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Vorwort

Bei dem vom Amperverband auf der Klaranlage Geiselbullach praktizierten Verfahren der
thermischen Hydrolyse nach Cambi handelt es sich um das weltweit erste Verfahren zur
Aufbereitung  von  reinem  Uberschussschlamm vor dem  Faulprozess. Die

Uberschussschlammhydrolyse erfolgt dabei in drei nacheinander durchflossenen Reaktoren.

Die Hydrolyse ist die Spaltung einer chemischen Verbindung unter Anlagerung eines
Wassermolekiils. Sie findet biologisch, simultan im Faulturm statt und limitiert sehr haufig die
nachfolgenden Schritte der Versduerung und Methanisierung. Wird die Hydrolyse
verfahrenstechnisch dem Faulprozess vorgelagert, so lassen sich der Ausfaulgrad und die

Entwasserungsergebnisse im Anschluss an die Faulung deutlich verbessern.
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Abb. 1: Schematische Darstellung der Hydrolyse

Entscheidungsfindung

Auf der Klaranlage Geiselbullach (250.000 EW) bei Minchen werden getauchte
Festbettkorper, System Ring-Lace, seit 1988 erfolgreich zur Nitrifikation verwendet. Dieses
Biofilm-Festbettreaktor-System besteht aus Aufwuchsflachen mit Kunststoffschniren aus
einer Vielzahl von haarfeinen Schlaufen, die vertikal in Rahmengestellen in die
Belebungsbecken eingebaut werden. Neben der deutlichen Leistungssteigerung der
Abwasserreinigungsanlage wurde parallel ein vermehrter Anfall von Hydrogelen
[Extrazellulare polymere Substanzen (EPS)] beobachtet.

Bild 1: Ring-Lace Aufwuchsflachen mit Hydrogel
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Im weiteren Verlauf der Schlammbehandlung konnte das Vorhandensein dieser Hydrogele
ebenfalls nachgewiesen werden, mit dem Effekt, dass der organische Abbau der Substrate
im Faulbehalter mangelhaft (O+s 60 %) und die Entwéasserbarkeit mit einem
Trockenrickstand von nur etwa 20 % unzureichend ist. Aus 6kologischen und 6konomischen
Aspekten sind daher in den letzten Jahren unterschiedlichste Versuche angestrengt worden,

die Entwasserbarkeit zu erhéhen.
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Abb. 2: Ubersicht technische Versuche zur Verbesserung der Entwasserungsleistung

Zum Einsatz kam die Verwendung von Enzymen im Faulbehdalter (1996), ein rein
chemisches Verfahren zur Behandlung von Klarschlamm nach Faulung (Kemicond
Verfahren 2005) sowie mobile Entwasserungsaggregate: Bandfilter mit vorgeschalteter
Entwasserungskaskade, Hochleistungsdekanter und Membranfilterpresse (2003 — 2004). Bis
auf den Einsatz von Enzymen konnte bei allen getesteten Systemen eine geringe
Verbesserung der Endtrockengehalte erreicht werden, alle Ergebnisse lagen aber weit unter

den von den Herstellern in Vorversuchen abgegebenen Prognosen.
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Abb. 3: Entwasserungsergebnisse der technischen Versuche
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Uberschussschlammhydrolyse nach Cambi

Das Unternehmen Cambi AS (Norwegen) hat bisher neun grof3technische Hydrolyseanlagen
im europdischen und auf3ereuropdischen Ausland erstellt. Der Einsatz der Hydrolyse mit
reinem Uberschussschlamm im kontinuierlichen Betrieb wird erstmalig in Geiselbullach
eingesetzt. Fur die Realisierung hat Cambi AS mit dem Unternehmen Stulz GmbH,

Grafenhausen einen Arbeitsgemeinschaft gebildet. [1]

Die Uberschussschlammhydrolyse nach Cambi erfolgt in drei nacheinander durchflossenen
Reaktoren mit Aufenthaltszeiten von je ca. 20 - 30 Minuten. In FlieRrichtung durchlauft der
Schlamm folgenden Prozessablauf: Nach der maschinellen Eindickung auf ca. 8 %
Trockensubstanz wird der Uberschussschlamm zunéachst im ersten Reaktor, dem
Vorerhitzungsreaktor (Pulper), erwarmt. Die Vorerhitzung erfolgt durch Dampfrickfiihrung
aus den nachfolgenden Reaktoren. Es werden Temperaturen knapp unter dem Siedepunkt
erreicht. Der vorerhitzte Schlamm wird dann in die Hydrolysereaktoren gepumpt. Bei 5 - 6
bar Druck wird der Schlamm dort durch direkten Eintrag von HeiRdampf auf 150 - 165 <.
Prozesstemperatur erwarmt und fir etwa 20 bis 30 Minuten der Hydrolyse unterzogen. Der
Dampfbedarf liegt je nach Dampftemperatur (in der Regel um 190 ) zwischen 15 und 20 %
der zugefiihrten Schlammenge. Anschlie3end wird der Schlamm durch den Prozessdruck in
den Entspannungstank (Flashtank) geleitet. Hier erfolgt die abrupte Entspannung auf den
Umgebungsdruck, wodurch ein inneres Zellsieden die Uberschussschlammbakterien in
organische Fragmente zerlegt.
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Abb. 4: Verfahrensschema zur Uberschussschlammhydrolyse nach Cambi (Stand Dez. 2008)

Das austretende Prozessgas wird wieder in den Vorerhitzungsreaktor eingeleitet bzw.

Uberschissiges Prozessgas zur Verhinderung von Geruchsbeléastigung und zum Abbau der
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darin befindlichen organischen Stoffe, aus dem Vorerhitzungstank in die Faulbehalter 1 und
2 abgeleitet. Der aufgeschlossene (hydrolisierte) Schlamm wird in der modifizierten
Zirkulationsleitung der Faulung mit dem kalten Primé&rschlamm (i.M. 15 C) vermischt,
wodurch sich mit ca. 38 bis 40 T hinreichend genau die mesophile Faulraumtemperatur
einstellt und die bisher notwendige externe Beheizung des Primar- und
Uberschussschlammes entfallt. Die Dampferzeugungsanlage besteht aus der primaren
Dampferzeugung Uber zwei Abhitzekessel (Aprovis) der bestehenden Blockheizkraftwerke
(je 520 kW4)), der sekundaren oder Spitzenlast Dampferzeugung (Viessmann Kesselanlage)
und der Speisewasseraufbereitungsanlage. Hinsichtlich der Dampferzeugerhierarchie sollen
die beiden Abhitzekessel den Dampfbedarf flr die Hydrolyse sicherstellen. Bei erhdhtem
Dampfbedarf schaltet die Viessmann Kesselanlage automatisch zu. Das zur
Dampferzeugung bendétigte Speisewasser wird in der Wasseraufbereitung erzeugt die aus
den Komponenten: Filterkombination, Enthartungsanlage mit Ionenaustauscher,
Speisewasserbehdlter mit zwei Dosieranlagen fir pH-Wert Anhebung und
Restsauerstoffbindung des enthérteten Wassers besteht. Nach physikalischen und
chemischen Aufbereitungsschritten schliel3t die thermische Behandlung mit Dampf die
Wasseraufbereitung ab und das Wasser ist als Speisewasser flr die nachfolgenden

Dampferzeugungsanlagen geeignet.

Priméare
Dampferzeugung N
vom Aprovis-Kessel Sekundarer Dampf
vom Viessmann-
Dampftrasse Kessel

>

Bild 2: Dampfsystem THP
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Betriebserfahrungen

Thermischer Hydrolyse Prozess

Im Verlauf der nunmehr 2-jahrigen Testphase stellte sich ein kontinuierlicher Betrieb der
Hydrolyseanlage erst in den letzten drei Monaten ein. Notwendige
Optimierungsmalnahmen, kirzere und langere Betriebsausfélle aufgrund von

Betriebsstorungen pragten den Betrieb.

Fdrderpumpen
Die Anlage, als schlisselfertige mobile Containeranlage, wurde im Januar 2007 angeliefert.

Im Juni 2007 erfolgte der erste Inbetriebnahmeversuch mit Wasser. Schnell zeigte sich, dass
die eingesetzten Pumpen (Boérger Pumpen Typ PL200) mit der gestellten Aufgabe
Uberfordert waren. Nach mehreren Nachbesserungen entschied sich die ARGE zu einem
Pumpenwechsel und setzte Kreiselkolbenpumpen vom Hersteller Waukesha Cherry Burrell
ein. Auch hier zeigten sich anfanglich Probleme. Das Grundproblem lag im Uberwinden des
Gegendruckes der Reaktoren (bis zu 7 bar). Der geforderte Durchfluss konnte nur mit einem
erheblichen Uberschreiten des Drehzahlbereiches erreicht werden, der allerdings weit tiber
den Auslegungsdaten von Motor und Getriebe lag. Erst mit dem Einbau einer zuséatzlichen
Flugelradpumpe, Typ Landia, zur Durchmischung des vorerhitzten Schlammes im
Vorerhitzungstank, die zur Erhéhung der Homogenitdt sowie Senkung der Viskositat flhrt
und auch als “Vorpumpe“ fir die Reaktorbeschickungspumpe dient, bekam man das

Problem in den Griff.

Kreislaufpumpe

|

Reaktorbeschickungspumpe ——»

Bild 3: Kreislaufpumpe Abb. 5: Verfahrensbild Vorerhitzung
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Dampfkavitation

Ein grundsétzliches Problem wéahrend des Betriebes ist Dampfkavitation. Da zur Aufheizung
des eingedickten Uberschussschlammes im Vorerhitzungstank Prozessdampf aus den
nachfolgenden Reaktoren genutzt wird, fallt der Dampf Hohlrdume des umgebenden
Uberschussschlammes. Unter Einwirkung des duReren Drucks fallen diese Hohlraume dann
zusammen und es kommt zu einem Dampfschlag (Blasenimpolsion). Diese Schlage fihren
zu kontinuierlichen Vibrationen/Schwingungen im gesamten Containerbereich. Anfanglich
wirkten sich die Stérungen der Vibrationen nur auf die Elektronikteile der Messgerate aus.
Regelmalige Ausfalle stellten sich ein, denen man entgegenwirkte, indem man

Elektronikteile von der Messeinrichtung getrennt einbaute.

Ein groRReres und aus sicherheitstechnischen Griinden relevanteres Problem durch Vibration
entstand im Bereich des Behélterkopfes vom Vorerhitzungstank. Da dieser Behdlter nahezu
drucklos betrieben wird, war er im Behalterkopf konstruktiv nur mit einem 4 mm starken
Edelstahlblech ausgekleidet. Messstutzen fir Messgerate (Fullstand und Druckmessung)
und Entlastungsventil die auf dem Behdlterkopf eingebaut sind verstarkten die Vibration
derart, dass der Behalterkopf Riss und somit Dampf und Schlamm austrat. Eine konstruktive
Verstarkung der Auskleidung des Behélterkopfes mit 10 mm Edelstahlblech entsprechend
den vorhandenen Druckbehdltern verhindert zukiinftig solche Schaden. Weiterhin erhielten
die Druckpumpen Pulsationsddmpfer und auch die Zulaufleitungen zu den Pumpen wurden
modifiziert.

Bild 4: Risse im Vorerhitzungstank Bild 5: Pulsationsdampfer

Verblockung
Aufgrund der beschriebenen Betriebsverhéltnisse war es notwendig die Anlage immer

wieder abzufahren, mit dem Effekt, dass sich in den Reaktoren und Schlammleitungen vor
allem bei Reduzierungen an Ventilen Ablagerungen / Verkrustungen bildeten. Nach einer
gewissen Betriebszeit war es somit erforderlich, diese, um Verstopfungen zu vermeiden,

manuell zu entfernen.
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Bild 6: Ablagerungen Reaktor 1 Bild 7: Verkrustungen im Zulauf Reaktor 2

Zwischenzeitlich wurden zwei problematische Regelkreise entfernt. Im taglichen Betrieb
konnten keine weiteren Ablagerungen festgestellt werden und die Optimierung hat zu

erheblichen Verbesserungen der gesamten Betriebssituation gefiihrt.

Abb. 6: Aktuelles Verfahrenschema (Stand April 2009)

Dampferzeugung / Speisewasseraufbereitung

Die regelmafige Prufung der Wasserbeschaffenheit der Dampfkesselanlagen - um eine
sichere und wirtschaftliche Anlagenfahrweise zu ermdglichen - ist sehr aufwendig. Aufgrund
fehlender Erfahrungen war die anféangliche Konzeption der Anlage hinsichtlich Kontrolle der
Anforderungen auf einen 24 h Intervall ausgelegt. Zwischenzeitlich wurde die gesamte

Druckerzeugung auf einen 72 h beaufsichtigungsfreien Betrieb umgerustet.

Grundsatzlich zweckmaRig ist es, mdoglichst viel Kondensat zum Speisewasserbehalter
zuriickzufuhren. Im Fall Geiselbullach ist die Kondensatriickfihrungsrate ,Null Prozent* —
d. h., der gesamte Dampf wird verbraucht! Somit muss stetig eine enorme Menge

mineralienhaltigen Wassers nachgespeist werden. Dies fuhrt zu einem schnellen Aufsalzen

Thilo Kopmann, Amperverband Seite 8-15
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des Kesselspeisewassers (Phosphat und Sulfitiberschuss zu gering) und somit wieder zu
héheren Absalzraten (> Leitfahigkeit). Probleme zeigen sich dadurch im Dampfkihlsystem,
hier ist eine regelmalfige chemische Reinigung in Abstanden von 3 Monaten unabdingbar.
Des weiteren erhdht sich der Wasserverbrauch und der Einsatz von Regenerierungssalz um
ca. 30 %. Um Kkontinuierlich und wirtschaftlich entsalztes Kesselwasser ohne laufende
Reinigungsintervalle zu produzieren, ist der Einsatz einer Umkehrosmoseanlage notwendig.
Zurzeit erfolgen Planungen wie eine mdogliche Verbesserung der Wirtschaftlichkeit der
Dampferzeugung erreicht werden kann. Hierbei ist auch angedacht, das Kesselspeisewasser

des benachbarten Abwarmemillheizkraftwerks mit zu nutzen.

Enthartungsanlage

4— Speisewasserbehélter

lonenaustauscher ~ l

¢ Dosieranlage

Bild 8: Speisewasseraufbereitung

Faulbehalter

Vor dem Einsatz der Hydrolyseanlage wurden die Faulbehélter mit einer Temperatur von
i. M. 35T bei einer Aufenthaltszeit von ca. 27 Tagen betrieben. Nunmehr liegt die
Betriebstemperatur bei ca. 40 C, was grundsatzlich zu keinen Problemen fihrt. Die
Einstellung der Faulbehdltertemperatur regelt sich automatisch bzw. wird durch eine
Mischtemperaturberechnung regelmafig kontrolliert. Vorab zu priifen ist, dass die Statik der

Faulbehélter (Isolierung) auch auf solch hohe Temperaturen bemessen ist.
Mischtemperaturberechnung Faulbehalter

(M1*T1)+ (M2*T2) + (M3 *T3)
TFB = =40,7 T
(m1 + m2 + m3)

Hydrolisierter Schlamm ml 3,5 m’h Tl 98 <
Primarschlamm m2 4 mih T2 12<C
Umwalzung Faulbehalter m3 120 m3/h T3 40

Thilo Kopmann, Amperverband Seite 9-15
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Probleme treten auf, wenn die Hydrolyseanlage in Stérung geht, >1 Tag Ausfallzeit bzw. bei
UmbaumafRnahmen mit langeren Standzeiten. In diesen Fallen ist es nicht mdglich, mit
Einsatz des vorhandenen Schlammwarmetauschers, die hohe Faulbehéltertemperatur
aufrecht zu erhalten. Die Temperatur sinkt mit dem Effekt: Einbruch der Gasgewinnung und
Ruckgang der Entwasserungsleistung. Dieser Effekt stellt sich relativ kurzfristig und abrupt
ein. Aus unseren bisherigen praktischen Erfahrungen benétigt die Schlammbehandlung bei
Wiederinbetriebnahme der Hydrolyse eine ,Reaktivierungszeit® von ca. 1 Woche pro 2

Ausfalltage.

A

/ Stillstand chem. Reinigung Dampfkihler

Anlagen Stoérung — Defekt Manometer Dampfzufuhr

Abb. 7: Gaserzeugung

Betriebsergebnisse
Halbtechnische Versuchsergebnisse im Vergleich zu g rof3technischen Ergebnissen

Vor Inbetriebnahme der thermischen Hydrolyse wurde im Rahmen eines halbtechnischen
Vorversuches der Effekt untersucht, der sich einstellt, wenn ausschlieRlich der in der
anaeroben Behandlung schwerer umsetzbare Uberschussschlamm  hydrolytisch

vorbehandelt wird. Dabei lag das Augenmerk der Untersuchung auf:

a) dem Einfluss der Hydrolyse auf das Entwasserungsverhalten des gesamten
Schlammes nach der anaeroben Faulung,
b) der Veréanderung der Gasproduktion durch die hydrolytische Vorbehandlung des

Uberschussschlammes und

Thilo Kopmann, Amperverband Seite 10-15
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c) die zu erwartende Ruckbelastung (Stickstoff und CSB) aus dem Filtratwasser nach

Schlammentwasserung.

Hierflr wurde eine Versuchsfaulung aufgebaut und mit Originalschlamm aus der Klaranlage
Geiselbullach betrieben. Die hydrolytische Vorbehandlung des Uberschussschlammes fiir
die Versuche wurde bei Cambi in Norwegen durchgefiihrt, die Anaerobreaktoren wurden
vom  Unternehmen P.C.S. in Hamburg betreut. Zur Beobachtung des
Entwasserungsverhaltens des Schlammes nach der Faulung auf der Anlage wurden
Auswertungen und zusatzliche Untersuchungen vom Biro Klaranlagenberatung Kopp,
vorgenommen. Die Untersuchungen a) bis ¢) wurden im gro3technischen Betrieb wiederholt.
[2, 3, 4]

Entwasserungsverhalten

Die maschinelle Schlammentwasserung der Klaranlage besteht aus drei Bandfilterpressen
vom Hersteller Bellmer Typ 3 (Winkelpressen) und wurde 1991 in Betrieb genommen. Neben
den laufenden Messungen der Entwasserungsleistung im Betrieb wurde der Klarschlamm in
regelmafRigen Abstéanden vor Einsatz und dann wahrend dem Einsatz der Hydrolyseanlage
auf sein Entwasserungsverhalten, d.h. dem nach jeweiligem Wissensstand maximal
erreichbaren Feststoffgehalt [TR(A)], hin untersucht. Das Maximum hat sich mit
zunehmender und kontinuierlicher Laufzeit der thermischen Hydrolyse erwartungsgemar
verbessert. Zwar liegen im Vergleich die betrieblichen Resultate um ca. 2 % TR-Punkte
unterhalb des derzeit erreichbaren theoretischen Entwasserungsergebnisses, dennoch hat
sich mit deutlichen Schritten eine kontinuierliche Verbesserung eingestellt (siehe Abb. 8).
Eine endgultige Bewertung ist erst nach einer ausreichend langen, stabilen Prozessphase

und im Rahmen einer Bilanzierung maoglich.

Bild 9: Bellmer Winkelpresse Bild 10: Schlammflocken nach Konditionierung mit
der zuvor als optimal ermittelten
Polymerdosis.[4]

Thilo Kopmann, Amperverband Seite 11-15
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Ein besonderes Augenmerk lag auch auf dem fir ein optimales Entwéasserungsergebnis
notwendigen Polymerbedarf. Dabei wurden neben der optimalen Dosiermenge ebenso die
charakteristischen Eigenschaften des verwendeten Polymers mit bewertet (s. a. Bild 9). Zur
Konditionierung des Faulschlammes wird das Polymer Zetag 8180 von Ciba verwendet. Die
erforderliche, im Labor gemessene Polymermenge mit Einsatz der Hydrolyse war im
Vergleich deutlich hoher, als vor Umsetzung der Hydrolysetechnik. So stieg der
Polymerbedarf von 9,0 kgWS/HTR bis auf 14,4 kgWS/HTR. Derzeit liegt der theoretische
Bedarf bei 12,9 kg Wirksubstanz je Tonne TR (Probe 03-3009). [4]

35
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[ entwasserungskennw ert TR(A)% [] Polymerbedarf [ entwasserungsergebniss TR% [J Polymereinsatz

Abb. 8: Vergleich PartikelgroRenverteilung (PGV) mit optimaler Dosiermenge zu tatsachlichem

Entwasserungsergebnis mit Polymereinsatz

Betrieblich werden diese Dosiermengen nicht erreicht, d. h., bei angepasster Konditionierung
verkleben die Siebbander der horizontalen Vorentwasserungszone und der zu entwassernde
Klarschlamm kann keinen Filterkuchen bilden, da das freiwerdende Filtrat nicht Uber die
Ablaufkanale abflieBen kann. Die Ursache fur diese Erscheinung wird in der
Mischeinrichtung der Entwéasserung vermutet, d. h., die notwendige intensive Mischung der
vorhandenen Mischeinrichtung (Schlammwaage) findet nur unzureichend statt. Allerdings ist
auch mehrfach getestet worden, dass eine erhdhte Polymerzugabe nahe der optimalen
Dosiermenge keine Veranderung des Entwasserungsgrades erbracht hat. Da ohne Zweifel
die Voraussetzung fir das Erreichen eines optimalen Entwéasserungsergebnisses der
Verfahrensschritt der optimalen Schlammkonditionierung ist, wird in Kirze eine alternative
Mischeinrichtung, Typ: Flockformer, getestet. Daneben sind weitere
OptimierungsmalRnahmen der Konditionierung, respektive Einmischung des Polymers,

vorgesehen sowie der Einsatz einer mobilen Entwasserungsanlage.

Thilo Kopmann, Amperverband Seite 12-15
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Gasproduktion
Das Unternehmen P.C.S., Hamburg, hat labortechnische Versuche mit hydrolysiertem

Schlamm der THP-Anlage in Geiselbullach durchgefiihrt. Die Faulversuche wiesen nach,
dass das in der Cambi-Anlage produzierte Hydrolysat spontan zur Methanisierung zur
Verfligung steht und auch eine deutlich erhdhte Gasproduktion gegeniiber einem nicht
behandelten Uberschussschlamm aufweist. Nach ca. 24 Stunden Betrieb ergibt sich, dass
der Reaktor 3 (versetzt mit Hydrolysat aus der Cambi-Anlage) ca. 28 % mehr Gas produziert
als der Reaktor 2 (versetzt mit unbehandeltem US). Logisch sind auch die
Gasentwicklungen des Reaktor 1 (nur Faulschlamm), der lediglich einen Nachgasungseffekt
aufweist und Reaktor 4 (bei 80 T hydrolysiert), welcher natlrlich bei einer so niedrigen

Hydrolysetemperatur auch nur wenig Mehrgasproduktion aufweist. [2]

Abb. 9: Darstellung der Gasproduktion bei Einsatz unterschiedlich behandelter Schlammarten [2]

Diese positiven Ergebnisse konnten im grof3technischen Betrieb bisher nur teilweise
bestatigt werden. Mit Griinde dafur sind, wie schon unter dem Themenpunkt Faulbehalter
dargestellt, die haufig wechselnden Betriebszustande. Derzeit bewegt sich die Erhéhung der

Methangasproduktion bei ca. 15 %.
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Abb. 10: Wechselnde Betriebszustande durch Betriebsausfalle in der THP

Wirtschaftliche Betrachtung

Das Angebot der ARGE umfasst die Lieferung einer mobilen thermischen Hydrolyseanlage
einschlie3lich Dampferzeugung mit Zweistoffbrenner, zugehériger Wasseraufbereitung, die
notwendigen Anschlussarbeiten fir diese Anlage sowie die Dampferzeugung Uber
Abhitzekessel der vorhandenen Gasmotoren einschlieBlich Inbetriebnahme und
Leistungsnachweis. Die Gesamtkosten liegen bei rund 1,4 Millionen Euro (netto). Eine
vorgelegte Betriebskostenberechnung (incl. AfA, Zinsen, Wartungs- und Ersatzteilkosten)
errechnete ein jahrliches Einsparpotenzial in Héhe von rund 100.000 €. Ausschlaggebend fiir
dieses Ergebnis, ist die Verbesserung der Entwasserungsleistung von bisher rund 20 % TR
auf > 27 % TR, welches eine jahrliche Einsparung in Hohe von rund 280.000 € ausmacht.
Nach derzeitigen Erkenntnissen werden mit den zurzeit aktuellen Ergebnissen noch keine
wirtschaftlichen Einsparpotenziale erreicht. Vielmehr ist durch hohen externen Energiebedarf
(Heizdl) wegen noch  unzureichender Gasausbeute und der mangelnden
Entwasserungsleistung bei einer Vollkostenbetrachtung eine Kostenmehrung von jahrlich ca.
50.000 € festzustellen. Eine endgultige Bewertung kann erst nach den, wie schon erwéhnt,

ausstehenden Optimierungen sowie der Gesamtbilanzierung durchgefuhrt werden.
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Resimee

Im September 2006 erhielt die ARGE den Auftrag zur Lieferung einer Hydrolyseanlage zur
Uberschussschlammbehandlung nach dem Cambi-Verfahren. Schon nach relativ kurzer
Betriebszeit mussten alle Beteiligten feststellen, dass das vorhandene System den
Anforderungen bei Weitem nicht gerecht wurde. In der darauffolgenden Zeit setzte die ARGE
alles daran, das Verfahren den Randbedingungen anzupassen. Ende 2008 und nochmals zu
Beginn 2009 wurden erhebliche verfahrenstechnische Verdnderungen vorgenommen, die
sich positiv auf das gesamte System ausgewirkt haben. Mittlerweile lauft der Betrieb der
Hydrolyseanlage stabil und die prognostizierten Effekte auf Abbauleistung Faulung,
Gasausbeute und Entwéasserungsleistung zeigen positive Veranderungen. Man kann zurzeit
davon ausgehen, dass alle angekiindigten Ergebnisse spatestens im Sommer 2009 erreicht
werden. Unabhangig davon bleibt festzustellen, dass das System anfanglich nicht einer
Marktreife standgehalten hat. Der Aufwand aller Beteiligten, die Anlage vom Prototyp zur
Marktreife zu entwickeln, war sehr aufwendig. Dennoch sind wir weiterhin davon Uberzeugt,
dass die Entscheidung fiir eine Uberschussschlammhydrolyse nach dem Cambi Verfahren
auf lange Sicht die richtige war und ist. Weitere Malinahmen, wie: Optimierung der
Schlammentwasserung bzw. wirtschaftliche Prifung der Speisewasseraufbereitung, stehen
an und werden in der Gesamtbetrachtung im Sommer 2009 zum Abschluss gebracht.
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