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B Die heute Ubliche Technologie zur
Nutzung des Energiegehaltes von Bio-
gas ist die Verbrennung in Gasmotoren
zur Erzeugung von elektrischer Energie
mit Wirkungsgraden zwischen 35 und
40%. Aufgrund der steigenden Preise
fur Energie und Rohstoffe ist die Nut-
zung der erzeugten Abwarme von
groBer Bedeutung fur den 6konomisch
und o6kologisch effizienten Betrieb
einer Biogasanlage, weshalb in vielen
Fallen regionale Fernwérme ausgekop-
pelt wird.

Die Aufbereitung des Biogases zeigt
einen alternativen Weg der Energie-
nutzung auf. Aufbereitetes Biogas kann
als vollwertiger Erdgas-Ersatz als Brenn-
stoff fur Haushalte und Industrie sowie
als Treibstoff fur den automotiven Be-
reich (CNG-Fahrzeuge, compressed
natural gas) eingesetzt werden. Dabei
kann die bestehende Erdgas-Infrastruk-
tur wie Pipelines, Gasspeicher und
Tankstellen verwendet werden, um das
produzierte Gas zu den Verbrauchern
zu transportieren.

Im Gegensatz zu anderen biogenen
Energietragern hat Biogas ein Poten-
zial, das bis zu 25% des Erdgasver-
brauchs in Osterreich ausmachen
kénnte. Der Anteil von Biogas an der

Priméarenergie in Osterreich lieBe sich
drastisch erh6hen, wenn es gelingt,
Biogas zu reinigen und in das Erdgas-
netz einzuspeisen. Aufbereitetes Biogas
kénnte somit ohne weitere Verluste
zum Kunden transportiert werden,

wo der Primarenergieinhalt effizient
genuUtzt werden kann.

Im Rahmen der Programmlinie ,Ener-
giesysteme der Zukunft” wurde die
Biogasnetzeinspeisung in einem umfas-
senden Projekt erstmals in Osterreich in
die Praxis umgesetzt. In einer Demon-
strationsanlage in Bruck an der Leitha
wird seit 2007 Biogas in einem MaBstab
von 180m?h auf Erdgasqualitat gerei-
nigt und jahrlich bis zu 800.000 m? in
das 6ffentliche Gasnetz eingespeist.
Das Projekt zeigt, dass die Aufbereitung
von Biogas auf Erdgasqualitat technisch
machbar, energieeffizient und auch
wirtschaftlich rentabel ist.

Im Rahmen des Demonstrationsprojekts,
angesiedelt im Energiepark Bruck

an der Leitha, wird durch ein breit
aufgestelltes Konsortium mit 11 Projekt-
partnern die gesamte Wertschépfungs-
kette analysiert und optimiert — von der
Rohstoffproduktion tber die Produk-
tion und Aufbereitung von Biogas

bis hin zur Verwendung als Kraftstoff.

Mit dem Forschungs- und Technologieprogramm ,Nachhaltig Wirtschaften”

hat das Bundesministerium fir Verkehr, Innovation und Technologie (bmvit) bereits
1999 eine Initiative gestartet, die den Umstrukturierungsprozess in Richtung Nach-
haltigkeit effektiv unterstitzen soll. Im Rahmen von mehreren Programmlinien
werden seither Forschungs- und Entwicklungsprojekte sowie Demonstrations- und

VerbreitungsmaBnahmen unterstutzt, die wichtige Innovationsimpulse fir die

osterreichische Wirtschaft setzen.

Ziel der Programmlinie ,, Energiesysteme der Zukunft” ist es, Technologien und
Konzepte fir ein energieeffizientes und flexibles Energiesystem zu entwickeln,

das auf der Nutzung erneuerbarer Energietrdger basiert und langfristig in der Lage ist,
unseren Energiebedarf zu decken. Im Rahmen der Programmlinie werden System-

fragen, Konzepte und Technologien sowie Implementierungsstrategien erforscht

und entwickelt.

Mit der Programmlinie ,,Fabrik der Zukunft” werden richtungsweisende Pilotprojekte
im Bereich nachhaltiger Technologieentwicklung forciert. Modellbeispiele kénnen
nachhaltige Technologien und Innovationen bei Produktionsprozessen, die Nutzung
nachwachsender Rohstoffe oder Produkte und Dienstleistungen mit konsequenter

Orientierung am Produktnutzen sein.

ENTWICKLUNG INNOVATIVER TECHNOLOGIEN
ZUR PRODUKTION, AUFBEREITUNG, NETZEINSPEISUNG
UND VERRECHNUNG VON BIOGAS
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In weiteren eigenen Arbeitspaketen
beschaftigt sich das Projektteam mit
dem gesamten Prozessmanagement,
d.h. der Koordination und Steuerung
der Biogas-Netzeinspeisung und mit
dem wichtigen Aspekt der Verrechnung
des ,virtuell” abgegebenen Bio-
methans.

Ein innovatives Projekt im Rahmen der
Programmlinie ,Fabrik der Zukunft”
(Projektleitung: MABA Fertigteilindu-
strie GmbH) ist die Entwicklung eines
neuartigen Biogasbehalters in Fertig-
teilbauweise, der ebenfalls erstmals

in Bruck an der Leitha errichtet und in
die Biogasanlage integriert wurde.
Durch die standardisierte industrielle
Fertigung eines Gasbehalters mit neu-
artigem Abdichtungskonzept und Kon-
struktionsprinzip konnten eine Reihe
technischer Probleme bestehender
Anlagen bei der Konstruktion, der
Montage und dem Betrieb beseitigt
werden.

Energiepark Bruck an der Leitha
Der Verein Energiepark Bruck/Leitha
beschéftigt sich mit Projekten im Be-
reich Erneuerbare Energie, Klimaschutz,
Umweltschutz und Regionalentwick-
lung. Er ist Innovationszentrum und
Entwicklungsmotor. Zum Energiepark
gehdren die Firmen Windpark
Bruck/Leitha, Windpark Petronell-
Carnuntum, Windpark Hollern,

die Biomasse-Fernwérme Bruck/Leitha
und die Anlage BIOGAS Bruck/Leitha.



DIE BIOGAS-NETZEINSPEISUNG

BRUCK AN DER LEITHA

B Die Biogasanlage Bruck/Leitha
GmbH wurde im Mai 2004 in Betrieb
genommen. Bei der Anlage handelt es
sich um eine sogenannte Co-Fermenta-
tionsanlage. Das bedeutet, dass neben
landwirtschaftlichem Ursubstrat (Gras,
Ruben- und Maissilage, Gulle etc.) auch
Produkte bzw. Reststoffe aus der Nah-
rungs- und Lebensmittelindustrie ein-
gesetzt werden. Das erzeugte Biogas
wird in einer Kraft-Warme-Koppelung
zu Strom und Warme umgewandelt.
Der Strom wird in das 6ffentliche Netz
eingespeist und teilweise in der Anlage
verwertet. Die anfallende Warme nutzt
man zum Beheizen von Behaltern und
Raumlichkeiten in der Anlage und
speist sie zum Teil in das Biomasse-
Fernwarmenetz Bruck/Leitha ein. Das
Garsubstrat, welches nach der Verga-
rung zur Verfligung steht, gelangt
wieder als Dunger fur Pflanzen auf die
landwirtschaftlichen Produktions-
flachen.

B Bei der Anlage in Bruck/Leitha wurde
eine zweistufige Membranverschaltung
gewahlt. Das Rohbiogas wird mit dem
Permeatstrom der 2. Membranstufe
(Recycle) gemischt, gemeinsam verdich-
tet und anschlieBend durch Kihlung
auf Gastemperaturen von unter 7°C
getrocknet. Danach wird das Gas wieder
aufgewarmt (Nutzung eines Teils der
Abwéarme des Kompressors) um die
optimale Temperatur fur die nachfol-
genden Schritte einzustellen. An-
schlieBend erfolgen die Feinentschwe-
felung mittels Adsorption und die finale
Aufbereitung in der zweistufigen Mem-
branverschaltung. Die zweistufige Ver-
schaltung der Membranmodule wurde
zur Minimierung des Methanschlupfs
der Gesamtanlage angewandt. Als
Methanschlupf wird hierbei der Anteil
des, mit dem Rohbiogas angesaugten

Im Rahmen des Pilotprojekts ,Virtuelles
Biogas” wird seit 2007 Rohgas aus der
Biogasanlage Bruck an der Leitha ge-
reinigt und in das Netz der EVN einge-
speist. Das Gas wird zu den CNG-Tank-
stellen der Projektpartner EVN, Wien
Energie und OMV durchgeleitet und
dort an CNG-Fahrzeuge abgegeben.
Es kann somit ,,virtuell” (d.h. rechne-
risch) an Verbraucher abgegeben wer-
den, die vom Einspeisepunkt weit ent-
fernt sind. Seit 2007 werden bis zu

100 m*/h (800.000 m*/Jahr) gereinigtes
Biogas in das Netz eingespeist, eine
Menge, mit der mehr als die Halfte
der CNG-Fahrzeuge in Osterreich ver-
sorgt werden kénnen. In Bruck an der
Leitha kommt ein neues, an der TU
Wien entwickeltes, Aufbereitungver-
fahren, die Membrantechnologie zur
Reinigung von Gas auf Erdgasqualitat,
zum Einsatz. Nach ausgiebigen Tests
in Labor- und TechnikumsmaBstab
wurde das Prinzip der Gaspermeation

fur die Biogasaufbereitung erstmals

in Osterreich in industriellem MaBstab
an diesem Standort realisiert. Im Frih-
jahr 2007 wurde die Anlage durch die
Firma Axiom Angewandte Prozesstech-
nik am Firmenstandort in einem stan-
dardisierten 30-Fuss-Container montiert
und zum endgultigen Standort an der
Co-Fermentationsanlage Bruck an der
Leitha transportiert. Die offizielle Inbe-
triebname fand im Juni 2007 statt.

Der normale Einspeisebetrieb in diver-
sen Voll- und Teillastbereichen wurde
im Janner 2008 aufgenommen. Seither
befindet sich die Aufbereitungsanlage
im Dauerbetrieb und fungiert als
Technologie-Demonstrationsanlage.
Zahlreiche Besichtigungstermine,
Exkursionen und Prasentationen wer-
den vor Ort angeboten.

Mit Hilfe der neuen Technologie bringt
die Aufbereitungsanlage 180m’ Roh-
Biogas pro Stunde auf die geforderte
Erdgasqualitat. Mehrere Arbeitsschritte
sind notwendig, um das Roh-Biogas zu
entschwefeln, zu trocknen und von
Ammoniak zu befreien. AnschlieBend
erfolgt die Abtrennung des uner-

. Prozessablauf Biogasaufbereitung und Netzeinspeisung Bruck a
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Methans, welcher nicht in das Erdgas-
netz eingespeist wird, sondern Uber das
Offgas abgegeben wird, verstanden.

In dieser Verschaltung wird der Per-
meatstrom der zweiten Membranstufe,
welcher verglichen mit dem Permeat
der ersten Stufe signifikant héhere
Methangehalte aufweist, ruckgefihrt
und rekomprimiert.

Der Permeatstrom der ersten Membran-
stufe fungiert als Senke fur den Kohlen-
dioxidteil und verlasst als Offgas die
Aufbereitungsanlage. Wie bei jeder
anderen Trenntechnik, ist es auch mit
Gaspermeation nicht méglich, das ge-
samte Methan, welches im Rohbiogas
enthalten ist, in das Produktgas zu
transferieren. Ein Teil dieses Methans



winschten Kohlendioxids. Schltssel-
technologie ist die Gaspermeation, eine
Membrantechnologie, bei der halb-
durchlassige Membranen eingesetzt
werden, die selektiv durchlassig Koh-
lendioxid von Methan trennen.

Durch dieses international aufsehener-
regende Verfahren kann ein Methan-
gehalt von Uber 99% erreicht werden
(vgl. FF 1/2009). Das Produktgas (Bio-
methan) entspricht in allen Punkten
den beiden ausschlaggebenden Richtli-
nien der , Osterreichischen Vereinigung
fir das Gas- und Wasserfach” OVGW
G31 (Erdgas in Osterreich — Gasbeschaf-
fenheit) und G33 (Regenerative Gase -
Biogas) und darf deshalb als vollwerti-
ges Erdgas-Substitut in das 6ffentliche
Gasnetz eingespeist werden.

n der Leitha
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Qualitatskontrolle
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Gasverteiler-

Kennzahlen

2 Géarbehélter 3.000 m®
2 Nachgérbehélter je 5.000 m®
2 Blockheizkraftwerke je 836 kW,

Die Wirtschaftlichkeit des Gesamt-
verfahrens kann durch die Nutzung als
virtuelles Biogas fur Gasfahrzeuge er-
reicht werden. Das eingespeiste Biome-
than wird Gber das lokale Erdgasnetz
mit Gasdruicken von etwa 3 bar zur
nahe gelegenen Ortschaft Bruck an der
Leitha geleitet. In den Wintermonaten
wird das gesamte produzierte Gas hier
verbraucht, zusatzliches fossiles Erdgas
wird bezogen, um die Ortschaft kom-
plett zu versorgen. In den Sommer-
monaten ist der lokale Gasverbrauch
wesentlich geringer, deshalb wird das
Uberschlssige Biomethan auf 60 bar
hochverdichtet und in das regionale
Gasnetz eingespeist. Dadurch ist ein
konstanter Betrieb der Biogasaufberei-
tungsanlage Uber das ganze Jahr ga-

station »»| Odorierung
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Biomethan-Pipeline
(2,8 km)

Riickleitung im Falle
unzureichender Produktgasqualitat

wird mit abgeschieden, weshalb das
Offgas auch einen geringen Anteil an
Methan enthaélt (Ublicherweise 2 bis 3%
des produzierten Biomethan-Stromes).
Zur Erreichung eines Null-Emissions-
Betriebs hinsichtlich Methan wurde
deshalb die neu errichtete Aufberei-
tungsanlage perfekt in die bestehende
Biogasanlage Bruck an der Leitha inte-

Hochdruck-

komiression

Regionales Gasnetz
(60 bar)

griert. Hier wird das restliche Methan
nicht an die Atmosphare abgegeben,
sondern den bestehenden Gasmotoren
(BHKWs) zugefuhrt. Auf diese Weise
wird die enthaltene chemische Energie
zur Produktion von Strom und Warme
genutzt. Interessant ist auch die nachge-
lagerte Behandlung des produzierten
Biomethan-Stroms. Nach der detaillier-

Biogasanlage Bruck an der Leitha

jahrliche Stromproduktion 12.000.000 kWh
jahrliche Wéarmeproduktion 15.000.000 kWh

Biogas-Netzeinspeisung 800.000 m*/Jahr

rantiert, sodass Anlagenauslastung
und Kostenstruktur optimal gestal-
tet werden kénnen. Das Demonstra-
tionsprojekt stoBt auf groBes inter-
nationales Interesse und gilt
mittlerweile als Referenzanlage.
Mehrere tausend Besucher haben
die Anlage bereits besichtigt. Uber-
zeugend sind das kompakte Design
und der technologisch klar struktu-
rierte Aufbau sowie die Flexibilitat
der Anlage. Der Benchmark-Ver-
gleich mit den in anderen Landern
(Deutschland, Schweden) eingesetz-
ten Technologien féllt positiv aus,
sodass die Chancen auf eine Multi-
plikation der Aufbereitungstechno-
logie — zunachst in den europai-
schen Nachbarstaaten - hoch sind.

Quelle: Technische Universitat Wien/Institut fir Verfahrenstechnik

Lokales Gasnetz
Bruck/Leitha

ten Online-Gasanalyse aller rele-
vanten Gasbestandteile (Methan,
Kohlendioxid, Sauerstoff, Schwefel-
wasserstoff, Feuchte) wird das pro-
duzierte Gas Uber eine 2,8 km lange
Stichleitung zur Gasverteilerstation
geleitet. Sollte die Gasqualitat nicht
innerhalb der erforderlichen Grenz-
werte der Osterreichischen Gesetze
liegen, wird die Netzeinspeisung
sofort unterbrochen und das Gas
zuruck zu den Gasmotoren der
Biogasanlage geleitet. Das automa-
tisierte Kontrollsystem regelt in
einem solchen Fall die Gasqualitat
wieder auf die Sollwerte zurtck
und startet bei Erreichen der Min-
destqualitat wieder die Netzein-
speisung.



BIOGAS-FERMENTER
IN FERTIGBAUWEISE

M In einem im Rahmen von ,Fabrik
der Zukunft” gefoérderten Pilotprojekt
wurde zur Erweiterung der bestehen-
den Biogas-Anlage in Bruck an der
Leitha ein Behalter mit 3.000 Kubikme-
ter Fassungsvermégen zur Gewinnung
von Biogas erstmals aus Betonfertigtei-
len errichtet. Kooperationspartner in
diesem Forschungsprojekt waren die
MABA Fertigteilindustrie sowie die
Firma Wopfinger. Wahrend MABA FTI
fur die Fertigungstechnologie, die ge-
samte Projektleitung und die Montage
verantwortlich zeichnete, brachte die
Firma Wopfinger eine spezielle Beton-
technologie ein.

Ublicherweise werden Biogasbehilter
aus Ortbeton, Edelstahl oder aus email-
lierten Stahlplatten gefertigt. In der
Praxis haben alle Lésungen unterschied-
liche Nachteile in Hinblick auf Herstel-
lungskosten, Errichtungszeitraum,
Dichtheit, Sicherung der durchgehen-
den Verarbeitungsqualitat, Korrosions-
bestandigkeit, sowie der Instandhal-
tungskosten. Edelstahlbehalter sind
aufgrund des hohen Materialpreises
sehr teuer, bei den ginstigeren Stahl-
behaltern besteht die Gefahr einer
Beschadigung der Emailschicht bei der
Montage. Die haufigste Bauform sind
Fermenter aus Ortbeton, bei der eine
aufwendige Schalung errichtet werden
muB. Die Qualitat des angelieferten
Betons ist dabei wetter-, fahrzeit- und
temperaturbedingten Schwankungen
ausgesetzt und kann nicht immer voll-

Vorteile der
Fertigteilbauweise
Optimale Widerstandsfahigkeit

durch qualitativ hochwertige
Ausgangsprodukte

Sédurebestandigkeit ohne
zusétzliche Beschichtung

Kostenersparnis durch
Bauzeitverkiirzung

Optimaler Wirkungsgrad
durch zentrales Riihrwerk

Erhohte Betriebssicherheit
und Wartungsfreundlichkeit

standig volumenausfullend in die Scha-
lung eingebracht werden. So kénnen
Hohlrdume und Risse im Beton entste-
hen, die sehr haufig frihzeitige War-
tungsarbeiten erforderlich machen.

Die Anforderungen an einen Biogas-
behalter der auch als Fermenter betrie-
ben werden kann sind unter anderem:
Saurebestandigkeit, in Extremfallen
bei Gasentschwefelung mit Luft-
sauerstoff bis zu einem pH-Wert
von 2 im Gasraum
Dichtheit unter dem hydrostatischen
Druck am Boden in Abhangigkeit von
der Behalterhoéhe bis zu 1,2 - 1,8 bar
Technische Dichtheit bezlglich des
Gasdrucks im Gasraum des Behalters
(15 mbar)
Optimale Durchmischung des
Garsubstrats im Fermenterbetrieb

Die konstruktive Umsetzung des neuen
Biogasbehalters orientierte sich bei

den Betonfertigteilen am Tunnelbau.
Die Fertigteilbauweise ermoglicht die
Produktion aller Bauteile unter industri-
ellen Bedingungen, womit eine genaue
Prozess- und Qualitatskontrolle ermég-
licht wird. Die Betonqualitat und die
Verarbeitung sind durchgehend hoch-
wertig und mit Bedingungen wie sie
direkt auf der Baustelle vorzufinden
sind, nicht vergleichbar. Die groBfor-
matigen Fertigteile erméglichen eine
rasche Montage sowie einen hohen
Stand der Vorfertigung. Dies fuhrt zu
einer erheblichen Kostenersparnis durch
Bauzeitverklrzung. Auch die Life-Cycle
Costs sind aufgrund der Fertigteilbau-
weise wesentlich geringer, da der
Abbau der Fertigteile mit einfachsten
Mitteln zu bewerkstelligen ist.

Bei der Produktion der Fertigteile kam
als Bindemittel ein speziell gemahlener
Huttensand zum Einsatz. Die Verwen-
dung dieses Bindemittels (SLAGSTAR/

Fa. Wopfinger) ist eine sehr umweltscho-
nende Methode Beton herzustellen,

da bei dessen Erzeugung um 90% we-
niger CO, freigesetzt wird als bei der
Herstellung von herkémmlichen CEMI
Zement. Der so gefertigte Beton weist
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eine erhéhte Saurebestandigkeit
auf und widersteht chemischen
Angriffen wesentlich besser als das
bisher verwendete Material. Das
Aufbringen einer Beschichtung im
Inneren des Behalters ist nicht mehr
notwendig, was zu einer weiteren
Material- und Kostenersparnis fuhrt.

Da auch die Dachkonstruktion aus
Betonfertigteilen aufgebaut ist,
konnte im Gegensatz zu den her-
kémmlichen Bauformen mit Folien-
dach ein zentrales Rihrwerk ange-
bracht werden. Diese Anordnung
ist fir den Garprozess vorteilhafter
als die Ublichen Rihrwerke an den
Seitenwanden, da damit eine opti-
male Durchmischung gewahrleistet
wird. Der Biogasbehalter ist 12
Meter hoch und misst 19 Meter im
Durchmesser. 22 Elemente mit

11,6 Meter Hohe, 18 Zentimeter
Dicke und einem Einzelgewicht von
16 Tonnen waren fir die Behalter-
wand erforderlich. Die Behalter-
Decke wurde aus 15 Fertigteilen
konstruiert. In nur 5 Tagen konnten
alle Wand- und Deckenelemente
errichtet werden. Um dem hydro-
statischen Druck im Inneren des
Behalters standzuhalten, kamen
umlaufende externe Spannglieder
von VTVorspanntechnik, Salzburg
zum Einsatz. Nach Abschluss aller
Arbeiten fand die Gas- und Wasser-
Dichtheitsprufung statt. Der MABA-
Tank ist flussigkeitsdicht bis zwei
bar und gasdicht bis zu einem Uber-
druck von 15 mbar. Seit Janner 2009
ist der erste Biogasbehalter aus
Betonfertigteilen in Bruck an der
Leitha in Betrieb.



PROZESSSTEUERUNG

UND BIOGAS-VERRECHNUNG

B Eine wichtige Rolle spielt das Prozess-
management der Biogasaufbereitungs-
anlage, das grésstmaogliche Flexibilitat
und Transparenz gewahrleisten soll. Ziel
ist die Fernwartbarkeit und -steuerung
der Anlage bei gleichzeitig maximaler
Sicherheit. Die Prozessregelung und
Steuerung der Biogasaufbereitung und
—netzeinspeisung in Bruck an der Leitha
erfolgt mit Regelungssystemen, die an
der TU Wien (Forschungsbereich Thermi-
sche Verfahrenstechnik und Simulation)
entwickelt wurden. Mit diesen Systemen
werden alle verfligbaren Eingange
(Messwerte, Sensorriickmeldungen)
sinnvoll zu den Ausgangen (Reglerhand-
lungen, Stellsignalen) verknlpft. Fur die
Visualisierung des Prozesses, sprich fur
die Schnittstelle zwischen Mensch und
Maschine (HMI — Human Machine Inter-
face) wird eine spezielle Software ein-
gesetzt, mithilfe derer das , Gesicht” der
jeweiligen Anlage erstellt werden kann.

Wahrend es fur Okostrom bereits ein
anerkanntes Verrechnungsverfahren
gibt, muss sich ein solches fur Biogas im
Netz (Biomethan) erst etablieren. Die
Koordination der Einspeisung einer

Biogasanlage ins Gasnetz sowie die Ver-
rechnung der eingespeisten Gasmengen
wurden ebenfalls im Rahmen eines
eigenen Projekts erarbeitet. Die ,virtu-
elle” Verrechnung des Biomethans ist
analog zu jener des Okostroms ange-
legt, bei dem mit Durchrechnungszeit-
raumen gearbeitet wird. Das bedeutet,
dass die Produktion und der Verbrauch
von Okostrom im abgerechneten Zeit-
raum gleich sein missen. Auch bei Bio-
methan ist es so geregelt, dass die Gas-
versorger nur die Menge (beispielsweise
an CNG-Tankstellen) verkaufen kénnen,
die im Durchrechnungszeitraum eines
Jahres eingespeist wird. Die Verrech-
nung wird durch die verpflichtende
jahrliche Wirtschaftsprifung der Unter-
nehmen legitimiert.

Zusatzlich erbringt die EVN als einer
der ersten Energieversorger auch den
technischen Nachweis fur die einwand-
freie Produktion und Verwertung des
Biomethans. Dieser Abrechnungs- und
Dokumentationsprozess, in dem samt-
liche produzierende Anlagen und ihre
Rohstoffe, alle Zéhleranlagen und
AnschlUsse, die Verwertungsanlagen
(Nahwarme, CNG-Tankstellen, Okostrom,
Ausspeisepunkte in andere Netze)
sowie alle Vertrage und Rechnungen
erfasst werden, ist TUV zertifiziert.
Nach erfolgter positiver Prifung wird
der Prufbericht fur die ,Nachgewiesene
Biomethanherkunft” ausgestellt — ab-
weichende Mengen mussen im darauf
folgenden Geschaftsjahr ausgeglichen
werden.

FORSCHUNGSFORUM im Internet:
www.NachhaltigWirtschaften.at

in Deutsch und Englisch

FORSCHUNGSFORUM erscheint vierteljahrlich
und kann kostenlos auf dieser Website abonniert werden.
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