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ie Bay Holzwerk GmbH ist ein

echter Familienbetrieb mit

heute etwa 20 Beschäftigten.

Geleitet wird sie in der fünften Genera-

tion von den Vettern Matthias und Ma-

nuel Bay. Ihre Ausbildungen – Matthias

ist Sägewerksmeister, Manuel Mecha-

tronik-Meister – ergänzen sich ideal.

Unterstützt werden sie von ihren Vä-

tern Albrecht und Hermann, die, nach-

dem sie die Geschäftsführung Anfang

2022 abgegeben haben, weiter im Be-

trieb tätig sind.

Das heutige Säge- und Hobelwerk hat

seinen Sitz seit 126 Jahren im baden-

württembergischen Großerlach – im

Dreieck zwischen Stuttgart, Schwä-

bisch Hall und Heilbronn gelegen. Bei

seiner Gründung hatte es eine Beson-

derheit: Üblich war um 1900 als Ener-

giequelle für Sägewerke noch Wasser-

kraft, doch Gründer Carl Bay setzte auf

eine mobile Dampfmaschine (Lokomo-

bile), die erst 1956 durch die vollständi-

ge Umstellung auf elektrischen Strom

abgelöst wurde. Seinen Nachfahren er-

spart dies die räumlichen Probleme, vor

denen historisch gewachsene Sägewer-

ke heute oft stehen, wenn sie wegen der

nötigen Fließgewässer in Tallagen ge-

baut wurden. Und die wasserrechtli-

chen Rahmenbedingungen haben sich

auch nicht sehr vorteilhaft für Unter-

nehmen entwickelt.

Albert Bay, der das Sägewerk 1905

von seinem Vater übernommen hatte,

investierte 1913 150 Mark in ein Voll-

gatter von der Maschinenfabrik Goede,

Berlin. Bis heute hält man bei Bay an

der Gatter-Technik fest, weil sie weiter-

hin am besten zu den Bedingungen des

Sägewerks passt. Zuletzt wurde 2022

das vorhandene, aber in die Jahre ge-

kommene Gatter von EWD, durch ein

baugleiches ersetzt.

Etwa 32 000 Fm schneidet der Famili-

enbetrieb jährlich ein, überwiegend

Fichte und Tanne aus der Region und

bis zu 20 % Douglasie, die man vor al-

lem aus dem Odenwald bezieht. Gele-

gentlich kommen Kiefer und Lärche

hinzu. Zum vielfältigen Produktpro-

gramm gehören zum Beispiel Verpa-

ckungsholz, gehobelte Terrassen-Die-

len, Konstruktionsholz, Bretter, Latten

und sägeraue Rahmen. Das eigene Sor-

timent wird durch zugekaufte Produkte

ergänzt. Im Baubereich wird MH ange-

boten. Gelegentlich wird noch Listen-

bauholz geschnitten. Wenn es passt,

arbeitet man auch hin und wieder

im Lohneinschitt. Ein Erfolgsfaktor

scheint die hohe Flexibilität der Pro-

dukte, aber auch im Einkauf zu sein. So

kann man Standardlängen genauso

handhaben wie Langholz. Gerade die-

ses erhöhe die Flexibilität besonders,

weil man eben viele Dimensionen da-

raus schneiden kann.

Entsprechend wirbt man auf der Ho-

mepage: „Wir sind ein regional agieren-

der Betrieb und können mit modernster

Technik flexibel auf die Wünsche unse-

rer Kunden eingehen.“ Dabei reicht das

Kundenspektrum vom Holzhändler

über Zimmereien bis hin zu Privatleu-

ten.

Der erwähnte Tausch des Gatters

reiht sich ein in eine Abfolge von Erwei-

terungen und Erneuerungen. So kam

2007 eine Sortier- und Stapelanlage von

HIT. Seitenware-Bretter werden seit-

dem vollautomatisch nach Breite und

Länge vermessen und in eine von 50

Boxen einsortiert. Mit der gleichzeitig

installierten Stapelanlage lassen sich

Großbunde aus der Sortieranlage voll-

D

ib. 1898 gründete Carl Bay am jetzigen Standort, in Großer-

lach, ein Sägewerk als Ergänzung zu seinem landwirtschaftli-

chen Betrieb. Auch sein Sohn betrieb es im Nebenerwerb. Erst

die dritte Generation, die Brüder Albrecht und Hermann Bay,

gingen nach der Übernahme von ihrem Vater Paul dazu über,

das Sägewerk im Haupterwerb zu betreiben. Entsprechend

wurde regelmäßig investiert, um die Kapazitäten und das Pro-

duktangebot an den Markt anzupassen und die Technik auf

dem neuesten Stand zu halten. Das halten auch die Söhne

Matthias und Manuel so, die seit 1. Januar 2022 das Sagen ha-

ben, während die Väter in die zweite Reihe zurücktraten. Zu

den neuesten Investitionen gehört ein Holzkessel von Polzenith.

Containeranlage von Polzenith ersetzt einen in die Jahre gekommenen Holzkessel im Großerlacher Säge- und Hobelwerk

Bei Bay wartet man nicht, bis etwas ausfällt

automatisch aufstapeln. Mit Latten ver-

sehen, können die Pakete dann tech-

nisch getrocknet werden. 2012 erwei-

terte man den Maschinenpark um eine

Hobelmaschine von Weinig, die es er-

möglicht, Querschnitte bis 20×30 cm zu

hobeln. Mit einer neuen „Opticut S 90

XL“ von Dimter, installiert im gleichen

Jahr, lassen sich halbautomatisch ver-

schiedenste Querschnitte millimeterge-

nau ablängen. So kann man zum Bei-

spiel Verpackern ihr Holz bereits pas-

send zugeschnitten anbieten. 2016 er-

setzte eine neue Besäumsäge von HIT

eine Vorgängerin. Mit der Modernisie-

rung der Bauholz-Abnahme mit einer

automatischen Hauptwarenstapelung

(HIT) konnte man die Beschäftigten

körperlich entlasten und die Zahl der

dort nötigen Kräfte von zwei auf einen

senken – in einer Zeit, in der es immer

schwieriger wird, Fachkräfte zu bekom-

men, ein starker Antrieb. Seitdem kann

mit Längen bis 7 m ohne Probleme ge-

arbeitet werden, es sind aber Längen bis

12 m möglich.

Seit 2022 wird auch der Säumer ent-

lastet, nämlich durch zwei davor nach-

gerüstete Spanerscheiben.

Das Werk kann mit seinen zwei Sor-

tierstrecken (Wolf) Holz verschiedener

Längen sehr flexibel sortieren. Zudem

wurde 2021 ein komplett neuer Rund-

holzplatz für Fixlängen bis 5 m gebaut.

Hier wird das Rundholz sortiert, der

Wurzelanlauf reduziert, das Holz ent-

rindet, vermessen und automatisch in

Sortierboxen einsortiert. Mit geeichter

und nach RVR abgenommener Dimen-

sionserfassung ist seitdem auch bei Bay

Werksvermessung möglich. Im letzten

Jahr wurde u. a. die Trocknerkapazität

um eine weitere Kammer vergrößert,

nun sind es fünf. Alle Schnittholztrock-

ner stammen von Mühlböck, u. a. des-

halb, weil der deutsche Händler Lauber

in unmittelbarer Nähe seinen Sitz hat.

Zu weiteren Großprojekten gehörte ei-

ne Sprinkleranlage, die 2017 in Betrieb

ging.

Eine interessante Entwicklung nahm

das Unternehmen auch im energeti-

schen Bereich. Die Grundlast der Wär-

meerzeugung, vor allem für die fünf

Trockenkammern, liefert ein Block-

heizkraftwerk (BHKW). Dieses ist

schon älter, und der Motor wurde

mehrfach getauscht. Die jeweils ver-

wendete Energiequelle spiegelt dabei

die Entwicklung bei erneuerbaren Ener-

gien wider. Man hatte sich im Jahr 1995

für ein Blockheizkraftwerk entschie-

den, also für die kombinierte Wärme-

und Stromerzeugung, weil die örtliche

Stromversorgung dem Wachstum des

Unternehmens nicht mehr stand hielt.

Ursprünglich wurde das BHKW mit Öl

betrieben. Dann kam die Umstellung

auf Palmöl und damit die Möglichkeit,

Strom nach EEG einzuspeisen. Doch

der Stern von Palmöl begann schnell zu

sinken, als Naturschutz-Bedenken da-

gegen laut wurden. So dachte man auch

bei Bay über eine neue Energiebasis

nach. Da das BHKW von Burkhardt

stammte, lag es dabei nah, auf einen

Holzvergaser umzurüsten. Dieser kam

2018. Das installierte Modell muss aber

mit (zugekauften) Pellets betrieben wer-

den, während der Hersteller inzwischen

auch Varianten für Hackschnitzel im

Programm hat. Nicht alltäglich ist si-

cher, dass der Vergaser gut 70 m vom

BHKW entfernt steht, was sich baulich

nicht anders lösen ließ. Eine Gasleitung

verbindet beide Elemente. Mit techni-

schen Maßnahmen hat man dafür ge-

sorgt, dass sich anfallendes Kondensat

auf dem Transportweg nicht negativ

auswirken kann.

Nach Jahren des Betriebs schätzt man

bei Bay ein, dass Burkhardt nichts ver-

sprochen hat, was die Vergaser-Anlage

nicht erfüllt hätte. Der Umgang damit

war aber auch ein Lernprozess. So zeige

der Vergaser Schwankungen, die man

nicht immer erklären könne. Sicher seiNachdem die Betonplatte vorbereitet war, dauerte die Aufstellung (von rechts) des
Containers mit Kessel, des Filters, der Entaschung und des Bunkers mit Förder-
technik nur wenige Stunden.

Neueste Investition ist eine Hackschnit-
zel-Heizanlage von Polzenith. Zum Lie-
ferumfang gehört auch der Stahlbau
für den Hackschnitzelbunker (rechts).

Bay schneidet pro Jahr etwa 32 000 Fm Nadelholz ein. Hier ein Blick in die Sägehalle.

2022 wurde das Gatter durch ein neues, aber baugleiches getauscht.
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Das Sortiment ist breit, wie hier in der
Lagerhalle zu sehen ist.

Die ältere Generation hat die Verantwortung in die Hände
der Jungen gegeben, arbeitet aber weiter im Betrieb mit (von
links): Albrecht, Matthias, Manuel und Hermann Bay. 

Blick auf das Holzwerk Bay in Großerlach: Gut zu erkennen
sind der Standort der neuen Heizzentrale und die großlächi-
gen PV-Anlagen auf den Hallendächern. Fotos (3): Bay



jedoch, dass die Zusammensetzung der

verwendeten A1-Pellets größeren Ein-

fluss auf den Vergaserbetrieb hätten als

bei reiner Wärmenutzung. Zudem sei

man froh gewesen, dass die Monate der

sehr hohen Pelletpreise mit dem vor-

Bei Bay wartet man nicht, bis etwas ausfällt
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handen Holzkessel überbrückt werden

konnten. Vor allem wegen des Aufwan-

des für die Wartung der Anlage ist noch

nicht sicher, wie man mit ihr nach dem

Auslaufen der Möglichkeit EEG-geför-

derter Einspeisung umgeht. Da heute

die meisten Hallendächer des Unter-

nehmens mit Photovoltaikanlagen be-

stückt sind, liegt die bilanzielle Strom-

erzeugung inzwischen über dem Ver-

brauch. Neben dem Strom, der vollstän-

dig eingespeist wird, liefern die Wärme-

tauscher am Vergaser und am BHKW

derzeit die Wärme-Grundlast für den

Betrieb. Lastspitzen deckt seit einigen

Wochen ein neuer Holzkessel mit 500

kW ab, der den alten, inzwischen recht

anfälligen Vorgänger mit 400 kW abge-

löst hat (zum Zeitpunkt des Besuchs

hielt man ihn aber zur Sicherheit noch

betriebsbereit).

Aufgestellt an einem Tag

Der neue Kessel ist Teil einer Contai-

neranlage von Polzenith. Hauptforde-

rung war, dass der neue Kessel und sei-

ne Brennstoffzuführung möglichst pro-

blemlos mit allen im Betrieb anfallen-

den Resten zurecht kommt. Ein Knack-

punkt waren dabei die teilweise recht

langen Späne vom Wurzelreduzierer,

die beim Vorgänger häufig Störungen

verursachten. So fiel die Wahl folgerich-

tig auf den Kesseltyp „HO/R/ST“, den

der Hersteller aus Schloß Holte-Stu-

kenbrock auch als „Allesbrenner“ be-

zeichnet. Polzenith lieferte auch den

Stahlbau für den Hackschnitzelbunker

mit Schubboden; die Holzauskleidung

und die noch anstehende Überdachung

nahm/nimmt man bei Bay selber vor.

Zum Transport von der Schubboden-

austragung bis zum hydraulischem Ein-

schub wurde ein Scharnierbandförde-

rer/Plattenbandförderer installiert, den

Polzenith als äußerst robust und wenig

anfällig für Störungen beschreibt. Der

Hersteller empfiehlt das System, wel-

ches auch sehr leise arbeite, für grobe

und nasse Brennstoffe, Hackschnitzel

< 600 mm Kantenlänge, Rinde, Frässpä-

ne, Wurzelholz, aber auch für Grün-

schnitt. Zum Lieferumfang gehörte

auch der Kamin und ein Schlauchfilter-

system, das die ohnehin niedrigen

Emissionswerte weiter senkt. Die Ent-

aschung erfolgt automatisch in eine

Mulde, die per Stapler in Container aus-

geleert werden kann.

Nachdem das Fundament vorbereitet

war, dauerte das Stellen der Heizungs-

komponenten (Container mit Kessel,

Kamin, Brennstoffbunker, Fördertech-

nik und Filter) nur wenige Stunden. Die

Anbindung an das Heizungssystem des

Werkes übernahm ein holländischer

Heizungsbauer, mit dem Polzenith

schon seit Jahren zusammenarbeitet.

Die Steuerung der neuen Container-

anlage erfolgt über ein von Polzenith

entwickeltes Programm. Darüber hat

man bei Bay vom örtlichen Heizungs-

bauer eine Steuerung setzen lassen, die

alle Komponenten der Wärmeversor-

gung und des Verbrauchs koordiniert,

also den Vergaser, das BHKW den neu-

en und im Bedarfsfall auch den alten

Kessel sowie die Trockenkammern und

die Gebäudeheizungen. Zentrales Ele-

ment ist dabei ein Pufferspeicher, der

43 m³ fasst. Reicht die Abwärme von

Vergaser und BHKW nicht aus, um ein

definiertes Wärmeniveau zu halten, ruft

das System zusätzliche Wärme vom

Holzkessel ab. Das „Auffüllen“ des Puf-

fers kann auch mit einem einfachen

Tastendruck initiiert werden, wenn zum

Beispiel beim Befüllen der Trocken-

kammern schon klar ist, dass mit deren

Start zunächst ein höherer Wärmebe-

darf nötig sein wird.… und der Motor des BHKW.

Wichtigste Wärmeverbraucher sind die Trockenkammern; im Hintergrund die neueste (alle von Mühlböck).

Zentrales Element ist der Puffersprei-
cher.

Die Grundlast der Wärmeversorgung tragen die Vergaseran-
lage auf Basis von Pellets … Der neue „Allesbrenner“ deckt die Spitzenlasten ab.

Brennstoffanalyse vor Ort mit Röntgenfluoreszenz
Neues Verfahren zur Qualitätskontrolle biogener Festbrennstoffe spart Ressourcen und vermindert Schadstoffemission

Die Effizienz und Umweltverträglich-

keit von Holzheizkraftwerken hängen

entscheidend von der Qualität der ein-

gesetzten Brennstoffe ab. Ein Team

unter der Leitung von Prof. Harald

Thorwarth von der Hochschule für

Forstwirtschaft Rottenburg und der

Universität Tübingen sowie Prof. An-

dreas Kappler von der Universität Tü-

bingen hat nun gezeigt, dass die Rönt-

genfluoreszenzanalyse eine vielver-

sprechende Möglichkeit darstellt, die

chemische Zusammensetzung fester

Biobrennstoffe schnell und vor Ort zu

bestimmen. Ihre Studie ist in „Energy

& Fuels“ erschienen*.

Die Qualität von Biobrennstoffen wird

vom Wasser-, Asche- und Energiegehalt

und maßgeblich von der chemischen

Zusammensetzung des Materials beein-

flusst. Um wirtschaftlich zu arbeiten und

die Freisetzung von Schadstoffen so ge-

ring wie möglich zu halten, muss die

Qualität der Brennstoffe möglichst gut

zur Heizkraftwerkstechnik passen. Da-

zu ist es nötig, die Parameter der Brenn-

stoffe zu kennen, die im Fall von Bio-

brennstoffen sehr variabel sind. Bisher

übliche Analysemethoden dazu sind

ICP-OES (Optische Emissionsspektro-

metrie mit induktiv gekoppeltem Plas-

ma) und ICP-MS (Massenspektrometrie

mit induktiv gekoppeltem Plasma).

„Diese Methoden sind zeit- und kosten-

intensiv, sie können nur von spezialisier-

ten Fachkräften durchgeführt werden“,

erklärt Prof. Harald Thorwarth. „Für ei-

ne schnelle und kosteneffiziente Vor-

Ort-Analyse sind sie ungeeignet.“ Als Al-

ternative wurde nun die Röntgenfluores-

zenzanalyse untersucht, die bereits in

anderen Anwendungsgebieten zur An-

wendung kommt. „In den Bereichen

Geologie, Kohleanalyse und sonstige

Analytik wird sie schon lange außerhalb

des Labors für schnelle Messungen im

Feld genutzt. Wir wollten daher untersu-

chen, ob die Methode nicht auch für den

Routinebetrieb in Holzheizkraftwerken

eingesetzt werden kann.“

Bei der Röntgenfluoreszenzanalyse

wird die Materialprobe durch Röntgen-

strahlung angeregt, die eine Umvertei-

lung der Elektronen bewirken. Diese

können so auf ein niedrigeres Energieni-

veau fallen, wodurch Energie in Form

von Fluoreszenzstrahlung abgegeben

wird. Diese entspricht der spezifischen

Verteilung bestimmter chemischer Ele-

mente in der Materialprobe. „In unserer

Studie an biogenen Festbrennstoffen

zeigte sich, dass die Röntgenfluoreszenz-

analyse für die Elemente Magnesium,

Phosphor, Kalium, Calcium, Silizium,

Aluminium, Chrom, Mangan, Eisen,

Zink und Blei problemlos eingesetzt

werden kann. Für die Elemente Schwe-

fel, Chlor, Titan und Nickel waren hin-

gegen spezifische Kalibrierungen erfor-

derlich“, berichtet Felix Endriss von der

Hochschule für Forstwirtschaft Rotten-

burg, der Erstautor der Studie. Vorteil

der Analysemethode sei, dass die Probe

nicht zerstört wird und nicht aufwendig

aufbereitet werden muss.

Für die schnelle und präzise Bestim-

mung chemischer Elemente in Holz-

brennstoffen durch einen Röntgenfluo-

reszenzanalysator wurde dieser in der

Studie anhand von verschiedenen

Brennstoffproben kalibriert und die Er-

gebnisse mit denen der Referenzmetho-

de ICP-OES verglichen. „Die Proben

reichten von normalem Holz über Grün-

schnitt und Landschaftspflegematerial

mit teilweise hohen mineralischen Ver-

unreinigungen wie zum Beispiel Sand,

Kieseln oder Erdreich bis hin zu Altholz,

das alle möglichen Verunreinigungen

wie Anstriche, Glas oder Metalle ent-

hielt“, berichtet Endriss. Mit dem Wis-

sen über die Verteilung der chemischen

Elemente in einer Probe können die Re-

aktionen in der Heiz(kraft)anlage sowie

die Menge der Schadstoffemissionen ab-

geschätzt werden. „Sind die angeliefer-

ten Brennstoffe zum Beispiel stark ver-

unreinigt, können sie abgelehnt oder

gezielt sortiert werden. Dadurch kann

man eine gleichbleibende Brennstoff-

qualität erhalten und die Verbren-

nungsprozesse optimieren“, sagt Thor-

warth. Das schone die Umwelt wie

auch die Anlagenteile. „Kupfer, Arsen

und Cadmium lagen in unseren Proben

oft unterhalb der Nachweisgrenze.

Aber auch hier sehen wir ein großes

Potenzial für die Überwachung der

Grenzwerte, etwa bei Altholz“, sagt

Andreas Kappler. Dadurch könne Alt-

holz besser klassifiziert und der Eintrag

von schadstoffbelastetem Holz in die

Kreislaufwirtschaft verhindert werden

– ebenso wie die energetische Verwer-

tung von schadstofffreiem, noch gut für

andere Zwecke nutzbaren Holz. „Die

Röntgenfluoreszenzanalyse kann eine

effiziente und kostengünstige Lösung

für die Qualitätskontrolle von bioge-

nen Festbrennstoffen sein und die Zu-

kunft der Holzheizkraftwerke maßgeb-

lich prägen“, fasst Kappler das Studien-

ergebnis zusammen.

Holzhackschnitzel vor einem Kraftwerk: Solche Proben ver-
schiedener Kraftwerke gingen in die Prüfung des Geräts zur
Röntgenfluoreszenzanalyse ein. 

Ein Blick in den Holzhaufen lässt erkennen, wie heterogen
die Struktur des als Brennstoff verwendeten zerkleinerten
Altholzes ist. Fotos: Harald Thorwarth/ HFR

*Felix Endriss, Daniel Kuptz, Dirk Wiss-

mann, Hans Hartmann, Elke Dietz, An-

dreas Kappler, Harald Thorwarth (2024):

Evaluation and optimisation of an X-Ray

fluorescence analyser for rapid analysis of

chemical elements in solid biofuels.

Energy & Fuels, https://doi.org/10.1021/

acs.energyfuels.4c01771
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