NIKOLAUS NEMESTOTHY

Energieholzzerkleinerung - vom wertvollen

Spricht man von Hackschnitzeln,
denkt man an Holzteile in Radier-
gummi- bis Ziindholzschachtel-
groBe, die in automatisch be-
schickten Feuerungen verbrannt
werden. Nicht selten entstehen
bei der Zerkleinerung von
wertvollem Holz- und Astmaterial
aber viel Feinmaterial, Staub
sowie libergroRRe Teile, die in den
Forderanlagen oder bei der Ver-
brennung zu Problemen fiihren.

Die Ursachen fir mangelhafte
Hackgutqualitaten sind vielschichtig
und kénnen im Ausgangsmaterial
selbst, in seiner Lagerung, in der
Zerkleinerungstechnologie,  aber
auch in der Hackgutlagerung liegen.

Zerkleinerungstechnik im
Uberblick

Fur die Zerkleinerung von Holz
werden Hacker und Shredder einge-
setzt. Bei Hackern erfolgt die Zerklei-
nerung mit Schneidwerkzeugen,
meist mehreren Messern, die an
Scheiben, Trommeln und Schnecken
angeordnet sind. Shredder erledigen
die Zerkleinerung des Holzes mit
stumpfen, schlagenden oder mahlen-
den Werkzeugen und werden nach
ihrer Arbeitsgeschwindigkeit in Lang-
sam- und Schnelllaufer gegliedert.
Hacker erzeugen — sofern sie gut ge-
wartet sind — gleichméaRiges Hack-
gut mit geringen Fein- und Groban-
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Langer gelagertes Astmaterial neigt zu starker Staubentwicklung beim Hacken

teilen. Schredder zersplittern das
Holz, was naturgemafd zu unregel-
maéaRigen KorngrofRen und viel Fein-
anteil fahrt. Diese Technologie wird
vor allem bei stark verunreinigtem
Material eingesetzt, um durch an-
schlieRende Siebung energetisch
verwertbare Holzteile (als Shredder-
holz bezeichnet) zu erhalten.

Mehr als 90 % der Energieholzroh-
stoffe werden durch Scheiben-,
Trommel- und Schneckenhacker zer-
kleinert — davon der grofRte Teil mit-
tels Trommelhacker.
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Abbildung 1: Holzaufkommen fiir die energetische Nutzung, gegliedert nach ver-

schiedenen Quellen

Einfluss der Zerkleinerungs-
technik und des Ausgangs-
materials

Entscheidend fir den stérungsfreien
Betrieb der Verbrennungsanlagen
ist die Einhaltung von Grenzwerten
fur den Feingutanteil und der zu-
lassigen Dimensionen fur das Uber-
korn.

Untersuchungen von Spinelli et al.
(2005) haben gezeigt, dass Holzart,
Art der Baumteile, die Hackertype
und die MesserabnUtzung die Hack-
gutqualitat  stark  beeinflussen
konnen.

Um Naheres Uber die Zusammen-
hange zu erfahren, wurden im Rah-
men eines interdisziplindren For-
schungsprojektes von der Holzfor-
schung Austria (HFA) 79 Hackgut-
proben fur Analysen gesammelt und
deren Ausgangsmaterial sowie die
Zerkleinerungstechnik erhoben und
begutachtet. Erganzend wurden
vom Bundesforschungszentrum fur
Wald (BFW) Hackversuche mit be-
stimmten Ausgangsmaterialien, un-
terschiedlichen Messerzustanden
sowie verschiedenen Hackmaschi-
nen durchgeflhrt.
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Abbildung 2 und 3: Einfluss des Astmaterialanteils von 0 bis 100 % auf den Feinkornanteil bei Nadel- und Laubholz Quelle: BFW und HFA

Auswertung der
Hackgutproben und
Produktionsversuche

Von besonderem Interesse war der
Einfluss des Ast- und Nadelanteiles
am Rohmaterial auf die Hackgut-
qualitat (Abbildungen 2 und 3). Die
Produktionsversuche bei Nadelholz
ergaben: Je hoher der Anteil an
grinem Astmaterial, desto deutli-
cher steigt der Feinkornanteil. Ver-
gleichbare Ergebnisse brachten die
gesammelten Proben mit ahnlicher

des Ausgangs-
materials.
Der Versuch wurde mit winterge-
schlagertem Laubholzmaterial wieder-
holt. Mit dem Ergebnis, dass der Ast-
anteil keinen Einfluss auf den Fein-
kornanteil hat. Die Ursache hierfiir
koénnte am unbelaubten Zustand des
zu hackenden Materials gelegen sein.
Die gesammelten Hackgutproben
mit unterschiedlichem Wassergehalt
wurden analysiert (Abbildung 4). Mit
zunehmender Abtrocknung des Aus-
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gangsmaterials (und damit verbun-
denem Nadelverlust) nahm der Fein-
gutanteil von Hackgut aus Nadel-
Schlagabraum ab, wohingegen sich
bei Hackgut aus Laub-Schlagresten
(Winterschlagerung ohne Belau-
bung) mit abnehmendem Wasserge-
halt der Feingutanteil nicht signifi-
kant anderte.

Bei den Versuchshackungen mit
Laubrundholz (Eiche, Hainbuche) ver-
schiedener Lagerdauer von sechs bis
13 Monaten konnte kein signifikanter
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Jenz 560

Hobra/HEM 561/k.A./90 LH/10NH
Hobra/HEM 561/50 mm/75 LH/25 NH
Hobra/HEM 561/50 mm/80 LH/20 NH
Hobra/HEM 561/50 mm/75 LH/25 NH

Jenz HEM 561 30er Sieb

Hobra/HEM 561/k.A./90 LH/20 NH
Hobra/HEM 561/k.A./90 LH/10 NH
Michenthater/WT 10/80 mm/100 NH
Winkler/Biber RBZ 82/k.A./100 NH
Moser/HEM 741/80 mm/100 NH
Freund/Biber 80/k.A./10LH/90 NH

Michenthater/WT 11/80 mm/30 LH/70 NH

Resch/k.A./100NH

Freund/Biber 80/k.A./10LH/90 NH
Lener/AHWI EC 950/k.A./100 NH
Atzlinger/HEM 561/80 mm/100 NH
Pabst/HEM 581/100 mm/100 NH

Abbildung 4: KorngréRenverteilung der gezogenen Proben aus Laub- und Nadel-Schlagrestholz nach ONORM EN 14961-1, sortiert nach

Wassergehalt

Quelle: BFW und HFA
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Feingutanteil

AlbachSilvator 2000
JenzHEM 582 R Truck
KomptechAXTor 8012

Neuson EcotecCH 1266
EschlbdckBiber 92

Heizomat HM14-800 KL
Komptech Chippo 5010 C
MusMax WT 7 LZ
JenzHEM 820

MusMAX WT 1112

MusMax WT 10 XL NMV

Forderband

Geblaseaustragung

Abbildung 5: Feingutanteil im Hackgut elf verschiedener Hackaggregate bei einem Ver-

such mit weitgehend gleichem Rohmaterial

Quelle: BFW und HFA
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Abbildung 6: Feinanteil von Hackgut aus Laubastholz mit Derbholzanteilen mit scharfen

Messern und sechs Stunden spater mit stumpfen Messern

Einfluss der Lagerdauer auf den Fein-
kornanteil festgestellt werden.

Verschiedene Hackmaschinen,
annahernd gleiches Holz

Anhand von elf unterschiedlichen
Hackaggregaten wurde der Einfluss
der Produktionstechnologie unter-
sucht. Die Versuche wurden im Rah-
men der AUSTROFOMA-Bioenergie
durchgefihrt, verwendet wurde
daflr das weitgehend gleiche Roh-
material , Stammholz, Laubholz”.
Vier Maschinen waren mit Forder-
bandaustragung, die anderen mit
Geblaseaustragung ausgestattet.
Bei Geblaseaustragung waren gene-
rell hohere Feingutanteile zu beob-
achten. Die Ursache konnte in einer
ungewollten Nachzerkleinerung
durch das Geblaserad liegen.

Aber auch innerhalb der beiden
Gruppen waren deutliche Unter-

Quelle: BFW und HFA

schiede im Feingutanteil festzu-
stellen (Abbildung 5). Da nur
Trommmelhacker verglichen wurden,
kommen nur folgende Faktoren als
Ursache in Frage: die Messeranord-
nung, die Messerglte, die Messer-
einstellung, die Drehzahl der Trom-
mel sowie der Vorschub und die
Nachzerkleinerung.

Siebeinsatze verschiedener Lochung
im Hackaggregat hatten bei den Ver-
suchen keinen direkten Einfluss ge-
zeigt. Waren nicht all die eben er-
wahnten Faktoren zu berlcksichti-
gen, musste man deren Wirkung auf
die Qualitat sogar als negativ ein-
schatzen. Nati und Spinelli (2010)
haben bei ihren Untersuchungen
ebenfalls festgestellt, dass unter-
schiedliche Siebeinsatze beziglich
Qualitat keinen Nutzen bringen, hin-
gegen aber den Treibstoffverbrauch
deutlich steigern.

Rechtzeitiges Nachschleifen
der Messer verbessert Hack-
gutqualitat

Beim Hacken von Eichenadsten mit
etwa 50% Derbholzanteil und leich-
ter Verschmutzung hat bereits die
binnen sechs Stunden Hackzeit er-
folgte AbnUtzung der Messer zu
einer deutlichen Erhéhung des Fein-
gutanteiles gefihrt (Abbildung 6). Zu
ahnlichen Ergebnissen kamen Nati
und Spinelli (2010) in ihrer Untersu-
chung. Zudem stellten sie fest, dass
mit schlechter werdender Schneide
die Produktivitat signifikant abnimmt
und der Treibstoffverbrauch deutlich
steigt.

Rechtzeitiges Nachschleifen der
Messer verbessert also die Hackgut-
qualitat und hilft die Kosten der Er-
zeugung zu senken.

Zusammenfassung

Den groRten Einfluss auf die Quali-
tat des Hackgutes hat das Aus-
gangsmaterial. Ein hoherer Nadelan-
teil fihrt zwangsweise zu minder-
wertigem Hackgut mit Feinanteilen
von bis zu 30 %. Abtrocknen des
Astmaterials verringert den mitge-
hackten Nadelanteil und verbessert
deutlich die KorngréRenverteilung.
Die Einhaltung bestimmter Grenz-
werte an Feinanteilen kann aber
auch durch gezielte Mischung des
Astmaterials mit Rundholzanteilen
erreicht werden. Bei Rundholz
konnte kein Zusammenhang zwi-
schen der Lagerdauer und der Korn-
grofRenverteilung des Hackgutes
nachgewiesen werden.

Scharfe Messer sind eine der wesent-
lichsten Voraussetzungen flr gute
Korngrofienverteilung bei verringerten
Produktionskosten. Siebeinsétze im
Hackaggregat wirken sich nicht auf
die Qualitat aus, erhohen jedoch den
Treibstoffverbrauch  deutlich  und
senken die Produktivitat.

Linktipp

Energieholzzerkleinerungsmaschinen:
www.energieholz-zerkleinerung.at

Dipl.-Ing. Nikolaus Nemestéthy, Fachbereich Forst-
technik des Bundesforschungszentrums fir Wald,
Johann Orth-Allee 16, 4810 Gmunden,

E-Mail: nikolaus.nemestothy@bfw.gv.at
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