
Biogas

MBB kommt bei Biogasanlagen ins Geschäft

Die zweite Biogasanlage von MBB,
Energie- und Prozeßtechnik wurde im
münster ländischen Everswinkel in Be-
tr ieb genommen. Es handelt  s ich um
eine Biogas-Kombinat ionsanlage für
eine Großbrennerei  und eine Landwirt-
schaft  mit  Rindern.

Durch die verschärften Auflaoen zu
den Umweltschutzgesetzen göwinne
die Abwasserreinigung immer mehr an
Bedeutung, schreibt MBB. lhre Biogas-
anlage sei dabei die wichtigste Kompo-
nente des Abwasserreinigungssy-
stems. Die Energiegewinnung nehme
wegen der derzeit  niedr igen Energie-
oreise eine sekundäre Stel le ein.

Die Anlage Everswinkel verarbeitet in
der Brennerei Getreide, KartofJeln,
Wein und Produkt ionsabfäl le aus der
Lebensmittelverarbeitung zu Bioalko-
hol. Dabei fallen täglich etwa 30 bis
50 ms organisch hoch belastetes Ab-
wasser (Schlempe) an. In der Rinder-
mast werden ständig 420 Tiere gehal-
ten. Sie produzieren tägl ich rund 15 ms
Gül le .

Gül le und Schlempe werden getrennt
in zwei unabhängig voneinander ge-
steuerten Fermentern behandelt. Zu ih-
rer Beheizung wird die Abwärme der
Brennerei  in einem Energieverbundsy-
stem genutzt. Dadurch spart man zum
einen Kühlwasser,  zum anderen steht
der Brennerei das gesamte Biogas als
Energie zur Verfügung. Damit ist  das
Unternehmen weitgehend von Fremd-
energie unabhängig.

Der Gärrückstand der Gül le wird als
hochwertiger und umweltfreundlicher
Naturdünger auf den Ackern verteilt.
Der Schlemoerückstand wird verfüttert
oder in Klärteichen aerob nachbehan-
delt  und in einen Vorf luter einoelei tet .
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n teg r  e r t es  Zwe iphasenp r i nz  p  f  ü r  d i e  MBB B  o
gasanlage.  lm Zweiphasen-Fermenter werden or-
ganische Stof fe durch Bakter  engruppen abgebaut.
Erste Phase: Abbau zu Essigsäure.  zwe te Phase:
Fn t s teh r - , ng  des  B iogases  rBO oo  Me t ' a - . 20  oo

Durch seine biologische Stabi l i tät  kann
er beim Abkühlen nicht mehr versäuern,
was für den Einsatz als Futterzusatz
wichtig ist.

Das integrierte
MB B-Zwei phasenprinzip

MBB hat vor etwa f ünf Jahren ein Ver-
fahren entwickelt, bei dem ohne Nach-
reinigung ein hochwertiges Biogas ent-
steht. Dieses Gas setzt sich zu über 80
Prozent aus Methan und zu weniger als
20 Prozenl aus Kohlendioxid zusam-
men. Für die wirtschaftliche Funktions-
weise der Biogasanlage ist dieses inte-
grierte Zweiphasenprinzip entschei-
dend. Das Verfahren. das sich neben
der guten und gleichbleibenden Gas-
oualität noch durch hohe Betriebssi-
cherheit auszeichnet, ist hauptsächlich
für den industriellen Einsatz vorgese-
nen.

Biogas entsteht beim Abbau organi-
scher Stoffe durch Bakteriengruppen in
einem geeigneten Mil ieu. lm MBB-Zwei-
phasen-Fermenter wird dieser Vorgang
analog zu den Abläufen in der Natur
technisch nachvollzogen. Um den Pro-
zeßablauf so effektiv und wirtschaftlich
wie mögl ich zu gestal ten, mußten für
diese Mikroorganismen ideale Voraus-
setzungen geschaffen werden. So ent-
stand das Zweiphasenprinzip.

In der Hydrolysephase werden zu-
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nächst aus den organischen Verbindun-
gen Säuren und Alkohol hergestellt. lm
zweiten Schritt entstehen daraus Essio-
säu re, Wasserstoff , Kohlendioxid (CO",)
und Schwefelwasserstoff (HrS). Dile
nicht gelösten Gase (CO, und HrS),  die
wert los sind, werden berei ts hier aus
dem Fermenter abgelei tet  und über ei-
nen Biofilter entsorgt. Dadurch wird das
Biogas nicht mit diesen Schadgasen be-
lastet.

Essigsäure, Wasserstoff und Kohlen-
dioxid werden in der zweiten Phase
durch Methan-Bakterien in wertvolles
Biogas umgesetzt, das, wie gesagt, zu
80 Prozent aus Methan und zu 20 Pro-
zent aus Kohlendioxid besteht.  Übrig
bleibt der Gärrückstand mit bis zu 96
Prozent vermindert belasteten Stoffen
(,,chemischer Sauerstoffbedarf" (CSB)
dient als Bezugsgröße).  Der Gärrück-
stand kann meist ohne Nachbehand-
lung ins Abwassersystem eingeleitet
werden. Bei hoher Ausgangsfracht wird
gelegentlich aerob nachbehandelt.

Der Gärrückstand, der aus Mikroor-
ganismen, Mineralstoffen und nicht ab-
gebauten organischen Stoffen besteht,
wird, wo dies mögl ich ist ,  zu Naturdün-
ger und Bodenverbesserer weiterverar-
beitet. Bei hygienischen Ausgangsstof-
fen kann daraus ein eiweißreicher Fut-
terzusatz entstehen. Der natürliche
Kreislauf ist somit wieder heroestellt:
Nährstoffe bleiben erhalten. Lütt. So-
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Kohle

den, Oberflächen- und Grundwasser
werden nicht belastet. Die MBB-Biogas-
anlaqe leistet damit auch einen wichti-
oen Beitraq zum Umweltschutz." 

Das MB-B oatentierte Fermenterprin-
zio wurde inzwischen für viele Substrate
der Lebensmittelindustrie, wie Schlacht-
höfe, Tierkörperverwertungsanstalten,
Stärke- und Hefefabriken, Instant-Kaf-
feehersteller, Hersteller von Pflanzenöl
und andere qual i f iz iert .  lm Rahmen die-
ser Qualifikation sind eine Reihe von
Vor- und Nachbehandlungstechniken
entwickelt und ebenfalls zum Patent an-
oemeldet worden.- 

Durch die Verschärfung der hol ländi-
schen Gül leverordnung ist  es für die nie-
derländischen Landwirte nicht mehr
möol ich. den f lüssiqen Mist aus der
Maösentierhaltung riie bisher auf die
Felder auszubringen. Zur Lösung die-
ses EntsorgungsProblems wird MBB

Energie- und Prozeßtechnik noch im
Laufe dieses Jahres zusammen mit der
holländischen Vertretung mit der ersten
Ausbaustufe einer Gül lefabrik für Hel-
mond, Region Brabant,  beginnen. Der
Auftrag f ür dieses Vorhaben liegt bereits
im Hause.

In dieser Anlage werden durch vier
Bioqasfermenter ä 1100 mg Volumen
runö t  00 000 m3 SchweinegÜlle im Jahr
verarbeitet. Zusätzlich wird MBB die ge-
samte Weiterverarbeitungsanlage des
Gärrückstandes zu Biodünger projektie-
ren und bauen. Das Auftragsvolumen
beläuft  s ich auf etwa 12 Mil l .  DM. Es ist
vorgesehen, daß MBB auch Exklusiv-
Lief-erant der zweiten Ausbaustufe ab
Ende 1988 (36 Biogasfermenter) wird.
Weitere Standorte fÜr gleiche Anlagen
sind für Hol land und Deutschland im

könnten. Zum gegenwärtigen Zeitpunkt
sei  dies aber nicht der Fal l .

Sollte es zu Entscheidungen über
Großanlagen zur Kohleverflüssigung in
der Bundesrepubl ik Deutschland kom-
men, böten die jetzt vorliegenden Er-
oebnisse wertvolle Hilfen. Zwar sei mit
äem Sinken der Rohölpreise das Haupt-
motiv für eine Kohleveredelungsstrate-
oie im Industriemaßstab zunächst ent-
iallen, doch müsse der Staat dre langfri-
stigen Auswirkungen der Olverknap-
punq berÜcksichtigen und Vorsorge für
kuntllqe Entwicklunqen treffen. Techni-
ken fü-r die Kohleve-rflussigung stÜnden
in der Bundesrepubl ik Deutschland zur
Verfügung und seien auch in den letzten
Jahren stetig weiterentwickelt worden.

Parallel zu der Technikfolgenab-
schätzung, durchgeführt vom Kernfor-
schunqszentrum Karlsruhe, wurden von
den U-nternehmen Veba-Oel AG und
Ruhrkohle AG die Mögl ichkeiten für
eine Großanlage zur Kohleverf  lüssi-
qunq untersucht.  Grundlage für die Ar-
Seitön boten die jahrelangen Betriebs-
erfahrungen mit der Pilotanlage zur
Kohlehydrierung in Bottrop. Diese kann
täqlich 200 t Steint<ohle in flüssige Pro-
du-kte umwandeln; weltweit gibt es der-
zeit keine größere Kohlehydrieranlage.

Es wurden zwei Varianten unter-
sucht:
1. Die zeitlich befristete Demonstration
der VerJlüssigung von 700 000 Mill. t
Kohle/a in einer bivalenten Hydrieran-
lage, die anschließend auf Schwerölbe-
trieb umgerüstet werden kann.
2. Err ichtung und Betr ieb einer reinen
Kohlehydrieranlage mit  einem Durch-
satz von 1 Mi l l .  t  Kohle im Jahr.

Als Ergebnis stellte sich für beide
Fälle ein so hoher Subventionsbedarf
heraus, daß die Unternehmen einen
Bau nicht für s innvol l  hal ten. Selbst
dann, wenn keine Kohlekosten in Rech-
nung gestel l t  würden, wäre bei der rei-
nen-Kbhlehydrierung zur Zei l  ein wir t-
schaftlicher Betrieb nicht mö9lich.

Gespräch. I

3. Möglichkeit des wirtschaftlichen Be-
triebes der Hydrieranlage.

Die Schwerölhydrierung könnte zum
fortschrittl ichsten Bestandteil einer Erd-
ölraffinerie werden und damit zur Siche-
runo der Raffineriestandorte in der Bun-
desiepublik Deutschland beitragen.

Neue Verfahrensansätze zur Kohle-
verflüssigung, die auf eine Verbesse-
rung der Wirtschaftlichkeit abzielen, wie
dasPvrosolverfahren oder der Röhren-
reaktor, sowie Grundlagenentwicklun-
gen zur Kohleverflüssigung werden be-
ölei tend weiterqeführt .  Die zur Zeit  nied-
i lgen Ötpreise"haben eine Pause ge-
schaffen, die wir  nutzen werden, um
Kohleveredelungstechnologien geziel t
und ohne Hekt ik weiterzuentwickeln,
sagte der Bundesforschungsminister.
Die Technikfolgenuntersuchungen
Kohleverflüssigung hätten gezeigt, daß
Bedingungen mögl ich seien. unter de-
nen die Kohleverf lüssigung in der Bun-
desreoubl ik Deutschland und der Anla-
genexport wirtschaftlich vertretbar sein

,,Prosene", ein Flugkraftstoff aus Pflanzen

Langfristig Chancen für Kohleverflüssigung
Erstmal ig hat der Bundesminister für

Forschung und Technologie eine um-
fassende Folgenabschätzung der Ver-
f lüssigung deutscher Stein- und Braun-
kohle- in Großanlagen durchfÜhren las-
sen. Zu den acht verschiedenen Mög-
lichkeiten wurden nicht nur die direkten
betriebswirtschaftlichen, sondern auch
die volkswirtschaftlichen Effekte und vor
al lem die Umweltauswirkungen im ein-
zelnen untersucht.

Ausgangspunkt war die Fragestel-
lunq: Welche Auswirkungen entstehen'
wenn 10 Prozent des für das Jahr 2000
erwafteten Kraftstoffverbrauchs entwe-
der durch Kohlebenzin oder durch Me-
thanol aus Kohle ersetzt werden? Unter
den acht Model len sind drei ,  bei  denen
Methanol aus heimischer Stein- oder
Braunkohle gewonnen wird. Die heimi-
sche Kohle wird in zwei Fäl len durch
Freisetzung von Kohle aus dem Strom-
bereich zui Verfügung gestellt, wobei
der Strom durch zusätzliche Kernkraft-
werke erzeugt werden soll. Zwei Mo-
del le behandeln den Fal l ,  daß einheiml-
sche Kohle zu Benzin umgewandelt
wird.

Für die acht untersuchten Model le der
Technikfolgenabschätzung zur Kohle-
verf lüssiqunq erqibt eine Gesamtbe-
wertunq,-daB keiie der mÖglichen Op-
t ionen 

-durchgehend 
gunst ige Bewer-

tungen erfährt .  Die Methanolgewinnung
aus Braunkohle hat zwar ausgeprägte
Vorteile unter umweltpolitischen und
unter Kostengesichtspunkten, sie hat
aber andererseits Nachteile bei der
Real is ierung. Die Steinkohlehydrierung
nimmt insgesamt im Vergleich eine mit t-
lere Position ein. Dies sowohl bei der
Real is ierung als auch in bezug auf die
Umwelteffekte.

lm nächsten Jahr sol l  die Pi lotanlage
Bottrop auf bivalenten Betrieb umgerü-
stet uhd mit Schweröl weiterbetrieben
werden. Dies führe zu drei  wesent l ichen
Vortei len:
1. Weiterentwicklung der Hydriertech-
nologie, in der die BundesrePubl ik
Deutschland führend ist.
2. Demonstration des flexiblen Betrie-
bes mit Kohle oder Schwerö|.
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ln Brasi l ien fahren Mil l ionen Autos
entweder ausschließlich mit hydratisier-
tem Alkohol oder mit , ,Gasohol",  einem
Gemisch aus 80 Prozent Benzin und 20
Prozent Alkohol. In den nächsten Jah-
ren möchte man erreichen, daß rund 65
Prozent des Kraftstoffbedarfs für Otto-
motoren mit Alkohol gedeckt werden.

Während diese Zahlen sozusagen fe-
ste Bestandteile des 1975 verabschie-
deten nationalen Alkoholprogramms
,,Proalcool" sind, wird jetzt zusätzlich
die großtechnische Erzeugung von
,,Prosene" vorangetr ieben. Das ist  ein
Flugtreibstoff auf Pflanzenölbasis, des-
sen Eigenschaften bereits jetzt dem be-
kannten Kerosin sehr nahekommen.
Fluotriebwerke bedürften keiner beson-
derön Umrüstung, heißt es in einer kurz-
l ich vom brasi l ianischen Außenministe-
rium verbreiteten Nachricht. Bereits im
Oktober 1984 sei ein Flugzeug vom Typ
Bandeirante mit  der gelbl ichen Flüssig-
keit ..Prosene" im Tank von Sao Paulo
nach Brasi l ia gef logen.

Den Anstoß zur Entwicklung dieses
Alternativkraftstoffes gab 1981 die Pri-
vatfirma Produtora de Sistemas Ener-
g6ticos (Proerg) in Foftaleza. Das Ent-
wicklunoszentrum für Luftfahrt in Sao
Jos6 doä Campos (CTA)fand Interesse
an dieser Kraftstoffentwicklung und ließ
eine Pi lotanlage bauen, die tägl ich 1000
I Prosene produzieren kann.

Vorerst denkt niemand daran, Pro-
sene könnte einmal Kerosin ersetzen.
Wenn der neue Kraftstoff und seine Her-
stellung trotzdem intensiv studiert wer-
den, so. eher aus langfristigen strategi-
schen Überlegungen heraus. Sollte Ke-
rosin einmal nicht verfügbar sein, dann
möchte man wenigstens den dringend-
sten Bedarf mit Flugkraftstoff aus Pflan-
zen decken können. Das CTA arbeitet
deshalb auch an der Entwicklung einer
modular aufgebauten Prosene-Gewin-
nungsanlage, die schnel l  i rgendwo auf-
gebaut werden könnte,


