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Neue Maschine zur Garrestentwasserung

in der Trockenfermentation

Die Rhein-Main Deponie Flérsheim-Wicker (RMD), etwa
eine halbe Autostunde vom Flughafen Frankfurt/Main ent-
fernt, liegt im Main-Taunus-Kreis zwischen den Ortschaften
Hochheim, Massenheim und Wicker. Gesellschafter der
RMD sind der Main-Taunus-Kreis und der Hochtaunuskreis
zu jeweils 50 %. Die Deponie Flérsheim-Wicker diente auf
einer Flache von ca. 85 ha seit Anfang der 70er Jahre zur
Ablagerung von Hausmll und hausmullahnlichen Gewer-
beabfallen aus dem Main Taunus Kreis und dem GroRraum
Frankfurt und war eine der wichtigsten Entsorgungsanla-
gen im Rhein-Main Gebiet.

Aufgrund der Neuerungen des Kreislaufwirtschafts- und
Abfallgesetzes und der damit verbundenen Umsetzung der
Technischen Anleitung Siedlungsabfall (TASI) endete zum
31.05.2005 die Ablagerung von unbehandelten Abfallen.
Viele Deponien wurden mit diesem Datum stillgelegt.
Gleichzeitig stellte sich aber auch die Frage nach der
zuklnftigen Nutzung der Deponiestandorte. Die Rhein-
Main Deponie Florsheim-Wicker darf als ein gelungenes
Beispiel fur die Entwicklung eines Deponiestandortes gese-
hen werden. Der RMD Slogan ,Von der Millkippe zum Ener-
gie- und Recyclingpark” verdeutlicht dies eingehend. In
Kooperation mit privaten Partnern betreibt die RMD auf
dem Gelande nun Anlagen zur Bauschutt- und Schlacken-
aufbereitung, zur Bodenreinigung, sowie Anlagen zur Sor-
tierung von Wertstoffen und zur Gewinnung von Ersatz-
brennstoffen. Eine Altholzaufbereitungsanlage mit einer
jahrlichen Kapazitat von 100.000 t schafft die Grundlage
fur das Biomassekraftwerk zur Stromerzeugung mit einer
Leistung von 15 MW. Diverse Photovoltaikanlagen auf den
nach Siden ausgerichteten Gelandeteilen erganzen die
Energiegewinnung. GroRes Augenmerk wird seitens RMD
jedoch auch der Deponienachsorge geschenkt. Hierflr wur-
de 2007 eine eigene Gesellschaft, die Rhein-Main Deponie-
nachsorge GmbH (RMN) geschaffen. Als deren Hauptaufga-
ben gelten die Durchfuhrung von Abwasseruberwachung,
Nachsorge und Altlastensanierung. Ein weiterer Baustein
des Energieparks ist das neu errichtete Biogaskraftwerk
(BGKW). Konzeption, Ausschreibung, Gesamtplanung und
Bauleitung lagen bei Rytec GmbH, Niederlassung Baden-
Baden. Die Investitionen lagen bei ca. 18 Mio. EUR. Das
BGKW in FIérsheim-Wicker, welches eines der groRten Bio-
gaskraftwerke in Europa darstellt, ist ausgelegt auf eine
Behandlungskapazitat von jahrlich 45.000 t Bioabfallen
und arbeitet nach dem Prinzip der Trockenvergarung. Als
Ausgangsmaterial dienen getrennt gesammelter Bioabfall
(braune Tonne), Griingut, Strauch und Astschnitt, Produk-
tionsabfalle aus der Nahrungsmittelindustrie, (iberlagerte
Lebensmittel sowie flissige Bioabfalle. Das bei deren Ver-
garung entstehende Biogas wird in zwei Gasmotoren zur

Strom- und Warmegewinnung genutzt. Hierbei werden ca.
10,5 MWh Strom, was einem Jahresverbrauch von ca.
4.000 Haushalten entspricht, sowie ca. 13,1 MWh Warme
erzeugt. Nach Anlieferung der festen Bioabfalle und Grin-
materialien werden diese zerkleinert, von Storstoffen gerei-
nigt und zwischengespeichert. Zusatzlich kénnen fllssige
Bioabfalle mit behandelt werden. Die Vergarung der vorbe-
handelten Garsubstrate erfolgt thermophil bei Temperatu-
ren von ca. 55 °Cin drei liegenden Betonfermentern mit
einem Volumen von 3.600 m3. Nachdem die Garreste den
Fermenter durchlaufen haben, erfolgt die Entwasserung
der Garreste Uber vier HUBER Schneckenpressen RoS 3 Bio.
Die entwasserten Garreste werden anschliefend getrock-
net und dienen als Rekultivierungsmaterial auf der Depo-
nie. Das bei der Entwasserung anfallende Presswasser wird
mittels einer HUBER Flotationsanlage zum ,Klarwasser
vorgereinigt, anschlieBend Uber die Sickerwasserreini-
gungsanlage auf Indirekteinleiterqualitat nachgereinigt
und der kommunalen Klaranlage zugeleitet, oder im Feucht-
erhaltungssystem der Deponie genutzt. Zur Reinigung der
Abluftstrome der Anlage mit insgesamt 30.000 m3/h dienen
Abluftwascher und Biofilter.

Ende Dezember 2006 erhielt HUBER die Auftrage flr Los 1
»~Annahme und Zwischenlagerung von flissigen Bioabfal-
len” sowie flUr Los 3 , Entwasserung Garreste und Abwasser-
behandlung”. Beide Lose waren als komplette Funktions-
einheiten ausgeschrieben. Der HUBER Lieferumfang bein-
haltete also nicht nur die reinen HUBER Maschinen sondern
auch die gesamte Peripherie wie Behalter, Pumpen und
Ruhrwerke, Fall- und Flockmittelstationen, Rohrleitungen
und Armaturen, Schaltanlagen, sowie die gesamte MSR-
Technik. So umfasste der Leistungsumfang im Los ,Annah-
me fllissige Bioabfalle” die zur Entleerung der Tankfahrzeu-
ge notigen Ausrustungen wie Tankwagenanschlussstelle,
Zwischenbehalter als Puffer, Zerkleinerer, Pumpen, und
einen im Freien aufgestellten 45 m3 Lagerbehalter mit
Rihrwerk, dem ,Annahmebehélter”. Uber einen im Geb3u-
de installierten Doppelrohrwarmetauscher kann bei niedri-
gen Temperaturen das Medium im Lagerbehalter frostge-
schitzt, oder falls erforderlich allgemein auf Temperatur
gebracht werden. Die flissigen Bioabfalle werden aus dem
Lagerbehalter (iber ein entsprechendes Beschickungsregi-
me direkt in die Fermenter gepumpt. Im Auftrag ,Entwas-
serung und Abwasserbehandlung” sind ca. 60.000 t Garres-
te mit einem TR Gehalt von 20 - 25 % jahrlich zu behan-
deln. Es galt, beginnend ab den drei hydraulisch betatigten
Kolbenpumpen fiir den Fermenteraustrag, die Zuleitung zu
den Pressen zu realisieren. Die Pumpen driicken die Garres-
te diskontinuierlich in die Beschickungsleitung zu den tber
den Pressen angeordneten Vorlagebehaltern. Durch Zuga-



be von Presswasser und Flockungshilfsmittel werden die
Garreste fur die Entwasserung konditioniert. Dies erfolgt in
speziell von HUBER entwickelten Mischern. Im freien Zulauf
gelangt das Gemisch kontinuierlich zu den Pressen. Die
durch die HUBER Schneckenpressen auf >38 % TR entwas-
serten Garreste, jahrlich etwa 30.000 t, werden Uber Trans-
portbander weiter zur Trocknung geférdert. Das Presswas-
ser mit einem TS Gehalt <25 g/l flieRt direkt in den dar-
unterliegenden, mit Rihrwerk ausgestatteten, Presswas-
sertank mit 250 m3 Speichervolumen. Ubliche Garrestent-
wasserungssysteme in der Trockenfermentation sind zwei-
stufig. In der ersten Stufe werden, Gberwiegend durch
Pressen mit ,groben Sieben”, Presswasserqualitaten bis zu
15 % TR erreicht, weshalb in der zweiten Stufe mittels Zen-
trifugen der Trockensubstanzgehalt auf die gewlinschten
Werte gebracht werden muss.

Der Vorteil der bei RMD installierten HUBER Schnecken-
pressen RoS 3 Bio liegt darin, dies in einem Behandlungs-
schritt bei besseren Presswasserergebnissen erzielen zu
kénnen. Geringere Investitionen bei verringertem Platzbe-
darf zahlen als Vorteil fir den Kunden. Das hervorragende
Presswasserergebnis schafft die Grundlage flr eine
anschlieBende Reinigung und eréffnet damit neue Wege in
der Entsorgung des Presswassers lber die derzeit vorherr-
schende landwirtschaftliche Nutzung hinaus. Politische Ent-
scheidungen oder Akzeptanzprobleme bei den Landwirten
kénnen den derzeitigen Nutzungs- bzw. Entsorgungsweg
sehr schnell einengen. Diese anschlieBende weitere Reini-
gung des Presswassers erfolgt Gber eine HUBER Druckent-
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spannungsflotation (HDF). Die anfallende Abwassermenge,
welche Uber die Flotation behandelt wird, betragt ca.
52.000 m3/a, bei einem Eingangs TS von < 25g/I. Durch
Zugabe von Fall- und Flockungshilfsmitteln wird das Press-
wasser vor Eintritt in die HDF entsprechend konditioniert.
Bedingt durch das Eingangsmaterial ist der Sedimentanfall
erwartungsgemaf hoch. Das Flotatschlamm-/Sedimentge-
misch kann als Zugabe zu den Garresten Uber die Pressen
mit entwassert werden oder dient, in den Vorlagebehalter
Flissigannahme gepumpt, zur Anmaischung des Ferment-
erinput. Das ,Klarwasser” mit einem TS Gehalt von < 3 g/l
lauft direkt in den darunter liegenden Klarwasserspeicher.
Aus diesem wird es zur weiteren Behandlung in der Depo-
niesickerwasserreinigungsanlage entnommen und kann
nach dieser Behandlung in die kommunale Klaranlage
abgegeben werden, oder dient zur Einspeisung in das
Feuchterhaltungssystem der Deponie. Nachdem samtliche
Montagearbeiten sowie der Funktionstest Anfang 2008
abgeschlossen waren, erfolgte im Mai die Warminbetrieb-
nahme und in Folge die Optimierung der Anlage. Nach
Abschluss des Probebetriebs und Absolvierung der Leis-
tungsfahrt bei welcher die vertraglich geforderten Leis-
tungsdaten erfolgreich nachgewiesen werden konnten,
wurde die Anlage im September 2008 an den von RMD
beauftragten Betreiber AWS, Abfallwirtschaftszentrum Sud-
hessen, (ibergeben.
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