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Das EU-Projekt ,SUCELLOG" — Schaffung von Biomassehofen durch die Agrarindustrie — verfolgt das Ziel, den
agrarischen Sektor fir die nachhaltige Biomassebrennstoffproduktion in Europa zu sensibilisieren. Hierbei
konzentriert sich SUCELLOG auf das Potenzial ungenutzter Logistikkapazitdaten, indem agrarische Biomassehofe
als Ergdnzung zur agrarischen Haupttatigkeit implementiert werden. Dadurch sollen des Weiteren die grofRen
Synergien, die zwischen der Agrar- und Bio6konomie bestehen, belegt werden. Weitere Informationen zum
Projekt und zu den Projektpartnern finden Sie unter www.sucellog.eu.
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Ziel von SUCELLOG ist es, den Agrarsektor starker in die nachhaltige Bereitstellung von fester Biomasse zu
integrieren. Das Projekt fordert die Griindung von Biomasseh6fen und nutzt hierbei das grolRe Potenzial von
Agrarindustrien. In diesem Sinne unterstiitzt SUCELLOG bestehende Agrarindustrien in der Diversifikation ihres
Tatigkeitsbereiches, wobei die folgenden zwei Faktoren von Vorteil sind:

e Einige Agrarindustrien verfligen Uber Betriebsmittel, welche fiir die Produktion von fester Biomasse
genutzt werden kénnen (Trockner, Pelletieranlagen, Hackmaschinen, Lagersilos, etc.)

e Agrarindustrien sind gelibt im Umgang mit Agrarprodukten und wissen die Qualitdtsanspriiche ihrer
Kunden zu erfiillen.

Im Rahmen des SUCELLOG Projekts wurden zahlreiche Agrarindustrien mit umfassenden Bewertungen ihrer
Moglichkeiten zur Schaffung von Biomassehdfen unterstiitzt. Zu diesem Zweck bediente sich SUCELLOG
unterschiedlicher Aktivitaten. Dariiber hinaus begleitete SUCELLOG Agrarindustrien durch den Start-Up Prozess
ihres Biomassehofes.

Bevor die neue Aktivitat aufgenommen wird (und folglich GroRinvestitionen unternommen werden), sollte in
einem ersten Schritt die Durchfiihrung einer Machbarkeitsstudie sowie die Entwicklung eines Geschaftsmodells
erfolgen. Dieser Prozess nimmt vermutlich die erste Spannung, ist allerdings sehr wichtig um nicht nur Zeit,
sondern auch Geld zu sparen. Der Erfolg des Unternehmens hdngt von den Ergebnissen dieser Studien und
Analysen ab, denn sie stellen die wichtigsten Faktoren/Indikatoren (wie etwa wirtschaftliche, rechtliche,
technische und zeitliche Faktoren), die Einfluss auf den Geschaftsablauf haben, in den Fokus. Durch sie kdnnen
mogliche positive und negative Effekte, die moglicherweise wahrend der Geschéftsoperationen auftreten,
aufgedeckt werden, wodurch eine vorhergehende Vorbereitung auf schwierige Situationen moglich ist.
Machbarkeitsstudie und Geschaftsmodell sollten daher die moglichen Probleme und entsprechende Losungen
bereitstellen. Vereinfachend kann Folgendes festgehalten werden: Je griindlicher diese Studien durchgefihrt
werden, desto erfolgreicher konnte das Projekt verlaufen.

Genaue Informationen zu den technisch-wirtschaftlichen Machbarkeitsstudien flr jene Agrarindustrien, die
einen Biomassehof entwickeln wollen, finden sich im Handbuch 2 — Durchfiihrung einer Machbarkeitsstudie.

Zudem konnen hier unterschiedliche Studien und Geschaftsmodelle eingesehen werden, welche im Rahmen
des SUCELLOG Projekts durchgefiihrt bzw. erstellt wurden.

Die hier vorliegende Richtlinie baut auf diesem Wissen und unterstiitzt die Agrarindustrien bei ihren
nachsten Schritten (nachdem Machbarkeitsstudie und Geschaftsmodell durchgefiihrt, bzw. erstellt wurden)
bis zur Aufnahme des kommerziellen Betriebs. Bereits zahlreiche Agrarindustrien sind diesen Weg in
Zusammenarbeit mit SUCELLOG gegangen. Erfahrungen aus diesen Kooperationen dienten u.a. als Input fiir
die hier vorliegende Richtlinie.

Abbildung 1 zeigt die Inputs aus den Machbarkeitsstudien, aus der Erstellung eines Geschaftsmodells sowie
aus den nachfolgenden Schritten beziiglich der Aufnahme des kommerziellen Betriebes. Diese Inputs stellen
das Thema dieser Richtlinie dar.


http://www.sucellog.eu/images/Publications_and_Reports/SUCELLOG_Hanbook2_DE.pdf
http://www.sucellog.eu/en/publications-reports.html
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MACHBARKEITSSTUDIE

- Bewertung der Rahmenbedingungen:

; . DEFINTION DES BUSINESSMODELLS
Rohmaterialmenge, Preis und

Qualitat, logistische Schwierigkeiten... Potenzielle Kunden
- Marktstudie: Marktnachfrage, Kommunikationskanéle
Wettbewerber... Personal und Finanzmittel
- Technische Bewertung: Investitions- E> Partner und Lieferanten
bedarf Kostenstruktur und neue
- Bewertung nicht-technischer Einnahmequellen
Faktoren: Saisonalitat, soziale Marktstrategie
Anforderungen, Umweltschutz... Genehmigungen

- Wirtschaftliche Bewertung: Definition
der Qualitats- und Preislimits

<

IMPLEMENTIERUNG EINES BIOMASSEHOFES IN DIE AGRARINDUSTRIE

ORGANISATIONALE
START-UP TESTS STRUKTURVERANDERUNG MARKETING UND VERTRIEB

Produktionstests Intern: Equipment Vertriebskanile E> GE\{\!ERBLICHE
Qualititstests - Equipment, Format TATIGKEIT

Personal, Raum .
Verbrennungstests Verkaufspreis

E : Logistik- .
RICHTLINIE Kapazitatstests kxternI ParltnAer unkd ogistik Werbestrategien
D5.5 ette, legale Aspekte

UBERWACHUNG DER GEWERBLICHEN TATIGKEIT

Abbildung 1. Implementierungsprozess des Biomassehofes
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Wadhrend des Start-Up Prozesses eines Biomassehofes, der in eine Agrarindustrie implementiert werden soll,
ist es notwendig, unterschiedliche Produktions- und Verbrennungstests durchzufiihren. Diese sind fiir die
Uberpriifung nétig, ob qualitativ hochwertige Festbrennstoffe unter realen Bedingungen und mit den
vorhandenen Maschinen produziert, und ob diese Brennstoffe in den Verbrennungsanlagen potenzieller
Konsumenten verheizt werden kénnen. Weiters sind Qualitdtstests der produzierten Brennstoffe essentiell,
da die tatsdchlichen Eigenschaften der Ressourcen von ihren theoretischen Daten abweichen kénnen.

Der Erfolg des Biomassehofes hangt stark davon ab, ob die Agrarfestbrennstoffe den Qualitatsanspriichen des
Marktes gerecht werden. Aus diesem Grund ist es wichtig, die Tests noch vor Aufnahme des
Biomassehofbetriebes durchzufiihren. Nur so kénnen die Kundenbediirfnisse langfristig befriedigt werden.

Ziel des ersten Produktionstests ist es, Proben jener Biofestbrennstoffe zu gewinnen, die zukiinftig von der
Agrarindustrie produziert werden sollen. SUCELLOG empfiehlt die Durchfiihrung solcher Produktionstestes mit
jedem Agrarbrennstoff, der Vorbehandlung jeglicher Art bendtigt, noch bevor das Produkt am Markt verkauft
wird. Diese Tests sollten besondesr dann durchgefiihnrt werden, wenn einer dieser Schritte zur
Brennstoffprodukton notwendig ist:

e Zerkleinerung
e Trocknung
e Pelletierung

Diese Richtlinie legt ihren Fokus auf Pelletierungstests, da diese am komplexesten sind. AuRerdem konnen
Pellets aus einer Vielzahl an Reststoffen produziert werden. Die folgenden Schritte sind zur Durchfiihrung der
Tets notwendig:

1. Finden Sie Experten, die Ihre Tests durchfiihren/unterstitzen
2. Erstellen Sie ein Bestandsverzeichnis
3. Bereiten Sie das Rohmaterial vor
4. Heizen Sie den Pelletierer vor
Pelletierung und Kiihlung
6. Fuhren Sie die Messungen durch
Diese Schritte werden im Folgenden ndher beschrieben.
Finden Sie Experten, die lhre Tests durchfithren/unterstiitzen

Diese Richtlinie gibt grundlegende Informationen zur Durchfiihrung des Pelletierungstests, die jedoch nicht
ausreichen, um erfolgreiche und aussagekraftige Resultate zu gewinnen. Aus diesem Grund sollten Experten
herangezogen werden, die den Prozess begleiten. SUCELLOG empfiehlt, neben dem Verantwortlichen der
Pelletieranlage, auch einen Fachmann des Pelletieranlagenherstellers heranzuziehen.

Sollte dies nicht moglich sein, so ist der Hersteller der Pelletieranlage zu kontaktieren um Informationen zur
Pelletierung der im Test verwendeten Rohmaterialen einzuholen. In diesem Fall ist die Unterstiitzung von
anderen Agrarindustrien oder von anderen externen Experten, die in der Testdurchfihrung mit anderen
Rohmaterialien erfahren sind, einzuholen.
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Erstellen Sie ein Bestandsverzeichnis

Ein wichtiger Schritt in der Testvorbereitung ist die Erstellung einer Inventarliste
der Messgerdte. Die nachstehenden Gerate werden fir die erste
Qualitatstberprifung nach dem Pelletierprozess bendtigt und sollten vorab
angeschafft werden:

e  Gerédt zur Messung des Feuchtigkeitsgehalts (z.B. Thermowaage)

e Gerat zur Messung der Schiittdichte Abbildung 2: Durabilimeter
e Durabilimeter (Messgerit zur Uberpriifung der Haltbarkeit des Pellets)
e  Waage (zur Messung Pelletzerfalls wahrend der Anwendung im Durabilimeter)

In einem nachsten Schritt ist es wichtig, eine Inventarliste der Pressformen des Pelltiergerats zu erstellen. Fir
jede Pressform muss ein bestimmtes Verdichtungsverhaltnis identifiziert werden. Das Verdichtungsverhaltnis
ist ein wesentlicher Aspekt des 7 N N = —]

Granulationsverfahrens, das zum einen den ' - -
Héartegrad der Pellets und folglich deren Leistung
(Handhabung, Trocknungsprozess, Transport)
bestimmt, und zum anderen deren physikalische
Anforderungen zur Erfillung der Qualitdtsstandards
beeinflusst. Je hoher das Verdichtungsverhaltnis ist,
desto dichter sind die Pellets und desto mehr Energie
wird im Prozess verbraucht. Es berechnet sich aus der
folgenden Formel: Lange des Kompressionskanals (e) . ;
dividiert durch den Durchmesser (d). Ein ¢ : ¥R

erstrebenswertes Ergebnis befindet sich zwischen 4 i
und 7. An dieser Stelle ist anzumerken, dass die Ldinge  Abbildung 3: Pressformen und Pelletie
des Kompressionskanals (e) nicht der Linge der Tschiggerl Agrar (Osterreich)

Locher (I) der Pressformen entspricht. Diese Tatsache

£ |
rer der

ist der folgenden Grafik zu entnehmen.

Abbildung 4: Struktur einer Pressform

Bereiten Sie das Rohmaterial vor

Vor dem ersten Pelletierungstestdurchgang ist das Rohmaterial vorzubereiten. Darunter versteht sich, dass die
Vorbehandlungsprozesse nicht in einem Schritt mit der Pelletierung erfolgen sollten, sondern davor. Ziel des
Pelletierungstestdurchgangs ist es, die Qualitat des Endprodukts zu Gberprifen. Wird nun aber das Rohmaterial
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direkt vor der Pelletierung noch vorbehandelt, so entsteht eine neue Fehlerquelle. Der erste Testdurchgang der
Pelletieranlage konzentriert sich lediglich auf die richtige Einstellung der Pelletanlage. Der Test der gesamten
Produktionslinie wird als Kapazitdtstest bezeichnet (siehe Kapitel Error! Reference source not found.).

VERKLEINERUNGS-

LINIE

KEIN Teil des ersten

WIRBELSCHICHT- Pelletierungstests.

TROCKNERLINIE

Umfang des ersten
Pelletierungstests.

Abbildung 5: Prozess des ersten Produktionstests

Bevor mit dem Test begonnen werden kann, muss sichergestellt werden, dass das Inputmaterial fiir den
Pelletierer Uber das richtige Format sowie den richtigen Feuchtigkeitsgehalt verfiigt. Der empfohlene
Feuchtigkeitsgehalt des Rohmaterials sollte zwischen 12-13 % betragen. Aus diesem Grund muss die
Feuchtigkeit vor dem Test gemessen werden.

Wenn mehr als eine Rohmaterialart verwendet wird, dann sind diese Reststoffe miteinander zu vermischen.
Dies kann durch einen, in der Pelletierlinie — falls vorhanden - integrierten, Mischer oder manuell mithilfe von

Traktorschaufeln erfolgen.
T

Abbildung 6: Manuelle Vermischung von Rohmaterialien
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Sollten beide Rohmaterialien (ber unterschiedliche Feuchtigkeitsgehalter verfiigen, so muss sich das
tatsachliche Mischverhaltnis vom geplanten Verhdltnis des Endprodukts unterscheiden.

Beispielberechnung der urspriinglichen Mischung:

Eine Agrarindustrie mochte 100 t Pellets (Mischung von 70 % Stroh mit 30 % Holz) mit einem Feuchtigkeitsgehalt
von 8 % (Feuchtbasis) produzieren. In einem ersten Schritt muss jene Menge mit einem theoretischen
Feuchtigkeitsgehalt von 0 % berechnet werden:

Summe Pelletsg o, peuchte = Summe Pelletsg oy, peycnte X (1 — Feuchte) = 100t x (1 —0,08) =92t
Anteil Strohg o, reuchte = Anteil Strohg o, peycnre X (1 — Feuchte) =70t x (1 —0,08) = 64,4t
Anteil Holzy o, peycnte = Anteil Holzg o, peycnte X (1 — Feuchte) =30t x (1 —0,08) = 27,6 t

Fiir die Berechnung der bendétigten Anfangsmengen muss der Feuchtigkeitsgehalt der Rohmaterialien vor der
Pelletierung gemessen werden. In diesem Fall betragt die Feuchtigkeit fiir Stroh 10 % und fiir Holz 15 %.

Anfang Strohyg o, peuchte = Anteil Strohg o, peycnte + (1 — Feuchte) = 64,4t + (1 —0,10) = 71,56 t
Anfang Holz,s o, peucnte = Anteil Holzg o, peycnte + (1 — Feuchte) = 27,6t + (1 —0,15) = 32,47t

Die gesamte Anfangsmenge zur Produktion von 100 t Pellets betragt fur dieses Beispiel 104,03 Tonnen. Das
Mischverhaltnis ergibt 68,78 % Stroh und 31,22 % Holz. Das Beispiel zeigt, dass sich der anfangliche Anteil des
Rohmaterials vom finalen Verhaltnis unterscheidet, da sich der Feuchtigkeitsgehalt des zu mischenden Rohmaterials
verandert hat.

Heizen Sie den Pelletierer vor

Bevor sie den Test mit der vorgefertigten Formel durchfiihren, muss die Pressform des Pelletierers vorgeheizt
werden. Aufgrund der Metallausdehnung kann sich das Verdichtungsverhaltnis, abhdngig von der Temperatur,
unterscheiden. Zum Vorheizen der Pressformen sollten jene Rohmaterialien gewahlt werden, die leicht
pelletiert werden koénnen, wie etwa Oliventrester oder Mais. Danach ist die erste, mit dem tatsachlich
geplanten Rohmaterial, produzierte Menge zu entsorgen, um Verunreinigungen zu vermeiden.

Alle Tests sollten mit der aktuellen Produktionstemperatur der Pressformen durchgefiihrt werden um einen
realen Produktionsablauf so gut wie méglich nachstellen zu kénnen.

Produktion

Wahrend der Produktion missen alle Produktionsparameter aufgezeichnet werden: Feuchtigkeitsgehalt des
Rohmaterials und der Mischung vor der Pelletierung (%); Produktionsoutput (kg/min); Feinpartikelanteil (%). Es
werden mehrere Priifstinde mit unterschiedlichen Pressformen (falls méglich) empfohlen, um herauszufinden,
welche Option zum besten Ergebnis fiihrt. AuRerdem sollten fiir jeden Prifstand verschiedene Mengen
produziert werden. Die erste Menge wird nach der Standardformel hergestellt und die zweite mit zusatzlicher
Wasserzufuhr im Pelletierer. Manchmal ist es erforderlich, dem Material Wasser beizumengen, damit die
Pellets nicht brechen.

Ist die Verdichtung der Pellets zu gering und keine andere Pressform verfiigbar, so kann das Inputmaterial
verringert werden. Dann befindet sich das Rohmaterial langer in der Pressform, wodurch die Pellets harter und
folglich langer haltbar sind.

10
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Fiihren Sie die Messungen durch

Nach der Produktion ist es wichtig, die produzierten Pellets zu analysieren. Jeder Priifstand und jede erzeugte
Menge sollte untersucht werden, sodass jene Option mit der hochsten Qualitdt und dem groften
Marktpotenzial ausgesucht werden kann. Es wird empfohlen, die folgenden Messungen durchzufihren:

e Visuelle Pelletanalyse und Vergleich mit kommerziellen
Holzpellets (siehe Abbildung 7)

e Mechanische Festigkeit mit einem Durabilimeter (falls nicht
vorhanden wird die Sendung an ein Labor empfohlen)

o Feststellung des Feinpartikelanteils mithilfe eines Siebes mit
einem Durchmesser von 3,15 mm

e Schittdichte
e Feuchtigkeitsgehalt

Abbildung 7: Visuelle Pelletanalyse

e Produktionsrate in Kilogramm pro Minute

2.2. Qualitatstests

Die Qualitdt des Biofestbrennstoffes leitet sich aus den physikalischen/chemischen Eigenschaften des
Rohmaterials sowie aus dem Aufbereitungsprozess ab. Wissen iiber die Qualitdtsniveaus der produzierten
Biomasse ist fiir die Effizienz und Effektivitit des Produktionsbetriebes relevant und somit nicht nur fiir die
Agrarindustrie, sondern auch fiir den Kunden von Bedeutung. Die folgenden Kapitel geben einen Uberblick
Uber die grundlegenden, zu definierenden Parameter und zeigt die ndchsten Schritte nach Entsendung der

Proben an ein Labor.

2.2.1. Grundlegende Qualitatsparameter

Die zu bewertenden Grundparameter werden gemeinsam mit ihrem Einfluss auf die Produktions- und
Verbrauchsprozesse von fester Biomasse in der nachstehenden Tabelle angefiihrt:

Tabelle 1: Grundlegende Qualitdtsparameter

Qualitdtsparameter

Feuchtigkeitsgehalt:
(w-% ar; kg Wasser/kg feuchte
Biomasse)

Brennwert

Transportkosten

Verbrauch in der Zerkleinerung/Zermahlung
Zerfall & Selbstentziindung im Lager

Aschegehalt:
(w-% db; kg Asche/kg trockene
Biomasse)

Ist abhdngig vom Material selbst sowie vom Fremdpartikelanteil aus
dem Ernteprozess (Steine, Erde). Der Aschegehalt beeinflusst:

Faulnis/ Schlackenbildung / Korrosion
Partikelemissionen
Instandhaltungskosten

Brennwert:

(MJ/kg ar; MJ Energie /kg feuchte Brennstoffverbrauch

Biomasse)

PartikelgroRenverteilung: Verbrennungsdauer

Im Fall von nicht-pelletierten Partikelemissionen

Brennstoffen Transportkosten
Lager

11
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Haltbarkeit:
Im Fall von pelletierten Brennstoffen

Lager und Transport
Beschickungsvorgang

Schmelztemperatur der Asche: Das ist jene Temperatur, bei der Asche zu schmelzen und der
(°C) Wairmeaustauschwirkungsgrad z2u sinken beginnt. Das
Verbrennungssystem sollte bei niedrigeren Temperaturen

funktionieren.

N und Cl Zusammensetzung: Stickstoff steht mit den NOx Emissionen wahrend der Produktion im
(w-% db; kg Asche/kg trockene Zusammenhang. Fir diese Emissionen bestehen nationale Grenzwerte,
Biomasse) welche nicht (berschritten werden dirfen. Chlor korreliert mit

Korrosionsproblemen in Heizkesseln, wodurch Verschlei? und
Instandhaltungskosten steigen.

Weitere Informationen zur Qualitat finden sich im Handbuch 1 — Grundlegende Informationen sowie im

Handbuch 2 — Durchfiihrung einer Machbarkeitsstudie.

Qualitatseigenschaften konnen durch eine Reihe von Tests determiniert werden. Allerdings erfordern diese

Tests spezialisierte Gerate, Bedingungen und Mengen und haben zudem nach gewissen Normvorschriften zu

erfolgen. Ublicherweise finden sich in Agrarindustrien Gerite, welche sich fiir die Messung bestimmter

Qualitatseigenschaften, wie des Feuchtigkeitsgehalts, eignen. Fiir eine Vielzahl an Eigenschaften ist es jedoch

notwendig, Proben an ein akkreditiertes Labor zu senden. In diesen Féllen muss Folgendes beachtet werden:

12

Die Materialprobe sollte reprdsentativ sein. Das bedeutet, dass jeder Partikel mit gleicher
Wahrscheinlichkeit Teil der Probe werden kann (z.B. wird ein Produkt in Big Bags gelagert, so sollten
Proben zufillig aus unterschiedlichen Teilen entnommen werden, um eine Stratifizierung zu
vermeiden). Nach Moglichkeit ist eine Probenentnahme zu entnehmen, wenn sich Material in
Bewegung befindet.

Die Analyse des Feuchtigkeitsgehalts sollte binnen 24 Stunden nach der Probenentnahme stattfinden.

Der Stichprobenumfang muss ausreichend sein (wird vom Labor festgelegt, normalerweise zwischen 1
und 2 kg).

Die Probe muss in einem verschlossenen Behalter verwahrt und mit einem entsprechenden Etikett
versehen werden.

Es ist eine Spezifikation der Norm fiir die Analyse notig (siehe Tabelle 2, es wird empfohlen, die neuen
ISO Normen zu nutzen, aber manche Labore haben diese moglicherweise noch nicht implementiert).


http://www.sucellog.eu/images/Publications_and_Reports/Handbook1_Final_DE.pdf
http://www.sucellog.eu/images/Publications_and_Reports/SUCELLOG_Hanbook2_DE.pdf
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Tabelle 2: Normen fiir die Selbstbestimmung der Qualitdt (*noch nicht veroéffentlicht)

Stichprobenverfahren EN 14778

Probenvorbereitung EN 14780

Feuchtigkeitsgehalt EN 14774 ISO 18134
Aschegehalt EN 14775 ISO 18122
Anteil flichtiger Bestandteile EN 15148 ISO 18123
Anteilvon C, H, N EN 15104 ISO 16948
Anteil von S, Cl EN 15289 ISO 16994
Hauptelemente der Asche (Al, Si, K, Na, Ca, Mg, Fe, P, Ti) EN 15290 ISO 16967
Spurenelemente der Asche (As, Ba, Cd, Co, Cr, Hg, Cu, ...) EN 15297 ISO 16968
Heizwert EN 14918

Schittdichte EN 15103 ISO 17282*
Partikeldichte EN 15150
PartikelgroRenverteilung EN 15149 ISO 17827
Mechanische Festigkeit von Pellets und Briketts EN 15210 ISO 17831*
Ascheschmelzverhalten CEN/TS 15370

Umwandlung von Analyseergebnissen einer Bezugsbasis in | gy 15206 ISO 16993

Ergebnisse mit anderer Bezugsbasis

Die ersten Verbrennungstests sind fir die erfolgreiche
Einfihrung des Agrarbrennstoffes am Markt wesentlich.
Bestehendes Equipment, das fiir die Handhabung der
produzierten Agrarbrennstoffe geeignet ist, gilt als
Schliisselelement fiir den Aufbau eines Biomassehofes.
Daher sind Verbrennungstests mit dem, im ersten
Produktionstest erzeugten Agrarbrennstoff, essentiell. Diese
Tests missen mit jedem Brennstoff, den die Agrarindustrie
produzieren mochte, durchgefiihrt werden.

Verbrennungstests sind  komplex, bedirfen teurer

Messgerate und erfordern die Unterstlitzung von einer Abbildung 8: Verbrennung von
erfahrenen dritten Partei. Aus dem Grund stellt diese Agrarbrennstoffen

Richtlinie lediglich grundlegende Informationen zur

Durchfiihrung des Tests bereit. Folgende Schritte sind notwendig:

1. Finden eines Heizkessels fiir Testdurchldufe
2. Kontaktierung des Heizkesselherstellers
3. Bereitstellung der Messgerate

13
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Vorbereitung von Heizkessel und Brennstoff

Verbrennung und Messung
Charakterisierung der Asche
Bewertung der Ergebnisse

No v

Finden eines Heizkessels fiir die Testdurchldufe

In diesem ersten Schritt muss nach moglichem Equipment fir die Durchfiihrung der Verbrennungstests gesucht
werden. Hierbei ist es wichtig, einen solchen Heizkessel zu finden, der mit den Modellen der
Zielkonsumenten, die in der Machbarkeitsstudie definiert wurden, vergleichbar ist. Auerdem ist es sinnvoll,
den Test mit unterschiedlichen Heizkesseln hinsichtlich ihres Alters und ihrer Marke durchzufiihren, um die
Auswirkungen der Technologie und der Regelparameter (Speisungssystem, Lufteinspeisung, etc.) auf das
Brennstoffverhalten genau untersuchen zu kénnen.

Zudem sollten in diesem Schritt Informationen Uber das Equipment und die (blicherweise im Heizkessel
verbrannten Brennstoffe eingeholt werden:

e Bezlglich des genutzten Brennstoffes:

o Welche Brennstoffart wird normalerweise verwendet?

o Gibt es eine verflighbare Brennstoffanalyse? (siehe Kapitel Error! Reference source not
found.)

e Bezlglich des Equipments:

o Marke, Modell und maximale Leistung (kW)

o Technologie (Vorschubrost, Festrost, Unterschubfeuerung, pulverisiert, ...)

o Verfugt das Equipment {iber ein Priméar- und ein Sekundarluftgebldse? Oder besitzt es
insgesamt nur ein Geblase?

o Besitzt die Anlage ein automatisches Entaschungssystem? Falls ja, so wird um einen
detaillierten Prozessablauf gebeten. Falls dies nicht der Fall ist, wie oft wird das Equipment
gereinigt?

o Verflgt die Anlage Uber ein Reinigungssystem der Warmetauscherrohre? Falls ja, was wird
verwendet (Geblase oder Abstreifer)?

Kontaktierung des Heizkesselherstellers

Eine Kontaktaufnahme mit dem Heizkesselhersteller ist notwendig, um Fachpersonal fir den Verbrennungstest
einzuladen. Im Idealfall handelt es sich bei diesem Fachpersonal um einen technischen Fachmann aus dem
Labor des Herstellers und nicht um einen Handelsvertreter. SchlieRlich ist fachspezifisches Wissen tber den
Verbrennungsprozess essentiell.

Falls es nicht moglich ist, dass Fachpersonal dem Test beiwohnt, so sollten vom Heizkesselhersteller
Informationen zur Verbrennung des geplanten Rohmaterials eingeholt werden: Finden Sie heraus, ob die von
Ihnen geplante Ressource bereits verbrannt wurde, was die damit einhergehenden Probleme waren und wie

diese reduziert werden kénnen.

Wenn der Hersteller nicht an einem Verbrennungstest interessiert ist, dann suchen Sie nach externen
Testlaboratorien oder Experten mit dem noétigen Know-How und Equipment.

Bereitstellung der Messgerdte

Damit der Testdurchlauf effektiv verlauft, wird ein Verbrennungsanalysator benétigt, um die Einstellungen zu
optimieren. Sollten Angestellte des Heizkesselherstellers anwesend sein, so kénnen diese sich um das
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bendtigte Equipment kiimmern. Der Analysator kann die Emissionen wadhrend der Verbrennung messen.

AuBerdem werden Gerate zur Messung der Warmeleistung und des Warmewirkungsgrades bendotigt.
Vorbereitung von Heizkessel und Brennstoff

Vor dem Verbrennungstest muss das Equipment gereinigt werden, oder die Testergebnisse sind nicht
zuverlassig. Es kdnnen sich namlich Reststoffe im Heizkessel aus dem reguldren Betrieb befinden, wodurch die
Testergebnisse manipuliert wiirden. Zudem ist die Asche vor dem Test zu entfernen.

In einem nachsten Schritt muss die benodtigte Menge des Agrarbrennstoffs, der verbrannt werden soll,
vorbereitet werden. Zur Berechnung des Mengenbedarfs kann folgende Formel herangezogen werden:

0,5 * Kesselleistung (kW) * Dauer des Tests in Stunden

Menge (t) =
Heizwert des Brennstoff's (kWh/t)

Verbrennung und Messung

Nachdem die oben genannten Vorbereitungen getroffen wurden, kann mit dem Test begonnen werden. Die
Testdauer hangt von der Ausgangsleistung des Equipments ab:

<100 kW: mindestens 10 Stunden
100 — 500 kW: mindestens 24 Stunden
> 500 kW: mindestens 48 Stunden

Bei Testbeginn sollte die Zeit fir die Entzindung des geplanten
Biomassefestbrennstoffs im Equipment gestoppt werden. Diese Messung kann
erfolgen, indem der Feuerentwicklungsprozess durch das Guckloch des
Heizkessels mitverfolgt und die entsprechende Zeit bei Entziindung des Materials
gestoppt wird. Auferdem sollte die Entziindungsdauer des ublicherweise
verwendeten Materials gemessen werden, um einen Vergleich herzustellen.

Weiters wird die permanente Messung der Gasemissionen (O,, CO, NO,, SO,) Abbildung 9: Staub-
wahrend des gesamten Verbrennungsprozesses mit einem  messung
Verbrennungsanalysator empfohlen. Auch Staubemissionen sollten gemessen

werden.

Charakterisierung der Asche

Ist der Test zu Ende, so sollte die gesamte Bodenasche aus dem Heizkessel entfernt und nach GroBe (mithilfe
von Sieben mit unterschiedlichen Maschenweiten) in 3 Kategorien aufgeteilt werden: groRer als 8 mm,
zwischen 3 und 8 mm und kleiner als 3 mm. Alle drei Gruppen missen nach der Aufteilung gewogen und
deren Anteil am Gesamtgewicht berechnet werden. Die Kategorie flr Teilchen tber 8 mm reprasentiert den
Verschlackungsprozess. Sollte daher dieser Anteil vergleichsweise hoch sein, so sind Instandhaltungs- und
Betriebsprobleme zu erwarten. Fiir Festbett-Heizkessel betrdgt der maximale Anteil fir 8 mm Asche 20 %,
wobei sich dieser Anteil bei Vorschubrostfeuerungen auf 5 bis 10 % belauft. Die Ascheteilchen, die kleiner als 3
mm sind, werden madglicherweise von den Rauchgasen auBerhalb des Kamins angezogen und verursachen so
Staubemissionen. Ein GroRteil dieser Kategorie wiirde daher zu hoheren Feinstaubemissionswerten fihren.
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Abbildung 10: 3 Aschekategorien

Nach der Verbrennung konnte die Asche auf landwirtschaftlichen Feldern als Diingemittel eingesetzt werden.
So wird der Nahrstoffkreislauf des Anbaus, der Ernte, der Verbrennung und dem Einsatz am Feld geschlossen.
Allerdings muss in allen Fallen die nationale Gesetzgebung befolgt werden und da Asche in manchen Landern
als Abfall gilt, ist diese je nach Gesetzeslage zu entsorgen.

Bewertung der Ergebnisse

Wdhrend des Tests

Wahrend Ausfihrung des Tests, kann es verschiedene Anzeichen geben, dass etwas schieflauft, wie z.B.:

- Esist unmoglich, die Nominalwadrmeleistung zur erreichen

- Wasser- oder Heillgastemperaturen erreichen den Einstellungswert nicht

- Blockierung des Speisungssystems

- Blockierung oder Stérung des Entaschungs- bzw. des Reinigungssystems

- Dichte Rauchgase, schwarze Rauchgase oder Rauchgase mit zu hohen Temperaturen (z.B. > 200 °C)

Nach dem Test

Nach Durchfiihrung des Tests werden die gemessenen Ergebnisse analysiert. Die Entzindungsdauer des
geplanten Materials sollte mit jener Dauer des normalerweise verwendeten Brennstoffs verglichen werden.
Wenn beide Zeiten dhnlich sind, besteht kein Grund zur Sorge. Ist die Entziindungsdauer des Agrarbrennstoffs
allerdings deutlich langer, so kann dies auf Probleme hinweisen.

Weiters missen die gemessenen Emissionswerte mit den gesetzlich vorgeschriebenen Hochstwerten
verglichen werden. Es ist dulRerst wichtig, dass Agrarbrennstoffe diese Richtwerte einhalten. AuBerdem hat ein
Vergleich der Anlageneffizienz (bei gleicher Heizleistung) bei Verwendung des Agrarbrennstoffs ebenfalls mit
jener Effizienz bei Verwendung des tblichen Brennstoffs zu erfolgen.

In einem letzten Schritt sind die Aschekategorien zu analysieren. Ist der Anteil der 8 mm Teile groR, oder gibt es
verhdrtete Agglomerate, so deutet dies auf ein Problem hinsichtlich der Qualitdt des Agrarbrennstoffs, der
Einstellungen des Equipments oder beides hin.

2.4. Kapazitatstests

Die Machbarkeitsstudie sollte die Agrarindustrie mit bestimmten Fertigungszielen versorgen (Eigenschaften des
Endproduktes, jahrlich bendtigte Mengen, Investitionen in neue Anlagen, etc.), um einerseits die
Kundennachfrage decken und andererseits wettbewerbsfahig sein zu kénnen. Nach der Ausflihrung des ersten
Produktionstests folgen die Qualitatsanalyse, Verbrennungs — sowie schlussendlich die Kapazitdtstests, bevor
die reguldre Tatigkeit als Biomassehof aufgenommen werden kann. Ziel dieser Tests ist es, einen Uberblick
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liber den Gesamtprozess fiir die Entwicklung des Agrarbrennstoffs zu geben und hierbei den Fokus nicht nur

auf Produktionsprozesse (Pelletierung) zu lenken (siehe Abbildung 11).

ERSTER

KAPAZITATSTEST PELLETIERUNGSTEST

VERKLEINERUNGS-
LINIE

VERKLEINERUNGS-
LINIE

i KEIN Teil des ersten
WIRBELSCHICHT- B Pelletierungstests.

TROCKNERLINIE

WIRBELSCHICHT-
TROCKNERLINIE

Umfang des
Kapazitatstests.

Umfang des ersten
Pelletierungstests.

VERPACKUNG VERPACKUNG

| KEIN Teil des ersten
| Pelletierungstests.

Abbildung 11: Vergleich des Kapazitatstests mit dem ersten Produktionstest

Wie aus der Grafik ersichtlich wird, miissen somit die gesamte Versorgungskette, die Lagerung von Rohmaterial
und Endprodukt, die Vorbehandlung sowie mogliche Verpackungsprozesse getestet werden. Diese
Kapazitatstests sollten mindestens einmal vor Aufnahme des Biomassehofbetriebes durchgefiihrt werden.
Zudem ist es empfehlenswert, diesen Test so oft zu wiederholen, bis alle Schritte aufeinander eingestellt sind
und der gesamte Produktionsprozess harmonisiert ist. Ein Flaschenhals oder ein mangelhaft angepasster
Produktionsschritt kann die Effizienz des gesamten Projekts maRgeblich verschlechtern und die erfolgreiche
Projektausfihrung verhindern.

Ein kritischer Aspekt dieses Kapazitatstests ist die Bewertung der Leistung der Wertschopfungskette. Das neue
Tatigkeitsfeld der Agrarbrennstoffproduktion wird sich auf die Organisation der Agrarindustrie auswirken,
weshalb es sehr wichtig herauszufinden ist, welche Verdnderungen mit der Implementierung eines
Biomassehofes einhergehen werden. Der Kapazitidtstest wird den Projektentwickler auf Schwachstellen im
System aufmerksam machen und die Indikatoren, welche die Kontrolle der planmaRBigen Prozessabliufe
unterstiitzen, definieren. Zum Beispiel: falls der Projektentwickler wahrend des Kapazitatstests realisiert, dass
die verfligbare Entladeflache fur den Lastwagen limitiert ist, so kann ein Indikator zur Kontrolle dieser Situation
definieret werden, wie etwa die Wartezeiten einzelner Lastwagen, bis die Ver- und Entladeflache fiir sie frei ist.
Die folgende Liste zeigt Beispiele fur einige Indikatoren, welche fiir manche Agrarindustrien relevant sein
kénnen.
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Globale Prozessproduktivitat

Equipment Produktivitat

Effizienz der Fachkrafte

Qualitat des Rohmaterials und Lieferanteneffizienz
Organisation

Die Erfahrung von Agrarindustrien ist ein wesentlicher Faktor fir die
erfolgreiche Durchfiihrung des Kapazitatstests

Theoretische Produktionskapazitat (z.B. fir
einen Tag)

Theoretische Betriebsstunden des Equipments
Theoretische Arbeitsstunden der Fachkrafte
Theoretische Wartungsdauer

Theoretisch verbrauchte Rohmaterialmenge
produzierte Endproduktmenge

und

Die Machbarkeitsstudie sollte diese Daten bereitstellen

Tatsachliche Produktionskapazitit (z.B. fiir

einen Tag)

Dauer der Gerateinbetriebnahme + tatsachliche
Betriebsstunden und Kapazitat

Tatsachliche Arbeitsstunden der Fachkrafte
Verbrauchte Rohmaterialmenge

Produzierte Endproduktmenge

Beachten Sie Storungen, Bestandsprobleme sowie die Instandhaltungs- und
Reinigungsdauer

Die Arbeitszeit der Fachkrafte
Produktionsprozesse/ErhaltungsmaRnahmen
Wiegen des Rohmaterials
Endproduktbestand

verteilt sich auf

Theoretisches Versorgungsmanagement

Theoretische Kundennachfrage
Rohmaterialverfiigbarkeit abhangig von Produktions-
bedirfnissen (Saisonalitdt, geographische Verteilung,

etc.)
Theoretische Lagerkapazitaten
Versorgungsrhythmus  (nach Monat,  wahrend

bestimmter Perioden, iber das Jahr hinweg)

Die Machbarkeitsstudie sollte diese Daten bereitstellen

Versorgungs- und Vorratsmanagement

Benotigte Rohmaterialmenge zur Sicherung des
reguldren Produktionsprozesses

Tatsachliche Lagerkapazitatsbedirfnisse

Bendtigte Anzahl an Lastwadgen zur Erfullung der

Produktionsbediirfnisse

Es kann mit Lieferanten eine Strategie entwickelt werden (z.B.: planen Sie flr
Bestandsprobleme voraus, indem alle Rohmaterialien aufgrund einer
vertraglichen Abmachung von einer Vereinigung eingesammelt werden)
Berechnen Sie Mengen und Raum ihres Rohmaterials (Lagerung, fur
Lastwagen bendtigter Platz, etc.)

Kontrollieren Sie die Lade- und Entladezeiten und Transportdauer

Dank dieser Indikatoren wird die Agrarindustrie in der Lage sein, positive sowie negative Datenliicken zwischen den Ergebnissen der Machbarkeitsstudie und der tatsachlichen
Bedingungen zu fullen. Zudem profitieren Agrarindustrien von ihrem groRen Erfahrungsschatz sowie vom Wissen tber Logistik- und Kapazitdtsprobleme.
Eine Darstellung der wichtigsten Aspekte der Versorgungskette erfolgt in der nachstehenden Grafik.
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Rohmaterial-
lieferant Logistik

Rohmaterial-
lieferant

Vorgelagerte

Rohmaterial-
lieferant

Vorgelagerte Logistikprozesse

Verwaltung der Lieferstrome (Auswahl von
Rohmaterialien, Saisonalitit basierend auf

Rohmaterialart, geographische Verteilung der
Lieferanten sowie Transportplanung hinsichtlich
der Kapazitaten und Zeitplane)

Lagerverwaltung

O Equipment (Kontrolle des Feuchtigkeitsgehalts
des Rohmaterials, Qualitat erhalten)

1 Lagerkapazitaten (Vorbehandlungs-
/Umwandlungsprozesse vorausplanen)

O Externe Materialstréme (Lieferanten) und
produziertes Material der Agrarindustrie (z.B.
Siloabfall)

Agrarindustrie
(gewdhnliche Tatigkeit + Agrarbrennstoffproduktion)

Agrarbrennstoff-
Konsument

Nachgelagerte
Logistik

Agrarbrennstoff-
Konsument

Optimierungsfaktoren der Agrarbrennstoffproduktion

RegelmaRigkeit der Lieferungen (hinsichtlich der Menge und Qualitat)
ermdglicht eine leichtere Produktionsplanung und
Produktstandardisierung

Produktionsplanung erméglicht bessere Synergien zwischen der
iblichen Geschéaftstatigkeit der Agrarindustrie und der
Agrarbrennstoffproduktionsaktivitat (Management von Equipment
und Personal)

Abbildung 12. Darstellung der Versorgungskette

Nachgelagerte Logistikprozesse

Verwaltung der Lieferstrome

O Guten Erhaltung-/Verpackungszustand des
Endprodukts sichern (Brennqualitat, etc.)

U Produktriickverfolgbarkeit sicherstellen

O Lagerkapazitaten (regelmaRige Lieferungen an
den Kunden und an die Agrarindustrie selbst
im Fall von Eigenverbrauch)

Vertrieb des Endprodukts
O Transportplanung nach dem Nachfragekatalog
O Art der Distributionskanale nach Kundentyp
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Die organisationale Struktur eines Biomassehofes bildet die Grundlage, auf Basis derer operative Richtlinien
und MaBnahmen errichtet werden. Zudem spielt die Struktur eine entscheidende Rolle in der Ausgestaltung
der Organisationskultur. Im Fall einer Agrarindustrie, welche die Schaffung eines Biomassehofes anstrebt, ist
eine Veranderung dieser Organisationskultur maBgeblich und stellt einen Schlisselaspekt der erfolgreichen
Projektimplementierung und der Steigerung der Wettbewerbsfahigkeit am Markt dar.

Das Konzept des SUCELLOG Projekts befasst sich mit der Schaffung von Agrarindustrien innerhalb der
Agrarindustrie. Der Grund, warum sich das Projekt auf Agrarindustrien konzentriert, liegt darin, dass diese tber
die notwendige Infrastruktur verfligen, welche fir die neue Geschéftslinie als Biomassehof benétigt wird. Ziel
ist es, diese Linie mit den geringstmdglichen Investitionskosten zu errichten. Durch den Biomassehof soll
einerseits der Anlagennutzungsgrad gesteigert und andererseits der Geschéaftserfolg geférdert werden.

Jedoch ist es nicht in allen Fallen moglich, die bestehende Infrastruktur zu nutzen. Auch wenn kein Bedarf fiir
neue Maschinen und Anlagen besteht, so ist es dennoch notwendig, die bestehende Infrastruktur an das
neue Geschiftsfeld und die neuen Produkte anzupassen. Dariiber hinaus muss vorhandenes Personal
eingeschult oder neue Personen eingestellt werden. Der folgende Teil stellt Informationen zu den wichtigsten
Aspekten des internen Verdanderungsprozesses bereit. Detaillierte Informationen hierzu sind dem Handbuch 2 —
Durchfihrung einer Machbarkeitsstudie zu entnehmen.

Equipment’ Das Equipment, das fur die reguldren Tatigkeiten der Agrarindustrie
P> ~ verwendet wurde, muss an das neue Rohmaterial sowie die
Agrarbrennstoffproduktion angepasst werden. Unterschiedliche
Reststoffeigenschaften, wie etwa Oberflachenstruktur oder

Feuchtigkeitsgehalt, beeinflussen den Anpassungsbedarf der Maschinen
erheblich. So sind im Pelletierungsprozess beispielsweise unterschiedliche
Kompressionsraten der Pressformen, abhangig vom Rohmaterial, notig. Fiir
die Anpassung der Maschinen und Anlagen empfiehit SUCELLOG, mit den
Herstellern zusammenzuarbeiten. In den meisten Fallen wissen die Hersteller,
wie die Maschinen anzupassen sind und kénnen auch fiir, bis dato ungenutzte,
Reststoffe wertvollen Input liefern. Es ist anzumerken, dass fiir Reststoffe, zu
deren Handhabung es nur wenige Erfahrungswerte gibt, geniigend Zeit flr die
Anpassung und Testung der Maschine einkalkuliert wird.

Produktion’ Fir die Aufnahme von Biomassehofaktivitditen durch die Agrarindustrie ist es
' ® wichtig, die unterschiedlichen Produktionsschritte der reguldaren Tatigkeit
sowie der Tatigkeit als Biomassehof zu koordinieren. Derartige Anpassungen
unterscheiden sich von Agrarindustrie zu Agrarindustrie und hangen stark vom
Geschaftsmodell und den freien Kapazititen des Unternehmens ab. Aus
diesem Grund konnen hierfiir keine allgemeinen Ratschlage gegeben werden.

1 . .
Pelletierer - Progeo Masone - Italien

2 Pelletproduktion- Tschiggerl - Osterreich
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Personal

Unterschiedliche Eigenschaften des Rohmaterials verursachen
unterschiedliche Schiaden beim Equipment. Daher variieren die
Instandhaltungskosten abhangig vom Reststoff. Dieser Kosten sollte sich der
Projektentwickler unbedingt bewusst sein.

Die Reinigung der Produktionslinie stellt einen wichtigen Aspekt des
Biomassehofbetriebes dar. Der Reinigungsprozess ist dann durchzufiihren,
wenn von der reguldren Tatigkeit auf Agrarbrennstoffproduktion und vice
versa gewechselt wird. Es ist duBerst wichtig, die Linie von samtlichen Resten
zu befreien, um eine Verunreinigung des reguldren Produkts, bzw. des
Agrarbrennstoffes zu vermeiden. Eine solche Verschmutzung wiirde zu einem
Qualitatsverlust des Produktes fiihren und kann dariber hinaus legale
Diskrepanzen besonders bei der Lebensmittelproduktion verursachen.

Die Raumanpassung ist ebenfalls ein wichtiger Punkt bei der Implementierung
eines Biomassehofes in eine Agrarindustrie und wird wahrend der Start-Up
Phase oftmals unterschatzt. Durch die Erweiterung der reguldren Aktivitat ist
es notwendig, sich Gber Platzfragen Gedanken zu machen, da dieser Aspekt
nahezu jeden Prozess im Biomassehof betrifft, von der Bereitstellung bis hin
zur Lieferung. Die Gebdude miissen fiir das neue Unternehmen aus
bautechnischer Sicht vorbereitet werden. AuRerdem sollte genligend Platz zu
jedem Zeitpunkt garantiert sein, wahrend der reguldren sowie wahrend der
neuen Aktivitdten. Ein anderer Punkt betrifft die Optimierung der Weglangen
innerhalb der Agrarindustrie. Schlussendlich muss auch noch beachtet werden,
dass Lagereinrichtungen die Rohmaterialqualitit vor der Vorbehandlung
erhalten miissen (der Feuchtigkeitsgehalt gilt diesbezlglich als wichtiger
Parameter).

Es ist notwendig, dass das Personal fiir die neuen Aktivitaten eingeschult wird.
Alle Angestellten sollten sich ihrer Aufgaben bewusst sein und wissen, wie
diese zu erfiillen sind. Es ist moglich, dass Neuanstellungen von No6ten sind.
Zudem wird es empfohlen, das Personal in den gesamten Entwicklungsprozess
des Biomassehofes und in die damit einhergehenden organisationalen
Veranderungen einzubinden. Kommunikation reduziert mogliche Barrieren
und starkt die Beziehung zum Personal.

Um jene Geschaftsstruktur zu entwickeln, die die Unternehmensziele am meisten fordert und vor Gefahren

bewahrt, miissen sowohl interne als auch externe Bedingungen der neuen Geschaftslinie beachtet werden.

Innerhalb der externen Struktur umfassen die wichtigsten Bereiche, in denen Verdnderungen notig sein

kénnten, Recht sowie Partner/Logistik.

3 Lagerplatz - Agricola Latianese Olivendlextraktion - Italien
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Wie bereits zuvor erwahnt sind zwei der wichtigsten Aspekte im Rahmen der Schaffung eines Biomassehofes
der Aufbau eines Partnernetzwerkes und einer funktionierenden Logistikkette. Die Logistikkette befasst sich
mit der Verflgbarkeit des Rohmaterials fiir die Agrarindustrie, mit der Existenz der nétigen Erntetechnologie,
mit der Ernte selbst, mit dem Transport zur Agrarindustrie und der Entgegennahme bei der Anlage. Zudem sind
alle Unternehmen, welche einen dieser Schritte (ibernehmen, Teil der Logistikkette. Um eine erfolgreiche
Geschiftslinie aufzubauen, muss eine Logistikkette vorhanden, die Versorgung angemessen organisiert und
an die Bediirfnisse des Biomassehofes angepasst sein.

Abhdngig vom verwendeten Rohmaterial existieren entweder bereits Logistikketten oder nicht. Fir
krauterartige Ressourcen wie etwa Stroh gibt es gut entwickelte Logistikketten, da Stroh bereits seit langer Zeit
Uber einen Markt verfugt. Auch Reststoffe, die als Nebenprodukte im Rahmen der reguldaren Tatigkeit der
Agrarindustrie entstehen, wie z.B. Oliventrester, konnen ohne logistische Probleme gehandhabt werden, da
diese Ressourcen ohnehin in der Agrarindustrie, bzw. im Biomassehof verfiighar sind. Im Gegensatz hierzu gibt
es jedoch noch zahlreiche feste Biomasseressourcen, die bis dato ungenutzt geblieben sind (wie etwa
Holzschnitt), fiir die auch Ublicherweise noch keine Logistikkette entwickelt wurde. In solchen Fallen muss die
Logistik erst ausgearbeitet werden, um die Versorgung mit Rohmaterial fiir die weitere Verarbeitung im
Biomassehof gewdhrleisten zu kénnen.

Bei der Organisation der logistischen Aspekte sollte das Schema der Abbildung 12 beachtet werden. So sind fiir
die Versorgung des Biomassehofes mit einer bestimmten Materialmenge folgende zwei Punkte wesentlich: (1)
Zeit. Hiermit ist nicht nur die Versorgungsperiode gemeint, die aufgrund der Saisonalitdt von
landwirtschaftlichen Produkten begrenzt ist, sondern auch die Zeitplane der LKW Lieferungen (die benétigte
Zeit fur Entladung-Transport-Beladung); und (2) Platz fur Lagerflichen, wie bereits mehrfach in diesem
Dokument erwdhnt wurde.

Es ist duBerst wichtig, dass der Biomassehof die richtige Menge fester Biomasse zur richtigen Zeit und am
richtigen Ort erhalt. Um das zu garantieren gibt es die Moglichkeit, eine Bestandsliste des Rohmaterials im
Biomassehof zu verfassen. Das bietet den Vorteil, dass sich ausreichende Ressourcenmengen zu jeder Zeit im
Biomassehof befinden. Allerdings liegt der Nachteil darin, dass hierfiir groRe Lagerflichen notwendig sind.
Bedarfsorientierte Lieferungen kénnten eine Losung fur das Lagerproblem darstellen. Durch diese Strategie
wirde der Biomassehof seine Ressourcen erst dann erhalten, wenn er sie fiir die Produktion benétigt, wodurch
gleichzeitig die Lagerkosten reduziert wiirden. Der Biomassehof muss fiir eine erfolgreiche bedarfsorientierte
Lieferung allerdings in der Lage sein, den Bedarf genau vorherzusagen und liber zuverldssige Lieferanten
verfiigen. Zwar werden in der Praxis oft beide Strategien kombiniert, aber die bedarfsorientierte Lieferung
bietet besonders fiir Unternehmen mit kleinen Lagerflaichen eine gute Alternative. Die optimale Strategie fir
hédngt von der Logistikkette und den Anlagen des Biomassehofes ab.

Die Implementierung eines Biomassehofes in eine Agrarindustrie bedarf maoglicherweise neuer
Genehmigungen. Dieser Umstand hangt von zwei Faktoren ab. Erstens von der nationalen Gesetzeslage und
zweitens von notwendigen technischen Anderungen. Besonders fiir den Fall, dass neue Maschinen und
Anlagen fur das Unternehmen angeschafft werden missen, so ist die Erfordernis von Genehmigungen sehr
wahrscheinlich. Aber selbst wenn keine technischen Anderungen vorzunehmen sind, so kénnen dennoch
Genehmigung bendtigt werden. Aus diesem Grund empfiehlt SUCELLOG, sich liber die erforderlichen
Genehmigungen vorweg zu informieren. Es ist dringend notwendig, alle Genehmigungen in der Start-Up Phase
des Biomassehofes zu erlangen. Dabei ist zu beachten, dass dieser Genehmigungsprozess nicht nur zeit-,
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sondern auch kostenintensiv sein kann. Der Betreiber des Biomassehofes ist deshalb angehalten, diesen

ressourcenintensiven Prozess gut durchzuplanen.
Die folgende Liste enthalt mogliche Genehmigungen, die fiir den Biomassehof notwendig sind:

e Handelsrechtliche Genehmigung

e Baugenehmigung

e  Elektrizitatsrechtliche Genehmigung des Standortes
e  Brandschutzzulassung

e  Arbeitsschutzzulassung

e  Genehmigung der Lirmemissionen

e  Genehmigung fir Staubemissionen

e  Explosionsschutzzulassung

e Bescheinigung des Transportaufkommens

Bitte beachten Sie, dass diese Liste nicht vollstandig ist und abhdngig vom nationalen Recht variieren kann.

Fur die erfolgreiche Implementierung eines Biomassehofes in die Agrarindustrie ist es wichtig, ein Einkommen
aus dem Verkauf von fester Biomasse zu erzielen. Deshalb miissen die Zielkundensegmente mit effektiven
MarketingmaBBnahmen angesprochen werden.

Marketing und Vertrieb sind zwei unterschiedliche Bereiche, die jedoch nicht voneinander zu trennen sind.
Marketing beschreibt den Prozess der Unterscheidung, Akquise und Bedienung der Kundenwiinsche und —
bediirfnisse. Hierbei ist es wesentlich, das richtige Produkt, zum richten Preis, am richtigen Ort und zur
richtigen Zeit anzubieten. Aus diesem Grund muss der Projektenwickler fiir ein erfolgreiches Marketing wissen,
wer seine Zielkunden sind und wie diese mit den eigenen Marketingaktivitdten angesprochen werden sollen.
Anders als das Marketing behandelt Vertrieb die Versorgung der Zielkunden mit dem Produkt, das sie
wiinschen oder bendtigen. Mit dem Verkauf eines normierten Produktes erwartet sich der Kunde ein
bestimmtes Qualitatsniveau, wie in diesem Kapitel noch naher erklart werden wird.

Die ersten Schritte im Marketingprozess umfassen die Identifikation der Zielgruppe sowie die
Produktentwicklung. Der Verkauf des Produktes an die Kunden erfordert WerbemaRnahmen, welche die
Vorteile, Normklassifizierung und Qualitdt des Produktes demonstrieren. Zudem ist die Ausgestaltung
komplexer Strategien, wie etwa fiir die Wahl der Vertriebswege des Produktes, wesentlich. Nach dem Verkauf
sollte den Kunden die Moglichkeit fir Feedback zur Verbesserung von Produkt und Vertriebswegen eingerdumt
werden. Somit wird ersichtlich, dass Marketing und Vertrieb stark miteinander vernetzt sind und eine
getrennte Betrachtung dieser beiden Aspekte wenig sinnvoll ware.

Bei der Implementierung effektiver Marketingstrategien hilft der sogenannte ,Marketing Mix“. Dieses Tool
ermoglicht es, Zweck und Potenzial eines Produktes zu verstehen und zu demonstrieren und unterstiitzt die
Planung einer erfolgreichen Verkaufsstrategie. Der Marketing Mix wird mithilfe der Marketinginstrumente,
den sogenannten 4 Ps, umgesetzt: Produkt (Product), Preis (Price), Vertrieb (Place) und Kommunikation
(Promotion).
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Abbildung 13: 4P Marketing Mix

Quelle: https://saylordotorg.github.io/text_exploring-business-
v2.0/s13-02-the-marketing-mix.html

In den folgenden Unterkapiteln werden die, fiir die Errichtung eines Biomassehofes wesentlichsten, Aspekte
der 4 Ps des Marketing Mix beschrieben. Das erste Kapitel befasst sich mit den ,Vertriebskanalen”, also dem
Ort. Der wichtigste Gegenstand hierbei ist also der Ort, an dem das Produkt verkauft wird. Es sollte eine
Prioritat des kiinftigen Biomassehofes sein, den Produktkauf fiir den Kunden so angenehm und einfach wie
moglich zu gestalten. Als nachstes folgt das Kapitel ,LosgroRen & Verpackung”, das sich mit Produktaspekten
befasst. Unterschiedliche LosgroRen beeinflussen die Attraktivitdt des Produkts fiir den Kunden. Das Kapitel
,Verkaufspreis” bezieht sich auf den monetiren Wert des Produktes. Hierbei stehen Preisstrategien und
ErméaRigungen als weitere Moglichkeit, Kunden anzuziehen, im Fokus. Der letzte Abschnitt dieses Kapitels,
,Kommunikation“, bezeichnet jene Aktivitaten, die das Produkt am Markt bekannt machen sollen.

Die Produktion von Biomasse nach internationalen oder nationalen Normen oder Gitestufen ist es eine gute
Moglichkeit, um das Vertrauen zum Endkunden aufzubauen. Die Vorteile hierzu finden sich am Ende des
Kapitels. Dort werden letzte wesentliche Punkte des Marketing Mix angefiihrt und die Auswirkung der
Produktion eines normierten Produkts auf den Kunden gezeigt. Zudem wird untersucht, wie ein normiertes
Produkt die Kommunikationsstrategie und Preise beeinflusst.

Im Distributionskanal wird das Produkt so lange in einer Reihe von Zwischenhandlern libergeben, bis es den
Endkonsumenten erreicht. Diese Kanale lassen sich in zwei Arten unterteilen, und zwar in den ,direkten“ und
den ,indirekten” Kanal. , Direkte” Kanéle erlauben es dem Konsumenten, das Produkt direkt beim Biomassehof
zu kaufen, wahrend der ,,indirekte” Weg einen Zwischenhéandler erfordert. Hinsichtlich der 4 Ps des Marketing
Mix bezieht sich der Vertriebskanal auf den ,,Ort” (Place).

Nachstehend sind einige mogliche Vertriebskanale des Biomassehofes angefiihrt:
Direkter Verkauf beim Biomassehof — Der Biomassehof fungiert als Verkaufsstelle fiir feste Biomasse.

GroRhindler/Handelsvertreter — Dieser ist als Mittelmann zwischen Biomassehof und Kunde aktiv. Der
GroRhandler/Handelsvertreter befindet sich an einem anderen Ort.

Onlineshop — Der Bestellvorgang ist auch online moglich. Allerdings kénnen Transportkosten fir Kunden
entstehen, die eine gewisse Entfernung zum Biomassehof tiberschreiten.
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Lieferung durch den Biomassehof — Der Biomassehof kann den Transport des Agrarbrennstoffs direkt zum

Kunden Gbernehmen. Somit ist dies eine weiter Moglichkeit, jene Kunden zu erreichen, die nicht Gber das
notwendige Equipment zur Selbstabholung verfiigen. In diesem Fall kénnen Transportgebiihren anfallen.

Selbstabholung durch den Kunden — Der Kunde holt sein Produkt selbst beim Biomassehof ab.

Der Biomassehof sollte nach Mdglichkeit den Distributionskanal seiner regularen Aktivititen Gbernehmen.
Allgemein kann Folgendes festgehalten werden: Spricht das neue Produkt dieselbe Zielgruppe wie das
urspriingliche Produkt der Agrarindustrie an, so kann der Distributionskanal fir den Biomassehof Glbernommen
werden.

Die Verpackung ist jener Prozess, der sich mit der angemessenen Umhiillung des Produktes vor dem Transport
an den Endkunden befasst. Durch angemessene Verpackung soll die Qualitdt des Agrarbrennstoffes bewahrt
und das Produkt vor Transportschdaden geschitzt werden. Weitere Verpackungsfunktionen umfassen die
Portionierung, welche besonders durch die LosgroRen beeinflusst wird, und Vermarktung des
Agrarbrennstoffes. Im Marketing Mix reprasentieren LosgrofRen und Verpackung das ,,Produkt”.

Unterschiedliche Kunden bedeuteten unterschiedliche Anforderungen, unterschiedliche Anforderungen
bedeuten unterschiedliche Produkte und diese wiederum bedeuten unterschiedliche LosgroBen und
Verpackungen. Auf der einen Seite gibt es Privatkunden, die feste Biomasse fiir eigene Verwendungszwecke
erwerben und daher keine grofen Mengen benétigen. Auf der anderen Seite befinden sich industrielle
GroRkunden, die hohere Volumina erfordern. Diese beiden Kundengruppen unterscheiden sich wesentlich im
Hinblick auf ihre Mengen- und Qualitatsbedurfnisse.

Nichtverpackte, lose Brennstoffe werden oft mithilfe eines Anhadngers transportiert. Eine andere ubliche
Verpackungsform von fester Biomasse sind Sackglter und Big Bags. Fir Sackware ist eine Maschine zur
Verpackungsversiegelung notwendig, wahrend die Befiillung von Big Bags Maschinen zur Be- und Entladung
erfordern. Der Unterschied dieser drei Methoden liegt in der GroRRe. Die meisten Sackgiter sind so grof} wie
reguldre Reissicke, wahrend Big Bags mehrere Kubikmeter einnehmen. Der Verkauf von losen
Agrarbrennstoffen in Anhdngern ermdglicht den Verkauf der grofRten Mengen. Die Wahl der
VerpackungsgrofRen muss am die Bediirfnisse der Zielkunden angepasst werden.

A

¥ 5:1 4
Abbildung 15: Versiegelungs-
Osterreich maschine fiir Sdcke

Abbildung 14: Big Bags fiir Maisspindelgrits in
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Der Verkaufspreis ist der monetdare Wert des zu verkaufenden Produkts und bildet die Grundlage fir jegliche
Transaktion. Preise kénnen sich je nach Produkt und Kundensegment unterscheiden. Um noch einmal auf das
zuvor geschilderte Kundenbeispiel einzugehen: Beide Kundengruppen, private wie industrielle, kaufen sehr
unterschiedliche Mengen an fester Biomasse. Ein Grollkunde bedeutet geringeren operativen Aufwand fir den
Biomassehof als viele Kleinkunden. Unterschiedliche Preise fiir die verschiedenen Kundengruppen sind zu
empfehlen.

Als Einheit fir den Verkaufspreis konnen Euro pro Tonne oder Euro pro Kilowattstunde (Energieeinheit)
gewahlt werden. Euro pro Tonne ist die gédngigste Einheit, obwohl Euro pro Kilowattstunden den Vergleich
verschiedener Brennstoffe und derer Qualitaten erleichtern wiirde. Die folgende Liste nennt die wesentlichsten
Aspekte, die fir die Preisfindung fester Biomasse beachtet werden sollten:

Verkaufspreis der Machbarkeitsstudie — die Preise fester Biomasse, welche in der Machbarkeitsstudie
errechnet wurden, kdnnen als Preisbasis oder Minimumpreis herangezogen werden. Auf diese Art halt der
Projektentwickler das Programm seiner Machbarkeitsstudie bleiben.

Verkaufspreis der Konkurrenz — Sind die eigenen Verkaufspreise gleich hoch oder gar niedriger als jene der
Konkurrenz, kdnnen theoretisch mehrere Kunden angezogen werden. Sind die Preise héher, so missen diese
durch hohere Qualitat und/oder ein umfangreicheres Dienstleistungsangebot gerechtfertigt werden.

Verkaufspreis dhnlicher Produkte — Wettbewerber mit dhnlichen Produkten werden auch als indirekte
Wettbewerber bezeichnet. Ist der Preis des eigenen Produktes niedriger als der des ahnlichen Produkts, so wird
der Projektentwickler von diesem Preisvorteil profitieren.

Hierunter verstehen sich alle Kommunikationsinstrumente, die zur Bewerbung des eigenen Produktes dienen.
Ziel ist es, die Umsidtze zu steigern. Unter den zahlreichen Kommunikationsmethoden ist die Werbung die
Ublichste. Uber Werbung kann der Biomassehof sein Angebot kundmachen und etwa Medien wie Radiosender
oder Lokalzeitungen nutzen. Allerdings gibt es noch andere, weniger kostenintensive, Werbemoglichkeiten, die
je nach Zielkundensegment eine mégliche Option darstellen.

Die folgende Liste zeigt Werbemdglichkeiten, um dem Kunden das eigene Angebot ndher zu bringen:

e Lokalzeitungen

e Radiowerbung

e  Flyer

e  Online Anzeige

e Eigene Website

e Mundpropaganda

Agrarindustrien sollten die Kommunikationskanale ihrer gewdhnlichen Geschaftstatigkeit nutzen, um die neue
Biomasseaktivitat und dessen Produkte zu bewerben.

Alle Agrarindustrien arbeiten an der Optimierung ihrer Produktionsaktivitdt bei Einhaltung bestimmter
Vorschriften, um dem Kunden eine bestimmte Qualitat garantieren zu konnen. Auf dieselbe Weise
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funktionieren auch Biomassehofe. Diese produzieren ihre festen Biomasseprodukte nach Vorgabe der

internationalen Normvorschriften und genieBen hierdurch einige Vorteile:

Wettbewerbsfihigkeit — Die Produktion von fester Biomasse nach den Vorgaben européischer
Richtlinien fordert die eigene Wettbewerbsfahigkeit auf internationalen Markten.

Qualitdtsindikator — Fir einen transparenten Markt ist es notig, Uber Qualitdtsindikatoren als
Bezugspunkt fur Kundenbedirfnisse Bescheid zu wissen.

Kundentransparenz — Markttransparenz spielt hinsichtlich der Produktqualitat eine bedeutende Rolle.
Kunden missen dariiber informiert werden, ob das Produkt bestimmte Qualitatskriterien erfillt.
Internationaler Handel — Kdufer und Verkaufer treffen sich entweder auf lokaler oder internationaler
Ebene.

Das Europdische Komitee fiir Normung (CEN, en.: Committee for European Standardization) begann in den

spaten Neunzigern an der Ausarbeitung europdischer Normen fiir feste Biomasseprodukte. Dies war ein

Auftrag der Europdischen Kommission, der aus der Entwicklung der Energiepolitik herrihrte, in der die

Forderung erneuerbarer Energie ein Hauptziel darstellte. Heute dient die Arbeit des CEN als Basis fiir die

Erarbeitung internationaler Normen fiir feste Biomasse, welche europaische Normen ersetzen.

Bei der Errichtung eines Biomassehofes sind 3 verschiedene Normtypen zu fester Biomasse zu unterscheiden:
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Normierung der Eigenschaftsanalysen (Menge und Eigenschaften der Stichprobe, zu verwendendes
Equipment, Bedingungen — wie etwa Temperatur oder Atmosphire — und Testdauer) und der
Ergebnisdarstellung. Diese Normen sind sowohl von der Agrarindustrie sowie von externen
Laboratorien beispielsweise bei der Messung des Feuchtigkeits- oder Aschegehalts einzuhalten. Der
GroRteil dieser Normen findet sich in Tabelle 2 des Kapitels 2.2.2.

Normierung der Spezifikationen und Klassifizierungen von fester Biomasse (ISO 17225; unterteilt sich
zurzeit in 6 Teile). Diese Norm bildet die Grundlage fiir seine Nachfolger und stellt empfohlene Werte
far Qualitdtseigenschaften wie z.B. den Feuchtigkeitsgehalt dar, um Problemen in der Nutzung
entgegenzuwirken.

Einige Referenzwerte hierzu werden im SUCELLOG Leitfaden Uber Technologie-, Handels-, Rechts-und

Nachhaltigkeitsfragen fiir die Uberpriifung der Machbarkeit bei Griindung eines Biomassehofes durch

die Agrarindustrie (Kapitel 2.1.3) bereitgestellt. In der nachstehenden Tabelle ist eine Auswahl an

normierten Qualitatswerten fir Holzhackschnitzel und Mischpellets enthalten.

Tabelle 3. Eigenschaften nicht-holzartiger Pellets (inklusive Mischpellets) nach I1SO 17225-6

Feuchtigkeitsgehalt (w-% ar) <12 <15
Aschegehalt (w-% db) <6 <10
Nettoheizwert (kWh/kg ar) >4,0 >4,0
Cl (w-% db) <0,10 <0,30

Tabelle 4. Eigenschaften von Holzhackschnitzeln nach I1ISO 17225-4

Feuchtigkeitsgehalt (w-% ar) <35 Hochstwert noch anzugeben
Aschegehalt (w-% db) <1,5 <3,0
Nettoheizwert (kWh/kg ar) Mindestwert noch anzugeben | Mindestwert noch anzugeben
Cl (w-% db) - <0,05


http://www.sucellog.eu/images/Publications_and_Reports/SUCELLOG_D2.2_Leitfaden-fr-Fragen-der-Machbarkeitsberprfung.pdf
http://www.sucellog.eu/images/Publications_and_Reports/SUCELLOG_D2.2_Leitfaden-fr-Fragen-der-Machbarkeitsberprfung.pdf
http://www.sucellog.eu/images/Publications_and_Reports/SUCELLOG_D2.2_Leitfaden-fr-Fragen-der-Machbarkeitsberprfung.pdf
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e Normierung des Qualitadtssicherungsprotokolls fiir den Produktionsprozess (siehe Kapitel 5.2).

Alle EU Lander verfligen Uber einen nationalen Normenausschuss (NSB, en.: National Standardization Body),
der entweder Mitglied oder Partner des CEN ist. Normen kénnen auf der Website der NSB in der eigenen
Sprache erworben werden. Die folgende Auflistung gibt einen Uberblick iiber die NSBs der, bei SUCELLOG
teilnehmenden, Lander und deren Normenfachbezeichnung:

e AENOR in Spanien (UNE-EN oder UNE-EN ISO)

e AFNOR in Frankreich (NF EN oder NF EN 1SO)

e UNIlin Italien (UNI EN oder UNI EN ISO)

e ASlin Osterreich (ONORM EN oder ONORM EN 1SO)

Ein normiertes Produkt erfiillt die Normvorschriften. Der Produzent kann die Testergebnisse seiner
Qualitatsanalyse dem potenziellen Kunden vorweisen, allerdings gibt es kein Zertifikat, das bestatigt, dass die
vorgelegten Ergebnisse zum prdsentierten Produkt gehoren.

Der Produzent kann allerdings einen Nachweis durch den NSB erbringen, der ebenfalls Stichproben nimmt
und diese liberpriift. Das folglich ausgestellte Zertifikat kann dem potenziellen Kunden zur Verfligung gestellt
werden und dessen Vertrauensaufbau fordern. In diesem Fall handelt es sich um ein zertifiziertes Produkt.

In den vergangenen Jahren wurden einige gewerbliche Gitesiegel ins Leben gerufen, um die Qualitdt der
festen Biomasse zu bescheinigen. Die bekanntesten Giitesiegel und deren zertifizierte Produkte lauten:

» ENplus: Holzpellets.

» DINplus: Holzpellets und Briketts.

» BiomaSud: Holzpellets, Holzhackschnitzel, Olivenkerne, Pinienkernschalen, Mandelschalen,
zerkleinerte Kiefernzapfen, Haselnussschalen und Mischungen dieser Ressourcen (der Produzent hat
das Mischverhéltnis in % anzugeben).

Abbildung 16. Gutesiegel zur Qualitatsbescheinigung von fester Biomasse

Zum Zeitpunkt der Veroffentlichung dieser Richtlinie wurden noch keine Qualitdtsbescheinigungssysteme fir
Mischpellets oder Briketts mit krduterartigen Biomasseressourcen von den internationalen Normen ISO 17225-
6 ,Biogene Festbrennstoffe — Brennstoffspezifikationen und —klassen — Teil 6: Klassifizierung von nicht-
holzartigen Pellets” und 17225-7 ,Biogene Festbrennstoffe — Brennstoffspezifikationen und —klassen — Teil 7:
Klassifizierung von nicht-holzartigen Briketts” erfasst.

Jedoch sollte dem Projektentwickler bewusst sein, dass jedes Unternehmen die Qualitdt seiner Produkte
auBerhalb eines gewerblichen Gitesiegels bescheinigen lassen kann. Zu diesem Zweck entnimmt entweder der
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entsprechende NSB oder ein akkreditiertes Biliro reprdsentative Stichproben der produzierten Menge und stellt

ein Zertifikat Gber die Ergebnisse der Eigenschaftsanalyse aus.

Ist der Biomassehof erst in Betrieb genommen, so muss diese Tatigkeit laufend iberwacht und das tatsachliche
Ergebnis mit den geplanten Resultaten aus Machbarkeitsstudie und Geschaftsmodell verglichen werden. Diese
Tatigkeit ist notwendig, da nur so sichergestellt werden kann, ob sich das Unternehmen auch in die geplante
Richtung entwickelt oder nicht. Kontrolle und Qualitatssicherung der festen Biomasseprodukte sind essentiell,
um die Qualitatserwartungen der Kunden erfillen zu kénnen.

Auf diese Aspekte wird in diesem Kapitel ndher eingegangen und erklart, wie diese zu handhaben sind.

Neue Biomassehofe, die Biobrennstoffe aus agrarischen Reststoffen produzieren, sollten ihre gewerbliche
Tatigkeit besonders in der ersten Betriebsphase Giberwachen. Dies dient Zwecken der Sicherstellung, dass alle
Aktivititen ordnungsgemiR ausgefiihrt werden; der Uberpriifung, ob alle Prozesse gut ausgelastet sind; der
Identifikation von Fehlern und zu guter Letzt der Bereitstellung von Losungskonzepten. In anderen Worten
sind Uberwachungsprozesse fiir die Uberpriifung wesentlich, ob das Prozess nach Plan verliuft, und helfen
dabei, Verbesserungsmoglichkeiten zu identifizieren.

Aber wann sind die gesammelten Daten aus dem Uberwachungsprozess zufriedenstellend, bzw. nicht
zufriedenstellend? Womit sollten diese Daten verglichen werden? Die gesammelten Daten sollten mit den
Daten der Machbarkeitsstudie verglichen werden, die bereits vor Realisierung des Projekts erstellt wurde.

Es gibt insgesamt zwei Indikatortypen, die lber eine gewisse Zeitspanne kontrolliert werden sollten: die
guantitativen und die qualitativen Indikatoren. Quantitative Indikatoren beschreiben alle messbaren Faktoren
und befassen sich mit der Frage ,wie viel/e“. Der quantitative Teil der Machbarkeitsstudie sollte mit dem
tatsachlichen Unternehmensergebnis verglichen werden um zu tberpriifen, ob sich der Biomassehof nach Plan
entwickelt. Im Kontrast dazu erfassen qualitative Indikatoren tiefere Ursachen, Meinungen, Marktverfligbarkeit
und andere Faktoren, die nicht gemessen werden kdnnen. Wie bei quantitativen Indikatoren, sollten auch die
qualitativen Teile der Machbarkeitsstudie mit den tatsachlichen Unternehmenswerten verglichen werden. Bei
mengenmaRigen oder qualitativen Unterschieden ist nach Antworten fiir die Frage ,warum“ zu suchen. Warum
bestehen diese Unterschiede, was kénnte die Ursache hierflr sein und was muss unternommen werden, um
das Problem zu l6sen?

Nachstehend werden die wichtigsten quantitativen und qualitativen Indikatoren aufgelistet. Diese Indikatoren
sollten regelméaRig gemessen werden. SUCELLOG empfiehlt einen Messrhythmus von 3 Monaten, mindestens
aber einmal jdhrlich. Neben diesen aufgelisteten Indikatoren koénnen natirlich auch andere fiir den
Biomassehof relevant sein, abhangig vom Geschaftsmodell.

Quantitative Indikatoren:

e  Durchschnittspreis pro Tonne — Durchschnittspreis des pro Tonne gekauften Rohmaterials.

e Kaufmenge in Tonnen — Menge des gekauften Rohmaterials in Tonnen.

e Produktionsmenge in Tonnen — Menge des pro Tonne produzierten biogenen Festbrennstoffs.
e Produktionskosten pro Tonne — Kosten des pro Tonne produzierten biogenen Festbrennstoffs.
e Verkaufsmenge in Tonnen — Menge des pro Tonne verkauften biogenen Festbrennstoffs.

e Verkaufspreis pro Tonne — Preis des pro Tonne verkauften biogenen Festbrennstoffs.
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Quantitative Faktoren sollten gemessen und mit den Werten der Machbarkeitsstudie verglichen werden.

Sobald ein Unterschiedsbetrag entstanden ist, sollten die Ursachen identifizierte werden, selbst wenn das
Ergebnis zufriedenstellend ist.

Qualitative Indikatoren:

e Kunden — Konsument des Biobrennstoffs. Wer sind die Konsumenten? Entspricht das tatsachliche
Kundensegment jenem der Machbarkeitsstudie? Warum kaufen Kunden das eigene Produkt? Wie
lautet das Kundenfeedback fur kiinftige Verbesserungen?

o Lieferanten — Stellen die Rohmaterialien bereit. Von wem werden die Rohmaterialien gekauft?
Werden die Mengen-/Qualitdtserwartungen erfiillt? Stammen die Ressourcen von den Feldern des
Lieferanten und wenn nicht, woher?

e Personal — Angestellte des Biomassehofes. Welcher zusatzliche Personalaufwand ist durch die neue
Geschéftslinie notig? War die Umstellung ein Problem fiir die Angestellten? Sind sie ordentlich fiir die
Aktivitaten des Biomassehofes ausgebildet? Wie lautet das Feedback der Angestellten?

e Equipment — Fir die Produktion von Biomasse verwendete Gerdte, Maschinen und Anlagen. Die
erwartete Effizienz des Equipments ist mit der tatsachlichen Effizienz zu vergleichen.
Instandhaltungskosten sollten berechnet und einander gegenilbergestellt werden. Der Vergleich
zwischen der geplanten Anzahl genutzten Equipments und der tatsdachlichen Anzahl ist ebenfalls von
Bedeutung. AuRerdem sollten jegliche Anpassungsprobleme tiberwacht werden.

Die meisten qualitativen Indikatoren kdnnen zwar nicht in Zahlenwerten gemessen, dafiir aber beschrieben
werden. Ein Beispiel hierfur ist das Kundenfeedback. Diese ,weichen” Indikatoren sind fiir den Erfolg des
Biomassehofes sowie fiir weitere Verbesserungen sehr wichtig, weshalb sie keinesfalls auBer Acht gelassen

werden dirfen.

Kontrolle und Qualitadtssicherung sind in industriellen Prozessen wie der Produktion von fester Biomasse
unabdingbar. Als Richtlinie fiir diese zwei Faktoren erarbeitete der europdische Normenausschuss die Norm EN
15234.

Die Kontrollprozesse, die von Gutesiegelinstitutionen (wie etwa ENplus) basieren auf dieser Norm. Daher muss
jeder Holzpelletproduzent, der seine Produkte gerne von ENplus zertifizieren lassen mochte, seine
Produktionsprozesse den Normvorschriften anpassen.

In diesem Kapitel werden die wichtigsten Aspekte zum Thema Qualitatskontrolle und Qualitatssicherung
hervorgehoben. Grundlage hierfiir liefert die EN 15234 Norm sowie das ENplus Handbuch zur

Qualitatszertifizierung fiir Holzpellets. Fiir ndhere Details kann die Norm konsultiert werden (Kapitel 4.5.2 fihrt

die unterschiedlichen nationalen Normenausschisse an, bei denen die Norm in der eigenen Sprache erworben

werden kann).
Untersuchung des Rohmaterials:

e Die Untersuchung des Rohmaterials hinsichtlich seiner Qualitdtseigenschaften hat vor der
Biomasseproduktion zu erfolgen, da nur hierdurch die erforderlichen Vorbehandlungsschritte, welche
fiir die Erfillung der Qualitatserwartungen des Kunden wesentlich sind, ersichtlich werden.

e Besonderer Wert sollte auf die Verschmutzung durch Erde/Steine gelegt werden, welche aus der
mangelnden Reinigung des Lastwagens oder der Lagerflache resultieren kann. Die Sichtpriifung ist
anderen Analysearten voranzustellen.
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Abbildung 17. Feuchtigkeitsiiberpriifung des Rohmaterials
Identifikation von Schwachstellen in den Anlagen und deren Einfluss auf Produkteigenschaften:

Es ist wichtig, dass der Projektentwickler bei der Produktion fester Biomassepellets die Schwachstellen seiner
Anlagen identifiziert und untersucht, wie diese die Eigenschaften des Endproduktes beeinflussen. Im Falle einer
Abweichung vom erwarteten Qualitdtswert, sollte der Produzent die Problemstellen in den entsprechenden
Prozessen beheben.

Die folgende Tabelle stellt einige Schwachstellen der Pelletproduktion iberblicksmaRig dar:

Tabelle 5. Schwachstellen und deren Einfluss auf Brennstoffeigenschaften

\ Prozessschritt - Schwachstellen Beeinflusste Eigenschaft

Rohmateriallagerung Feuchtigkeitsgehalt, Aschegehalt wegen Verunreinigung
Mahlwerk PartikelgroRe
Trocknungsanlage Feuchtigkeitsgehalt
Frasanlage PartikelgroRe

Lange und Durchmesser, Haltbarkeit, Feinpartikelanteil,
Schiittdichte
Produktlagerung Feuchtigkeitsgehalt, Feinpartikelanteil
Siebanlage Feinpartikelanteil

Pelletierer & Kiihler

Selbstinspektion:

Um die Qualitatserwartungen der Kunden erfiillen zu kdnnen, muss der Produzent jeden Tag seine Prozesse
kontrollieren. Die empfehlenswerte Frequenz dieser Kontrollen hiangt vom Produktionsvolumen ab und ldsst
sich mit der folgenden Formel berechnen:

10 y \/jéihrlich produzierte Pelletmenge int

P in 24 =
robenanzahl in 24 Stunden o T 10

Die Minimalfrequenz betrdgt einmal pro Schicht (8 Stunden). Sdmtliche Stichproben missen fiir die Produktion
der Schicht reprasentativ sein.
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Bedeutung von Vergleichsproben:

Die Entnahme von Produktproben ist die einzige Mdoglichkeit, um Beschwerden von Kunden oder
Handlern effektiv zu bearbeiten.

Probenentnahmen sollten pro Menge oder Schicht erfolgen und an das Produktionsvolumen
angepasst sein.

Die Proben sollten mindesten 9 Monate lang in dichtverschlossenen Behéltern und unter
entsprechenden Bedingungen gelagert werden, sodass sich die Materialeigenschaften nicht andern.
ProbengréRen von 1 kg werden empfohlen. Das Etikett sollte mit Datum und Produktionsmenge
versehen sein.

Produkterkldrung:

Allen Produkten sollte eine Produkterkldrung (sowie eine Rechnung oder ein Lieferschein) beigelegt werden
und die folgenden Punkte beinhalten:

32

Name des Produzenten

An den Kunden zugestellte Menge

Herkunft und Quelle des Rohmaterials (als Methode der Riickverfolgbarkeit und um dem Kunden tber
die Umweltvertraglichkeit des Produktes aufzuklaren)

Produktformat (Pellets, Hackschnitzel, Briketts, Ballen, Schiittgut, etc.)

Angaben, ob das, fiir das Produkt verwendete, Rohmaterial chemisch behandelt wurde (wie etwa
Bretter mit Beschichtung)

Qualitatseigenschaften (hier sind jene anzugeben, die vom Produzent untersucht wurden; je mehr,
desto besser)

Nach Moglichkeit ist anzugeben, ob das Produkt entsprechend der Normvorschriften 1SO 17225 (siehe
Kapitel 4.5.1) erzeugt wurde



