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Arbeitsgruppe: Anaerobtechnik -
Biogas Forschung & Beratung

" Forschungsthemen/Arbeitsgebiete:

= Vorbehandlungsmethoden von Substraten
= Alternative Substrate/Industriereststofte

= Anaecrobe Abwasserbehandlung

" Prozesshemmungen im Fermenter
= Garrestbehandlung/Nahrsto

)

rickgewinnung

= Power-to-gas, power-to-liquid

= Beratung fuir Anlagenbetreiber ..] BOKU
= Mikrobiologische Beratung ",
" Fermenter Analytik

= Garrest Analytik @ ===

Bioenergy and
Sustainable Technologies
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Reststoffe aus der
Lebensmittelverarbeitung

= Obst-und Gemuseverarbeitung

= Obstschalen, Gemiiseputzrste, Pressriickstdande,
Ausschussware, Kartoffelschalen,..

= Getreide-, Back- und Teigwarenindustrie

= Brotreste, Teigreste, Kleie, Schrote, Nudelteigabschnitte
= Zucker- und SuRwarenindustrie

= Zuckerriibenschnitzel, Melasse, Stiarkesirup,..
= Fleischverarbeitung

= Blut, Pansenmhalt, Flotatschlamm, Fettabscheidez,
Magen- Darminhalte,..

= Molkereiindustrie
= Molke, Ausschuss-Milch, Flotatschlamm,..
Ol- und Fettverarbeitung
= Presskuchen, Fettabscheider,..
= Getrankeproduktion
= QObsttrester, Bier-Treber, Filter-Riickstdnde, Fehlchargen
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,<Qualitatskriterien“ Inhaltsstoffe Biogas -Substrate

= Alkohle, organische Sauren

= pH—Puffer im Fermenter

= Wassergehalt
= Anaerobe Abwasserbehandlung (UASB, EGSB)
= Entwiasserung (Flotation, Zentrifugen)

= Organische Trockensubstanz
= Kohlenhydrate 105°C
= Fette/Ole

" Protein

= Aschegehalt 5EQ) °C

= Unlosliche Asche (Sand, Steine,..) Anorganische Anteile, Asche

o tim!

R A 2T TSR ‘:i-_'. : ey "
Garrest getrocknet, IFA-Tulln _

=

L — = =

Stickstoffbestimmung, IFA-Tulln

Garrest ausgegliiht, IFA-Tulln

= [Osliche Asche (16 sliche Salze , Kochsa IZ) HPLC-Bestimmung freie ;I;cﬁtige

Fettsduren, IFA-Tulln
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Herausforderungen

= Alkohle, organische Sauren
= Sehrschnell verfigbar: Versduerung, Schaumbildung

= pH—Puffer im Fermenter: Versauerung, Schaumbildung

= Wassergehalt

= UASB-Reaktor: Biomasseriickhalt, Versduerung,
gleichmafBige Abwasserqualitit/Menge

= Flotation, Zentrifugen: Flockungsmittelemsatz,
gleichmafBige Abwasserqualitit/Menge

= Organische Trockensubstanz g ) é rd N—
= Kohlenhydrate: Versduerung, Schaumbildung, mnibierung, é wwwwww @ sw%w | - et
Lignocellulose =schlecht abbaubar T s
= Fette/Ole: Fettgehalt schwankend, SChatmbildung, - poliingcomparimen
Schwimmschichten

1st separator

" Protem: Stickstoff-Hemmung, H,S Hemmung

= Aschegehalt

= Unlosliche Asche: Sinkschichten, Sand abrasiv

distribubion system

influent  — 2 he

I BOKU Losliche Asche: osmotischer Stress, Salzgehalt Garrest e,



Herausforderung: Stickstoff -Hemmung im Fermenter

" Proteinreiche Substrate: = Schlachtabfille (Blut), Biertreber, Reststoffe, Ethanol Produktion (Schlempe), Teigreste,
Hefeschlamme, Hiilsenfriichte, Reststoffe Pharma-Industrie, Schlamme aus

Abwasserreinigung,..
* Hemmende Parameter: je hoher: NH,-N Gehalt, pH-Wert und Temperatur =desto hoher NH; Gehalt
= NH,-N Konzentration: It. Literatur Hemmung >4,00 g/ NH,-N
= Auswirkung Fermenter: Hemmung der Methanbildner (Archaeen). AK'-um 1lation freier fliichtiger Fettsduren

NH; Hemmung + Fettsdurehemmung

"= Gegenmalinahmen: Reduktion Gesamt N aufrund 6,00 g/1.ivH,-*aufrund 5,00 g/, Reduktion Fermenter-
Temperatur, Ensatz Spurenelemente nediktion ORL (Auftellung aufweitere Fermenter),
H,S Fillung im Fermenter, (,Erhot.ur.g C/NVerhaltnis“?)
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[] BOKU NH3 (freie Ammoniak) — Hemmung steigt mit pH)
—— H2S (undissoziiertes H2S) — Hemmung sinkt mit pH)

— Undissoziierte VFA (z.B. Essigsaure) — Hemmung bei niedrigem pH)



Reststoffe aus der Lebensmittelindustrie
Biogaspotentiale (IEE Europe, FABbiogas)

Methanpotential

Anzahl Reststoffaufkommen 3
Betriebe/Standorte [t/a] [m*/a]

Schlachtbetriebe 20 118.404 8.642 5(°

Brauereien 41 186.273 13.970. .07 00 | Staughtering in Austre

- 5A400,000 pigs
430 4 - G30.000 cattle

- TLD00,000 poullry
. X | 0 i H
Molkereien 30 419.500 6.0/0.000 | 71% of catte siaughtered n’s sirughterhouses
2 higgest companias — market share of 33%
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Size of hiogas plants:

= 50 kWel: 16 biogas plants

50 - 100 kWel: 8 biogas plants
100 = 200 kWel: 15 biogas plants
200 - 300 kWel: 3 biogas plants
300 — 500 KWel: 5 biogas plants

Muhlenindustrie 10 61.740 ' 1/:..509.000
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Zuckerindustrie 2 240.000 28.666.400 IHHHH”H
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1000 | Beer production in Austria: ‘
- 8.1 Mio. hltvear R ———
* Gasverbrauch von 71.000 Haushalten (1.100 m3*/Haushalt) 00 | - 70% produced in 8 breweries e
gon | Size of biogas p_lants:
* Stromverbrauch von 71.000 Haushalten (4.200 kWh_/Haushalt) 2 700 |50 100 Kok 6 biges plnts
o . . . . " . 0 & con | 200 30l 2 bogas pns
* Zusatzliche 36 MWel. installierte Leistung von Biogasanlagen (Osterreich 107 MWel.) +33 % | 500850 Kivel: 8 biogas plants
£ son
* Etwa 0,33 % der 0sterreichischen Stromproduktion s
£ 200
* Ewa 0,92%des 0Osterreichischen Erdgasverbrauchs .
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Molke, Abwasser —Biogasanlage Berglandmilch/Wels

= JahrderRealisierung: 2006
= Investitionskosten: rund 2,0 Mio. €
= Biogasproduktion: 5.500 m3/Tag
= FElektrische Leistung: 500 kWel
" Hydraulischer Fermenter: 1x1.250 m?
= Rohstoff/Tag: 180 t/Tag Molke, 180 t/Tag Abwasser
insgesamt rund 130.000 m? pro Jahr
= Anlagenbetreiber: Berglandmilch eGen, 4600 Wels |
" Wirmeproduktion: 500 kW oim. e
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Biertreber —Biogasanlage Brauerei Goss, Leoben

= BierausstolB: rund 1 Mio. hl/Jahr

= JahrderRealisierung: 2015

= Investitionskosten: rund 1,8 Mio. €

= Biogasproduktion: 6.900 m3/Tag

= Elektrische Leistung: 450 kWel

= (CSTR-Reaktoren: 1 x450 m? (Vorsduerung)

1 x2.560 m? (Hauptfermenter)
1 x3.680 m? (Nachfermenter)

1 x8.280 m? (Girrestlager)

= Rohstoff/Jahr: 13.700 t/a Biertreber

" CO,-Reduktion/Jahr: 3.036t

= Anlagenbetreiber: BDIBetriebs Gmi H, ‘arkring 18,
A-8074 Raaba-Gramb:-.ch

= Abwasserbehandlung: UASB-Reaktor

= Weitere Warmeproduktion: 40% Warmebedarfvon benachbarten
Holzverarbeiter, 5 —10% von anaerober,
Abwasserbehandlung’ 50% aus Blertreber Fotos: BDI BioGas, BDI —BioEnergy International AG

[1BOKU



Schlachtabfalle —Biogasanlage Schlachthof Grof3furtner,
St. Martin im Innkreis

= Schlachtungen: rund 550.000 Schwein/Jahr, 50.000 Rinder/Ja'ir

= JahrderRealisierung: 2003

= Investitionskosten: rund 1,8 Mio. € (erste Etappe 2003)

= Biogasproduktion: 5.000 m3/Tag; 67-69 Vol % CH,

= Elektrische Leistung: 525 kWel Foto: Rudolf Groffurtner GmbH

= CSTR-Reaktoren: 1 x600m?3,2x1.000 m? ——— o

* Einsatzstoff/Jahr: 2.000 m? Blut, 1.000 t Pans *ninati, B ’
3.000 t Dickdarminhalt. 4.000 t Fettabscheider Sy

= Vorbehandlung: Kontinuierliche Hygic aisicrung e

= CO,-Reduktion/Jahr: 2.464 t o

" Anlagenbetreiber: Rudolf GroBfurtner GinbH, Hofmark 1, —"
A-4972 Utzenaich

= Weitere Warmeproduktion: Erdgas, Geothermie

Abbildung: vereinfachtes Prozessschema (Ortner et. Al. 2015)
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Abwasserbehandlung, Pilotanlage Berger Fleischwaren GmbH,
Sieghartskirchen, EU-Horizon Projekt ,, Symsntes

= 28.000 t/Jahr Fleischprodukte (Schinken, Wurst,..)

= Mehrals 750 Mitarbeiter, 150 Mio. Umsatz/Jahr

= FEigener Schlachthof(liefert 10% der Verarbeitungsmenge)

" Abwasservolumen rund 500 —650 m3/Tag

= Pilotanlage:
= Flotation (2 Container, Firma ClearFox)
" Biogasanlage (2 Container, Vorlagebehélter +2,8 m3 Fermenter)
= Membrananlage (1 Container, Ultrafiltration, Nanofiltration)
= Rund 5,0 m® Abwasser/Tag, Blut als Co-Substrat
= Prozesswassergewinnung flir Kithlzwecke

= Zusatzliche Reinigungsstufe nach Klaranlage fiir Bewédsseri.ng

= QOsterreichische Projektpartner:
= Berger Fleischwaren GmbH

" Gemeimndeabwasserverband stiidostliches Tullnerfeld
=  AAT Abwasser- und Abfalltechnik GmbH

= Spitzer Engineering

= https://symsites.eu/
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https://symsites.eu/

Funded by
the European Union

* & Biogasanlage der Firma GEFU Oberle

x’f"l

symsmes  GMDH (Schweiz)
= GEFU Oberle:

=  Hersteller von nachhaltigem Kalbfleisch
=  Molke wird dezentral mit Ultrafiltration aufkonzentriert (TS 18%)

= Jahrliche Verarbeitung von 350 000 t Milchnebenprodukte zu
Futtermittel/Molkeneiwe1l3

= Bestehende Biogasanlage:
= Nebenprodukt Laktose als Substrat fiir Biogasanlage
=  Mikrogasturbinen erzeugen el. Energie fiir 1.500 Ha 1shalte
=  Abwirme zur Herstellung von Dampf fiir die Pradu.tion

= Geplante Biogasanlage/Erweiterurig.
=  Substrate: Milchzuckerca. 150 m3/Tag, Betriebsabwasserca. 80 m3/Tag
= Biomethan-und CO2 Verflissigung: Fliissiges Biomethan 12,3 t/Tag;
Flissiges CO2 rund 29,7 t/Tag
= Fermenter: 2 xFermenterje 1.900 m3; Hydraulischer Fermenter (Firma AAT)

 Wein

[} BOKU

Geplant Erweiterung (Foto: Battig Goldberger Architektur ) 124



IEA-Task 37: Energyfrom Biogas

Technical Report: Implementation of anaerobic digestion
facilities in the food and beverage industry

= [EA-Task 37 Leitung BOKU/Bernhard Drosg @
\

. \"h-—-

= Konsortialpartner Kompost und Biogas Verband und AEI. Intec

5 bR
= Ziele: Kommunikation, mternationale Zusammenarher .

Optimierung Biogas Prozess, Biogas als Kreislaufwiics chaft, _Implementation of anaerobic
digestion facilities in the food and
Abfall-und Abwassermanagement beverage industry

IEA Bioenergy: Task 37

@‘ January 2025
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Technology Collaboration Programme
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Current Task 37 Members iea

Australia | Austria | Brazil | Canada | China | Denmark | France | Finland | Germany | India | Ireland | Italy | Norway | Sweden -
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Vielen Dank!

DI Mag. Wolfgang Gabauer

IFATulln, Umweltbiotechnologie
Anaerobtechnik—Biogas Forschung & 3erawung
BOKU University

T +43 147654907424
wolfgang.gabauer@boku.ac.at

BOKU University
boku.ac.at
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