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Schwefelmessung in Biogas: eine wichtige Aufgabe

Der Schwefelgehalt von Biogasen
Seit vielen Jahren werden mehr und mehr Biogasanlagen 
gebaut und in Betrieb genommen. Das erzeugte Biogas 
wurde früher in der Regel direkt verstromt, inzwischen haben 
sich aber die Rahmenbedingungen verändert.  Seit April 2008 
gilt die Gasnetzzugangsverordnung (GasNZV), die die Ein-
speisung von Biogas in das Erdgasnetz regelt. Daher wird das 
Biogas heute auch direkt über Biogas-Einspeiseanlagen 
(BGEAs) in die Transportnetze eingespeist und dann über die 
lokalen Gasversorgungsunternehmen den Endverbrauchern 
zur Verfügung gestellt. Somit leisten die Biogasanlagen einen 
wichtigen Beitrag zur Gasversorgung und Energiesicherheit 
in Deutschland. Inzwischen kommt es in einigen Regionen in 
Nordrhein-Westfalen, Niedersachsen oder Mecklenburg-Vor-
pommern in den Sommermonaten mit geringem Gasver-
brauch sogar dazu, dass die Einspeisung von Biogas den Ver-
brauch übersteigt. In diesen Fällen muss eine Rückspeisung in 
vorgelagerte Transportleitungen vorgenommen werden, 
damit wird dann eine überregionale Verteilung möglich und 
das Biogas kann auch beim Befüllen von Gasspeichern zum 
Einsatz kommen. 

Diese grundsätzlich sehr positive Entwicklung einer regio-
nalen Gaserzeugung stellt jedoch alle Beteiligten, sowohl die 
Betreiber von Biogasanlagen als Erzeuger, als auch die Betrei-
ber der Transportnetze und auch die Gasversorgungsunter-
nehmen, vor große technische Herausforderungen. Biogas ist 
ein Produkt, dessen Qualität und Zusammensetzung stark 
von der eingesetzten Biomasse und den Betriebsbedingun-
gen abhängt, und welches als Rohprodukt deutlich mehr 
Wasser, Luft und CO2 enthält als handelsübliche Erdgasarten. 
Aufwändige und kostenintensive Maßnahmen zur Gasaufbe-
reitung sind somit schon vor der Einspeisung des Biogases ins 
Transportnetz erforderlich: die Aufbereitung umfasst die Teil-
schritte Entschwefelung, Gastrocknung, CO2-Abtrennung, 
Konditionierung (Anpassung des Brennwertes durch Zusatz 
von Flüssiggas), Odorierung und die Verdichtung auf den Lei-
tungsdruck des Transportnetzes. 

Ein wichtiger Aspekt der Aufbereitung des Biogases ist der 
Schwefelgehalt. Der in der eingesetzten Biomasse gebun-
dene Schwefel wird teilweise ins Biogas freigesetzt, und zwar 
überwiegend in Form von H2S. Daneben werden aber auch 
diverse andere Schwefelverbindungen im Biogas gemessen, 
häufig findet man Methylmerkaptan, Ethylmerkaptan oder 
auch Dimethylsulfid. H2S und Merkaptane sind aber im Trans-
portnetz grundsätzlich unerwünscht, da sie, vor allem in Ver-
bindung mit Wasser oder Luft, zu Korrosion oder auch zu 
Ablagerungen von elementarem Schwefel in Ventilen, Re- 
glern oder Zählern führen können. Dazu kommt, dass sich die 
natürlichen Schwefelverbindungen im Biogas durch einen 
starken Geruch auszeichnen, welcher die üblicherweise durch 
die Gasversorger vorgenommene Odorierung stören kann. 

An diesem Punkt ist nun die Sicherheit der Endverbraucher 
unmittelbar gefährdet: Damit der gastechnische Laie, also 
jedermann, ausströmendes Erdgas sofort am Geruch als 
Gefahr erkennen und entsprechend handeln kann, muss Erd-
gas ausreichend odoriert, also mit einem Odoriermittel in 
geeigneter Konzentration versetzt sein. Zu über 70 % verwen-
den die deutschen Gasversorger THT (Tetrahydrothiophen) 
zur Odorierung, das DVGW Arbeitsblatt G280 enthält die 
rechtlich bindende Grundlage dazu und schreibt für THT eine 
Mindestkonzentration von 10 mg/m3 THT im Erdgas vor. In 
der Praxis wird mit bis zu 20 mg/m³ THT odoriert, damit auch 
an den Endpunkten des Gasnetzes noch die Mindestkonzen
tration erreicht wird. Der für die Betriebssicherheit entschei-
dende Geruchseindruck kann aber durch H2S oder Mer-
kaptane verfälscht werden: es können sowohl Geruchsver-
stärkungseffekte auftreten als auch Abschwächungseffekte, 
etwa durch Maskierung des Odoriermittelgeruchs. 

Aus diesen Gründen sollte auch der Gehalt an H2S und 
Merkaptanen bekannt sein. Im Rohgas einer Biogasanlage 
können die H2S-Konzentrationen den Prozentbereich errei-
chen, daher umfasst die Gasaufbereitung auch eine Ent-
schweflungsmethode, die dann den H2S-Gehalt im Reingas 
auf den Bereich um 1 mg/m3 reduziert [1].

Das aufgereinigte Biogas, welches ins Transportnetz ein-
gespeist wird, enthält somit meist noch geringe Mengen an 
H2S und Merkaptanen im niedrigen mg/m3-Bereich, die konti-
nuierlich überwacht werden sollten, damit die nachfolgende 
Odorierung den Endverbraucher zuverlässig schützen kann. 
Die zulässigen Konzentrationen regelt hier das DVGW-
Arbeitsblatt G260, Gasbeschaffenheit, so ist zum Beispiel der 
Grenz-wert für Gesamtschwefel ohne Odoriermittel 6 mg/m3.

Schwefelverbindungen in Biogas: 
	■ Schwefelwasserstoff: H2S
	■ Merkaptane: Methylmerkaptan (MM), Ethylmerkaptan 

(EM), iso-Propylmerkaptan (iPM)
	■ Sulfide: Dimethylsulfid (DMS), Dimethyldisulfid (DMDS)

Messung des Schwefelgehaltes mit dem 
ODOR on-line
Die genaue Messung von H2S, Methyl- und Ethylmerkaptan 
im geruchsrelevanten Bereich um 1 mg/m3 in Biogas ist keine 
triviale Aufgabe, denn Biogas ist eine komplexe Gasmischung 
aus zahlreichen Einzelkomponenten, deren Zusammenset-
zung stark schwanken kann. Zur Orientierung kann man von 
der Odorierungskontrolle ausgehen, denn für die Messung 
von schwefelhaltigen Odoriermitteln in Erdgas gibt es zuver-
lässige Methoden, Messgeräte diverser Anbieter und das 
bewährte Regelwerk des DVGW als rechtliche Grundlage. Für 
die Odorierungskontrolle gibt es Handmessgeräte mit elek- 
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trochemischen Sensoren, es gibt spektroskopische Messge-
räte und vor allem gaschromatographische Messgeräte. 

Elektrochemische Sensoren sind für Schwefelmessungen 
in Biogas keine optimale Lösung, denn sie können nicht spezi-
fisch einzelne Schwefelkomponenten anzeigen, sie sind oft-
mals nicht empfindlich genug und reagieren häufig auch auf 
andere Komponenten des Biogases, sie können also auch 
leicht zu hohe Konzentrationen anzeigen. Optische Metho-
den, z. B. UV-Spektrometer oder NDIR-Sensoren können spe-
zifischer für H2S sein und auch kontinuierlich Daten liefern, 
sind aber ebenfalls nicht gut für die Spurenanalytik einzelner 
Mercaptane geeignet. Das Arbeitsblatt G280 schreibt für die 
protokollierte Messung von Odoriermitteln nicht ohne Grund 
eine gaschromatographische Analysenmethode vor, denn die 
Gaschromatographie umfasst zunächst eine Auftrennung des 
Gasgemisches in die Einzelkomponenten, die dann separat 
nachgewiesen und quantitativ bestimmt werden. Auch für 
Schwefelmessungen in Biogas ist die Gaschromatographie (GC) 

die Methode der Wahl. In der Gaschromato-
graphie gibt es verschiedene Detektionsme-
thoden, in der Gasanalytik wird oft der Wär-
meleitfähigkeitsdetektor (WLD) verwendet. 
Der WLD zeigt praktisch alle Gasbestand-
teile an und ist daher im Biogas- und Erdgas-
bereich ideal für die Bestimmung des Brenn-
wertes. Für die Bestimmung von H2S in Bio-
gas bevorzugt man aber schwefelselektive 
Detektoren, die nur die Spurenkomponen-
ten H2S, Merkaptane oder Sulfide anzeigen, 
aber nicht die Hauptkomponenten wie Me
than oder Ethan. Es gibt diverse gute schwe-
felselektive GC-Detektoren, aber meist wer-
den elektrochemische Detektoren einge-
setzt, da sie robust und mit geringen 
Betriebskosten verbunden sind. Im elektro-
chemischen Detektor werden schwefelhal-
tige Gase chemisch oxidiert, wodurch eine 
geringe elektrische Spannung entsteht, die 
dann elektronisch verstärkt und angezeigt 
wird. Die G280 fordert für die Gasodorierung 
den Einsatz der Gaschromatographie mit 

elektrochemischer Detektion, auch mit Hinweis auf die DIN 
51855 Teil 7, die das Verfahren genau beschreibt.

So hat sich in den vergangenen Jahren die Gaschromato-
graphie mit elektrochemischer Detektion als zuverlässigste 
Methode für die Schwefelmessung auch in Biogas bewährt. 
Auch andere Methoden, etwa Gaschromatographie mit 
WLD-Detektion oder spektroskopische Geräte, kamen in Bio-
gas-Einspeiseanlagen zum Einsatz, lieferten jedoch in Einzel-
fällen zu hohe oder zu niedrige Werte. Beim Einsatz zu unspe-
zifischer Messgeräte kann es zu Minderbefunden kommen, 
wenn z. B. der Nachweis von H2S durch andere Komponenten 
gestört wird, oder es werden zu hohe Konzentrationen ange-
zeigt, weil andere Gasbegleitstoffe als Schwefelkomponente 
detektiert werden. 

In zahlreichen BGEAs wird heute das ODOR on-line von 
AXEL SEMRAU für die genaue Schwefelmessung verwendet 
(Bild 1). Das ODOR on-line ist als Messgerät in der Erdgasbran-
che weit verbreitet, neben den BGEAs sind die anderen wich-
tigen Einsatzgebiete die Odorierungskontrolle und die Über-
wachung des Schwefelgehaltes im Transportnetz und in den 
Gasspeichern. Mit dem ODOR on-line sind Störungen der 
Messung durch wechselnde Anteile von Methan, Ethan, Was-
ser oder CO2 ausgeschlossen und genaue Konzentrationsan-
gaben sind jederzeit verfügbar.

Neben dem Gaschromatographen mit elektrochemischem 
Detektor als eigentlichem Messgerät gehört zum ODOR 
on-line Gesamtsystem auch ein PC zur Systemsteuerung und 
Datenauswertung. Die genaue quantitative Auswertung 
beruht auf einer regelmäßigen Kalibrierung mit einem zertifi-
zierten Kalibriergas. Bild 2 zeigt die Messung eines typischen 
Kalibriergases, welches H2S, Methylmerkaptan und Ethylmer-
kaptan jeweils in der Konzentration von 5 mg/m3 in Stickstoff 

Bild 2: Messung von jeweils 5 mg/m3 H2S, Methylmerkaptan und 
Ethylmerkaptan in ca. 5 Minuten mit dem ODOR on-line 

Bild 1: ODOR on-line Gaschromatograph für die Messung von Schwefelverbindungen in 
Erdgas und Biogas
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enthält. Angezeigt wird hier das Detektorsignal in Abhän-
gigkeit von der Messzeit, nacheinander werden zuerst das 
H2S, dann Methylmerkaptan und dann nach 300 Sekunden 
das Ethylmerkaptan detektiert. Aufgrund einer solchen Kali-
brationsmessung können diese Einzelkomponenten im auf-
bereiteten Biogas bereits ab ca. 0,1 mg/m3 zuverlässig 
gemessen werden. 

Sollten neben H2S, Methylmerkaptan oder Ethylmerkap-
tan noch andere Schwefelverbindungen in relevanter Kon-
zentration in der Biogasprobe vorhanden sein, würden 
diese ebenfalls angezeigt. Dimethylsulfid oder DMDS wären 
im hinteren Bereich der Messung zu sehen, eine quantita-
tive Messung wäre möglich. Die Messdaten werden meist 
digital per Modbus-Software ins Prozessleitsystem übermit-
telt, eine analoge Datenübertragung, z. B. als 4-20 mA Sig-
nal, ist aber auch möglich. Somit liegen in der Leitwarte 
immer die aktuellen Schwefeldaten vor, im Falle einer rele-
vanten Konzentrationsüberschreitung wird ein Alarm aus-
gelöst und geeignete Maßnahmen können eingeleitet wer-
den. 

Das ODOR on-line benötigt keine besonderen Betriebs-
gase, erforderlich ist lediglich eine kontinuierliche Versor-
gung mit Druckluft. Sofern diese am Einsatzort in der BGEA 
nicht verfügbar ist, kann sie durch einen geeigneten Kom-
pressor erzeugt werden. Das Gesamtsystem wird üblicher-
weise platzsparend in einem Schaltschrank installiert. 

Ein 24/7 Dauerbetrieb ist somit gegeben, eine regelmä-
ßige Kontrolle durch das Personal ist nicht erforderlich. Im 
Störungsfall würde ein Alarm an die Leitwarte gesendet, 
eine Fehlerdiagnose und Fehlerbehebung ist dann norma-
lerweise leicht möglich, da alle Rohdaten von Messungen 
und Kalibrierungen auf dem PC gespeichert werden. Einmal 
jährlich ist ein Eingriff erforderlich, da Kalibriergase eine 
begrenzte Haltbarkeit haben. Zu diesem Zeitpunkt kann 
dann auch eine Wartung durch qualifiziertes Personal des 
Herstellers AXEL SEMRAU erfolgen. 

Auf diese Weise werden aktuell immer mehr Biogas-Ein-
speiseanlagen mit zuverlässiger Schwefel-Messtechnik aus-
gestattet. Ist diese nicht vorhanden, kann es zu Problemen 
kommen, wenn die vorhandenen Analysengeräte keine 
konsistenten Messdaten liefern und Unklarheiten über die 
im Reingas enthaltenen Schwefelkomponenten und deren 
Konzentrationen bestehen. 

Autor:
Dr. Thomas Paschke, Produktspezialist Odorierungskontrolle 
und Erdgasanalytik, AXEL SEMRAU GmbH

AXEL SEMRAU
www.axelsemrau.com
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Biomethan – Zertifizierung für den Kraftstoffsektor

Biomethan – auch erneuerbares Erdgas oder grünes Gas – 
bietet als hochwertiger Ersatz für fossiles Erdgas vielfältige 

nachhaltige und klimafreundliche Anwendungsmöglichkei-
ten. Es wird durch die Aufreinigung von aus Wirtschaftsdün-
gern, nachwachsenden Rohstoffen und Rest- oder Abfallstof-
fen entstandenem Biogas gewonnen und kann entweder 
direkt in das bestehende Erdgasnetz eingespeist oder vor Ort 
vertankt werden. Des Weiteren kann das bei der Aufbereitung 
abgetrennte CO2 verflüssigt und ebenfalls nutzbar gemacht 
werden [1].

In der Vergangenheit wurden verschiedene Märkte und 
Anreizsysteme von Staaten geschaffen um Biomethan als 
eine Form der erneuerbaren Energie einzusetzen. Unter ande-
rem kann Biomethan in verschiedenen EEGs in Deutschland 
zur Strom- und Wärmeproduktion eingesetzt werden oder im 
Kraftstoffsektor als nachhaltiger Kraftstoff (Bild 1).

Nachhaltigkeitszertifizierung
In den verschiedenen Märkten gibt es unterschiedliche 
Mechanismen, um Anreize zu schaffen, erneuerbare Energie 
zu produzieren und einzusetzen. So werden in den EEGs teil-
weise Vergütungen pro kWh erneuerbarer Energie gezahlt. Im 
Kraftstoffsektor müssen Quoten an Treibhausgaseinsparun-
gen mit verschiedenen Erfüllungsoptionen erfüllt werden. 
Eine der Erfüllungsoptionen ist Biomethan für den Kraftstoff-
sektor. Der Wert des Biomethans wird anhand der Treibhaus-
gaseinsparung ermittelt, die mit dem jeweiligen Biomethan-
volumen erzielt werden kann. Der Nachweis über die Nach-
haltigkeit des Biomethans erfolgt über Zertifikate. Für die 
Nachhaltigkeitszertifizierung können die von der EU Kommis-
sion anerkannten Systeme, sog. „voluntary schemes“ genutzt 

werden, zu denen unter anderem REDcert, SURE und ISCC 
gehören. Diese Zertifizierungssysteme und die dazugehöri-
gen Zertifizierungsstellen werden vom Bundesministerium 
für Landwirtschaft und Ernährung kontrolliert, welches sich 
nach der Biokraftstoff-Nachhaltigkeitsverordnung richtet. Die 
Produzenten wiederum müssen sich in einem System regis
trieren und werden von einer Zertifizierungsstelle kontrolliert.

REDcert setzt die in der Renewable Energy Directive (kurz 
RED; deutsch „Erneuerbare-Energien-Richtlinie“) festgelegten 
Anforderungen nach gängigem Recht um und kann auf allen 
Stufen der Biomethanproduktion (Rohstoffproduktion bis zur 
Herstellung von Biokraft- und Brennstoffen) angewandt wer-
den. Vor der Zertifizierung steht zunächst eine Registrierung 
im System, welche mit einer Teilnahmebestätigung von RED-
cert abgeschlossen wird. Danach folgt eine Erstkontrolle des 
Unternehmens, die Erstellung eines Kontrollberichts und die 
Zertifikatserstellung. Alle Zertifikate werden auf der Seite von 
REDcert veröffentlicht. Danach wiederholen sich Folgekon
trollen und jährliche Rezertifizierungen entsprechend der Sys-
temgrundsätze. Es müssen sämtliche wirtschaftliche Akteure 
entlang der Wertschöpfungskette zertifiziert werden damit 
die Nachhaltigkeitseigenschaften von Ausgangsstoffen, wie 
Biomasse und Endprodukten, wie Biomethan weitergegeben 
werden können. Hintergrund hier ist, dass für die Zertifizie-
rung von Biomethan in der RED II ein Massenbilanzansatz 
vorgeschrieben wurde. Deswegen müssen Nachhaltigkeitsei-
genschaften rückwärts entlang der Wertschöpfungskette 
nachverfolgt werden können von z. B. Auditoren oder Zertifi-
zierungsstellen. Daraus folgt ebenfalls, dass mit jeder Über-
tragung von Nachhaltigkeitseigenschaften auch eine physi-
sche Übertragung von Biomasse oder Biomethan einher-
geht [2]. 

Bild 1: Die Biomethanwertschöpfungskette
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In vielen Fällen muss Biomethan eine bestimmte Treibhaus-
gasminderung aufweisen, um z. B. als nachhaltiger Kraftstoff 
oder zur Strom- und Wärmeerzeugung eingesetzt werden zu 
können. Hierzu müssen die Emissionen entlang der Wert-
schöpfungskette erfasst werden. Für die Erfassung der Emissio-
nen werden über umfangreiche Berechnungen Bilanzen 
erstellt, welche letztendlich einen Wert über die gesamten 
angefallenen Treibhausgasemissionen in Gramm CO2-Equiva-
lent pro Megajoule [g CO2eq/MJ] wiedergeben. Für nachwach-
sende Rohstoffe bedeutet dies, dass bereits alle Emissionen 
miterfasst werden, die beim Anbau der Pflanzen anfallen. Für 
eine Zertifizierung werden neben Treibhausgasbilanzen unter 
anderem auch die Herkunft und Plausibilisierung der Subs
trate, die Prozess- und Lieferstrukturen, die Anlagenbeschaffen-
heit, sowie weitere Unterlagen über beispielsweise Schulun-
gen der Mitarbeiter und die Organisationsstruktur der Anlage 
überprüft. Sobald die Erstzertifizierung einer Biogasaufberei-
tungsanlage erfolgt ist, können die Nachhaltigkeitsnachweise 
für die Biomethanmengen erstellt werden. Dies kann unter 
anderem in der Anwendung Nabisy erfolgen. Hierzu ist eine 
Registrierung notwendig, welche zuvor über die Zertifizie-
rungsstelle im Rahmen der Zertifizierung erfolgt. Eine weitere 
Option ist in einigen Fällen die Vorlagen der Systeme zu nut-
zen. In Zukunft sollen außerdem Übertragungen der Nachhal-
tigkeitseigenschaften über die Union Database erfolgen. 

agriportance Gmbh
www.agriportance.com 
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Bild 2: Preisentwicklung für Biomethan aus Wirtschaftsdüngern mit 
einem THG-Wert von -100 gCO2eq/ MJ bei Doppeltanrechnung mit 
6-jährigen Lieferverträgen, welche im Januar 2025 beginnen [3]
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Forschung zu nachhaltiger Ammoniaksynthese 
schreitet voran

Im Projekt „PICASO“ (Process Intensification & Advanced 
Catalysis for Ammonia Sustainable Optimized Process) 

arbeitet das Fraunhofer ISE gemeinsam mit der Universität 
Ulm und dem Fukushima Renewable Energy Institut (FREA-
AIST) bis 2025 an einem neuartigen Power-to-Ammonia-Pro-
zess (PtA, Strom-zu-Ammoniak) für die nachhaltige, ressour-
censparende Ammoniaksynthese. Hintergrund ist, dass im 
konventionellen Haber-Bosch-Prozess Wasserstoff und Stick-
stoff durch thermodynamische Limitierungen nur unvollstän-
dig zu Ammoniak umgesetzt werden können und mit hohem 
Aufwand rezykliert werden müssen. Das Verfahren ist deshalb 
mit Verlusten an Wasserstoff und Stickstoff verbunden und 
erfordert zudem eine aufwändige, industrielle Infrastruktur. 

Zielsetzung des PICASO-Ansatzes ist nun die Entwicklung 
einer integrierten Reaktortechnologie und maßgeschneider-
ter Betriebsstrategien, die mildere Reaktionsbedingungen, 
besonders geringere Betriebsdrücke und -temperaturen, 
gestatten. Der Anteil an unreagiertem Wasserstoff und Stick-
stoff soll durch eine sogenannte In-situ-Adsorption reduziert 
werden. Das bedeutet, dass das entstehende Ammoniak 
direkt im chemischen Reaktor selbst von einem geeigneten 
Feststoff aufgenommen wird. So kann die thermodynami-
sche Limitierung positiv verschoben werden und die stoffli-
che und energetische Effizienz des gesamten PtA-Prozesses 
steigt deutlich. Gleichzeitig werden die Investitionskosten 
von neuen Anlagen maßgeblich gesenkt, da im Idealfall auf 
die aufwändige Gasrückführung und Kompression verzichtet 
werden kann. Das kann dazu führen, dass die Technologie 
künftig in abgelegenen Regionen mit hohem Potenzial 
erneuerbarer Energien oder sogar offshore – also dezentral 
und in kleineren Maßstäben – wirtschaftlich hergestellt wer-
den kann. 

Nun ist den Projektpartnern ein einzigartiger Schritt auf 
dem Weg dahin gelungen. „Um Materialien für den Einsatz 
innerhalb der PICASO-Technologie zu optimieren, haben wir 
am Fraunhofer Institut für Solare Energiesysteme ISE eine 
Hochtemperatur- und Hochdruckmagnetschwebewaage und 
eine selbstkonzipierte und -gefertigte Dosierungsanlage in 
Betrieb genommen. Damit ist es uns möglich, die Ammoni-
akadsorption bei Temperaturen bis 500 °C und Drücken bis  
80 bar zu vermessen“, erklärt Achim Schaadt, Abteilungsleiter 
Nachhaltige Syntheseprodukte am Fraunhofer ISE. „So kön-
nen wir als erste Forschergruppe  die Ammoniakadsorption 
bei Synthesebedingungen in einem weiten Parameterfenster 
untersuchen und automatisiert Sorptionskinetiken messen 
und verstehen.“ 

Parallel dazu hat das Team der Universität Ulm eine Ver-
suchsanlage zur experimentellen Untersuchung der Synthese, 
Sorption und Zersetzung unter realen Bedingungen in Betrieb 

genommen. Dadurch kann das PICASO-Konzept unter defi-
nierten Bedingungen überprüft und weiterentwickelt wer-
den. Außerdem bietet die Anlage die Möglichkeit, den Pfad 
von Ammoniak als sogenannter Wasserstoff-Vektor nachzu-
bilden, da die wesentlichen Verfahrensschritte abgebildet 
werden können. „Wir nutzen die experimentellen Daten, um 
ein mathematisches Reaktormodell zu entwickeln, mit dem 
wir unser innovatives integriertes Reaktorkonzept designen 
und optimieren können. Unsere ersten Berechnungen zeigen, 
dass wir wahrscheinlich wirklich vollständig auf eine Rückfüh-
rung verzichten können.“ erläutert Robert Güttel, Teilprojekt-
leiter an der Universität Ulm. 

Im Projekt soll die Übertragung des neuen PtA-Konzepts 
vom Labor- in den Technikums-Maßstab realisiert werden. 
Während an der Universität Ulm der Labormaßstab im Fokus 
steht, werden am Fraunhofer ISE umfangreiche experimen-
telle Studien im Technikum durchgeführt. Durch detaillierte 
mathematische Modellierung und Simulation werden beide 
Skalen anschließend verknüpft und validiert, damit anschlie-
ßend belastbare Vorhersagen zum Pilotmaßstab getroffen 
werden können. Neben der technischen Demonstration wol-
len die Partner auch nachweisen, dass der neuartige, flexible 
PtA-Prozess wirtschaftlich mit dem konventionellen Verfah-
ren wettbewerbsfähig ist. „Im Erfolgsfall wird der PICASO-An-
satz eine disruptive Technologie sein, die einen konventionel-
len fossilen Prozess ersetzt und damit den CO2-Ausstoß um 
bis zu 95 % reduziert“, so Benedikt Steinbach, der das Projekt 
am Fraunhofer ISE leitet. „Eine simulative Analyse des PICA-
SO-Prozesses hat zudem ein Energieeinsparungspotenzial 
von 50 % gegenüber dem konventionellen Haber-Bosch-Pro-
zess ergeben“, so Steinbach weiter. 

Dosierung für die Ammoniaksorbtion
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Zusätzlich zu den Projektfortschritten konnten die For-
schenden einen neuen Konsortialpartner – diesmal aus der 
Industrie – gewinnen: Die Clariant Produkte (Deutschland) 
GmbH wird künftig Ammoniaksynthese-Katalysatoren für die 
weiteren Forschungsarbeiten liefern und Kontakte für eine 
Marktvernetzung zur Verfügung stellen. Clariant ist ein globa-
ler und unabhängiger Hersteller von energieeffizienten Kata-
lysator-Technologien und -Materialien. 

Ein konkretes Ziel für ein Folgeprojekt ist die Hochskalie-
rung des integrierten Reaktors auf Demonstrationsniveau 
und dessen Erprobung in einer Pilotanlage. Darüber hinaus 
wollen die Forschenden dynamische Betriebsstrategien ent-
wickeln, um eine bessere Kopplung zwischen fluktuierenden 
erneuerbaren Energiequellen und der Syntheseanlage zu 
erreichen. Mit dem erfolgreichen Abschluss dieser Projekt-
phasen liegen die grundlegenden Engineering-Daten für eine 
industrielle Referenzanlage vor. Die PICASO-Partner werden 

diese Phasen mit Forschungs- und Entwicklungsdienstleis-
tungen und eigenen Patenten zu Katalysator- und Reak-
torentwicklungen begleiten, um die komplette Technologie 
an die chemische und verfahrenstechnische Industrie zu 
lizenzieren.

Derzeit liegt die weltweite Ammoniakproduktion bei etwa 
180 Mio. t pro Jahr und basiert hauptsächlich auf fossilen Roh-
stoffen (Erdgas und Kohle). Dabei werden ca. 1,6 bis 2,7 t CO2 
pro t Ammoniak emittiert. Das entspricht einem CO2-Ausstoß 
von ca. 300 bis 500 Mt/Jahr. Das PICASO-Konzept auf der 
Grundlage von grünem Wasserstoff und erneuerbaren Ener-
giequellen wird neue Märkte für die Ammoniakproduktion 
erschließen und ein erhebliches CO2-Einsparungspotenzial 
bieten.

Fraunhofer-Institut für Solare Energiesysteme ISE 
www.ise.fraunhofer.de

ASTM sowie ISO-Zertifizierung der GC-IMS-Methode 
zur Siloxanmessung in Biogas und Deponiegas

Deponiegas bzw. Biogas aus Klärschlamm kann aufbereitet 
und in Erdgasleitungen eingespeist oder als attraktiver 

Energieträger/Brennstoff (Stichwort ’renewable energy‘) in 
Energieerzeugungsanlagen verbrannt werden. Probleme tre-
ten auf, wenn der Gehalt an siliziumhaltigen Abfällen, den 
sogenannten Siloxanen, einen kritischen Wert überschreitet, 
da die Ventile, Kolben etc. des stromerzeugenden Motors 
durch die Bildung von SiO2, das als Sand ausfällt,  angegriffen 
wird.

Daher muss die Konzentration von Siloxanen im Biogas 
kontrolliert und unter einem Höchstwert gehalten werden, 
wofür Adsorptions-Aktivkohlefilter eingesetzt werden. Diese 
will man betreiberseitig aufgrund Ihrer hohen Kosten mög-
lichst vollständig nutzen, muss sie andererseits aber zum 
richtigen Zeitpunkt tauschen, um Schäden zu vermeiden. 
Probenahmen durch externe Firmen sind aufwändig, zeitin-
tensiv und die damit verbundenen Laboranalysen kostenin-
tensiv.

Speziell für diesen Anwendungsfall hat die G.A.S. Gesell-
schaft für analytische Sensorsysteme mbH in enger Zusam-
menarbeit mit dem Bedienpersonal von Deponiegas- und 
Biogasanlagenbetreibern einen praxisbezogenen Analysator 
entwickelt, der eine schnelle und verlässliche Vor-Ort Analyse 
ermöglicht. In mehrjährigen Evaluierungsverfahren ist die 
von der G.A.S. entwickelte Messmethode zunächst in 2022 
zum neuen US-amerikanischen ASTM-Standard (https://www.
astm.org/d8455-22.html) und Ende 2023 auch zur neuen 
ISO-Standardmessmethode (https://www.iso.org/stan-
dard/81976.html) erkoren worden. Im Kontext mit dem Infla-

tion Reduction Act der USA, der Investitionen in erneuerbare 
Energieträger fördert, aber auch in Europe, erhofft sich das 
Dortmunder Unternehmen ab 2024 aufgrund zahlreicher in 
Planung befindlicher Projekte nachhaltige Umsatzzuwächse.

G.A.S. Gesellschaft für analytische Sensorsysteme mbH
www.GAS-Dortmund.de

https://www.ise.fraunhofer.de/
https://www.astm.org/d8455-22.html
https://www.astm.org/d8455-22.html
https://www.iso.org/standard/81976.html
https://www.iso.org/standard/81976.html
http://www.gas-dortmund.de/
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Beitrag von Biomethan im Verkehrssektor gefährdet 

Die BALANCE Erneuerbare Energien GmbH mit Sitz in 
Leipzig zählt zu den führenden Biogasanlagenbetrei-

bern Deutschlands. In ihren 40 Anlagen in Ost- und Nord-
deutschland setzt sie rund 50 verschiedene Substrate zur 
Produktion von Biomethan ein. Diese reichen von Mais, 
Landschaftspflegegras und Gülle bis hin zu Hühnertrocken-
kot und weiteren Reststoffen. Dabei achtet das Unterneh-
men stark auf die regionale Verfügbarkeit: Die meisten Sub
strate werden aus einem Umkreis von 25 km um die Anlagen 
bezogen. 

Ein weiterer entscheidender Faktor bei der Wahl der Sub
strate ist der THG-„Rucksack“ des erzeugten Biomethans. 
Denn weist das Biomethan eine THG-Negativbilanz auf, kann 
es gewinnbringender vermarktet werden. Dies ist zum Bei-
spiel im Verkehrssektor der Fall, wo Biomethan 2022 einen 
Anteil von 2,6% hatte. Voraussetzung für die gesonderte 
Vermarktung ist die sogenannte bilanzielle Teilbarkeit, d. h. 
die Aufteilung von co-vergärten Gasen je nach ihrem Aus-
gangssubstrat (Bild 1). 

Der Markt fordert verschiedene Gasqualitäten
Im Verkehrssektor sind die Regularien zur Reduzierung von 
THG besonders streng. Die THG-Quote fordert eine Minde-
rung von mindestens 25 % bis 2030. Dies soll unter anderem 
durch den steigenden Anteil sogenannter „fortschrittlicher 
Biokraftstoffe“ erreicht werden, deren Anteil bis 2030 min-
destens 5,5 % betragen soll. Die Definition von „fortschrittli-
chen“ Biokraftstoffen wird durch die EE-Richtlinie über Bio-
masse festgelegt, wobei auch Biomethan aus Gülle dazu 
gehört. 

Biomethan aus Gülle weist eine deutliche Negativbilanz 
von ca. -95,7 gCO2Äq. MJ-1 auf, da es Treibhausgasemissio-
nen aus der Güllelagerung aktiv vermeidet und als Energie-
quelle nutzt. Durch den sogenannten „Güllebonus“ erkennt 
die EU-Kommission an, dass Methan und Lachgas aus diesen 
Rohstoffen in der Biogasanlage „aufgefangen“ werden. Dies 
macht Biomethan aus Gülle sowohl ökologisch als auch wirt-
schaftlich besonders attraktiv für Biomethanproduzenten, 
da es nicht nur positiv für das Klima ist, sondern auch durch 
das Instrument der THG-Quote finanziell belohnt wird 
(Bild 2).

Änderungen der Systemgrundätze bewegen den 
Markt 
Anfang des Jahres sorgte die Ankündigung der EU-Kommis-
sion für Aufregung. Demnach sollte die Praxis der bilanziel-
len Teilung co-vergärter Substrate zugunsten eines 
THG-Summenwertes abgeschafft werden. Damit wollte die 
EU-Kommission den Anforderungen der RED II auf EU-Ebene 
gerecht werden, die bereits seit 2018 verabschiedet ist, in 

Deutschland sowie weiteren EU-Staaten bislang aber anders 
ausgelegt wurde. 

Viele deutsche Biomethanproduzenten sahen sich durch 
den Wegfall dieser Praxis in ihrer Existenz bedroht. Aufgrund 
der massiven Auswirkungen auf den deutschen Markt stellte 
sich die Bundesanstalt für Landwirtschaft (BLE) im Februar 
schließlich hinter die Branche und erklärte, dass der Ausweis 
substratspezifischer THG-Werte in Deutschland vorerst mög-
lich bleibe. Als Zugeständnis an die EU soll jedoch ab sofort 
zusätzlich zur bisherigen Vorgehensweise ein saldierter 
THG-Durchschnittswert berechnet werden. 

Wie dieser Durchschnittswert ausgewiesen werden soll, 
ist unklar, da aktuell nur für drei Substratarten, nämlich Mais-
silage, Reststoffe und Gülle/Mist, TGH-Standardwerte beste-

Bild 1: Erneuerbare Energien im Verkehrssektor

Bild 2: Gülle kann aufgefangen, vergärt und als Biomethan im Ver-
kehrssektor eingesetzt werden
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hen. Eine ausschließliche Vergärung dieser drei Substratarten 
bzw. eine Monovergärung ist jedoch äußerst selten. Viel-
mehr kommen sehr unterschiedliche Substratgemische zum 
Einsatz, deren THG-Durchschnittswerte ohne THG-Standard-
werte nicht oder nur unter erheblichem administrativem und 
ökonomischem Aufwand ermittelt werden können. 

Marktteilnehmer wie die BALANCE Erneuerbare Energien 
GmbH fordern daher nicht nur mittel- und langfristig eine 
umfassende Zulassung von THG-Standardwerten für alle 

relevanten Substrate, sondern ein grundsätzliches Bekennt-
nis der Politik zu Biomethan und dessen Mehrwert als ein 
Baustein zur THG-Neutralität und Versorgungssicherheit. Nur 
durch Rechts- und Planungssicherheit bei der Verwendung 
von Biomethan kann die Zukunftsfähigkeit der Biogasbran-
che gesichert werden.

 
BALANCE Erneuerbare Energien GmbH
www.balance-vng.de

PSA-Applikationen als wichtiger Bestandteil einer 
Biogasanlagen und Chance für Armaturenhersteller

Das Thema Biogas bzw. Biogasanlagen rückt in den letzten 
Jahren immer mehr in den Fokus der Energiewirtschaft. 

Spätestens seit dem Ukrainekonflikt und der damit verbunde-
nen Suche nach alternativen Energieträgern ist Biogas in aller 
Munde. Wenn man sich dem Thema Biogas und Biogasanla-
gen genauer widmet, stolpert man immer häufiger über ein 
Verfahren, welches sich bereits etabliert hat: Pressure Swing 
Adsorption (PSA), oder zu Deutsch Druckwechsel-Adsorption 
ist ein physikalisches Verfahren zur Trennung von Gasgemi-
schen unter Druck mittels Adsorption. Konkret wird dabei das 
CO2 aus dem Biogas entfernt. Das Biogas wird unter Druck 
(meist 3bar bis 5bar) in einen Festbettreaktor, der mit Adsor-
bens (Aktivkohle) gefüllt ist, eingeleitet und durchströmt die-
sen. Im Fall von Biogas wird nun das CO2, das auch als 
„schwere Komponente“ bezeichnet wird, adsorbiert. Am Aus-
gang des Festbettreaktors kann die sogenannte „leichte Kom-
ponente“, in dem Fall Biomethan, in aufkonzentrierter Form 
entnommen werden. 

Als Anlagenbauer für Biogasaufbereitungsanlagen hat 
sich die Firma ETW Energietechnik GmbH aus Moers (nachfol-
gend ETW genannt) dieser Technik angenommen und sie für 
Ihre Anlagen entsprechend weiterentwickelt. Die Anlagen der 
ETW werden als kompakte Anlagen in Containerbauweise 
gebaut und können daher individuell für jeden Bedarf konfi-
guriert und ausgebaut werden. 

Eine große Herausforderung in PSA-Applikationen ist die 
Tatsache, dass diese mit Ihren Anforderungen zu den soge-
nannten „High Cycle“-Applikationen zählt, bei der die verbau-
ten Armaturen für viele Schaltungen in sehr kurzer Zeit zum 
Einsatz kommen. Auf der Suche nach geeigneten Herstellern 
für solche Armaturen ist ETW bei der Firma Emerson Process 
Management GmbH & Co. OHG aus Mönchengladbach (nach-
folgend Emerson genannt) fündig geworden. Emerson hat 
mit der K-Lok Serie 36-38 genau die Absperrklappe im Portfo-
lio, um den Anforderungen einer PSA-Applikation gerecht zu 
werden. Zudem bietet diese Absperrklappe mit ihrer Zertifi-

zierung nach ISO 15848 auch den Schutz vor flüchtigen Emis-
sionen, was grade im Gasbereich wichtig ist. In den letzten 
vier Jahren hat sich eine partnerschaftliche Zusammenarbeit 
der beiden Häuser ergeben, welche im Jahre 2023 im Großpro-
jekt „Taranto“ ihren bisherigen Höhepunkt gefunden hat. Für 
dieses Projekt wurden insgesamt mehr als 200 dieser High 
Performance Absperrklappen benötigt. Das Zusammenspiel 
aus Expertise und Knowhow im Bereich Biogas und der richti-
gen Armatur für diese Applikationen verspricht auch für die 
Zukunft ein gesundes Wachstum in diesem Markt.

Emerson Process Management GmbH & Co. OHG 
www.valves.emerson.com

ETW Energietechnik GmbH 
www.etw-energie.de

Überprüfung der Absperrklappen

http://www.balance-vng.de/
https://de.wikipedia.org/wiki/Festbettreaktor
http://valves.emerson.com/
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Was bei der Spezifikation von CNG- und 
LNG-Rohrverschraubungen zu beachten ist

Welche Kriterien bei der Spezifikation hochwertiger Kom-
ponenten für CNG- und LNG-Anwendungen angelegt 

werden, ist maßgeblich entscheidend für den Erfolg eines 
Projekts.

In dem Bestreben, Emissionen aus dem Verkehrssektor zu 
senken, rücken komprimiertes Erdgas (CNG) und verflüssigtes 
Erdgas (LNG) in vielen Ländern zunehmend in den Vorder-
grund. Auch bei Herstellern und Fahrzeugkäufern macht sich 
diese Entwicklung bereits bemerkbar. Laut NGV Global wer-
den bis Ende 2021 weltweit mehr als 30 Mio. Erdgasfahrzeuge 
auf den Straßen unterwegs sein, Tendenz steigend.

Um das erwartete Wachstum der Branche zu unterstützen, 
braucht es eine effiziente Produktion qualitativ hochwertiger 
Kraftstoffversorgungssysteme über die gesamte Wertschöp-
fungskette hinweg, von der Kraftstoffquelle bis zum Fahr-
zeug. Hierzu zählen Systeme für CNG- und LNG-Anwendun-
gen für leichte Nutzfahrzeuge (Pkw und Transporter), schwere 
Nutzfahrzeuge (Busse und Lkw), Schienenfahrzeuge, Schiffe 
und die Luft- und Raumfahrt (Bild 1), aber auch Systeme für 
CNG- und LNG-Infrastrukturanwendungen, einschließlich 
Zapfsäulen, Speicherbehälter, Verdichter und Druckregler für 
Tankstellen sowie Tankwagen für die Bereitstellung von CNG 
und LNG an Tankstellen (Bild 2).

Im Zuge der weiteren Verbreitung von CNG- und LNG-Fahr-
zeugen ist eine umfassende und verlässliche Betankungsin
frastruktur erforderlich, um das technologische Potenzial voll 
ausschöpfen zu können. Maximale Kapazität ist ein wichtiger 
Punkt für Tankstellen, da große Mengen an Gas unter hohen 
Drücken zur Verteilung an die Verbraucher vor Ort gelagert 
werden müssen. Dies setzt voraus, dass die in diesen Syste-
men verbauten Komponenten den Anforderungen gewach-
sen sind.

Ob gebogene Kraftstoffleitungen, Ventile, flexible Schläu-
che, Messgeräte oder Rohrverschraubungen: Bei der Auswahl 
von Komponenten für CNG- und LNG-Anwendungen sind 
wichtige Parameter sowie strenge Normen zu berücksichti-
gen, um die erforderliche Sicherheit und langfristig eine hohe 
Leistung zu gewährleisten. Um diese Ziele zu erreichen, müs-
sen Erstausrüster (OEMs) bestimmte Leistungskriterien erfül-
len. Hierzu zählen insbesondere die Gewährleistung leckage-

freier Verbindungen sowie der thermischen Leistung und 
Korrosionsbeständigkeit der Komponenten, die kontinuierli-
che Verfügbarkeit von Komponenten zur Erfüllung des Pro-
duktionsbedarfs sowie Schulungen zur fachgerechten Instal-
lation von Gasversorgungssystemen.

Dichtheit
Leckagen in CNG- und LNG-Systemen können für Bediener 
mit erheblichen Gefährdungen einhergehen, da Erdgas in der 
Regel bei Drücken von über 275  bar (4.000  psi) gespeichert 
wird. Insbesondere Endverbraucher müssen sich auf eine feh-
lerfreie Systemleistung verlassen können, damit sie ihre Fahr-
zeuge an Tankstellen sicher und problemlos betanken kön-
nen. Ein erfolgreicher Betrieb hängt maßgeblich davon ab, ob 
hochwertige Komponenten verbaut sind. 

Um Leckagen zu vermeiden, führt kein Weg an gasun-
durchlässigen Dichtungen vorbei. Schneidring- und Klemm-
ringverschraubungen (mit einem oder zwei Ringen) haben 
sich in industriellen Anwendungen zwar als Standard durch-
gesetzt, halten den außergewöhnlichen Anforderungen im 
Transportwesen aber möglicherweise nicht stand. Hier ist ein 
robusterer Leckageschutz gefragt, beispielsweise in Form 
einer Gasdichtung entlang mehrerer Kontaktstellen. Bei der 
Montage von Verbindungen für CNG- und LNG-Anwendun-
gen muss per Sichtprüfung sichergestellt werden, dass die 

Bild 1: CNG und LNG kommen beispielsweise in leichten Nutzfahr-
zeugen (Pkw und Transporter), schweren Nutzfahrzeugen (Busse und 
Lkw), Schienenfahrzeugen, Schiffen und in der Luft- und Raumfahrt 
zum Einsatz
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Bild 2: CNG- und LNG-Infrastrukturanwendungen umfassen Zapfsäulen, Speicherbehälter, Verdichter und Druckregler für Tankstellen sowie 
Tankwagen für die Bereitstellung von Gas an den Tankstellen
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Verschraubung ordnungsgemäß angezogen ist. Hierzu wird 
geprüft, dass die dynamische Zone die Schulter des Ver-
schraubungskörpers berührt (Bild 3).

Vibrationsbeständigkeit
Im Gegensatz zu herkömmlichen Verbindungen, müssen Ver-
bindungen für CNG- und LNG-Anwendungen den Vibratio-
nen standhalten, die bei Fahrzeugbewegungen, virtuellen 
Pipelines und Verdichterstationen auftreten. Daher spielt die 
Vibrationsbeständigkeit eine wesentliche Rolle bei der Aus-
wahl dieser Anwendungskomponenten.

Rohrverschraubungen für den Transportsektor sollten mit 
zwei Klemmringen und Scharnier-Spann-Effekt ausgestattet 
sein, um durch einen doppelten mechanischen Halt eine 
besonders feste Rohrverbindung herzustellen. Durch dieses 

Konstruktionsprinzip lässt sich selbst bei ständiger Vibration 
im Betrieb die Wahrscheinlichkeit verringern, dass sich die 
Verbindung löst (Bild 4). Darüber hinaus ist hierbei auch ein 
geringer Bewegungsspielraum der Verbindung gegeben. 
Diese Bewegung wird auch als „Zurückfedern“ bezeichnet 
und bietet eine hohe Vibrationsbeständigkeit. Damit ist sie 
ideal für den Einsatz in Fahrzeugen sowie in Infrastrukturkom-
ponenten für die Betankung geeignet.

Thermische Leistungsfähigkeit
CNG- und LNG-Kraftstoffsysteme sind mit inhärenten ther-
modynamischen Herausforderungen verbunden. Damit das 
Erdgas in einem flüssigen Zustand vorliegt, muss es auf einer 
Temperatur von -160 °C (–260 Grad Fahrenheit) gehalten wer-
den. Vor der Verwendung im Motor muss das Gas (CNG) somit 
erst auf Umgebungstemperatur gebracht werden. Rohrver-
schraubungen müssen in der Lage sein, derartig plötzlichen 
Temperaturveränderungen standzuhalten. Nur durch den 
Einsatz hochwertiger Werkstoffe kann sichergestellt werden, 
dass sich diese durch plötzliche Schwankungen nicht ausdeh-
nen oder zusammenziehen und es infolgedessen zu Lecka-
gen oder anderen Ausfällen kommt.

Korrosionsbeständigkeit
CNG- und LNG-Fahrzeuge und die erforderliche Infrastruktur 
zur Betankung sind neben diesen internen Belastungen auch 
vielen unterschiedlichen Umwelteinflüssen ausgesetzt, die 
Korrosionsschäden an den einzelnen Komponenten nach sich 
ziehen können. Hier stehen OEMs in der Verantwortung, der-
artige Schäden in den Systemen durch die Verwendung hoch-
wertiger Werkstoffe zu minimieren.

Anstelle von Kohlenstoffstahl sollten OEMs beispielsweise 
die Verwendung von hochwertigem Edelstahl mit höherem 
Nickel- und Chromgehalt in Betracht ziehen. Da den meisten 
CNG- und LNG-Kraftstoffen Odoriermittel (zur Erkennung von 
Leckagen) und Schwefel beigemengt sind, tragen die höhe-
ren Nickel- und Chromgehalte dazu bei, vorzeitige Korrosion 
und Rostbildung zu verhindern. Außerdem hat Erdgas einen 
höheren Feuchtigkeitsgehalt als andere Kraftstoffe, was 
ebenfalls zu einer unbemerkten Korrosion im Innern der Kom-
ponenten führen kann. Hochwertiger Edelstahl trägt dazu 
bei, diese möglicherweise schwerwiegenden Sicherheitsrisi-
ken zu vermeiden.

Montage und Verfügbarkeit
Für OEMs wird es mit einer zunehmenden Nutzung von CNG- 
und LNG-Mobilitätslösungen außerdem entscheidend sein, 
zuverlässige Produkte schnell und effizient bereitstellen zu 
können. Um eine ordnungsgemäße und schnelle Montage 
der richtigen Rohrverschraubungen zu ermöglichen, sollte 
die Installation für Techniker so einfach wie möglich gestaltet 
werden. Aus diesem Grund sollten beispielsweise Rohrverbin-

Bild 3: Bei der Montage von Verbindungen für CNG- und LNG-An-
wendungen muss per Sichtprüfung sichergestellt werden, dass die 
Verschraubung ordnungsgemäß angezogen ist. Hierzu wird geprüft, 
dass die dynamische Zone die Schulter des Verschraubungskörpers 
berührt
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Bild 4: Doppelklemmringverschrau-
bungen mit Scharnier-Spann-Effekt 
stellen durch den doppelten mecha-
nischen Halt eine besonders feste 
Verbindung her und verringern 
selbst bei ständiger Vibration im 
Betrieb die Wahrscheinlichkeit, dass 
sich die Verbindung löst©

 2
02

4 
Sw

ag
el

ok
 C

om
pa

ny



29www.gwf-gas.de

dungen zum Einsatz kommen, die spe-
ziell für seriengefertigte Kraftstofflei-
tungen ausgelegt sind. Durch den 
Einsatz dieser speziellen Rohrver-
schraubungen sind Techniker besser in 
der Lage, durchgängig leckagefreie 
Rohrverbindungen herzustellen, die 
sämtlichen Vibrationen bestmöglich 
standhalten.

Hierbei ist auch zu beachten, dass 
es bei der Serienproduktion um mehr 
geht als nur eine einfache Montage.  
OEMs mit ehrgeizigen Produktionsplä-
nen müssen mit Lieferanten zusam-
menarbeiten, die einen lokalen 
Bestand an Komponenten bereitstel-
len, um auch bei schwankender Nach-
frage eine schnelle Produktlieferung 
zu ermöglichen. Lieferanten sollten 
die Produktionsanforderungen der 
OEMs genau kennen und in ihren Pro-
zessen berücksichtigten.

Eine ideale Verschraubung für 
CNG- und LNG-Anwendungen
Um auf dem CNG- und LNG-Markt 
erfolgreich zu sein, führt für OEMs kein 
Weg an Rohrverschraubungstechnolo-

gien vorbei, die die 
anspruchsvollen Leis-
tungsanforderungen von 
Kraftstoffsystemen erfül-
len. AbT-Rohrverschrau-
bungen (Assembly-by-
Torque) ermöglichen eine 
zuverlässige und wieder-
holbare Montage der 
Rohrverschraubungen 
mit einem vordefinierten 
Drehmoment (Bild 5). 
Zusätzlich zu der schnel-
len und einfachen Mon-
tage ermöglicht die Ver-
schraubung mit ihrer 
Geometrie und dem 
Scharnier-Spann-Effekt 
am hinteren Klemmring 
eine leckagefreie Abdich-
tung. Darüber hinaus bie-
ten AbT-Verschraubun-
gen auch nach wieder-
holter Montage eine 
gasundurchlässige Ab
dichtung, Rohrerfassung 
sowie eine hohe Bestän-

digkeit gegenüber Schwingungsermü-
dung.

Der Aufbau einer geeigneten Infra-
struktur zur Förderung von CNG- und 
LNG-Fahrzeugen und -Tankstellen ist 
alles andere als einfach. Kritisch sind 
hierbei insbesondere die Faktoren, die 
für eine erwartungsgemäße Funktion 
maßgeblich sind. Bei der Entwicklung 
von CNG- und LNG-Fahrzeugen sowie 
der zugehörigen Infrastruktur kommt 
es auf eine Zusammenarbeit mit zuver-
lässigen Komponentenlieferanten an, 
die mit allen erfolgskritischen Fakto-
ren vertraut sind.

Autor
Chuck Hayes 
Principal Applications Engineer for Trans-
portation
Swagelok Company 
www.swagelok.com

Bild 5: Assembly-by-Torque-Verschraubungen las-
sen sich schnell mit einem vordefinierten Drehmo-
ment befestigen und gewährleisten auf diese Weise 
eine zuverlässige und wiederholbare Montage der 
Rohrverschraubungen
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Auch grüne Gase gibt es viele: 
Biogas, Biomethan, Wasser stoff, 
SNG, BioLNG. Und wir haben die 
Technologien für ihre Erzeugung. 
Unsere Referenzen sprechen für 
sich.
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Evaluierungszertifikat EN 17526 auch für kommer-
zielle und industrielle Gaszählermodule

Seit Herbst 2023 erfüllen die Module für Gaszähler von Sen-
sirion in privaten Haushalten die strengen Kriterien der 

neuen harmonisierten Norm EN 17526. Die Sensirion-Module 
SGM6316 und SGM6325 für kommerzielle und industrielle 
Gaszähler der Durchflussbereiche G10/G16 bzw. G25 haben 
nun ebenfalls diese Zertifizierung erhalten.

Das Evaluierungszertifikat nach EN 17526 vereinfacht und 
beschleunigt die MID-Zertifizierung für Hersteller von Gas-
zählern, die Gaszählermodule von Sensirion als Messtechnik-
einheit verwenden. Sowohl NMi als auch Tifernogas, zwei 
führende anerkannte Stellen in Europa für die Typzulassungs-
prüfungen und die Zertifizierung mit Zulassung nach ISO 
17025, haben die thermischen Massendurchflussmesser von 
Sensirion zertifiziert. Für die Hersteller von Gaszählern bedeu-

tet das weniger Risiken sowie ein reduzierter Zeitaufwand 
und Kosten.

EN 17526 – die erste Norm für statische Messprin-
zipien und erneuerbare Gase
Die EN 17526 ist die erste Norm für die thermische Massen-
flussmessung. Es handelt sich zudem um die erste Norm für 
statische Messprinzipien, die nicht nur für Gaszähler in priva-
ten Haushalten, sondern auch für Gewerbe- und Industrie-
zähler (bis G100) gilt. Darüber hinaus ist sie die erste Norm, die 
neben den Erdgastypen H, L und E auch erneuerbare Gase 
wie Wasserstoff und Biomethan umfasst.

Als harmonisierte Norm gewährleistet die EN 17526 nicht 
nur die Kontinuität mit bestehenden Vorschriften, sondern 
setzt auch höhere Massstäbe für thermische Massenflussmes-
ser mit strengeren Prüfanforderungen, die sich auch auf Strö-
mungsoszillationen und -störungen erstrecken. Damit gelten 
für Gaszähler künftig strengere Kriterien als für andere Tech-
nologien, um ihre Leistung auch unter schwierigen Bedingun-
gen zu garantieren.

Die Norm dient zudem als Referenz für die weltweite Ent-
wicklung nationaler Gasmessungsnormen – ein Prozess, der 
in mehreren Ländern bereits weit fortgeschritten ist.

Das thermische Massenflussmessprinzip als be-
währte Technologie für Gaszähler
Die Einführung der EN 17526 bestätigt den hohen Reifegrad 
des thermischen Massenflussmessprinzips für Gaszähler. In 
Bezug auf Genauigkeit, Zuverlässigkeit, Sicherheit, Kosteneffi-
zienz und Vielseitigkeit ist dieses Prinzip die marktführende 
Lösung für unterschiedliche Gasgemische. Das Messverfah-
ren optimiert die Verwaltung des Gasnetzes und erhöht die 
Zufriedenheit der Endverbraucher. In den letzten 15 Jahren 
wurden mehr als 8.5 Mio. solcher Gaszähler erfolgreich instal-
liert und in Betrieb genommen. Die Gaszählermodule von 
Sensirion sind für Größen bis G25 erhältlich. Ihre kompakte 
Größe, der geringe Stromverbrauch und die digitale I2C-Kom-
munikationsschnittstelle ermöglichen eine einfache Integra-
tion in Gaszähler. Darüber hinaus sind die Gaszählermodule 
nach dem Prinzip des thermischen Massenflusses sowohl 
temperatur- als auch druckkompensiert und vollständig für 
Erdgas und erneuerbare Gase geeicht.

Sensirion AG
www.sensirion.com

Evaluierungszertifikat gemäß EN 17526 jetzt auch für kommerzielle 
und industrielle Gaszählermodule

http://www.sensirion.com
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Biogasaufbereitung mit Membrantechnologie und 
CO2 Verflüssigung der WELTEC BIOPOWER
Neben der konventionellen Nutzung zur Erzeugung von 
Strom und Wärme, kann Biogas in Erdgasqualität aufbereitet 
und ohne Zusätze als Biomethan direkt in das bestehende 
Erdgasnetz vor Ort eingespeist oder an Tankstellen verwen-
det werden. Das durch den Gasaufbereitungsprozess entstan-
dene CO2, wird durch Verdichtung, Filtration, Trocknung und 
Kühlung verflüssigt und kann letztendlich gespeichert und im 
Lebensmittelsektor sowie der chemischen Industrie und der 
Produktion von Trockeneis Anwendung finden.

Abscheidung und Behandlung von Schadstoffen
Wenn das Rohbiogas den Fermenter verlässt, ist es mit Wasser 
gesättigt und muss getrocknet werden, bevor es verwendet 
werden kann. Daher wird es im ersten Prozessschritt auf 5 °C 
abgekühlt, wodurch die im Biogas enthaltene flüssige Frak-
tion abgetrennt und beseitigt wird. Das Gas gelangt im 
Anschluss über das Gebläse in die nächste Stufe. 

Nach dem ersten Vorbehandlungsprozess werden durch 
zwei Aktivkohlefilter Schadstoffe (H2S – Schwefelwasserstoff, 
Siloxane und VOC – flüchtige organische Verbindungen) aus 
dem Biogas entfernt. Das System ist mit einem Bypass- und 
Lead-Lag-System zur Entfernung von Schadstoffen ausge-
stattet, um die Lebensdauer und damit die Beladungsrate der 
Kohle zu optimieren.

Biogas-Verdichter und -Aufbereitung
Im nächsten Schritt gelangt das Gas in einen Kompressor, 
der in einem Schallschutzgehäuse im Freien untergebracht 

ist. Er komprimiert das Gas mit einem Druck zwischen 
10  und  16  bar, um die Membranen auf ihren optimalen 
Betriebsdruck zu bringen. Die Wärmeenergie des Kompres-
sors wird zugunsten des anaeroben Vergärungsprozesses 
zurückgewonnen. Am Ausgang des Kompressors durchläuft 
das komprimierte Gas eine neue Filtrationsstufe in der 
Anlage.

Die Membranen trennen den CH4-Fluss vom CO2, um ein 
Biomethan zu erzeugen, das die Spezifikationen des Gasnet-
zes mit einem Reinigungsgrad von mehr als 99,5 % erfüllt. Die 
dreistufige Membran bietet eine Betriebsflexibilität, die eine 
optimale Aufbereitungseffizienz über den gesamten Betriebs-
bereich der Anlage gewährleistet.

Nach der Aufbereitung wird das Biomethan in die Einspei-
sestation des Erdgasnetzes geleitet. Die Aufbereitungsanlage 
erfüllt die Anforderungen der Richtlinie G260 (DVGW-Arbeits-
blatt).

Management von nicht konformem Biomethan 
Die Gasaufbereitungsanlage integriert die Rückgewinnung 
und das Management des nicht konformen Biomethans. Im 
Falle einer Nichtkonformität wird das Biomethan zur Gasauf-
bereitung zurückgeschickt. Dort wird es dann mit den Spül-
gasen bei einem Druck von einigen mbar gemischt und 
zurück in den Fermenter geleitet.

Sobald die Nichtkonformität festgestellt wurde, ent
scheidet der Betreiber je nach Art der Nichtkonformität, 
ob  die Anlage weiterlaufen oder ob sie angehalten wer-
den soll.

Fermenter

Einspeisestation Biogasaufbereitung
mit Membranverfahren

Biogas

Gastrocknung
 und Kühlung

Kondensatschacht

unkondensierbar

Abgase

Abgase

Aktivkohlefilter

Biomethan nicht konform

Biomethan
CO2-Verflüssigung

Industriequalität

CO2

Lebensmittelqualität

Biogasaufbereitung mit Membrantechnologie und CO2 Ver�üssigung

Biomethan-
aufbereitung 
und CO2-Ver-
flüssigung der 
WELTEC BIO-
POWER
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CO2-Verflüssigung
Durch die Biogasaufbereitung fällt CO2 an. Dieses CO2 wird 
durch einen Plattenwärmetauscher über einen Kühler gekühlt, 
wodurch die Temperatur des Gases auf den Betriebspunkt 
gesenkt wird, bei dem es sich größtenteils verflüssigt. Sobald 
sich das flüssige CO2 gebildet hat, wird es in einen Gas/Flüssig-
keits-Flash-Tank am Ausgang des Wärmetauschers geleitet, 
um eine erste Schwerkrafttrennung des flüssigen CO2 und der 
nicht kondensierbaren Gase (wie O2 und N2) zu ermöglichen, 
wobei ein Druckabfall von ca. 250 mbar entsteht. 

Das CO2-Verflüssigungsverfahren ist so ausgelegt, dass die 
Produktion immer nach Bedarf funktioniert. Die Anlage wird 
über eine Edelstahlleitung, die zwischen der Abgasleitung 
der Gasaufbereitung und der CO2-Verflüssigungsanlage ins-
talliert ist, mit Gas versorgt. Der von der Verflüssigungsanlage 
aufbereitete Abgasstrom hängt vom aufbereiteten Bio-
gasstrom der Aufbereitungsanlage ab. 

Niederdruck, Kompression und Filtration
In einer zweiten Stufe wird das Gas am Filtrationsauslass mit 
Hilfe der Kolbenverdichter weiter auf etwa 10 bis 23 bar ver-
dichtet. Eine Mischkammer ist stromaufwärts des Verdichter-
blocks installiert, um den Einlassstrom des Verdichters mit 
Hilfe einer Rezirkulation vom Auslass zum Tank zu regulieren. 
Die Mischkammer entfernt auch schwebende Verunreinigun-
gen aus dem Gas. 

Am Ausgang der Verdichter wird das Gas mit Hilfe eines 
Plattenwärmetauschers auf eine Temperatur von 4 °C abge-
kühlt, um den Trocknungsprozess unter diesem Druckverhält-
nis abzuschließen und eine stabile Temperatur am Eingang 
der Verflüssigungseinheit aufrechtzuerhalten. Auf den Plat-
tenwärmetauscher folgt ein Hochdruckfiltersystem zur Ent-
fernung von Wasser und Restöl. 

Um die erforderliche Gasqualität am Verflüssigungseinlass 
in Bezug auf den Öl-, VOC- und Staubgehalt zu erreichen, wird 
ein Aktivkohlebehälter am Ausgang der Kompressoren instal-
liert. 

HD-Adsorptionstrocknung
Die Hochdruck-Adsorptionstrocknung mit Molekularsieben 
ist der Hochdruck-Filtration und der Kompression nachge-
schaltet und entfernt alle verbleibenden Spuren von Wasser 
aus dem Gas. Nach der HD-Filtration wird das Gas direkt in 
eine der beiden PSA-Kolonnen (Pressure Swing Adsorption) 
geleitet, die sich in der Adsorptionsphase befindet.

Der Restwassergehalt im Gas, das die PSA-Adsorptions-
säule verlässt, wird kontinuierlich mit einem Taupunktanaly-
sator vor der Verflüssigungseinheit überwacht. Die PSA-Ko-
lonnen sind so ausgelegt, dass sie einen Wassergehalt von 
weniger als 20 ppmv erreichen, was einer Taupunkttempera-
tur von -50 °C unter dem in der Verflüssigungsanlage ange-
wandten Druckverhältnis entspricht. Ein darüber liegender 
Taupunktwert deutet auf Sättigung hin. Nach einer bestimm-

ten Zykluszeit werden die beiden PSA-Kolonnen so getauscht, 
dass die für die Adsorption aktive Kolonne in eine Regenerati-
onsphase eintritt, während die andere, teilweise regenerierte 
Kolonne in die Adsorptionsphase eintritt.

Ein Teil des trockenen Gases, das die Adsorption verlässt, 
wird über eine Öffnung in die Kolonne in der Regenerations-
phase geleitet, um die Desorption des Gases nahe dem Atmo-
sphärendruck zu ermöglichen. Der wasserhaltige CO2-Rege-
nerationsstrom wird auf die Saugseite des Kompressors 
zurückgeführt. Die Regenerationsleitung umfasst einen Tau-
punktanalysator und ein Ventil.

An beiden Enden jeder Kolonne sind Staubfilter installiert, 
um das Vorhandensein von Adsorptionsmittel und Feinstaub 
in den Rohrleitungen zu verhindern, die den Betrieb der Ein-
heit beeinträchtigen könnten.

CO2-Destillationsanlage für Lebensmittequalität
Das Abgas aus der Gasaufbereitungsanlage besteht zu etwa 
98,5 % aus CO2 und 1,3 % aus CH4. Ein Teil des CH4 wird im 
flüssigen CO2 mitgeführt. Ein Destillationssystem trennt die 
letzten Methanreste vom CO2, um Lebensmittelqualität zu 
erhalten. Das gereinigte flüssige CO2 wird am Boden der 
Kolonne gesammelt und in einen Verdampfer geleitet, wo es 
erhitzt wird, damit die letzten in der Flüssigkeit gelösten 
CH4-Moleküle am Kopf der Destillationskolonne entweichen 
können. Beim Verlassen des Verdampfers hat die Flüssigkeit 
einen CO2-Gehalt von nahezu 100 %.

Zur Erreichung von Lebensmittelqualität wird ein Chro-
matograph mit vier Entnahmestellen zwischen dem Abgas
einlass und dem Flüssig-CO2-Auslass hinzugefügt, um CH4, 
CO2, H2S, O2 und N2 zu analysieren. Das flüssige, speicherfä-
hige CO2 kann nun zum Beispiel in der Lebensmittelindustrie, 
chemischen Industrie und der Produktion von Trockeneis 
Anwendung finden.

Konzepte für neue und bestehende Anlagen
Neben neuen Biomethananlagen entwickelt und implemen-
tiert WELTEC BIOPOWER seine ausgereiften Aufbereitungs-
module auch für bereits bestehende Biogasanlagen. Für eine 
optimale Synchronisation der Anlagen inklusive der Gasauf-
bereitung richtet WELTEC überdies zentrale Steuerungssys-
teme ein – unabhängig davon, ob der Energieträger im 
Strom-, Wärme- oder Kraftstoffsektor eingesetzt werden soll. 

Das Unternehmen liefert weltweit kundenindividuelle 
Lösungen, die dem jeweiligen Aufbereitungsvolumen ent-
sprechen. Dabei entstehen schnittstellenfreie Gesamtanla-
gen, die sich von der Biogasanlage über die Membrantechno-
logie bis hin zum biologischen Kundendienst exakt an der 
prozessualen Wertschöpfungskette ausrichten.

WELTEC BIOPOWER GmbH
www.weltec-biopower.de

http://www.weltec-biopower.de/
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Belastungs- Dichtheits- und Gebrauchsfähigkeitsprüfung

Vollständige Messaufgaben an Gasleitungen nach TRGI mit nur einem Gerät

Das LMG-05 von Schütz ist das Universalmessgerät um sämtli-
che Messungen gemäß DVGW-TRGI 2018, Arbeitsblatt G 600 
durchzuführen. Danach ist eine Belastungsprüfung (Vorprü-
fung) bei einer neu verlegten Gasleitung obligatorisch, um 
festzustellen, ob Rohre und Fittings einem Prüfdruck von 
1 bar (1000 hPa) sicher standhalten. Bei der Dichtheitsprüfung 
(Hauptprüfung) wird mit einem Prüfdruck von 150 mbar 
(150  hPa) kontrolliert, ob die Dichtheit der Leitung gewähr-
leistet ist und in Betrieb genommen werden kann. Alle 
12 Jahre muss eine Gasleitung gemäß TRGI einer Gebrauchs-

fähigkeitsprüfung unterzogen und eine Leckmengen
messung vorgenommen werden. 

Alle diese Messungen können sicher und schnell mit dem 
Universalmessgerät LMG-05 von Schütz durchgeführt wer-
den. Mit dem Messinstrument können bis zu 1.000 Kunden 
verwaltet und 1.000 Messungen abgespeichert werden. 
Durch PIN-Sicherung werden die Daten gegen Fremdzugriff 
geschützt und sind dadurch maximal DSGVO-konform.

www.schuetz-messtechnik.de

Das Leckmengenmessgerät LMG05 ist als Einzelgerät oder in ver-
schiedenen Set-Varianten im robusten Kunststoffkoffer erhältlich.

Schütz GmbH Messtechnik
Einsteinallee 5
D-77933 Lahr

Tel.: +49 (0) 7821 3280 100
Fax: +49 (0) 7821 3280 222
E-mail: info@schuetz-messtechnik.de
Web: www.schuetz-messtechnik.de

Schütz GmbH Messtechnik      ADVERTORIAL

http://www.schuetz-messtechnik.de
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Projekt Alliance: Fertigung von Anlagen zur Biogas 
aufbereitung und CO2-Verflüssigung

Aventech finanziert eine 20.000 m2 große Fabrik im Süden 
Frankreichs, in der innovative industrielle Produktionsan-

lagen entwickelt werden sollen. 5.000 m2 sind ausschließlich 
für die neue Produktionslinie zur Fertigung der von Prodeval 
entwickelten Anlagensysteme zur Biogasaufbereitung und 
CO2-Verflüssigung „Alliance“ geplant. Neben der technischen 
Entwicklung, die von Prodeval erbracht wird, leisten das 
Know-how von Aventech und DISP (INSA Lyon) die Unterstüt-

zung, um bereits in der Entwicklungsphase des Produkts 
„Alliance“ ein hohes Maß der Industrialisierung und die zeit-
versetzte Produktdifferenzierung zu ermöglichen.

Die Innovation des Projekts liegt in der Kombination von 
Lösungen zur Aufbereitung von Biogas und zur Verflüssigung 
von CO2 und der gleichzeitigen Entwicklung der Exportfähig-
keit der implementierten industriellen Lösungen. Die aus die-
sem Projekt hervorgegangenen VALOPUR® DFM (Design For 
Manufacturing & Maintenance) Skids ergänzen die bestehen-
den Container-Membran-Gasaufbereitungsanlagen der Reihe 
VALOPUR® gemäß den Bedürfnissen der Standorte und der 
Kunden.

Die neue Produktionslinie „Alliance“ plant die Produktion 
von 450 Einheiten pro Jahr (gegenüber 150 Einheiten heute). 
Diese Kapazität soll helfen, die Branche zu strukturieren und 
zu standardisieren, um die Lösungen in Europa einzusetzen.

Prodeval
www.prodeval.com

Multitec® BioControl
Messgerätkombination für individuelle Prozessoptimierung

Hermann Sewerin GmbH | Robert-Bosch-Straße 3 | D-33334 Gütersloh
Telefon +49 5241 934-0 | Fax +49 5241 934-444 | www.sewerin.com | info@sewerin.com
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Innovationen für Restgasanalysatorserie

SI Scientific Instruments 
GmbH führt die neue 

RGA120-Restgasanalysator-
serie von SRS ein. Die 
RGA120-Serie, basiert auf der 
vorherigen RGA100-Serie und 
bietet einen erweiterten Massenbe-
reich für alle drei Systeme, eine bessere Performance und 
neue Funktionen wie integrierte analoge I/O-Ports zur Auto-
matisierung von Prozessen.

Die RGA120-Serie umfasst Systeme mit 120, 220 oder 320 
amu, alle bieten eine Detektionsgrenze von 5 × 10−14 Torr. 
Jedes RGA-System wird komplett mit einer Quadrupol-Sonde, 
einer Elektroniksteuereinheit (ECU) und passendem 
Windows-Softwarepaket geliefert, das für die Echtzeitdaten- 
erfassung, -analyse sowie zur Sondensteuerung verwendet 
wird.

Die Sonden bestehen aus einem Ionisator, einem Quadru-
pol-Massenfilter und einem Detektor. Sie sind robust und auf 
einen Standard-2,75“-ConFlat®-Flansch montiert. Die ECU ent-
hält alle notwendigen Elektronikkomponenten zur Steuerung 
des RGA-Kopfes und kann für Wartungsarbeiten leicht von 
der Sonde entfernt werden.

Ein langlebiges, doppeltes 
Thorium-Iridium (ThO2/Ir)-
Filament wird für die Elek- 
tronenemission verwen-
det. Für eine erhöhte Emp-
findlichkeit und schnellere 

Scanraten wird ein optiona-
ler Elektronenmultiplikator 

angeboten, der eine höhere Scan-
geschwindigkeit ermöglicht und das minimale Partialdruckli-
mit von 5 × 10–11 Torr auf bis zu 5 × 10–14 Torr erweitert.

Automatisches Peak-Tuning zur Erweiterung des Massen-
bereichs, gepaart mit dem neuen, temperaturkompensierten 
Hybrid-Elektrometer, das Ionenströme mit 10–7 bis 10–15 A 
während eines einzelnen Scanvorgangs detektiert, runden 
die Innovation ab. 

SI Scientific Instruments GmbH
si-gmbh.de

Multitec® BioControl
Messgerätkombination für individuelle Prozessoptimierung
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Neue einziehbare Tauchmotorpumpen

Vanzetti Engineering erweitert sein Produktportfolio mit 
der Einführung einer neuen Familie von Tauchmotorpum-

pen, der versenkbaren Baureihe ESK-IMO mit Fördermengen 
von 70 m3/h bis 500 m3/h und Förderhöhen bis 240 m.  
Da der gesamte hydraulische und mechanische Teil aus der 
ARTIKA-Baureihe stammt, erbt die ESK-IMO-Pumpe die Quali-
tät eines bereits am Markt etablierten und anerkannten Pro-
duktes.

Die ESK-IMO-Serie kann in kleinen LNG-Terminals mit einer 
Kapazität von <1 MTPA (Million Tonnen pro Jahr) und in der 
Schifffahrt eingesetzt werden, wo die versenkbaren Pumpen 
als Notpumpen oder Cargo/Stripping-Pumpen zum Entleeren 
von Tanks bei Ausfall und/oder notwendiger Wartung der 
Hauptpumpen verwendet werden.

Im Gegensatz zur ARTIKA-Baureihe, die direkt auf dem 
Tankboden oder in einem Kryostaten montiert wird, ist die 
ESK-IMO-Versenkpumpe in einer Säule eingebaut, die durch 
ein Fußventil vom Rest des Tanks getrennt ist. Auf diese Weise 
bleibt das verflüssigte Erdgas im Tank außerhalb der Kolonne 
eingeschlossen, so dass die Pumpe durch Öffnen eines 
Deckels am oberen Ende der Kolonne entnommen werden 
kann.

Vanzetti Engineering bietet die neue Serie von versenkba-
ren Tauchpumpen mit dem gesamten für den Betrieb erfor-
derlichen Zubehör an: Fußventil, Säulendeckel, Kabel zum 
Anheben und Herausziehen der Pumpe aus dem Tank sowie 
elektrische Anschlüsse. Optional ist ein Schwingungsüberwa-
chungssystem erhältlich, das eventuelle Störungen anzeigt 
und signalisiert.

Eine Besonderheit der ESK-IMO-Versenkpumpe ist, dass 
der Tank zur Wartung nicht entleert werden muss – ein wichti-
ger Mehrwert, wenn man bedenkt, dass die Tanks von Small 
Scale LNG-Terminals sehr langen Wartungsintervallen unter-
liegen (über 25 Jahre). Da die Wartungsintervalle der Pumpe 
im Allgemeinen kürzer sind als die des Tanks, ist es von gro-
ßem Vorteil, wenn die Pumpe ausgebaut und gewartet wer-
den kann, ohne dass der Tank außer Betrieb genommen wer-
den muss, da dies sowohl für den Benutzer als auch für das 
Terminal selbst schneller und einfacher ist. Zudem werden so 
alle potenziell damit verbundenen Risiken vermieden.

In der Schifffahrt ermöglicht die Baureihe ESK-IMO eine 
größere Flexibilität bei Wartungsarbeiten, da atmosphärische 
Tanks (mit einem Betriebsdruck von weniger als 1 bar) ent-
leert werden können, um den Tank selbst oder die installier-
ten Pumpen zu warten. Darüber hinaus benötigt die ESK-
IMO-Pumpe keinen großen Raum über dem Tank, um aus der 
Säule herausgezogen zu werden – eine Eigenschaft, die mit 
den normalerweise unter Deck anzutreffenden Umgebungen 
kompatibel ist.

Vanzetti
www.vanzettiengineering.com
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