Mit der zweiten (Anlage) heizt es sich besser

Sagewerk Ernst Fisch reagiert mit zweitem Kessel auf wachsenden Warmebedarf fiir die Schnittholztrocknung

ib. Die Schnittholztrocknung hat fiir viele deutsche Sagewerke
inzwischen eine so hohe Bedeutung, dass die Kammern prak-
tisch permanent arbeiten miissen. Spétestens wenn da die Wir-
mequelle, meist ein Biomassekessel, nicht Schritt hilt, oder gar
ausfallt, merkt man schnell, wo der Flaschenhals in der Pro-
duktion ist. Aus diesem Grund hat sich die Ernst Fisch GmbH
& Co. KG aus dem sauerldndischen Riithen entschlossen, ei-
nen zweiten Kessel zu installieren. Erneut wurde Polzenith da-
mit beauftragt. Noch hat man keine Erfahrungen mit dem Win-
terbetrieb, erkennbar ist jedoch schon nach wenigen Wochen,
dass sich die Investition bereits durch eine hohere Trocken-
qualitit als richtig herausgestellt hat.

GmbH & Co. KG in einem Zim-
~ mereibetrieb, den Franz Fisch
d. A. 1805 in Warstein griindete. 1912
wurde das erste Sdgewerk gebaut, 1938
ein anderes Sdgewerk gekauft und kon-
tinuierlich ausgebaut. 1970 erfolgte eine
Zasur: auf der ,,Griinen Wiese“ bei Rii-
then, einer 800-jéhrigen Berg- und Han-
sestadt mit hiibschen Fachwerkbauten
im Sauerland, baute Ernst Fisch (geb.
1931) ein neues Sédgewerk. Seit 1991
setzt man auf Bandsédgetechnik (Qua-
dro-Linie mit drei Gruppen), das Gatter
wurde abgebaut. Auch wenn andere
sich von der Bandségetechnik inzwi-
schen wieder abwandten, die Riithener
schworen darauf, u.a. wegen der hohen
Flexibilitét, die auch die wirtschaftliche
Erzeugung kleinerer LosgroRen zuldsst.
Seit 1998 fiihrt Ernst-Daniel Fisch
(geb. 1964) das Familienunternehmen,
welches aktuell in zwei Schichten einen
Einschnitt von 200000 Fm/a realisiert
und etwa 60 Mitarbeiter zdhlt. Unter
seiner Fiihrung wurde 2004 ein neuer
Rundholzplatz gebaut, 2005 kam dann
ein Biomasseheizwerk (Polzenith) zur
Versorgung der seitdem stdndig erwei-
terten Schnittholztrocknung. Inzwi-
schen verlassen jéhrlich etwa 80000 m3
Schnittholz getrocknet den Betrieb.
Die verfiighare Wérme ist bei der
Trocknung oft der Flaschenhals, und so
setzte man bei Fisch Holzindustrie bei
der Beschaffung der beiden neuesten
Trockenkammern auf hohe Energieeffi-
zienz und kaufte bei ,,Stammausriister
Miihlb6éck Kammern des Typs ,Typ
1306“. Diese verfiigen tiber ein Wérmer-
lickgewinnungssystem, das nach Anga-
ben des Herstellers bis zu 25 % Gesamt-
einsparungspotenzial an thermischer
Energie bringt. Mit dem gleichen Sys-
tem wurden auch die vorhandenen vier
Kammern nachgeriistet. Weiterhin sind
die beiden neuen Kammern mit dem
,Harmonie“-System ausgestattet. Ver-
einfacht dargestellt handelt es sich da-
bei um ein System, welches die Trock-
nung in einzelnen Bereichen der Kam-
mer am real gemessenen Trocknungs-
verlauf des dort gestapelten Holzes aus-
richtet. Im Fall von Fisch Holzindustrie
gibt es pro Kammer vier unterschiedli-
che Trocknungsbereiche, die jedoch
nicht durch Trennwénde separiert sind.

: ;eine Wurzeln hat die Ernst Fisch

Durch das gezielte Reagieren auf das
reale Trocknungsergebnis durch die
Anpassung von Wéarme und Stromung
erhoht sich die Trocknungsqualitdt und
kann der Energieverbrauch gesenkt
werden.

Letztlich wurde jedoch mit dem Zu-
bau der neuen Kammern eine Grenze
tiberschritten, ab der die Wéarme, die der
Kessel zur Verfiigung stellen kann, oft
die Trocknungskapazitét limitierte. Ent-
sprechend dachte man iiber eine Kapa-
zitdtserweiterung nach. Dazu hitte es
die in der Praxis oft erprobte Moglich-
keit gegeben, die vorhandene Contai-
neranlage von Polzenith durch eine mit
hoherer Leistung zu ersetzen, bietet das
Familienunternehmen aus Schlo Hol-
te-Stukenbrock doch Containeranlagen
bis 4 MW an (Stationdranlagen bis
8 MW), die dann auf zwei Container
verteilt werden. Seit dem letzten Jahr ist
zudem eine 3 MW-Anlage bei Polzenith
im Programm, die in nur einem Contai-
ner untergebracht werden kann. Letzt-
lich entschied man sich bei Fisch Holz-
industrie jedoch fiir eine zweite — leis-
tungsgleiche — Anlage, u. a. aus Griin-
den der kontinuierlichen Wérmeversor-
gung auch wihrend der Reinigungs-
und Wartungszeiten und wegen der ho-
heren Ausfallsicherheit.

Schnellligkeit punktet

Als die Entscheidung fiir die zweite
Anlage erst einmal gefallen war und die
Plédne tiber den kiinftigen Standort ab-
geschlossen waren, sollte es ganz
schnell gehen. Und auch da konnte Pol-
zenith punkten. Sind die Fundamente
fiir Kessel und Kamin sowie die An-
schliisse vorbereitet, werden die Con-
taineranlagen in der Regel an einem Tag
aufgebaut und angeschlossen. Bei Fisch
schaffte man dies einschlieBlich des
mitgelieferten Brennstoffbunkers, Ka-
mins und Filtersystems in dieser Zeit.
,Am Abend hitten wir loslegen kén-
nen“, so erkldart Betriebsleiter Klaus
Gerstein. Letztlich habe man eine Wo-
che nach Montagebeginn bereits ge-
heizt.

Polzenith setzt seit Jahren auf sein be-
wiahrtes System, dennoch flieBen stén-
dig Weiterentwicklungen in die Produk-
te ein. An den beiden Kesseln aus unter-

Mit den hinzugekommenen Kammern (Vordergrund rechts) wurde es deutlich,
dass die Warmeversorgung durch den die eine vorhandene Heizanlage (am Ende
der Reihe) nicht mehr ausreicht. Daher wurde eine zweite, leistungsgleiche, Anla-
ge von Polzenith in diesem Jahr in Betrieb genommen (in der Mitte des Bildes ist

deren Kamin zu erkennen).

Die in diesem Jahr installierte Heizanlage auf einen Blick: der Kessel und die Steuerung befindet sich im Container (links). Um
diesen moglichst kompakt zu bauen, gleichzeitig aber hohe Wartungsfreundlichkeit zu garantieren, befinden sich an den ent-
scheidenden Stellen in den Containerwanden Revisionséffnungen. Zwischen Kessel und Bunker ist der Filter zu sehen, dahin-
ter der Kamin. Der Brennstoff wird unter einem Dach gelagert (rechts).
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Ubernimmt ein Plattenforderer.

schiedlichen Baujahren bei Fisch kann
man dies gut verfolgen. Besonders au-
genfillig wird dies bei der Steuereinheit
im Container, die heute iiber eine be-
dienfreundliche Visualisierung auf ei-
nem zeitgemédfen Display verfiigt. Bei-
de Kessel konnen zudem von den PC’s
im Betrieb aus gesteuert werden, die
auch die Steuerung der Trockenkam-
mern {ibernehmen. Zudem hat man die
Kessel auf Wunsch per Smartphone
stets im Blick. Bei Stérungen erfolgt
iiber diese auch die Benachrichtigung
des jeweils Zustdndigen.

,.JJch kann nichts messen!

Neue Kesselanlagen miissen den ho-
heren Anforderungen der zweiten Stufe
der 1. BImSchV entsprechen, die seit 1.
Januar 2015 gelten. Polzenith hat dazu
eigene Filter entwickelt. In Riithen stell-
te das Schlauchfiltersystem mit Jet-Ab-
reinigung seine Leistungsfihigkeit be-
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100000 I-Pufferspeicher und Verrohrung der Trockner. Auf deren Dach sind die
Wérmerutckgewinnungssysteme zu erkennen.

reits eindrucksvoll unter Beweis. ,Ich
kann nichts messen!“, habe der Schorn-
steinfeger bei der Erstmessung gesagt,
so erzdhlt Gerstein. In Zahlen bedeutet
das, dass das Messprotokoll fiir den
Staub- und den Kohlenmonoxidgehalt
der Abluft nach Abzug der Messunge-
nauigkeit einen Wert von 0,00 g/m3
ausweist. Neben der Verbrennungs-
und Filterttechnik hat dazu sicher auch
beigetragen, dass man bei Fisch Holzin-
dustrie auf zugekaufte hochwertige
Hackschnitzel als Brennstoff setzt. Man
weill deren im Vergleich zu Rinde ho-
heren Heizwert, den geringeren Reini-
gungsaufwand und die Pfleglichkeit fiir
den Kessel zu schitzen. AuBerdem
kann man die eigenen Produktionsreste
einschlieBlich der Rinde vollstindig
vermarkten. Lediglich Spéne von der
Wurzelreduzierung werden teilweise
beigemischt. Bei sich &ndernder Markt-
situation wiéren die Anlagen jedoch
auch in der Lage, iiberwiegend mit Rin-
de befeuert zu werden. In der Steuerung
sind die entsprechenden Einstellungen
fiir diesen wasserreicheren Brennstoff
bereits hinterlegt.

Unterschiede zwischen beiden Anla-
gen finden sich auch bei der Forderein-
richtung fiir den Brennstoff: bei der dlte-
ren Anlage ist ein Kratzforderer ver-
baut, die neue Anlage wird per Platten-
forderer versorgt, von dem man sich ei-
ne noch geringere Storanfilligkeit ver-
spricht.

Das Heiz- und Trockensystem wurde
mit zwei Heizkreisen ausgestattet. Fiir
die dlteren Trockner konnte dabei auf
die vorhandene Verrohrung (150 mm)

zuriick gegriffen werden. Die beiden
neuen Trockner werden mit einem neu
installierten Rohrsystem (250 mm) ver-
sorgt. Durch die Kombination beider
Kessel und des grofvolumigen Puffer-
speichers ergeben sich eine Reihe von
Moglichkeiten im Betrieb des Gesamt-
systems, die durch den Einbau eines
Drei-Wege-Mischers noch erhoht wer-
den. Die Trockner bendétigen nicht die
hohe Vorlauftemperatur, mit der die
Kessel gefahren werden. Daher kann
durch das Zumischen kilteren Wassers
aus dem Riicklauf die Vorlauftempera-
tur abgesenkt werden. Warmeiiber-
schiisse werden im 100 000 1-Pufferspei-
cher ,eingelagert, um bei Lastspitzen —
z. B. beim Anfahren der Trockner — un-
verziiglich abrufbar zu sein.

Der von einem Héndler angelieferte
Brennstoff wird in einer Halle trocken
gelagert. Zu den Bunkern, die die bei-
den Kesseln mit Brennstoff versorgen,
erfolgt der Transport per Radlader. Die
Entaschung ist in beiden Féllen auto-
matisiert — per Schnecke und Becher-
werk in je einen Absetzcontainer. Der
Filterstaub wird in einer Standardtonne
gesammelt und getrennt entsorgt.

Die wirkliche Bewéhrungsprobe hat
das System bei Holzindustrie Fisch
noch vor sich, ndmlich den ersten Win-
ter. Fest steht jedoch bereits jetzt, so
Gerstein, die Kessel, die gemeinsam
nun nicht permanent am Limit fahren
miissen, laufen sehr gut und die Trock-
nungsqualitdt hat sich durch die stets
ausreichend verfiighare Wéarmemenge
noch einmal verbessert — und das ist es
letztlich, was fiir den Sdgewerker zihlt.



