
Applikation

Ein rückläufiger Bedarf an Weideland legt alternative Verwertungen des 
Rohstoffes Gras nahe. Im westlichen Oberösterreich steht eine Demons-
trationsanlage für eine Grüne Bio Raffinerie, in der das Gras zur Gänze 
einer nachhaltigen Nutzung zugeführt wird. Ausgelegt zur Simulation 
einer künftigen Großanlage, ist sie wie eine solche mit APROL Leittech-
nik und X20 Systemen für die Prozessautomatisierung ausgestattet.

Wiesen für Menschen: 
Neue Perspektiven für Gras
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Obwohl ein eher unscheinbares ge-
wächs, ist gras für den Menschen 
aus zwei gründen wichtig: Einer-
seits, weil es durch gras fressende 
tiere zu Milch und fleisch veredelt 
einen wesentlichen Bestandteil sei-
ner nahrung bildet, andererseits 
weil es als geschlossene Pflanzen-
decke die flächenhafte Abtragung 
des Bodens verhindert und damit 
für gute lebensbedingungen sorgt. 
da in Mitteleuropa immer mehr 
dauergrünland nicht mehr für die 
gewinnung von tierfutter benötigt 
wird, spielt dieser landschaftsschutz 
aspekt eine größer werdende rol-
le. dazu gesellte sich in den letzten 
Jahren das Bestreben, gras für die 
Energieerzeugung zu nutzen, was 
meist durch umwandlung in Biogas 
geschieht.

Neue Nutzungspotentiale stei-
gern Wirtschaftlichkeit
aus der Biomasse nur Strom und 
Wärme entstehen zu lassen, greift 
jedoch zu kurz, denn angesichts der 
Konkurrenz durch andere Energieträ-
ger sind Biogas anlagen noch nicht 
gewinnbringend zu betreiben. das 
gras der Wiesen enthält jedoch wert-
volle grundstoffe für Pharmazie und 
Kosmetik. diese vor der Vergasung 
zu extrahieren hebt die Wirtschaft-
lichkeit von Biogasanlagen, sodass 
diese auf eigenen Beinen stehen 
können.

zu diesen grundstoffen gehören 
hochwertige aminosäuren und 
Milchsäure, die bisher überwiegend 
importiert werden. die geruch- und 
geschmacklose Milchsäure findet 
vor allem als Stabilisator in lebens-
mitteln Verwendung, während die 
anwendung von aminosäuren von 
futtermitteln über lebensmittel bis 
Kosmetik und Pharmazie reichen. 
dazu kommen zukunftsmärkte wie 
Polylaktate, also biologisch abbauba-
rer Kunststoffe, und nahrungsergän-
zungsmittel, sodass der Markt eher 
wachsen als schrumpfen wird.

Industrielle Methoden im Tech-
nikumsmaßstab
diese Säuren mit modernsten trenn-
technologien aus gentechnikfreiem 
heimischen gras zu gewinnen, ist die 
aufgabe der demonstrationsanlage 
Grüne Bioraffinerie in Utzenaich bei 
ried im innkreis in Oberösterreich. 

Die einzelnen verfahrenstechnischen Einheiten sind bereits herstellerseitig mit eigenen 
Steuerungen ausgestattet.

da frisches gras nur wenige Mo-
nate im Jahr zur Verfügung steht, 
verarbeitet die Grüne Bioraffinerie 
ganzjährig lagerfähige gras Silage. 
im Mai 2009 in Betrieb genommen, 
wird die bisher einzigartige anlage 
nach zweijähriger Versuchszeit noch 
bis zum frühjahr 2011 daten liefern, 
auf deren Basis Entscheidungen über 
den Bau einer großanlage getroffen 
werden können.

der aufbau der in einem container-
dorf untergebrachten anlage ist mit 
dem einer späteren Produktionsan-

lage identisch, allerdings findet alles 
in einem verkleinerten Maßstab statt. 
die Mengen sind dennoch weit von 
laborgrößen entfernt. So werden 
im Vollbetrieb bis zu vier tonnen 
gras Silage pro Stunde gepresst, um 
feststoffe und gras-Saft zu trennen. 
Je tonne Silage fallen ca. 400 liter 
Saft an. Während der feststoff in 
die Biogasanlage geht, werden aus 
dem Gras Saft  durch Ultrafiltration, 
Enthärtung, Nanofiltration, Elektro-
dialyse, umkehrosmose und ionen-
tauscher ca. 25 kg aminosäure und 
ca. 25 kg Milchsäure gewonnen. >> 

Zentralisiert werden die einzelnen Einheiten mit einem APROL Prozessleitsystem von 
B&R, zur Gesamtanlage ergänzt mit einem B&R X20 I/O Steuersystem.
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Durch die Separation von Feinchmemikalien, von Aminosäuren und Milchsäure sowie 
von Fasern im Verbund mit der Biogasanlage wird die Nutzung nachhaltig, vollständig 
und wirtschaftlich.

der verbleibende teil der flüssigkeit 
wird der Biomasse wieder zugeführt, 
die in die Biogas Erzeugung geht.

Heterogene Anlage homogen 
automatisiert
Die einzelnen Verfahrensschritte fin-
den in abgeschlossenen, handelsüb-
lichen Einheiten statt. Jede davon ist 
bereits vom hersteller mit einer eige-
nen Steuerung in sich automatisiert. 
Was fehlte, war eine durchgehende 
automatisierung der gesamtanla-
ge inklusive steuerungstechnischer 
Einbindung einiger anlagenteile zwi-
schen den aufbereitungsstationen. 
neben einem anbieter, der über Er-
fahrungen aus automatisierungsan-
wendungen für verfahrenstechnisch 
ähnliche abläufe in der Papierindus-
trie verfügt, wurde B&r eingeladen, 
für die demonstrationsanlage in 
utzenaich eine leittechnik- und ge-
samtsteuerungslösung anzubieten.

die Entscheidung für die automa-
tisierungsspezialisten aus Eggels-
berg und der Startschuss für die 
Anlagenautomatisierung fielen im 
februar 2009. „ausschlaggebend 
war die umsetzungskapazität, die 
B&r so kurzfristig mit ihrem Partne-
runternehmen finze & Wagner in-

genieurgesellschaft udi gmbh zur 
Verfügung stellen konnte und das 
profunde Verständnis des unterneh-
mens für die spezifischen Bedürf-
nisse des forschungsbereiches, die 
sich doch wesentlich von einem rei-
nen Produktionsbetrieb unterschei-
den können“, erinnert sich dr. horst 
Steinmüller vom Energieinstitut der 
Johannes-Kepler-universität linz. 
Er ist wissenschaftlicher leiter und 
hauptbetreiber der anlage.

realisiert wurde die anlage mit 
aPrOl leittechnik, die wegen des 
überschaubaren umfanges der dar-
zustellenden abläufe auf einem ein-
zigen Pc läuft. angesichts der umge-
bungsbedingungen - das gerät steht 
in einem ungeheizten container mit 
großen temperaturschwankungen 
- kommt ein robuster, lüfterloser in-
dustrierechner aPc810 zum Einsatz. 
Über einen 24 Port Switch direkt an 
den aPrOl rechner angebunden 
sind insgesamt sechs Steuerungen 
unterschiedlicher fremdhersteller 
für die einzelnen verfahrenstechni-
schen Einheiten. Sie verhalten sich 
wie Black Boxes zum gesamt auto-
matisierungssystem. Ebenfalls vom 
aPrOl System kontrolliert wird eine 
lösung auf Basis von X20 Steue-
rungskomponenten für die Steu-
erung der Bereiche zwischen den 
abgeschlossenen Verfahrensschrit-
ten. diese weist immerhin ca. 250 
Ein- und ausgänge in form von X20 
i/Os auf.

Umsetzung in Rekordzeit
als am 27. Mai 2009 nicht weniger 
als 650 Personen zur Eröffnung der 
anlage nach utzenaich kamen, er-
füllte die automatisierungs- und 
leittechniklösung nach nur vier Wo-
chen echter umsetzungszeit alle in 
sie gesetzten hoffnungen. durch die 
Skalierbarkeit von aPrOl können die 
Bedingungen einer künftigen groß-
anlage sehr realitätsnah simuliert, die 
hier gewonnenen Erkenntnisse ohne 
verlorenen aufwand 1:1 in die späte-
re Produktionsanlage mitgenommen 
werden. Ein Betreuungskonzept mit 
fernwartung gibt den Wissenschaft-
lern die Sicherheit, die sie für den 
Betrieb der anlage brauchen. und da 
es sich bei der fabrik der zukunft um 
ein lebendes Projekt handelt, schät-
zen sie diese unterstützung auch bei 
der umsetzung neuer anforderun-
gen, wie sie seit der inbetriebnahme 
immer wieder hinzukommen. 

Lüfterlose APCs 810 stehen als APROL 
Rechner zur Verfügung.
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