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Mechanischer Aufschiuf3 von Hanfstroh

Dipl.-Ing. Jorg Miissig, Dipl.-Ing. Ralf Baumer, Faserinstitut Bremen (FIBRE)
Dipl.-ing. Jochen Hasenpath, Bremer Institut fiir Konstruktionstechnik (BIK)

Bedingt durch das allgemeine Interesse an nachwachsenden Rohstoffen ist die
Hanfpflanze (Cannabis sativa L.) als Faserlieferant wieder in der Diskussion[1]. Da
jedoch in der Vergangenheit die Entwicklung der Technologien zur Ernte und Verar-
beitung der Hanfpflanze nicht mit dem Aufwand betrieben wurde wie z.B. fiir die
Flachspflanze, sollte in umfassenden Untersuchungen Uberprift werden, inwieweit
die vorhandenen Maschinen zur Flachsverarbeitung auch fir die Verarbeitung von

Hanf eingesetzt werden kdénnen.

Experimentelle Untersuchung

Fur die Flachspflanze wurden in den
letzten Jahren verschiedene Ernte-, mo-
difizierte Rost- und AufschiuBverfahren
untersucht. Die Ziele waren, einerseits
die Gefahren von Ernteausféllen zu mi-
nimieren und andererseits kurze Faser-
biindel [2] in mdglichst gleichbleibender
Qualitat bereitzustellen.

Um die Verarbeitbarkeit von Hanfpflan-
zen auf einer flr die Flachsverarbeitung
ausgelegten Anlage zu untersuchen,
wurden im Rahmen eines vom Land
Bremen geforderten Projektes, in Zu-
sammenarbeit der Institute BIK und FIB-
RE, AufschluBversuche von Hanfstroh
im Technikum der Firma Temafa durch-
getiihrt.

Die genannte Anlage ist schematisch in
Bild 1 dargestellt. Das aus Anbauversu-
chen des Institutes flr Pflanzenbau der
Bundesforschungsanstalt fir Landwirt-
schaft (FAL) in Braunschweig stammen-
de Hanfstroh wurde in seiner urspriingli-
chen Lange von zwei bis drei Metern
Gber ein Transportband dem Grobdfiner
LONZ zugefiihrt. Die Stengel werden
zunachst gebrochen und von einer sa-
gezahnbestickten Walze vorentholzt. In
diesem Aggregat werden die Faserbiin-
del von den Stengeln geldst und ge-
kirzt. Die holzigen Bestandteile des
Stengels (Schaben) kdénnen zum groB-
ten Teil von den Faserbiindeln separiert
und der Schabenpresse zugefihrt wer-
den. Die unterschiedlich langen Faser-
biindel mit den noch teilweise anhaften-
den Holzteilen (Schaben) sind nach die-
sem Verarbeitungsschritt pneumatisch
transportierbar und werden der Vorreini-

gungsstufe LSRZ zugefihrt. Diese Anla-
genstufe dient insbesondere zur Entfer-
nung der Schaben und des Staubs. Wei-
terhin erfolgt eine Einklirzung der sehr
langen Faserblindel. Angeschlossen
daran ist das Aggregat zur Feinreinigung
(LSNZ), in dem noch vorhandene Sché-
ben mdglichst vollstandig entfernt und
die Faserbiindel auf eine einheitliche
Lange gekirzt werden sollen. Es folgen
der ,Kotonisierer" (LSCZ) und eine Ab-
sackeinrichtung. Zwischen den einzel-

nen Bearbeitungsstufen kénnen Proben

entnommen werden, um den Zustand
der Faserbiindel und die Schabenanteile
zu bestimmen.

In einer ersten Versuchsreihe wurden
alle Anlagenteile mit den zuvor beschrie-
benen Funktionen durchlaufen.
Bezogen auf das Ausgangsgewicht
weist die Versuchsreihe | einen sehr
schlechten Gesamtwirkungsgrad von
nur 5,8% auf. Dies ist auf die hohen Fa-
ser- und Faserbiindelverluste im Aggre-
gat LSNZ zuriickzufiihren. Um die ho-
hen Faserblindelverluste der ersten Ver-
suchsreihe zu verkleinern, wurde in ei-
nem weiteren Versuch im AnschluB8 an
die Grobofinung (LONZ) dreimal das
Aggregat zur Grobreinigung (LSRZ)
durchlaufen. Die Ergebnisse dieser Ver-
suchsreihe |l fallen wesentlich glnstiger
aus. Hier ergab sich in Versuch Il ein
Gesamtwirkungsgrad von 23,7%. Dieser
Wert ist gréBer als der mittlere Reinfa-
sergehalt der Hanfsorte Kompolti Hibrid
TC, was darauf zur(ickzufiihren ist, daB
vor allem durch die verbleibenden Scha-
ben das Gewicht der Ausbeute erhéht
wird.
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Bild 1 Technikumsanlage der Firma Temafa Quelle: Temafa
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Neben den erreichten Wirkungsgraden
sind insbesondere die sich wahrend der
einzelnen Verfahrensstufen &ndernden
Eigenschaften der Faserbiindel von In-
teresse. In Untersuchungen wurde die
Anderung der Faserbindellangen und
-feinheiten betrachtet. Die Faserbiindel-
langen wurden als mittlere Langen mit
einem Langenmefgerdt, dem Almeter
AL 101, bestimmt.

In Bild 2 sind die Verteilungen der ge-
messenen querschnittsbetonten Faser-
bindellangen grafisch dargestellt und
den einzelnen Versuchsreihen zugeord-
net worden. Die Ergebnisse verdeutli-
chen die Problematik der Bestimmung
der Faserblndellangen bei Hanf und
Fiachs. Bei dem mechanischen Auf-
schiuB des Hanfstrohes werden die lan-
gen Faserblndel gekiirzt und verfeinert.
Dieser Vorgang lauft nicht vollkkommen
gleichmaBig ab. So kdnnen selbst nach
mehreren Aufbereitungsstufen immer
noch Faserblindellangen mit vergleichs-
weise groBen Werten gemessen wer-
den, die dann den Wert der mittleren Fa-
serblindellange erhdhen. Somit ist die
mittlere Faserblindellange nicht als ein-
zige GroBe zur Beurteilung der Kirzung
heranzuziehen.

Zusammenfassung

In Versuchsreihe | wurde eine starke
und relativ gleichmaBige Kiirzung und
Verfeinerung der Faserbiindel erreicht.
Zudem ist der Reinigungsgrad bei einem
Restanteil der Schaben von durch-
schnittlich 4% recht hoch. Der schlechte
Gesamtwirkungsgrad von 5,8% ist vor
allem auf die hohen Verluste im Anla-
genteil zur Feinreinigung (LSNZ) zuriick-
zufihren. Eine mdgliche Ursache ist
darin zu suchen, daB die speziell fir die
Flachsverarbeitung gewahlten Maschi-
neneinstellungen nicht ohne Weiteres
auf die Hanfverarbeitung zu Obertragen
sind.

Bei der Versuchsreihe Il ist der Gesamt-
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Bild 2 Lingenverteilung der Hanffaserblindel
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wirkungsgrad mit 23,7% wesentlich ho-
her, eine Kiirzung und Verfeinerung der
Faserbiindel findet nicht in der GriBen-
ordnung des Versuches | statt. Dies liegt
darin begrundet, daB das Vorreinigungs-
aggregat (LSEZ) in erster Linie zur Ent-
fernung der Schaben dient. In der Probe
1I-4 konnte ein Schabenanteil von durch-
schnittlich 9,9% bestimmt werden.

In Untersuchungen zur Nadelfilzherstel-
lung wurden sowohi die Faserbiindel I-4
als auch die Faserbiindel li-4 in einem
KrempelprozeB planar zu einem Faser-
flor geordnet. Die Haftung der Faserbiin-
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del war so hoch, daB bei entsprechen-
der Maschineneinsteliung auf haftver-
bessernde Zusédtze verzichtet werden
konnte. Die mehrschichtigen querge-
richteten Richtungslagenfaserflore wur-
den in einem NadelprozeB durch Faser-
verschlingungen zu Nadelfilzen [3] verfe-
stigt.

Die Ergebnisse zeigen, daB der mecha-
nische AufschluB von getrocknetem
Hanfstroh verfahrenstechnisch realisier-
bar ist, spezielle Fragen des Verschlei-
Bes der Anlagenteile jedoch noch zu kia-
ren sind.
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