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Status der nieder sdchsischen Anlagen
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107 Ubersicht

Die drei niedersdchsischen Demonstrationsanlagen zur mechanisch-biologischen Vorbehandlung von
Restabféllen sind nunmehr seit 34 Jahren in Betrieb. Unterstitzt durch das wissenschaftliche Begleit-
programm haben sich damit giinstige Moglichkeiten ergeben, diese neuartige Behandlungstechnik im
grofdtechnischen Einsatz zu beurtellen und ihre weiteren Entwicklungs- und Einsatzchancen abzu-
schétzen.

Standen am Anfang des Realisierungsprozesses auch Fragen Uber die prinzipielle Durchfhrbarkeit im
Vordergrund, die beispielsweise zu Einschdtzungen fihrten, dal3 nach Erfassung von Bioabfdl die
verbleibenden Restmengen einer biologischen Behandlung nicht zuganglich seien, so kdnnen nun nach
erfolgreichem Dauerbetrieb differenzierte Beurteilungen Uber die Beeinflussung der Stoffstrome in der
Mechanischen Aufbereitung und Uber die Behandlungseffekte in der Biologischen Behandlung erfd-
gen (s. a Kap. 4 und 5).

Dabel ist zu bedenken, dass mit dieser Technik Neuland beschritten wurde. Entscheidungen, die heute
nach Kenntnis der Betriebsergebnisse meist klar und eindeutig zu beurteilen sind, waren in der Pla-
nung und Redliserung der drei Anlagen ungleich schwieriger zu treffen und sollten daher auch von
diesem zuriickliegenden Beurteilungshorizont aus betrachtet werden.

108 Gemeinsamkeiten und Unter schiede der technischen Konzepte

108.1 Behandlungsziele

Die drei Anlagenkonzepte umfassen eine Bandbreite moglicher Behandlungsziele und Verfahrenskor-
zepte, um aus der Betriebspraxis Entscheidungsgrundlagen fur kinftige Anlagenplanungen erarbeiten
zu konnen.



Allen drei Anlagen gemein ist die Stellung der MBA ds Vorschatanlage vor der Deponie mit unter-
schiedlicher Ausschleusung heizwertreicher Fraktionen vor der Ablagerung. Zentrales Behandlungs-
zidl ist die Erzeugung eines ablagerungsfahigen, nachsorgearmen Stoffstroms. Die Deponie der Klasse
Il ist neben der MBA damit zentraler Bestandteil des Gesamtentsorgungskonzeptes.

Die Anlagenkonzepte unterscheiden sich in der Bedeutung und Stellung der energetischen Verwer-
tung/thermischen Behandlung mit entsprechend unterschiedlichen Mengen an ausgeschleusten heiz-
wertreichen Fraktionen (Abbildung 1). Sie unterscheiden sich dariiber hinaus in der Art und Dauer der
biologischen Behandlung.

A: RABA Bassum B: MBV Liineburg C: MBV Wiefels

MA | MA | MA |
\% VR
R
NR/R NR
offen
MA I
EV/ EV/
Dl 1B DIl B Dl
D : Deponie R : Rotte
EV: Energetische Verwertung VR: Vorrotte
MA: Mechanische Aufbereitung V :Vergéarung

NR: Nachrotte

Abb. 1 Verfahrenskonzepte im Vergleich (Prinzipskizze)

TypA: RABA Bassum: Kombination von Vergdrung und Rotte mit weitestgehender Ausschleusung
heizwertreicher Fraktionen und Energieerzeugung aus Biogas

TypB: MBYV Lineburg: Technisierte Langzeitrotte nach Abtrennung heizwertreicher Fraktionen
TypC:. MBV Wiefds: Kurze Vorrotte, offene Nachrotte

Die esten Ansitze und Entscheidungen zur Anlagenplanung sind in der Zet vor der TAS
- aso vor 1993 - getroffen worden. Sie wurden auf die damaligen Leitlinien der Abfalwirtschaft - wie
Deponieressourcenschonung und Minimierung der Deponieemissionen - abgestimmt.

Sie waren auch von dem Zid geprégt, die Weiternutzung TASi-gerecht ausgebauter Deponi eabschnit-

te auf den jewelligen Deponiestandorten sicherzustellen und somit vorhandene Investitionen wirt-
schaftlich weiterzubetreiben. Einfache, offene Rottesysteme wurden bel der Auswahl der Demonstra-
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tionsanlagen aus Grinden des Arbeits- und des Emissionsschutzes nicht berticksichtigt. Daraus haben
sich drei Anlagentypen heraus kristalisert.

108.2 Grundlagen der Realisierung

108.2.1 Auslegungsmengen

Die Festlegung der Auslegungsmengen fur die drei Anlagen erfolgte Anfang der neunziger Jahre in
einer Zeit drastisch sinkender Abfalmengen zur Beseitigung. Um die daraus erwachsenden Unwég-
barkeiten abfangen zu kénnen und um das investive Risko einer Anlageniiberdimensionierung zu mi-
nimieren, wurden die Anlagen in der ersten Baustufe nur auf eine Tellmenge ausgelegt. Die zweite
Ausbaustufe der MBV-Anlage Luneburg ist derzeit im Genehmigungsverfahren und soll demnéchst
reglisiert werden.

108.2.2 Mal3nahmen zum Emissionsschutz
Eines der zentralen Behandlungsziele ist die Reduzierung der Emissionen. Im Bereich der Behand-

lungsmal3nahmen steht daher an oberster Stelle die Letlinie:
Minimierung, Fassung und Behandlung aler relevanten Emissionen: Staub, Geruch, L&m, Keime

In der Mechanischen Aufbereitung wird dies erreicht durch aktive und passive Mal3nahmen, wie bau-
liche Kapsdung/Einhausung, Absaugung der Hallenabluft und Nutzung as Zuluft zur Rottehalle,
punktuelle Absaugung relevanter Aggregate und Bandibergabestellen sowie Staubniederschlag durch
Wasserbediisung/-benebelung an neuralgischen Punkten (L Gineburg und Diepholz),

In der Biologischen Behandlung wurden folgende Mal3nahmen umgesetzt:

Bauliche Kapsdlung der Vergarung (systembedingt)
Bauliche Kapsalung der Rotte (in Wiefels nur Vorrotte)

Fassung aller Abluftstréme aus der Rotte und Behandlung Uber Luftbefeuchter und Biofilter unter-
schiedlicher Bauart

Abluftminimierung durch Taktung der Beliftung (LUneburg) sowie angepaldte Bellftungssteue-
rung

Thermische Verwertung des erzeugten Biogases im BHKW/(Bassum)

108.2.3 M alsnahmen zum Arbeitsschutz

Die Schaffung vertraglicher Arbeitsplatize und akzeptabler Arbeitsumgebungen ist durch folgende
konzeptionelle Rahmenbedingungen abgesichert worden:

keine Dauerarbeitspldtze im direkten Kontakt mit Abfall
keine manuelle Audese/Sortierung von Wert-/Stor-/Schadstoffen
Einsatz von Maschinen zur Eingangskontrolle und Storstoffentnahme

Aufenthalt von Betriebspersona nur in klimatisierten, gekapselten Rdumen (Leitwarte, Fahrerka-
binen)
weitgehend automatisierter Anlagenbetrieb und EDV-gestiitzte Anlagensteuerung (ZV U)
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109 Erfahrungen aus dem Einsatz von Aggregaten und Prozessstufen

109.1 Vergleich der Anlagen und Verfahrenskonzepte

Die Verfahrenskonzepte der drei Anlagen weisen bei allen Unterschieden auch bestimmte Uberein-
stimmungen auf (vgl. Abbildung 2).

Anlieferung und Beschickung

Bei dlen Anlagen erfolgt sie in Flachbunkern. Auf den Bau von Tiefbunkern wurde aus Kosten+ und
Beschickungsgrinden verzichtet. Die Beschickung der Bander und Zerkleinerer mit Radlader und
Greiferbagger (mit Hubkabine) hat sich bewahrt.

Vor zerkleinerung Sperrmdill und Gewer beabfall

In dlen Anlagen efolgt die Vorzerkleinerung mit langsam laufenden Einwellenbrechern, in der
RABA Bassum ist as zweites Gerét eine Schraubenmihle im Einsatz.

Siebung

In alen drei Anlagen werden Trommelsiebe eingesetzt mit einstufiger Absiebung in der MBV Line-
burg bei 100 mm, sowie zweistufiger Absiebung in der RABA Bassum 40/80 mm und MBV Wiefels
120/300 mm. Als Vorkehrungen gegen Umwicklungen (,Mumifizierung”) der Siebzylinder haben

sich Stege oder Hulsen bewéahrt. Mit z. T. nachtraglichen Einbauten im Sieb und angepaliter Drehzahl
konnte der Trenngrad optimiert werden.

Nachzerkleinerung

In alen drei Anlagen kann der Siebiberlauf nachzerkleinert werden, um die Abtrennung von organik-
hatigen Tellen zu verbessern. In der RABA Bassum wird nur der Siebuberlauf aus der Hausmdlllinie,
in den beiden Ubrigen Anlagen wird verfahrensbedingt der gesamte Siebiiberlauf Uber die Nachzer-
kleinerung gefahren (MBV Lineburg Siebfraktion >100 mm, MBV Wiefds Sebfraktion 130-
300 mm Uber Nachzerkleinerer in der Aufbereitung, >300 mm Uber externe Vorzerkleinerung). Als
Nachzerkleinerer sind langsamlaufende Schraubenmiihlen (Bassum, Lineburg) bzw. eine schnelau-
fende Hammermiihle (Wiefels) im Einsatz.

Stor stoff-/L angteilabscheidung

Zur Entlastung der Aggregate haben sich einfache Langteil-Rollenabscheider an Bandiibergabestellen
sowie Schwerstofferkennungssysteme bewahrt.

Konfektionierung

Der Siebiberlauf wird in Lineburg zu Ballen, in Bassum in Presscontainer verpresst. Beide Systeme
haben sich als geeignet erwiesen. Die Entscheidung ist abhéngig von den weiteren Aufbereitungs- und
Verwertungsstufen.

Vergarung

Eine Vergérung von Teilstromen erfolgt nur in der RABA Bassum. Nach dem Ergebnis von Vorver-
suchen wird nur die organikhaltige Feinfraktion aus dem Hausmull vergoren. Entsprechend dem Er-
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gebnis der funktionalen Ausschreibung wurde eine einstufig-thermophile Trockenfermentation ge-
wahit.

Rotte gekapselt

Die Dauer der gekapsdlten Rotte liegt zwischen 2 Wochen (Wiefels), 7-8 Wochen (Bassum) und 15-
16 Wochen (LUneburg). Die Rottehallen in Wiefels und Lineburg sind mit warmegedammter Aulen-
schale, in Bassum als Kathale redisert worden. Als BelUftungsboden ist in dlen Anlagen aus lUf-
tungstechnischen Grinden ein Bodenaufbau mit Lochschlitzplatten und Belftungskeller gewahit
worden.

Nachrotte

Eine offene Nachrotte wird nur in Wiefels redisiert. Im Rahmen der wissenschaftlichen Begleitung
wurden dabel zwei unterschiedliche passiv bel Uftete Mietenvarianten untersucht.

Abluftfassung und Staubnieder schlagung

Die Abluft wird in Luneburg und Wiefels aus den Hallen der mechanischen Aufbereitung und biologi-
schen Behandlung gefasst. Die vorgeschaltete separate Aufbereitung von Sperrmiill und Gewerbeab-
fal in Wiefdsist nicht Bestandteil der MBA.

In Bassum wird die Abluft aus den Bereichen Rotte, Vergéarung (lokal) und Klérschlammannahme ge-
fasst. In der Anlieferung und Aufbereitung sind - wie auch in Lineburg - Benebelungssysteme zur
Staubniederschlagung im Einsatz.

Abluftbehandlung

Die gefaldte Abluft wird in dlen drei Anlagen biologisch Uber Luftbefeuchter und Biofilter unter-
schiedlicher Bauart gereinigt. Vorgaben an die Ruckhatewirkung der Filter wurden von den Geneh
migungsbehdrden entsprechend der seinerzeitigen Ausgangdage nur hinsichtlich Geruch getroffen
(150 bis 300 GE/m?). Die Vorgaben respektive Gewdahrleistungsbedingungen werden von den instal-
lierten Systemen eingehalten.

M echanische Nachbehandlung

In der RABA Bassum wurde eine Absiebung des Rottegutes im eigenstandigen Bauteil realisiert. Nur
die Feinfraktion <40 mm gelangt zur Ablagerung, die Mittelfraktion 40-80 mm kann verpreft und e-
benfalls energetisch verwertet werden.
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RABA Bassum MBYV Liineburg MBV Wiefels Anlage
FSIA +KS FSIA +KS FSIA ..
105.000+7.000 Mg/a 29.000 + 2.500 Mg/a 55.000 Mg/a AusbaugroBe

Mechanische
Aufbereitung
2 Linien, mehrstufig

Mechanische
Aufbereitung
1 Linie, mehrstufig

Mechanische
Aufbereitung
1 Linie, mehrstufig

separate Auslese u.
I<=—| Vorzerkleinerung
von GA und SM

Fraktionierung (mm)

Fraktionierung (mm)

Fraktionierung (mm)

> 300 mm
<40 +Ks [40-80+ks] >80 <100+Ks | >100 <120 | 120300
v l | | EINHAUSUNG
ver- Vorrotte <.| Sichter
garung 14 Tage Ablufterfassung
£21 Tage
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16 Wochen Nachrott
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£30 Wo
| Abluftbehandlung
Siebung Lufbefeuchter
<40 | 40-80 Biofilter
PreRcontainer Ballen- ver-
presse pressung
Ablagerung B Ablagerung B Ablagerung EV/TB
<40 mm EV <100 mm EV <120 mm (Option
Abb. 2 Gegentiberstellung der Anlagenkonzepte der Demonstrationsanlagen

110 Massenstrémein der Aufbereitung

110.1 Vergleich der drei MBV-Anlagen

Die in der Mechanischen Aufbereitung erzielte Stoffstromaufteilung fir einzelne Abfallarten ist im re-
guléren Betrieb untersucht worden. Die Stoffstromaufteilung fur Haus- und Geschaftsmull fuhrt in den
drei Anlagen beim Betrieb mit Nachzerkleinerung zu dhnlichen Ergebnissen (Abbildung 3).

Aus dem angdlieferten Haus- und Geschaftsmuill werden 60-75 % organikhdtige Fraktionen fur die

biologische Behandlung abgetrennt. Die Nachzerkleinerung (NZ) erschliefit etwa 20-30 % der Ein-
gangsmenge fur die nachfolgende biologische Behandlung.
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Abb. 3 Gegenuberstellung der Stoffstromaufteilung im Praxisbetrieb der 3 Anlagen am Bei-

spiel von Haus- und Geschéftsmiill

110.2 Zusammensetzung des Rotteeintragsmaterials

Die abgetrennten Mittel und Feinfraktionen aus Haus- und Geschéftsmill bestehen an alen 3 Anla-
gen nach Nachzerkleinerung zu Uber 70 % aus der Feinfraktion <40 mm, die sich einer weiteren Auf-
schlisselung durch manuelle Sortierung entzieht. Die verbleibenden sortierbaren Anteile sind vorwie-
gend durch Papier/Pappe und Gartert und Kiichenabfélle gepragt.

Die festgestdllte Zusammensetzung unterstreicht die erreichte Trenngite in der Mechanischen Aufbe-
reitung.
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Abb. 4 Zusammensetzung von Rotteeintragsmaterials aus der Aufbereitung von Haus- und

Geschéftsmull in den 3 Anlagen

110.3 Heizwertreiche Fraktion aus Haus- und Geschaftsmdill

Die festgestellte Zusammensetzung der heizwertreichen Grobfraktion aus Haus- und Geschéftsmulll
l&sst folgende Grundziige erkennen (s. Abbildung 5).

Die heizwertreichen Fraktionen im engeren Sinn, also Holz, Textilien, Kunststoffe, Papier/Pappe und
Verbundstoffe nehmen mit 60-75 % den Uberwiegenden Anteil ein. Die nachfolgenden weiteren Be-
standteile lassen weiteren Aufbereitungsbedarf bel einer beabsichtigten Nutzung as Sekundarbrenn-
stoff erkennen:

Je nach Trennglte der Siebstufe kénnen Restanteile von abtrennbaren Feinfraktionen bis zu 20 %
auftreten, womit die Bedeutung einer entsprechenden Trennschérfe unterstrichen wird.

Trotz Nachzerkleinerung treten noch Restgehalte an gdberen organikhaltigen und feuchten Stof-
fen inshesondere Windeln und Gartenabféle auf.

Inerte Stoffe in Form von Metal, Glas und minerdischen Bestandteilen sind mit Anteilen bis zu
10 % vertreten.
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Abb. 5 Gegenuberstellung der Zusammensetzung der heizwertreichen Fraktion aus Haus- und

Geschaftsmiill

Mengenbilanz fir Fraktionen des Haus- und Geschéftsmiulls

Die Ergebnisse der MBV Lineburg zeigen fur die relevanten Fraktionen aus Haus- und Geschéftsmilll
folgende Charakteristiken in der Mengenbilanz auf (s. Abbildung 6):

Die Feinfraktion <40 mm wird mit 90 % Uberwiegend abgetrennt.

VVon den mengenrelevanten Fraktionen werden Kunststoffe, Textilien und Papier/Pappe/Papierverbund
zu ca. 60 % der heizwertreichen Fraktion zugefihrt und Kichen und Gartenabféle zu ca. 60 % biolo-
gisch behanddt. Die Windelfraktion, die bedingt durch ihren hohen Wassergehat vorzugsweise in der
Rotte behandelt werden sollte, wurde zu 70 % im Siebiiberlauf wiedergefunden.

199




100
10,1

90 1 —

80 1 37,9 -

70 - 614 56,8 |
ol\. 70,6 71,5
= 609 — 0> 100 mm
)
V]
£ 507
= 89,9
s ]
= 40
<

30 1

E< 100 mm
20 1 38,6
10 1
o -
Fraktion Kunststoffe ~ Papier, Pappe, Windeln Kuchen-u. Textilien
Anteil <40 mm Papierverbund Gartenabfall
an Gesamt: 59,9 % 55 % 10,9 % 4,1 % 3,8 % 3,0%
Abb. 6 Stoffbilanz der mengenrelevanten Fraktionen aus Haus- und Geschéftsmdill, MBV LU-
neburg

M engenbilanz fur Sperrmallfraktionen

Die Bilanz der Sperrmillaufbereitung zeigt am Beispiel der MBV Lineburg, dal3 die Feinfraktion
vollsténdig abtrennbar ist und Holz zur Halfte auf die Feinfraktion <40 mm zerkleinert wird. Die Ub-
rigen heizwertreichen Fraktionen werden mit 84 % der Teppiche, 65 % der Kunststoffe und 87 % der
Textilien Gberwiegend zur Verpressung ausgeschleust. Damit wird deutlich, dass Sperrmdill und dhn
lich zusammengesetzter Gewerbeabfal in den vorhandenen Aufbereitungdinien zielgerichtet mit Ab-
trennung einer holzhatigen Feinfraktion behandelt werden kann.

111 Prozessanforderungen und Betriebserfahrungen der biologischen Behandlungsstufen

111.1 Prozel3anforderungen

Die 3 Anlagen setzen automatisierte Rottesysteme nach dem Prinzip der belUifteten Wandermiete zur
biologischen Stabiliserung der organikhdtigen Fein- und Mittelfraktion ein. Die Prozessanforderun
gen lassen sich zwar auf lediglich 3 Einflu3faktoren zurtickfihren, die moglichen Auswirkungen von
Fehlentwicklungen kénnen umfassend und entsprechend schwierig zu korrigieren sain.
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Der Rotteprozel3 wird bekanntermalen beschleunigt und geférdert durch:
Luftzufuhr ® Zu- und Abfuhr von Stoffwechse produkten,
zusétzlich Wérmeaustrag

Wassernachlieferung ® Herstellen gunstiger Stoffwechsel bedingungen,
zusétzlich Kahlfunktion

Umsetzen ® Materidaufschluss, Schaffung neuer Besiedlungsflachen und
Erhalt der DurchlUftbarkeit

Diese drei Einfluf¥aktoren konnen sowohl fir sich as auch in Wechselwirkung Fehlentwicklungen
audosen, z. B. fihrt fehlende Feuchtigkeit zur Trockenstarre, Uberméfdiges Nachbewassern schrénkt
die Durchliftung des Rottegutes ein. Hohe Luftwechsalraten mit dem Ziel der Kihlung kénnen zu G-
berhohten Wasserverlusten fihren, die ihrerseits die biologische Prozesstétigkeit einschranken.

Daher sind zwei Anforderungsebenen zu beurteilen:

Die technischen Systeme miissen bei gentigender Leistungsreserve die genannten Prozessanforde-
rungen sicherstellen und nach Stérungen ausgleichen kdnnen.

Die Prozessiiberwachung und —steuerung muss so gestaltet sein, dass die Einflussfaktoren direkt
Uberwacht werden kdnnen, um friih und gezielt eingreifen zu konnen.

111.2 L eistungsfahigkeit der technisierten Rottesysteme

Die Rottesysteme haben in den ersten Betriebsphasen ihre grundsétzliche Eignung und Leistungsfé-
higkeit nachweisen kénnen:

Die BelUftungssysteme mit ihren Lochschlitzboden stellen eine ausreichende und gleichmédige
Be- und Entliftung des Rottegutes sicher, wie in diversen Kontrollmessungen anhand der Q.-,
CO,- und Temperaturverteilung im Rottegut nachgewiesen wurde (s. a Abbildung 7)

Die Umsetzersysteme sind grundsétzlich in der Lage, die zur Nachbefeuchtung erforderlichen
Wassermengen nachzuliefern. Teillweise sind Anpassungen der Befeuchtungsstrecken erforderlich
gewesen, um eine gleichmélige Befeuchtung sicherzustellen.

Die Art des Materialumsetzens fuhrt zum gewilnschten Effekt der Durchmischung und Auflocke-
rung. Je nach Umsetzerbauart sind Anpassungen erforderlich gewesen, um Stéreinfllisse aus dem
Fordergut zu unterbinden.

Die zwischenzeitlichen Betriebserfahrungen an der MBV Lineburg sind zur Verbesserung des Beltif-
tungskonzeptes genutzt worden. Die Mietenbel Uftung wird in zeit- und durchsatzvariablen Takten le-
trieben, um bei angepasster Luftmenge und ausreichender Luftwechselrate entsprechend energiespa-
rend arbeiten zu konnen. Der Erfolg ist in Begleituntersuchungen nachgewiesen worden, die weiterhin
eine gleichméalige Durchliftung und Temperaturen im gewinschten Niveau ergaben.
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Abb. 7 Sauerstoffverteilung in der Rotte der MBV Liineburg (Bsp.)

111.3 Prozef3liberwachung und —steuerung

In den Lieferantenkonzepten zur Prozesssteuerung spielt Ublicherweise die Rotte- oder Ablufttempera-
tur eine zentrale Rolle. Aus dem Temperaturniveau wird auf den biologischen Prozef3 geschlossen und
dementsprechend die L uftdurchsatzmenge angepasst.

Die Gegeniberstellung von direkt gemessener Rotteguttemperatur mit der Ablufttemperatur in den
Stichleitungen der BelUftungsfelder zeigt an den 3 Anlagen keine eindeutige Abhéangigkeit. Wie Ab-
bildung 8 zeigt, Snd beispielsweise bei Rotteguttemperaturen von 70 °C in den Abluftleitungen Werte
zwischen 20 und 60 °C verzeichnet worden. Aufgrund der veranderlichen Einfllsse aus dem Witte-
rungsverlauf kann je nach ortlichen Gegebenheiten nicht eindeutig von der Ablufttemperatur auf die
Rotteguttemperatur geschlossen werden. Lediglich an der MBV Lineburg hat sich nach getaktetem
Betrieb der Entltftung eine deutlichere Abhéngigkeit gezeigt.

Zur Prozessiiberwachung sind direktere Kontrollen des Abbauvorgangs notwendig, wie se im Rah
men der wissenschaftlichen Begleitung durch Kombination von Vor-Ort-Messungen der Mietenluftzu-
sammensetzung und Rotteguttemperatur sowie mit differenzierten Laboranaysen durch Wasserge-
haltsbestimmung, Atmungs- und Gértest erzielt wurden.

Die Kontrolle und Eingtellung des sinnvollen Wassergehdts stellt eine weitere zentrale Anforderung
an die Prozel3steuerung der Rotte dar. Die vidfdtige Funktion des Wassers in den Stoffwechselvor-
gangen und als Kuhimedium bel gleichzeitig engem Spektrum der gunstigen Milieubedingungen bel
45-50 % Wassergehalt erfordert eine prozefdbegleitende, direkte Kontrolle.
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Abb. 8 Gegentberstellung von Ablufttemperaturen im Beltftungssystem und den Temperatu-

ren in der Miete (bei Saugbel Uiftung)

Der Umsetzer in der RABA Bassum verfiigt Uber eine Direktmessung auf Infrarot-Basis (Aquabeam).
An den weiteren Anlagen wird der Wassergehdt durch Trocknung von Probenmaterial bestimmit.
Durch Einsatz von Analysegeréten auf Infrarot-Basis konnen verlddiche Ergebnisse in kirzerer Zeit
(ca. 30 Minuten) gewonnen werden, die dann direkt fir Betriebszwecke verfligbar sind.

111.4 Betriebsergebnisse der Vergarungsstufe

Die RABA Bassum verfligt as einzige der 3 Anlagen und bundesweit erstmalig Uber eine Vergarungs-
stufe, in der die Feinfraktion aus Haus- und Geschdftsmill (< 40 mm) mit einstufiger, thermophiler
Trockenfermentation behandelt wird. Die eingesetzten Abfallfraktionen zeichnen sich durch hohe und
schnelle Abbaubarkeit aus, der Prozef3 lauft bei hoher organischer Raumbelastung mit 8-
10 kg oTS,,/mB=¢ stabil und effizient.

Die in Vorversuchen als moglich ermittelten Gasertrage von 210 Nl/kg TS werden mit Betriebsergeb-
nissen von 240-250 NI/kg TS noch Ubertroffen. So werden im Abbauprozefd 130-140 NmB Biogas je
Tonne zugefihrtem Material erzeugt. Die Gasbildung wird in diesem 25-30 Tage dauernden Prozess
um 80-85 % auf GB,; = 35-50 Nl/kg TS vermindert, womit die oTS-Menge habiert wird.

Zur Durchfiihrung der Vergarung wird dem Prozess sowohl thermische as auch elektrische Energie
zugefuhrt. Zur Erwarmung des Gérgutes auf Prozesstemperaturen von ca. 55 °C sowie zum Ausgleich
der Wéarmeverluste im System werden das frische Gargut und das Rezirkulat mit Dampf aufgewarmt,
der mit Biogas in einem Dampfkessel erzeugt wird.
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Fur den Eigenbedarf der Anlage wurden 1999 lediglich 6% der erzeugten Biogasmenge fir den
Dampferzeuger und 11 % fir die Verstromung im BHKW benétigt. Damit belief sich der Eigenbedarf
der Vergarung auf lediglich 17 % der erzeugten Energieausbeute (Abbildung 9). In der Literatur wer-
den dagegen Energiebedarfswerte fir Vergarungsanlagen zwischen 20 und 50 % genannt.

Biogasausbeute 133 Nm3/Mg °175 Nm3/h

Gasqualitat 55 % CH,
Primérenergie 732 kWh/Mg
Leistung ca. 1.000 kW

Eigenbedarf

17 %
Ubersghli E; Dampferzeuger
energie (Thermisch **)
83% 6%

© Stromerzeuger
(Elektrisch *)
11%

* Biogasverbrauch BHKW inkl Umwandlungsverluste BHKW, hei= 35 %
** Biogasverbrauch Dampferzeuger
*+* Bogasverwertung in BHKW und Fackel

Abb. 9 Energieertrag und Energiebedarf der Vergarung RABA Bassum 1999

111.5 Betriebsergebnisse der Rottestufen

Der Abbau der organischen Substanz stellt das wesentliche Ziel der biologischen Behandlungsstufe
dar. Aus der Vidzahl begleitender Messungen kénnen besonders die Ergebnisse der biologischen
Testverfahren Aufschluss Uber Effizienz und Verlauf dieses Prozesses liefern. Aus dem nun mogli-
chen Vergleich von 3 unterschiedlichen grofdtechnischen Anlagen lassen sich weitere Rickschllisse
ableiten.

Der hiologische Abbauvorgang verlauft aufgrund gewisser Schwankungsbreiten in der Abfallzusam-
mensetzung und in den Abbaueigenschaften sowie aufgrund der auch in techniserten Systemen
verbleibenden Prozessschwankungen mit einer entsprechenden Bandbreite der Ergebnisse. Dieses
Spektrum l&sst sich unter Beachtung der o. g. drei mal3geblichen Prozessanforderungen eingrenzen,
jedoch nicht vollsténdig auflésen. Hieraus erwéchst aus der Festlegung von Grenzwerten die Konse-
guenz, dass die betriebsspezifische Schwankungsbreite im wesentlichen unterhab der Grenzwerte lie-
gen muss. Eine Grenzwertfestlegung muss neben der Beriicksichtigung des Zidls auch dieser Schwan-
kungsbreite Rechnung tragen, z. B. durch statistische Auswertung.

In den bisherigen Betriebsphasen konnten bereits erhebliche Leistungssteigerungen des biologischen
Abbauprozesses durch Veranderungen und Anpassungen in unterschiedlichen Einflussbereichen a-
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schlossen werden, beginnend bei dem Gemisch von Abfdlarten, den Aufbereitungsschritten sowie den
elgentlichen Prozessbedingungen.

Die Entwicklung ist noch nicht abgeschlossen. Die Chancen werden an beispielhaften Untersuchungen
von modifizierten Betriebsreihen deutlich, die weitere Leistungssteigerungen absehbar machen.

Mit dieser Weiterentwicklung ist auch die Sicherung der Prozessstabilitdt verknipft, die durch beglei-
tenden Einsatz der bisher praktizierten direkteren und kontinuierlichen Kontrollen, durch Vor-Ort-
Messungen und Laboranalysen zu erzielen ist.

Aus den im bisherigen Betriebsalltag der Anlagen gemessenen Prozessverlaufen in den Rottestufen
lassen die Bandbreiten der Ergebnisse folgende Charakteristiken erkennen:

Die organikhdtigen Fein- und Mittelfraktionen aus Haus- und Geschéftsmiill flhren zu einem hohen
Gehdt an abbaubaren Inhdtsstoffen, die zu einer Gasbildung von 180-240 NI/kg TS C 95-130g G
Abbaukg TS) fuhren. In der Vergérungsstufe der RABA Bassum werden diese Inhaltsstoffe in der
Fraktion <40 mm im rd. 3wochigen Prozess um 80-85 % abgebaut (s. Abbildung 10). In den Anlagen
LUneburg und Wiefels erfolgt der Abbau nur aerob im Gemisch mit anderen Fraktionen. Bel hohen
Anteilen an Haus- und Geschaftsmull startet der Prozess mit einem hohen Gehalt an abbaubarer Sub-
stanz. Die Abbauintensitét in diesen beiden Anlagen ist dhnlich, so dal3 nach 12-16 Wochen die ange-
strebten Endwerte erreicht werden kénnen.

250

MBV Wiefels
2 Wochen Intensivrotte

MBV Luneburg

200 1

RABA Bassum

150
i Betriebsreihen mit Hausmdill

GBax (NI/kg TS)

100

i ~ i
! ~ MBV Wiefels
|
[ A S o / Kaminzug 1999 Betriebs-
50 | ~ kontroll-
LT~ N Dreieck1999 wert =20
+ RABABassum ~o < = =< _ i
i Vergarung m - —
b Hausmiill < 40 mm e R
—_ L,
0 5 10 15 20 25 30
Rottedauer (Wochen)
Abb. 10 Entwicklung der Gashildung (GB,,) im Verlauf der Vergarung und der Rotte

Mit der Nachrotte von Dreiecksmieten werden bei 1-2maligem Umsetzen pro Woche und ausreichen-
der Wassernachlieferung vergleichbare Abbauresultate wie in den technisierten Anlagen erzielt. Die

205



Milieubedingungen in den Mieten schwanken dabel von aeroben bis anaeroben Situationen je nach
zatlichem Abstand zum Umsetzen und Abstand zur Mietenoberfléche. Die statische Kaminzugvarian-
te nach der 2wochigen Intensivrotte erfordert 1&ngere Rottezeiten mit 22-26 \Wochen Behandlungsbe-
darf.

112 Schlussfolgerungen und Ausblick

Die erzielten Betriebergebnisse der drei niederséchsischen Demonstrationsanlagen zeigen, dass die ge-
setzten Ziele der stoffspezifischen Aufbereitung in den mechanischen Stufen verlasdlich und betriebs-
sicher mit weitgehender Trennung von biologisch abbaubaren und heizwertreichen Fraktionen erreicht
wird. Die Nutzung heizwertreicher Fraktion als Sekundérbrennstoff wird zusétzlichen Aufbereitungs-
bedarf erfordern.

Die biologischen Stufen kommen dem Zidl einer Stabiliserung durch Abbau der organischen Inhats-
stoffe auf unterschiedlichen Wegen nach. Die Trockenvergérung der Feinfraktion aus Hausmill hat
sich als hocheffizient hinsichtlich Abbau und Gasertrag erwiesen, wobei der Prozess auch bei hoher
organischer Raumbelastung stabil 18uft. Die dynamischen Rotteprozesse filhren bei Beachtung der drei
mal3geblichen Einflussfaktoren Luftzufuhr, Wassernachlieferung und Durchmischen zu dhnlichen Ab-
bauverldufen und hohen Abbauquoten von 95-98 % (vgl. Abbildung 10). Es sind weitere Optimie-
rungsmoglichkeiten absehbar, die zu einer Verkirzung der Behandlungsdauer fihren kdnnen. Diese
sollen beim Ausbau der MBV-Anlage L Uneburg bereits beriicksichtigt werden.

Damit hat sich im grofdtechnischen Betrieb gezeigt, dass die verfolgten Behandlungskonzepte den
Zielvorgaben der TAS an eine schadstoffarme und nachsorgefreie Ablagerung gerecht werden und ei-
nen wesentlichen Baustein im Rahmen von Kombinationddsungen zur Restabfalbehandlung darstel-
len kdnnen.
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