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Die Herstellung von Biodiesel “@ Anlage der KVG Kartoffelverwertung Schleswig

Vereinfacht dargestellt, wird das rohe Rapsol mit mit
Methanol und Kalilauge als Katalysator vermischt. Der
rohe Biodiesel wird danach in einem Phasentrenngefafl
von dem Nebenprodukt Glyzerin getrennt. In den weite-
ren Verfahrensschritten wird der rohe Biodiesel weiter
gewaschen, getrocknet und verfeinert, damit der um-
weltfreundliche Kraftstoff die erforderliche Qualitat ge-
malk E DIN 51606 bzw. EN 14214 erhalt und in Pkws
und Lkws genutzt werden kann.

Fir den Winterbetrieb werden Additive zugesetzt um
die Kaltetauglichkeit bis -20 °C zu gewabhrleisten.

Die einzelnen Verfahrensschritte sind in der Steue-
rungsanlage visualisert. Somit kann der Anlagenfiihrer
sofort den Betriebszustand seiner Anlage erkennen.

Bei der Biodieselanlage KVG Kartoffelverwertungsge-
sellschaft Cordes & Stoltenburg GmbH & Co. in Schles-
wig wurde das Umbaukonzept der INNOVAS verwirk-
licht. FUr den neuen Produktionszweig wurde die ehe-
malige Schlempetrocknungsanlage modifiziert.
Zusatzlich zur Umesterunsanlage wurde eine eigene
Olmiihle installiert, um kaltgepreRtes Rapsél in bester
Qualitat selbst herstellen zu kénnen.

Der grof3e Vorteil des Umbaukonzeptes liegt darin, dafl
viele Apparate und Gerate die vorhanden waren, fur die
Produktion von Biodiesel verwendet oder umgerustet
werden konnten. Die somit erreichten Einsparungen in
der Investitionssumme reduzieren direkt die spezifi-
schen Umesterungskosten. Somit kann diese Anlage
konkurrenzfahig gegenuber den grof3en Anlagen produ-
zieren.
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Die gesamte Produktion wird vom Materialeingang bis
zur Einlagerung des fertigen Biodiesels in die Ausliefe-
rungslager Uberwacht. Vor der Auslieferung wird jede
Produktionscharge beprobt und zur Freigabe an ein von
der AGQM akkreditiertes Priflabor geschickt. Das stellt
sicher, dal® nur normgerechtes Biodiesel in Verkehr
gebracht wird.

Technische Daten

Verarbeitete Olsorten: kalt gepresstes Rapsél
Produktionskapazitat: 10.000 t/a, im Zwei-
schichtbetrieb

Spezif. Umesterungskosten: ca. 0,08 bis 0,10 €/
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