Die Kunst der |
Biodieselherstelltnt

Um den hohen Qualitdtsanspriichen gerecht zu werden, nutzt die erste Anlage zur Herstellung von

Biodiesel in den Niederlanden ein FOSS XDS Analysensystem. Bei einem Besuch erfuhr In Focus

mehr dariiber, auf welche Weise NIR-Routineuntersuchungen zum Erfolg in dem sich schnell
entwickelnden Sektor fiir Biokrafistoffe beitragen.

Wilfried Hadders, Geschaftsfiithrer der Sunoil
Biodiesel, hat keine Zweifel daran, was der
Schliissel zum Erfolg im Biodieselgeschift ist:
“Qualitdt ist der wichtigste Gesichtspunkt®,
sagt er und hélt eine Flasche mit Rohmaterial
und eine mit dem fertigen Produkt hoch, um zu
zeigen, wie Qualitétsprinzipien durchgehend
im Herstellungsprozess angewendet werden.
Biodiesel erfreut sich wachsender Popula-
ritdt, was sich durch einen schnell steigenden
Verbrauch dokumentieren ldsst. Europa steht
derzeit fiir 90% des Verbrauchs an Biodiesel,
andere Lénder holen allerdings schnell auf.
In den USA ist die Zahl der Zapfstellen fiir
Biodiesel von 300 im Jahr 2005 auf iiber 950
im Jahr 2006 gestiegen (in Deutschland ca.
1.900). Nach einer Beurteilung der ,,Emerging
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Markets Online” werden im Jahr 2020 etwa
20% aller Dieselkraftstoffe fiir Fahrzeuge
in Brasilien, Europa, China und Indien aus
biologischen Quellen stammen.

Angesichts der Zielsetzungen filir den
Verbrauch von Biokraftstoffen in der Euro-
péischen Union werden gute Zeiten fiir das
Geschift mit Biodiesel erwartet. Aber es gibt
auch Herausforderungen durch beispielsweise
groflere und seit ldngerer Zeit etablierte Pro-
duktionsanlagen in Deutschland. Weiterhin
miissen die hohen Anforderungen interna-
tionaler Standards eingehalten werden und
Billigimporte aus den Léndern auflerhalb der
EU sind eine stdndige Bedrohung. Die Qualitét
des Produktes ist daher ausschlaggebend fiir
die Zukunft Sunoils.

Ein junger Betrieb

Die Firma Sunoil wurde erst vor zwei Jahren
gegriindet. Die Produktion lduft seit ungeféhr
einem Jahr. Die Anlage ist gepflegt, sauber und
effizient und fiir den Laien iiberraschend klein,
wenn man daran denkt, dass hier 80 Millionen
Liter Biodiesel pro Jahr hergestellt werden.
Ein paar hundert Kilometer weiter siidlich
konnte man sie leicht mit einer Weinkellerei
verwechseln.

Man spiirt das Flair einer erfolgreichen
Firmengrindung und den offensichtlichen
Stolz des ganzen Unternehmens, Biodiesel
von hoher Qualitdt herzustellen.

Der Laborleiter Marc Arends erzihlt, wie er
eigenen Biodiesel herstellte, bis er bemerkte,
dass die Sunoil Anlage in seiner Heimatstadt
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errichtet wurde. Er hat hier schnell Karriere
gemacht und sein Hobby wurde zum Beruf.

Der Prozess und die Notwendigkeit der
Analysen

Zur Herstellung von Biodiesel verwendet
Sunoil den iiblichen Prozess der Veresterung
(sieche Abb. 1). Das pflanzliche Rohol wird
in einem Prozesstank mit Kaliumhydroxid
und Methanol versetzt und umgeriihrt. Die
Triglyceride des Pflanzendls werden dabei in
Fettsduren und Glycerin aufgespalten und die
Fettsduren mit Methanol neu verestert (FAME
— Fettsduremethylester).

Nach einiger Zeit trennt sich das leichtere
Biodiesel von den schwereren Glycerin und
Kalilaugeriickstdnden. Der Prozess wird wie-
derholt, bis eine typische Ausbeute von 99,5%
erreichtist. Das Diesel wird dann von Glyzerin,
Wasser, Kaliumhydroxid und iiberschiissigem
Methanol, das fiir weitere Prozesse wieder-
verwendet werden kann, gereinigt. Glycerin
wird nach der Entfernung von Methanolresten
fiir die Herstellung von Biogas oder Tierfutter
verwendet. Biodiesel kann direkt als Kraftstoff
verwendet werden (B100) oder gewo6hnlichem
Diesel beigemischt werden (B10 oder B20).

Das XDS Rapid Liquid™ System steht
im Labor der Anlage und wird zur Kontrol-
le der verschiedenen Stufen des Prozesses
verwendet: 1. Kontrolle des ankommenden
Rohmaterials, 2. Uberwachung des Vereste-
rungsprozesses und 3. Qualitdtskontrolle des
Endproduktes.

Hadders erklért, wie wichtig es ist, ein
gutes Labor fiir die Untersuchung der angelie-
ferten Rohmaterialien zu haben. “Jede Ladung
ist verschieden und um die richtige Entschei-
dung zur besten Verarbeitung zu treffen, sind

Analysen unverzichtbar®, sagt er.

Flexibilitit ist wichtig, zumal an einem Tag
Rapsol angeliefert wird, an einem anderen
Sojadl oder Altfette. Sunoil untersucht auch
die Verwendung neuer potentieller Rohstoff-
quellen einschlieBlich Jatropha, einer nicht
essbaren Pflanze, die auf wiistenartigen und
sogar versalzten Boden in Afrika, dem nahen
Osten und Indien gedeihen kann, und damit
nicht mit der Herstellung von Nahrungs-
mitteln konkurriert.

Messungen wahrend des gesamten
Prozesses

Egal welche Rohstoffquelle, alles ankommen-
de Material wird auf den Wassergehalt und
den Gehalt an freien Fettsduren untersucht.
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Abb.1 Schematische Darstellung der Herstellung von Biodiesel und
der Kontrollpunkte. Die Veresterung geschieht bei niedrigen Tempe-
raturen und geringem Druck. Die Umwandlung in Fettsdure-
Methylester geschieht mit hoher Effektivitit und ohne Zwischen-

produkte.
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Ein zu hoher Gehalt an freien Fettsduren fiihrt
zu Problemen in der Produktion, z.B. durch
Bildung von Seife — nicht gerade der ge-
wiinschte Biokraftstoff. Generell ist Rapsol
der beste Rohstoff mit einem freien Fett-
sduregehalt von typischerweise 0,7 %. Raffi-
niertes Sojadl hat einen Gehalt von ungeféhr
0,1 % und Fritteusenfett enthélt bis zu 5 %.
Ein hoher Gehalt an gesittigten Fettsduren
fiihrt zu hoherer Viskositét und der Brennstoff
lasst sich nicht bei niedrigeren Temperaturen
anwenden. Daher werden Altfette von Fritteu-

sen nur im Sommer als Rohstoff eingesetzt.
Der Wassergehalt ist ein wichtiger Parame-
ter bei der Anwendung des Brennstoffes bei
niedrigen Temperaturen und darf nach dem
Europastandard EN 14214 einen Grenzwert
Fortsetzung auf Seite 16

Vorteil der NIR-Technologie: Messungen mit dem hier gezeigten XDS
System sind schnell, genau und so einfach, dass sie von jedem durch-
gefiihrt werden kénnen
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Sunoil Biodiesel produziert derzeit etwa 80 Millionen Liter Biodiesel pro Jahr

Fortsetzung von Seite 15

von 500 mg/kg nicht {iberschreiten.

Zusitzlich zur Untersuchung von Rohmate-
rialien werden Analysen direkt nach dem Ver-
esterungsprozess durchgefiihrt, um die Effek-
tivitdt zu kontrollieren. Das Endprodukt wird
dann auf Ubereinstimmung mit Spezifikatio-
nen und Standards einschlieSlich EN 14214,
iberpriift.

Der Vorteil von NIR

In der Anlage wurde frither die Gaschromato-
graphie zur Bestimmung von Triglyceriden ver-
wendet. Die Bestimmungen dauerten etwa eine
Stunde im Vergleich zu den zwei Minuten mit
dem XDS NIR-System. Aber fiir Marc Arends
ist die einfache Anwendung noch wichtiger.

,.Jeder im Betrieb kann jetzt eine zuverlassi-
ge Messung durchfiihren. Dadurch kénnen wir
Messungen viel haufiger durchfiihren und ver-
meiden Anwenderfehler. Bei der Gaschroma-
tographie kdnnen Fehler schneller passieren,
da die Methode viel Erfahrung voraussetzt.

Der Anwender braucht lediglich die fliissi-
ge Probe in das XDS System zu geben und das
Ergebnis kurze Zeit spéter auf dem Display
ablesen. “Friiher gab es immer einige Zweifel,
ob die Analysenergebnisse richtig sind. Nicht
jeder hier im Betrieb ist ein ausgebildeter
Labortechniker”, sagt Arends. “Weil das
XDS System so einfach zu bedienen ist, ha-
ben wir keine Angst mehr vor irgendwelchen
Anwenderfehlern und ich kann mich anderen
Aufgaben widmen, anstatt die Richtigkeit der
Ergebnisse zu iiberpriifen.

Die ecinfache Bedienung bietet #hnliche
Vorteile bei der Kontrolle der Veresterung
und bei der Suche nach potentiellen Proble-
men, wie eine verminderte Ausbeute oder eine
geringe Reaktionsgeschwindigkeit bei der Ver-
esterung. “Tritt ein Problem auf, kénnen wir
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viel schneller darauf reagieren®, sagt Arends.

Zusétzlich zu den Kontrollparameter, die
wir derzeit mit dem XDS messen konnen,
wiirden wir gerne noch weitere Parameter
analysieren. ,,Wir mochten gerne alles so ein-
fach und so schnell wie mit dem XDS messen
konnen®, wiinscht sich Hadders.

Die derzeit gemessenen Parameter sind:
Mono-, Di- und Triglyceride, freies Glycerin,
Wasser und Sdurewert.

NIR-Analysen auch fur kleinere
Anlagen

Wiéhrend einige den Standpunkt vertreten,
NIR-Untersuchungen seien nur fiir groflere
Betriebe, die tdglich zahlreiche Tests durch-
fiihren, interessant, betrachtet die Firma
Sunoil das aus einem anderen Gesichtspunkt.
Das hingt mit der speziellen Vorgehensweise
zusammen, die Kenntnisse, Erfahrung und
einen gewissen Instinkt erfordert. “Es hilft
uns, dass wir nur ein kleiner Betrieb sind“,
sagt Hadders. “Bei uns gibt es ein Gefiihl, ein
gemeinsames Streben nach der bestmoglichen
Qualitdt — etwas, was man in einer grofleren
Anlage schnell verliert.“

Die Flasche mit dem fertigen Diesel, die
Hadders zur Veranschaulichung gezeigt hat,
sieht fiir das ungeiibte Auge ganz normal aus.
Aber fiir jeden Mitarbeiter bei Sunoil ist es
ein Beweis fiir ihren Erfolg, beste Qualitdt auf
rentable Weise zu erzielen. Dadurch dass das
XDS jedem Angestellten auf unkomplizierte
Weise ermdglicht, den Prozess zu verfolgen
und damit den Wettbewerbsvorteil gegeniiber
grofleren Konkurrenten verteidigt, spielt das
Gerit eine entscheidende Rolle bei diesem
Erfolg. “Wir konnen mehr und haufiger Ana-
lysen durchfithren und wissen immer, was im
Prozess geschieht. Wir wissen auch, dass wir

einen entsprechend hohen Qualitédtsstandard
produzieren und das bedeutet uns sehr viel®,
sagt Hadders.
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von Richard Mills, FOSS (rim@foss.dk)

Biodiesel

Biodiesel wird durch Umwandlung von
pflanzlichen Olen und tierischen Fetten in
Diesel unter Anwendung eines Katalysa-
tors hergestellt. Der Kraftstoff kann direkt
in herkdmmlichen Dieselmotoren verwen-
det werden oder wird gewohnlichem Diesel
beigemischt.

Im Prozess fillt Glycerin in einer
Mischung mit Methanol als Nebenprodukt
an, was fiir die Herstellung von Biogas oder
nach Entfernung des Methanols als Tier-
futterbeigabe genutzt werden kann. Gly-
cerin findet auch in der pharmazeutischen
Industrie Verwendung.

Je nach Preis, Zugénglichkeit und Um-
weltaspekten konnen eine Vielzahl von
Rohmaterialien verwendet werden: Raps-
6l, Sonnenblumendl, Sojabohnendl, Palm-
kernol oder sogar Friteusenfett. Zu den po-
tentiellen neuen Quellen gehort Jatropha,
eine nicht essbare Pflanze die sehr gut in
Trockengebieten und sogar auf salzhaltigen
Boden gedeiht.

Die Umwandlung von Ol in Diesel ist
sehr effektiv — ein Liter Rapsol ergibt bis
zu einem Liter Biodiesel.
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