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 Die zentrale industrielle Produktion lässt sich klimaneutral & 
flexibel betreiben:

Durch autarke Versorgung
Optimierte Nutzung der Energieströme

 Durch den Einsatz von grünem Wasserstoff:
Maximierung der Ressourceneffizienz
Minimierung der CO2- Emissionen 
Aber: wirtschaftlich (noch) nicht attraktiv
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