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Technische Lösung

Es wurde eine innovative Anlage zur Holzvergasung 
einer neuen Generation entwickelt:

Þ Trennung von Verbrennungs- und Vergasungs-
raum

Þ Wärmezufuhr durch Heatpipes (Wärmeübertra-
ger mit besonders guten technischen Eigenschaf-
ten zur Leitung von Hochtemperaturwärme)

Þ Teerbildung ist wesentlich geringer, entstehende 
Teere werden verbrannt

Þ Anlagenleistung

 -  Strom 400 kW
 - Wärme 630 kW

Motivation

Ausgangssituation
Viele herkömmliche Holzvergasungstechnologien 
haben technische Probleme und nutzen den kostba-
ren Rohstoff Holz nicht effizient:

Þ Mangelnde Robustheit führt zu einer geringen 
Anzahl von jährlichen Betriebsstunden

Þ Entstehender Teer aus der Vergasung muss auf-
wendig entsorgt werden

Þ Geringer Heizwert des Brenngases

Ziel
Erhöhung der Energiedichte des Synthesegases, 
Gewährleistung einer Betriebsdauer von mindestens 
7.500 Stunden jährlich und Verwertung von Teeren 
als Brennstoff

vorteile

Umweltvorteile
Þ Vergasung ohne Teerrückstände
Þ Doppelter Heizwert des Synthesegases
Þ Einsparung von 2.800 Tonnen CO2  pro Jahr

Ökonomische Vorteile
Þ Grundlastfähige Erzeugung von Strom und 
 Wärme
Þ Wirtschaftliche Sicherheit durch Vergütung nach 

Erneuerbare-Energien-Gesetz für 20 Jahre
Þ	Wettbewerbsfähige Strom- und Wärme-

erzeugung
Þ Hohe regionale Wertschöpfung
Þ Option der Herstellung von Bioerdgas ist derzeit 

in Entwicklung

Bild 1: Schematische Abbildung der agnion Technologie | Quelle: agnion 
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Heatpipe-Reformer

Optimierung regionaler Kreisläufe zur Be-
reitstellung biogener Brennstoffe für Ener-
gieerzeugungsanlagen am Beispiel Bio-
massehof Achental (Verbundvorhaben) 
 
FKZ-Nummer
03KB0353

Laufzeit
1.12.2010 - 31.05.2013

Fördersumme
410.633 Euro

Thema
Der Biomassehof Achental als ein modellhaftes Regionalun-
ternehmen in Zusammenarbeit aus Kommunen und priva-
ten Unternehmen hat sich zum Ziel gesetzt, die biogenen, 
holzartigen Reststoffe der Region, die eine offene, derzeit 
noch ungenutzte Ressource darstellen, energetisch für mul-
tiple Anwendungen nutzbar zu machen. Eine intern erstellte 
Erhebung des Biomassehofs Achental beziffert das regiona-
le Potenzial an Landschaftspflegematerial (städtischer Grün-
schnitt, Straßenbegleitgrün etc.) auf etwa 6400 tatro pro 
Jahr, was einer Wärmeleistung von ca. 28 GWh entspricht. 
Zur Nutzung dieser Art von Brennstoff sind Anstrengungen 
nötig, die sich von der Logistik über die Lagerung und Trock-
nung bis hin zur passenden Aufbereitung und Konditionie-
rung des Materials erstrecken. Diese Produkte könnten 
künftig als Brennstoffe für verschiedene Systeme vom Bio-
massehof in den Markt gebracht werden, wodurch sich ein 
neues Geschäftsfeld erschließen ließe. Die Verwendbarkeit 
des aufbereiteten Brennstoffs soll für unterschiedliche Ener-
gieerzeugungsanlagen zugänglich gemacht werden und im 
Rahmen dieses Projektes getestet werden. 

durch ihre schlechte Qualität bzw. durch ihre fragmentier-
te Quantität sich einer Nutzung bisher entzieht. Unter an-
derem möchte das Projekt für die Holzvergasung den 
wichtigen Schritt vollziehen, den Einsatz von genormten 
Holzpellets durch die Verwendung von regional erzeugtem 
und entsprechend aufbereiteten Holzhackschnitzeln zu 
vollziehen, wobei unterschiedliche Biomassequalitäten 
zum Einsatz kommen sollen. Diese Substitution des Ener-
gieträgers ermöglicht einen deutlich kostengünstigeren 
Betrieb der Anlage und verbessert die CO2-Bilanz erheb-
lich. Damit wird eine nachhaltige, dauerhafte und tragfähi-
ge Biomasse-Nutzungsstrategie entwickelt und umge-
setzt.

Maßnahmen
 ▪ Stufe 1: Errichtung der Vergasungsanlage in Form der 

hoch innovativen Heatpipe-Reformer Technologie der 
Firma agnion aus Pfaffenhofen.

 ▪ Stufe 2: Demonstration, Erprobung und Optimierungs-
phase, insbesondere im Hinblick auf die ausschließli-
che Verwertung von regionalen Reststoffen (Land-
schaftspflegematerial) und der größtmöglichen 
Verwertung der Abwärme vor Ort.

 ▪ Stufe 3: Geplante Übernahme der Anlage durch den 
Biomassehof Achental und weiterer wirtschaftlicher 
Betrieb als Demonstrationsvorhaben. 

Schwerpunkt:
Auf Grundlage einer Machbarkeitsstudie (FKZ: 03KB031) 
wird die Biomassenutzung am Standort des Biomassehofs 
Achental erweitert sowie innovative Lösungen für folgende 
Optimierungsansätze entwickelt:
 ▪ Untersuchung der Brennstoffbringungsketten und 

-konditionierungen diverser Brennstoffe
 ▪ Dauerhafter Betrieb der Anlagen mit biogenen Rest-

stoffen unterschiedlicher Qualität aus der Region, die 
durch entsprechend optimierte Erfassung und Aufbe-
reitung den qualitativen Anforderungen der Verga-
sungstechnologie gerecht werden.

Der Biomassehof Achental versorgt derzeit bereits eine Viel-
zahl unterschiedlicher Anlagen mit Biomasse. Das Spekt-
rum reicht von konventionellen Pellet-Feuerungsanlagen im 
Haushaltsbereich bis hin zu Biomasse-Heizungsanlagen in 
Hotels. Neben diesen Kleinanlagen wird seit Anfang 2010 
das Biomasseheizwerk in Grassau mit Holzhackschnitzeln 
versorgt. Zudem ist die Errichtung eines Holzvergasers (dem 
sog. agnion Heatpipe-Reformer) durch die agnion Operating 
GmbH & Co. KG zur Produktion von Wärme und Strom ge-
plant, die als Technologie-Plattform für das vorliegende Pro-
jekt zur Verfügung steht. Aufgrund der breiten Anwendung 
von Biomasse in verschiedenen Konvertierungs-Technologi-
en ist der Biomassehof Achental ein idealer Standort zur 
Konzeptentwicklung und Umsetzung regionaler Biomasse-
kreisläufe.

Ziele
Das Projekt leistet einen wichtigen Beitrag zu den Zielen der 
Bundesregierung für den Ausbau der Erneuerbaren Energi-
en bis 2020. Denn die der Bioenergie zugewiesenen Rolle 
kann diese nur erfüllen, wenn es gelingt, die Basis an nutz-
barer Biomasse entschieden zu erweitern. Hierzu gehört ins-
besondere, durch entsprechende Logistik und Aufbereitung 
auch solche Biomasse in die Verwertung zu bringen, welche 
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Vergleich typischer Energieinhalte von Gasen bei Holzvergasung


