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Editorial

Editorial

Umwelttechnik - ein Thema, das uns die nédchsten Jahre weiter in-
tensiv beschéftigen wird. Insbesondere Abfallwirtschaft und nachhal-
tiges Ressourcenmanagement wird ohne Zweifel weiterhin ein Top-
Thema bleiben.

Angesichts einer weltweiten Ressourcenverknappung, einem noch immer ansteigenden CO2-Aus-
stoB3 (kurzfristig aufgrund der Weltwirtschaftskrise 2008/09 gesunken) und Prognosen, die eine stei-
gende Weltbevilkerung auf 10 Mrd. Menschen noch in diesem Jahrhundert vorhersagen, ist der
politische Wille, die nbtigen Schritte flr eine Verdnderung in Sachen Nachhaltigkeit und Ressourcen-
schonung durchzusetzen, leider deutlich zu gering.

Wurde im Rahmen von den UN Klimazielvereinbarungen noch von der groBen Trendwende gespro-
chen, so ist spétestens seit dem Kollaps des CO,-Emissionshandels auch das letzte Feigenblatt fir
die internationale Politik abgefallen und entbldBt das ganze Ausmal von Ohnmacht und Unféahigkeit.
Zu groB sind die wirtschaftlichen Einzelinteressen der GroBméchte. Und wéahrend sich China und
Indien an die Vorteile des Autos gewdhnen, werden in Europa die Kohlekraftwerke wieder auf Maxi-
malleistung hochgefahren. AuBBer leeren Versprechungen und Absichtserkldrungen ist nicht viel von
den einst ehrgeizigen Zielen tbrig geblieben.

Es bleibt zu hoffen, dass im Rahmen des wirtschaftlichen Aufschwungs wieder Kréfte wach werden,
die die Umwelttechnik nicht als Kostenfalle, sondern als Chance sehen. Viele MaBnahmen kénnten
sofort und mit geringem Finanzaufwand umgesetzt werden, wéahrend sich andere MalBnahmen sogar
auberst belebend auf die Wirtschaft auswirken. Ohne Zweifel ist das zu schépfende Potenzial enorm.
Bleibt zu hoffen, dass sich die Politik in Europa und auch weltweit langsam wieder zusammenfindet
und den bisherigen leeren \ersprechungen auch wieder konkrete Taten folgen Iasst.

In diesem Sinne danken wir allen unseren Mitstreitern flr die Hartndckigkeit, auch in undankbaren
Zeiten den Glauben nicht zu verlieren - den Glauben an Emissionsreduktion, Kreislaufwirtschaft, Al-
ternativenergie und vor allem den Glauben an unsere Interessensvertreter in der Politik.

Ihr
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Kolumbien

Kolumbien

Compost Systems in

Kolumbien Control Ampbienta Sogota
Nos permiten presentar....... .Erlauten Sie

JNs vorzustellen:

Seit Uber 10 Jahren beschéf-
tigt sich David Diaz mit Kom-
postwirtschaft und betreibt eine
eigene Kompostanlage in
Bogota. Klarschlamme, Indust-
rieschlamme, Grlnschnitt, Agro-
abfalle und sonstige Industrie-
und Gewerbeabfalle organischer
Natur werden auf seiner Kom-
postanlage zu hochwertigem

Kompost verarbeitet.

Durch eine eigens gegriindete Marke-
ting- und Vertriebsfirma wird der Kom-
post anschlieBend im ganzen Land
vertrieben. Bogota ist bekannt fur in-

des immer fortwéhrenden Frihlings, der
das ganze Jahr AuBentemperaturen um
20 °C sichert und somit die Basis fUr
eine besonders erfolgreiche Blumen-

David Diaz, CEO Control Ambiental Bogota

tensive Rosen- und Blumenzucht dank zucht legt.

TRV

Bereits vor 6 Jahren begann David Diaz
im klassischen Stil, seine Kompostan-
lage mit einer gezogenen Kompostum-
setzmaschine von Compost Systems
zu ertlchtigen. Mittlerweile betreibt

Rosenreste, die zu Kompost verarbeitet werden =~ Kompostanlage von David Diaz

Versuchs- und Demoanlage mit dem COMPOnent Belliftungssystem

David Diaz mehr als 18 dezentral orga-
nisierte Kompostanlagen im Lohnbe-
trieb mit mehreren gezogenen Maschi-
nen. Hauptséchlich fur Rosenzlchter
schlieBt er dabei die internen Kreislaufe
und verarbeitet die Rosenreste zu be-
sonders gut duftendem Kompost, der
wiederum den Rosen als Anzuchterde
zugute kommt.

2012 wurde die Anlage schlieBlich
um eine Versuchs- und Demoanlage
mit COMPOnent BelUftung erweitert.
Die voll funktionsfahige Demoanlage
mit einer Behandlungskapazitdt von

5.000 t Abfall pro Jahr dient seither dazu,
unterschiedlich verflgbare Rohmateriali-
en vor Ort verfahrenstechnisch aufeinan-
der abzustimmen. Um auch die Kapazi-
tat der Anlage weiterzusteigern, wurde
im nachsten Schritt die Anlage um einen
TracTurn-Umsetzer erweitert.

Mit groBen Schritten geht jetzt der Ex-
pansionskurs des erfolgreichen Unter-
nehmers David Diaz weiter. Uber die
Stadtgrenze hinaus wurden nun die
ersten externen Vertrdge abgeschlos-
sen. Wahrend Diaz als Betreiber die
Verantwortung von 3 Gro3anlagen Uber-

Rendering einer der Anlagen, die derzeit gebaut werden

Umsetzgeréat TracTurn

nommen hat, ist Compost Systems auf
Hochtouren damit beschéftigt, diese drei
Anlagen auch neu zu errichten.

Jede der neu geplanten Anlagen hat
eine Jahreskapazitdt von mehr als
100.000 t. Compost Systems ist dabei
nicht nur der Planer, sondern auch der
Lieferant der kompletten Luftungstech-
nik, Automation sowie Umsetztechnik.
Im Sommer 2014 werden die Anla-
gen ihren Volllastbetrieb aufnehmen.
Bis dahin ist fir Compost Systems
und fur David Diaz jede Form von Lange-
weile ausgeschlossen.



Frankreich

MBA-Anlage Ecorpain

Die Boxenkompostierung in
Ecorpain ist nach Chaumont
bereits die zweite Anlage,
die mit Bioreva als General-
unternehmer und Compost
Systems als Technologie-
lieferant gebaut wurde. Mit
Veolia betreibt ein bekann-
ter Name der Abfallbranche
die neue Anlage.

Ecorpain liegt im Westen Frankreichs,
etwa 40 km von Le Mans entfernt. Am
Standort gab es bereits eine Depo-
nie und eine einfache Aufbereitung mit
Kompostierung. Da die infrastrukturellen
Vorteile natirlich beibehalten werden
sollten, wurde die alte Anlage komplett
abgerissen. Nur der Ubernahmebereich
mit Aufgabebunker der mechanischen
Aufbereitung wurden nach einer Gene-
ralsanierung ins neue Anlagenkonzept
eingebunden.

Der angelieferte Hausmull (j&hrlich
etwa 20.000 t) wird auf 50 mm abge-
siebt. Nach etwa 3-5 Tagen in der Rot-
tetrommel wird das homogenisierte
Material in den Kompostierungsbereich
Ubergeben.

Wochentlich wird einer der 4 Rottetun-
nel aufgesetzt. Die Bellftungszeiten
und Bewa&sserungsintervalle werden
automatisch  vom Regelungssystem
in Abhangigkeit des Rottefortschrittes
eingestellt. Nach etwa 4 Wochen wird
das Material auf die bellftete Nachrot-
teflache umgelagert. Dort sind weitere
6 Wochen Rottezeit maglich.

Die Abluft der kompletten Anlage (me-
chanische Aufbereitung, Intensivrotte
und Nachrotte) wird in einem Wascher
konditioniert und einem Biofilter gereinigt.

Die lange Rottedauer
und die komplexe Nach-
aufbereitung erlauben
die Herstellung von
,CLO® (Compost Like
Output), der fiir Rekul-
tivierungszwecke ver-
wendet wird.

Betreiber: Veolia

GU: Bioreva

Bauzeit: ca. 1 Jahr

IB: 2012/2013

Input: 20.000 t/a MBA 0-50 mm
4 belliftete Boxen als Hauptrotte
6 beliiftete Mieten als Nachrotte

Kompost- und MBA-Anlage Pragersko

Slowenien setzt bei der Umsetzung der EU-Deponieverordnung auf regionale Konzepte.
Im Sommer 2014 soll die Anlage von Pragersko (Region Slovenska Bystrica)

in Betrieb gehen.

Seit Herbst 2013 wird in Pragersko flei-
Big gearbeitet, um zukilnftig 3.000 t
getrennt gesammelten Bioabfall und
3.000 t mechanisch aufbereiteten Haus-
mull aus der Region Slovenska Bystrica
verarbeiten zu kénnen. Um auch mit
dieser geringeren Verarbeitungsmenge
dem Kostendruck am Abfallmarkt stand-
halten zu kénnen, wird bei der Anlage in
Pragersko auf die newEARTH Technolo-
gie von Compost Systems gesetzt.

Bei diesem System werden die Vortei-
le der Mietenkompostierung (geringe
Betriebskosten) mit den Vorteilen eines
geschlossenen Systems (kontrolliertes

Emissionsmanagement) kombiniert.

In je einer 25 m langen Hallenhéalfte wird
Bioabfall bzw. MBA-Material kompos-
tiert. Trotz der Trennung der Abfallstrd-
me ist es moglich, Infrastruktur (Abluft,
Biofilter) als auch Geratschaften (Rad-

iBeVeit.S im Sommer 2014
soll die Anlage in
Vollbetrieb gehen.

lader, Umsetzer) gemeinsam zu nutzen
und die Kosteneffizienz zu steigern.

Bauzeit: ca. 8 Monate

geplante IB: Sommer 2014

Input: 3.000 t/a MBA, 3.000 t/a Bioabfall
newEARTH Anlage

Umsetzer: TracTurn

Slowenien




Slowenien

Slowenien

Kompost- und MBA-Anlage Puconci

Mit der Inbetriebnahme der mechanischen Aufbereitung und der Tunnelkompostierung
wurde im CERO Puconci ein jahrelanger Umbau zur modernsten Abfallbehandlungsanla-
ge in Slowenien erfolgreich abgeschlossen.

Es war ein langer Weg, bis die ersten
Boxen beflillt werden konnten. Durch
den nach hinten verschobenen Baube-
ginn der Tunnelkompostierung waren
nur mehr deutlich geringere Finanzmittel
vorhanden. Aufgrund der bestehenden
Baugenehmigung konnten aber kei-
ne Anderungen am Gebéudekonzept
vorgenommen werden. Somit  wur-
de gemeinsam mit dem Auftraggeber
versucht, die ursprunglich projektierte
Technologie zu optimieren und dabei

auch noch die neuen, strengen Abla-
gerungskriterien fur Deponiematerial zu
erfullen.

Durch den Wechsel der geplanten
Druckbellftung in der Tunnelrotte auf
Saugbellftung (bessere  Materialbe-
feuchtungsmaoglichkeit) wurde nicht nur
die Effizienz gesteigert, sondern auch
die Menge an im Kreis gefahrener Abluft
deutlich reduziert. Dadurch war es médg-
lich, neben der Bellftungstechnik auch
die komplette Abluftbehandlung zu op-

timieren. Als positiver Nebeneffekt ver-
ringerte sich die elektrische Anschluss-
leistung (und mit ihr natdrlich auch der
Energieverbrauch) um tber 50 % !

Im MBA-Nachrottebereich wurde durch
den Wechsel des ursprunglich geplan-
ten Tunnelumsetzers auf das TracTurn-
Umsetzsystem eine Steigerung der
Flacheneffizienz (keine Wendebereiche,
keine ,Fahrgasse” fir das Fahrwerk)
erzielt. Die Anzahl der Nachrottehallen
konnte so von 3 auf 2 reduziert werden.

Als Zusatznutzen fUr den Betreiber steht
nun eine zusétzliche Lagerhalle fur RDF-
Material (Ersatzbrennstoff) zur Verfu-
gung. Ebenso kann der fur den TracTurn
notwendige Antriebstraktor fur zusatzli-
che Arbeiten (Zugfahrzeug fur Kehrma-
schine, Containeranhanger, Siebmani-
pulation, etc.) verwendet werden.

Die Bio-Nachrotte findet auf der bereits
bestehenden (und im Jahr 2006 bereits
mit Compost Systems Technologie aus-
gerUsteten) Rotteflache fur Grinabfalle
statt. Durch die von der Mietenbreite
unabhéngige Arbeitsweise des TracTurn
Umsetzsystems war es moglich, den
bereits bestehenden Tunnelumsetzer
einzusparen. Zusatzlich konnte die Fla-
cheneffizienz auf der Rotteflaiche um
50 % erhodht werden. Somit war es

maoglich, ohne zusatzliche Investitions-
kosten die Kapazitat der bestehenden
Rotteflache auf die deutlich gesteigerte
Inputmenge anzupassen.

Seit Februar 2013 kénnen im CERO Pu-
conci pro Jahr 14.000 t MBA-Material
und 9.000 t getrennt gesammelte Bio-
abfélle behandelt werden. 2 Tunnel sind
flr eine 2-wdchige Intensivrotte von Bio-
abfall vorgesehen, in den verbleibenden
8 Tunneln wird MBA-Material 4 Wochen
lang behandelt.

Alle 10 Tunnel sind gleich ausgestattet,
die Betriebsweise kann somit auf even-
tuelle Schwankungen bzw. Verschie-
bungen zwischen MBA- und Biomaterial
angepasst werden.

MBA-Material wird in den beiden bellf-
teten MBA-Nachrottehallen bis zur Errei-

chung der Deponiekriterien weiterkom-
postiert.

Nach etwa 6-8 Wochen wird das Bio-
material der belUfteten Bionachrotte auf
20 mm abgesiebt und landwirtschaftlich
verwertet.

Das System der Intensivrottetunnel hat
eine komplett geschlossene Ausfuhrung
mit entsprechender Abluftoehandlung
durch sauren Wéscher und Biofilter.
Ebenso wird die Abluft der ersten Rot-
tewochen auf der Bio-Nachrotte Uber
einen Biofilter gereinigt.

Das CERO Puconci ist die erste Anla-
ge in Slowenien (und bis zur Druck-
legung auch die einzige), die die ab
01.01.2014 geltenden strengeren slo-
wenischen Deponierungskriterien erfulllt.

Bauzeit: ca. 8 Monate

IB: Februar 2013

Input: 14.Q00 t/a MBA-Material,
9.000 t/a Bioabfall

10 saugbeliftete Intensivrottetunnel

8 beliiftete MBA-Mietén
6 beltftete Biomieten
W Umsetzer: TracTurn



Sudtirol

Tschechische Republik

Kompostanlage Schabs

Mit der Inbetriebnahme der flnften Rottebox wurde nun Ausbauschritt || abgeschlossen.
Ohne Unterbrechung des Anlagenbetriebes konnte in nur 2 Monaten Bauzeit die Verarbei-
tungskapazitat um 25 % erhdht werden.

Eine mogliche Erweiterung wurde bereits
bei der Planung als Option bericksich-
tigt. Die komplette Anlageninfrastruktur
(Biofilter, Boxenabsaugung, Steuerung
und auch COMPOtainer) wurde mit ge-
ndgend Reserven ausgelegt, um eine
Erweiterung jederzeit durchftihren zu
koénnen.

Hauptsachlich Bio- und Grlnabfélle aus
dem Sammlungsgebiet der Bezirks-

gemeinschaft Schabs werden in der An-
lage zu hochwertigem Kompost weiter-
verarbeitet.

Nach etwa 2-4 Wochen Rottezeit in den
Boxen wird der Rohkompost auf der
Nachrotte noch etwa 2 Monate weiter-
bearbeitet. Nach der Absiebung wird
der Kompost vor allem in der Landwirt-
schaft und in der Landschaftsgestaltung
eingesetzt.

Betreiber: Bezirksgemeinschaft Eisacktal
Bauzeit: 2 Monate
IB: Anfang 2014

Input: ca. 4.000 t/a Bioabfall und
Grinschnitt

5 beliiftete Boxen

Kompostanlage Neumarkt/St. Florian

Bauzeit: ca. 6 Monate
IB: 2012/2013

Input: ca. 2.500 t/a Bio- und
Granabfall

3 druckbeliiftete Boxen mit
Membranabdeckung

Die Aufgabenstellung in Sankt Florian
war uns nicht unbekannt:

e Austausch der bestehenden Bellif-
tungstechnik auf den ,Stand der Zeit"

¢ Erhdhung der Verarbeitungskapazitat

¢ Reduktion der Baukosten durch Wei-
terverwendung von Infrastruktur

e Nutzung des bestehenden Maschi-
nenparks

Die COMPObox Technologie stellt hier ei-
nen kostengunstigen Lésungsansatz dar.
Nach Verlangerung der bestehenden
Mauern konnte die COMPObox-Kon-
struktion aufgesetzt werden. Die Bellif-
tungskanéle wurden nachtraglich in den

Boxenboden eingebaut, die Bellftungs-
ventilatoren und der Steuerungskasten
seitlich von den Boxen geschuitzt mon-
tiert. Die Be- und Entladung der Boxen
erfolgt mit den bestehenden Radladern.
Bei Anlagen dieser GréBenordnung kann
mit der COMPObox Membrantechnolo-
gie eine sehr effiziente und kostenglns-
tige Losung zur Abluftreinigung erreicht
werden. Abluft inklusive CO2 und Was-
serdampf kdnnen durch die Membrane
entweichen, Geruchsstoffe und Wasser
werden in der Box zuriickgehalten.

In nur 6 Monaten konnte die Generalsa-
nierung der Anlage abgeschlossen wer-
den und das COMPObox-System den
Betrieb aufnehmen.

Kompostanlage Zlutice

Regent Plus schlieBt den Produktionskreislauf und erzeugt hochwertigsten Kompost aus
landwirtschaftlichen Produktionsresten.

Regent Plus betreibt seit vielen Jahren
eine mehr als 2.000 ha groBe Bioland-
wirtschaft in der Tschechischen Repu-
blik. Neben den Stallungen wurde eine
Biogasanlage zur Erzeugung von Ener-
gie aus Gllle errichtet, die Abwérme der
Biogasanlage wird in einer Obsttrock-
nungsanlage genutzt.

Um den anfallenden Gérrest als auch
andere anfallende landwirtschaftliche
Produktionsreste  optimal  verwerten
zu konnen, wird seit August 2013 eine
Kompostierungsanlage betrieben.
Nachdem auf der Anlage keine ,Abfél-

le” im herkdmmlichen Sinn verarbeitet
werden, ist das Endprodukt komplett
storstofffrei und eignet sich somit her-
vorragend fUr die Erzeugung von hoch-
wertigen Kompostsubstraten.

Etwa 15.000 t an Gérrest, Stroh, Sila-
ge, Gras, Stallmist, etc. werden im Jahr
auf der Anlage zu Kompost verarbeitet.
Umgesetzt wird wdchentlich mit dem
Umsetzer TracTurn.

Nach etwa 8-10 Wochen Rottezeit wird
der Kompost abgesiebt und kann als
Sackware weitervermarktet werden.

Die Anlage wurde so ausgelegt, dass

die Mieten sowohl im Druck- als auch
Saugbetrieb (mit Abluftreinigung Uber
den Biofilter) betrieben werden kdnnen.

Betreiber: Regent Plus Zlutice spol. s.r.o
Bauzeit: ca. 8 Monate

IB: Sommer 2013

Input: 15.000 t/a landwirtschaftliche Abfélle
8 belliftete Mietenstrédnge

Umsetzer: TracTurn



Tschechische Republik

Kompostanlage Kobra

Mit der Kompostanlage Kobra liegen nun im Umkreis von 50 km bereits 3 Kompostie-

Tschechischen Republik.

Der Standort in Udlice eignete sich per-
fekt fur die Errichtung einer Kompos-
tierungsanlage. Auf dem Geladnde einer
ehemaligen Sandgrube war
die komplette Infrastruktur
bereits vorhanden, ebenso
gab es eine gute, auch mit
schweren LKW befahrba-
re Verkehrsanbindung. Zu-
satzlich sind fUr die geplante
Erzeugung von Erdsubstraten die Mi-
schungspartner Bodenaushub und Sand
in ausreichenden Mengen verfligbar.

Etwa 15.000 t an Klarschlamm, Bio-

abfall und Grlnschnitt sollen im Jahr
auf der Anlage zu Kompost verarbeitet
werden. Klarschlamm und Griinschnitt

Die Abluftreinigung der Rotteboxen als
auch von den ersten Mieten der Rottefldche

evfolgt iiber einen Biofilter.

koénnen auf der 80 m langen bellfteten
Rotteflache direkt aufgesetzt werden.
Bioabfall mit Strukturmaterial wird zuerst
in den vorgeschaltenen COMPOboxen

Betreiber: Kobra Udlice s.r.o.
Bauzeit: ca. 8 Monate

IB: Herbst 2013

Input: 15.000 t Kldrschlamm,

Bioabfall, Griinschnitt

run%sanlagen ausgerustet mit der Technologie von Compost Systems im Norden der

hygienisiert. Nach etwa 8-10 Wochen
Rottezeit wird der Kompost mit Sand
und Boxenaushub zu Erdsubstraten
weiterveredelt.

Die Abluftreinigung der Rotte-
boxen sowie der ersten Mie-
ten der Rotteflache erfolgt
Uber einen Biofilter.
Wochentliches Umsetzen der
Mieten wird mit dem Umset-
zer TracTurn durchgefiihrt. Ebenso er-
folgt das Abmischen der Erdsubstrate
mit dem TracTurn.

2 COMPOboxen fiir die Hygienisierung =

8 beliftete Mietenstrénge
Umsetzer: TracTurn

MBA - Marktentwicklungen und
Best-Practice-Beispiele

2012 war ein sehr wichtiges Jahr flr
Polen. Der erste Grund dafur war die
FuBball Europameisterschaft. Der zweite
Grund war die REVOLUTION. Die Revo-
lution in der Abfallwirtschaft.

Um die Abfallrichtlinie (2008/98/WE) zu
implementieren, wurden zahlreiche Ge-
setze beschlossen, die schlussendlich
die vollstandige Umstrukturierung des
polnischen Marktes bedeuten.

Die Gemeinden sind verpflichtet, die
Abfallsammlung und -behandlung zu or-
ganisieren und managen. Friher wurde
dies von Privatunternehmen bewaéltigt.
Ganz Polen wurde in Regionen unterteilt,
wobei jede zumindest mit einer regiona-
len Mullbehandlungsanlage ausgestat-
tet sein muss. Diese regionalen Anlagen
(MBA- oder Mullverbrennungsanlage)
mussen sicherstellen, dass der Abfall von
mindestens 150.000 Einwohnern ge-
sammelt und behandelt wird. Die Aus-
wahl der Materialien ist ein entschei-
dender Punkt, um die Recyclingrate
zu erhoéhen. Plastik, Kartonagen und
Papier, Glas, Metalle, Sonderabfall
und Grldnabfélle sollten gesammelt
werden.

Es gibt prazise Vorschriften fir MBA-
Anlagen. Der organische Anteil, der
hauptsachlich in der Fraktion 0-80 mm
enthalten ist, muss mechanisch ge-
trennt werden. Diese Fraktion muss in
einem geschlossenen Reaktor (Box,
Halle) fir mindestens zwei Wochen be-
handelt werden, wobei der AT,;-Wert
(AT, = Atmungsaktivitat) unter 20 mg O,
sein muss. Die Anlage muss mit einem
Abluftreinigungssystem sowie Wasser-
und Sickerwassersystem ausgestattet
sein (laut BAT, Best Available Techno-
logy - ,Beste verfUgbare Technologie®).
Nach der intensiven Rottephase wird
der Abfall in Form einer offenen Miete
behandelt. Der Prozess lauft unter dem
D8 Behandlungsverfahren (Behandlung
von biologische Abfallen zur Deponie-
rung), das heiBt, die meisten Anlagen be-
nétigen eine IPPC-Erlaubnis (Integrated
Pollution Prevention and Control -, Integ-
rierte Vermeidung und Verminderung der
Umweltverschmutzung® (IVU-Richtlinie).
Betrachtet man das Abfallautkommen
in Polen (ca. 330 kg/Jahr/Einwohner;
Quelle: Eurostat), muss eine MBA-Anla-

ge fur mindestens 50.000 t/a konzipiert
sein. Die organische Fraktion (0-80 mm)
macht ca. 48-52 % dieser Menge aus,
somit muss der biologische Anteil einer
MBA-Anlage fir mindestens 25.000 t/a
gebaut werden.

In einem aktuellen Bericht (Quelle: AK
NOVA for GDOS XI 2013) wurde festge-
stellt, dass nach 2 Jahren beinahe keine
der Anlagen die oben genannten Anfor-
derungen erfullt. Von rund 120 Anlagen,
die sich im Jahr 2013 als MBA-Anlage
deklarierten, wurden nur 35 als zuver-
lassig eingestuft, was bedeutet, dass un-
geféahr 70 % der existierenden Anlagen
nicht den derzeitigen Anforderungen ent-
sprechen. Sehr haufig werden die IPPC-
Regularien ignoriert und die Anlage wird
zu den Kriterien vor den Bestimmungen
im Jahr 2012 gefUhrt. Zahlreiche Anlagen
haben die Umweltgenehmigungen noch
kurz vor Inkrafttreten der Abfallrichtlinie
rasch absolviert. Das hat ihnen ermdg-
licht, ihre Anlage als regionale MBA-An-
lage fUr die nachsten 3 Jahre (vacatio le-
gis — ,Ubergangsperiode®) zu betreiben,
selbst wenn sie nicht Uber die notwen-
dige Technologie und Kapazitat verfugt.
Als Resultat dirfen wir jetzt groBe Un-

terschiede in Technologie, Kapazitat und
AusrUstung beobachten, was zu sehr
verschiedenen Standards in der Mullver-
arbeitung fuhrt.

Wenn man bedenkt, dass Anfang 2015
alle Anlagen diese Anforderungen er-
fUllen missen, kdnnen wir eine groBe
Nachfrage des Marktes erwarten. Die
Herausforderung ist aber groB3 — in ei-
ner kurzen Zeitspanne muss der ganze
Markt analysiert und existierende und
geplante Anlagen versorgt werden.

Compost System ist bereit, diese He-
rausforderung anzutreten — das wirt-
schaftliche Umsetzen eines kompletten
Anlagenprojektes gemai den rigorosen
rechtlichen und umweltlichen Anforde-
rungen. Unsere Erfahrungen ermogli-
chen es uns, Anlagen effizient zu planen
und zu betreiben. Neben der Planung
neuer Anlagen nutzen wir auch beste-
hende Anlagen, um die Kosten fur die
neue Struktur zu minimieren. Zuséatzlich
kann unsere Ingenieursabteilung die n6-
tige Dokumentation auf Basis der UVE
(Umweltvertraglichkeitserlaubnis) liefern,
um schnellstméglich alle Genehmigun-
gen zu erhalten.
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Regionale Aufteilung der MBA-Anlagen am Beispiel Niederschlesien.
Die rot markierten Anlagenstandorte sind Anlagen mit Compost Systems Technologie.
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Betreiber: REGENT PLUS Zlutice spol. s.r.o.
Bauzeit: ca. 6 Monate
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TracTurn - Around the world

Seit 4 Jahren bietet Compost Systems
den Kompostumsetzer TracTurn am
Markt an. Ohne Frage besetzt Compost
Systems damit eine Nische. Bislang
wurden Uber zwei Dutzend Maschinen
produziert und ausgeliefert. Nicht ohne
Erfolg fur die Praktiker, wie sich immer
deutlicher herauskristallisiert.

Dank der neuen Traktorgenerationen
jenseits der 200 PS, die von vielen
Herstellern als TOP Arbeitstiere ange-
boten werden, stltzt sich der TracTurn
auf eine bestehende Industrie, die we-
sentlich besser im Bereich Service und
Kundendienst agieren kann, als es ein
Hersteller eines Nischenproduktes je-
mals international erreichen kann. So
bleibt der Fokus der Entwicklung bei der
Umsetztechnik und Uberldsst Motoren,
Hydraulik, Fahrwerk, Kabine usw. den
renommierten Herstellern von moderns-

ten Ackergaulen!

,Gut Ding braucht Weile" sagt ein altes
Sprichwort. So steht auch hinter dem
TracTurn eine intensive Entwicklungs-
und Weiterentwicklungsarbeit. In den
letzten Jahren konnte der VerschleiB3 er-
heblich reduziert und zeitgleich die Um-
setzleistung stark gesteigert werden.
Mittlerweile wird der Umsetzer in den
verschiedensten Einsatzgebieten ver-
wendet, zum Beispiel auch beim Trock-
nen von Hackschnitzeln.

Nach wie vor liegt die Einzigartigkeit des
Umsetzers in seiner Platzausnitzung.
Keine andere uns bekannte Umsetz-
maschine kann mehr Material auf glei-
chem Platz umsetzen. Durch das fahr-
gassenlose Arbeiten und dem seitlichen
Schneidwerk kann praktisch jede Mie-
tenform - ob Dreiecksmiete oder Trapez-
miete, 3 m oder 20 m breit - umgesetzt

Maschinentechnik

werden. Die einzige Begrenzung liegt in
der Hohe der Mieten, die nur durch den
Sichtpunkt des Fahrers beschrankt ist.
Allerdings bringt die maximale Mieten-
héhe von 2,3 m auch bereits die Biologie
im Material, besonders bei dynamischen
Rottesystemen, an lhre Grenzen.

TracTurn mit ca. 3.800 Betriebsstunden in
18 Monaten

Sie haben oder suchen gebrauchte
Maschinen?

Geben Sie uns technische

Daten und lhre Winsche bekannt.

Gerne werden wir Sie auf unsere

Vermittlungsliste setzen.

Nahere Informationen Uber

Gebrauchtmaschinen erhalten | ol

Sie von Herrn Wiirzl:

a.wuerzl@compost-systems.com,
Tel.: +43 7242 350 777-14 oder

auf unserer Homepage:

www.compost-systems.com

unter der Produktrubrik

»~Maschinentechnik - Gebraucht-

maschinen®.

P
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CMC ST 300 — die logische Konsequenz

Mit der Neuauflage der bewahrten Serie CMC ST 300 bringt Compost Systems nach
24 Jahren nicht nur ein Facelift, sondern auch ein vollstandiges Redesign.

Am 19. September 2013 stellte Com-
post Systems offiziell die neue traktor-
betriebe Kompostmaschine CMC ST
300 auf dem 3. Praktiker-Maschinentag
der ARGE Kompost und Biogas Oster-
reich vor. Nicht nur im neuen Kleid pra-
sentierte sich das neue Modell, sondern
auch mit einigen wichtigen technischen
Neuerungen.

Die Umsetzwalze wurde im Sinne von
»,mehr Leistung, weniger Verschlei3®

neu Uberarbeitet. Auch die komplette
Rahmenkonstruktion wurde beim neu-
en Modell wesentlich verwindungsstei-
fer und robuster. Sehr gute Ruckmel-
dungen von Praktikern erhalt das neue
Design des Walzenkastens. Durch sei-
ne neue konische Form bietet er dem
auszuwerfenden Material viel Platz und
l&sst der Umsetzwalze ungehindert ihre
Arbeit tun. Interessant ist auch die Tat-
sache, dass die Umsetzwalze jetzt we-
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sentlich weniger Kraft fordert und somit
im Praxisbetrieb mit ca. 20 % weniger
Drehzahl betrieben werden kann - ganz
im Sinne von materialschonender Um-
setzung. Der Dieselverbrauch sinkt trotz
einer Leistungssteigerung von ca. 20 %
um ca. 15 %, ganz im Sinne von Ener-
gieeinsparung. Zwischenzeitlich ist auch
die Serienproduktion angelaufen und die
ersten Maschinen wurden Anfang des
Jahres ausgeliefert.

'

CMC SF 300 MD

Vor 2 Jahren wurde erstmals die neue Generation des CMC SF 300 MD vorgestellt.
Dabei handelt es sich um die Fortsetzung einer Erfolgsgeschichte aus den 90er Jahren.

Als Basis flUr diese Umsetztechnik ist die
Erkenntnis nétig, dass Mieten mit mehr
als 3 m Breite und mehr als 1,5 m Hohe
nur durch den Einsatz einer aktiven Be-
lGftung oder mit sehr hohem Struktur-
anteil, der in den letzten Jahren dank
des Biomassebooms eher Mangelware
geworden ist, im aeroben Bereich zu
sichern sind.

Mit dem neuen Rotorantriebskonzept
des CMC SF 300 MD und einem kréafti-
gen Raupenantrieb wurde der Umsetzer
an die Wunsche unserer Kunden an-
gepasst. Ganz im Sinne von ,Gut ist’s,
wenn‘s besser wird und trotzdem der
Preis passt”. Beim neuen Modell ist der
Rotorantrieb wie bei den traktorgetrie-
benen Maschinen durch einen Kardan
direkt angetrieben, wodurch die Rotor-

geschwindigkeit nicht mehr Uber Hyd-
raulik, sondern Uber die Motordrehzahl
angepasst wird. So wird bei frischen
Mieten der Gashebel eher nach vorne
gedrickt, wahrend bei halbfertigen oder
fertigen Komposten der Antriebsmotor
eher knapp Uber Standgas lauft.

GanzneuistauchdasFacelift, welches im
Juni 2014 vorgestellt wird. Das Grund-
prinzip bleibt erhalten, allerdings kommen
in der neuen Serie einige technische De-
tails hinzu. So erhélt die Maschine auch
das neue Modell der Umsetzwalze, mit
der auch schon die neue CMC ST 300
in neue Leistungsbereiche aufstieg.
Auch der Walzenkasten erhalt mehr
Freiraum nach oben und wéachst um
ca. 20 cm. Der Antriebsstrang wurde
um eine automatische Steuerung der

Kupplung erweitert, die viel Betriebssi-
cherheit und vor allem Bedienungskom-
fort bietet. Alles in allem bleibt der CMC
SF 300 MD ein echtes Schnappchen in
Sachen Preis-Leistung. Dabei ist aber
nicht nur die Motorleistung gemeint.
Mit einer Umsetzleistung jenseits der
1000 m3/h und einem Mietenquerschnitt
von 3,5 m? 18sst der Umsetzer auch die
Leistungsfreaks auf ihre Kosten kom-
men. Zum Schluss bleibt zu erwahnen,
dass es letztendlich immer noch um die
beste Pflege der Kompostmiete geht
(der Versorgung mit Sauerstoff, dem
perfekten Mischbild), um beste Kom-
postresultate zu erzielen. Und da ist
der CMC SF 300 MD definitiv in seinem
besten Element.
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Membrankompostierung

Als Membrankompostierung wird die Technologie bezeichnet, bei der mithilfe von semi-
permeablen Membranen bei statischen Rotteeinheiten ein geschlossenes System simuliert
werden soll, wobei die Membrane auch Funktionen der Geruchsreduzierung tbernimmt.

Immer wieder sorgt diese Technologie
flr eine gewisse Verunsicherung auf der
planerischen Ebene, aber auch bei Kon-
trollboehdérden betreffend der Zulassung
in den unterschiedlichen Landern fUr die
unterschiedlichen Einsatzzwecke.

Wie funktioniert die
Membrankompostierung?

Es handelt sich bei den meisten Mem-
branverfahren um statische Rotteeinhei-
ten: Also nicht regelmaBig umgesetzte
Mieten in mehr oder weniger groBen
Rotteeinheiten. Prinzipiell steht nattr-
lich einer Verwendung der Membranen
auch fur dynamische Rotteverfahren
nichts entgegen, allerdings schliet das

Variante 3: Boxensystem mit integriertem Membrandach

eher aufwendige Handling und das Ver-
fahren an sich eine dynamische Rotte
mit mehrmaligem Umsetzen pro Wo-
che eher aus. Das Verfahren ist immer
an eine aktive BelUftung gekoppelt. Die
Luftdurchlassigkeit der Membrane allei-
ne reicht also nicht aus, um ausreichend
Sauerstoff nachzuliefern, sondern es
muss ,zwangsbeatmet® werden. Hier
ist ganz wichtig, dass die nachgelie-
ferte Luftmenge niemals groéBer sein
darf als die Luftdurchldssigkeit der
Membrane, weil sonst die Membrane
einfach ,abhebt* und die Luft daneben
entweicht. Gesteuert wird der Luftungs-
prozess Uber Temperatur- oder Sauer-
stofffuhrung.

Urspringlich war der Plan, mit dieser
Technologie teure Uberdachungen ein-
zusparen. Es hat sich aber gezeigt, dass
bei vielen Anlagen trotzdem Uberdacht,
in manchen Landern sogar voll geschlos-
sen werden muss. Die Membrane erfillt
den Zweck der Geruchsfilterung und der
Warmezurtickhaltung, um somit im Mie-
tenkorper eine homogenere Temperatur
zu schaffen. Sie soll auch verhindern,
dass Regen in das Rottegut eindringt.

Hierzu stellen sich nun immer wieder
einige Fragen, die wir von Planern, Be-
treibern und Behorden gestellt bekom-
men. Nachdem Compost Systems auch
Anbieter solcher Systeme ist, weisen wir
hiermit ausdricklich darauf hin, dass wir

Be- und Entladen der Box ohne Entfernen der Membrane

weder einen exklusiven Anspruch auf
dieses Know-how noch die untenste-
henden Erlauterungen und AusfUhrun-
gen einen Anspruch auf Vollstandigkeit
haben.

Ist eine Membrankompostierung ein
geschlossenes System?
Grundsatzlich ist hier zwischen 3 der-
zeit bekannten und verfligbaren Vari-
anten zu differenzieren. Bei Variante 1
werden die Mieten auf einer ebenen FIa-
che aufgebracht und anschlieBend mit
der Membrane zugedeckt. Bei der als
Fahrsilo bekannten Variante 2 verhélt es
sich &hnlich: Das Material wird in einen
Tunnel mit mehr oder weniger hohen
Seitenwanden eingeflllt und anschlie-
Bend mit der Membrane zugedeckt.
Etwas anders ist Variante 3, bei der die
Membrane in das Boxendach integriert
ist. Dort bleibt die Membrane immer fix
auf der Konstruktion und wird zum Be-
flllen, Entnehmen und Umsetzen nicht
bewegt. In dieser Variante ist wichtig,
dass die Tore druckdicht ausgefuhrt
werden mussen.

Betrachtet man diese Systeme nun im
Uberblick, so kann gesagt werden, dass
alle 3 Systeme prinzipiell geschlossen
sind, solange die Membrane aufge-
bracht bzw. die TUr geschlossen bleibt.
Kritischer zu betrachten ist allerdings der
Zeitpunkt, an dem umgesetzt, neu auf-
gesetzt bzw. das Material dem nachs-
ten Behandlungsschritt Ubergeben wird.
Hier muss das Tor geoffnet oder die

Membrane weggenommen werden.
Der besondere Nachteil dabei ist, dass
genau in diesem Moment, wenn das
Material bewegt wird, die gréBten Emis-
sionen entstehen. So enthalt die Luft in
einer Rottehalle in manchen Féllen mehr
als die 200-fache Belastung an Bioaero-
solen als normale Frischluft. Wird aller-
dings in solch einer Rottehalle das Rot-
tegut mit Maschinen bewegt, so steigt
der Gehalt an Bioaerosolen nochmals
um das bis zu 100-fache an und betragt
gut und leicht 100.000 bis 200.000 cfu/ms
(colony forming units). Ahnlich verhalt
sich die Situation bei den Geruchemis-
sionen. Luft aus einem Mietenkorper hat
im Regelfall eine Belastung von 10.000
bis 100.000 GE/m3 (Geruchseinhei-
ten). Das entspricht in etwa dem 20 bis
200-fachen des Limits, das z.B. die TA
Luft in Deutschland als oberes Emissi-
onslimit vorschreibt. Wird nun wéahrend
des Umsetzprozesses diese Luft freige-
setzt, hat die Membrane keinen Einfluss
auf die Kontrolle der Emissionen. Freilich
hat die geschlossene Box hier gewisse
Vorteile, aber aufgrund der fehlenden
Boxenventilation und des fehlenden
Biofilters ist auch dort ein Entweichen
von Bioaerosolen oder Geruch durch
die TUre nicht auszuschlieBen. Eine erst
kUrzlich neu entdeckte Modeerschei-
nung, die Emissionen in der Box zu
halten, indem man ein schnell 6ffnen-
des Tor einsetzt und nach jeder Rad-
laderschaufel die Box sofort schlieBt,
weist vermutlich auf einen schweren

Geruchstrend Kompostanlage
10000
= 9000
E |
£ 000
8 7000 -
= 1
4 6000 1 ‘I
§om g4
£ 4000 it e
£ 3000 - 4 BN N L
u % I - 1
2 2000 I~ ! o ~#iy
(L] %
1000 L 14 71 “
m " "\
PO I | RN
Tagl Tag 8 Tag 15 Tag 22

Tag 29

=== unbeliftet

beliftet

| Umsetzen

-

Die héchsten Geruchsbelastungen treten beim Umsetzen auf.

Genau in diesem Moment bietet die Membrane keinen Schutz.

Die Prozessluft entweicht durch ein Loch in der Membrane.

Denkfehler hin, der als ziemlich praxis-
fremd einzustufen ist. Kénnen namilich
die Emissionen wie z.B. Wasserdampf
nicht entweichen, wird spatestens nach
der 2. Schaufel die Sicht in der Box
gleich NULL sein und ein weiteres Ar-
beiten in der Box mit schwerem Gerat
aus sicherheitstechnischen Griinden
verhindert. Vollstdndige Einhausungen
sind auBerdem in vielen Landern aus
Aspekten der Hygiene gefragt und not-
wendig. Wird Rohmaterial verwendet,
das nach den Kriterien der TNP (Tieri-
sche Nebenprodukt Verordnung) geneh-
migungspflichtig ist, so ist in vielen EU
Mitgliedsstaaten die Ubernahme und die
Behandlung bis zum Abschluss der Hy-
gienisierungsphase in einem geschlos-
sen System vorzunehmen. Auch hier
bleibt wieder die offene zu argumentie-
rende Frage: Wie ist das Aufsetzen und
Umsetzen der Mieten im geschlossenen
System mdglich und wie kénnen Nage-
tiere oder anderes Ungeziefer vom Roh-
material ferngehalten werden? Deshalb
empfiehlt sich auch hier, die Details im
Vorfeld mit dem zustandigen Veteri-
naramt abzustimmen, um ein spéateres
bdses Erwachen zu vermeiden. Es bleibt
noch zu erwéhnen, dass mit einsetzen-
der Alterung der Membranen auch die
Chancen auf mechanische Beschadi-
gungen hoher werden. Ist erst mal ein
Loch in der Membrane vorhanden, ist es
in jedem Fall vorbei mit dem geschlos-
senen System, weil die Luft dank des
Uberdrucks vom Liiftungsgeblase dann
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wie durch einen Kamin aus dem Mieten-
korper entweichen kann.

AbschlieBend kann also festgestellt
werden, dass nur dann von einem ge-
schlossenen System gesprochen wer-
den kann, wenn auch tatséchlich eine
geschlossene Halle vorgesehen st
und alle Behandlungsschritte im ge-
schlossenen System stattfinden. Durch
die Membrantechnologie alleine kann
maximal von einem teilgeschlossenen
System gesprochen werden, wobei
der Zeitpunkt, an dem die Membrane
nicht aufgebracht ist, maoglicherweise
der geruchsintensivste Zeitpunkt des
ganzen Anlagenbetriebs sein  kann.

Wie lange hélt so eine Membrane?
Hier ist in jedem Fall die herstellerspe-
zifische Garantie zu beachten. Im Nor-
malfall werden ca. 5 Jahre Lebensdauer
garantiert, wobei sich die Garantie im-
mer nur auf die Bestandigkeit gegen UV-
Belastung bzw. auf ReiBfestigkeit bezie-
hen. Wird eine Membrane mechanisch
beschadigt, wie z.B. durch Glas, Metall
oder andere Fremdkorper, so erlischt im
Normalfall die Herstellergarantie wegen
Fremdbeschadigung. Folglich verwei-
gert der Hersteller im Normalfall jegliche
Garantie und Gewahrleistung, wenn die
Abdeckung durch das Auf- und Ab-
wickeln entstanden ist (z.B. wenn die
Membrane im Winter am Boden festge-
froren ist).

Prozesswasser kann seitlich unter der Membrane austreten.

Wie funktioniert die Biologie

im Prozess?

Grundsatzlich kann behauptet werden,
dass die biologischen Prozesse unter
einer Membrane gleich ablaufen wie
in anderen Systemen. Auch hier sind
Bakterien und Pilze fir den Abbau ver-
antwortlich. Besonders gut soll die Aus-
dehnung des Hitzekerns auf die auBeren
Randzonen funktionieren, weil die Mem-
brane einen gewissen Thermoschutz
bietet. In der Praxis konnte beobachtet
werden, dass die Membranen tatsach-
lich eine gewisse Warmedammung bie-
ten. Dies hat allerdings zu Folge, dass
die Prozesstemperaturen teilweise viel
zu hoch werden kdénnen (90 °C und
mehr wurden schon beobachtet). Mit
einem mikrobiologischen Prozess hat
das allerdings eher wenig zu tun. Auch
die Tatsache, dass jede Membrane eine
limitierte Luftdurchsatzleistung hat, ist
hier zu beachten. Der Luftdurchsatz und
somit die Prozesskihlung kénnen nicht
einfach erhdht werden, weil sonst die
Membrane Uberlastet wird. In der Pra-
xis wird hier mit einem 1 bis 1,5-fachen
Luftwechsel agiert. Ist der biologische
Prozess allerdings gut am Laufen, kon-
nen wesentlich héhere Luftwechselraten
noétig sein, warum die Membrane auch
schnell zum Flaschenhals werden kann.
Zu beachten ist auch, dass es sich hier
um eine reine DruckbelUftung handelt.
Das bedeutet, dass es direkt Uber den

Luftauslédssen zu einer starken Aus-
trocknung kommt. Diese trockene Zone
wandert dann langsam nach auBBen. Das
bedeutet, dass eine Homogenitat der
Feuchte im Material nur durch Umset-
zen gesichert werden kann. Ob hier ein
3-wdchiger Umsetzzyklus ausreicht oder
aus prozesstechnischer Sicht besser
verkurzt werden sollte, bleibt im Einzel-
fall zu prufen. Aufgrund der Eigenschaf-
ten einer statischen Rotte empfiehlt es
sich auBerdem, mit ausreichend Struk-
turmaterial aufzusetzen, nachdem die
Mdglichkeiten des Umsetzens bei einer
statischen Rotte nur beschrankt sind.
Zur Rottedauer kann gesagt werden,
dass im Regelfall der Prozess um ca.
50 % langer dauert. Wahrend in stati-
schen Rotteboxen das Material nach ca.
4 Wochen auf die Nachrotte entlassen
wird, brauchen Membransysteme etwa
2x3 Wochen Rottezeit, um einen ahnli-
chen Abbaugrad zu erreichen.

Wie sieht es mit den Kosten aus?

Eine einfache Antwort ist hier wohl
falsch! Die richtige Antwort hangt na-
tlrlich von jeder Menge Faktoren ab.
Grundsatzlich sind durch eine poten-
zielle Reduktion der Baukosten einige
Einsparungen mdaglich. Ist aber zur Lo-
sung mit Membrane trotzdem eine Hal-
le oder Uberdachung geplant, sind die
Einsparungen schnell aufgebraucht. Be-
sonders attraktiv macht die Membran-

Dieses kann héhere Geruchsemissionen verursachen als die Kompostmiete selbst!

Ibsung die Tatsache, dass der Biofilter
eingespart werden kann. Das bedingt
allerdings, dass auch sonst keine Abluft-
strébme behandelt werden missen, wie
z.B. die Hallenabluft aus der Annahme-
halle oder dergleichen. Richtig teuer wird
die Membranldsung, wenn das System
nochmals in einer geschlossenen Halle
stattfinden muss, um ein geschlosse-
nes System zu gewéhrleisten. AuBer
Acht lassen darf man auch nicht, dass
die Wiederbeschaffung der Membra-
ne nach 5 Jahren sehr kostspielig sein
kann. Betriebstechnisch hat die Tech-
nologie sehr geringe Energiekosten, weil
die Lufter klein sind und wenig Strom
verzehren. Anders verhdalt es sich beim
Umsetzen, das dank des Manipulierens
der Membrane sehr arbeitsintensiv aus-
fallen kann. Besonders im Winter kann
die Manipulation von gefrorenen Mem-
branen recht schnell zu Aggressionen
beim arbeitenden Volk fuhren. Hier hat
die Lésung mit der Membrane als Bo-
xendach definitiv groBe Vorteile und er-
weist sich als wesentlich betriebsfreund-
licher. Es bleibt auch zu erwéhnen, dass
durch den etwas verhaltenen Biologie-
prozess und den erhdhten Bedarf an
Strukturmaterial auch ein erhdhter Fla-
chenbedarf nétig wird, der mit héheren
Investitionskosten verbunden ist.

Wie sieht es mit dem Geruch aus?

Wie bereits erwahnt kann nur dann von
einem geschlossenen System gespro-
chen werden, wenn auch die Abde-
ckung auf dem Material liegt. Somit ist
beim Umsetzen, Aufsetzen und z.B. Ab-
sieben keinerlei Schutz vorhanden. Ist
die Membrane allerdings auf dem Mate-
rial aufgebracht oder die Box geschlos-
sen, ist die Geruchsfiltration aus unse-
ren Erfahrungen sehr gut, vorausgesetzt
die Plane wurde in den Randzonen gut
abgedichtet und weist keinerlei Bescha-
digungen auf. Hier sei am Rande noch
erwahnt, dass auch hier wiederum eine
Zugabe von ausreichend Strukturma-
terial unerldsslich ist, weil auftretendes

Forschung und Entwicklung

Prozesswasser seitlich unter der Mem-
brane austreten kann. Dieses Prozess-
wasser kann unter Umstanden mehr
Geruchsemissionen verursachen als die
Kompostmiete selbst.

Fazit

Aufgrund unserer Erfahrungen kdnnen
Membranlésungen durchaus eine Be-
rechtigung haben und in der taglichen
Arbeitspraxis angewendet werden. In
bestimmten Fallen kdnnen auch Inves-
titionskosten eingespart werden. Auf-
passen sollte man aber, dass auch alle
Kosten berticksichtigt werden, weil sich
vermeintliche Einsparungen in der Pra-
xis durchaus schnell als Kostenfallen
entpuppen oder Uberhaupt praxisfremd
sind. Ob eine Membranlésung als ge-
schlossenes System gilt oder nicht,
obliegt der nationalen Gesetzgebung.
Im Arrangement mit den Nachbarn
muss aber fairer Weise gesagt werden,
dass beim Umsetzen und Manipulie-
ren in der geruchsintensivsten Zeit kein
Emissionsschutz besteht. Auch sind
klimatische Bedingungen gesondert
zu berlcksichtigen. Je Kkalter, desto
schwieriger entpuppt sich meist der Be-
trieb in den Wintermonaten. Der erhéhte
Flachenbedarf und der erhéhte Bedarf
an Strukturmaterial darf in der Kalku-
lation nicht vergessen werden. Die ho-
hen Prozesstemperaturen wahrend der
Rotte sind Geschmackssache. Bei der
Kompostierung von Bioabfall eher uner-
wunscht, spielen sie bei der Behandlung
von Restmdll eine untergeordnete Rolle,
sofern die Ablagerungskriterien erreicht
werden. Somit empfehlen wir, jeden Fall
genau zu prifen. Oft blendet eine scho-
ne Fassade Uber das hinweg, was da-
nach kommt. In geeigneten Féllen und
unter adequaten rechtlichen Rahmen-
bedingungen kann eine Membranldsung
durchaus zielftihrend sein. Aber eben
nicht immer!
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Technologiesuche in Tunesien

Tunesien hat wie die meisten Nordafrikanischen Staaten ein Problem mit wilden Depo-
nien und den damit verbundenen Problemen.

In Beja, einer Stadt im Norden von Tune-
sien, ist eine nach westlichem Standard
gebaute Deponie bereits seit Jahren
vorhanden. Nun soll auch eine optimier-
te Vorbehandlung des Restabfalls nach
westlichem Standard getestet werden,
um den Betrieb der Deponie zu verbes-
sern bzw. die Emissionen zu verringern.
Im Rahmen eines internationalen For-
schungsprojekts, das zum gréBten Teil
von der deutschen KfW finanziert wird,
sollen unterschiedliche Technologien zur
optimierten Vorbehandlung des Haus-
bzw. Restmllls getestet werden. Dabei
wurde Compost Systems im Rahmen
einer internationalen  Ausschreibung

Belastbarkeit

Ein ,Nicht-Statiker kann sich oft schwer
vorstellen, was es bedeutet, dass unsere
Beltftungsrohre eine Scheiteldruckkraft im
nichteingebauten Zustand von mehr als
180 kN/m gemén ONORM B5074:2012
(EN 1916:2008) aushalten.

Zur besseren Vorstellung dieser norma-
tiven Angabe haben wir uns einen einfa-
chen Versuchsaufbau Uberlegt:

Die Betonbellftungsrohre wurden auf
einer geschotterten Flache (nicht 100 %
eben und Verdichtungsgrad < 100 %)
ohne seitliche Schittung aufgebracht
(Simulation eines ,Worst Case"“-Einbaus)
und danach mit verschieden schweren
Geraten befahren.
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Versuch 1

ausgewdhlt, um die Verfahrenstechnik
fUr die Versuchsanlage zu liefern.

Im Wesentlichen handelt es sich um die
komplette ProzessbelUftung inklusive
Prozesssteuerung, Umsetztechnik und
diverse Abdeckungen als Regen- bzw.
Emissionsschutz.

Im Rahmen des Projektes, das ca.
1 Jahr laufen wird, sollen verschiedenste
Behandlungsverfahren getestet werden
und die einzelnen Vor- und Nachteile he-
rausgearbeitet werden. Als betreuende
Institute werden mehrere Universitaten
und Forschungseinrichtungen mitarbei-
ten, welche die relevanten Daten erhe-
ben und auswerten.

Im FrUhjahr 2015 sollen die Ergebnisse
vorliegen und einen wichtigen Bench-
mark fir den Nordafrikanischen Raum
liefern. Wir freuen uns, dass wir in dem
Projekt mitarbeiten und unser Know-
how einbringen durfen.

der Betonbellftungsrohre

Versuch 1: Befahrung der Belliftungs-
rohre mit einem Radlader

In diesem Versuch wurde die Befahrung
durch einen Ublich in der Kompostierung
eingesetzten Radlader simuliert. Der
Radlader wurde so ballastiert, dass das
Eigengewicht (ca. 13 1) plus ein Zusatz-
gewicht (ca. 3 t) nur auf die Vorderrader
wirken, damit eine Belastung von 8 t pro
Vorderrad erzielt wird.

Versuch 2: Befahrung der Belliftungs-
rohre mit schwerstem Gerét

Das schwerste uns zur Verflgung ste-
hende Gerat war ein 44 t schweres
Materialmanipulationsgerat. Durch die

Versuch 2

Belastung mit einem ca. 2 t schweren
Betonblock bei vollausgefahrenem Aus-
legerarm konnte eine Konzentration der
Ballastierung auf eine Seite von 33 t
(16,5 t je Rad) erzielt werden. Zum bes-
seren GroBenvergleich ist auch der im
Versuch 1 verwendete ,handelstbliche®
Radlader mit im Bild.

Fazit: Der Versuchsaufbau stellt optisch
eindeutig dar, dass die Bellftungsrohre
problemlos mit jedem auf einer Kom-
postanlage zur Verflgung stehenden
Gerétschaft befahren werden kénnen.

Aus den PrUfprotokollen der Qualitats-
Uberwachung ist ersichtlich, dass ein
mehr als doppelt so schweres Gerat, als
im Versuch 2 eingesetzt wurde, verwen-
det werden musste, um in den Bereich
der Bruchlast der Rohre zu gelangen.

Ein Video zum Versuch finden Sie hier:

Das Mysterium ,Kompost-Tee"

Seit Jahren kursieren die teilweise unglaubwirdigsten Geschichten Uber Kompost-Tee
durch die Kompostszene. Mit einem Kick-off-Seminar startete Compost Systems einen
Osterreichweiten Flachenversuch.

Kompost-Tee, einem wassrigen Extrakt
von Kompost, werden viele positive Wir-
kungen zugeschrieben. Einschlagigen
Erfahrungsberichten zufolge hat Kom-
post-Tee eine wachstumsstimulieren-
de und krankheitshemmende Wirkung
auf Pflanzen, regt den Stoffwechsel im
Boden an, hat eine DUngerwirkung, ver-
bessert die Qualitdt und Lagerfahigkeit
von Obst und Gemuse usw. Wichtig
dabei ist die Verwendung eines hoch-
qualitativen Kompostes.

Mit dem Informationstag ,Kompost-Tee*
am 26. Februar 2014 startete die dster-
reichweite Initiative ,Kompost-Qualitat”

im Francisco Josephinum in Wieselburg.
Was bei der Herstellung von Kompost
zu beachten ist, darlber referierte Uta
LUbke, die seit 40 Jahren Erfahrung mit
Kompost hat. Ton van der Lee, ein seit
15 Jahren erfolgreicher Anwender und
Experte fir Kompost-Tee in Holland,
brachte den Seminarteilnehmern das
Thema ,Kompost-Tee“ und dessen rich-
tige Anwendung néher.

Im Zuge dieser Veranstaltung wurde
auch das Osterreichweite Projekt ,Fla-
chenversuch Kompost-Tee“ vorgestellt.
In diesem groBangelegten Parallelver-
such wird die Wirkung von Kompost-

Tee auf unterschiedlichsten Pflanzenkul-
turen und Versuchsflachen quer durch
die &sterreichische  Agrarlandschaft
untersucht. Compost Systems stellt an
mehreren Standorten qualitatsgesicher-
ten Kompost-Tee flr Praxisversuche
zur Verfigung. Damit die Wirkung von
Kompost-Tee reprasentativ ist, wird flr
die Kompost-Tee Produktion ein und
derseloe CMC-Kompost (Controlled
Microbial Composting) auf allen Stand-
orten verwendet. Der Feldversuch wird
in Zusammenarbeit mit dsterreichischen
Forschungsinstituten und internationa-
len Experten begleitet und durchgeflhrt.
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Der CSC-Container:

Fir den Kompostierungsprozess spielt die Sammlung und Lagerung organischer Abfal-
le eine wesentliche Rolle. Deshalb hat Compost Systems einen Sammel-, Hygienisie-
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Sammeln — Hygienisieren —

rungs- und Kompostierungscontainer entwickelt.

Die Sammlung und Lagerung organi-
scher Abfélle spielt eine wesentliche
Rolle in der biologischen Abfallbehand-
lung. Geruchsprobleme und schlechte
Prozessbedingungen, die durch Sauer-
stoffmangel verursacht werden, stellen
Herausforderungen fUr die Player der
Abfallwirtschaft dar. Bei fleischhaltigen
Abfallen, die den Kategorien 2 und 3 der
Tierischen Nebenprodukt Verordnung
entsprechen, wird in den meisten EU-
Landern eine Hygienisierung in einem
geschlossenen Reaktor und ein Hygie-
nisierungsnachweis gefordert.

Deshalb wurde im Rahmen einer wis-

't aprs

senschaftlichen Masterarbeit von un-
serem Mitarbeiter Roman Lugmayr der
CSC-Container (Collection — Sanitisation
— Composting) fUr die dezentrale Abfall-
behandlung entwickelt. Die Technologie
fur den CSC-Container wurde aus un-
serem lange bewahrten COMPOnent
BelUftungssystem abgeleitet. Um Ge-
ruchsemissionen zu vermeiden, ist der
Container mit einer semi-permeablen
Membrane ausgestattet. Weitere Lo-
gistik- und Dokumentationswerkzeuge
wurden integriert und in mehreren Ver-
suchen mit unterschiedlichen Inputma-
terialen und Versuchsdauern getestet.

Kompostieren

Gasmessungen

Bewusst wurde teils anaerober Bioab-
fall verwendet, der zu Prozessbeginn
hohe Methankonzentrationen produzier-
te (CHs 11 % [v/V]; CO, 30-45 % [v/V)).
Durch die aktive Beluftung wurde das
anaerobe Milieu innerhalb eines Ta-
ges auf aerob umgestellt. CH, lag
Uber die gesamte Versuchsdauer unter
der Messgrenze, die anderen Mieten-
gase lagen stets im aeroben Bereich
(CO, <12 %, Oy, > 7-12 % [VAV)).

Prozessfiihrung

Die automatische Temperaturregelung
hielt die Temperatur stets auf der vor-
geschriebenen Hygienisierungstempe-
ratur, somit wurde eine Hygienisierung
bereits in den ersten zwei Rottewochen
erreicht.

Die mit der Intensivrottephase verbun-
denen Geruchsemissionen konnten mit-
hilfe der semi-permeablen Membrane
um mehr als 90 % reduziert werden.

Masseverlust

Durch den aktiven Rotteprozess wird
neben CO, auch viel Wasser verdampft,
was zu einem prozessbedingten Mas-
severlust fuhrt. Bei Bioabfall wurde Gber
eine Rottezeit von 4 Wochen mit/ohne
Bewasserung ein  Masseverlust von
ca. 40-50 % der Inputmasse ermittelt.
Versuche mit MBA-Material zeigten ei-
nen Massenverlust von 30-40 %. Spe-
ziell bei MBA-Material hangt der Masse-
verlust stark vom organischen Anteil und
der Inputfeuchte des Materials ab.

Standortunabhangigkeit

Durch das integrierte GPRS-Tracking-
modul ist ein standortunabhangiger Ein-
satz des CSC-Containers maglich. Uber
eine Webseite kann jederzeit und Uberall
der Standort und aktuelle Prozessdaten
auf PC und Tablet abgerufen werden.

Fazit
Mit dem CSC-Container wird die de-
zentrale Behandlung von organischen

Abféllen optimiert. Aerobe Prozessbe-
dingungen, Vermeidung von Geruch-
semissionen und optimierter Abbau
wéhrend des Kompostierungsprozes-
ses werden mit dem Container geliefert.
Dazu kommt noch ein vollstandig au-
tomatischer Hygienisierungsnachweis,
der online verfugbar ist und jederzeit
abgerufen werden kann. Somit stellt
der CSC-Container ein ideales Logistik-
werkzeug fur die Abfallwirtschaft dar.
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Eine Hygienisierung nach dem Stand der Technik der Kompostierung wird erreicht.
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Der im Versuch ermittelte Masseverlust bei Bioabfall liegt zwischen 40 bis 50 % (Rottezeit 4 Wochen).
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Rundbild-Chromatografie

Die Rundbild-Chromatografie ist eine einfache Mdglichkeit, um Aussagen Uber Kom-

postqualitat zu treffen.

Das Sprichwort ,Nicht alles, was glanzt,
ist Gold“ trifft leider auch bei Kompost
zu. Alleine das Aussehen des Kompos-
tes reicht nicht dazu aus, um seine Qua-
litdt zu beurteilen. Parameter wie pH-
Wert, Stickstoffgehalt u.a. geben zwar
rasch Aufschluss, aber um mehr Details
Uber den Zustand des Kompostes zu er-
halten, hilft die Rundbild-Chromatografie
nach Dr. Ehrenfried Pfeiffer.

Bei der Chromatografie werden Mole-
kile, die in einer FlUussigkeit geldst sind,
aufgrund ihrer GréBe getrennt. Die ge-
I6ste Probe wird auf ein Filterpapier auf-
gebracht und beginnt zu ,laufen®. Da-

Uta Lubke, die Pionierin in der &sterreichischen Kompostszene, interpre-

bei laufen kleinere Moleklle weiter als
groBe Molekule. Mit der Zeit ergibt sich
auf dem Filterpapier ein kompostspezifi-
sches Bild (Chromatogramm).

Die Chromatografie ist eine einfache
Moglichkeit, um Aussagen zur Qualitat
und Prozessfiihrung machen zu kon-
nen. Inhaltsstoffe, die durch mikrobielle
Aktivitat produziert werden, der Fort-
schritt des Kompostes in seinem Rotte-
prozess, aber auch Fehlentwicklungen
wie zu nasse oder zu heiBe Prozessfih-
rung werden durch ein Rundbild-Chro-
matogramm schnell sichtbar.

~—

tierte die Chromatogramme mit ihrer mehr als 40-jahrigen Erfahrung.

Wichtig ist allerdings, sich das Chroma-
togramm von einem Experten mit Erfah-
rung interpretieren zu lassen, damit es
zu keinen Falschaussagen kommt. Zu-
satzlich zum Chromatogrammm sind auch
Ammonium, Nitrat, Nitrit, Sulfit und pH-
Wert zu bestimmen, um die Aussage des
Chromatogramms zu vervollstéandigen.

Die Erstellung eines Chromatogramms dauert etwa 12 Stunden.

Beispiel eines Chormatogramms von einem guten reifen Kompost

Beispiel eines Chormatogramms von einem jungen unreifen Kompost

Gasmesstechnik

Kompostqualitét fangt bei der Uberwachung des Prozesses an!

Kompostieren ist ein lebendiger Pro-
zess, der wie wir Menschen Sauerstoff
(O,) bendtigt und zu Kohlendioxid (CO,)
veratmet. Ist nicht genliigend Sauerstoff
vorhanden, werden die fur den Kom-
postierungsprozess wichtigen aeroben
Bakterien von anaeroben Bakterien ver-
dréangt. Neben hohen CO,-Emissionen
wird auch Methan (CH,) gebildet, ein
etwa 21-mal stérkeres Treibhausgas als
COs,. Die Folgen sind hohe Qualitatsein-
buBen und Geruchsprobleme.

Fir den Kompostierer gibt es Gas-
messgerate, die dem Betreiber helfen,
einen Uberblick Uber seinen Prozess

-

zu bekommen. Ein Pflichtgegenstand
fUr jeden Kompostierer ist das analoge
CO,-Messgerat, mit dem sozusagen
die ,verbrauchte Luft“ der Bakterien ge-
messen wird. Es gibt auch die Méglich-
keit, parallel dazu den Luftsauerstoff im
Mietenkdrper zu messen. Will man auf
Nummer sicher gehen und auch anae-
robe Gase wie Methan messen, dann
gibt es ein digitales Mietengasmessge-
rat, das gleichzeitig bis zu 5 verschie-
dene Gase misst.

Besonders wichtig ist eine angemessene
Gasuberwachung, wenn Ver&nderungen
an der Verfahrenstechnik, Mietengréi3e,

Materialmischung, Umsetztechnik oder
am Umsetzintervall vorgenommen wer-
den. Im Stand der Technik der Kompos-
tierung sind Gasgrenzwerte flr einen
aeroben Prozess definiert. Werden diese
eingehalten, haben die Bakterien beste
Lebensbedingungen.

Maximale Gaskonzentrationen

Methan CH, <1Vol.-%
Kohlendioxid CO, <12 Vol.-%
Sauerstoff O, > 7-12 Vol.-%
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Das Mietengasmessgeréat misst gleichzeitig bis zu 5 verschiedene Gase.



Was gibt es Neues?

Verstarkung im Compost Systems Team:
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>>Bettina Bazda
unterstUtzt uns seit April 2013 bei unserer Verwaltungsarbeit und Disposition am Standort Wels und sorgt dafir, dass Ihre Lieferungen
rechtzeitig ankommen.

>>Christian Austaller
ist Absolvent der FH Steyr ,Global Sales and Marketing” und studiert derzeit berufsbegleitend ,Europdische Energiewirtschaft” an der FH
Kufstein. Christian unterstitzt uns seit Janner 2014 im Bereich Vertriebsinnendienst und Vertragswesen.

>>Hanna Marliere, M.Sc.
hat Umweltdkologie und Biologie studiert. Seit 2006 arbeitet sie im Abfallwirtschaftssektor als Umweltberaterin und Projektleiterin in der Um-
welttechnik. Seit 2013 verstérkt sie unser polnisches Team mit ihrer langjahrigen Erfahrung.

Compost Systems goes E-mobility

Bei ausgewahlten Anlagen wurde 2013 bei der
Abnahme ein E-Scooter mitgeliefert. Die Freude
bei der Ubergabe war sichtlich groB. Ein E-Scooter
wurde beim 3. Praktikertag der ARGE Kompost
und Biogas Osterreich in Kérnten verlost.

Wir wiinschen viel Freude damit!

Compost

s ys TEMS Maria-Theresia-StraBe 9, A 4600 Wels ,Telefon +43(0)7242/350 777 Fax 20 m

www.compost-systems.com, info@compost-systems.com



