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Zusammenfassung

Thema des folgenden Artikels sind Erfahrungen von BTA / Biotec mit Umbau und Opti-
mierung bestehender MBA-Anlagen, dargestellt an zwei Beispielen in Italien und Spa-
nien. Die in den Anlagen aufgetretenen Probleme durch unzureichender Abtrennung
von Storstoffen - die den jeweiligen Betreiber letztendlich zu einem Umbau veranlasst
haben - sind dabei durchaus vergleichbar mit aktuell auftretenden Problemen in ande-
ren MBA-Anlagen mit integrierter Nal3-Vergarungsstufe auch in Deutschland.

Abstract

Subject matter of the article below is to highlight experiences of BTA / Biotec with
modification and optimisation of existing MBT plants, described shortly on two examples
in Italy and Spain. Occurred problems in the plants due to insufficient removal of non-
biodegradable contaminants — prompting the plant operator to revamp there plants
finally - are absolutely comparable with actual problems in existing MBT plants also in
Germany, operating with integrated wet digestion step.
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1  Allgemeines

MBAs haben sich im Bereich Abfallbehandlung inzwischen nicht nur in Deutschland als
Stand der Technik etabliert - allein hierzulande werden mehr als 50 Anlagen betrieben
(ASA, 2006).

Probleme im Betrieb bestehender MBA-Anlagen mit integrierter Nal3vergédrung zur Be-
handlung von Restmill bestehen vorwiegend mit der grosstenteils unzureichenden Ab-
trennung der Inert- und Stérstoffe. Die Folgen sind — neben erhéhtem Verschleil3 und
Ablagerungen in den Behéltern - vor allem eine meist deutlich verminderte Durchsatz-
leistung der eingesetzten Aufbereitungstechnik und damit letztendlich der gesamten
Anlage.
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Die BTA Aufbereitungstechnik ist darauf ausgelegt, auf3erst effektiv Stor- und Fremd-
stoffe zu separieren und bereits vor der Vergarung aus dem Abfall zu entfernen. Die im
Anschluss daran in die biologische Behandlung gelangende gereinigte Abfallsuspension
zeichnet sich somit durch einen prozentual sehr hohen Anteil an vergarbarer Organik
aus. Das Konzept der patentierten naf3-mechanischen Aufbereitung eignet sich optimal
fur die Verwertung von Abféllen, die einen sehr hohen Anteil an Storstoffen besitzen,
wie dies bei Restabfall, Bioabfall, Uberlagerten und verpackten Lebensmitteln etc. ein-
deutig der Fall ist.

Erfahrungen mit Umbau und Nachristung bestehender MBA-Anlagen haben gezeigt,
dass sehr wohl zufriedenstellende Ergebnisse auch im Bereich der Nafdvergarung er-
zielbar sind. Dies ist besonders wichtig vor dem Hintergrund, Vertrauen in einen sto-
rungsfreien Betrieb von Nal3vergarungsanlagen mit Hausmdllinput zu gewinnen.

2  Umbau bestehender MBA-Anlagen

2.1 Ca del Bue, Verona / Italien

Das Anlagenkonzept der MBA Ca’del Bue reicht inzwischen tber 20 Jahre zuriick — die
Stadtverwaltung von Verona entschied damals Energie aus Abfall zu produzieren, um
die Abhangigkeit von fossilen Energietrdgern zu reduzieren. Ansaldo Energia und
SNAM Progetti, zwei der grof3en staatseigenen italienischen Unternehmen aus den Be-
reichen Kraftwerks- und Klaranlagenbau, erhielten den Zuschlag fur die Realisierung
der Anlage.

Abbildung 1 Ca’ del Bue, Verona/ Italien



3

Das stadteigene Entsorgungsunternehmen AMIA (www.amiavr.it) sollte die Einsamm-
lung des Abfalles, AGSM (www.agsm.it) — das Versorgungsunternehmen gehort eben-
falls zu 100% der Stadt Verona - die Behandlung des Abfalles sowie den Betrieb der
MBA-Anlage Gbernehmen.

Ca’del Bue ist ausgelegt auf die Behandlung von taglich ca. 500 Tonnen Abfall,
150.000 Tonnen pro Jahr Hausmull und 12.000 Tonnen pro Jahr Klarschlamm.
60.000 Tonnen der Hausmullfraktion < 80mm gelangen in die nafl3-mechanische Aufbe-
reitung.

Das Anlagenkonzept basiert im Wesentlichen auf einer Kombination aus anaerober
Vergarung und Verbrennung mit dem Ziel einer maximalen Energieausbeute bei gleich-
zeitig minimaler Verbrennungskapazitat. Nur die separierte hochkalorische Fraktion des
Abfalles wird thermisch genutzt. Separierte Inertstoffe werden deponiert. Sogenanntes
RDF (Refuse-derived fuel) oder “fluff” aus der trockenen mechanischen Aufbereitung
wird nach der Separation zerkleinert, getrocknet, brikettiert und anschliel3end in einem
Wirbelschichtreaktor verbrannt, zusammen mit dem entwéasserten Garrest der Verga-
rung.

Abbildung 2 Mechanische (Trocken-)Aufbereitung



Abbildung 3 RDF oder Fluff-Fraktion

Ansaldo war das federfiihrende Unternehmen des Joint Ventures und u.a. fur die nal3-
mechanische Aufbereitung des Abfalles zustandig, SNAM Progetti u.a. fur die Realisie-
rung der Nallvergarung. Nal-mechanische Aufbereitung und Vergarung wurden auf
Grundlage von Labortests ausgelegt und realisiert.

2.1.1 Probleme

Ca’del Bue ging erstmalig 2000 in Betrieb, wurde allerdings bereits wenige Monate spa-
ter wieder ausser Betrieb genommen, da die Vergarung mit der Qualitat der produzier-
ten Suspension in der nal3-mechanischen Aufbereitung nicht fertig wurde. Die Suspen-
sion enthielt einen viel zu hohen Anteil an Storstoffen relevanter Grof3e — u.a. bspw.
Loffel, Plastik, Aluminium und Holz. Dies fuhrte innerhalb kirzester Zeit zu Verblockun-
gen und der Bildung von Schwimmdecken in den vier Fermentern.

Aufgrund weiterer Probleme in der Anlage wurde entschieden einen Umbau vorzuneh-
men. Ansaldo, AGSM und TUV Siddeutschland begannen mit der Evaluierung verfig-
barer Technologien im Bereich der NaRaufbereitung. Letzendlich wurde Biotec / BTA im
Dezember 2001 mit dem Umbau beauftragt.

2.1.2 Umbau und Optimierung

Folgende Qualitdtsparameter der aufbereiteten Suspension zur Vergarung sind durch
Biotec / BTA zu garantieren :



Partikelgrofie < 10 mm (100%)
11-15% TS

Absetzbare Inertstoffe < 3 %
Film Plastik < 0,8 %

Plastik < 0,5 %

Dagegen wurde die Abfall-Inputzusammensetzung vom Auftraggber weitestgehend “of-
fen” gelassen.

Die Anlage konnte im Oktober 2002 - nur 10 Monate nach Beauftragung — wieder in
Betrieb genommen werden. Die Verfugbarkeit der Aufbereitung liegt seither durchgan-
gig bei 90-95 %.

Abbildung 4 NaR-mechanische BTA Aufbereitung in Ca” del Bue, Verona — linker Rand
Eindickung, im Hintergrund BTA Gritabscheidung

Die Qualitat der aufgereinigten Suspension in die Vergarung ist nachweislich gleichblei-
bend hoch, unabhangig von der z.T. sehr stark schwankenden Abfallzusammenset-
zung. Regelmalig durchgefiihrte Analysen belegen einen Verlust an vergarbarer Orga-
nik von ca. 3% Uber die abgetrennte Leicht-, Schwer- und Gritfraktion und verdeutlichen
damit die auRergewdhnliche Selektivitat der eingesetzten BTA NaR-Aufbereitung.



Abbildung 5 32m3 BTA Pulper in Ca” del Bue, Verona

Abbildung 6 Input in die nal3-mechanische BTA Aufbereitung



Abbildung 7 Separierte Schwerfraktion der naf3-mechanischen Aufbereitung

2.1.3 Aktuelle Situation

In 2006 hauften sich die Probleme in der Verbrennung der Anlage. Der Betrieb wurde
eingestellt.

Die Ausschreibung fur Umbau und Ertiichtigung der Verbrennung lauft aktuell, scheint
sich allerdings langer hinzuziehen als urspringlich geplant. AGSM denkt daher derzeit
Uber ein Konzept nach, die anaerobe Vergarung mit Bioabfall — einschlief3lich der nafl3-
mechanischen Aufbereitung — vorab wieder in Betrieb zu nehmen. Verhandlungen hier-
zu Uber eine eventuelle Beteiligung von Biotec / BTA werden seit langerem gefihrt. Im
Zuge dessen sollen auch die Fermenter entsprechend dem BTA Konzept (Gasumwalz-
system) umgebaut werden.

2.2 Ecoparc |, Barcelona / Spanien

Die Anlage Ecoparc | - eine von derzeit 17 Vergarungsanlagen in Spanien mit Input
Hausmdll(fraktionen) (M. STEINER, 2006) - ist ausgelegt auf einen Durchsatz von
300.000 Tonnen pro Jahr — 250.000 Tonnen Restmull und 50.000 Tonnen Bioabfall der
Stadt Barcelona.



Abbildung 8 Ecoparc |, Barcelona

Den Zuschlag fur den Bau der Anlage — deren Konzept u.a. neben der Nal3vergarung
eine Tunnelkompostierung sowie Gasnutzung mittles BHKW’s beinhaltet — wurde Linde
KCA erteilt. Inbetriebnahme der Anlage war in 2001.

2.2.1 Probleme

Aufgrund der Qualitat der aufbereiteten Suspension kam es wie in Verona auch in Bar-
celona bereits kurz nach Inbetriebnahme der Anlage zu Problemen in der Vergérungs-
stufe. Auch hier fiihrte die uneffektive Storstoffabtrennung zu standig verstopften Ab-
zugsleitungen, es kam sehr schnell zur Bildung ausgepragter Schwimmschichten und
zu massiven Ablagerungen in den Fermentern.

Abbildung 9 NalR-mechanische Aufbereitung Ecoparc | (vor Umbau)
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Die unzureichende Selektivitat der Auftrennung der Hausmuillfraktion fiihrte zu einem zu
geringen Input an Organik in die Vergarung und damit zu einer zu geringen Gasproduk-
tion. Neben einer inakzeptablen Qualitat der separierten Reststoffe war der zu deponie-
rende Anteil und die damit verbundenen Kosten viel zu hoch.

2.2.2 Umbau und Optimierung

BIOTEC / BTA wurde nach langeren intensiven Vertragsverhandlungen im Dezember
2006 von UTE Ecoparc mit Lieferung und Umbau der nal3-mechanischen Aufbereitung
beauftragt. Im Zuge der Verhandlungen wurden mehrere Besichtigungen vom Auftrag-
geber, u.a. auch von der Referenz-Anlage in Verona, durchgefihrt, um sich von der
Qualitat der Suspension sowie der separierten Stoffstréme zu Uberzeugen. Die zu
erbringenden Garantiewerte entsprechen dabei weitestgehend denen der Anlage in Ve-
rona.

Nach der mechanischen Vorbehandlung des Abfalles mittels Siebtrommeln, Magnetab-
scheidern etc. (auch im Bereich der mechanischen Vorbehandlung erfolgt derzeit eine
Umristung der bestehenden Anlage) gelangen ca. 50.000 Mg Abfall pro Jahr < 120 mm
in die nal3-mechanische Aufbereitung. Die von Stoérstoffen befreite Suspension wird an-
schlieBend vor der Vergarung auf einen TS-Gehalt von ca. 12% eingedickt.

Biotec / BTA liefert und installiert die komplette na3-mechanische Aufbereitungseinheit,
bestehend aus 3x32m3 BTA Pulpern incl. Pressen, 4x BTA Gritabscheidungen sowie
Eindicker, Pumpen und Zubehor, incl. Kontrollsystem.

Einer der vier 6.000m3 Fermenter wird mit einem neuen Gasumwalzsystem entspre-
chend BTA Vorgaben aus- und umgerustet.

2.2.3 Aktueller Stand der Arbeiten

Der Umbau der Anlage lauft planmafig. Die Installation der naf3-mechanischen Aufbe-
reitungstechnik und der Umbau des Fermenters sollen bis zum Herbst erfolgen. Die
anschlieBende Inbetriebnahme der Anlage ist fiur Dezember 2007 geplant.

3  Zusammenfassung

Es hat sich im Betrieb von MBA-Anlagen mehrfach gezeigt, dass eine unzureichende
Abtrennung von Stoérstoffen aus der organikreichen Fraktion des Hausmiills zu immen-
sen Problemen im nachfolgenden Vergarungsprozel3 fuhrt. Die Effektivitat der Storstoff-
abtrennung ist damit das entscheidende Kriterium fiir einen weitestgehend stérungsfrei-
en Anlagenbetrieb und Sicherstellung des Erreichens der geforderten Qualitdten der
abgetrennten Fraktionen. Die eingesetzte Aufbereitungstechnologie muss eine wei-
testgehende selektive Abtrennung der Stoérstoffe auch bei schwankender Abfallzusam-
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mensetzung jederzeit sicher gewahrleisten. Nur dadurch ist es mdglich das Biogaspo-
tential der vergarbaren Organikfraktion in der nachfolgenden Vergarungsstufe vollstan-
dig auszuschdopfen.

Die Erfahrungen zeigen, dass — wird dieser Ansatz konsequent und richtig umgesetzt -
es durchaus gelingt, NalRvergarungsanlagen sicher und stabil zu betreiben.

Mit der Aufbereitung organischer Abféalle mit unterschiedlichsten Storstoffgehalten nach
dem BTA-Verfahren bestehen inzwischen seit Gber 20 Jahren Erfahrungen in nahezu
30 Anlagen weltweit.
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