Brikettierung vereinfacht Nutzung schwieriger Holzreste

Im Gesamtsystem der Verwertung von Produktionsresten zur eigenen Wéarme- und Kélteversorgung kommt den Brikettpressen eine Schliisselrolle zu

ib. Die Hartmut Miiller GmbH, kurz
Miitek, hat neben Absaug- und Verpa-
ckungstechnik, Holzzerkleinerern al-
ler Art und einer Reihe hydraulischer
Brikettpressen auch mechanische Bri-
kettpressen im Sortiment. Nach Aus-
kunft des Unternehmens aus Filder-
stadt (bei Stuttgart) gibt es inzwischen
bei einer Reihe von Holzbearbeitungs-
unternehmen Referenzanlagen fiir
diesen Pressentyp, darunter Egger in
Tirol, Pavatex in Fribourg und bei Ri-
wag Tiiren. Bei dem Tiirenhersteller
aus Arth (Schweiz) sind sie ein wichti-
ger Teil des Nutzungskonzeptes fiir die
anfallenden Produktionsreste.

Die heutige Riwag Tiiren AG geht auf
eine Schreinerei zuriick, die Franz-Karl
Rickenbach und Anton Wiget im Jahr
1943 kauften und in der sie die Kollek-
tivgesellschaft Rickenbach und Wiget
griindeten. Am Beginn stand die Aus-
fiihrung von Schreinerarbeiten jeglicher
Art. 1976 wurde die Entwicklung der
Riwag-Haustiire abgeschlossen, es be-
gann der Aufbau eines Tiirensystems so-
wie dessen Vertrieb. Heute stellt das
Unternehmen, das seit 1975 von Aldo
Rickenbach und seiner Schwester Lydia
Contratto-Rickenbach gefiihrt wird,
wochentlich 700 bis 800 Auflen- und
Innentliren her - in groRer Vielfalt,
auch nach individuellen Wiinschen,
wobei ein Schwerpunkt auf Spezialtii-
ren liegt. So gehoren auch schusshem-
mende Tiiren mit Stahleinlage und
strahlenhemmende Tiiren mit Bleieinla-
gen zum Sortiment.

Vielféltig wie die Produkte sind auch
die Produktionsreste, wobei friiher vor
allem der anfallende Staub Probleme
bei der Verbrennung bereitete. So kam
man auf die Idee, die Reste zu brikettie-
ren. Der Kontakt zum Brikettierpres-

Im Bild gut zu erkennen ist die Tandemanordnung der me-
chanischen Brikettierpressen. Dariiber befindet sich das Silo,
im Vordergrund ist der Kithlstrang zu erkennen. Foto: Mitek

senanbieter Miitek kam auf einer ,Li-
gna“ in Hannover zustande. Das in der
Produktion anfallende Restmaterial,
welches die Absaugung erfasst, wird oh-
ne zusétzliche Aufbereitung per Schne-
ckenforderer zu einem Silo (6 m?) trans-
portiert. In Abhéngigkeit vom Fiillstand
wird die Brikettierung automatisch ge-
startet. Da von einer kontinuierlichen
Aufbereitung der Produktionsreste der
reibungslose Betrieb des Unternehmens
abhéngt, wurden zwei Brikettierpressen
des Typs ,MAP 750 in Tandemausfiih-
rung installiert. Pressen dieses Typs, die
auf die Anforderungen eines Indust-
rieunternehmens mit 24-Stunden-Be-
trieb ausgelegt sind, kdnnen je nach
Material Durchsédtze von 450 bis 750
kg/h erreichen (mechanische Pressen
werden in der ,MAP“-Serie in einem
Leistungsspektrum  von 180  bis
1200 kg/h je Einzelanlage angeboten,

abgestimmt sind.

alle Typen konnen auch als Tandeman-
lagen gebaut werden). Der Antrieb der
Presse erfolgt iiber einen 42,5 kW star-
ken Elektromotor mit Keilriemeniiber-
setzung auf die Schwungrdder. Diese
treiben den Pressstempel iiber die auf
der Kurbelwelle exzentrisch montierte
Pleuelstange an. Die Materialzufiihrung
vom Silo erfolgt iiber die horizontale
Verteilerschnecke und die im Fall-
schacht angebrachten vertikalen Zu-
fithrschnecken. Die Schnecken sind
iiber die Motordrehzahl regelbar, wo-
durch die zugefiihrte Materialmenge
dosiert wird. Das Material wird dem
Presstempel zugefiihrt. Dieser verdich-
tet die Spane kontinuierlich in der vor-
deren Pressbuchse zu einem endlosen
Brikettstrang, welcher in der hydrauli-
schen stufenlos regulierbaren Presszan-
ge nochmals nachgepresst wird. Die
verpresste Materialmenge wird tiber ein

Die durch Brikettierung aufbereiteten Produktionsreste wer-
den in zwei Kesseln genutzt, die speziell auf den Brennstoff
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auf dem Brikettstrang mitlaufendes
Messrad {iberwacht und damit auch re-
guliert. Der Pressvorgang erfolgt ohne
Zusatz von Bindemittel allein durch
den mechanischen Pressdruck.

Erzeugt wird ein Endlosstrang mit ei-
nem Durchmesser von 65 mm (die Pres-
se gibt es in Ausfiihrungen mit 45, 55, 65
und 75 mm). Uber einen knapp 20 m
langen Kiihl- und Forderstrang werden
die beim Verlassen der Presse 80 °C hei-
Ben Briketts auf Raumtemperatur ge-
kiihlt, wodurch sie ihre Endfestigkeit
erhalten. Durch Biegungen im Strang
werden sie definiert gebrochen und
dann iiber ein Auswurfklappensystem
im Vorratsbehélter der Heizanlage so
abgeworfen, dass eine moglichst gleich-
millige Verteilung erfolgt. Bis zu sechs
Schiittkegel konnen mit dem manuell
gesteuerten System erzeugt werden.
Wie Geschiftsfithrer Aldo Rickenbach

berichtet, bereitete zunédchst der hohe
Staubgehalt beim Pressgut Probleme
mit dem automatischen Start der Bri-
kettierung. Gemeinsam mit Miitek habe
man jedoch eine Lésung gefunden, so-
dass das Ziel einer automatischen
Brennstoffaufbereitung inzwischen er-
reicht sei.

Die Briketts werden zur Nutzung fiir
die Wirmeversorgung des Unterneh-
mens einschlieflich Press- und Tro-
ckentechnik verwendet. Dazu werden
sie direkt aus dem Vorratssilo zu zwei
Brikettheizkessel vom Typ ,UTSW*
(Schmid) mit je 1,2 MW Leistung gefor-
dert. Die Kessel sind mit einem wasser-
gekiihlten Schrégvorschubrost ausge-
riistet und auch fiir Brennmaterial mit
extrem hohem Heizwert und tiefem
Aschenschmelzpunkt geeignet. Da-
durch, dass der Brennstoff nun aufbe-
reitet ist, treten friihere Probleme, z. B.
Sauerstoffmangel bei zu hohem Staub-
gehalt oder Anbackungen am Rost,
nicht mehr auf. Auch bei den Kesseln
setzte man auf eine Doppelldsung, um
bei den regelmdfligen Wartungen oder
Reinigungsarbeiten einen kontinuierli-
chen Betrieb absichern zu kénnen. Ol-
oder Gas-Reservekessel gibt es nicht.

Durch die moderne Bauweise des
neuen Produktionsgebdudes, welches
im Minergie-Standard errichtet wurde,
liegt der Wérmebedarf des Unterneh-
mens deutlich unter dem Energiegehalt
der anfallenden Produktionsreste, so-
dass man sich entschloss, neben Warme
auch Kélte aus den Produktionsresten
zu erzeugen. Mit einer Absorbtionskél-
temaschine werden die Produktions-
rdume auch im Sommer bei konstant
22°C gehalten. Dadurch ist es zudem
moglich, auch die im Sommer anfallen-
den Produktionsreste kontinuierlich zu
verwerten.



