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KRAUTER TROCKNEN
MIT BIOENERGIE

Die Trocknung von Krautern ist energieintensiv. Durch einen effizienteren Einsatz von Energie
und die Nutzung regenerativer Energiequellen lasst sich die Wirtschaftlichkeit von Krauter-

trocknungsanlagen nachhaltig steigern.

Dies hat der Landwirt und Unternehmer Stefan Ruckels-
hauflen bewiesen. Er betreibt in Grofi-Gerau / Waller-
stidten eine grofie Kriutertrocknungsanlage und

hat diese 2015/16 umfassend energetisch optimiert.
Die Wirmeversorgung und Liiftungstechnik wurden
erneuert, sodass der Wiarmebedarf fiir die Kriuter-
trocknung nun zum grofiten Teil mit kostengiinstiger
Abwirme des benachbarten Biogaskraftwerks gedeckt
werden kann. Durch eine hocheffiziente Wiarmertick-
gewinnung wurde auflerdem der Wirkungsgrad der
Kriutertrocknung um 70 % erhoht. Ruckelshaufien hat
sich auf den Anbau und die Trocknung von Heil- und
Kiichenkriutern spezialisiert, die er auch tiber die am
gleichen Standort ansissige Erzeugergemeinschaft
Agrimed vertreibt.

Die Firma Herbert plante und realisierte die energe-
tische Optimierung der Trocknungstechnik. Idee und
Konzept fiir die Optimierung hat der Physiker Franz
Schreier von der Firma EBF GmbH erarbeitet.

FORDERMITTEL FUR ENERGIEEFFIZIENZ

Investitionen in Energieeffizienz bringen die Energie-
wende voran und sichern mittelstindischen Unter-
nehmen einen langfristigen Wettbewerbsvorteil. Das
Projekt von Stefan Ruckelshauf3en wurde auch mit
offentlichen Mitteln geférdert. Die Antragsstellung

fur offentliche Mittel, ob vergiinstigte Darlehen oder
Zuschiisse, kann bei anspruchsvollen technischen Lo-
sungen recht kompliziert sein, und sie erfordert einen
guten Uberblick iiber die Férdermoglichkeiten. Es gibt
in Deutschland und der Europiischen Union zahlreiche

staatliche Forderprogramme'! fiir Energieeffizienz sowie
Spezialprogramme fiir Branchen oder Technologien wie
Kraft-Wirme-Kopplung, Geothermie oder Photovol-
taik. Wesentlich fir die Antragsstellung und vor allem
die (rechtzeitige) Bewilligung der Mittel ist hierbei,
geeignete Forderprogramme auszuwihlen und die
sachgerechte Beantragung der Fordermittel mit allen
benotigten Daten. Hierbei gilt es einiges zu beachten.
Stefan Ruckelshauflen wurde bei der Antragsstellung fiir
dieses Projekt von Herbert und Franz Schreier gemein-
sam beraten. Dazu gehorte auch die Bereitstellung der
bendétigten Dokumente und Daten.

BIOKRAFT:
AUS PFLANZEN WIRD STROM,
WARME UND DUNGER

Das benachbarte Biogaskraftwerk wird von den Stadt-
werken Grof3-Gerau seit 2008 betrieben und von ca.

50 Landwirten aus dem Umkreis mit nachwachsenden
Rohstoffen versorgt (24.000t/a Energiepflanzen wie
z.B. Mais, Griinroggen, Zuckerhirse und Zuckerriiben).
Mit einer elektrischen Leistung von ca. 1.170 kW erzeugt
das Kraftwerk rund 8,7Mio. kWh pro Jahr und versorgt
ca. 7.460 Personen (rund 2.400 Haushalte) mit Strom
(Stand 2012).

1: Linktipps:

Forderdatenbank - Forderprogramme und Finanzhilfen des Bundes,
der Linder und der Europdischen Union
— www.foerderdatenbank.de

BINE Informationsdienst
— www.bine.info/publikationen/bestellen/foerderinformationen
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Abwirme aus der Biogasanlage wurde zwar
bereits seit 2008 fiir die Kriutertrocknung
genutzt, technisch bedingt konnten aller-
dings nur héchstens 20 % des Prozesswir-
mebedarfs der Kriutertrocknung durch
kostengiinstige und 6kologische Abwirme
aus der Biogasanlage gedeckt werden, und
das obwohl wesentlich mehr Wirmeenergie
bereitstehen wiirden (1.250 kW, Tempera-
turniveau ca. 90 °C).

Die benotigte Wirme fiir die Kriauter-
trocknung wurde bislang hauptsichlich
mit Heizol erzeugt, um die erforderlichen
Trocknungsleistungen und Temperaturen
zu erreichen. Dies war weder ckonomisch
noch 6kologisch sinnvoll. Die Nutzung von
mehr regenerativer Abwirme wiirde dartiber
hinaus mehr Unabhingigkeit von steigenden
Olpreisen bedeuten.

Der Heizélbedarf wurde
um ca. 80 % gesenkt.

Durch die Erhéhung des Umluftanteils bzw.
der Wiarmertickgewinnung und den Einsatz
moderner, hocheffizienter Wirmetauscher
zur Nutzung der Abwirme der Biogasanlage
konnte durch die energetische Optimierung
der Heizolbedarf um ca. 80 % von vorher
rund 214.000 Liter pro Jahr (2014) auf
schitzungsweise 42.000 Liter pro Jahr
gesenkt werden. Heizol muss nun nur noch
eingesetzt werden, um Spitzenlasten zu
bedienen, das Temperaturniveau fiir Kriuter
mit hoherer Temperaturanforderung (z. B.
Liebstdckel) anzuheben oder falls keine Ab-
wirme aus der Biogasanlage zur Verfigung
steht (Redundanz).

Durch die Mafnahmen konnten nicht
nur die Energiekosten drastisch gesenkt
werden, es werden auch schitzungsweise
600 Tonnen weniger klimaschidliches CO:
freigesetzt. Wegen der geringeren Energie-
kosten wird sich die Investition in wenigen
Jahren amortisieren.

Biogaskraftwerk und Kriutertrocknungsanlage
in Gro3-Gerau / Wallerstidten
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HALLE UND TECHNIK AUS EINER HAND

Fir die energetische Optimierung musste zuerst die vor-
handene Halle erweitert werden. Diesen Anbau hat die
Firma Imbautec aus Bensheim geplant und die komplet-
te Ausflihrung betreut. Da das Unternehmen zur Herbert
Gruppe gehort, konnten Technik und Gebiudetechnik
quasi aus einer Hand realisiert werden. Dies erwies sich
bei diesem Projekt als vorteilhaft, da die besonderen
Anforderungen der Technik an den Erweiterungsbau fiir
die neue Technikzentrale zwischen Bauherr, Herbert
und Imbautec stets sehr 16sungsorientiert abgestimmt
werden konnten.

Es hat sich beispielsweise erst wihrend der Planung
ergeben, dass der urspriinglich nur ftir die neue Tech-
nikzentrale geplante Hallenanbau grofziigiger gestaltet
werden sollte, sodass neben der Technik auch noch
neuer Platz zur Unterstellung landwirtschaftlicher
Gerite und Maschinen geschaffen wiirde. Die Halle mit
einer Fliche von rund 400 m? beherbergt nun auf einem
Drittel der Fliche die Technikzentrale.

»Durch die enge Kooperation
von Bau- und TGA-Planung
finden wir gemeinsam die beste
Ldsung fiir den Bauherrn.«

»Die Anforderungen an ein Gebiude kénnen erst
definitiv beschrieben werden, wenn die Technik
geplant ist«, erklirt Markus Miiller-Weisenstein, Ge-
schiftsfithrer von Imbautec: » Wir entwickeln daher
stets gemeinsam mit dem Bauherrn und der Anlagen-
technik die Anforderungen an ein Gebiude. Mit der
Genehmigungsplanung beginnen wir erst, wenn uns
die Gebiudetechnik griines Licht gibt. Das ist in der
Baubranche hiufig umgekehrt, was dazu fithren kann,
dass im schlimmsten Fall die Technik anschliefend um
das Gebiude herum gebaut werden muss. Aber auch bei
spiteren Anderungswiinschen, ob durch technische
Anderungen oder auch unvorhergesehene Anforde-
rungen aus dem Bestand, kénnen wir durch die enge
Kooperation von Bauplanung und TGA-Planung hier
sehr flexibel reagieren und gemeinsam die beste Losung
fur den Bauherrn finden. «

KOMPLETTLEISTUNG

Wie wichtig eine enge Zusammenarbeit von Bauplanung
und Gebiudetechnik ist, zeigt beispielhaft die Dachkon-
struktion des Hallenanbaus. Denn in der neuen Tech-
nikzentrale sollte ein modifizierter Uberseecontainer
als Mischluftkammer aufgestellt werden. Um gentigend
Platz fiir die Montage von Liiftungskanélen iiber dem
Container zu haben, musste aber eine geeignete Dach-
form gewihlt werden.

Die bestehende Halle hat ein klassisches Satteldach.
»Relativ frith in der Planung zeigte sich, dass wir das
Satteldach der bestehenden Halle nicht einfach ver-
lingern konnten, um der Technik Raum zu schaffen«,
berichtet Miiller- Weisenstein. Hier musste sich Im-
bautec gestalterisch etwas einfallen lassen und mit der
Baubehorde abstimmen. Das Dach musste in der entge-
gengesetzten Richtung geneigt sein. »Ein Pultdach mit
einer innenliegenden Entwisserungsrinne war hierfiir
die beste Losung. « Auflerdem wurde eine geeignete
Montagedffnung mit Tiiren eingeplant, durch die spiter
der Uberseecontainer problemlos eingebracht werden
konnte.

Imbautec hat das gesamte Bau- und Genehmigungs-
verfahren abgewickelt und die Erd-, Beton-, Stahl- und
Fassadenarbeiten betreut. Die Genehmigungsplanung
erfolgte in enger Abstimmung mit der Gebiudetechnik.
Allen technischen Anforderungen konnte so optimal
Rechnung getragen werden. Bereits bei der Planung
wurde ein Brandschutzgutachter hinzugezogen, um
die besonderen Brandschutzauflagen fiir das Geneh-
migungsverfahren im Vorfeld zu kliren. So konnten
zusitzliche Anforderungen und Auflagen aus der Bauge-
nehmigung vermieden und letztlich alle notwendigen
Maflnahmen wie geplant umgesetzt werden. Die reine
Bauzeit betrug ca. drei Monate.

Der enge, von der Saison der Kriuterernte vorge-
gebene Zeitplan konnte dennoch eingehalten werden,
obwohl bei der Griindung nicht verzeichnete Grund-
leitungen gefunden wurden und somit kurzfristig eine
andere statische Losung fiir das Fundament gesucht
werden musste (Plattenfundament statt urspriinglich
geplantem Streifenfundament).

Der Erweiterungsbau aus zwei Bauabschnitten fiir
den Technikbereich und die Landmaschinenhalle wurde
schliisselfertig errichtet, hierzu zihlen dartiber hinaus
auch Anpassungen der Auflenanlage, insbesondere bei
der Entwisserung und der Zaunanlage.
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Warum erforderte die Kriutertrocknung bislang einen
so hohen Anteil an Heizol fiir die Wirmeerzeugung
und warum konnten nur 20 % des Wirmebedarfs mit
regenerativer Abwirme aus der Biogasanlage gedeckt
werden?

»Es gab in der bestehenden Anlage drei mit Heizol
direkt befeuerte Lufterhitzer mit einer Wirmeleistung
von jeweils 1.000 kW. Die Wirme der heifien Verbren-
nungsgase wurde tiber Leitbleche (Wirmetauscher) auf
die Trocknungsluft tibertragen«, so beschreibt Franz
Schreier von EBF die eingesetzte Technik. »Diese Form
der Wirmetibertragung ist nicht sehr effizient und ent-
spricht nicht mehr dem heutigen Stand der Technik. «

Die Abwiirme aus der Biogasanlage (bis zu 1.250 kW)
steht mit einer Temperatur von ca. 80 "C zur Verfligung.
Sie wurde bislang jedoch nur zur Vortrocknung der
Kriuter genutzt sowie zum Vorwirmen der Frischluft,
bevor sie die clbefeuerten Lufterhitzer erreicht.

Zudem wurde die erwirmte Trocknungsluft bislang
nur einmal durch den Trockner geleitet und dann direkt
ins Freie abgefiihrt. Hierdurch kommt es nicht nur zu
erheblichen Wirmeverlusten, die Luft kénnte in einem
Umluftverfahren auch noch wesentlich mehr Feuch-
tigkeit aufnehmen als bislang. »In heutigen effizienten
Anlagen wird die Luft bis zu zehn Mal wieder in den
Trockner eingebracht, um sie so sukzessive mit Feuch-
tigkeit zu beladen«, erklirt Franz Schreier. » Erst diese,
mit Feuchtigkeit weitgehend gesittigte Luft, wird dann
an die Umgebung abgefiihrt. «

UMLUFT UND HOCHEFFIZIENTE
WARMETAUSCHER

Die energetische Optimierung der Kriutertrocknungs-
anlage setzte daher im Wesentlichen an zwei Hebeln an:

1. Um weniger kiihle Frischluft erwirmen zu miissen,
wurden die Luftkanile und Geblise fiir ein Teil-
Umluftverfahren umgebaut und zusitzlich mit einer
Mischkammer ausgestattet, in der der Abluft aus
den Trocknern eine geregelte Menge an Frischluft
beigemischt wird.
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Hallenanbau mit Pultdach

Die Technik definierte die erforderliche Konstruktions-
hohe der Halle.

Liftungskanile und Con-
tainer als Mischkammer
im Hintergrund

. Die Ol-Lufterhitzer wurden durch hocheffiziente

Wirmetauscher (Heizregister) fiir die drei Trock-
nungszonen ersetzt, die primir mit Wiarme aus der
Biogasanlage beaufschlagt werden. Die drei Wiarme-
tauscher verfiigen tiber eine Heizleistung von ins-
gesamt 1.568 kW.
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Mischluftkammer (Container)

Da produktionsbedingt zur Trocknung einzelner Kriuter,
wie Liebstockel oder Dill, hohere Vorlauftemperaturen
benotigt werden, als die Nahwirme aus der Biogasan-
lage nach allen Wirmetauschern letztlich in der Zuluft
bereitstellen kann (ca. 80 °C), wurde noch eine mobile,
olbefeuerte Mietkesselanlage integriert. Damit ldsst sich
die Vorlauftemperatur auf die zeitweise erforderlichen
ca. 98 “‘C anheben. Mit einer Leistung von 916 kW kann
der Kessel dartiber hinaus Lastspitzen abfedern oder eine
redundante Wiarmeversorgung sicherstellen.

Hierftir wurde die komplette Heizungsverteilung ab dem
Eingang der bestehenden Nahwirmeleitung in das Ge-
biude erneuert und die bauseitige mobile Kesselanlage
eingebunden. Neben der Kriutertrocknung wird auch
ein Produktions- und Biirogebiude der Firma Agrimed
von dort aus mit Wirme versorgt. Die neuen Heizregister
wurden installiert und angeschlossen. Ebenso wurden
die Luftkanile ftir das Umluftverfahren umgebaut und
die bestehenden Umluftventilatoren durch hocheffizien-
te, drehzahlgeregelte Geblise ersetzt.
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UBERSEECONTAINER
ALS MISCHLUFTKAMMER

Die Kriuter werden mit aufgewirmter
Prozessluft in drei Zonen getrocknet. Als
zentrale Mischluftkammer wurde ein Uber-
seecontainer modifiziert und fertig konfek-
tioniert auf die Baustelle geliefert. Durch die
Vorarbeit in der Anlagenbauwerkstatt von
Herbert konnten auch die Montagearbeiten
auf der Baustelle beschleunigt werden. In
dem Container vermischt sich die riickge-
fithrte Abluft aus der Trocknungsanlage mit
Frischluft und wird verteilt. Hierfiir wurde
der Container werkseitig mit den notwen-
digen Anschliissen fiir die einzelnen Luft-
kanile und Uberdruckklappen versehen.
In der Luftverteilkammer ist eine zentral
angeordnete Filterwand eingebaut worden,
die mehrmals tdglich per Sichtkontrolle
auf Verschmutzung gepriift wird.

Aus der Mischluftkammer wird tiber
Hochleistungsgeblise der Firma Ziehl-
Abegg die erforderliche Luftmenge durch
das Heizregister und in die einzelnen
Trocknungsstufen befordert. Fiir die Reini-
gung der Luftheizregister wurden Uber-
gangsformstiicke mit Tiiren installiert. Dies
erleichtert die Reinigung der Register von
beiden Seiten.

Die aufgewidrmte Zuluft wird in die
jeweilige Trocknungsstufe der Kriuter-
trocknungsanlage geblasen. Zur Druckiiber-
wachung der Trocknungskammern kann
der Zuluftvolumenstrom tiber die Drehzahl
des Luftrades angepasst werden, dies erfolgt
je nach Trocknungsprodukt.

KOMPLETTLEISTUNG

Das Luftverteilnetz wurde aus Liiftungska-
nilen gemifl den notwendigen Dichtheits-
klassen in Abhingigkeit des Anlagendruckes
installiert und mit einer Wirmedimmung
versehen. Wo die Liiftungskanile die
Brandwand der Technikzentrale passieren,
sind die vorgeschriebenen Brandschutzab-
sperrvorrichtungen mit einem speziellen
Schmelzlot fiir hohere Ansprechtemperatu-
ren versehen worden, um Fehlauslosungen
entgegenzuwirken.

Die alten Abluftventilatoren mit ihrer
Abluftklappensteuerung, die direkt auf
der Trocknungskammer montiert waren,
wurden nun an die Mischluftkammer ange-
schlossen.

Um sicherzustellen, dass die Mischluft-
kammer nicht irreparabel beschidigt wird,
wurden druckabhingige Uberdruckklappen
eingebaut sowie ein Not-Fortluftgeblise
installiert, das bei Fehldriicken fiir einen
Druckausgleich sorgt.

Unabhingig von der eigentlichen Kriu-
tertrocknung wurde bereits in einem vor-
gezogenen Bauabschnitt die Vortrocknung
auf das Teilumluftverfahren umgestellt,
die schon zum Saisonstart im April 2015 er-
folgreich in Betrieb ging. Der Anbau konnte
wihrend der Saison errichtet werden, sodass
die umfangreiche energetische Sanierung
in der Winterpause Ende 2015 / Anfang 2016
abgeschlossen werden konnte.

Linktipps:

Enerqgy Biosphere Food
— www.ebf-gmbh.de

Immobilienmanagement, Bau- und Gebdudetechnik
— www.imbautec.com



