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Brandgefahren in
holzverarbeitenden Betrieben

Jahr fiir Jahr missen Versicherer Millionen von Euro fiir Entschadigungsleistungen aufbringen, die durch
Bréande in der holzverarbeitenden Industrie entstehen. Neben den durch den Aufbau des Holzes und techni-
sche Risiken bedingten Brandursachen sind mégliche SchutzmaBnahmen angesprochen.

In den 1970er und 1980er Jahren waren
oft Sdgewerke betroffen, die ein oder zwei
Gatterlinien mit den dazu gehdrenden
Nachschnitteinrichtungen betrieben hat-
ten. Die Brande traten in der Mehrzahl
wahrend der betriebsfreien Zeit und sehr
haufig nachts auf. Als Brandursache konn-
ten wiederholt heiB gelaufene Lager und
nicht selten Fehler in und an der Elektroin-
stallation ermittelt werden. Auch SchweiB-
arbeiten infolge von Neuinstallationen oder
Reparaturen waren mitunter Ursache eines
Schadenfeuers (Bild 1).

Bild 1 | Brand in einem Sagewerk

Brandverlauf

Der Brandverlauf war und ist auch heute
immer noch gleicher bzw. &hnlicher Art.
Abgelagertes, fast trocken destilliertes Sa-
gemehl mit einem hohen Staubanteil wur-
de oder besser wird durch heie Oberfla-
chen soweit thermisch aufbereitet, bis der
Zandpunkt erreicht ist.
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Aufbau des Holzes

Betreiber von Sage- oder Spanerwerken
vertreten folgende Meinung: ,Bei uns kann
es nicht brennen, weil wir nur frisches Holz
aus dem Wald mit einer Restfeuchte von
55 % bis 65 % schneiden.” Die Aussage
verliert entscheidend an Bedeutung, wenn
man sich den Holzaufbau (Holzbestandtei-
le) naher betrachtet.

Chemisch besteht Holz aus:

40 % bis 50 % Cellulose (Zellstoff, Aufbau),
20 % bis 30 % Lignin (Bindungsstoff),

20 % bis 30 % Hemicellulose (mit
Cellulose Bestandteil der Zellwand)

Des Weiteren kommen Harze, Fette,
Stickstoffverbindungen, Gerbstoffe,
Farbstoffe und mineralische Stoffe dazu.

Elementar gesehen bedeutet dies:
50 % Kohlenstoff,
42 % Sauerstoff,
6 % Wasserstoff,
2 % mineralische Stoffe und Stickstoffe

Quelle Holzaufbau: Brand- und Explosionsschutz —
Brandlehre, Kohlhammer-Verlag, Stuttgart, 1998

Thermische Aufbereitung von Holz

Bei der thermischen Aufbereitung, bei-
spielsweise durch heie Oberflachen, tre-
ten zunadchst Rauch- oder Schwelgase
aus. Diese aus der Oberflache des Hol-
zes austretenden sogenannten Holzgase
sind Gemische aus Wasserstoff, Methan,
Kohlenmonoxid und Kohlendioxid. Sie
verbrennen mit heller Flamme. Das helle

Leuchten der Flamme ist auf den hohen
Anteil des Kohlenstoffs zurlickzufiihren,
was in Zusammenhang mit der Brand-
spurenerkennung von Bedeutung ist.
Durch die Flamme und die damit verbun-
dene Wéarme wird dann derjenige Teil des
Holzes in Brand gesetzt, der bereits pyro-
lisiert worden ist. Die Ubrig gebliebene
Holzkohle verbrennt mit Glut.

Anmerkung: Durch die Verbrennung des
noch gashaltigen, sich in der Pyrolysepha-
se befindlichen Holzes und den gleichzeiti-
gen Abbrand des bereits entgasten Holzes
entsteht das sogenannte Glutfeuer. Dieses
bereitet hinsichtlich der Brandbekdmpfung
enorme Schwierigkeiten und ist erst nach
Stunden erfolgreich zu bek&mpfen.

Die nachfolgende Tabelle zeigt die thermi-
schen Aufbereitungsphasen eines Fest-
stoffes am Beispiel von Holzarten.

Flammpunkt
in °C

Sperrholz 255
Kiefer 225

Holzarten

Fichte 245
WeiBtanne 270
Eiche 260

Rotbuche 245

Bussenius, Siegfried: Wissenschaftliche Grundlagen
des Brand- und Explosionsschutzes, Kohlhammer-
Verlag, Stuttgart, 1996, S. 21



thermischen Einwirkung (beheiztes Geb&u-
de mittels Warmluftgeblase etc.) spielt nun
auch noch der Aufbereitungszustand des
Stoffes eine wesentliche Rolle. Bei allen
Brand- und Explosionsvorgédngen werden
Stoffe und Energien ausgetauscht. Dieser
Austausch findet an Grenzflachen statt.
Wesentlich fiir die Geschwindigkeit und In-
tensitat des Austauschvorganges sind da-
bei:

e die Art und GroBe der Austauschflache
e der Aktivierungszustand der beteiligten
Stoffe

Es ist bekannt, dass durch Verfeuerung
gemahlener Kohle die Feuerungsleistung
gegenlber Feststoffkohle betrachtlich ge-
steigert wird.

So ist es auch beim Holz, weil der Brenn-
stoff dem Oxydationsmittel (Luftsauerstoff)
und der Zindenergie eine gréBere Aus-
tauschflache anbieten kann. Die Warme-
freisetzung beim Brand von gelagertem
Material ist also abh&ngig vom Oberfla-
chenfaktor des Materials.

Bei dieser Anordnung und Lagerhdhe wir-
de selbst eine automatische Feuerldsch-
anlage den Brand nicht unter Kontrolle be-
kommen (Bild 2).

Brennpunkt
in °C

Selbstentziindungs-
temperatur in °C

o

Bild 2 | Paletten gestapelt

Am Beispiel von Holzpaletten wird klar, wie
rasch sich ein Brand in Abhangigkeit des
Oberflachenfaktors ausbreiten kann. Er-
héht man den Oberflachenfaktor von ge-
stapelten Paletten nur um das 1,5-Fache -
also an Stelle von zehn Paletten nun auf
15 Paletten — wird dadurch die Warmefrei-
setzung pro Meter vertikalem Abbrand um
das Zehnfache gesteigert.

Die Oxydationsgeschwindigkeit von Holz-
stduben soll hier nicht betrachtet werden.
Gleichwohl nehmen diese Stdube eben-
so am Brandgeschehen teil. Die Dauer ei-
ner Schwelbrandphase bestimmen sie bei
Brandentstehung durch Einwirkung einer
Ziundquelle dank der hervorragenden Isola-
tionseigenschaften im Wesentlichen mit.
Bei Verwirbelung kénnen sie jedoch auch
explosionsartig abbrennen.

Die Meinung ,,Bei uns kann es nicht bren-
nen, weil wir nur frisches Holz aus dem
Wald einschneiden.” ist nochmals kritisch
zu untersuchen. Neben der elementaren
Zusammensetzung von Holz, der thermi-
schen Einwirkung und dem Aufbereitungs-
zustand spielt der Sauerstoffindex eben-
falls eine wichtige Rolle. Der Sauerstoffindex
von Ahorn, Birke oder Kiefer als Feststoff
bei 20 °C Raumtemperatur ist niedriger als
der von Nylon, PVC hart, PVC weich, Poly-
ester oder Wolle. Hier ist es so, dass ein
Stoff umso besser brennt, je niedriger sein
Sauerstoffindex ist.

Restholz-Zerkleinerer
als neues Risiko

Welche Faktoren einen Brand und dessen
Verlauf im Wesentlichen bestimmen, wur-
de kurz erlautert. Fir eine Brandentste-
hung im Sinne des Brand- und Explosions-
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dreieckes ist jedoch noch eine Ziindquelle
notwendig, die das brennbare System ziin-
det.

Was also friher durch heiB gelaufene La-
ger oder mangelhafte Elektroinstallationen
ausgeldst wurde, wird heute durch andere
Mechanismen bewirkt. Zu hohe Schnittge-
schwindigkeiten von Maschinen wie Band-
sdgen oder Restholz-Zerkleinerer zahlen
unter anderem dazu. Der Vollstandigkeit
halber ist hier Folgendes zu erwahnen: Die
Bearbeitung von tropischen Holzern durch
Bandségen oder Hobelmaschinen verur-
sacht aufgrund der sehr hohen Schnittge-
schwindigkeit eine starke Erwdrmung des
Holzes an den Maschinenfihrungen. Da-
durch wird die ZlUndtemperatur teilweise
Uberschritten.

Restholz-Zerkleinerer sind nicht zuletzt
aufgrund der vollstandigen Verwertung
des Rohstoffes Holz im Einsatz. Bei der
Produktion von Hackschnitzeln werden
auch Schwarten und SpreiBel wieder in
den Stoffkreislauf zurlickgefiihrt. Auch
Altholz wird damit aufbereitet sowie
Holzabfélle jeglicher Art. Man unterschei-
det zwei Funktionsarten: die Schnelllaufer,
heute noch oft nach der Schittelrutsche
eines Gatters im S&agewerkkeller installiert,
und die Langsamlaufer (Bild 3, 4). »

Bild 3 | Schredder — Schnelllaufer mit Metalldetektor
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Schnelllaufer (Schredder) arbeiten, wie der
Name schon sagt, mit hohen Umdrehun-
gen. Im Maschinenaufbau befinden sich an
der Welle feststehende schnell rotierende
Messer, die das aufgegebene Gut durch
Schlage entweder nach dem Hammer-Am-
boss-Prinzip, oder durch schnelle Schlage
gegen ein feststehendes Metallteil zertrim-
mern, abschlagen und somit zerkleinern. In
der holzverarbeitenden Industrie befindet
sich vor dem ,Messerwerk* dieser Schnell-
laufer ein Metalldetektor, der alle magneti-
schen Teile (Eisenmetalle) entweder ab-
scheidet oder bei Detektion dieser das
Zufihrband zum Schredder stoppt.

Ganz anders ist die Funktionsweise des
Langsamlédufers, der mit sehr geringen
Drehzahlen arbeitet und den Metallab-
scheider oder Metallfanger nach dem
,Messerwerk‘ hat. Der Maschinenaufbau
besteht zumeist aus versetzt angebrachten
Walzen mit aufgebautem Getriebe. Wird
ein Objekt in den Schredder gegeben, wird
dieses durch Zerreiben, Zermahlen, Zerrei-
Ben oder Zerschneiden in kleine Bestand-
teile aufgelost. Die spezifische Gefahr bei
diesen Anlagen ist, dass der Maschinen-
hersteller in den meisten Fallen hier den
Fe-Abscheider nicht mitliefert.

Der Betreiber muss also selbst einen Mag-
neten anbringen, was oft vergessen wird.
Wahrend beim Schnelllaufer das Messer-
werk an sich durch einen Fe-Abscheider
geschitzt werden soll, kdnnen Metallteile
dem Langsamléufer nichts anhaben. Diese
werden genauso zerkleinert wie Holz. Die
akute Brandgefahr besteht bei diesen An-
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lagen nun dadurch, dass im weiteren Ver-
lauf der Restholzférderung — speziell beim

Bild 9 | Das tag-
pneumatischen Stofflauf — Metallteile auf ild 9 Das tag

liche Entfernen
von Eisenmetallen
ist unerlasslich,
hier die Revi-
sionsklappe eines
Zylindermagneten.

das Ventilatorrad prallen und dadurch Fun-
ken erzeugen. Diese Zindenergie reicht
aus, um im Spanesilo oder in der davor ge-

schalteten Filteranlage einen Brand zu ver-
ursachen (Bild 5 bis 8).

Bild 10 | Dieser
Brandschaden
hatte verhindert
werden kénnen.
Im Absauge-
strang hinter dem
Hacker waren
kein Metallfanger
und auch keine

Bild 5 | Metall-
detektor (Fe-
Abscheider) vor
dem Schredder
- Schnelllaufer

Bild 6 | Zylinder- Funkenerkennung
magnet im installiert.
Absaugestrang

nach dem Hacker
— Langsamlaufer

Bild 7 | Messer-
welle des Lang-
samléufers. Auf
der Welle sind
spiralférmig runde
Metallteile ange-
schraubt, die das
Restholz zer-
spanen, zerreien.

Bild 8 | Aufgabe-
trichter eines
Hackers - Lang-
samlaufer, hier
Restholz mit
vielen Nageln




Es gibt Maschinenhersteller von groBen
Restholz-Zerkleinerungsanlagen, die einen
Metallabscheider in Form eines Uberband-
magneten in der Maschine installiert ha-
ben. Dies ist jedoch die Ausnahme.

In den meisten Féllen werden Restholz-
Zerkleinerer als Langsamlaufer ohne Me-
talldetektor angeboten und so auch betrie-
ben.

Kleine Ursache,
| groBe Wirkung
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Von zehn Brandféllen in der holzverarbei-
tenden Industrie Stddeutschlands waren
sechsmal Restholz-Zerkleinerer (Langsam-
laufer) brandurséachlich.

SchutzmaBnahmen - Pravention

Aus Sachwertschutzgriinden sollte der Ver-
sicherer neben einer zuverlassigen Me-
tallabscheidung auch eine Funkenlésch-
anlage fur diesen Absaugestrang fordern.
Untersuchungen haben namlich ergeben,
dass trotz Metallfangers einzelne Eisen-
teile durch den Volumenstrom (25 m/s bis

35m/s) der Absaugeanlage mitgesogen
wurden. AuBerdem kann der Magnet nur
Eisenmetalle ausfiltern, nicht aber Nicht-
eisenmetalle. Weiterhin ist zu empfehlen,
dass der Magnet taglich gereinigt (Bild 9),
und dass speziell dieser Absaugestrang
hinsichtlich mdglich auftretender Funken-
strecken kontrolliert wird. Diese MaBnah-
men haben sich bewahrt und sind we-
sentlich effektiver als eine Brandfriiherken-
nung (BMA), die einen mdglichen Brand
nur meldet (Bild 10). =

Dipl.-Ing. Werner Bauer
Brandsachverstandiger
Hofstetten
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