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Zwei neue HUBER Sieb-
anlagen ROTAMAT® Ro2 
2600 XL für die Kläranlage 
Salzburg-Siggerwiesen
Auf der Kläranlage Salzburg-Sigger-
wiesen sind zwei HUBER Siebanlagen 
ROTAMAT® Ro2 2600 XL mit 3 mm 
Spaltweite installiert worden. Es han-
delt sich um die größten Siebanlagen 
im Raum Süddeutschland/Österreich. 
Mit einer Ausbaugröße von 680.000 
EW60 und einem Trockenwetter-Zulauf 
von 103.600 m³ pro Tag ist die kom-
munale Kläranlage Siggerwiesen die 
Größte im Land Salzburg und reinigt 
ca. 40 % der gesamten in Stadt und 
Land Salzburg anfallenden Abwässer.

Artikel auf Seite 10

Die Technische Hochschule Mittelhes-
sen nutzt künftig ein bislang noch zu 
wenig beachtetes Potenzial: Heizen 
und Kühlen mit Energie aus Abwas-
ser. Das Herzstück der neuen Anlage 
ist das System HUBER ThermWin. 
Jährlich sollen künftig ca. 300 t CO2 
eingespart werden. Das Hessische 
Ministerium für Wissenschaft und 
Kunst fördert Bau und Betrieb der 
Anlage mit rund einer Million Euro 
aus einem EU-Fonds. Ende August 
überzeugte sich Bundesbauminis-
terin Klara Geywitz vor Ort von der 
Anlage. Dem Projekt vorausgegan-
gen war der Besuch der HUBER-Pilot-
anlage im Museum der Bayerischen 
Geschichte in Regensburg. 

Artikel auf Seite 17
Liebe Leserinnen und Leser,

wenn Politiker Industrieanlagen be-
sichtigen, geht es oftmals um in-
novative Projekte mit Strahlkraft. 
Daher freut es mich, dass sich 
 Klara  Geywitz, Bundesministerin für 
 Wohnen, Stadtentwicklung und Bau-
wesen, und Bayerns Finanz- und Hei-
matminister Albert Füracker von zwei 
HUBER ThermWin-Installationen vor 
Ort überzeugten.

Bundesministerin Geywitz besuchte 
die Anlage an der Technischen Hoch-
schule Mittelhessen in Gießen, wo 
durch die Nutzung der Energie im 
Abwasser jährlich ca. 300 t CO2 ein-
gespart werden. Staatsminister Fü-
racker besichtigte die Anlage im Mu-
seum der Bayerischen Geschichte in 
Regensburg und hob das „zukunfts-
weisende Vorzeigemodell in Zeiten 
von Energiekrise und Klimawandel“ 
hervor.

Der Anstieg der Energiepreise sowie 
der Klimawandel erfordern überall 
die nachhaltige Nutzung von Res-
sourcen. Ein weiteres Beispiel hierfür 
ist die Trocknung und energetische 
Nutzung von Klärschlämmen. Der 
HUBER Bandtrockner BT behandelt 
seit vielen Jahren die Schlämme an 
den unterschiedlichsten Standorten 
weltweit. Vor Kurzem nahm eine neue 
Anlage in Erlangen ihren Betrieb auf, 
und eine Weitere in Timpanogos, in 
Utah in den USA, steht kurz vor der 
Fertigstellung.

Auf der neuen Klärschlammver-
wertungsanlage Hannover-Lahe 
trocknen zwei HUBER Scheiben-
trockner  RotaDry® Klärschlamm zur 
thermischen Verwertung und zur 
anschließenden Rückgewinnung von 
Phosphor. 5.000 Haushalte und bis 
zu 15.000 Kunden werden künftig 
mit regenerativer Fernwärme ver-
sorgt. Auch diese Anlage zeigt: Klär-
schlamm ist kein Abfallprodukt, son-
dern eine wertvolle Ressource.

Für die letzten Monate in diesem Jahr 
wünsche ich Ihnen weiterhin alles 
Gute und viel Erfolg – und bleiben 
Sie uns treu.

Herzlichst,

Ihr Georg Huber

Der HUBER Bandtrockner BT ist welt-
weit gefragt: Während 2023 auf dem 
Klärwerk Erlangen ein Trockner der 
Baugröße 16 in Betrieb genommen 
wurde, sind auf der Zentralkläran-
lage Ingolstadt zwei HUBER Band-
trockner seit mittlerweile 18 Jahren 
in Betrieb. Die USA haben sich zum 
zweitgrößten Markt für HUBER Band-
trockner entwickelt: In Mooresville, 
North Carolina trocknet die Maschine 
schon seit 10 Jahren zuverlässig das 
„braune Gold“. Nach Timpanogos, 
Utah liefert HUBER 2024/25 zwei 
Bandtrockner BT 30 – es ist das größ-
te Bandtrockner-Projekt für HUBER in 
den USA.

Artikel auf Seite 5‒8

Die Klärschlammverwertungsanlage 
in Hannover-Lahe geht nach erfolg-
reicher Warm-Inbetriebnahme und 
Optimierung in Betrieb: Die mit zwei 
HUBER Scheibentrocknern RotaDry® 
2050 M ausgerüstete Anlage verwer-
tet nun täglich Klärschlamm. Jährlich 
sollen hier künftig rund 130.000 t 
entwässerter Klärschlamm verwertet 
und Phosphor aus der Klärschlamm-
asche rückgeführt werden. Durch 
die Anlage sollen 5.000 Haushalte 
und bis zu 15.000 Kunden im Versor-
gungsgebiet mit regenerativer Fern-
wärme versorgt werden. Die feierli-
che Eröffnung erfolgte am 6. Juli. 

Artikel auf Seite 4

Vierte Reinigungsstufe 
auf dem Verbandsklär-
werk Uhldingen-Mühlho-
fen in Betrieb
Im Oktober 2023 wurde auf dem Ver-
bandsklärwerk Uhldingen-Mühlhofen 
eine der modernsten Anlagen zur 
Spurenstoffentfernung erfolgreich 
in Betrieb genommen. Herzstück 
der neuen Reinigungsstufe ist eine 
Verfahrenskombination aus Ozonie-
rung und Aktivkohlefiltration in einer 
technischen Größenordnung, wie sie 
zuvor noch nicht realisiert worden 
war. HUBER hat hierfür insgesamt 
24  Aktivkohlefilter CONTIFLOW® GAK 
und die bewährte HUBER Drucktür 
TT7 für den vorgeschalteten Ozonre-
aktor geliefert.

Artikel auf Seite 14

HUBER Schneckenpresse 
Q-PRESS® mit erhöhter 
Durchsatzleistung und 
neuem Regelungsmodus
Die Baugrößen 280 und 440.2 der 
HUBER Schneckenpresse Q-PRESS® 
werden zukünftig mit einer deut-
lich erhöhten, freien Filteroberfläche 
ausgerüstet. Alle Neumaschinen der 
HUBER Q-PRESS® werden mit der 
neuen Filtergeometrie für höheren 
Schlammdurchsatz oder Entwäs-
serungsergebnis ausgerüstet, eine 
Nachrüstung ist ebenfalls möglich. 
Neu ist auch eine Erweiterung des 
Regelungsmodus, um den maxima-
len Entwässerungsgrad aufrechtzu-
erhalten.

Artikel auf Seite 3

HUBER geht konsequent 
in die Zukunft
HUBER hat auch in den letzten Jah-
ren seine positive Entwicklung fortge-
führt und den Grundstein für weiteres 
Wachstum gelegt: An den Standor-
ten Deutschland und USA begannen 
2022 umfangreiche Baumaßnahmen 
zur Erweiterung der Produktions-
kapazitäten. Am Unternehmenssitz 
Berching wird die Produktion bis 2024 
auf insgesamt ca. 44.000 m² vergrö-
ßert, in den USA wachsen die Kapazi-
täten auf 17.200 m². Beide Standorte 
rüsten sich somit noch stärker denn 
je für die Zukunft.

Artikel auf Seite 24

Energie in die Heizung statt in den Kanal:  
Technische Hochschule Mittelhessen nutzt HUBER 
ThermWin zum Heizen und Kühlen mit Abwasser

Erlangen, Ingolstadt, Timpanogos und Moores-
ville: Der HUBER Bandtrockner BT ist weltweit 
erfolgreich

Erfolgreiche Inbetriebnahme der ersten HUBER 
Scheibentrockner RotaDry® in Hannover-Lahe

Bundesministerin Klara Geywitz (2.v.l.) vor dem HUBER Abwasserwärmetauscher 
RoWin. (© Technische Hochschule Mittelhessen).

Im Beisein von Bayerns Umweltminister Glauber wurde 2023 ein HUBER  
Bandtrockner BT 16 auf einem der modernsten Klärwerke Europas in Erlangen 
in Betrieb genommen.

Zwei HUBER Scheibentrockner RotaDry® 2050 M werden auf der Klärschlamm-
verwertungsanlage Hannover-Lahe betrieben.
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Mein Interview mit ChatGPT: Die Abwasserwelt im Jahr 2050 ‒ Gastbeitrag von 
Prof. Dr.-Ing. Franz Bischof
„Doc, hören Sie. Alles was wir 
brauchen, ist ein bisschen Pluto-
nium.” 

So mancher kann sich vielleicht noch 
erinnern, als dies 1985 Marty McFly 
in dem Filmklassiker „Zurück in die 
Zukunft“, sagte, um seine Zeitreise 
zu starten. Der Gedanke an Zeitrei-
sen fasziniert seit Generationen die 
Menschheit und Physiker halten Zeit-
reisen sogar für theoretisch möglich, 
seit Albert Einstein seine Relativi-
tätstheorie entwickelt hat. Einsteins 
Berechnungen legen nahe, dass es 
möglich ist, dass ein Objekt in unse-
rem Universum in kreisförmiger Rich-
tung durch Raum und Zeit reist und 
schließlich an einem Punkt auf seiner 
Reise landet, an dem es schon ein-
mal gewesen ist.

Ich denke, Sie stimmen mir zu, wenn 
wir heute annehmen, dass dies in 
naher und ferner Zukunft noch nicht 
möglich sein wird. Aber was, wenn 
man bereits heute Künstliche Intel-
ligenz nutzen und einsetzen könn-
te, um diese zu befragen, wie die 
Zukunft wohl aussehen wird? Ein 
spannender Gedanke, wie ich finde, 
und das Internet hat uns das nötige 
Werkzeug dazu schon heute an die 
Hand gegeben. Ein „Interview mit 
ChatGPT*“ könnte also vielleicht ei-
nen Weg in die Zukunft beleuchten. 
Also, wagen wir die Reise in die Zu-
kunft der Abwasserwelt:

Frage an ChatGPT: Nehmen wir 
an, wir befinden uns im Jahr 
2050. Künstliche Intelligenz ist 
bereits weit verbreitet und die 
Weltbevölkerung hat sich auf 
knapp 10 Mrd. Menschen erhöht. 
Allerdings herrscht ein starker 
Mangel an Wasser für Menschen, 
Industrie und Landwirtschaft vor. 
Wie könnte unter diesen Bedin-
gungen die Abwasserreinigung 
der Zukunft aussehen?  Was wä-
ren die größten Unterschiede 
zum heutigen Stand der Technik 
in Deutschland?

Antwort von ChatGPT: Im Jahr 
2050 könnte die Abwasserreinigung 
aufgrund des starken Wassermangels 
und des Einsatzes fortgeschrittener 
künstlicher Intelligenz-Technologien 
einige bedeutende Veränderungen 
aufweisen. Hier sind einige mögliche 
Entwicklungen:

 ▸ 1. Effizientere Wasseraufberei-
tungstechnologien: Es könnten 
fortschrittlichere Technologien 
entwickelt werden, um Abwasser 
schneller und effizienter zu reini-
gen. Zum Beispiel könnten Mem-
branverfahren wie Umkehrosmose 
oder Nanofiltration eingesetzt wer-
den, um Abwasser auf molekularer 
Ebene zu filtern und Trinkwasser-
qualität zu erreichen.

 ▸ 2. Dezentrale Abwasserbehand-
lung: Aufgrund des hohen Was-
sermangels könnten dezentrale 
Abwasserbehandlungssysteme 
zum Einsatz kommen. Anstatt 
Abwasser über große Entfernun-
gen zu zentralen Kläranlagen zu 
transportieren, könnten kleinere 
Aufbereitungseinheiten in Wohn- 
und Gewerbegebieten installiert 
werden. Diese Systeme könnten 
energieeffizienter sein und den 
Wasserverlust durch den Transport 
verringern.

 ▸ 3. Wiederverwendung von Ab-
wasser: Um den Wassermangel 
zu bewältigen, könnte die Wieder-
verwendung von gereinigtem Ab-
wasser eine wichtige Rolle spielen. 
Fortgeschrittene Behandlungs-
prozesse, wie beispielsweise die 
Umkehrosmose in Verbindung mit 
fortschrittlichen Desinfektions-
techniken wie UV-Bestrahlung 
oder fortgeschrittenen Oxidations-
verfahren, könnten verwendet 
werden, um Abwasser auf Trink-
wasserqualität zu bringen. Das ge-
reinigte Abwasser könnte dann für 

Bewässerungszwecke, industrielle 
Prozesse oder sogar als Trinkwas-
serquelle genutzt werden.

 ▸ 4. Künstliche Intelligenz und 
Automatisierung: In der Zukunft 
könnten fortschrittliche künst-
liche Intelligenz-Algorithmen 
eingesetzt werden, um den Ab-
wasserreinigungsprozess zu op-
timieren. KI-Systeme könnten 
große Datenmengen analysieren, 
um den Betrieb von Kläranlagen 
zu überwachen, Abwassermuster 
vorherzusagen und die Prozesse in 
Echtzeit anzupassen. Dadurch lie-
ßen sich Energie- und Ressourcen-
effizienz verbessern.

 ▸ 5. Integration erneuerbarer Ener-
gien: Kläranlagen könnten ver-
mehrt erneuerbare Energien nut-
zen, um ihren Energiebedarf zu 
decken. Solarenergie, Windkraft 
oder Geothermie könnten zur 
Stromerzeugung eingesetzt wer-
den, um den Betrieb energieeffizi-
enter zu gestalten und die Kosten 
zu senken.

Die größten Unterschiede zur heuti-
gen Abwasserreinigungstechnologie 
in Deutschland wären höchstwahr-
scheinlich die höhere Effizienz der 
Prozesse, die verstärkte Wiederver-
wendung von gereinigtem Abwasser, 
die dezentrale Behandlung in Wohn-
gebieten sowie die stärkere Integra-
tion von künstlicher Intelligenz und 
erneuerbaren Energien. Die Techno-
logien wären weiterentwickelt, um 
den wachsenden Herausforderungen 
im Zusammenhang mit dem Wasser-
mangel und der steigenden Bevölke-
rungszahl gerecht zu werden.

Welche Rolle werden die Klär- 
anlagen und das Abwasser im 
Jahr 2050 einnehmen, um einen 
Beitrag zur Gewinnung bzw. 
Rückgewinnung von Energie zu 
leisten?

ChatGPT: Im Jahr 2050 könnten 
Kläranlagen und das Abwasser eine 
wichtige Rolle bei der Gewinnung und 
Rückgewinnung von Energie spielen. 
Hier sind einige mögliche Szenarien:

 ▸ 1. Biogasproduktion: Kläranlagen 
könnten weiterhin Biogas durch 
die anaerobe Abwasserbehand-
lung gewinnen. Anaerobe Digester 
könnten eingesetzt werden, um or-
ganische Bestandteile im Abwas-
ser abzubauen und dabei Methan 
zu erzeugen. Das produzierte Bio-
gas könnte dann zur Strom- und 
Wärmeerzeugung genutzt oder als 
erneuerbarer Brennstoff für ver-
schiedene Anwendungen verwen-
det werden.

 ▸ 2. Energie aus Abwasserwärme: 
Die Wärmeenergie im Abwasser 
könnte genutzt werden, um Strom 
und Wärme zu erzeugen. Wärme-
tauscher könnten in Kläranlagen 
eingesetzt werden, um die im Ab-
wasser enthaltene Wärmeenergie 
abzufangen und zur Versorgung 
der Anlage oder zur Einspeisung in 
ein Wärmenetz zu nutzen.

 ▸ 3. Solarenergie und andere er-
neuerbare Energien: Kläranlagen 
könnten vermehrt auf erneuer-
bare Energien wie Solarenergie 
setzen. Solaranlagen auf den Dä-
chern von Kläranlagen könnten 
zur Stromerzeugung genutzt wer-
den. Darüber hinaus könnten auch 
andere erneuerbare Energien wie 
Wind- oder Geothermieenergie in 
Kläranlagen integriert werden, um 
den Energiebedarf der Anlagen zu 
decken.

 ▸ 4. Abwasser als Ressource: Neben 
der Energiegewinnung könnten 
Kläranlagen dazu beitragen, wert-
volle Ressourcen aus dem Ab-
wasser zurückzugewinnen. Dies 
könnte die Rückgewinnung von 
Nährstoffen wie Stickstoff und 
Phosphor umfassen, die als Dün-
gemittel in der Landwirtschaft ge-

nutzt werden könnten. Durch die 
Rückgewinnung und Wiederver-
wendung dieser Ressourcen könn-
te die Abhängigkeit von externen 
Quellen reduziert werden.

 ▸ Es ist anzumerken, dass die spezi-
fische Ausgestaltung und Nutzung 
dieser Energierückgewinnungs-
technologien von verschiedenen 
Faktoren abhängen, darunter die 
Größe der Kläranlagen, die Ver-
fügbarkeit von Ressourcen und die 
technologische Entwicklung. Die 
Ausnutzung des Energiepotenzials 
von Kläranlagen und des Abwas-
sers könnte jedoch einen wich-
tigen Beitrag zur nachhaltigen 
Energieversorgung leisten und 
gleichzeitig die Abfallwirtschaft ef-
fizienter gestalten.

Ihre Antworten sind sehr ober-
flächlich! Entwerfen Sie doch ein 
mutiges und stärker visionäres 
Szenario, wie man in der Zukunft 
Abwasserreinigung und Energie-
gewinnung verbinden könnte.

ChatGPT: Im Jahr 2050 könnte die 
Abwasserreinigung und Energie-
gewinnung zu einem integralen Be-
standteil eines nachhaltigen und 
ressourcenschonenden Systems wer-
den. Hier ist ein visionäres Szenario, 
das Abwasserreinigung und Energie-
gewinnung miteinander verbindet:

 ▸ 1. Hochentwickelte Bioenergie-
anlagen: Kläranlagen könnten zu 
regelrechten Bioenergiezentren 
werden, in denen organische Be-
standteile des Abwassers in Bio-
gasanlagen fermentiert werden, 
um Methan zu erzeugen. Das ge-
wonnene Methan könnte dann zur 
Erzeugung von sauberer Energie, 
wie Strom und Wärme, genutzt 
werden. Durch den Einsatz fort-
schrittlicher Fermentations- und 
Gärungstechnologien könnte der 
Energieertrag optimiert werden.

 ▸ 2. Mikrobielle  Brennstoffzellen: 
Fortgeschrittene mikrobielle 
Brennstoffzellen könnten in Klär-
anlagen eingesetzt werden, um 
direkt aus dem Abwasser elektri-
sche Energie zu erzeugen. Diese 
Brennstoffzellen nutzen die Akti-
vität von speziellen Mikroorganis-
men, um organische Bestandteile 
des Abwassers abzubauen und da-
bei Elektrizität zu erzeugen. Diese 
Technologie ermöglicht eine direkte 
Umwandlung von Abwasser in er-
neuerbare Energie.

 ▸ 3. Photokatalytische Prozesse: 
Die Verwendung von photokata-
lytischen Materialien könnte in 
der Abwasserreinigung eingesetzt 
werden, um organische Verunreini-
gungen abzubauen und gleichzei-
tig Solarenergie zu nutzen. Durch 
die Kombination von geeigneten 
Katalysatoren und Sonnenlicht 
können schädliche Substanzen im 
Abwasser in weniger schädliche 
Stoffe umgewandelt werden, wäh-
rend gleichzeitig Sonnenenergie 
zur Unterstützung des Reinigungs-
prozesses genutzt wird.

 ▸ 4. Integrierte Algenkultivierungs-
systeme: Kläranlagen könnten 
spezielle Anlagen zur Algenkulti-
vierung integrieren. Das Abwas-
ser würde als Nährstoffquelle für 
das Wachstum von Algen dienen. 
Diese Algen könnten dann zur 
Biokraftstoffproduktion oder zur 
Herstellung von hochwertigen 
Chemikalien verwendet werden. 
Gleichzeitig würden die Algen dazu 
beitragen, überschüssige Nähr-
stoffe im Abwasser zu absorbieren 
und so die Wasseraufbereitung zu 
unterstützen.

 ▸ 5. Energierückgewinnung aus Ab-
wasserströmen: Durch den Einsatz 
von Turbinen und Wärmetauschern 
könnte die Energie des Abwasser-
flusses selbst genutzt werden. Der 
Abwasserstrom würde dabei ge-
nutzt, um Turbinen anzutreiben 

und Strom zu erzeugen. Gleich-
zeitig könnten Wärmetauscher die 
Temperaturunterschiede zwischen 
dem Abwasser und der Umgebung 
nutzen, um Wärmeenergie zurück-
zugewinnen und in das Energie-
system einzuspeisen.

In diesem visionären Szenario würde 
die Abwasserreinigung nicht nur zur 
Wasseraufbereitung dienen, sondern 
auch als Quelle für erneuerbare Ener-
gie dienen. Die Integration von inno-
vativen Technologien würde dazu 
beitragen, den Energiebedarf der 
Kläranlagen zu decken und gleichzei-
tig die Abhängigkeit von herkömm-
lichen Energiequellen zu reduzieren. 
Dadurch könnten Kläranlagen zu 
nachhaltigen und energieautarken 
Einrichtungen werden, die zur Redu-
zierung der Treibhausgasemissionen 
beitragen und gleichzeitig eine siche-
re und effektive Abwasserreinigung 
gewährleisten.

Es ist wichtig zu beachten, dass die-
ses Szenario stark auf fortschritt-
lichen Technologien und weiterer 
Forschung und Entwicklung basiert. 
Es erfordert eine enge Zusammen-
arbeit zwischen Wissenschaftlern, 
Ingenieuren, Regierungen und der 
Industrie, um solche Konzepte in die 
Realität umzusetzen.

Meine Erkenntnisse: Die Zukunft 
möglich machen

Seien Sie ehrlich! Sie, vermutlich 
selbst Expertin oder Experte für 
Aufgabenstellungen rund um das 
Thema Abwasser, hätten vermutlich 
etwas mehr von einer Künstlichen 
Intelligenz erwartet. Ich auch. Sind 
doch im Wesentlichen Themen be-
nannt, die teilweise bereits einen 
hohen Umsetzungsgrad in der Pra-
xis aufweisen oder an denen „die 
Forschung“ seit vielen Jahren schon 
arbeitet. Und dennoch bin ich nicht 
enttäuscht und teilweise sogar dar-

über erstaunt, mit welch „visionären 
Ideen“ ChatGPT glänzen wollte, als 
ich der KI ihre Oberflächlichkeit zum 
Vorwurf machte. 

Für mich liefert dieses „Interview“ 
einige Erkenntnisse: Wir als Exper-
ten auf jeweils unseren Gebieten 
werden wohl nie durch Künstliche 
Intelligenz ersetzt werden können. 
Noch ist Künstliche Intelligenz nicht 
wirklich visionär und kreativ; völlig 
neue Gedanken kann KI (noch) nicht 
entwickeln und im Wesentlichen nur 
das Internet auf Einträge untersu-
chen, die etwas mit dem Thema zu 
tun haben. Auf deren Einsatz zu ver-
zichten wäre jedoch auch keine klu-
ge Entscheidung. KI wird demzufolge 
einen immer größer werdenden Platz 
in unserem Berufsleben einnehmen. 
Und der ein oder andere Gedanke 
mag sicherlich für Sie interessant 
sein, um in der Gegenwart schon 
darüber nachzudenken, wie man die 
Zukunft der Abwasserreinigung ge-
stalten könnte. Aber wie sagte einst 
schon der französische Schriftsteller 
und Pilot Antoine de Saint-Exupéry 
(1900 – 1944):

„Die Zukunft soll man nicht voraus-
sehen wollen, sondern möglich ma-
chen.“

Lassen Sie uns gemeinsam daran 
arbeiten.

Prof. Dr.-Ing. Franz Bischof
Ostbayerische Technische Hochschule 
Amberg-Weiden

*ChatGPT
ChatGPT ist der Prototyp eines Chatbots, der vom US-amerikanischen 
Unternehmen OpenAI entwickelt und im November 2022 für die Öffent-
lichkeit zugänglich gemacht wurde. Mit ChatGPT können Nutzerinnen und 
Nutzer in einen Dialog zu nahezu jedem erdenklichen Thema treten. Das 
Tool beantwortet Fragen oder schreibt Texte, die dann als Grundlage für 
weitere Anfragen dienen können. Dabei kommen Deep-Learning-Modelle 
und neuronale Netze zum Einsatz.

„Die Zukunft soll man nicht voraussehen wollen, sondern möglich machen.”
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Weitere Leistungssteigerung bei der Schlammentwässerung: HUBER Schnecken-
presse Q-PRESS® mit erhöhter Durchsatzleistung und neuem Regelungsmodus 
Berching, 3. Juli 2023 – Die 
 Schneckenpressen der Baureihe 
 Q-PRESS® haben sich über die Jah-
re zu einem der erfolgreichsten 
 HUBER-Produkte entwickelt. Der letz-
te Entwicklungssprung vollzog sich 
mit deutlich verschleißbeständigeren 
und presskräftigen Abstreiflippen 
und dazu passenden, drehmoment-
stärkeren Getrieben mit verringer-
tem elektrischem Energieverbrauch.

Aktuelle Weiterentwicklung: 
 Signifikant veränderte Filtergeo-
metrie

Die beiden seit langem bewährten 
Baugrößen 280 und 440.2 werden zu-
künftig mit einer deutlich erhöhten, 
freien Filteroberfläche ausgerüstet. 
Zur Steigerung der offenen Filterflä-
che wird der erste, relativ grobe Sieb-
abschnitt im Zulaufbereich deutlich 
verlängert, der mittlere, etwas feine-
re Siebabschnitt wird zukünftig mit 
einer breiteren Spaltweite ausgerüs-
tet. So können in der durchsatzrele-
vanten ersten Filterhälfte über 30 % 
mehr offene Filterfläche bereitge-
stellt werden als bisher. Die vergrö-
ßerte offene Siebfläche ermöglicht 
einen höheren Schlammdurchsatz 
oder, bei unverändertem Durchsatz, 
eine verringerte Schneckendrehzahl 
und dadurch ein höheres Entwässe-
rungsergebnis.

Die seit vielen Jahren bewährten, 
verschleißresistenten Spaltfilter fin-
den dabei weiterhin Verwendung, 
alle Neumaschinen der HUBER 
 Schneckenpresse Q-PRESS® werden 
mit der neuen Filtergeometrie aus-
gerüstet, eine Nachrüstung auf Be-
standsmaschinen ist ebenfalls mög-
lich.

Weniger Betreibereingriffe, bes-
seres Entwässerungsergebnis

Dass sich bei HUBER Weiterentwick-
lungen und verbesserter Betreiber-
nutzen nicht zwangsläufig nur mit 
dem Werkstoff Edelstahl erreichen 
lassen, zeigt sich an einem neuen 

Regelungsmodus der Q-PRESS®: Bis-
her war der Filtrationsdruck im Filter-
korb maßgeblich zur automatischen 
Einstellung der Wellendrehzahl der 
Schneckenpresse. Bei zu hohem Fil-
trationsdruck wurde die Drehzahl er-
höht, um eine Durchfeuchtung des 
Presskuchens zu vermeiden und die 
Filtratbelastung zu reduzieren. Bei zu 
niedrigem Filtrationsdruck wurde die 
Wellengeschwindigkeit automatisch 
reduziert, um eine ausreichende 
Füllung der Presse sicherzustellen. 
Diese Betriebsweise war und ist die 
Basis für einen störungsfreien, unbe-
aufsichtigten Betrieb. 

Neu: Erweiterung des Regelungs-
modus für maximalen Entwässe-
rungsgrad

Neu ist jetzt eine Erweiterung des be-
währten Regelungsmodus mit dem 
Fokus auf der Aufrechterhaltung des 
maximalen Entwässerungsgrades. 
Als regelungstechnischer Parameter 
fungiert jetzt zusätzlich das Motor-
drehmoment als Maßstab für die Tro-
ckenheit des Schlammkuchens. Ist 
das Drehmoment bzw. der Entwäs-
serungsgrad zu niedrig, verlangsamt 
sich die Schneckenwelle automa-
tisch. Weil das Drehmoment deutlich 
geringere Varianzen aufweist als der 
unmittelbar von der Flockenqualität 
beeinflusste Filtrationsdruck, kann 
die Presse mit deutlich geringeren 
Varianzen der Wellengeschwindigkeit 
– im Idealfall sogar mit weitgehend 
konstanter Wellengeschwindigkeit 
– betrieben werden. Erfahrungsge-
mäß sinkt dann das Druckniveau in 
der Presse, wodurch die Wellenge-
schwindigkeit automatisch sinkt und 
das Drehmoment bzw. der Entwäs-
serungsgrad in der Folge stabil im  
Maximalbereich bleibt.

Automatische Feineinstellung für 
ideales Entwässerungsergebnis

Die Feineinstellung der Presse mit 
dem Ziel eines idealen Entwässe-
rungsergebnisses, die bisher vom 
Zeitaufwand und der Erfahrung des 

Blick auf die neue Spaltfiltergeometrie einer HUBER Schneckenpresse 
 Q-PRESS® 280.

Typischer Verlauf von Filtrationsdruck (gelb), Wellendrehzahl (grün) und Drehmoment (rot) mit bisherigem Regelungsmodus.

Signalverläufe auf der gleichen Installation mit neuem Regelungsmodus: der Entwässerungsgrad kann bei gleicher 
 Beschickungsmenge um bis zu 2 Prozentpunkte höher ausfallen.

Betreibers abhängig war, wird jetzt 
also auch automatisch und unbeauf-
sichtigt durchgeführt.

Neuer Regelungsmodus auch 
nachrüstbar

Der um das Drehmoment erweiter-
te Regelungsmodus ist bei HUBER 
Schneckenpressen Q-PRESS® und 
HUBER Steuerungen zurück bis zum 
Baujahr 2018 nachrüstbar – der 
deutlich ruhigere Pressenbetrieb mit 
stabileren Entwässerungsgraden bei 
weniger Betreibereingriffen ist also 
nicht nur Neukunden vorbehalten.

Harald Neumann
Produktmanager Schneckenpressen

youtu.be/0MpZug3ul40

Ausschreibung

Mit der Ausschreibung im Jahr 2022 
wurde eine Schlammentwässerungs-
anlage mit Horizontalschnecken für 
den Schlammaustrag in die vorhan-
dene Lagerhalle ausgeschrieben. Des 
Weiteren wurde die gesamte Pum-
pentechnik mit Polymeraufbereitung, 
sowie Schalt- und  Steueranlage, für 
die gesamte Verfahrenstechnik zur 
Abgabe aufgefordert.

Die ausschlaggebenden Vorteile wie 
hervorragender Entwässerungsgrad, 
minimaler Betriebsaufwand, unbe-
aufsichtigter und zuverlässiger An-
lagenbetrieb bei niedrigen Betriebs-
kosten machten den Unterschied 
– und so wurden mit der Beauftra-
gung im September 2022 wesent-
liche Komponenten von HUBER im 
Projekt umgesetzt:

 ▸ HUBER Schneckenpresse Q-PRESS® 
440.2

 ▸ Pumpentechnik mit Flockungsmit-
telaufbereitung und Verrohrung

 ▸ Fördertechnik für den Schlammab-
transport zur Lagerhalle

 ▸ Elektrische Schalt- und Steueran-
lage

 ▸ Lieferung, Montage, Inbetrieb-
nahme, verfahrenstechnische Ein-
schulung

Umsetzung 

Nach dem Startschuss mit einer 

Inzell setzt auf neue HUBER Schneckenpresse Q-PRESS® 440.2 für eine 
 kontinuierliche und ganzjährige Schlammbehandlung

Inzell, 21. Juli 2023 – Eisschnelllauf, 
Langlauf, Wandern oder Brauchtum:  
Nicht nur Veranstaltungen und Aus-
flüge dieser Art setzen eine optima-
le Abwasserbehandlung voraus. Der 
Grundstein der Abwasserbehandlung 
wird auf der KA Inzell tagtäglich im 
24-Stunden-Betrieb, 365 Tage pro 
Jahr gelegt. Mit der nächsten Aus-
baustufe zur Energie- und Kostenop-
timierung der Schlammbehandlung 
entschied man sich für den Ein-
satz einer HUBER Schneckenpresse 
 Q-PRESS®.

Versuch

Durch die Gemeinde und Kläranla-
genbetreiber wurde im Vorfeld zur 
Entscheidungsfindung ein Versuchs-
betrieb mit der identischen Anlage 
umgesetzt, wie im Nachgang aus-
geschrieben. Beim Versuchsbetrieb 
stellten sich die positiven Merk-
male der HUBER Schneckenpresse 
 Q-PRESS® 440.2 heraus:

 ▸ Entwässerungsleistung > 25 % TR

 ▸ Gesamtanschlussleistung 1,5 KW

 ▸ Drehzahl 1,5 U/min

 ▸ kontinuierlicher Betrieb

 ▸ niedrige Betriebskosten sowie wei-
tere überzeugende Gesamtpara-
meter

Speziell die Anschlussleistung und 
geringe Drehzahl wurden als nach-
haltig und sehr effizient in die Ent-
scheidungsfindung einbezogen.

Bauanlaufbesprechung konnte An-
fang 2023 nach einer intensiven 
Planungsphase die optimale Verfah-
renslösung und Einbindung in den 
Bestand gemäß den Vorstellungen 
des Betreibers und Ingenieurbüros 
realisiert werden.

Garantiewerte weit übertroffen

Seit der Inbetriebnahme im März 
2023 wird der anfallende Faulschlamm 
mit 2,8 % TR und 61 % Glühverlust 
auf über 26 % TR entwässert. Die im 
Angebot abgegebenen Garantiewer-
te werden im Realbetrieb zur Freude 
der Betreiber weit übertroffen.

An dieser Stelle bedanken wir uns bei 
der Gemeinde Inzell, dem Betriebs-
leiter Hr. Hilger und dem zuständigen 
Planer Hr. Nath für das entgegen-
gebrachte Vertrauen und hoffen auf 
weiterhin beste Verfahrensergebnisse 
mit den installierten Anlagen.

Albin Dengler
Technischer Vertrieb

www.huber.de/schneckenpresse-
qpress

Die HUBER Schneckenpresse Q-PRESS® 440.2 auf der Kläranlage Inzell.

Der Schlammaustrag erfolgt über HUBER Fördertechnik.

http://youtu.be/0MpZug3ul40
http://www.huber.de/schneckenpresse-qpress
http://www.huber.de/schneckenpresse-qpress
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den  Wirbelschichtverbrennung 
 autotherm verwertet. Das bedeutet, 
dass ohne Zusatzbrennstoff die ther-
mische Energie aus der Verbrennung 
ausreicht, um die Verbraucher des 
Dampfsystems mit Dampf zu ver-
sorgen. Auch die installierte Turbine 
leistet ihren Beitrag, um den elektri-
schen Eigenverbrauch zu erzeugen.

Grünere Fernwärme für bis zu 
15.000 Hannoveraner

Neben der Verwertung von Klär-
schlamm trägt die Anlage auch dazu 
bei, die Fernwärme in Hannover 
grüner zu machen. Durch die Klär-
schlammverwertungsanlage werden 
bis zu 15.000 Kundinnen und Kunden 
im Versorgungsgebiet mit regenera-
tiver Wärme versorgt. So wird fossil 
erzeugte Wärme im Fernwärmenetz 
substituiert. Ein Großteil dieser aus-
gekoppelten Wärme wird durch den 
von HUBER gelieferten Brüdenkon-
densator zur Verfügung gestellt. Hier 
werden die in den Scheibentrocknern 
verdampften Brüden wieder kon-
densiert, das Fernwärmewasser auf 
90 °C aufgeheizt und den Verbrau-
chern anschließend zur Verfügung 
gestellt.

Das Inbetriebnahme-Team von 
 HUBER bedankt sich ganz herzlich 
bei allen Beteiligten für die konstruk-
tive Zusammenarbeit auf der Bau-
stelle und wünscht einen störungs-
freien Betrieb der Anlage!

Dominik Friedrich
Produktmanager Scheibentrockner

Weitere Informationen: www.
enercity-contracting.de/klaer-
schlammverbrennungsanlage-
lahe

S-DISC war dessen robustes, zu-
verlässiges und unempfindliches 
System, das durch die effiziente 
Betriebsweise von hunderten Refe-
renzanlagen täglich belegt wird.

Funktionsweise

Beim HUBER Scheibeneindicker 
 S-DISC handelt es sich um eine 
schräg installierte, sich langsam dre-

Erfolgreiche Inbetriebnahme der ersten HUBER Scheibentrockner RotaDry® in 
Hannover-Lahe

Hohe Betriebssicherheit und Energieeffizienz im Automatikbetrieb: Neuer 
 HUBER Scheibeneindicker S-DISC für die Kläranlage Freilassing

Hannover/Berching, 28. Juli 2023 – 
Die Klärschlammverwertungsanlage 
in Hannover-Lahe geht nach erfolg-
reicher Warm-Inbetriebnahme und 
Optimierung in Betrieb: Die mit zwei 
HUBER Scheibentrocknern RotaDry® 
2050 M ausgerüstete Anlage ver-
wertet nun täglich Klärschlamm aus 
den umliegenden Kläranlagen und 
versorgt 5.000 Haushalte mit rege-
nerativer Fernwärme. Die feierliche 
Eröffnung der Klärschlammverwer-
tungsanlage erfolgte am 6. Juli in 
Anwesenheit von Dr. Manfred Schüle 
(Geschäftsführer enercity contrac-
ting GmbH), Dr. Susanna Zapreva 
(Vorstandsvorsitzende enercity) und 
Hannovers Oberbürgermeister Belit 
Onay.

Verwertung von 130.000 Tonnen 
Klärschlamm pro Jahr

Primäres Ziel der Anlage, die von 
der sludge2energy GmbH als Gene-
ralunternehmer geplant und errich-
tet wurde, ist die Verwertung von 
rund 130.000 t entwässertem Klär-
schlamm pro Jahr. Ein weiteres Ziel 
ist die Rückführung des wertvollen 
und endlichen Rohstoffs Phosphor 
aus der Klärschlammasche. Die ener-
city contracting GmbH ermöglicht so 
bereits heute die Einhaltung der ab 
2029 gesetzlich vorgeschriebenen 
Rückgewinnung von Phosphor aus 
dem Abwasser.

HUBER lieferte Kernkomponenten 
der Anlage

HUBER lieferte mit den beiden 
 Scheibentrockner zwei Kernkompo-
nenten für die Verwertungsanlage 
Hannover-Lahe. Der von verschie-
denen Kläranlagen angelieferte 
Klärschlamm wird über einen Bun-
kerkran sowie Kolbenpumpen in 
die jeweiligen Trockner gefördert. 
Dort trocknen die beiden HUBER 
Scheibentrockner  RotaDry® 2050 
M den Schlamm, von im  Mittel 
ca. 22% TR auf rund 40 % TR. 
Der teilgetrocknete Klärschlamm 
wird daraufhin in der anschließen-

Freilassing, 21. Juli 2023 – Bei den 
Stadtwerken Freilassing suchte man 
Mitte 2022 händeringend nach einer 
energieeffizienten und leistungsfähi-
gen Schlammeindickungsanlage. Die 
vorhandene veraltete und sehr ener-
gieaufwendige Trommeleindickung 
sollte durch eine neue energieeffizi-
ente und bewährte Technik ersetzt 
werden. Ausschlaggebend für die 
Wahl des HUBER  Scheibeneindickers 

Die 2 HUBER Scheibentrockner RotaDry® in Hannover-Lahe.

Der HUBER Scheibeneindicker S-DISC auf der Kläranlage Freilassing.

Anlage zur Klärschlammmonoverbrennung mit Betriebsgebäude und Anliefer-
halle.

Eröffnung der Klärschlammverwer-
tungsanlage.

hende Scheibenkonstruktion, welche 
in einem geschlossenen Edelstahlbe-
hälter eingebaut ist. Die Filterscheibe 
unterteilt den Behälter in die Fest-
stoffaufgabe, den Eindickbereich, 
unterstützt durch Umwälzschikanen, 
sowie den Schlammaustragsbereich. 
Der vorgeflockte Schlamm fließt vom 
Flockungsreaktor auf die Oberfläche 
der Filterscheibe, das freigesetzte 
Filtrat dringt durch ein Maschenge-

webe und fließt frei ab. Der verblei-
bende Schlamm konzentriert sich auf 
die gewünschte Feststoffkonzentra-
tion und wird so im oberen Bereich 
des Scheibeneindickers per Abstreif-
system in die Dickschlammvorlage 
transportiert.

Niedrige Investitions- und Be-
triebskosten bei sehr hoher Effi-
zienz

Der Hauptvorteil des Systems 
Scheinbeneindicker besteht im We-
sentlichen darin, dass mit niedrigen 
Investitions- und Betriebskosten eine 
sehr hohe Effizienz bei der Schlamm-
eindickung erreicht wird (siehe Be-
triebsergebnisse).

Beim Projekt Freilassing wurde der 
HUBER Scheibeneindicker S-DISC 
im vorhandenen Eindickraum des 
Betriebsgebäudes installiert. Der 
Standort hat den Vorteil, dass zentral 
der Überschussschlamm entnommen 
und der resultierende Dickschlamm 
direkt der Faulung zugegeben wer-
den kann.

In diesen Zusammenhang möchten 
wir uns nochmals bei dem zustän-
digem Ingenieurbüro Dippold und 
Gerold und dem Betriebspersonal 
der Kläranlage Freilassing für eine 
reibungslose Umsetzung bedanken 
und wünschen weiterhin einen stö-
rungsfreien Betrieb mit dem HUBER 
Scheibeneindicker S-DISC.

Betriebsergebnisse bei der In-
betriebnahme mit Überschuss-
schlamm
 
 ▸ Schlammart: Überschussschlamm

 ▸ Schlammindex:  120   

 ▸ Zulauf:  0,8 TR %

 ▸ Durchsatzleistung:  30 m³/h 

 ▸ Durchsatzleistung:  240 kg/h 

 ▸ Austrags:  > 6‒8 TR % 

 ▸ Polymerverbrauch:  < 3 g/kg TS

 ▸ Abscheidegrad:  > 99 %

 ▸ Drehzahl Scheibe:  1‒3 U/min

Albin Dengler
Technischer Vertrieb

youtu.be/lIWRSRjf13g

http://www.enercity-contracting.de/klaerschlammverbrennungsanlage-lahe
http://www.enercity-contracting.de/klaerschlammverbrennungsanlage-lahe
http://www.enercity-contracting.de/klaerschlammverbrennungsanlage-lahe
http://www.enercity-contracting.de/klaerschlammverbrennungsanlage-lahe
http://youtu.be/lIWRSRjf13g
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me der Trockner ist aus Kundensicht 
im Frühjahr 2025 geplant.

4.000 Kubikmeter pro Stunde

Die Abwasser-Anlage in Timpano-
gos, Utah wird von mehr als 240.000 
Einwohnern aus 70.000 privaten, 
gewerblichen und institutionellen 
Abwasseranschlüssen gespeist. Die 
eine Gesamtkapazität von ca. 25 
MGD (durchschnittlich 4.000 m³/h) 
umfassende Anlage wird im Zuge der 
Errichtung der HUBER Bandtrockner 
vorab zudem auf eine anaerobe Fau-
lung umgerüstet. 

2. Können Sie sich noch daran er-
innern, wie viele Interessenten 
die Klärschlammtrocknung in all 
den Jahren besucht haben?

Mayr: Die genauen Besucherzahlen 
habe ich zwar nicht im Kopf, ich kann 
Ihnen aber sagen, dass die Anlage 
schon von Interessenten aus allen 
Kontinenten besucht wurde. Insbe-
sondere in der Anfangszeit, als die 
Trocknung neu installiert war, ka-
men sehr viele Besucher. Besonders 
zur IFAT (Anm. d. Red.: Weltleitmes-
se der Umweltbranche in München) 
kommen sehr oft Besucher, um sich 
die Kläranlage und insbesondere die 
Klärschlammtrocknung anzuschau-
en. Die Pionierschule der Bundes-
wehr kommt einmal im Jahr vorbei. 
Außerdem bieten wir Führungen an, 
die sehr gut angenommen werden, 
z.B. auch von Schulklassen. 

3. Ursprünglich war vorgese-
hen, auf der Zentralkläranlage 
(ZKA) eine solare Klärschlamm-
trocknung zu installieren. Was 
war der Grund, dass Sie sich für 
einen HUBER Bandtrockner ent-
schieden haben?

Mayr: Mit der Bandtrocknung haben 
wir uns für ein kompaktes System 
entschieden. Der Flächenbedarf für 
die Solartrocknung wäre deutlich hö-
her gewesen. Wir werden für künfti-
ge Erweiterungen Platz benötigen, 
vielleicht für eine vierte Reinigungs-

HUBER Technology Inc. gewinnt im öffentlichen Teilnahmewettbewerb sein 
bisher größtes Bandtrockner-Projekt in den USA

18 Jahre HUBER Bandtrockner BT auf der Zentralkläranlage Ingolstadt

Timpanogos, 5. Juli 2023 – Nach-
dem die Erfolgsgeschichte der ther-
mischen Klärschlammtrocknung 
in den USA mit dem Projekt Moo-
resville, North Carolina mit einem 
 Gesamtinvestitionsvolumen von ca. 
3,8 Mio. US-Dollar im Jahre 2011 be-
gann, konnte HUBER Technology Inc., 
die US-Tochter von HUBER, nun sein 
bisher größtes Trocknerprojekt mit 
2 HUBER Bandtrocknern BT 30 und 
einem Investitionsvolumen von ca. 
16,35 Mio. USD erfolgreich für sich 
entscheiden. Die Lieferung der zwei 
beauftragten HUBER Bandtrockner 
der größten Baugröße BT 30 ist für 
Juni 2024 geplant. Die Inbetriebnah-

Im Interview: Thomas Mayr (Ab-
wassermeister ZKA Ingolstadt) 
und Norbert Kohler (Teamleiter 
Schlammentsorgung ZKA Ingol-
stadt)

Zwei HUBER Bandtrockner werden 
„volljährig“: Auf der Zentralkläranla-
ge Ingolstadt sind bereits seit August 
2005 zwei HUBER Bandtrockner des 
Typs KULT BT 80 in Betrieb. Die ins-
tallierte Trocknerfläche beträgt 80 
m² pro Trockner und entspricht damit 
dem neuen Typ des HUBER Band-
trockner BT 16. Der Lieferumfang 
umfasste vor mittlerweile 18 Jahren 
neben den Trocknungsanlagen auch 
die Schlammbunker und die Dick-
schlammpumpen. Im Interview las-
sen Thomas Mayr (Abwassermeister 
der ZKA Ingolstadt) und Norbert Koh-
ler (Teamleiter Schlammentsorgung) 
18 Jahre HUBER Bandtrockner auf 
der Kläranlage Revue passieren.

1. HUBER: Der HUBER Bandtrock-
ner wird jetzt 18 Jahre alt, sozusagen 
„volljährig“. Wie zufrieden sind Sie 
mit den Bandtrocknern?

Norbert Kohler: Die Klärschlamm-
trocknung läuft 24 Stunden täglich, 
mit den beiden Trocknungslinien sind 
wir zufrieden, gute Qualität.

Thomas Mayr: Der komplette Trock-
ner ist in Edelstahl gefertigt, das im 
Vollbad gebeizt wurde. Mit Korrosion 
haben wir überhaupt keine Probleme.

Der HUBER Bandtrockner BT auf der Zentralkläranlage Ingolstadt ist volljährig: Marlen Rennhack und Dirk Winter, HUBER-
Vertriebsmitarbeiter Thermische Schlammbehandlung, mit Linda Neigert, Umweltingenieurin auf der ZKA (v.l.n.r.).

stufe. Für die Trocknung des Schlam-
mes beziehen wir die Abwärme aus 
der benachbarten Müllverbrennungs-
anlage, die wir auf diese Weise gut 
nutzen können. Die Kombination aus 
Abwärme und Bandtrockner war die 
ökologisch und ökonomisch beste Lö-
sung.

4. Welche Produkte der Marke 
HUBER haben Sie noch auf der 
ZKA im Einsatz?

Mayr: Neben unserer Fäkalannah-
mestation, die aus dem Jahr 1992 
ist und immer noch sehr gut ihren 
Dienst verrichtet, haben wir in neue 
Rechen- und Rechengutbehandlung 
und Waschpressen investiert. Das 
Rechengut geht mit dem getrock-
neten Klärschlamm zur thermischen 
Verwertung in die benachbarte Müll-
verbrennungsanlage. 

5. Die Ausschreibung umfasste 
die Lieferung einer schlüssel-
fertigen verfahrenstechnischen 
Trocknungsanlage. Würden Sie 
das wieder so machen?

Mayr: Den Bau haben wir damals 
an externe Unternehmen vergeben, 
die Abstimmung zwischen den Ge-
werken Verfahrenstechnik, Bau und 
Wärmeversorgung in Zusammen-
arbeit mit unserem Planer lief nahe-
zu reibungslos. Es war auf jeden Fall 
sinnvoll. Zu einer schlüsselfertigen 
Anlage hätte meiner Meinung nach 

eine Abluftbehandlung gehört. Die-
se wurde dann nachgerüstet und so 
haben wir das Problem der Geruchs-
emissionen gelöst.

6. Sie sagten, dass Sie die für 
die Trocknung des Schlammes 
notwendige Energie von der be-
nachbarten Müllverbrennungs-
anlage beziehen. In welcher 
Form bekommen Sie die Abwär-
me und Strom und können Sie 
sagen, wieviel CO2-Emissionen 
Sie einsparen?

Mayr: Genau, Abwärme und Strom 
bekommen wir von der Müllverbren-
nungsanlage. Weil wir den Schlamm 
nicht mehr mit Lkw transportieren 
und extern entsorgen müssen, spa-
ren wir etwa 88.000 l Dieselkraftstoff 
und 225 t an CO2-Emissionen ein. 
Wir mussten jährlich rund 294.000 
km mit dem Lkw zurücklegen. Jetzt 
können wir den entwässerten und 
getrockneten Schlamm praktisch am 
Standort der Anlage mit Hilfe von 
Containern entsorgen.

7. Wie viel Klärschlamm trock-
nen Sie zurzeit mit den beiden 
Trocknungslinien?

Mayr: Aktuell haben wir insgesamt 
12.000 t Klärschlamm pro Jahr, da-
von gehen ca. 10.000 bis 11.000 t in 
die Trocknung.

Kohler: Bis auf regelmäßige War-
tungs- und Reparaturarbeiten läuft 
der Trockner rund um die Uhr stö-
rungsfrei. Dadurch und aufgrund von 
Betriebsoptimierungen können wir 
einen gesicherten Durchsatz errei-
chen.

8. Wie viele Stunden im Jahr sind 
die Trockner in Betrieb?

Kohler: Nach anfangs ca. 8.000 Be-
triebsstunden pro Jahr können wir 
nun aufgrund von Betriebsoptimie-
rungen Betriebszeiten von mehr als 
8.200 Stunden pro Jahr fahren. In 
der Regel trocknen wir durchgehend. 
Der Trockner ist ein Dauerläufer. Viel-
leicht steht er mal insgesamt eine 
Woche im Jahr für die Wartung, an-
sonsten läuft er immer durch.

9. Auf wie viel Prozent Trocken-
substanzgehalt wird der Klär-
schlamm bei Ihnen getrocknet?

Kohler: Wir erhalten ein stabiles Pro-
dukt mit über 90 % Trockensubstanz-
gehalt, das wir ohne Staubprobleme 

per Traktor und Container in die in 
Sichtweite befindliche Müllverbren-
nung befördern. Kurze Entsorgungs-
wege sind somit gesichert.

10. Wird der getrocknete Klär-
schlamm auch in der Müllver-
brennungsanlage mitverbrannt?

Mayr: Ja, der gesamte getrocknete 
Klärschlamm wird in der Müllverbren-
nungsanlage (MVA) mitverbrannt, 
also thermisch verwertet. Mit dem 
energiereichen getrockneten Klär-
schlamm kann Strom und Wärme 
erzeugt und anschließend wieder 
für die Schlammbehandlung auf der 
Kläranlage genutzt werden.

11.Wie sieht ihre Wartungsarbeit 
an den Trocknern aus und wie 
viel Zeit benötigen Sie hierfür?

Kohler: Die Anlage läuft vielleicht 
mit Ausnahme des Becherwerks sta-
bil und wartungsarm oder so gut wie 
wartungsfrei. Da das Becherwerk öf-
ters verstopft und somit zum Nadel-
öhr werden kann, denken wir über 
eine Alternative dazu nach. Sonst 
läuft es gut, wir sind zufrieden! Ein-
mal jährlich machen wir einen Öl-
wechsel, unter anderem der Getrie-
beeinheiten, vieles können wir selbst 
mit einfachen Mitteln beheben. Die 
Revisionsklappen öffnen wir zwei 
Mal im Jahr zum Reinigen der Bänder 
und anderer Bauteile. Am Pelletierer 
 (Extruder) sind wir aktuell 2-mal pro 
Woche dran, der verstopft teilwei-
se. Ab und an steht mal eine Linie 
über das Wochenende, aber das ist 
schnell behoben. Und wenn wir ihn 
einmal benötigen, steht uns der 
 HUBER  Service so schnell wie mög-
lich mit Rat und Tat zur Seite.

Wir bedanken uns ganz herzlich bei 
Herrn Mayr und Herrn Kohler für das 
Interview und wünschen der ZKA 
 Ingolstadt noch viele Jahre der zuver-
lässigen Klärschlammtrocknung mit 
dem HUBER Bandtrockner!

Interview: HUBER Vertrieb 
 Thermische Schlammbehand-
lung, Harald Plank (Teamleiter 
Thermische Schlammbehand-
lung), HUBER Marketing

www.huber.de/schlammtrocknung

Der Start der Bearbeitung des Projek-
tes begann im Juni 2022. Zu diesem 
Zeitpunkt hatte HUBER Technology 
Inc. in Absprache mit dem Endkun-
den die ersten Schlammproben der 
bestehenden Anlage im eigenen 
Labor getestet und analysiert. Das 
verfahrenstechnische Layout der 
thermischen Trockner basiert auf den 
derzeitigen realen Schlammpara-
metern der Anlage, da die anaerobe 
Faulung noch nicht existiert bzw. ge-
baut ist.

Auslegungsdaten der Trockner:
 ▸ Feststoffgehalt: > 14 % TR

 ▸ Glühverlust: 82,5 %

Trocknerleistung:
 ▸ Warmwasserversorgung: 284 °F 

(140°C), vom mit Erdgas betriebe-
nen Boiler

 ▸ Feststoffbeladung: 208,1 t OS/Tag 

 ▸ Wasserverdunstung: ca. 7.300 kg 
Wasser/h

USA Zweitgrößter Markt für 
Bandtrockner weltweit

Der Bandtrocknermarkt ist nicht nur 
weltweit gesehen, sondern auch für 
HUBER Technology Inc. ein Wachs-
tumsmarkt. Im Jahr 2022 erhielt das 
HUBER-Tochterunternehmen neben 
dem Projekt Timpanogos auch den 
Zuschlag für zwei weitere Bandtrock-
nerprojekte und wurde hierfür mit der 
Lieferung und Ausführung beauftragt. 
Für die HUBER-Gruppe haben sich die 
USA mittlerweile zum zweitgrößten 
Bandtrocknermarkt weltweit entwi-
ckelt. Es muss erwähnt werden, dass 
einer dieser Aufträge die Fertigung 
des ersten Bandtrockners in den USA 
beinhaltet und damit die Finanzierung 
durch staatliche und bundesstaat-
liche Vorgaben erfüllt werden kann. 
Ein weiterer wichtiger Schritt, um den 
Marktanteil in den USA auszubauen.

Neun Projekte mit elf Trockner-
linien

Insgesamt gibt es neun verschiedene 
Projekte mit elf Trocknerlinien, vom BT 
10 bis zur größten verfügbaren Bau-
größe BT 30. Die Installationen ver-
teilen sich auf verschiedene Bundes-
staaten: North Carolina, Wisconsin, 
Georgia, Arkansas, Utah und Pennsyl-
vania.

Die Wasserverdampfungsraten lie-
gen zwischen 900 kg/h und fast 
4.100 kg/h, abhängig von der Trock-
nergröße und der tatsächlichen 
Trocknungstemperatur, die zwischen 
194°F und 284°F (90°C bis 140°C) 
schwankt.

Karsten Schulze
Technischer Vertriebsingenieur  
(HUBER SE)

Harald Plank
Teamleiter Thermische 
 Schlammbehandlung
(HUBER SE)

Dieter Weinert
Senior Process Manager  
(HUBER Technology Inc.)

www.huber.de/bandtrockner-bt

HUBER liefert zwei Bandtrockner der größten Baugröße BT 30 nach Timpanogos 
im US-Bundesstaat Utah.

http://www.huber.de/schlammtrocknung
http://www.huber.de/bandtrockner-bt
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HUBER-Frauenteam unterstützte 
bei der Inbetriebnahme

Auch abseits vom Büro haben die 
HUBER-Fachfrauen keine Scheu, tat-
kräftig mit anzupacken. Dies konnten 
Anja Gerstenberger, Anna Geidl und 
Marlen Rennhack (Foto) kürzlich bei 
der Inbetriebnahme der neuen An-
lage zur Klärschlammtrocknung des 
Klärwerks Erlangen unter Beweis 
stellen. Das Zentrum der Anlage ist 
ein HUBER Bandtrockner BT 16: Hier 
werden zukünftig ca. 15.700 t/a Klär-
schlamm auf ≥ 90 % Trockenrück-
stand (TR) getrocknet.

Die im Klärwerk zu verwertende Men-
ge an Klärschlamm wird somit um 
rund 70 % reduziert. Allein durch die 
wegfallenden LKW-Transporte kön-
nen jährlich durchschnittlich 1.200 t 
CO2 reduziert werden. Im Falle einer 
nachfolgenden thermischen Behand-
lung des getrockneten Klärschlamms 
können zudem knapp 920.000 m³ 

rückstand (TR) getrocknet. Die im 
Klärwerk zu verwertende Menge an 
Klärschlamm wird so um rund 70 % 
reduziert. Insbesondere durch weg-
fallende LKW-Transporte können 
jährlich ca. 1.200 t CO2 eingespart 
werden. Im Fall einer nachfolgen-
den thermischen Behandlung des 
getrockneten Klärschlamms können 
zudem knapp 920.000 m³ Erdgas pro 
Jahr eingespart werden.

Umweltminister Glauber: „Vor-
zeigeprojekt, höchste Ingeni-
eurskunst und High-Tech“

„Das Klärwerk Erlangen zählt zu den 
modernsten Klärwerken Europas“, 
sagte der Bayerische Umweltminis-
ter Thorsten Glauber in seiner Rede 
vor der offiziellen Inbetriebnahme: 
„Es ist ein Vorzeigeprojekt und steht 
für höchste Ingenieurskunst. Das 
moderne Klärwerk vereint Gewässer-

Frauenpower bei der Inbetriebnahme des HUBER Bandtrockners auf der KA 
 Erlangen

Mit Bayerns Umweltminister Glauber: Klärwerk Erlangen nimmt HUBER 
 Bandtrockner BT 16 in Betrieb

Erlangen/Berching, 13. Juli 2023 – 
Der Sondermaschinenbau im Bereich 
der Abwassertechnik stellt bis dato 
traditionell eine Männerdomäne dar, 
wobei insbesondere die Schlammbe-
handlung vorwiegend von Männern 
geprägt wurde. Durch den stetigen 
Anstieg gut ausgebildeter Frauen in 
der Branche ist seit einigen Jahren 
ein Wandel zu spüren. Diese Ent-
wicklung ist auch bei HUBER deutlich 
wahrzunehmen.

So steigt seit mittlerweile 3 Jahren 
der Frauenanteil im technischen Ver-
trieb der HUBER Klärschlammtrockner 
konstant an: Mittlerweile besteht das 
Team zu ca. 40 % aus Frauen. Für die 
internationale Angebotsbearbeitung 
sowie Kundenberatung der komple-
xen HUBER Schlammtrockner-Projekte 
bringen die Expertinnen neben ihrem 
fachlichen Wissen viel Energie und 
Motivation mit.

Berching/Erlangen, 26. April 2023 
– Am Mittwoch, den 26. April 2023, 
fand auf dem Klärwerk Erlangen die 
Inbetriebnahme der neuen Anlage 
zur Klärschlammtrocknung statt. 
Herzstück der Anlage ist ein HUBER 
Bandtrockner BT 16, mit dem die zu 
verwertende Menge an Klärschlamm 
künftig um rund 70 % gesenkt wer-
den soll. Der Bayerische Umwelt-
minister Thorsten Glauber und Dr. 
Florian Janik, Oberbürgermeister der 
Stadt Erlangen, hoben im Rahmen 
ihrer Reden die „Pionierarbeit“ her-
vor, die in Erlangen auf einem der 
modernsten Klärwerke Europas ge-
leistet werde.

70 Prozent weniger Klärschlamm, 
1.200 Tonnen CO2-Ersparnis

In dem HUBER Bandtrockner BT 
16 werden künftig ca. 15.700 t/a 
Klärschlamm auf ≥ 90 % Trocken-

Erdgas pro Jahr eingespart werden.

Das „HUBER-Frauenteam“ unter-
stützte die Inbetriebnahme vor Ort 
unter anderem bei den regulären 
Wartungsarbeiten wie beispiels-
weise dem Reinigen des Schlamm- 
extruders zur Aufgabe des entwäs-
serten Klärschlamms auf den HUBER 
 Bandtrockner.

An den Maschinen Erfahrungen 
sammeln

Nicht nur am Trockner selbst galt 
es Erfahrungen zu sammeln, son-
dern auch an der sogenannten 
 „Peripherie“. Im Lieferumfang des 
Projekts enthalten waren neben dem 
HUBER Bandtrockner BT 16 unter an-
derem eine HUBER Trogförderschne-
cke Ro8 T, sieben Schlammförderer, 
eine Dickschlammpumpe und ein 

schutz mit den Herausforderungen 
von Energiewende und Klimaschutz. 
Die neue Trocknungsanlage ist High-
Tech pur. Weniger Klärschlamm be-
deutet weniger LKW-Transporte. Das 
führt zu weniger CO2 und weniger 
Lärm. Das Klärwerk Erlangen zeigt 
vorbildlich: Nur wer investiert, bleibt 
an der Spitze.“

CO2-neutraler Betrieb des Band-
trockners

Der getrocknete Klärschlamm kann 
darüber hinaus als Ersatzbrennstoff 
regional verwertet werden, weil sein 
Heizwert vergleichbar mit dem von 
Braunkohle ist. Bereits seit 2019 
ist das Klärwerk energieautark: die 
ausschließlich regenerative Energie-
erzeugung liegt deutlich über dem 
Energiebedarf der Kläranlage. Auch 
der neue Bandtrockner kann so 
CO2-neutral betrieben werden. Der 
thermische Energiebedarf der Trock-
nungsanlage wird zu 100 % regene-
rativ aus der Kraftwärmekopplung 
des Klärwerks sowie aus einer Kom-
bination von Photovoltaik-Anlagen 
und der Wärmerückgewinnung unter 
Einsatz von Hochtemperaturwärme-
pumpen sichergestellt.

Lieferumfang: HUBER Bandtrock-
ner und gesamte „Peripherie“

Im Lieferumfang des Projekts enthal-
ten ist der HUBER Bandtrockner BT 16 
sowie die gesamte sogenannte „Peri-
pherie“, bestehend unter anderem 
aus einer HUBER Trogförderschnecke 
Ro8 T, sieben Schlammförderern und 
einer Dickschlammpumpe. Außer-
dem enthalten ist die Abluftbehand-

Winkelbecherwerk und ein Trocken-
schlammsilo. Im Laufe der Inbetrieb-
nahme mussten beispielsweise die 
in Reihe geschalteten Aggregate wie 
Zellradschleusen und Winkelbecher-
werk aufeinander abgestimmt wer-
den, sowie diverse Sensoren wie die 
Überfüllsicherung am Silo oder am 
HUBER Bandtrockner überprüft und 
eingestellt werden.

Zusätzlich zur Schlammförderung 
waren im Lieferumfang die Abluftbe-
handlung, zwei Biofilter, Kamine, ein 
Chemikalienhandling inkl. Annahme-
schränken, vier Chemielagertanks, 
sechs Dosierschränke mit Doppel-
rohrleitungen, der Stahl- und Rohrlei-
tungsbau und die Steuerungsanlage 
enthalten. 

Eines der modernsten Klärwerke 
Europas

lung, je zwei Biofilter und Kamine, 
das Chemikalienhandling inkl. An-
nahme-Befüllschränke, vier Chemie-
lagertanks, sechs Dosierschränke 
und Doppelrohrleitungen, der Stahl- 
und Rohrleitungsbau, ein Winkelbe-
cherwerk und die Steuerung.

Stadt Erlangen hat in 20 Jahren 
rund 100 Millionen Euro inves-
tiert

Die Stadt Erlangen investiert in die 
Zukunftsfähigkeit ihres Klärwerks 
einen hohen finanziellen Betrag: in 
den letzten 20 Jahren ca. 100 Millio-
nen Euro. Bereits 2012 war der Stadt 
für das Klärwerk im Rahmen des  

Neben den vielfältigen Aufgaben der 
Inbetriebnahme beeindruckte das 
Klärwerk die  HUBER-Mitarbeiterinnen 
vor Ort mit seinem innovativen Ener-
giekonzept. Bereits seit 2019 ist die 
Anlage vollständig energieautark. 
Die ausschließlich regenerative Ener-
gieerzeugung liegt deutlich über 
dem benötigten Energiebedarf der 
Kläranlage. Der neue HUBER Band-
trockner wird somit CO2-neutral be-
trieben. Der thermische Energiebe-
darf der Trocknungsanlage wird zu 
100 % regenerativ aus der Kraftwär-
mekopplung mit Wärmespeicher des 
Klärwerks sowie aus einer Kombinati-
on von Photovoltaik-Anlagen und der 
Wärmerückgewinnung unter Einsatz 
von Hochtemperaturwärmepumpen 
sichergestellt. 

Der Bandtrockner ist bereits in Be-
trieb und wird seit einigen Monaten 
betrieben. Die Leistungsfahrt ist ge-
fahren und eine Abnahme ist erfolgt.
Wir bedanken uns auf diesem Wege 
bei dem Klärwerk Erlangen für das 
uns entgegengebrachte Vertrauen 
und den wiederholten Einsatz der be-
währten  HUBER-Qualität.  

Anja Gerstenberger
Technische Vertriebsingenieurin

Marlen Rennhack
Technische Vertriebsingenieurin 

Anna Geidl
Sales Administrator

Harald Plank
Teamleiter Thermische 
 Schlammbehandlung

youtu.be/YF9_M1Akp-U

Abwasser-Innovationspreises des 
Bayerischen Umweltministeriums ein 
Sonderpreis für zukunftsweisende 
Konzepte verliehen worden.

HUBER Marketing

www.huber.de/bandtrockner-bt

Anja Gerstenberger, Anna Geidl und Marlen Rennhack (v.l.n.r.) vor dem HUBER 
Bandtrockner auf der KA Erlangen.

Bayerns Umweltminister Thorsten Glauber (2.v.r.) mit Georg Huber (Vorstands-
vorsitzender HUBER SE, rechts), Torben Schultze (Leiter Vertrieb DAL, links) 
und Georg Heinzelmann (Leiter Projektmanagement, 2.v.l.).

Der HUBER Bandtrockner BT 16 auf der Kläranlage Erlangen.

Begutachtung des Klärschlamms auf 
dem Band.

Voller Einsatz am Extruder.

http://youtu.be/YF9_M1Akp-U
http://www.huber.de/bandtrockner-bt
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Eine Erfolgsgeschichte: 10 Jahre Betrieb HUBER Bandtrockner in Mooresville 
(North Carolina, USA)

Mooresville/Berching, 21. Juli 2023 – 
In den USA konnte im Jahr 2022 das 
insgesamt neunte Bandtrocknerpro-
jekt verkauft werden. Damit haben 
sich die USA als zweitgrößter Band-
trocknermarkt in der HUBER-Gruppe 
etabliert. Es kann ohne Zweifel fest-
gehalten werden, dass der Grund-
stein für diesen Erfolg im Band-
trocknerprojekt Mooresville in North 
Carolina gelegt wurde: 

Ausschreibung und Angebots- 
legung November 2009

 ▸ Auftragsabschluss: Juni 2010

 ▸ Detailplanung und Vergabe an  
Generalunternehmer: Mitte 
2011, mit sofortigem Baubeginn 
August 2011

 ▸ Lieferung des Trockners: 
August 2011

 ▸ Installation:  
September 2011 – Februar 2012

 ▸ Field Test und Inbetriebnahme: 
April und Mai 2012

 ▸ Dauerbetrieb: Seit Frühjahr 2013

Dieses Jahr feiern wir den 10-jährigen 
Betrieb der Anlage in Mooresville. 
Der Bandtrockner BT 20 (ehemali-
ge Bezeichnung BT 5-2) bedient die 
Kläranlage mit einer maximalen Ka-
pazität von 28.400 m3/d (7,5 MGD). 
Seit seiner Inbetriebnahme im Jahr 
2013 hat dieser Trockner einen ent-
scheidenden Beitrag zur effizienten 
Abfallwirtschaft und zu einer nach-
haltigen Nutzung von Ressourcen ge-
leistet.

 „Town Brown“, das braune Gold 
von Mooresville

Beschickt wird der Bandtrockner 
mit nicht stabilisiertem Überschuss-
schlamm aus der Kläranlage. Dieser 

wird über eine Bandfilterpresse auf 
18 % TR entwässert. Anschließend 
wird der entwässerte Klärschlamm 
auf mindestens 90 % Feststoffan-
teil getrocknet. Dieser wird an die 
ortsansässigen Bauern zur landwirt-
schaftlichen Nutzung abgegeben. 
Unter den Landwirten der Region 
und in internen Kreisen wird der ge-
trocknete Klärschlamm wegen Farbe 
und dem Ort der Trocknung auch 
als „Town Brown“ bezeichnet – das 
„Braune aus der Stadt“, das „braune 
Gold von Mooresville“, frei übersetzt. 
Die Wärmeversorgung der Anlage 
wird durch einen Heißwasserkessel 
bewerkstelligt, welcher mit Erdgas 
betrieben wird.

Der Trockner ist für eine Wasserver-
dampfung von 1.300 kg/h ausgelegt 
und bietet die bekannten und weit-
hin geschätzten Vorteile des HUBER 
Bandtrocknerdesigns:

 ▸ Schlammextruder für optimale 
Aufgabe auf das Trocknerband

 ▸ Minimale Staubproduktion

 ▸ Temperaturkontrolle in den einzel-
nen Trocknermodulen

Der zehnte Jahrestag des Trocknerbe-
triebs wurde als Anlass genommen, 
um mit dem Leiter der Kläranlage, 
Jamie Levis, und dem Betriebsleiter 
der Klärschlammbehandlung, Larry 
Hendren, über die Betriebserfahrun-
gen und die zukünftigen Planungen 
zu sprechen. Der rege Informations-
austausch erlaubt einen Blick hinter 
die Kulissen dieses für HUBER histori-
schen Projekts.

Insgesamt über 75.000 Betriebs-
stunden

Im Zuge dessen wurde sehr ausführ-
lich über die Erfahrungen aus 10 
Jahren Betrieb gesprochen, in denen 

mehr als 75.000 Betriebsstunden ge-
sammelt wurden. 

Es wurde festgestellt, dass es selbst-
verständlich etwas Zeit brauche, 
um solch eine Anlage optimal zu be-
treiben. Dies betrifft einerseits die 
Wartung der Anlage, wie auch die 
speziellen Betriebsbedingungen der 
einzelnen Anlagenkomponenten. 
Ebenso benötigt es einen Maschinen-
bediener, der, wie in den meisten Fäl-
len, Freude daran haben sollte, sich 
mit der Maschinentechnologie und 
der Materie auseinanderzusetzen.

Einblicke des Anlagenpersonals

Das Anlagenpersonal beginnt seinen 
Tag mit einer täglichen Begehung der 
Anlage. Hierbei wird laut Larry Hen-
dren vor allem auf die Geräusche der 
einzelnen Komponenten geachtet, 
die Hinweise auf eine sich eventuell 
entwickelnde Störungsanfälligkeit 

geben könnten. Ein reibungsloser 
Betrieb ist mit einer entsprechenden 
Ersatzteilvorhaltung bei gleichzeitig 
vorausschauender Überwachungs- 
und Wartungsarbeit problemlos zu 
gewährleisten. Im Zusammenspiel 
mit einer Lagerhaltung einzelner 
Komponenten können Stillstandzei-
ten minimiert und eine durchschnitt-
liche Verfügbarkeit der Anlage von 
über 8.000 h/a gewährleistet werden. 

Es wurden folgende Kernpunkte 
genannt:

 ▸ Betrieb des Heißwasserkes-
sels: Kontrolle der Wasserqualität

 ▸ Frischluftzufuhr zum Trockner: 
jahreszeitliche Überprüfung des 
Frostschutzgehalts für die Wärme-
rückgewinnung

 ▸ Schlammförderpumpe: Rotor- 
und Statorwechsel erforderlich, 
mechanische Gleitringdichtung ist 
der normalen Packungsdichtung 
vorzuziehen

 ▸ Motorlager Gebläseantriebe

 ▸ Schlammaufgabe Extruder:  
▸  Perforierte Extruderplatte 
▸  Schneidwerkantrieb: 
    ▸  Achsenlagerung 
   ▸  Schneidmesser

Hohe Zufriedenheit mit Anlagen-
betrieb

Die Kläranlage ist hochzufrieden mit 
dem Betrieb der Anlage. Dies ma-
nifestiert sich auch in der Tatsache, 
dass das Personal den Betrieb des 
Trockners als persönliche Angelegen-
heit ansieht, wenn sich interessierte 
Besucher anmelden. Aber auch in 
der Vielzahl an Referenzen, die die 
Anlage Mooresville für HUBER ab-
gegeben hat. Dies beinhaltet die 
Beantwortung von Anfragen von Pla-
nungsbüros, bis hin zu persönlichen 
Besuchen der Anlage, inklusive Be-
antwortung von Fragen in Bezug auf 

Betrieb, Wartung und Kosten. Die 
positiven Rückmeldungen von den 
Kollegen der Kläranlage Mooresville, 
insbesondere Jamie Levis und Larry 
Hendren, in Bezug auf den Band-
trockner sind sicherlich ein gewich-
tiger Grund, weshalb die Geschichte 
der Bandtrockner in den USA eine 
Erfolgsgeschichte wurde.

Weitere HUBER-Produke im Ein-
satz

In diesem Zusammenhang ist zu er-
wähnen, dass auf der Kläranlage 
Mooresville auch weitere HUBER- 
Produkte im Einsatz sind:

 ▸ Behältermontierte HUBER Sieban-
lage ROTAMAT® Ro2 (1000, 6 mm)

 ▸ Dritte Behandlungsstufe Ablauf 
Kläranlage: 4 HUBER Scheibenfilter 
RoDisc® 18

 ▸ HUBER Harken-Umlaufrechen  
RakeMax® mit Waschpresse WAP®, 
Pumpstation zur Kläranlage

Die KA Mooresville steht auch für 
Testanlagen der HUBER  Technology, 
Inc., der HUBER-Tochtergesell-
schaft in den USA, zur Verfü-
gung. Hier sind insbesondere die 
 Schneckenpresse  S-PRESS und der 
 Fremdstoffabscheider STRAINPRESS® 
zu nennen.

Über die Jahre in der Region fest 
etabliert

Es ist zudem festzuhalten, dass sich 
der Betrieb des Bandtrockners über 
die Jahre in der Region fest etabliert 
hat. Das finale Produkt des Trock-
nungsprozesses wird von mehreren 
landwirtschaftlichen Betrieben gerne 
abgenommen, um die Nährstoffe in 
den Kreislauf zurückzuführen. Die 
Heuproduktion oder Grasproduktion 
sind hier als Beispiel zu nennen. 
Die Nutzung des getrockneten Klär-
schlammes hat sich auch in der bild-
lichen Namensgebung manifestiert. 
Die Landwirte können gar nicht ge-
nug bekommen vom „Town Brown“, 
dem braunen Gold von Mooresville.

Dieter Weinert
Senior Process Manager  
(HUBER Technology Inc.)

Marlen Rennhack
Technische Vertriebsingenieurin 
(HUBER SE)

Harald Plank
Teamleiter Thermische 
 Schlammbehandlung

www.huber.de/bandtrockner-bt

Der HUBER Bandtrockner BT 20 auf der Kläranlage Mooresville in North Carolina.

Larry Hendren, Jamie Levis, Marlen Rennhack und Dieter Weinert (v.l.n.r.) vor 
dem HUBER Bandtrockner.

Zahlen und Fakten zum Projekt:

 ▸ Bis zu 31.700 t Jahresdurchsatz 

 ▸ Maximal 2.822 kg/h Wasserver-
dampfung

 ▸ Trocknung auf ≥ 90% TR

 ▸ Bis zu 400 kW Wärmeauskopplung 
in ein Fernwärmenetz

 ▸ Bis zu 1,5 MW Wärmerückgewin-
nung aus Brüdenkondensation

Energieeffizientes und ressour-
censchonendes Design

In Zeiten des Klimawandels und ho-
her Energiepreise ist energieeffizien-
tes, ressourcenschonendes Design 

HUBER Bandtrockner BT – Ein energieeffizientes Upgrade für den Abwasser-
verband Altenrhein (AVA)
Altenrhein/Berching, 10. Oktober 
2023 – In den Jahren 2006 und 2007 
installierte HUBER zwei Linien des 
Niedertemperatur-Bandtrockners 
KULT auf der Anlage des AVA. Schon 
damals ihrer Zeit voraus, erfolgte die 
Wärmeversorgung über eine Wärme-
pumpe, welche die Energie aus dem 
Ablauf der Kläranlage nutzt. 16  Jahre 
später bekommt der AVA nun ein Up-
grade, um die Schlammtrocknung 
auch künftig sicherzustellen. Der Fo-
kus liegt bei diesem Upgrade ganz 
klar auf der Energieeffizienz. Mehr-
fachnutzung von Wärmeströmen und 
umweltfreundliche Wärmeerzeugung 
prägen das neue Trocknungskonzept.

gefragter denn je. Schon seit der 
Einführung der ersten Bandtrockner 
bei HUBER ist es unser Ziel, mög-
lichst wenig Energie für die Trock-
nung von Klärschlamm aufzuwen-
den. Das flexible Wärmekonzept 
des Bandtrockners bietet hierfür die 
besten Voraussetzungen. Die Nut-
zung verschiedener Energiequellen 
und Temperaturniveaus sowie die 
Möglichkeit, an mehreren Stellen des 
Prozesses Wärme zurückzugewin-
nen, zeichnen den Bandtrockner seit 
vielen Jahren aus. Diese Erfahrung 
sollte den entscheidenden Vorteil bei 
diesem Projekt bringen.

Das neue Konzept des HUBER Bandtrockners BT für den Abwasserverband 
Altenrhein.

http://www.huber.de/bandtrockner-bt
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Bahr El-Baqar: Eine der welt-
größten Wasseraufbereitungs-
anlagen mit HUBER-Technik

Am zweiten Tag begann die Rund-
reise von Kairo Richtung Norden mit 
dem Besuch auf einer der größten 
Wasseraufbereitungsanlagen welt-
weit: Bahr El-Baqar. Unter dem Suez-
kanal ging es hindurch auf die Sinai-
Halbinsel, wo die Delegation von den 
Betreibern der Aufbereitungsanlage 
zu einer ausführlichen Betriebsprä-
sentation empfangen wurde. Für die 
Anlage Bahr El-Baqar hat HUBER die 
größte solare Schlammtrocknung, 
bestehend u.a. aus 128 HUBER 
Schlammwendern SOLSTICE®, gelie-
fert, montiert und erfolgreich in Be-
trieb genommen. Die Anlage reinigt 
Abwässer von bis zu 5,6 Mio. m3 täg-
lich aus Landwirtschaft und Industrie 
sowie von Kommunen, wobei das 
aufbereitete Wasser anschließend 
für die Bewässerung von 140.000 ha 
Ackerland entlang des Suezkanals 
verwendet wird.

Eastern Port Said

Daraufhin ging die Fahrt weiter Rich-
tung Port Said, wo die Teilnehmerin-
nen und Teilnehmer die Meerwas-
serentsalzungsanlage Eastern Port 
Said einschließlich Trinkwasserauf-
bereitung besichtigten. Die mithilfe 
von Umkehrosmose gewonnenen 
150.000 m3 Trinkwasser versorgen 
fast eine Million Einwohner der neuen 
Stadt Eastern Port Said. Auf Grundla-
ge der Reiseorganisation in Zusam-
menarbeit mit der Regierung von Port 
Said wurde die Delegation persönlich 
von Gouverneur Adel Mohamed Ibra-
him herzlichst im Regierungsgebäu-
de der Stadt empfangen. Der dritte 
Tag begann mit der Weiterreise nach 
Alexandria und dem Besuch inklusive 
Präsentation der Kläranlage Alexand-
ria East mit einem enormen Moderni-
sierungs- und Erweiterungspotential.

HUBER auf bayerischer Delegationsreise nach Ägypten
Berching, 27. Juli 2023 – Bei Dele-
gationsreisen wird Unternehmen 
ein direkter Einblick in potenzielle 
Märkte sowie ein leichter Zugang 
zu neuen wirtschaftlichen und politi-
schen Kontakten für Exportgeschäfte 
ermöglicht. Solche Veranstaltungen 
ermöglichen auch HUBER eine Re-
präsentation mit enormer Reichweite 
und Erweiterung der Geschäftsbezie-
hungen. Im Juli reiste eine bayerische 
Delegation nach Ägypten. Geleitet 
wurde die Delegation von Frau Mi-
nisterialdirektorin Dr. Ulrike Wolf und 
bestand aus Mitgliedern von Bay-
ern International, der Industrie- und 
Handelskammer IHK, der Auslands-
handelskammer AHK, deutschen und 
bayerischen Unternehmen sowie 
Vertretern der Wissenschaft.

Briefing für Delegation aus Bayern

Die Reise begann am Flughafen 
 München „Franz Josef Strauß“, wo 
sich der Großteil der Gruppe bereits 
vor dem Abflug kennenlernte. Ange-
kommen in Kairo, stand am ersten 
Tag ein Briefing für die bayerische 
Delegation über die aktuelle wirt-
schaftspolitische und rechtliche Situ-
ation in Ägypten an. HUBER konnte 
sich im Rahmen der Veranstaltung 
mit Erfahrungsberichten über die 
langjährige Marktbearbeitung und 
Beteiligung in Ägypten und den 
 MENA-Regionen einbringen.
 
Ägyptisch-Bayerisches Wasser-
forum

Nach dieser internen Abstimmung 
fand das Ägyptisch-Bayerische Was-
serforum mit Networking-Event 
und Pitch-Session (Kurzpräsenta-
tionen) statt. Es wurden Pläne der 
ägyptischen Regierung, der Holding 
Company for Water and Wastewa-
ter (HCWW) und dem Ministerium 
für Wohnungsbau und Versorgungs-
wirtschaft vorgestellt sowie aktuelle 
technologische Trends und Lösungen 
aus Bayern präsentiert.

„New Delta Project“

Danach folgte eine Besichtigung des 
„New Delta“-Vorhabens, welches 
die Baustelle El Hammam, eine von 
12 Pumpstationen und die fast fer-
tiggestellte weltgrößte Wasserauf-
bereitungsanlage „New Delta Pro-
ject“ mit einer Tageskapazität von  
7,5 Millionen m3 umfasst. Es handelt 
sich dabei um das größte landwirt-
schaftliche Projekt in der ägyptischen 
Geschichte. Die Anlage nutzt aus der 
Landwirtschaft kommendes Draina-
ge-Wasser aus dem 120 km entfern-
ten nördlichen Nil-Delta, um neue 
landwirtschaftliche Flächen westlich 
des Nil-Deltas bewässern zu kön-
nen. Dadurch wird eine Fläche von 
9.240 km² als Agrarland gesichert 
bzw. gewonnen.

Zurück nach Kairo

Wieder angekommen in Kairo, wurde 
die Gruppe an Tag 4 von der Holding 
Company for Water and Wastewater 
(HCWW) empfangen. Dieser Termin 
war ein Schlüsselereignis, da die 

Auf das Wärmekonzept der Klär-
anlage angepasst

Bevor es um den Trockner selbst 
ging, betrachtete der AVA das Wär-
mekonzept der gesamten Kläranla-
ge, über alle Gewerke hinaus. Die 
in diesem Zuge identifizierten Wär-
meströme dienten als Grundlage für 
die HUBER-Ingenieure, den Band-
trockner perfekt auf dieses Konzept 
anzupassen. Schnell stand dabei 
fest, dass die Bestandsanlage für 
derart weitreichende Veränderungen 
nicht in Frage kommt. Somit musste 
ein Austausch einer Linie des alten 
KULT-Trockners durch einen aktuellen 
Bandtrockner BT in die Planung auf-
genommen werden. Der zweite Be-
standtrockner bleibt zur Deckung der 
Grundlast weiterhin in Betrieb.

Das beste Anlagenkonzept

In einem mehrmonatigen Enginee-
ring wurden mit dem AVA verschie-
dene Bandtrockner-Varianten geprüft 

HCWW dem Ministerium für Woh-
nungsbau und Versorgungswirtschaft 
untersteht und für die Wasserversor-
gung und Wasserreinigung in ganz 
Ägypten zuständig ist. HUBER konnte 
das Treffen nutzen, um sich pro-aktiv 
an der gesamten Agenda bei der Not-
wendigkeit von Erneuerungen und 
Erweiterungen sowie Neuplanungen 
von Kläranlagen ausführlich zu be-
teiligen.

Am Nachmittag besuchte die Dele-
gation die Firma Juhayna Food Indus-
tries, das größte Unternehmen seiner 
Art in Ägypten, spezialisiert u.a. auf 
Molkerei- und Saftprodukte. Nach 
der Firmenpräsentation bekamen 
die Teilnehmer eine ausführliche Be-
triebsführung samt den Produktions-
schritten der Saftproduktion und dem 
neu modernisierten, betriebseigenen 
Wasseraufbereitungssystem.

Eröffnung des Bayerischen Wirt-
schaftsbüros in Ägypten

Zu guter Letzt stand noch die Eröff-
nung des Bayerischen Wirtschaftsbü-

und so lange optimiert, bis letztlich 
das beste und effizienteste Anlagen-
konzept gefunden wurde. Zwei Wär-
mequellen kommen zukünftig zur 
Trocknung des Klärschlammes zum 
Einsatz. Zum einen Mitteltempera-
turwärme aus dem 85°C-Wärmenetz 
der Kläranlage, zum anderen Heiß-
wasser mit einer Temperatur von 
140°C, welches über die Abgaswär-
me der Blockheizkraftwerke (BHKW) 
erzeugt wird, die bisher in das 85°C-
Netz gelangte.

Anpassung von Trockner und 
Wärmekonzept an Schlamman-
fall

Eine weitere große Herausforderung 
dabei war es, den Trockner und das 
Wärmekonzept an die Jahresganglinie 
des Schlammanfalles anzupassen. 
Da der AVA auch Schlämme anderer 
Anlagen verarbeitet, kommt es be-
sonders im Sommer/Herbst zu einem 
höheren Schlammaufkommen als im 
Winter/Frühjahr. Somit variiert die 

ros in Ägypten auf dem Programm, 
die im Rahmen eines Bayerischen 
Abends zur Wasser- und Ernährungs-
sicherheit in Zusammenarbeit von 
„AHK exklusiv“ und dem Bayeri-
schem Wirtschaftsministerium orga-
nisiert wurde. Nach Eröffnungsreden 
fanden noch zwei Podiumsdiskus-
sionen zu neuesten Wasseraufberei-
tungstechnologien in der Landwirt-
schaft in Ägypten sowie Projekten 
zur Ernährungssicherung in Ägypten 
statt.

Christian Karg  
Sales Manager Middle East /  
South Africa

Die Delegation vor der Wasseraufbereitungsanlage Bahr El-Baqar.

Der aktuell im Betrieb befindliche Bandtrockner.

Durchsatzleistung. Den limitierenden 
Faktor bei der Auswahl der Trockner-
baugröße stellte das Bestandsgebäu-
de dar, welches maximal für einen 
Bandtrockner BT 20 Platz bietet. Aus-
gehend von dieser Baugröße fanden 
nun die Berechnungen statt, welcher 
Wärmestrom in den Mittel- bzw. Hoch-
temperaturbereich des Trockners zu 
leiten ist, um zu jeder Jahreszeit die 
benötigte Verdampfungsleistung mit 
maximaler Effizienz zur Verfügung 
stellen zu können.

Der „Zwei-Zonen-Trockner“

Das Konzept des sogenannten „Zwei-
Zonen-Trockners“ kam in der Vergan-
genheit bereits mehrfach erfolgreich 
zum Einsatz (Beispiel Projekt Inns-
bruck). Die ersten vier Segmente des 
BT sind an das bestehende Mittel-
temperaturnetz des AVA mit 85°C an-
geschlossen. Diese Wärme wird um-
weltfreundlich über Wärmepumpen 
erzeugt, welche die Wärme aus der 
Brüdenkondensation (siehe unten) 
nutzen. Alternativ können diese Seg-
mente auch mit Hochtemperaturwär-
me betrieben werden, was eine deut-
liche Leistungssteigerung für den 
Bandtrockner bedeutet. Das speziell 
für diesen Fall angepasste Design 
der Heizungsleitungen ermöglicht ein 
einfaches, segmentweises Umschal-
ten zwischen den beiden Wärmequel-
len und sorgt für maximale Flexibilität 
hinsichtlich der Wärmeversorgung. In 
den restlichen Segmenten des Trock-
ners kommt Hochtemperaturwärme 
(140°C) zum Einsatz. Diese stammt 
aus dem Abgas der mit Klärgas be-
triebenen BHKW und ist somit voll-
ständig CO2-neutral.

Restwärme als Energiequelle

Die nach dem Trocknungsprozess 
vorhandene Restwärme stellte bei 
den Betrachtungen von Beginn an 
keine Abwärme dar, sondern eine 

zu nutzende Energiequelle, die es zu 
erschließen galt. Auch hier erarbeite-
te das Ingenieurteam von  HUBER in 
Zusammenarbeit mit dem AVA und 
deren Planer mehrere Konzepte, wie 
die Energie sinnvoll nutzbar wäre. 
Letztendlich entschied man sich zum 
einen für eine direkte Wärmeaus-
kopplung aus dem Abluftstrom in das 
bestehende Fernwärmenetz zur Ort-
schaft Buriet. Mit einer Vorlauftempe-
ratur von bis zu 65°C speist der BT 
maximal 400 kW in das System ein 
und sorgt damit für umweltfreundli-
che Heizwärme. Falls dieser Wärme-
strom nicht benötigt wird (Sommer), 
erfolgt die Nutzung direkt im Band-
trockner als interne Wärmerückge-
winnung.

Energie aus Brüdenkondensation

Dies sollte allerdings noch nicht 
genug sein. Auch die bei der an-
schließenden Brüdenkondensation 
abzuführende Energie sollte wieder-
verwendet werden. Die Überlegun-
gen führten schnell zu den Wärme-
pumpen des 85°C-Netzes. Mit einer 
Temperatur von gut 55°C stellt das 
Brüdenkondensat eine perfekte 
Wärmequelle für die Wärmepumpen 
dar. Über einen Rohrbündelwärme-
tauscher erfolgt die Anbindung an 
die Kondensationsstufe des Trock-
ners, hier stehen unter Volllast bis 
zu 1,5 MW an thermischer Energie 
zur Verfügung. Somit ist der Energie-
kreislauf zwischen dem Bandtrock-
ner und dem AVA geschlossen.

97,5 % Rückgewinnungsgrad

Nahezu sämtliche thermische Ener-
gie, die für den Trocknungsprozess 
nötig ist, wird nach der Trocknung 
entweder für den Trocknungsprozess 
selbst zurückgewonnen oder ander-
weitig genutzt. Bei einem Einsatz 
von durchschnittlich 1.950 kW kön-

nen bis zu 1.900 kW recycelt werden, 
was einem theoretischen Rückgewin-
nungsgrad von 97,5 % entspricht. 
Ein beachtlicher Wert, den man wohl 
bei keiner anderen Trocknungsanlage 
findet.

„Bauen im Bestand“

Auch bei diesem Projekt wartet die 
besondere Herausforderung „Bauen 
im Bestand“ auf das Projektteam. 
Bereits im ersten Projekt 2006 muss-
te neben dem damals noch in Betrieb 
befindlichen Trommeltrockner der 
erste KULT-Bandtrockner aufgebaut 
werden, um den laufenden Betrieb 
nicht zu unterbrechen. Auch in die-
sem Projekt muss der Zeitraum des 
Umbaus bis ins Detail durchgeplant 
sein, um den Übergang von der alten 
auf die neue Technik ohne Ausfallzei-
ten zu gestalten.   

HUBER leistet mit diesem Projekt 
einen weiteren positiven Beitrag zur 
Ressourcenschonung und demons-
triert eindrucksvoll, wie man mit ei-
nem durchdachten Anlagenkonzept 
maximale Nachhaltigkeit und größt-
möglichen Kundennutzen generieren 
kann.

Stefan Ostermann
Produktmanager Bandtrocknung

www.huber.de/bandtrockner-bt

http://www.huber.de/bandtrockner-bt
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sie bereits Zwischenstopps in Süd-
frankreich und Italien.

Einfachheit und technische Raf-
finesse

Die Versuchsanlage besticht durch 
ihre Einfachheit bei gleichzeitiger 
Integration einer Vielzahl an techni-
schen Raffinessen. Der Transport im 
Standard 20‘-Container ermöglicht 
einen schnellen und kostengünsti-
gen Transport sowohl per LKW als 
auch Schiff. Einmal aus dem Con-
tainer entnommen, ist der Aufbau 
und die Inbetriebnahme mit einem 
HUBER Servicetechniker in weniger 
als zwei Tagen erledigt. HUBER emp-
fiehlt einen Testzeitraum von vier bis 
sechs Wochen. In dieser Zeit können 
je nach Wetterlage und Versuchsziel-
setzung zwei bis drei volle Durchgän-
ge an Schlammtrocknung gefahren 
werden.

werden. Auf dem kundenseitigen 
Endgerät ist eine kostenfreie App 
zu installieren, die Übertragung ist 
über Passwort gesichert. Die Über-
tragung läuft über ein örtliches 
WLAN. Die Überwachung und Pa-
rametrierung der Anlage kann so 
komfortabel in einem geschützten 
Bereich vorgenommen werden. 
Für das Einrichten der Anlage und 
die Wartung steht weiterhin eben-
falls ein Touch direkt im Sichtbe-
reich zur Maschine zur Verfügung.

 ▸ Die Steuerung zeigt Schlammbeet-
höhe, Drehmoment der Antriebe, 
Temperaturen und relative Feuch-
tigkeit an. Die Messwerte werden 
mit der Position des Schlamm-
wenders verknüpft und als Graph 
dargestellt – der Touch zeigt, an 
welcher Stelle im Gewächshaus 
welche Bedingungen vorliegen. 
Der Betreiber sieht mit einem 
Blick, wie sich der Schlamm und 
die Trocknungsverhältnisse in der 
Trocknungshalle darstellen und 
entwickeln. Er kann so den Trock-

Vertrauen ist gut, Kontrolle ist besser: HUBER Schlammwender SOLSTICE®-
Versuchstrockner im Außeneinsatz

Solare Klärschlammtrocknung in Kunsziget (Ungarn) erhält weiterentwickeltes 
Steuerungskonzept

Berching, 14. Juni 2023 – Über 100 
abgeschlossene Aufträge, in Summe 
knapp 300 Maschinen in 22 unter-
schiedlichen Ländern in Betrieb und 
trotzdem gibt es immer noch Anwen-
dungen, wo Bedarf für einen Versuch 
vorherrscht. „Versuch macht klug“, 
sei es auf kommunalen Kläranlagen 
oder für spezielle Industrieschläm-
me, das Spektrum ist vielfältig. Für 
diesen Zweck stellt HUBER einen Ver-
suchstrockner des Schlammwenders 
SOLSTICE®, genannt „HUBER Baby 
SOLSTICE®“, in verkleinertem Maß-
stab zur Verfügung.

Seit über 10 Jahren im Einsatz

Die aktuelle Versuchsanlage ist seit 
nunmehr über 10 Jahren im Einsatz. 
Nach Versuchen in Deutschland war 
die Anlage schwerpunktmäßig in 
Südamerika unterwegs. Seit ihrer 
Rückkehr Anfang des Jahres machte 

Kunsziget, 30. Juni 2023 – Den Be-
trieb und die Bedienung der Anlage 
der solaren Klärschlammtrocknung 
mit dem HUBER Schlammwender 
SOLSTICE® zu verbessern und zu ver-
einfachen ist ein stetiges Ziel von 
HUBER. Das neue und moderne Steu-
erungskonzept wird nun erstmalig in 
Kunsziget (Ungarn) umgesetzt.

Die HUBER SE liefert und montiert 
bei diesem Projekt in Ungarn die 
Maschinen- und Elektrotechnik so-
wie das Gewächshaus. Neben der 
vereinfachten Bedienung ermöglicht 
die Weiterentwicklung der Steuerung 
eine verbesserte Nutzung der ver-
fahrenstechnischen Funktionen. Im 
Herbst 2023 ist die Übergabe der be-
triebsbereiten Anlage an den Kunden 
geplant. Folgende Funktionen weist 
die erweiterte Steuerung auf:

 ▸ Die Anlage kann entweder am 
Touch oder über Smartphone, Ta-
blet oder ein beliebiges anderes 
kundenseitiges Endgerät bedient 

Die vollautomatische Steuerung mit 
integriertem Fernzugriff überwacht 
dabei den Trocknungsprozess durch 
Messung des Gewichtverlustes, do-
kumentiert Abluftdaten (im Speziel-
len die Ammoniakwerte) und steuert 
den Trocknungsprozess in Abhängig-
keit der Wetterdaten. In Gegenden 
mit klimatisch ungünstigeren Rah-
menbedingungen können auch Ver-
suche mit zugeschalteter Fußboden-
heizung erfolgen. Vor Ort beschränkt 
sich der Aufwand auf ein Minimum. 
Der Betreiber hilft beim Auf- und Ab-
bau der Anlage und betreut während 
des Versuchszeitraumes eigenständig 
die Versuche. Für Fragen und Opti-

ner optimal einstellen und voraus-
schauend die geeignete Paramet-
rierung wählen.

 ▸ Die Beschickung mit Schlamm 
erfolgt automatisiert mit HUBER 
Transportschnecken. Die Anforde-
rung, den entwässerten Schlamm 
kontinuierlich und stetig ins 
Schlammbeet einzumischen wird 
von der Steuerung überwacht und 
geregelt. Ein vollautomatischer 
mannloser Betrieb 24 Stunden 
täglich und 7 Tage die Woche ist so 
zum Nutzen des Kunden realisier-
bar. Mit wenigen Bedienbefehlen 
kann der Betreiber ebenfalls zwi-
schen einer manuellen Radlader-
aufgabe oder der automatischen 
Schlammaufgabe mit Förder-
schnecken wählen.

 ▸ Der HUBER Schlammwender 
 SOLSTICE® kann den TR-Gehalt 
des entwässerten Schlamms 
durch seine Rückmischfunktion 
verbessern und so die spezifische 
Verdunstungsleistung erhöhen 

mierungen steht dem Betreiber eine 
eigens eingerichtete Telefonhotline 
zur Verfügung. Nach Abschluss der 
Versuche erhält der Betreiber einen 
vollständigen Datensatz seiner Ver-
suchsergebnisse sowie einen Ab-
schlussbericht.

Sie haben vermeintlich schwierige 
Klärschlamme zu trocknen oder wol-
len mehr über das Trocknungsver-
halten Ihres Klärschlammes wissen? 
Sprechen Sie uns an und wir versu-
chen es gemeinsam.

bzw. die Geruchsentwicklung mi-
nimieren. Die Funktion des Rück-
mischens ist nun noch variabler 
gestaltet: um beispielsweise eine 
Übertrocknung zu verhindern, 
kann der entwässerte Schlamm 
ebenfalls zum bereits getrock-
neten Schlamm transportiert 
werden. Darüber hinaus können 
auch bestimmte Bereiche des 
Schlammbeets separiert werden. 
Der Betreiber kann den Trockner 
so einfach auf den gewünschten 
Trocknungsgrad steuern.

 ▸ Einzelne steuerungstechnische 
Komponenten kommunizieren 
über Daten-Bus miteinander. Im 
Touch sind die einzelnen Teilneh-
mer und deren Status einsehbar. 
Sollte sich einer der Anschlüsse 
oder Stecker des Datenkabels lo-
ckern oder das Datenkabel nicht 
mehr einwandfrei funktionieren, 
kann das Problem über die Status-
anzeige schnell eingegrenzt wer-
den. Ein aufwendiges Durchmes-
sen der Datenkabel entfällt.

 ▸ Der wichtigste Baustein des Sicher-
heitssystems ist einfach erklärt: 
betritt eine Person den Arbeits-
bereich des HUBER Schlammwen-
ders SOLSTICE®, dann stoppt die 
Maschinentechnik. Dabei zeigt die 
Steuerung an, welcher Zugang ge-
wählt worden ist. Das spätere Frei-
geben der Anlage ist vereinfacht. 
Der Bediener kann besser kont-
rollieren, dass der Arbeitsbereich 
wieder frei ist. Die Zugangssiche-
rungssensoren werden einzeln 
überwacht.

 ▸ Die Funktionen des HMI (Human-
Machine-Interface) sind in einer 
ausführlichen Bedienungsanlei-
tung beschrieben. Die HMI ist 
weitestgehend selbsterklärend, 
sie nutzt Symbole für eine über-
sichtliche Darstellung und bildet 
die Anlage in einer zeichnerischen 
Darstellung nach. Die wichtigsten 
Informationen der Bedienungsan-
leitung sind zudem auch auf Touch 

Christoph Haberkern
Technischer Vertriebsingenieur

Harald Plank
Teamleiter Thermische 
 Schlammbehandlung

youtu.be/MZVd-Pv7PYQ

auf einigen Legende-Screens er-
läutert.

 ▸ Für eine vereinfachte Bedienung 
sorgt ein durchdachtes System an 
Betriebsszenarien. Der Betreiber 
kann aus verschiedenen vorein-
gestellten und anpassbaren Sze-
narien wählen, um die Anlage zu 
betreiben. Mit nur vier Knöpfen 
kann der Betreiber ein Optimum 
an Verdunstungsleistung und Be-
triebssicherheit erreichen.   

Moderne, einfache und vielseitige 
Steuerung

Mit den erweiterten Funktionen, der 
optimalen Darstellung, der komfor-
tablen Bedienmöglichkeit über WLAN 
und der ausgeweiteten Überwachung 
der Anlage bekommt der Kunde eine 
moderne, einfache und vielseitige 
Steuerung, mit der er den HUBER 
Schlammwender SOLSTICE® optimal 
einstellen und betreiben kann. Der 
Zeitaufwand für den Betrieb der An-
lage sinkt, die Arbeitsbedingungen 
verbessern sich.

Vier solare Trocknungsanlagen 
von HUBER in Ungarn

In Ungarn beweist HUBER seit 2012 
und nun mit vier solaren Trocknungs-
anlagen, wie Klärschlamm dezentral 
und ökologisch in der Menge redu-
ziert und für eine weitere Entsorgung 
verbessert wird. Mit den stetigen Ver-
besserungen sorgen wir dafür, dass 
unsere Kunden zufrieden und die An-
lagen Referenzen sind.

André Großer
Produktmanager

www.huber.de/solstice

Versuchsanlage Innenansicht.

Luftaufnahme der Anlage in Kunsziget.

Entladung aus dem Container.

http://youtu.be/MZVd-Pv7PYQ
http://www.huber.de/solstice


HUBER Report | Ausgabe 2/2023

10

Spalt. Zunächst schien die Sieb- 
anlage nicht die Maschine der Wahl 
zu sein, weil sie höhere Investitions-
kosten verursachte als ein Ketten-
umlaufrechen. Leistungsdaten, Be-
rechnungen und deren detaillierter 
Vergleich sowie internationale Refe-
renzen ließen den Preis als Kriterium 
allerdings in den Hintergrund treten.

Mechanische Verfahrenstechnik

Wesentlicher Unterschied der Sieb-
anlage ROTAMAT® zu Rechensyste-
men mit einem flachen Stabrost mit 
Harken- oder Schaberleiste ist zum 
einen die Größe der durchströmten 
Fläche und zum anderen die Räum-
geschwindigkeit. Im Vergleich zu 
einem Rechteck-Stabrost mit einem 
Aufstellwinkel von 55 Grad ist die 
durchströmte Fläche der Siebanlage 
deutlich erhöht. Dies ergibt sich aus 
dem flacheren Aufstellwinkel von 30 
Grad der Siebanlage und der Zylin-
derform des Siebkorbes. Zudem bie-
tet die rotierende Trommel gegen-
über anderen Rechen eine deutlich 
höhere Geschwindigkeit bei der Sieb-
flächenreinigung. 

Ein dritter wesentlicher Vorteil der 
Siebanlage ROTAMAT® ist die Art der 
Rechengutentnahme. Während Ket-
ten-Umlaufrechen mit Räumbalken 
das Rechengut in Bewegung verset-
zen, ist dies bei Systemen wie dem 
früher eingebauten Lochblechum-
laufrechen oder den nun eingebau-
ten Siebanlagen nicht der Fall. Das 
ist der Grund für die hohe Abscheide-
leistung. In Kombination mit der 
hohen Räumgeschwindigkeit führt 
dies zu geringerer Oberstromhöhe, 
weniger Sandablagerungen im Ge-
rinne und zu verringerten Betriebs-
stunden. Das zeigt sich auch auf der 
Kläranlage Siggerwiesen. Dort sind 
die Betriebsstunden seit dem Einbau 
der Siebanlagen um 60 % reduziert 
worden.

Rohrechengutanfall

Abbildung 1 zeigt den Rechengu-
tanfall verschiedener Spaltsiebe. Er-

Zwei neue HUBER Siebanlagen ROTAMAT® Ro2 2600 XL für die Kläranlage 
Salzburg-Siggerwiesen
Salzburg, 30. Juli 2023 – In der seit 
1986 in Betrieb befindlichen Kläran-
lage in Siggerwiesen in der nördlich 
an das Salzburger Stadtgebiet gren-
zenden Gemeinde Bergheim werden 
ca. 40 % der gesamten in Stadt und 
Land Salzburg anfallenden Abwässer 
gereinigt. 1994 bis 1998 erfolgte die 
erste Erweiterung der Kläranlage, 
weitere Anpassungsmaßnahmen 
folgten in den Jahren 2003 bis 2004. 
Mit einer Ausbaugröße von 680.000 
EW60 und einem Trockenwetter-Zu-
lauf von 103.600 m³ pro Tag ist die 
kommunale Kläranlage Siggerwiesen 
die größte im Land Salzburg.

Das Einzugsgebiet des Reinhalte-
verbands RHV Großraum Salzburg 
umfasst eine Gesamtfläche von 185 
km² in zwölf Mitgliedsgemeinden. 
567 km Ortsnetze und 143 km Ver-
bandssammler leiten das Abwasser 
zur Kläranlage. Die Zulaufmenge 
aus dem Kanalnetz mit 70 % Misch-
system verändert sich während des 
Jahresverlaufs proportional mit der 
Niederschlagsmenge.

Vier Rechen-Generationen

Mit dem Bau der Kläranlage wurden 
Umlaufrechen eingebaut, die zweite 
Generation (ca. 1995 bis 2009) wa-
ren Stufenrechen mit 5 mm Spalt-
weite. 2009 wurden Lochblech-Um-
laufrechen mit 6 mm Durchmesser 
eingebaut (2009 bis 2023). 

Die vierte Generation sind nun zwei 
HUBER Siebanlagen  ROTAMAT® Ro2 
2600 XL mit 3 mm Spaltweite – 
die größten Siebanlagen im Raum 
 Süddeutschland/Österreich.

Die Rahmenbedingungen:

 ▸ Zulauf je Straße max. 2000 l/s

 ▸ Zwei 3 m breite Gerinne

 ▸ Gerinnetiefe 2,45 m

Im Gespräch waren Ketten-Umlauf-
rechen mit 2,5 oder 3 mm Spalt-
weite oder die HUBER Siebanlage 
 ROTAMAT® Ro2 2600 XL mit 3 mm 

sichtlich ist, dass z.B. bei 3 mm Spalt-
weite rotierende Trommelsiebe einen 
deutlich höheren Rechengutanfall 
generieren als Spaltsiebe in Rechen 
mit Räumbalken, die das Rechengut 
wulstförmig über einen Rechenrost 
schieben, oder Stufenrechen, die 
den Rechengutbelag unterhalb der 
Wasserlinie vollflächig in Bewegung 
versetzen.

Die hohe Abscheideleistung ist au-
ßerdem der Tatsache zuzuschreiben, 
dass die Richtung, in der das Siebgut 
von der Siebfläche gelöst und abge-
worfen wird (von außen nach innen), 
entgegen der Abwasser-Durchström-
richtung (von innen nach außen) 
erfolgt. Dadurch werden Fasern, die 
bereits durch das Spaltsieb hinter die 
Siebebene durchhängen, durch das 
Reinigungssystem (Wasser oder Luft) 
wieder vor die Siebebene und somit 
in die Siebgutentnahme zurückbeför-
dert.

Jeder Feststoff, der nicht in die Klär-
anlage gelangt, minimiert die Zopfbil-
dung und erhöht die Betriebssicher-
heit. Betriebsleitung und Technische 

Geschäftsführung der Kläranlage 
Salzburg folgten diesem Gedanken.

Die zuvor eingebauten Lochblech-
rechen mit 6 mm Lochdurchmesser 
hatten bereits eine sehr gute Ab-
scheideleistung, da auch sie das 
Siebgut nicht auf der Siebfläche be-
wegten. Mit dem Einbau der HUBER 
Siebanlagen ROTAMAT® Ro2 mit 3 
mm Spaltsieb stieg der monatliche 
Anfall entwässerten Rechengutes 
nochmals von 140 auf 160 Tonnen.

Verhalten bei Spülstoß

Die Reinigungsgeschwindigkeit des 
Trommelsiebes macht die Siebanlage 
ROTAMAT® Ro2 gegenüber Änderun-
gen der Fracht, z.B. während Spül-
stößen bei Regenereignissen oder 
auch während der Endphase der Ent-
leerung von Regenrückhaltebecken, 
unempfindlich.

Verschleiß und Siebflächenreini-
gung

Die Siebanlage ROTAMAT® Ro2 hat 
keine Kettengelenke, Kettenradla-

ger, Rostflächen, Abstreifer etc., die 
verschleißen können. Verschleiß auf 
der Siebfläche gibt es nicht, weil das 
Siebgut nicht darauf bewegt wird. 
Die Maschine hat eine einzige Lager-
stelle: das sogenannte „Fußlager“, 
welches das Gewicht der rotierenden 
Teile Schneckenwelle und Siebtrom-
mel aufnimmt.

Siebflächenreinigung

Die effiziente Siebflächenreinigung 
wird an diesen beiden HUBER Sieb-
anlagen ROTAMAT® Ro2 durch drei 
Siebflächen-Reinigungssysteme be-
werkstelligt:

 ▸ 1. Wasser-Spritzdüsenleiste mit 
einem Druck von 5 bar effektiv an 
den Düsen (Serie, hier als Backup)

 ▸ 2. Luftreinigung für die Abreinigung 
des Siebes ohne Wassereinsatz

 ▸ 3. Hochdruckreinigung mit 120 bar 
Arbeitsdruck für intensive Grund-
reinigung nach jeweils 3 Betriebs-
stunden

Fazit

Die  zwei Siebanlagen werfen ge-
waschenes und entwässertes Re-
chengut in die nachfolgenden zwei 
Spiralförderer ab. Über eine Förder-
schnecke wird es in den Container-
raum befördert und dort von einer 
bestehenden Verteilanlage vollauto-
matisch in 3 Großraumcontainer 
transportiert.

Die Installation in Salzburg zeigt, 
dass, wenn man Kriterien wie  
Abscheideleistung, kombinierte  
Rechengutbehandlung, Lebensdauer, 
Wartungsintervalle, Ersatzteilbedarf, 
kurzum die „lifecycle costs“ in Be-
tracht zieht, die HUBER Siebanlage 
ROTAMAT® Ro2 anderen Rechensys-
temen überlegen ist. 

Auch die Zuverlässigkeit der Sieban-
lagen ROTAMAT® Ro2 ist zu berück-
sichtigen. Von den großen Siebanla-
gen ROTAMAT® Ro2 in Österreich ist 
die Anlage in St. Jakob in Defereggen 
( Osttirol), Baugröße 1500 mit 3 mm 
Spaltweite, die älteste. Sie ist seit 
1992 in Betrieb – ein Berufsleben 
lang.

Gerhard Schellenberg
Außendienst HUBER Österreich

www.huber.de/ro2

Durch den Einbau der HUBER Siebanlage ROTAMAT® Ro2 2600 XL steigt der 
monatliche Anfall entwässerten Rechengutes auf 160 t.

Ein Blick ins Innere der HUBER Siebanlage ROTAMAT® Ro2 2600 XL mit 3 mm Spalt. Abb. 1: Rohrechengutanfall unterschiedlicher Spaltsiebe.

HUBER Webinare

Entdecken Sie unsere
HUBER Webinare
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R

www.huber.de/webinar

http://www.huber.de/ro2
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▸  Durchsatz: 44 l/s
▸  Inbetriebnahme: Mai 2023

Simon Schmaußer
Regional Manager International Sales

www.huber.de/rakemax-cf

Harken-Umlaufrechen 2.0: Der HUBER RakeMax® CF, ein Alleskönner mit starker 
Hydraulik

Vorzeigeprojekt in der Südeifel: Kläranlage Mettendorf entscheidet sich für 
eine HUBER Kompaktanlage ROTAMAT® Ro5 in unterirdischer Aufstellung mit 
belüftetem Sandfang

Berching, 24. Juli 2023 – Es ist das 
nächste Kapitel in der Erfolgsge-
schichte des HUBER Harken-Umlauf-
rechens RakeMax®, der seit 2005 
im weltweiten Markt der Abwasser-
technologie etabliert ist. Das robuste 
und einzigartige Design des eindi-
mensionalen Spaltrechens entsprach 
der konzeptionellen Grundlage für 
den HUBER Harken-Umlaufrechen 
 RakeMax® CF, den „CenterFlow“.

Wie der Name CenterFlow bereits er-
ahnen lässt, wird das ankommende 
Abwasser durch die offene Stirnflä-
che in das „Innere“ des Rechens und 
den entsprechend parallel zur Fließ-
richtung installierten U-förmigen Re-
chenrost geleitet. Der ankommende 
Abwasserstrom wird gebrochen und 

Mettendorf/Berching, 21. Juli 2023 
– In Mettendorf steht eine der fort-
schrittlichsten Kläranlagen der Süd- 
eifel: Nach rund 3-jähriger Bauzeit ha-
ben die Südeifelwerke am 23.06.2023 
mit einem Festakt die Kläranlage 
in Mettendorf offiziell eingeweiht. 
Hier werden die Abwässer von ins-
gesamt sechs Ortsgemeinden gerei-
nigt. Zu diesen gehören:  Mettendorf, 
 Utscheid,  Sinspelt,  Niederraden, und 
Ober- sowie  Niedergeckler.

Nach der Begrüßungs- und Dankes-
rede von Jürgen Stadler, Vorstand der 
Südeifelwerke (SEW), hob Verbands-
gemeindebürgermeister Moritz Petry 
die regionale Wertschöpfung durch 
die gute Zusammenarbeit mit vielen 
in der Region ansässigen Firmen her-
vor. Ebenfalls zur Einweihung reiste 
die rheinland-pfälzische Umweltmi-
nisterin Katrin Eder an. Sie bekannte 
sich dazu, „ein Fan von Kläranlagen“ 
zu sein und, dass es eine Freude ge-
wesen sei, solch ein innovatives Pro-
jekt zu fördern. Durch Herrn Oliver 
Lenz vom Ingenieurbüro H. Berg & 
Partner GmbH wurden die Rahmen-
bedingungen und das Projekt an-
schließend vorgestellt.

Der HUBER Harken-Umlaufrechen RakeMax® CF in Bartow im US-Bundesstaat 
Florida hat einen Durchsatz von 736 l/s.

Der HUBER Harken-Umlaufrechen RakeMax® CF in Escanaba (Michigan) mit 
einem Durchsatz von 330 l/s.

In Mettendorf steht jetzt eine HUBER Kompaktanlage ROTAMAT® Ro5.

durchfließt den rechts und links zur 
Endplatte angeordneten, eindimen-
sionalen Rechenrost rechtwinklig zur 
Zulaufrichtung, bevor das gereinigte 
Abwasser ein zweites Mal um 90° 
zurück in die ursprüngliche Fließrich-
tung umgelenkt wird.

Die Feststoffe im Inneren des Re-
chens zurückgehalten, bevor die Ab-
reinigung der Rechenstäbe mittels 
umlaufender Rechenharken erfolgt, 
identisch dem bekannten und be-
währten RakeMax®-Konzept. Hier-
bei wird das Rechengut aus dem 
schwer zugänglichen unteren Ge-
rinnebereich auf die wartungs- und 
bedienerfreundliche Arbeitsebene 
angehoben. Hier findet die Reinigung 
der Rechenharke über einen drehbar 

HUBER Maschinentechnik für die 
mechanische Vorreinigung

Ein wichtiger Bestandteil für den 
Neubau der Kläranlage ist die me-
chanische Vorreinigung, bei der sich 
der Kunde für die Maschinentechnik 
der HUBER SE entschied:

 ▸ 1 HUBER Kompaktanlage ROTAMAT® 
Ro5/40, bestehend aus:

 ▸ 1 HUBER Siebanlage ROTAMAT® 
Ro2 (Durchmesser: 780 mm, mit 
3 mm Spaltweite, mit integrierter 
Rechengutwäsche)

 ▸ 1 HUBER belüfteter Sandfang (mit 
Fettfang, Sandaustrag mit Easy-
Wash-Unit zur Sandauswaschung)

Uwe Reuling
Technischer Vertrieb Hessen, Rhein-
land-Pfalz, Saarland und Luxemburg

youtu.be/ocgkvzwoOJM

gelagerten Abstreifer statt. Dabei 
wird das Rechengut zuverlässig in 
die nachgeschaltete Transport- oder 
Entsorgungsvorrichtung abgeworfen.

Eine Erfolgsgeschichte, auch im 
nordamerikanischen Markt

Mit Verkauf des ersten HUBER 
 Harken-Umlaufrechen RakeMax® CF 
im Jahr 2020 begann auch die Er-
folgsgeschichte des Alleskönners 
im nordamerikanischen Markt. In 
den ersten beiden Jahren wurden 
bereits über 18 Maschinen in unter-
schiedlichsten Anwendungsgebieten 
in Industrie und Kommune verkauft. 
Projekte und Standorte in den USA 
finden sich zum Beispiel in:

 ▸ Escanaba, Michigan
Durch seine vertikale Aufstel-
lung und den damit verbundenen 
minimalen Footprint ist der Ra-
keMax® CF aufgrund der örtlich 
eingeschränkten und bestehen-
den Platzverhältnisse ideal. Zu-
dem machten die geforderten 
Durchsatzleistungen den HUBER 
 CenterFlow-Rechen zum idealen 
„Fit“.
 ▸ Baugröße: RakeMax® CF   
 9300 x 400 x 750/6
▸ Durchsatz: 330 l/s
▸ Inbetriebnahme: Juli 2021 

 ▸ Bartow, Florida
Aufgrund der Ausführung mit  
4 mm Spaltweite konnten die 
kundenseitig geforderten hohen 
Abscheideleistungen problemlos 
eingehalten werden. Das gesamte 
Design des HUBER RakeMax® CF 
ermöglicht aufgrund der Abwas-
serführung Abscheideleistungen, 
die gewöhnlich im Bereich von 
zweidimensionalen Lochblechre-
chen liegen. Aufgrund der  eindi-
mensionalen Ausführung kann der 
Rechen gegenüber Lochblechre-
chen deutlich höhere hydraulische 
Durchsatzleistungen bewältigen.

▸  Baugröße: RakeMax® CF   
 3000x500 x 625/4
▸  Durchsatz: 736 l/s
▸  Inbetriebnahme: September   
 2022

▸  Blue Bunny, Iowa
Bestehende industrielle Pumpsta-
tion, die in der Vergangenheit mit 
einer HUBER Schachtsiebanlage 
ROTAMAT® RoK4 betrieben wurde. 
Aufgrund der örtlichen Gegeben-

heiten und der steigenden Durch-
satzleistung erfüllt der HUBER 
Harken-Umlaufrechen RakeMax® 
CF alle erforderlichen Kriterien 
für den Einsatz in Pumpstationen. 
Des Weiteren gibt es identisch zur 
RoK4 die Option einer Aushebevor-
richtung, um die Maschine vertikal 
aus einer Pumpstation zu ziehen, 
falls die Wartung im ausgebauten 
Zustand erfolgen soll.

▸ Baugröße: RakeMax® CF   
 4524x 400x375/4

https://www.huber.de/rakemax-cf
https://youtu.be/ocgkvzwoOJM
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Neue mechanische Vorreinigung für die ARA Sihltal (Schweiz): HUBER  
Trommelsieb LIQUID sorgt zukünftig für eine saubere Sihl

Kläranlage Vallorbe setzt neue Maßstäbe in der Schweiz

Zürich/Berching, 23. Juni 2023 – Das 
Bevölkerungswachstum in Ballungs-
gebieten geht nicht nur mit der 
Verdichtung von Wohnraum einher, 
sondern auch mit dem Ausbau (und 
Verdichtung) der notwendigen Infra-
struktur. Die Kläranlage ARA Sihltal 
liegt in Adliswil im nahen Einzugsge-
biet von Zürich und wird von den Ver-
bandsgemeinden Adliswil, Langnau 
am Albis und Thalwil betrieben. Sie 
liegt eingebettet an einem Flussknie 
der Sihl und einem Steilhang. 

Das bisherige Anlagenlayout ent-
hielt aufgrund der sehr begrenzten 
Platzverhältnisse keine Vorklärung. 
Nach der Grobreinigung wird das Ab-
wasser direkt in eine konventionelle, 
dreistraßige Belebtschlamm-Stufe 
mit chemischer Fällung und weiter-
gehender Stickstoffelimination von 
rund 60 % angehoben. Die Abwärme 
aus dem gereinigten Abwasser wird 
für einen Nahwärmeverbund genutzt.

Als Folge der fehlenden Vorklärung 
wurde bisher ein Großteil der orga-
nischen Substanz in der biologischen 
Stufe oxidiert und fehlt in der Faulung 
zur Methangasproduktion. Der aus-
gefaulte Klärschlamm wird entwäs-
sert und mittels Mulden zur Monover-
brennungsanlage auf dem Areal des 
Klärwerks Werdhölzli gefahren. 

HUBER Trommelsieb LIQUID, der 
Schlüssel für den Ausbau

Mit einer ursprünglichen Ausbaugrö-
ße von 33.000 EW hatte die Anlage 
ihre maximalen Kapazitätsgrenzen 
in den letzten Jahren erreicht. Die 
Einbindung des HUBER Trommelsieb 
LIQUID in die Anlage ist dabei der 
Schlüssel zur notwendigen Steige-
rung der Anlagenausbaugröße auf 
43.000 EW. Die im Vergleich zu bau-

Vallorbe, 3. September 2023 – Auch 
die Kläranlage Vallorbe hat sich als 
Vorreiter für innovative Lösungen in 
der Abwasserreinigung etabliert und 
setzt auf folgende Produkte und Lö-
sungen von HUBER:

 ▸ HUBER Trommelsieb LIQUID

 ▸ HUBER Kompaktanlage ROTAMAT® 
Ro5

 ▸ HUBER Coanda Sandwaschanlage 
RoSF4

 ▸ HUBER Scheibeneindicker S-DISC

Raphael Baier
Technischer Vertriebsingenieur

www.huber.de/rosf4 

lichen Maßnahmen extrem kompak-
te Bauweise der HUBER-Technik bei 
gleicher Abscheideleistung macht 
dies bei den sehr begrenzten Platz-
verhältnissen möglich.

Verfahrenstechnischer Hinter-
grund

Die Integration der mechanischen 
Vorreinigung stellt den bisherigen 
biologischen Reinigungsprozess der 
Anlage schlagartig auf den Kopf. Es 
muss nicht mehr die komplette anfal-
lende Schmutzfracht im Belebungs-
becken veratmet werden, d.h. durch 
Einbringung von viel Druckluft ent-
sprechend Sauerstoff für diesen Pro-
zess zur Verfügung gestellt werden. 
Durch die Entfrachtung des Zulaufs 
der biologischen Reinigungsstufe 
wird ein großer Teil der Kohlenstoff-
fracht vorab entnommen. Dadurch 
sinkt der notwendige Sauerstoffbe-
darf, die Behandlungskapazitäten 
der Belebungsbecken steigen bei 
gleichen Volumina. Zeitgleich zeigt 
der entnommene Primärschlamm 
eine deutlich höhere Faulgasausbeu-
te als der Überschussschlamm der 
biologischen Stufe. Es entsteht mehr 
Faulgas, das verstromt werden kann.

Die technischen Vorteile haben aber 
auch bedeutende Kehrseiten. Es darf 
nicht zu viel Kohlenstofffracht aus 
dem Zulauf gesiebt werden, da sonst 
die für die biologische Abwasserreini-
gung notwendigen Mikroorganismen 
„verhungern“. In der Praxis ist das 
Nährstoffverhältnis C/N/P (Kohlen-
stoff  zu Stickstoff zu Phosphor) ent-
scheidend. Die Reinigungsleistung 
der ARA darf nicht durch eine ver-
minderte biologische Aktivität beein-
trächtigt werden. Es gilt im Betrieb 
die goldene Mitte zu finden.

Durch den Betrieb einer Vorklä-
rung kann es zu einer Erhöhung 
des Schlammvolumenindexes in der 
Nachklärung kommen. Dies ist ein 
Indikator, dass sich der Überschuss-
schlamm nicht mehr so gut absetzt. 
Bei Regenereignissen kann so ein 
Schlammabtrieb aus der Nachklä-
rung stattfinden, da die Bestands-
becken nicht für diese Betriebsweise 
ausgelegt waren.

Zu guter Letzt müssen die anfallen-
den Stoffströme aus der mechani-
schen Vorklärung auch auf der An-
lage verarbeitet werden. Wohin mit 
dem anfallenden Dünnschlamm aus 
dem Trommelsieb? Das zusätzliche 
Faulgas muss gespeichert, verstromt 
und im Notfall abgefackelt werden 
können.

Übersicht der Baumaßnahmen 
auf der ARA Sihltal (AG, 2023) 

Die Projektierung und Umsetzung 
der Baumaßnahmen erfolgt über die 
Hunziker Betatech AG. Um die dreis-
traßig ausgeführte biologische Stufe 
der ARA Sihltal ideal beschicken zu 
können, werden zwei HUBER Trom-
melsiebe LIQUID im Zulauf vor den 
Becken platziert.

Da das HUBER Trommelsieb LIQUID 
im Freispiegel durchströmt wird, 
entsteht ein Druckverlust über die 
Siebstufe. Die alten Pumpen des 
Zwischenhebewerks der Anlagen 
waren technisch nicht geeignet, die 
zusätzliche Höhendifferenz für die 
Trommelsiebstufe zur Verfügung zu 
stellen. Aus diesem Grund werden 
diese ersetzt und ein neues geeig-
netes Verteilerbauwerk für die bei-
den Trommelsiebe installiert. Für den 
anfallenden dünnen Primärschlamm 
werden zwei Primärschlammsilos à 
55 m³ gebaut. Die Eindickung erfolgt 
unter Zumischung zum Überschluss-
schlamm durch bereits vorhandene 

Die ARA Sihltal mit einer Ausbaugröße von 33.000 EW: Durch gezielte Baumaß-
nahmen kann auf der gleichen Anlagenfläche die Ausbaugröße auf 43.000 EW 
gesteigert werden.

Anlieferung und Platzieren der Trommelsiebe auf engstem Raum.

2 HUBER Trommelsiebe LIQUID als Vorklärbeckenersatz: Zuverlässige Feinst-
siebung mit höchster Abscheideleistung, optimaler Rückhalt von Fasern und 
Haaren, Betriebssicherheit für Membranbelebungsanlagen sowie sehr hohen 
CSB-/BSB5-Reduktionsraten.

HUBER Coanda Sandwaschanlage RoSF4: Sandabscheidung, Sandwäsche und 
Sandentwässerung in einem System.

HUBER Scheibeneindicker S-DISC, 
welche über ausreichend Kapazität 
verfügen.

Um der Steigerung des Gasanfalls 
gerecht zu werden, wird das kom-
plette Energiemanagement der ARA 
überholt. Ein größerer, 900 m³ fas-
sender Gasometer wird hierzu ge-
baut, sowie das BHKW und Fackel 
erneuert. Gasinfrastruktur, Brenner 
und Heizkreislaufverteiler werden er-
setzt. In der gleichen Baumaßnahme 
wird die EMSRL-Technik auf den neu-
esten Stand gebracht.

Der Umbau erfolgte in drei Etappen 
bis ca. April 2023. In der ersten Etap-
pe wurden die Primärschlamm-Silos 
und der Gasometer erstellt, sowie die 
Fackel ersetzt. In der zweiten Etappe 
wurde das Hebewerk erhöht und das 
BHKW und die Heizung ersetzt. In der 
finalen Etappe wurden die Siebtrom-
meln platziert.

Die Kosten der Anlagerweiterung 
auf 43.000 EW liegen gesamt bei 
6,6 Mio. CHF. Durch die Verstromung 
des zusätzlichen Faulgases rechnet 
man mit etwa 700 MWh Strom pro 
Jahr1 zusätzlichen Ertrags aus dem 
BHKW. Bei der Einsparung des elek-
trischen Gesamtenergiebedarfs der 
Anlage geht man von etwa 13 % aus. 

5 Jahre von der Projektidee 
und Pilotierung bis zur finalen  
Umsetzung mit dem HUBER 
Trommelsieb LIQUID

In Versuchsfragen kommen die  
Pilotierungsanlagen von HUBER zum 
Einsatz. Die Siebkapazität ist aus-
reichend für Abwasserreinigungs-
anlagen von bis zu 50.000 EW und 
erlaubt so,  einen beachtlichen Teil-
strom bzw. sogar Vollstrom zu be-
handeln. Bei einer Auskopplung des 
anfallenden Primärschlamms können 
alle Auswirkungen auf den Kläranla-

genbetrieb unter Realbedingungen 
getestet und so „Nägel mit Köpfen“ 
gemacht werden.

Die Pilotierungsanlage HUBER  
Trommelsieb LIQUID besteht grund-
sätzlich aus einem 20-Fuß-Container 
mit entsprechender Zulaufpumpe. 
Im Container ist ein HUBER Trommel-
sieb LIQUID mit entsprechender Vor-
lauf- und Ablaufkammer installiert. 
Abgetrennt davon ist ein Technik-
raum mit Steuerungsschaltschrank 
und Brauchwasserstation. Die Be-
schickung der Anlage mit Abwasser 
erfolgt durch eine entsprechend aus-
gelegte Kanalradpumpe, welche fle-
xibel durch eine Schlauchleitung an 
den Container angeschlossen ist.

Das Abwasser durchströmt das Trom-
melsieb „von innen nach außen“. 
Die im Abwasser enthaltenen feinen 
Partikel bilden am Sieb einen dichten 
Filterteppich, welcher zum Einstau 
der Anlage führt. Durch die Drehung 
des Korbes mit gleichzeitigem Be-
trieb der Spritzdüsenleiste wird das 
Sieb wieder abgereinigt. Das Siebgut 
wird im Trichter des Trommelsiebes 
aufgefangen und im freien Gefälle 
aus dem Container geleitet. Von hier 
aus wird das Siebgut/Zentrat in das 
bestehende Überschussschlammsilo 
weitergepumpt.

Alle Beteiligten der HUBER SE sind 
stolz darauf, die hohen Erwartungen 
des Teams der ARA Sihltal erfüllt zu 
haben und freuen sich schon auf die 
finale Inbetriebnahme der Anlage.

Raphael Baier  
Technischer Vertriebsingenieur

Michael Kink 
Produktmanager

Johannes Hackner  
Produktmanager

Willi Kölbl  
Regional Manager International Sales

youtu.be/v-GIfMcQ_nw

https://www.huber.de/rosf4
https://youtu.be/v-GIfMcQ_nw
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Das „estnische Terzett“: HUBER ROTAMAT® Ro3.1, Ro5 HD und Schneckenpresse 
Q-PRESS®

Erfolgreiches Retrofit und Redesign der ROTAMAT®-Familie

Sichelwendel als geschweißte Version 
für HUBER Neumaschinen.

Eingeschraubte Sichelwendel als 
Nachrüstsatz in einer bereits im Feld 
befindlichen Maschine.

Robust und leistungsstark: Die HUBER Fäkalannahmestation ROTAMAT® Ro3.1.

HUBER Kompaktanlage Hydro Duct ROTAMAT® Ro5 HD: Bewährte, mechani-
sche Vorreinigungskomponenten, hohe Sandabscheideleistung, separate Fett-
kammer mit Fetträumung und integrierter Notüberlauf.

HUBER Schneckenpresse Q-PRESS®: Unabhängigkeit in der Schlammentsorgung durch effiziente Entwässerung.

Die Ausgangslage

Viele Gemeinden und Städte im länd-
lichen Raum weisen besondere Her-
ausforderungen im Bereich der Ab-
wasserbehandlung und -entsorgung 
auf. In den vergangenen 20 Jahren in-
vestierte die Regierung Estlands viel 
Zeit und mit Hilfe von EU-Fonds auch 
viel Geld in Aufbereitungsanlagen für 
Trinkwasser, das landesweite Kanal-
netz und in moderne Kläranlagen.

HUBER und seine Vertriebspartner, in 
diesem Fall das estnische Unterneh-
men AS Eesti Energomontaaz, haben 
es sich dabei zum Ziel gesetzt, das 
Beste aus vorhandenen Ressourcen 
herauszuholen und den größtmögli-
chen Nutzen für den Endkunden zu 
generieren. Dem Kunden wird dabei 
aufgezeigt, wie lokale Abwassersys-
teme mit moderner HUBER Maschi-
nentechnik noch weiter verbessert 
werden können. So können die Was-
serqualität gesteigert und Schad-
stoffeinträge in natürliche Gewässer 
reduziert werden. Verlässliche und 
lange bewährte Maschinentechnik 
wie die HUBER Schneckenpresse 
Q-PRESS®, die HUBER Fäkalannah-
mestation ROTAMAT® Ro3.1 und die 

Die Ausgangssituation

Berching, 18. Juli 2023 – Nicht nur 
die Welt ist ständig im Wandel, 
auch das Abwasser und somit sein 
Rechengut verändern sich mit den 
Jahren. Dadurch stellt sich HUBER 
immer neuen Herausforderungen bei 
der Behandlung und dem Transport 
von Rechengut. In den letzten Jah-
ren finden sich immer mehr Feucht-
tücher, Hygieneartikel und andere 
langfaserige Materialien im Kanal-
system. Dieser Trend hat sich in der 
Zeit der Pandemie noch verstärkt, da 
zusätzlich auch noch viele Masken 
in den Kläranlagen ankamen. Dieses 
Rechengut führt bei vielen Maschi-
nen oder auch Pumpen zu Problemen 
wie Verzopfungen oder sogar Verb-
lockungen. Dadurch sind entweder 
sehr hohe Wartungszeiten notwendig 
oder es kommt im schlimmsten Fall 
zum Stillstand der Maschinen.

Die Lösung für die HUBER 
 ROTAMAT®-Anlagen

Auch einige Maschinen der seit 
Jahrzehnten bewährten HUBER 
 ROTAMAT®-Familie mussten sich die-
ser Problematik stellen. Betroffen 
waren dabei verschiedenste Aus-
führungen: vom HUBER Feinstrechen 

ROTAMAT® Ro1, den HUBER Sieb- 
anlagen ROTAMAT® Ro2 und 
RPPS, den HUBER Siebschnecken 
 ROTAMAT® Ro9 bis hin zu den  HUBER 
Schachtsiebanlagen ROTAMAT® 
RoK4. Vor allem im Auswurfbereich 
nach der Presszone wickelten sich 
immer mehr langfaserige Materialien 
um die Schneckenwellen und führten 
zu Verblockungen. Bei der Entwick-
lung war der Fokus darauf gesetzt, 
eine Lösung zu finden, die nicht nur 
für Neumaschinen umsetzbar ist, 
sondern auch für bereits im Feld be-
findliche Maschinen mit Hilfe eines 
Retrofits.

Als Nachrüstsatz ist eine schraubba-
re Sichelwendel konstruiert worden, 
die einfach an die bereits in den Ma-
schinen befindlichen Abschlagbleche 
nachgerüstet werden kann. Für alle 
Neumaschinen, die seit Juli 2022 aus-
geliefert werden, ist die Sichelwendel 
als geschweißte Variante ausgeführt. 
Mit dem Nachrüstsatz wurden seit 
2022 mehrere Maschinen, bei denen 
die bekannte Problematik auftrat, er-
folgreich umgebaut und damit wer-
den künftige Verblockungen zuver-
lässig verhindert. 

Für den Einbau ist es zudem nicht 
notwendig die Schneckenwelle aus 

der Maschine auszubauen, sondern 
der Nachrüstsatz kann im einge-
bauten Zustand eingeschraubt wer-
den. Die Sichel sorgt dafür, dass die 
Fasern zertrennt und ausgetragen 
werden, bevor sie sich um die Schne-
cken-wendel wickeln können. Das 
spart HUBER-Kunden aufwändige 
Reinigungen und somit auch viel Zeit 
und Ärger.

Tonia Betz
Produktmanagerin Mechanische  
Vorreinigung

www.huber.de/waschpresse-wap

HUBER Kompaktanlage Hydro Duct 
ROTAMAT® Ro5 HD finden immer wie-
der ihren Einsatz.

Turba: ein Musterbeispiel

2021 begannen die ersten Gespräch 
mit dem zuständigen estländischen 
Planungsbüro und HUBER unter-
stützte mit technischen Unterlagen, 
Zeichnungen sowie hydraulischen 
Berechnungen die Planungsarbeiten. 
Die Kläranlage Turba hatte ein frei-
gegebenes Budget für den Neubau 
der mechanischen Vorreinigung so-
wie der Schlammentwässerung, so 
stand einer öffentlichen Ausschrei-
bung des Projektes nichts mehr im 
Wege.  HUBER gab das beste An-
gebot ab und konnte so das Projekt 
2022 gewinnen. Ende 2022 erfolgte 
die Auslieferung der Maschinen, die 
dann durch den langjährigen HUBER 
Partner AS Eesti Energomontaaz auf-
gestellt und installiert wurden.

35 Kompaktanlagen, 23 
 Schneckenpressen und 20  
Fäkalannahmestationen

Im Frühjahr 2023 erfolgte die In-
betriebnahme durch einen HUBER 

Servicetechniker und ein weiteres 
Projekt in Estland konnte erfolgreich 
abgeschlossen und dem Betreiber 
übergeben werden.

Mittlerweile sind nun insgesamt 35 
Kompaktanlagen, 23 Schnecken-
pressen und 20 Fäkalannahme- 
stationen installiert, welche zuverläs-
sig seit vielen Jahren in Betrieb sind 
und so einen sehr wichtigen Teil zur 
Wasseraufbereitung in Estland bei-
tragen.

Raphael Baier
Technischer Vertriebsingenieur 
(HUBER SE)

Kirill Savtsukov
AS Eesti Energomontaaz  
(Vertriebspartner Estland)

www.huber.de/ro3

http://www.huber.de/waschpresse-wap
http://www.huber.de/ro3
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HUBER Waschpresse WAP® – Verschleißerkennung in der Praxis

Deutschlands bisher größtes Kombi-Verfahren zur Spurenstoffentfernung: Vierte 
Reinigungsstufe auf dem Verbandsklärwerk Uhldingen-Mühlhofen in Betrieb 

Berching, 25. August 2023 – Seit 
geraumer Zeit wird in der Produkt-
familie der HUBER Waschpressen 
WAP® standardmäßig die Verschlei-
ßerkennung der Pressschnecke ver-
baut. Dem Betreiber wird ähnlich 
dem Bremsbelagverschleißsensor 
im Auto eine einfache Möglichkeit 
gegeben frühzeitig einen kritischen 
Verschleißzustand der Waschpres-
senschnecke zu erkennen.

Was ist die Verschleißerkennung 
der HUBER Waschpresse WAP®?

Ein Verschleißindikator wird an einer 
besonders beanspruchten Schne-
ckenposition verbaut. Dieser ver-
schleißt mit der Schnecke und ein am 
Waschpressentrog außenliegender 
Sensor detektiert, ob der Indikator 
noch vorhanden oder bereits zu stark 
verschlissen ist.

Hintergrund

Jede Waschpresse und vor allem die 
verbaute Pressschnecke unterliegt 
Verschleiß. Die Problematik dabei 
ist, dass die Verschleißrate massiv 
von den Betriebsbedingungen vor 
Ort abhängt. Auf Grund ihres Funk-
tionsprinzips ist die Schnecke die am 
stärksten beanspruchte Maschinen-
komponente. Im Feld treten Stand-
zeiten der Schneckenwelle von etwa 
1.000 bis mehr als 10.000 Betriebs-
stunden auf. Diese Streuung macht 
eine regelmäßige Inspektion unum-
gänglich. Bei mangelnder Wartung 
der Pressschnecke können schwere 
Betriebsstörungen auftreten, wie z.B. 
Totalausfall der Maschinentechnik 
oder Schäden durch Folgeverschleiß-
erscheinungen an der Waschpresse. 
Für einen zuverlässigen Betrieb der 
mechanischen Vorreinigung ist der 
Verschleißzustand der Waschpres-
senschnecke folglich ein wichtiges 
Kriterium.

Service in Aktion: Nachdem der HUBER Global Service die Mitteilung „Waschpresse meldet Verschleiß“ bekommen hat, 
zeigte die Inspektion der Maschine, dass die Schnecke vor Ort zu ertüchtigen war. Zur Aufarbeitung der Schnecke wurde 
diese „gezogen“ und auf einem einfachen Arbeitsplatz vor Ort ertüchtigt. Dazu wird das umlaufende und stirnseitige, ab-
genutzte Material der Schnecke durch Aufschweißen von Hartmetall-Elektrodenmaterial ersetzt.

Gesamtansicht der Spurenstoffentfernung Uhldingen-Mühlhofen.

Der Verschleißsensor ist im Presszonenbereich der Waschpresse installiert, bei intaktem Indikator blinkt der Sensor 1-mal 
pro Umdrehung.

Befüllung der Aktivkohlefilter-Straßen im Juni 2023.

Erste Maschinen melden Ver-
schleiß

Aus dem Anwenderfeld werden sei-
tens des HUBER Global Service die 
ersten „erfolgreich“ als verschlissen 
detektierten Schnecken gemeldet. 
Der Betrieb der Anlage kann dabei 
ungestört weiterlaufen. Es soll bei 
der Meldung eine Inspektion der 
Schnecke in den kommenden Wo-
chen erfolgen.

Reparatur durch HUBER Service

Ein HUBER Servicetechniker inspi-
ziert die Maschine, demontiert dafür 
den unteren Rohrbogen des Aus-
tragrohres und führt eine Hartme-
tall-Elektrodenaufschweißung durch. 
Dazu muss der Motor vor Ort demon-
tiert und die Schnecke aus der Ma-
schine gezogen werden. 

Johannes Hackner 
Produktmanager

www.huber.de/waschpresse-wap

Uhldingen /Berching, 30. Oktober 
2023 – Im Oktober 2023 ist auf 
dem Verbandsklärwerk Uhldingen- 
Mühlhofen nach mehr als zwei Jah-
ren Bauzeit eine der modernsten 
Anlagen zur Spurenstoffentfernung 
erfolgreich in Betrieb genommen 
worden. Herzstück der neuen Reini-
gungsstufe ist eine Verfahrenskom-
bination aus Ozonierung und Aktiv-
kohlefiltration in einer technischen 
Größenordnung, wie sie derzeit noch 
nicht realisiert worden ist.

24 HUBER Aktivkohlefilter 
 CONTIFLOW® GAK und HUBER 
Drucktür TT7

HUBER hat hierfür die zweistraßige 
Aktivkohle-Stufe mit insgesamt 24 
Aktivkohlefiltern CONTIFLOW® GAK 
für eine zuverlässige biologische 
Nachfiltration und Adsorption ge-
liefert. Darüber hinaus wurde der 
vorgeschaltete Ozonreaktor mit der 
bewährten HUBER Drucktür TT7 aus-
gestattet.

In der Ozonierung werden die Spuren-
stoffe zunächst oxidiert und zu ver-
schiedenen Transformationsprodukten 
umgewandelt. In der nachgeschalte-
ten Aktivkohlefilterstufe werden diese 
Produkte zum einen Teil biologisch ab-
gebaut, zum anderen Teil adsorbiert.

Zuverlässige Abscheidung 
 persistenter und gefährlicher 
Spurenstoffe

Bis zu 230 l/s behandelt die größte 
Kläranlage des Abwasserzweckver-
bandes Überlinger See ab sofort mit 
dieser zusätzlichen Reinigungsstufe. 
Persistente und gefährliche Spuren-
stoffe wie Arzneimittelrückstände, 
Hormone und Flammschutzmittel wer-
den zuverlässig abgeschieden, noch 
bevor sie in den Überlinger See ge-
langen. Dieser Teil des Bodensees ver-
sorgt rund vier Millionen Menschen in 
weiten Teilen Baden-Württembergs mit 
jährlich etwa 135 Mio m³ Trinkwasser.

Thomas Netter
Produktmanager

www.huber.de/contiflow-gak

http://www.huber.de/waschpresse-wap
http://www.huber.de/contiflow-gak
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Aufbereitung schwieriger Schlämme mittels Schneckenpresse: Anwendungsfelder 
und Erfahrungen am Beispiel eines Unternehmens aus der Chemieindustrie

HUBER-Lösungen für die Prozesswasseraufbereitung im Kunststoffrecycling – 
Technologien und Erfahrungen

Die Kernkompetenz des hier be-
schriebenen Unternehmens aus der 
Chemieindustrie ist die Produktion 
und der Vertrieb von Nitrocellulose. 
An diesem Standort wird der Chemie-
Grundstoff Zellulosenitrat aus den 
Rohstoffen Zellulose, Schwefelsäure 
und Salpetersäure hergestellt.

Bedingt durch die komplexe Abwas-
sercharakteristik müssen die Produk-

Haren / Berching, 14. Juli 2023 – 
Kunststoffe, ein zunehmendes 
Umweltproblem

Kunststoffe sind aus dem Alltag nicht 
mehr wegzudenken. Jedoch basiert 
die Kunststoffproduktion auf fossilen 
Energieträgern. Beispielsweise sind 
für die Herstellung einer Shampoo-
flasche (250 ml) aus Polyethylen (PE) 
1,1 Liter Erdöl notwendig. Darüber 
hinaus gefährden die Millionen Ton-
nen an Kunststoffmüll die Umwelt 
und schlussendlich den Stoff- sowie 
Nahrungskreislauf des Menschen.

Neben der generellen Reduktion des 
Kunststoffverbrauchs ist das Recy-
celn von Kunststoffen die Lösung, um 
der globalen Problematik des Kunst-
stoffmülls entgegenzuwirken. Die 
Transformation von Kunststoffabfäl-
len in Wertstoffe ist allerdings sehr 
wasserintensiv.

Smarte HUBER-Lösungen für die 
Kunststoffrecyclingindustrie

HUBER ist der Partner zur Prozess-
abwasseraufbereitung, um die Ab-
wässer final als Brauchwasser im 
Kunststoffrecyclingprozess wiederzu-
verwenden.

HUBER Kompaktanlage ROTAMAT® 
Ro5

tionsabwässer durch eine betriebs-
eigene Abwasserreinigungsanlage 
aufbereitet werden. Im Anschluss an 
die dreistufige Neutralisationsstufe 
mit Fällschlammabtrennung erfolgt 
die biologische Abwasserbehand-
lung, gefolgt von der Nachklärung 
und anschließender Einleitung ins 
Gewässer. Die biologische Stufe ist 
als aerobe Behandlung mit vorge-
schalteter Denitrifikation ausgeführt.

Die multifunktionale HUBER Kom-
paktanlage ROTAMAT® Ro5 scheidet 
Störstoffe wie Kunststoffpartikel, Eti-
kettenreste von PET-Flaschen oder 
auch Sandpartikel von Folien aus der 
Landwirtschaft ab. Gleichzeitig wer-
den die Störstoffe in nur einem Pro-
zessschritt entwässert ausgetragen 
– mit dem Resultat der Minimierung 
der Entsorgungskosten.

HUBER Trommelsieb RoMesh®

Das kompakte HUBER Trommelsieb 
RoMesh® stellt eine weitere Möglich-
keit zur mechanischen Vorreinigung 
der hochbelasteten Rohabwässer 
dar. Durch das Feinstmaschengewe-
be von bis zu 80 µm werden alle Stör-
stoffe definiert abgeschieden sowie 
entwässert. Zudem zeichnet sich das 
Trommelsieb durch einen internen 
Spülwasserkreislauf aus, sodass kein 
Frischwasser für den Betrieb notwen-
dig ist.

Der Ablauf der HUBER Kompakt-
anlage wie auch des HUBER Trom-
melsiebes steht unmittelbar zur 
Wiederverwendung für den Kunst-
stoffrecyclingprozess zur Verfügung.

HUBER Druckentspannungsflota-
tion HDF und Chemikaliendosie-
rung DIGIT-DOSE

Unabhängigkeit in der Schlammentsorgung durch wirtschaftliche Entwässerung.

Siebung, Flotation und Wiederverwendung von Abwasser.

Recycling von Kunststoffen ist die Lösung, globalen Problematiken des Kunst-
stoffmülls entgegenzuwirken.

In Summe fallen pro Tag etwa 200 m³ 
zu entwässernde Schlämme an, die 
sich aus Kalk-, Belebt- und Denitri-
fikationsschlamm zusammensetzen.

Ausgangslage:

Derzeit erfolgt die Schlammentwäs-
serung mittels einer Kammerfilter-
presse, welche nur unter hohem 
Personalaufwand betrieben werden 
kann. Darüber hinaus erfordert diese 
Entwässerungstechnik einen enor-
men Wartungsaufwand und ist gene-
rell eine veraltete Technologie. 

Kundenvorgabe und das generelle 
Ziel in Zeiten von Industrie 4.0 ist die 
Umrüstung auf einen vollautomati-
sierten Dauerbetrieb, bei gleichblei-
benden Entwässerungsergebnissen 
und minimalen Betriebskosten. Die 
HUBER Schneckenpresse Q-PRESS® 
kann diese Vorgaben erfüllen und 
 sogar darüber hinaus.

Herausforderung:

Die Herausforderungen sind die kom-
plexe Abwassercharakteristik sowie 
die stark schwankende Konzentra-
tion. Somit wurde der Fokus während 
der Versuche auf das optimale Mi-
schungsverhältnis beziehungsweise 
die optimale Schlammkonditionie-
rung gelegt, um den Mischschlamm 

Strenge Auflagen der Umweltbehörde 
respektive vorgegebene Einleitungs-
grenzwerte erfordern die weiterge-
hende Prozessabwasseraufbereitung 
mittels der HUBER Druckentspan-
nungsflotation HDF. Charakteristisch 
für die Prozessabwässer im Kunst-
stoffrecycling sind stark schwan-
kende Volumenströme und Fracht-
mengen. Die intelligente Regelung 
der HUBER Chemikaliendosierung 
DIGIT-DOSE ermittelt permanent 
aus den Messdaten verschiedener 
Sensoren den Verschmutzungsgrad 
des Abwassers und stimmt vollauto-
matisiert die erforderliche Menge 
der Chemikalien ab. Das innovative 
DIGIT-DOSE-System reduziert somit 
den Fällmittelverbrauch – und damit 
einhergehend die Betriebskosten für 
die Flotationsanlage und die Entsor-
gungskosten für den Flotatschlamm 
– auf ein Minimum.

Das gewonnene Klarwasser kann 
wiederum für den Kunststoffrecyc-
lingprozess verwendet bzw. gemäß 
den Einleitungsgrenzwerten in den 
Kanal abgeschlagen werden.

HUBER Schneckenpresse Q-PRESS®

Die HUBER Schneckenpresse 
 Q-PRESS® entwässert vollautoma-
tisch und kontinuierlich die Prozess-
schlämme, sodass die Entsorgungs-
kosten auf ein Minimum reduziert 

werden. Der energieeffiziente Schne-
ckenantrieb mit geringer Drehzahl 
(< 1 U/min) ermöglicht einen nahezu 
verschleißfreien Betrieb bei optima-
ler Entwässerungsleistung. Die be-
dienungs- und wartungsfreundliche 
Maschine ist kompakt und platzspa-
rend sowie im Betrieb vibrationsfrei 
und nahezu geräuschlos. Eine inno-
vative Regelung ermöglicht eine un-
beaufsichtigte Betriebsweise auch 
bei schwankenden Schlammeigen-
schaften.

HUBER Abwasserwärmetauscher 
RoWin

Des Weiteren umfasst das HUBER 
Produktportfolio den Abwasserwär-
metauscher RoWin, um die Energie 
aus hochbelasteten Heißwasser-
strömen rückzugewinnen. Die rück-
gewonnene Energie steht kostenlos 
zum Beheizen der Betriebsgebäude 
zur Verfügung.

Erfahrungen aus der Praxis

Die definierten Anforderungen und 
Ziele des Unternehmens Wilken 
 Plastics Energy waren:

 ▸ Verschleißreduktion bei der Anla-
gen- und Maschinentechnik zum 
Recyceln der Kunststoffe

 ▸ Wiederverwendung des aufberei-
teten Abwassers

 ▸ Berücksichtigung der beengten 
Einbausituation

 ▸ Maximale Invest- und Betriebskos-
tenreduktion

... und das alles aus einer Hand!

Mittels des kompakten HUBER 
 Coanda Sandklassierers RoSF3 er-
folgt die definierte Abscheidung ab-
rasiver Störstoffe wie Sandpartikel. 
Die flach aufbauende HUBER Druck-
entspannungsflotation HDF S ermög-
licht den Einbau der gesamten Anla-
gentechnik in Containern und damit 
den Verzicht der baulichen Realisie-
rung einer Halle. Das Klarwasser wird 
für die Kunststoffrecyclingprozesse 
wiederverwendet und die intelligen-
te HUBER Chemikaliendosierung 
 DIGIT-DOSE reduziert die Kosten für 
die benötigten Chemikalien auf ein 
Minimum. Schlussendlich entwäs-
sert die HUBER Schneckenpresse 
Q-PRESS® den Flotatschlamm voll-
automatisiert zur Minimierung der 
Entsorgungskosten.

Das vollumfängliche HUBER Produkt-
portfolio, der HUBER Global Service, 
die Prozesssicherheit durch Vorab-
Tests sowie die im Vollbad gebeizte 
höchste Edelstahlqualität überzeugt 
nicht nur Anlagenbetreiber, sondern 
auch Lieferanten der Kunststoffre-
cyclingmaschinentechnik: Beispiels-
weise setzt HydroDyn Systems auf 
das HUBER Trommelsieb RoMesh® 
zur betriebssicheren Störstoffab-
scheidung anstelle von störanfälligen 
Vibrationssieben.

Somit liefern die HUBER-Lösungen 
einen wichtigen Beitrag zum effizi-
enten Umgang mit Ressourcen, mit 
dem schönen Nebeneffekt der Wirt-
schaftlichkeit.

Tobias Gebhard
Industrial Sector Manager

www.huber.de/industrie

final maximal zu entwässern unter 
minimalem Einsatz von Flockungs-
hilfsmittel.

Lösung:

Basierend auf den Versuchsergebnis-
sen konnte HUBER die Kundenanfor-
derungen übertreffen. So konnte im 
Austrag ein sehr hoher Trockenrück-
stand der Mischschlämme von durch-
schnittlich 56 % TR erreicht werden. 
Gleichzeitig war der Einsatz an Flo-
ckungshilfsmittel sehr niedrig.

Erkenntnisse:

Die Rückbelastung des Filtrats war 
gering und es konnte in allen Ver-
suchsreihen eine Abscheideleistung 
von ≥ 98 % erzielt werden. Durch 
die Zumischung von Denitrifikations-
schlamm muss dieser nicht mehr 
vorgefällt werden. Die Einmischung 
des Flockungshilfsmittels erfolgte 
vorwiegend über die Mischklappe. 
Im späteren Verlauf wurde dann 
auch der HUBER Inline-Polymer-Mi-
scher IPM getestet. Hier zeigte sich, 
dass der IPM ein deutlich schöneres 
Flockenbild lieferte, bei gleichzeitig 
geringerem Verbrauch an Flockungs-
hilfsmittel. So konnte das Wasser 
schneller und besser abgetrennt 
werden. Dies hat einen geringeren 
Energieeinsatz im Pressvorgang und 

einen höheren Trockenrückstand im 
Abwurf zur Folge.

Zusammenfassend ist das Verfah-
ren der HUBER Schneckenpresse 
 Q-PRESS® bei diesen Schlämmen das 
Mittel der Wahl.

Die geringen Investitionskosten, 
optimierten Betriebs- und Entsor-
gungskosten sowie der minimale 
Wartungsaufwand konnten das Un-
ternehmen aus der Chemieindustrie 
von der HUBER Schneckenpresse 
 Q-PRESS® 800.2 überzeugen. Derzeit 
erfolgt die Errichtung einer perma-
nenten Installation mit einer HUBER 
 Schneckenpresse Q-PRESS® 800.2.

Michael Schweiger
Technischer Vertriebsingenieur

youtu.be/0MpZug3ul40

http://www.huber.de/industrie
http://youtu.be/0MpZug3ul40
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Senkung der Ablauftemperaturen industrieller Kläranlagen – Nutzungskonzepte 
überschüssiger Wärme

Ist- Situation

Im Rahmen industrieller Produktion 
werden typischerweise unter Ver-
wendung von Wasser sowie externer 
Energie aus Rohstoffen die entspre-
chenden Produkte hergestellt. Dabei 
fallen in der Regel neben Rest- und 
Abfallstoffen auch gebrauchtes Was-
ser und nicht unerhebliche Mengen 
an überschüssiger Energie in Form 
von Abwärme an.

Neben sofortiger produktionsinterner 
Wiederverwendung der Wärmeener-
gie und/oder der direkten Ausschleu-
sung aus dem System über separate 

Kühlsysteme wie z.B. Kühltürme wer-
den größere Wärmeanteile auch über 
das Abwasser abgeführt.

Steigende Anforderungen an die 
Ablaufbedingungen

Insbesondere bei Industriebetrieben 
mit Direkteinleitung in kleine bis 
mittlere Vorfluter werden die Vorga-
ben an die Einleitqualität unter dem 
Einfluss der Vorgaben der EU-Was-
serrahmenrichtlinie nach und nach 
verschärft. Das betrifft aktuell sehr 
häufig die Grenzwerte für Phosphat, 
aber zunehmend auch die Einleit-
temperaturen.

Dabei wird häufig sogar zwischen 
Sommer- und Wintereinleitung unter-
schieden, um den natürlichen Tem-
peraturschwankungen der Oberflä-
chengewässer gerecht zu werden. 
Das stellt Industrieeinleiter vor allem 
für die Wintermonate vor große He-
rausforderungen, da das Abwasser 
produktionsbedingt ganzjährig hohe 
Temperaturen aufweist.

Umsetzungsmöglichkeiten: HUBER 
Energierückgewinnung aus Ab-
wasser

Die damit notwendig werdende Ab-
wasserabkühlung erfolgt idealer-
weise derart, dass die entnommene 
Wärmeenergie gewinnbringend zu-
rückgeführt werden kann und nicht 
verloren geht. Leider ist dabei aber 
eine direkte Nutzung aus dem Ab-
wasser selten möglich, weil:

1. das Abwasser selten sauber ist
2. das Temperaturniveau vergleichs-

weise niedrig ist

Mit projektspezifisch dimensionier-

Projektbeispiel Nord- 
deutschland

Max . Durchsatz Max. Temperatur im 
Zulauf  

(= Ablauf Kundenkläranlage)

Max. Einleit-
temperatur  

(= Behördenvorgabe)

Thermische 
Entzugsleistung

Sommerbetrieb (April-November) 160m³/h  
(= 44,4 l/ec) 32,0 °C 23,0 °C ca. 1.680 kW

Winterbetrieb (Dezember-März) 160m³/h  
(= 44,4 l/ec) 21,5 °C 14,3 °C ca. 1.340 kW

2 HUBER Abwasserwärmetauscher RoWin 14 in Parallelaufstellung während 
der Inbetriebnahme.

Schnelle Realisierung, geringer Aufwand, mobil: Anlagentechnik in Container-
bauweise – Smarte Lösungen für Kunden aus der Industrie

Abwassertechnik bei HUBER mieten statt kaufen: Die Lösung für temporäre 
Engpässe und schnelle Umsetzung

Steigende Tendenz zu Abwasseranlagen in Containerbauweise. 

Vollständig anschluss- und betriebsfertige Maschinen zur Miete als Container-
anlagen.

Berching, 17. Juli 2023 – Abwasser, 
welches aus der Produktion und Ver-
arbeitung von Lebensmitteln und 
Gütern entsteht, ist in der Regel 
wesentlich höher belastet als kom-
munales Abwasser. Daher sind hier 
oft sehr spezielle Lösungen gefragt. 
HUBER kann auf eine äußerst breite 
Palette an möglichen Lösungen zu-
rückgreifen: Neben der generellen 
verfahrenstechnischen Herausforde-
rung zur Abwasserbehandlung ste-
hen meistens auch der Platzbedarf 
sowie laufende Änderungen im Pro-
duktionsprozess und damit auch die 
Abwassermenge und Zusammenset-
zung zur Diskussion.

Immer mehr Abwasseranlagen in 
Containerbauweise

Hier kommen mit steigender Tendenz 
Abwasseranlagen in Containerbau-
weise ins Spiel. Aufgrund der inter-
nationalen Ausrichtung von HUBER 
sind fast alle Anlagen ohnehin für 

einen Transport im ISO-Seecontainer 
geeignet. Durch intelligente Anord-
nung der benötigten Komponenten 
kann so in einem Raum von 20 ft 
oder 40 ft oftmals eine komplette 
Abwasservorbehandlung inkl. benö-
tigter Peripherie wie Pumpentechnik, 
Schaltschrank, usw. installiert wer-
den. Diese Anlagen werden inner-
halb weniger Monate in der HUBER 
Fertigung komplett als Plug & Play-
Lösung aufgebaut. Nach Anlieferung 
beim Kunden vor Ort sind die Anla-
gen dann sofort betriebsbereit.

Durch die Containerbauweise können 
notwendige Baugewerke auf ein Mi-
nimum reduziert werden. Weiterhin 
verkürzen sich oftmals auch behörd-
liche Genehmigungen, da es sich um 
eine mobile Anlage handelt. Die An-
lagen sind modular aufgebaut, was 
eine Erweiterung aufgrund von z. B. 
erhöhter Abwassermengen wesent-
lich erleichtert.

Vielfältige Technologien in indi-
viduellen Containerlösungen

HUBER konnte in den vergangenen 
Jahren bereits zahlreiche Contai-
neranlagen mit unterschiedlichen 
Technologien realisieren. Sehr häu-
fig kommen hier HUBER Druckent-
spannungsflotationen HDF und HDF 
S oder HUBER Schneckenpressen 
Q-PRESS® und Scheibeneindicker 
 S-DISC für die Schlammbehandlung 
zum Einsatz. Gerne entwickeln wir 
mit Ihnen zusammen eine individuel-
le Containerlösung. Sprechen Sie uns 
einfach an!

Martin Wild
Produktmanager

youtu.be/y3roTGZvDo8

ten Kombinationen aus HUBER Ab-
wasserwärmetauscher RoWin sowie 
einer dazu passend ausgelegten 
Wärmepumpe bietet HUBER weitrei-
chende Möglichkeiten, die umwelt-
schutztechnisch notwendige Absen-
kung der Ablauftemperaturen mit 
regenerativer Wiedernutzung der 
Wärme zu verknüpfen. Dabei wird 
jeder Anwendungsfall individuell ge-
prüft und konzeptioniert.

Herzstück einer jeden Anlage ist der 
HUBER Abwasserwärmetauscher Ro-
Win, welcher durch sein automati-
siertes Reinigungssystem problemlos 
mit feststoff- und fettbelasteten Ab-
wässern dauerhaft betrieben werden 
kann. Dadurch ist es auch möglich, 
die Energieausschleusung bereits in 
den Zulauf-bereich der innerbetrieb-
lichen Abwasserreinigung zu verle-
gen, wo im Regelfall noch günstigere 
/ höhere Temperaturverhältnisse vor-
herrschen. Dabei können die HUBER 
Abwasserwärmetauscher als Einzel- 
oder Gruppenaggregat in Parallel- 
oder Reihenschaltung Verwendung 
finden.

In Abhängigkeit von den vorhan-
denen Temperaturen im Abwasser, 
dessen Menge sowie den Zieltem-
peraturen zur Einleitung und inner-
betrieblichen Wiederverwendung 
können unterschiedliche Energienut-
zungskonzepte realisiert werden. So 
können in Zukunft und auch bereits 
heute u.a. Betriebsgebäude beheizt 
(insbesondere im Winter), Spül- und 
Waschwässer vorgeheizt, Produk-
tionsprozesse begleitbeheizt, Fer-
menter bzw. Fermenterzuläufe vor-
gewärmt werden.

In jedem Fall wird dabei der Primär-
energieeinsatz für diese Prozesse 
reduziert. Somit kann ein wertvoller 
Beitrag zur Ressourcenschonung bei 
gleichzeitigem Schutz der natürli-
chen Oberflächengewässer geleistet 
werden.

Andreas Böhm
Branchengruppenleiter – Lebensmittel, 
Holz & Papier

Berching, 11. Juli 2023 Anlagen zur 
Schlammbehandlung (z. B. HUBER 
Schneckenpresse  Q-PRESS®, HUBER 
Scheibeneindicker S-Disc) oder zur 
Vor- und Nachbehandlung industriel-
ler und kommunaler Abwässer (z. B. 
HUBER Flotationsanlagen HDF) wer-
den in Deutschland meist gekauft. 
Damit einhergehend sind vorherge-
hende Planung, Genehmigung, Bau 
von Infrastruktur und Gebäuden, 
sowie die dauerhafte eigene Verant-
wortung für die erworbene Anlagen-
technik. Außerdem dauert der Prozess 
von der Idee bis zur Realisierung oft 
mehrere Jahre. 

Gerade bei industriellen Anlagenbe-
treibern zeigt sich zunehmend der 
Wunsch und die Forderung, Maschi-
nen und Anlagen nicht mehr dauer-
haft zu erwerben, sondern zu mieten. 
Die Gründe sind:

 ▸ Kurzfristige und schnelle Reali-
sierung, v. a. bei temporär oder 

dauerhaft erhöhten Abwasserbe-
lastungen aufgrund von Produk-
tionssteigerungen

 ▸ Enge Fristen durch die Behörden, 
die Ablaufwerte zu verbessern (u. a. 
auch bei angedrohter Werksschlie-
ßung), auch als Überbrückung bis 
zum Bau einer Festinstallation

 ▸ Vermeidung aufwändiger Planungs- 
und Vorbereitungsprozesse, sowie 
reduzierte Investitionen in Bauwer-
ke und Gebäude

 ▸ Vermeidung größerer Investitionen, 
insbesondere in wirtschaftlich an-
gespannten Zeiten, sowie Nutzung 
von Betriebskostenbudgets

HUBER hat diese Anforderungen er-
kannt und stellt zukünftig Maschinen 
und Anlagen zur Miete zur Verfügung. 
Dabei kann die Technik sowohl tem-
porär gemietet und danach wieder 
zurückgegeben, als auch später gänz-
lich übernommen werden. Meist sind 
diese Anlagen vollständig anschluss- 

und betriebsfertig als Containeran-
lagen, als sog. Skids oder als Einzel-
maschinen ausgeführt, die vor Ort 
temporär z. B. auch in Zelten instal-
liert werden können.

Es steht eine ganze Palette an  HUBER 
Maschinen für die verschiedensten 
Anwendungen zur Verfügung:

 ▸ Schlammeindickung und -ent-
wässerung (Scheibeneindicker, 
 Schneckenpressen)

 ▸ Flotationsanlagen bis ca. 50 m³/h, 
inkl. chemischer Vorbehandlung

 ▸ Siebanlagen in Behältern (unter-
schiedliche Abscheideleistungen)

Sprechen Sie uns an, wie beraten 
Sie gerne und bieten Ihnen die rich-
tige Lösung für Ihr Abwasser- und 
Schlammthema. 

Ihr Team des Geschäftsbereichs 
Industrie bei HUBER

http://youtu.be/y3roTGZvDo8
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Riesenerfolg: HUBER SE erhält Großauftrag für 8 HUBER Druckentspannungs-
flotationen HDF S16 zur Belebtschlammabtrennung bei Sappi in Alfeld

Energie in die Heizung statt in den Kanal: Technische Hochschule Mittelhessen 
nutzt HUBER ThermWin zum Heizen und Kühlen mit Abwasser

Klara Geywitz, Bundesministerin für Wohnen, Stadtentwicklung und Bauwesen (3.v.l.), informierte sich vor Ort über das 
Potenzial von Abwasser für die Wärme- und Kälteversorgung (© TH Mittelhessen).

Berching/Alfeld, 13. April 2023 – Die 
HUBER SE liefert 8 HUBER Druckent-
spannungsflotationen HDF S16 inkl. 
Zubehör zur Erweiterung und Verbes-
serung der Abwasseraufbereitungs-
anlage des Spezialpapierherstellers 
Sappi Alfeld GmbH. Die Flotationen 
werden hierbei im Bestandsgebäude 
integriert.

Ausgangssituation

Die Sappi Alfeld GmbH betreibt 
eine 3-straßige Durchlaufbiologie. 
Zur Nachklärung wird der Belebt-
schlamm auf 2 bestehende Flota-
tionsbecken (Betonbauweise) sowie 
auf 4 Trommelfilter, welche in ehe-
maligen Flotationsbecken installiert 
sind, aufgeteilt. Das gereinigte Was-
ser fließt nach einer Behandlung mit 
Sandfiltern zur Direkteinleitung wei-
ter, der Belebtschlamm wird zurück-
geführt und je nach Entsorgungsweg 
entwässert und getrocknet oder nur 
entwässert.

Kapazitätserweiterung bei ver-
besserten Ablaufwerten

Zur Kapazitätserweiterung wird die 
HUBER SE die vorhandenen 4 Trom-
melfilter durch je 2 HUBER Druck-
entspannungsflotationen HDF S16 

Gießen/Berching, 30. August 2023 
– Die Technische Hochschule Mittel-
hessen (THM) will mit einer neuen 
Anlage ein bislang wenig beachtetes 
Potenzial nutzen: Heizen und Kühlen 
mit Energie aus Abwasser. Die neue 
Anlage, deren Herzstück das HUBER 
ThermWin-System ist, wurde Ende 
Mai vom THM-Präsidium, Gießens 
Oberbürgermeister Frank Tilo Becher 
und Ayse Asar, Staatssekretärin im 
Hessischen Ministerium für Wissen-
schaft und Kunst (HMWK), in Betrieb 
genommen.

THM-Präsident Prof. Dr. Willems: 
„Bislang ungeborgener Schatz“

Die Anlage befindet sich auf dem 
Campus Wiesenstraße der THM. Mit 
Mensa, zahlreichen Hörsälen, zentra-
len Verwaltungseinrichtungen sowie 
Labors und Werkstätten mehrerer 
Fachbereiche ist der Campus dauer-
haft stark frequentiert. Entsprechend 
viel Abwasser fällt an. Zudem nutzt 
die Hochschule vor allem das Abwas-
ser aus dem öffentlichen Kanal. „Es 
mag seltsam klingen, aber dieses Ab-
wasser ist ein bislang ungeborgener 
Schatz“, sagte THM-Präsident Prof. 
Dr. Matthias Willems bei der Inbe-
triebnahme. Denn Abwasser hat im 
Winter Durchschnittstemperaturen 
von 10 bis 12 Grad Celsius, im Som-
mer knapp unter 20 Grad. Mithilfe 
von Wärmetauschern und Wärme-
pumpen lässt sich dieser „Schatz“ 
zum Kühlen und Heizen nutzen.

ersetzen. Somit werden insgesamt 
8 Maschinen dieses Typs in den ehe-
maligen Flotationsbecken eingebaut. 
Um die Zugänglichkeit sowie die Be-
dienbarkeit zu gewährleisten, wird 
das komplette Sättigungssystem 
sowie die komplette Pumpen- und 
Armaturentechnik im darunter-
liegenden Pumpenraum montiert. 
Durch die HUBER Flotationen wird 
eine deutliche Verbesserung der Ab-
laufwerte trotz höherem Durchsatz 
erreicht.

Schrittweiser Einbau, um Pro-
duktionsbetrieb nicht zu gefähr-
den und Ausfallzeiten so gering 
wie möglich zu halten

Um den Produktionsbetrieb nicht zu 
stören, wird der Einbau der Flotations-
anlagen schrittweise erfolgen. Hierzu 
wird immer nur ein Trommelfilter bau-
seits demontiert und durch 2 HUBER 
Druckentspannungsflotationen HDF 
S16 ersetzt. Der zweite Trommelfilter 
wird dabei provisorisch während der 
Montagezeit weiterbetrieben. Nach 
erfolgreicher Inbetriebnahme star-
tet der Probebetrieb für die ersten 
beiden Flotationen. Nach erfolgrei-
chen Probebetrieb beginnt dann die 
bauseitige Demontage des zweiten 
Trommelfilters sowie die Montage der 

Mit HUBER ThermWin jährlich 
300 Tonnen CO2 einsparen

An der THM wird das Abwasser künf-
tig durch eine HUBER Schachtsieban-
lage ROTAMAT® RoK4 aus dem Kanal 
der Mittelhessischen Wasserbetriebe 
geholt. Von dort wird das flüssige 
Medium in den HUBER Abwasserwär-
metauscher RoWin im Gebäude ge-
pumpt, während die Feststoffe direkt 
wieder in den Kanal zurückgefördert 
werden. Über den Wärmetauscher 
wird im Winter eine Wärmepumpe 
und im Sommer eine Kältemaschine 
betrieben. Die Wärmepumpe kann 
rund 850 kW Wärmeleistung bereit-
stellen, die Kältemaschine erzeugt 
rund 600 kW Kälte. Eingespart wer-
den sollen so etwa 300 Tonnen CO2 
pro Jahr.

Hessens Staatssekretärin Asar: 
„Anlage spart CO2 und bringt 
Forschung in Nachhaltigkeit vo-
ran“

„Hessen soll bis zum Jahr 2045 kli-
maneutral sein, die Landesregierung 
will mit gutem Beispiel vorangehen 
und 2030 CO2-neutral arbeiten – 
dazu werden die Hochschulen schon 
wegen ihres Anteils am Energiever-
brauch der Landesliegenschaften 
einen wichtigen Beitrag leisten“, sag-
te Ayse Asar. „Und natürlich bilden 
unsere Hochschulen auch die klugen 
Köpfe von morgen aus, die Lösungen 
für die klimaschonende Energiever-

nächsten beiden HDF S16. 

HUBER DIGIT-DOSE zur Verringe-
rung des Chemikalienbedarfs

Um den notwendigen Chemikalien-
bedarf und darüber die Betriebskos-
ten so gering wie möglich zu halten, 
wird im Zulaufverteiler die bewährte 
und automatisierte HUBER Chemi-
kaliendosierung DIGIT-DOSE einge-
setzt. Mit diesem System werden die 
Chemikalien nicht mehr mengenpro-
portional, sondern nach den Vorga-
ben einer intelligenten Regelung do-
siert. Diese ermittelt permanent den 
Verschmutzungsgrad des Abwassers 
aus den Messdaten verschiedener 
Sensoren und stimmt darauf die er-
forderliche Menge der Chemikalien 
ab. Der so optimierte Einsatz der 
Chemikalien führt zu einer Senkung 
der Betriebskosten, was für den Kun-
den einen hohen Mehrwert darstellt.

Daten und Fakten zum Projekt:

 ▸ Projektort: Alfeld

 ▸ Branche: Papier- und Holzver-
arbeitung

 ▸ Produkt: 8x HUBER Druckent-
spannungsflotation HDF S16 inkl.
Zubehör

sorgung entwickeln. Die Abwasser-
wärmenutzungsanlage hier spart 
also nicht nur CO2, sie bringt auch 
Forschung im Bereich der Nachhal-
tigkeit einen großen Schritt voran.“

Rund 1 Mio. Euro Förderung

Das HMWK fördert Bau und Betrieb 
der Anlage mit rund einer Million Euro 
aus dem Fonds „REACT-EU“, der als 
Reaktion auf die Covid-Pandemie auf-
gesetzt wurde, um Projekte im Euro-
päischen Fonds für regionale Entwick-
lung (EFRE) zu fördern, insbesondere 
auch in Bildungseinrichtungen.

Die Idee zur Abwasserwärmenut-
zung gab es an der THM hingegen 
schon vor der Pandemie, wie Prof. 
Dirk Metzger, Vizepräsident für stra-
tegische Bauplanung und Nachhal-
tigkeit, erklärte. An die Umsetzung 
des Projekts ging es im Jahr 2022, 
als das Facility Management der THM 
ein Energiekonzept entwickelte und 
nach Besichtigung der HUBER-Pilot-
anlage im Museum der Bayerischen 
Geschichte in Regensburg in die 
konkrete Planung einstieg. Die bau-
lichen Kernelemente der Anlage zur 
Nutzung der Energie im Abwasser 
wurden im vergangenen Dezember 
angeliefert, ehe die Inbetriebnahme 
nun im Mai dieses Jahres vollzogen 
werden konnte.

Bundesministerin Geywitz infor-
mierte sich vor Ort

Bestandsgebäude mit integriertem HUBER-Flotationssystem.

Über den HUBER Abwasserwärmetauscher RoWin wird im Winter eine Wärme-
pumpe und im Sommer eine Kältemaschine betrieben.

 ▸ Freie Wasseroberfläche je HDF 
S16: 38 m²

 ▸ Abwasser: Belebtschlamm

 ▸ Betriebszeit: 24/7/365 

 ▸ Chemiedosierung: HUBER  
DIGIT-DOSE

Wolfgang Röthig
Senior Vertriebsingenieur –  
Lebensmittel, Holz & Papier

Ende August informierte sich  Klara 
Geywitz, Bundesministerin für Woh-
nen, Stadtentwicklung und Bau-
wesen, vor Ort über das Potenzial 
von kommunalem Abwasser für die 
Wärme- und Kälteversorgung: „Es 
wird immer wichtiger, dass wir bei 
der Energie- und Wärmeversorgung 
möglichst viele dezentrale Lösungen 
haben“, sagte Geywitz. Bei einer Füh-
rung durch die Technik-Räume zeigte 
sie sich beeindruckt von der Inge-
nieursleistung und ihrer kompakten 
Umsetzung, die einen Einsatz auch 
im Bestand oder in neuen Wohnungs-
bauquartieren ermöglicht.

„Was Sie hier tun, ist im Prinzip kom-
munale Wärmeplanung – nur eben 
auf einem Campus“, hob Bundes-
ministerin Geywitz hervor. Dass die 
Hochschule dafür auf Abwasser als 
überall verfügbaren Energieträger 
setze, sei innovativ: „Sie nutzen 

youtu.be/exZb8jk7lls

etwas, das eigentlich als Problem 
angesehen wird, ohne zusätzliche 
Kosten oder Umweltbelastungen zu 
erzeugen.“ Dass die Technik im Sin-
ne eines Reallabors zudem für Lehre 
und Forschung zur Verfügung ste-
he, komplettiere den Gedanken der 
Nachhaltigkeit.

Wolfgang Schnabl 
Industrial Sector Manager

 
www.huber.de/heizen-kuehlen-
abwasser

http://youtu.be/exZb8jk7lls
http://www.huber.de/heizen-kuehlen-abwasser
http://www.huber.de/heizen-kuehlen-abwasser
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Energie aus Abwasser: Vorstellung des Systems HUBER ThermWin mit Bayerns 
Finanz- und Heimatminister Albert Füracker im Haus der Bayerischen Geschichte 
Regensburg

Regensburg, 21. Juli 2023 – Bayerns 
Finanz- und Heimatminister Albert 
Füracker hat am heutigen Freitag das 
Museum der Bayerischen Geschichte 
in Regensburg besucht und eine An-
lage zur Rückgewinnung von Energie 
aus Abwasser besichtigt. Deren Herz-
stück ist das HUBER ThermWin-Sys-
tem, bestehend aus einer HUBER 
Schachtsiebanlage ROTAMAT® RoK4 
und einem HUBER Abwasserwärme-
tauscher RoWin. Neben Füracker 
besichtigten auch Gertrud Maltz-
Schwarzfischer (Oberbürgermeiste-

rin Stadt Regensburg), Dr. Richard 
Loibl (Direktor Haus der Bayerischen 
Geschichte) und Georg Huber (Vor-
standsvorsitzender HUBER SE) die 
Anlage.

Füracker: „Zukunftsweisendes 
Vorzeigemodell in Zeiten von 
Energiekrise und Klimawandel“

Füracker zeigte sich beeindruckt von 
der innovativen Technologie und be-
tonte die immer größere Bedeutung 
von nachhaltigen Lösungen wie Ener-

gie aus Abwasser: „In Bayern gehen 
Tradition und Innovation Hand in 
Hand – dies wird im Haus der Bayeri-
schen Geschichte eindrucksvoll dar-
gestellt. Das in dem hochmodernen 
Gebäude installierte ThermWin-Sys-
tem der HUBER SE wird diesem Fort-
schrittsgedanken gerecht: es nutzt 
Abwasser zum Heizen und Kühlen 
und ist ein zukunftsweisendes Vor-
zeigemodell in Zeiten von Energie-
krise und Klimawandel. Es ist beein-
druckend zu sehen, dass das, was 
einst als Zukunftsmusik schien, jetzt 
technisch machbar ist. Ich hoffe auf 
zahlreiche Nachahmer, die sich von 
diesem Beispiel inspirieren lassen“, 
so Finanz- und Heimatminister Albert 
Füracker bei der Besichtigung der 
Anlage.

Heizen und Kühlen mit HUBER 
ThermWin

Hauptbestandteil des ThermWin-Ver-
fahrens ist der HUBER Abwasserwär-
metauscher RoWin, der speziell für 
den Einsatz mit Abwasser entwickelt 
wurde und im Zusammenspiel mit 
einer Wärmepumpe das Heizen und 
Kühlen von Gebäuden ermöglicht. 
Je nach Jahreszeit werden die Be-
triebsweisen „Heizen“ und „Kühlen“ 
im Haus der Bayerischen Geschich-
te Regensburg realisiert. In der Be-
triebsweise „Heizen“ entziehen die 
Wärmepumpen mithilfe der beiden 
Abwasserwärmetauscher der Bau-
größe 8 dem Abwasser im Kanal die 
Energie. In der Betriebsweise „Küh-
len“ wird die thermische Energie des 

Gebäudes dem Abwasser zugeführt.

Das innovative Merkmal des HUBER 
Abwasserwärmetauschers RoWin ist 
seine vollautomatische Selbstreini-
gung. Diese Eigenschaft ermöglicht 
es trotz des Mediums Abwasser, eine 
dauerhaft hohe und konstante Wär-
meübertragungsleistung zu gewähr-
leisten.

Toronto: Das weltweit größte 
Projekt zur Rückgewinnung von 
Energie aus Abwasser

Neben Projekten in Deutschland ist 
das ThermWin-Verfahren auch zu-
nehmend im Ausland gefragt. Das 
aktuell größte Projekt zum Thema 
„Energie aus Abwasser“ wird der-
zeit in Toronto/Kanada verwirklicht. 
Hier lieferte HUBER insgesamt 16 
Stück der Abwasserwärmetauscher 
RoWin (Baugröße 8). Gesamt wurde 
hier die Maschinentechnik zur Vorsie-
bung und Energierückgewinnung aus 
bis zu 550 l/s Rohabwasser geliefert. 
Durch diese Lösung wird die Energie-
versorgung des Toronto Western Hos-
pital mit bis zu 17,5 MW nach den 
Wärmepumpen sichergestellt. Hier-
bei handelt es sich um das weltweit 
größte Projekt seiner Art.

Kliniken in München, Hamburg 
und Zürich nutzen auch HUBER 
ThermWin

Ein weiteres Projektbeispiel aus 
 Bayern ist die Integration des HUBER 
Abwasserwärmetauschers RoWin in 

Dr. Richard Loibl (Direktor Haus d. Bayerischen Geschichte), Albert Füracker, 
Gertrude Maltz-Schwarzfischer (Oberbürgermeisterin Stadt Regensburg), 
Georg Huber (Vorstandsvorsitzender HUBER SE) und Wolfgang Schnabl (Indust-
rial Sector Manager, von links).
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Museum der Bayerischen Geschichte in Regensburg setzt auf HUBER Service-
lösung

Die HUBER Service-Systeme in der Übersicht.

Berching/Regensburg, 8. August 
2023 – Im Jahr 2017 lieferte HUBER 
seine nachhaltige und innovative 
Systemlösung ThermWin an das  
Museum der Bayerischen Geschichte 
in Regensburg. Dieses System er-
möglicht es dem Museum, das Ge-
bäude mithilfe der Energie aus dem 
Abwasser zuverlässig je nach Bedarf 
zu heizen und zu kühlen.

Das System HUBER ThermWin

Das ThermWin-System von  HUBER ist 
eine Kombination aus einer  HUBER 
Schachtsiebanlage ROTAMAT® RoK4, 
einem HUBER Abwasserwärmetau-
scher RoWin und einer Wärmepumpe. 
Durch die Anlage wird dem Abwasser 
entweder Wärme entzogen und dem 
Gebäude zugeführt, um es zu heizen, 
oder dem Gebäude Wärme entzogen 
und dem Abwasser zugeführt, um es 
zu kühlen.

Die Schachtsiebanlage wird einge-
setzt, um dem Abwasser grobe, pro-
zessstörende Verunreinigungen zu 
entnehmen und es anschließend an 
den Abwasserwärmetauscher RoWin 
weiterzuleiten. Hier erfolgt die Über-
tragung der Wärmeenergie auf ein 
Kühlmedium (in der Regel Wasser). 
Dieses wiederum transportiert die 
Energie zu einer Wärmepumpe. Im 
Zusammenspiel der genannten Ele-
mente ermöglicht die HUBER-Lösung 
einen zuverlässigen und betriebssi-
cheren Zugriff auf die Ressource Ab-
wasser.

Stadt Regensburg nutzt HUBER 
Service-Lösung

Um die Betriebssicherheit des Therm-
Win-Verfahrens kontinuierlich und 
auf Dauer sicherstellen zu können, 
entschied sich die Stadt Regensburg 
dazu, die weitreichenden Vorteile der 
HUBER Servicelösungen für sich und 
das Museumsgebäude zu nutzen.

Über 1400 Kunden vertrauen 
 HUBER Service-Lösungen

Mit dem Abschluss des HUBER 
 Service- und Wartungsvertrages für 
diese Anlage setzt der HUBER Global 
Service einen weiteren, repräsenta-
tiven Meilenstein in seiner Erfolgs-
geschichte. Neben dem Museum der 
Bayerischen Geschichte vertrauen 
alleine in Deutschland bereits mehr 
als 1400 Betreiber von Abwasserrei-
nigungsanlagen auf die bewährten 
HUBER Service-Lösungen.

Wir garantieren hohe Betriebssicher-
heit, niedrige und kalkulierbare Be-
triebskosten, ausgezeichnete Fach-
kompetenz vor Ort durch unsere 
Servicetechniker sowie den stetigen 
Knowhow-Transfer zwischen Betrei-

berpersonal und HUBER.

Es ist uns ein Anliegen, den immer 
stärker wachsenden und umfangrei-
chen Anforderungen im Bereich der 
Abwasserreinigung gerecht zu wer-
den. Mit unseren HUBER Servicelö-
sungen können wir für jeden Kunden 
das „individuell perfekte Servicepa-
ket“ anbieten.

Wir beraten Sie gerne bei der Aus-
wahl der für Sie und Ihre Maschinen-
technik passenden Vertragsvariante 
des HUBER Service und erstellen 
Ihnen ein optimales Lösungskonzept, 
um all Ihre Bedürfnisse, Wünsche 
und Ansprüche abzudecken.

das Klinikum Rechts der Isar in Mün-
chen. Hier wird in einem kleinräu-
migen Kreislauf das Abwasser aus 
der zentralen Sterilgutversorgung 
(ZSVA) um einen Teil seiner Energie 
erleichtert. Diese Energie wird in das 
zulaufende Trinkwasser eingespeist 
und hebt das Temperaturniveau von 
10 °C auf 30 bis 40 °C. Vorher war 
das Prozesswasser ausschließlich mit 
elektrischem Strom aufgeheizt wor-
den. Die Inbetriebnahme fand 2014 
statt, sodass diese Lösungen später 
auch in den Universitätskliniken Zü-
rich und Hamburg-Eppendorf instal-
liert wurden.

HUBER Marketing

www.huber.de/heizen-kuehlen-
abwasser

Werden auch Sie Teil unserer Erfolgs-
geschichte!

Anja Barth
HUBER Global Service –  
Team Maintenance Solutions

www.huber.de/de/service

Ihr Kontakt
Ihr HUBER Service Center 
International erreichen 
Sie unter:

Telefon: +49 8462/201-455 
oder per E-Mail unter: 
maintenance@huber.de

http://www.huber.de/heizen-kuehlen-abwasser
http://www.huber.de/heizen-kuehlen-abwasser
http://www.huber.de/de/service
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Die Kläranlage Freystadt vertraut erneut auf einen HUBER Service- und 
 Wartungsvertag

Qualität und Zuverlässigkeit aus Sicht der Betreiber von HUBER Maschinen 
und Anlagen: Kunden bewerten die Qualität des HUBER Global Service

Berching/ Freystadt, 13. Dezember 
2022 – Bereits seit knapp zwei Jahr-
zehnten pflegen die Stadt Freystadt 
und die HUBER SE eine gute Ge-
schäftsbeziehung: mehrere HUBER 
Maschinen sind auf der Kläranlage 
in Betrieb und seit 2018 besteht 
auch ein HUBER Service- und War-
tungsvertrag für die Maschinen der 
Schlammbehandlung. Dieser wurde 
2018 im Zuge einer Lieferung neu-
er Maschinen mitbeauftragt und lief 
nun Mitte 2022 regulär nach der im 
Zuge eines Wartungsvertrages mög-
lichen Gewährleistungsverlängerung 
von 2 auf 4 Jahre aus. Wir freuen uns 
besonders, dass wir auch nach die-
sem Zeitraum unsere Service-Part-
nerschaft weiterführen dürfen und 
erneut ein HUBER Service- und War-
tungsvertrag geschlossen wurde.

In diesem Servicevertrag inklu-
diert sind:

 ▸ 1 HUBER Schneckenpresse 
 Q-PRESS® (Baugröße 280)

 ▸ 2 HUBER Trogförderschnecken 
Ro8 T (Baugröße 273)

 ▸ 1 HUBER Schlammwender 
 SOLSTICE® 9 

Die Schlammkonditionierung auf der 
Kläranlage mit anschließender sola-
rer Klärschlammtrocknung mit dem 
HUBER Schlammwender SOLSTICE® 
funktioniert laut Aussage des Ab-
wassermeisters Johann Weihrich zu 
seiner Zufriedenheit und soll natür-
lich auch durch einen HUBER Ser-
vice- und Wartungsvertrag so lange 
wie möglich ihren Dienst zuverlässig 
verrichten.

Fachliche Kompetenz und gute 
Betreuung

Herr Weihrich kümmert sich zu-
sammen mit seinen Kollegen Herrn 
Breindl und Herrn Meixner um die auf 
8.000 Einwohnergleichwerte ausge-
legte Kläranlage Freystadt und konn-

Berching, 3. März 2022 – Hohe Qua-
lität des HUBER Global Service, ein 
Maschinenleben lang: Der Geschäfts-
bereich Global Service der HUBER 
SE steht für Kompetenz und Zuver-
lässigkeit und kümmert sich vollum-
fassend um alle Belange der Kunden 
in puncto After-Sales-Service. Rund 
um die Uhr und rund um den Globus 
sind Servicespezialisten erreichbar, 
um Kunden dabei zu unterstützen, 
die Qualität und Leistung der HUBER 
Produkte zu erhalten. 

Regelmäßige Abfragen über 
Qualität und Kundenzufrieden-
heit: HUBER Global Service auf 
konstant hohem Niveau

Um diese hohe Qualität und Kunden-
zufriedenheit zu gewährleisten, füh-
ren wir kontinuierlich Abfragen über 
die Qualität unserer Services und die 
Zufriedenheit unserer Kunden durch. 
Diese direkten Abfragen zu den Leis-
tungen unseres Geschäftsbereichs 
und unserer Servicetechniker führen 

te dem HUBER Service im Interview 
die Beweggründe für einen erneuten 
Abschluss eines HUBER Service- und 
Wartungsvertrages erläutern:

Als einen der Vorteile eines solchen 
Servicevertrages nannte er die fach-
liche Kompetenz und gute Betreuung 
durch die HUBER Servicetechniker. 
Die damals installierte Maschinen-
technik rund um den Schlammwen-
der und die Schneckenpresse sei für 
das Team der KA Freystadt vor 4 Jah-
ren technisch neu gewesen. Fachlich 
kompetente Antworten des HUBER 
Service-Personals in puncto Bedie-
nung und Steuerung der neuen Ma-
schinen hätten sie gut unterstützt.

Schnelle Unterstützung und gro-
ßer Support

Besonders schätzten sie an dieser 
Servicelösung, dass ihnen auf der 
Stelle und oftmals gerade rechtzei-
tig geholfen werde und das Team 
problemlos kompetente Hilfe durch 
den HUBER Service erhalte. Ebenso 
schätzt Herr Weihrich die schnelle 
Fehlerbehebung durch den HUBER 
Service und den großen Support 
durch den HUBER Serviceberater 
Erwin Wagner, der ihm stets mit Rat 
und Tat zur Seite stehe.

Fachmännische Wartung, Be-
triebssicherheit und höhere 
Wirtschaftlichkeit

Die KA Freystadt habe sich erneut 
für einen HUBER Wartungsvertrag 
entschieden, um die Ausfälle und 
Störungen an der Maschinentechnik 
weiterhin so gering wie möglich zu 
halten – wie bereits in den Jahren 
zuvor. Durch den HUBER Service- 
und Wartungsvertrag und die damit 
verbundene regelmäßige, fachmän-
nische Wartung habe sich die Be-
triebssicherheit erhöht, wodurch der 
Betrieb der Anlage noch wirtschaft-
licher werde.

wir durch, indem wir nach einer Ser-
viceleistung stichprobenartig mit zu-
fällig ausgewählten Kunden über die 
Abwicklung der kompletten Leistung 
sprechen und der Kunde die einzel-
nen Parameter bewertet. Zu diesen 
Parametern gehören unter anderem:

 ▸ Qualität der durchgeführten Arbei-
ten

 ▸ Fachliche Kompetenz der Service-
techniker

 ▸ Betreuung und Beratung durch 
den Serviceberater bzw. das 
 Service-Center

 ▸ Freundlichkeit und Auftreten des 
Servicetechnikers

 ▸ Termintreue

Das nebenstehende Diagramm zeigt, 
dass wir unseren Standard seit meh-
reren Jahren auf einem konstant ho-
hen Niveau halten. Diese Ergebnisse 
bestätigen uns in unserer Vorgehens-
weise jedes Jahr auf das Neue.

Qualität, Transparenz und kalku-
lierbare Kosten

Als entscheidende Kriterien für einen 
HUBER Servicevertrag nannte Herr 
Weihrich unter anderem die Qualität 
und Transparenz des HUBER Service 
und dessen Leistungen, die Kalku-
lierbarkeit der Kosten durch den mit 
dem Wartungsvertrag verbundenen 
Festpreis und somit eine bessere 
Nachvollziehbarkeit der entstande-
nen Kosten, auch im Hinblick auf all-
jährliche Budgetplanungen.

Reibungslose Kommunikation 
mit HUBER Servicetechnikern

Auch für die HUBER Servicetechniker, 
die Woche für Woche für unsere Kun-
den vor Ort sind, gab es vom Team 
der KA Freystadt positives Feedback: 
Freundlich und zuvorkommend – hier 
sei einfach eine unkomplizierte Kom-
munikation möglich.

Das Team des HUBER Global Service 
möchte sich recht herzlich bei der 
Stadt Freystadt, dem Abwassermeis-
ter Herrn Weihrich und dessen Kolle-
gen Herrn Breindl und Herrn Meixner 
für das bisher entgegengebrachte 
Vertrauen bedanken – und hofft auf 
eine weiterhin sehr gute partner-
schaftliche und erfolgreiche Zusam-
menarbeit in Zukunft.

Verena Burger
HUBER Global Service – Team  
Maintenance Solutions International

www.huber.de/solstice

Abwassermeister Johann Weihrich vor dem HUBER Schlammwender SOLSTICE® 9.

HUBER Schneckenpresse Q-PRESS® der Baugröße 280 auf der KA Freystadt.

Ergebnisse der Befragung über Kundenzufriedenheit und Qualität nach geleistetem After Sales-Serviceeinsatz.

Kundennähe durch Service ‒ in Deutschland und weltweit.

Stetige Qualitätssicherung: Wei-
tere Verbesserungen erkennen 
und Optimierung einleiten

Die monatlichen Abfragen bei unse-
ren Kunden und die Auswertungen 
dazu werden durchgeführt, um auf 
mögliche weitere Verbesserungen 
sofort reagieren und Maßnahmen 
zur Optimierung einleiten zu können, 
sowie bei Bedarf unser Personal ent-
sprechend zu schulen und Prozesse 
weiterzuentwickeln. Dadurch halten 
wir die Qualität der Leistungen und 

Prozesse des HUBER Global Service 
auf einem sehr hohen Niveau und 
stellen den Anspruch an uns selbst, 
diese Qualität täglich zu leben und 
das hohe Level zu halten. 

HUBER stellt die Zufriedenheit sei-
ner Kunden nicht nur durch die hohe 
Qualität seiner Produkte und Lösun-
gen sicher – sondern auch durch die 
Bereitschaft, den Kunden und sein 
Produkt ein ganzes (Maschinen-)
Leben lang zu begleiten und zu be-
treuen.

Josef Stephan
DAL Team Leader ‒  
HUBER Global Service

Yvonne Schneider
DAL Team Assistant ‒  
HUBER Global Service

www.huber.de/de/service

http://www.huber.de/solstice
http://www.huber.de/de/service
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HUBER Serviceberater: Ganz nah an unseren Kunden – weltweit

Anlage zur solaren Klärschlammtrocknung in Kłodzko (Polen): Fit für ein weiteres 
Maschinenleben mit zukunftsweisender Retrofit-Lösung des HUBER Service

Berching, 11. März 2022 – Im HUBER 
Global Service steht der produkt-
begleitende Service für Kunden seit 
jeher im Fokus. HUBER betreut und 
unterstützt seine Kunden beim Be-
treiben der Anlagen ein (Maschinen-)
Leben lang. Bereits im Jahr 2007 er-
gänzte HUBER seinen kundenorien-
tierten Service um einen bis heute 
zukunftsweisenden Baustein: den 
HUBER Serviceberater. Durch die 
kompetente technische Beratung vor 
Ort an der Maschine zeigt der HUBER 
Serviceberater den Kunden bzw. Be-
treibern der Maschine wertvolle In-
formationen zu Technik, Zustand und 
Betrieb auf.

Einer der wichtigsten Vorteile 
für Kunden: Die rechtzeitige Ver-
schleißerkennung zur Vermei-
dung von Folgeschäden

Durch das rechtzeitige Erkennen von 
Verschleiß können Folgeschäden ver-
mieden werden. Dies bringt außer-
dem wichtige weitere Vorteile mit 
sich:

 ▸ geringere Reparaturkosten

 ▸ Beratung zu notwendigen  
Wartungsintervallen

 ▸ Verbesserung des Betriebsprozesses 
durch Optimierung der Maschine

 ▸ Verbesserung der Maschinenleis-
tung durch Anpassung der Einstell-
parameter

 ▸ Check-up der Maschine durch er-
fahrene Experten von HUBER zu-
sammen mit dem Kunden

Die Vorteile dieses einzigartigen 
 HUBER-Premiumservices bietet 
 HUBER seinen Kunden kostenneutral.

Berching, 6. Juli 2023 – „Nichts ist so 
beständig wie der Wandel“: Dieses 
Zitat, das dem griechischen Philo-
sophen Heraklit von Ephesos zuge-
schrieben wird, ist heute so aktuell 
wie vor 2500 Jahren und gerade bei 
komplexen Anlagensteuerungen im 
Zeitalter der Digitalisierung ein Dau-
erthema. Seit 2009 verrichtet eine 
HUBER Anlage zur solaren und re-
generativen Klärschlammtrocknung 
(SRT) auf der Kläranlage in Kłodzko 
(Polen) zuverlässig ihren Dienst. Be-
reits 2016 war die Erweiterung der 
Kapazität der Schlammtrocknungs-
anlage erforderlich, sodass eine wei-
tere solare Trocknungslinie mit einem 
HUBER Schlammwender SOLSTICE® 
installiert wurde.

Schlüsselfertige Retrofit-Lösung 
von HUBER

Aufgrund der permanenten Wei-
terentwicklung der Produkte von 
 HUBER waren für den Betreiber die 
innovativen Verbesserungen nach 
der Installation des neuen HUBER 
Schlammwenders SOLSTICE® direkt 
vergleichbar. Infolgedessen entstand 
der Wunsch, diese Weiterentwicklun-
gen im Rahmen einer HUBER Retro-
fit-Lösung bei der 2009 installierten 
Anlage zu integrieren.

Der HUBER Service inspizierte die 
Anlage Ende 2020 und projektierte 
in enger Abstimmung mit dem Be-
treiber der Kläranlage Kłodzko die 
schlüsselfertige Retrofit-Lösung der 
älteren solaren HUBER Trockneran-
lage. Die Beauftragung an HUBER 
erfolgte im März 2021. Nach Liefe-
rung der Retrofit-Anlagenteile im Juni 
2021 wurde nach kurzer Umbauzeit 
die HUBER Schlammtrocknungsanla-
ge wieder in Betrieb genommen und 
nach detaillierter Einweisung und 
Schulung an den Kunden übergeben.

Der HUBER Serviceberater verein-
bart mit Ihnen einen Termin, begut-
achtet Ihre Anlage und bringt seine 
langjährige Erfahrung ein, um die 
Betriebsweise und den Servicebe-
darf der Maschinen exakt zu prüfen. 
Selbstverständlich können Sie unse-
re HUBER Serviceberater auch direkt 
erreichen, um einen persönlichen 
Termin vor Ort auf der Anlage zu ver-
einbaren.

Anzahl der HUBER Serviceberater 
seit 2007 stetig gewachsen

Die HUBER Serviceberatung bie-
tet das Unternehmen seit 2007 an. 
Dabei hat sich schon kurze Zeit 
nach der Einführung herausgestellt, 
dass die Beratung vor Ort durch die 
 HUBER Service-Experten den Kun-
den eine große Hilfe ist und sehr 
gut angenommen wird. Wegen der 
großen Nachfrage und Akzeptanz 
dieses wichtigen Bausteins etablier-
te  HUBER bereits 2009 den zweiten 
Berater im Global Service – und wei-
tere folgten. Zum heutigen Zeitpunkt 
sind sechs Serviceberater für Kunden 
weltweit im Einsatz.

Auch für die Tochterfirmen und Part-
ner von HUBER rund um den Globus 
ist ein Besuch unseres Servicebera-
ters elementar wichtig und notwen-
dig. Die Tourenplanung erfolgt in 
enger Absprache mit der entspre-
chenden Tochterfirma bzw. Partner 
von  HUBER im jeweiligen Land. Ge-
meinsam werden beim Kunden die 
Maschinen begutachtet, ein detail-
lierter Ergebnisbericht verfasst und 
die gleichen Vorteile geboten – noch 
dazu im persönlichen Gespräch.

Für unsere Tochterfirmen und Partner 

Die Vorteile der HUBER Retro-
fit-Lösung für die solare HUBER 
Schlammtrocknung SRT

Betriebsleiter Tomasz Borcz bestätig-
te bereits nach kurzer Betriebsdauer 
der Anlage den Kollegen der HUBER 
Serviceeinheit Polen die wesentli-
chen Vorteile der HUBER Retrofit-Lö-
sung:

 ▸ Selbstregulierende Klimasteuerung

 ▸ Einfachere Bedienung sowie mehr 
Funktionen und Rückmeldungen 
der Steuerung

 ▸ Genauere Ansteuerung der Antrie-
be, dadurch höhere Maximalbelas-
tung möglich

 ▸ Gesicherte Ersatzteilversorgung 
bei den elektronischen Komponen-
ten

 ▸ Bessere Übersicht, Position und 
Navigation der einzelnen Steue-
rungselemente

 ▸ Erhöhte Arbeitssicherheit bei In-
standhaltungsarbeiten durch Zu-
stimmtaster auf der Schlamm-
wenderbrücke und direkte 
Sichtkontrolle vom Bedienstand 
aus

 ▸ Verbesserte Wartungsfreundlich-
keit, weniger Wartungsaufwand

 ▸ Hohe Betriebssicherheit durch Ein-
satz robuster Hardware 

 ▸ Planungssicherheit über Betriebs-
kosten

Die HUBER Retrofit-Lösung beinhal-
tet generell den Austausch der kom-
pletten Steuerung mit Neupositionie-
rung der Bediengeräte, verkürzten 
Kabelwegen, Frequenzumrichter in 
Nähe der Antriebe, Sensoren neu-
ester Generation, neues Konzept der 
Räumschildaufhängung sowie viele 
weitere Anpassungen.

ergeben sich während der Beratung 
vor Ort zusätzlich positive Aspekte:

 ▸ Schulung zur Funktionsweise 
durch HUBER Serviceberater  
direkt an der Maschine 

 ▸ Optimierung der Bedienung der 
Steuerelemente

 ▸ Einblick in die elektronische Steue-
rung

 ▸ Überprüfung von Verschleißteilen 
zur Verhinderung von Schäden

Die Anlage zur solaren Klärschlammtrocknung mit dem HUBER Schlammwender SOLSTICE® in Polen setzt auf eine zukunfts-
weisende Retrofit-Lösung des HUBER Global Service.

Kundennähe und -zufriedenheit ist unsere höchste Priorität: HUBER Experten beraten Sie vor Ort.

 ▸ Sofortige Beantwortung techni-
scher Fragen

 ▸ Kompetenzförderung für Service-
techniker durch Erfahrungsaus-
tausch vor Ort

Nutzen auch Sie als Kunde von 
 HUBER das Angebot zur Beratung 
durch unsere Serviceberater vor Ort 
– schon nach dem ersten Kontakt mit 
unseren Experten an Ihrer Maschine 
werden Sie die Vorteile erkennen.

HUBER Global Service Team –  
Europa N/W

www.huber.de/de/service

Ihr Kontakt
Ihr HUBER Service Center 
Deutschland erreichen 
Sie unter:

Telefon: +49 8462/201-455 
oder per E-Mail unter: 
service@huber.de

Gerne beraten wir auch Sie zur zu-
kunftsorientierten Servicelösung für 
Ihre solare HUBER Schlammtrock-
nungsanlage SRT. 

Das Serviceteam HUBER Polen be-
dankt sich an dieser Stelle nochmals 
ausdrücklich beim Team des Kunden 
der Kläranlage Kłodzko für die gute 
Zusammenarbeit bei der Durchfüh-
rung dieses Serviceprojekts.

HUBER Global Service Team  
Asien & Süd-Ost-Europa

www.huber.de/solstice

http://www.huber.de/de/service
http://www.huber.de/solstice
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HUBER Global Service sticht in See: Schiffskläranlagen, ein ganz besonderes 
Abenteuer

Berching, 20. Februar 2023 – Kreuz-
fahrten und Urlaub auf hoher See 
erfreuen sich immer größerer Be-
liebtheit. Wo viele Menschen Urlaub 
machen, fallen auch viele Abwässer 
an. Die meisten der „Ozeanriesen“ – 
hauptsächlich jene, die in den letzten 
Jahren gebaut wurden – haben eine 
eigene Abwasserreinigungsanlage 
mit an Bord. Hier wird in vielen Berei-
chen auf die bewährte HUBER-Tech-
nik gesetzt, insbesondere im Bereich 
der mechanischen Vorreinigung der 
Abwässer.

Wartung und Reparatur durch 
HUBER Service

Da die eingebauten Anlagen und 
Maschinen einem betriebsbedingten 
Verschleiß unterliegen, sind hier re-
gelmäßig Wartungs- und Reparatur-
arbeiten erforderlich und essenziell 
wichtig für den Schutz unserer welt-
weiten Gewässer. Genau hier kommt 
der HUBER Service zum Einsatz.

Servicetechniker stechen in See

Maschinen, die auf einem dieser 
Kreuzfahrtschiffe installiert sind, kön-
nen jedoch nicht so einfach ausge-
baut und an Land überholt werden. 
Und so müssen HUBER-Servicetech-
niker in See stechen, um die Anlagen 
auf den Weltmeeren zu warten und 
bei Bedarf reparieren zu können. Das 
birgt einige Herausforderungen für 
den HUBER Global Service, die es 
schon bei der Vorplanung des Einsat-
zes mitzudenken und währenddes-
sen zu lösen gilt.

Genaue Planung und Terminie-
rung

An welchem Hafen können Ersatz- 
und Verschleißteile auf das Schiff 
geladen werden? Wo können unse-
re Servicetechniker an Bord gehen 
und das Schiff nach erledigter Arbeit 
wieder verlassen? Fragen wie die-
se müssen bei der vorhergehenden 
Feinterminierung und Vorplanung 
des Einsatzes zwischen dem Schiffs-
eigentümer und dem HUBER Global 
Service beachtet und entsprechend 
koordiniert werden.

HUBER Servicetechniker machen 
sich an die Arbeit

Ist das alles abgestimmt und sind 
die benötigten originalen HUBER 
Ersatz- und Verschleißteile an Bord, 
starten unsere Servicetechniker mit 
ihrer Arbeit am vereinbarten Hafen, 
der sich rund um den Globus befin-
den kann. Meist geht es für die Ser-
vicetechniker mit dem Flugzeug zum 
Zielhafen, wo der Check-in auf dem 
Schiff erfolgt und sie ihre Kabinen be-
ziehen. Im Anschluss verschaffen sie 
sich einen ersten Überblick über die 
im Bauch des Schiffes eingebauten 
Anlagen.

Wenn das Schiff am folgenden Tag in 
See sticht, beginnen unten im Rumpf 
des Schiffes die HUBER Servicetech-
niker mit den Arbeiten. Aufgrund der 
detaillierten internen Planungen wer-
den meist gleich mehrere Maschinen 
und Anlagen bei einem Einsatz über-
holt und instandgesetzt.

Besondere Einbausituation er-
fordert besonderes Knowhow

Wegen der meist besonderen Ein-
bausituation der Maschinen ist hier 

besonderes Knowhow der hoch-
qualifizierten Techniker gefragt, die 
Arbeiten dauern mehrere Tage. Ziel 
ist es, am Ende der Schiffsreise alle 
notwendigen Arbeiten zufriedenstel-
lend abgeschlossen zu haben, damit 
die Anlagen wieder in sicheren Be-
trieb gehen und ihrer Hauptaufgabe 
nachgehen können: das Abwasser 
aufzubereiten. Sind die Arbeiten er-
folgreich abgeschlossen, treten die 
HUBER Servicetechniker meist mit 
dem Flugzeug die Heimreise an.

Von Rom über Sizilien und 
 Santorin nach Mykonos

Bei einer der letzten Reparaturen 
bestieg unser Servicetechniker das 
Schiff im Hafen von Rom, fuhr über 
Sizilien und Santorin zum Zielhafen 
auf Mykonos, von wo aus er wieder 
heimflog. Während oben an Bord 
Urlaub gemacht wird, kümmert sich 
der HUBER Servicetechniker unten 
im Bauch des Schiffes darum, dass 
alle HUBER Maschinen reibungslos 
laufen und das Abwasser sauber ge-
klärt wird. HUBER Global Service – 
ein Team für alle Fälle zu Wasser und 
zu Land.

Josef Stephan 
Teamleiter – HUBER Global Service

www.huber.de/de/service

HUBER Servicetechniker Dominik Schuster nach erfolgreichem Abschluss der Arbeiten mit dem Schiffspersonal.

Auf dem Ozean-Giganten „Celebrity Silhouette“ erledigte der HUBER Servicetechniker wichtige Reparatur- und Wartungs-
arbeiten.

2 HUBER Siebanlagen ROTAMAT® RPPS Bg. 600/2, verbaut auf dem Kreuzfahrt-
schiff.

Aufrechterhaltung der Maschinenleistung ‒ Sicherheit für Ihre Investition.

Ausblick während der Reparatur- und Wartungsarbeiten.

http://www.huber.de/de/service
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Der wachsende Stellenwert überflutungssicherer Türen von HUBER angesichts 
steigender Überschwemmungsgefahr

Einbruchhemmung und Sicherung der Infra-
struktur: Die Rolle spezieller HUBER Produkte

Berching, 14. Juli 2023 – Übeschwem-
mungen stellen eine wachsende und 
ernstzunehmende Bedrohung dar. 
Mit steigenden Meeresspiegeln und 
zunehmenden Wetterextremen neh-
men die Häufigkeit und Intensität 
von Überschwemmungen weltweit 
zu. Diese Naturkatastrophen gefähr-
den nicht nur Menschenleben, son-
dern verursachen auch erhebliche 
Schäden an Infrastruktur, Eigentum 
und der Umwelt. Angesichts dieser 
Realität ist es von entscheidender 
Bedeutung, Maßnahmen zur Hoch-
wasservorsorge zu ergreifen und 
Lösungen wie überflutungssichere 
Türen zu implementieren, um das Ri-
siko und die Auswirkungen von Über-
schwemmungen zu minimieren.

HUBER Überflutungssichere  
Außentür TT6

HUBER hat seine Aufmerksamkeit 
auf die Entwicklung überflutungs-
sicherer Türen gerichtet und bereits 
ein Produkt in seinem Portfolio, das 
diesen Ansprüchen gerecht wird: Die 
HUBER Überflutungssichere Außen-

Berching, 14. Juli 2023 – Die Siche-
rung der Infrastruktur ist von ent-
scheidender Bedeutung, um Einbrü-
che und andere kriminelle Aktivitäten 
zu verhindern. In diesem Bericht 
wird die Bedeutung der Einbruch-
hemmung für die Sicherheit der Inf-
rastruktur hervorgehoben. Darüber 
hinaus wird darauf eingegangen, wie 
HUBER mit speziellen Produkten die-
sen Anforderungen gerecht wird.

Um die Einbruchhemmung zu ge-
währleisten, werden spezialisierte 
Produkte benötigt, die den Sicher-
heitsanforderungen gerecht werden. 
Diese Produkte sollten robust, zuver-
lässig und den neuesten Sicherheits-
standards entsprechend konstruiert 
sein. Sie sollten auch an die spezifi-
schen Anforderungen der Infrastruk-
tur angepasst werden können.

HUBER Sicherheitstür TT2

Seit vielen Jahren bietet HUBER  
Sicherheitstüren des Typs TT2 an, die 
gemäß der Norm DIN EN 1627 in den 
Widerstandsklassen RC3 und RC4 
geprüft wurden. Diese Widerstands-
klassen sind Sicherheitsklassifika-
tionen, die den Grad der Einbruch-
hemmung von Sicherheitsprodukten 
kennzeichnen. Die Einbruchhem-
mung dieser Sicherheitstüren wird 
durch strenge Tests und Prüfungen 

tür TT6. Diese Tür ist konzipiert, um 
bis zu 2 Meter Wassersäule standzu-
halten, was einem Druck von 0,2 bar 
entspricht. Diese bemerkenswerte 
Eigenschaft macht die Tür äußerst 
widerstandsfähig gegen die Heraus-
forderungen, die mit überfluteten 
Umgebungen einhergehen. Die spe-
zifische Konstruktion der Tür ermög-
licht es, den Wasserdruck effektiv ab-
zuwehren und somit die Umgebung 
im Inneren zu schützen.

Fortlaufende Optimierung

HUBER befindet sich derzeit aktiv 
in der Phase der fortlaufenden Opti-
mierung seiner überflutungssicheren 
Tür. Hierbei liegt ein zentraler Fokus 
auf der Verbesserung der Benutzer-
freundlichkeit. Das Unternehmen 
setzt alles daran, sicherzustellen, 
dass die Tür nicht nur höchsten Si-
cherheitsansprüchen genügt, son-
dern auch in der Anwendung äußerst 
praktisch und leicht bedienbar ist. 
Diese zielgerichtete Bemühung, die 
Benutzerfreundlichkeit der über-
flutungssicheren Tür zu steigern, 

nachgewiesen, bei denen die Türen 
realistischen Einbruchsversuchen 
ausgesetzt werden. Das Angebot von 
Sicherheitstüren in den Widerstands-
klassen RC3 und RC4 zeigt das En-
gagement von HUBER, hochwertige 
Sicherheitslösungen bereitzustellen, 
die den neuesten Standards gerecht 
werden und einen effektiven Schutz 
vor Einbrüchen und kriminellen Akti-
vitäten bieten.

HUBER Schachtabdeckungen

Neben Sicherheitstüren bietet  HUBER 
auch eine Vielzahl von Schachtabde-
ckungen in seinem Produktportfolio 
an, die ebenfalls gemäß der DIN EN 
1627 geprüft sind. Eine Schachtab-
deckung aus dem Angebot ist die 
bodenerhabene HUBER Schachtab-
deckung SD3/RC3, welche durch ihre 
Konstruktion und Einbauweise nicht 
nur Einbruchhemmung, sondern 
auch einen zuverlässigen Schutz vor 
unbefugtem Zugriff auf den Schacht 
oder das darunterliegende Infra-
strukturelement bietet.

Eine weitere Schachtabdeckung im 
Angebot von HUBER ist die boden-
gleiche HUBER Schachtabdeckung 
SD7. Sie zeichnet sich besonders 
durch ihre vielseitige Anpassungs-
fähigkeit aus, da sie in einer breiten 
Palette von Belastungsklassen er-

zeigt das Engagement von HUBER, 
Lösungen zu schaffen, die nicht nur 
wirkungsvoll, sondern auch praktisch 
und nutzerfreundlich sind. Dadurch 
wird nicht nur der Schutz vor Über-
schwemmungen verstärkt, sondern 
auch die alltägliche Nutzung der Tür 
optimiert.
 

Christian Nutz
Produktmanager 

www.huber.de/sas

hältlich ist. Konkret ist die Schacht-
abdeckung SD7 in den Belastungs-
klassen A15, B125, D400 und E600 
verfügbar. Diese unterschiedlichen 
Belastungsklassen ermöglichen es, 
die Schachtabdeckung SD7 in ver-
schiedenen Umgebungen einzuset-
zen: sei es in Bereichen mit leichtem 
Fußgängerverkehr (A15), Straßenver-
kehr (B125), Industrie- und Gewerbe-
bereichen (D400) oder sogar bei ex-
tremen Belastungen durch schwere 
Fahrzeuge und Lasten (E600). Diese 
breite Palette von Anwendungs-
möglichkeiten unterstreicht die 
Vielseitigkeit und Wirksamkeit der  
HUBER Schachtabdeckung SD7 bei  
der Sicherung der Infrastruktur.

Christian Nutz
Produktmanager 

www.huber.de/sicherheitstueren

HUBER Überflutungssichere Tür TT6.

HUBER Sicherheitstür TT2.1/RC3.

HUBER Schachtabdeckung SD3/RC3.HUBER Schachtabdeckung SD7.

http://www.huber.de/sas
http://www.huber.de/sicherheitstueren


23

   Ausgabe 2/2023 | HUBER Report

„Hotspot“ für Edelstahltüren: Kläranlage Powell River (Kanada) erhält 6 
 HUBER Drucktüren TT7

Neue Quellfassungstüren von HUBER für drei der ältesten Quellen Salzburgs

Powell River/Berching, 22. August 
2023 – Bewährte Produkte aus dem 
Geschäftsbereich Safe Access Solu-
tions (SAS) für Kanada: Für den Neu-
bau der Kläranlage in Powell River 
im kanadischen Bundesstaat British 
Columbia liefert HUBER insgesamt 
sechs HUBER Drucktüren TT7. Die 
Region um die kanadische Metropole 
Vancouver im Südwesten des Landes 
an der Grenze zu den Vereinigten 
Staaten hat sich zu einem „Hotspot“ 
von HUBER Produkten wie Druck- 
und Zugangstüren aus Edelstahl ent-
wickelt.

HUBER hatte den Auftrag im Juni 2021 
vom verantwortlichen Bauunterneh-
men Graham Construction erhalten. 
Das Projekt konnte nach frühzeitiger 
Zusammenarbeit mit dem zuständi-
gen Ingenieur und dem kanadischen 
Unternehmen BowRio Water Techno-
logies gesichert werden. Der Auftrag-

nehmer berichtet, dass es keinerlei 
Probleme mit dem Produkt gebe, we-
der Leckagen noch Probleme bei der 
Verarbeitung des Edelstahls oder den 
Abmessungen. Die Türen ließen sich 
leicht installieren – insgesamt seien 
die Edelstahltüren von HUBER ein 
„tolles Produkt“.

Sechs HUBER Drucktüren TT7 als 
neue Zugangspunkte

Der Lieferumfang umfasst sechs 
 HUBER Drucktüren TT7 mit den Ma-
ßen 800 Millimeter x 1800 Millimeter 
aus druckfestem Edelstahl 316. Die 
Türen sollen künftig als Zugangs-
punkte zu den Bioreaktoren und 
aeroben Faulbehältern der Anlage 
dienen. Die Nähe zum Meer und die 
rauen Abwasserbedingungen mach-
ten es erforderlich, dass die Tür kom-
plett aus Edelstahl 316 gefertigt wird. 
Zudem müssen sie einem Druck von 

sieben Metern standhalten und über 
eine zentrale Radverriegelung ver-
fügen, die von beiden Seiten bedient 
werden kann.

Einhaltung von staatlichen Um-
weltvorschriften

Die Stadt Powell River an der Sun-
shine Coast im äußersten Südwesten 
Kanadas hatte bereits 2011 mit der 
Planung einer neuen Kläranlage be-
gonnen. Die Anlage müsse den (bun-
des-)staatlichen Umweltvorschriften 
entsprechen, wofür die Stadt im Jahr 
2019 finanzielle Mittel von der ka-
nadischen Regierung und vom Bun-
desstaat British Columbia erhielt. Es 
drohten unter anderem Geldstrafen 
in Höhe von 5.000 bis sechs Millio-
nen Dollar pro Tag bei Nichterfüllen 
der Auflagen.

76 Millionen-Dollar-Projekt

Die neue Kläranlage Powell River ist 
ein Großprojekt, in das die Stadt 76 
Mio. US-Dollar investiert. In dieser 
neuen Anlage werden alle Abwässer 
der bestehenden Anlagen in West-
view, Townsite und Wildwood zusam-
mengeführt; die drei Anlagen werden 
stillgelegt, sobald die neue Anlage 
Powell River in Betrieb geht.

Weitere Projekte in Planung

Die Beziehungen, die HUBER und 
die US-amerikanische Tochtergesell-
schaft HUBER Technology Inc. zu 
den dortigen Ingenieurbüros auf-
gebaut haben, sowie die kontinuier-
liche Unterstützung durch Vertreter 
bei BowRio Water haben dazu bei-
getragen, dass die Marke HUBER in 
British Columbia noch stärker mit Zu-
gangs- und Drucktüren aus Edelstahl 
in Verbindung gebracht wird. HUBER 
hat viele weitere Projekte in Planung 
und wird auch in Zukunft bewährte 
und innovative Lösungen anbieten 
können.

Salzburg, 1. August 2023 – HUBER 
hat für die Mirabellquelle, die Resi-
denzquelle und die Altbrunnquelle, 
drei der ältesten Quellen Salzburgs, 
neue Quellfassungstüren aus Edel-
stahl angefertigt. Und das in einer 
Sonderanfertigung mit Rundbögen, 
die dem gemauerten Rundbogen ge-
nau angepasst sind. Geliefert wurden 
3 HUBER Edelstahltüren TT1.1.

Die Salzburg AG ist für die Versor-
gung der Stadt Salzburg mit Trink-
wasser verantwortlich. Rund 90 % 
des Trinkwassers kommen dafür aus 
den Grundwasservorkommen Gla-
negg, St. Leonhard sowie über die 
Wasserschiene vom Brunnen Taugl 
des Wasserverbandes Salzburger Be-
cken. Die restlichen 10 % entspringen 
aus Quellen im Norden und Osten der 
Stadt. Dazu gehören auch die Gnigler 
Bergquellen am Fuße des Gaisbergs, 
die bereits seit dem Jahr 1895 einen 
wichtigen Bestandteil der Salzburger 
Wasserversorgung darstellen.

Eine der eingebauten HUBER Drucktüren TT7.

Luftaufnahme der Kläranlage Powell River (© City of Powell River).

Bilder der Residenzquelle vor und nach dem Einbau der HUBER Edelstahltüre.

HUBER seit Jahren zuverlässiger 
Lieferant der Salzburg AG

Da die Beschläge der bestehenden 
Aluminiumfenster einerseits irrepa-
rable Schäden aufwiesen und zum 
anderen hinter der Laibung mon-
tiert waren, sollten sie nicht mehr in 
gleicher Weise ersetzt werden. Ge-
wünscht waren Türen, die zum einen 
in der Laibung eingebaut werden 
konnten und deren Zarge und Tür-
blatt der Form des Sturzes des bau-
lichen Bestandes anzupassen waren. 
Die Bauform eines Sturzes war vor 
130 Jahren der Rundbogen, anders 
war ein Sturz damals kaum machbar.

HUBER durfte sich seit Jahren als zu-
verlässiger Lieferant der Salzburg AG 
beweisen. So wurden im März 2022 
die drei Türen ausgemessen und in 
Folge zur Lieferung beauftragt. Die 
Montage der HUBER Edelstahltüren 
TT1.1 erfolgte seitens der Salzburg 
AG – wie man sieht, in sehr gelunge-
ner Weise.

Gerhard Schellenberg
Außendienst HUBER Österreich

www.huber.de/sas

Clay Watson  
Industrial Sales Manager  
Safe   Access Solutions 
(HUBER Technology Inc.)

Sie wollen keine Neuigkeiten verpassen?  
Folgen Sie HUBER in den sozialen Medien:

HUBER Social Media

Facebook Instagram LinkedIn XING YouTube

www.huber.de/drucktueren

http://www.huber.de/sas
http://www.huber.de/drucktueren
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Berching, 18. Juli 2023 – Der ifo-Ge-
schäftsklimaindex ist von 91,5 Punk-
ten im Mai auf 88,5 Punkte im Juni 
und somit auf den niedrigsten Stand 
seit November 2022 gesunken. Die 
Stimmung in der deutschen Wirt-
schaft hat sich demnach merklich 
eingetrübt. Die Gründe hierfür sind 
hinlänglich bekannt und obwohl sich 
die Teuerungsrate, insbesondere 
für Energie, zuletzt verringert hat, 
scheint sich keine generelle Trend-
wende an den Märkten abzuzeich-
nen.

Positive Geschäftsentwicklung 
und weiteres Wachstum

HUBER hingegen konnte auch in den 
zurückliegenden Corona-Jahren die 
positive Geschäftsentwicklung fort-
führen und hat sich dazu entschlos-
sen, den Grundstein für weiteres 
Wachstum zu legen: An den Standor-
ten Deutschland und USA begannen 
im vergangenen Jahr umfangreiche 
Baumaßnahmen zur Erweiterung der 
Produktionskapazitäten.

Die Beweggründe hierfür sind in bei-
den Ländern mindestens so ähnlich 
wie unterschiedlich und bedingen 
sich mitunter auch gegenseitig.

Für die Erweiterung am HUBER-
Stammsitz in Deutschland ist die 
allgemeine Marktentwicklung einer 
der entscheidendsten Faktoren für 
den weiteren Ausbau des Standorts. 
So zeigt sich generell ein deutlicher 

Gewinnspiel
Unsere Fragen 

1.  In welchen Ländern hat die Versuchsanlage des HUBER   
 Schlammwenders SOLSTICE® bereits schwerpunktmäßig  
 Zwischenstopps gemacht? Unter anderem in...

2.  Wie viele Betreiber von Abwasserreinigungsanlagen in   
 Deutschland vertrauen auf HUBER Service-Lösungen?

3.  Welche HUBER Schachtabdeckung kann durch  
 unterschiedliche Belastungsklassen in verschiedenen  
 Umgebungen eingesetzt werden?

Mitmachen können alle Bezieherin-
nen und Bezieher des HUBER Re-
ports. Ausgenommen sind Mitarbei-
ter und Angehörige der Firma HUBER. 
Bei mehreren richtigen Lösungen 
entscheidet das Los. Der Rechtsweg 
ist ausgeschlossen.

Füllen Sie das Gewinnspiel aus und 
 senden Sie Ihre Lösung an: 

HUBER SE
Postfach 63
92334 Berching 
Absender nicht vergessen!

1. Preis: 
Shark AI360 Self-Empty  
Saugroboter RV2500SEU

2. Preis: 
De'Longhi Magnifica S  
Kaffeevollautomat

3. Preis: 
Apple AirPods
3. Generation

Gewinner aus 
HUBER Report 1/2023

1. Preis: Daniel N.
aus 96328 Küps

2. Preis: Gerhard K.
aus 4240 Freistadt

3. Preis: André C.
08340 Schwarzenberg

 
Herzlichen Glückwunsch!

Impressum: 
HUBER Report 
Aktuelle Nachrichten für Kunden 
und Freunde der HUBER Gruppe.

Ansprechpartner:
Christian Stark 
Manuel Schusterbauer 

Adresse:
HUBER SE
Industriepark Erasbach A1
92334 Berching
Tel.: 08462/201-0
E-Mail: info@huber.de

Satz/Layout:
HUBER Marketing

Erscheinungstermin:
November 2023

Druck: 
M.W. Bauer, Beilngries

Auflage dieser Ausgabe:
20.000

Südamerika, Antarktis und Italien
Spanien, Italien und Frankreich
Südamerika, Südfrankreich und Italien

knapp über 400
genau 1000
über 1400

SD7
TT8b
TT8a

Bitte hier abtrennen!

Ankreuzen, auf Postkarte kleben oder in ein Kuvert stecken und ab 
geht die Post!
Teilnahme auch online möglich unter: www.huber.de/gewinnspiel

Trend zu immer größeren Maschinen 
und Großprojekten. Dies gilt sowohl 
für das bestehende Produktportfolio, 
als auch für neue Produktsparten wie 
den Bereich „Intake“ (Wasserentnah-
me und Aufbereitung für verschie-
dene Anwendungen, z.B. zur Kraft-
werkskühlung).

Auch Projekte für Bandtrockneran-
lagen (Trocknung von Klärschlamm 
zur thermischen Verwertung) sowie 
Scheibenfilteranlagen wie der neu 
entwickelte HUBER Scheibenfilter 
RoDisc® 2700 (u.a. für die vierte Rei-
nigungsstufe) beanspruchen darüber 
hinaus sehr große Montage- und La-
gerflächen.

US-Infrastrukturpaket und BABA 
Act

Für den amerikanischen Markt erga-
ben sich in jüngerer Vergangenheit 
fundamentale Veränderungen hin-
sichtlich der politischen Rahmenbe-
dingungen. Im sogenannten BABA 
Act (Build America, Buy America) ver-
einen sich die anspruchsvollen An-
forderungen des großen Infrastruk-
turpakets der US-Regierung. Dieses 
Paket stellt aber gleichermaßen die 
gigantische Summe von $55 Mrd. für 
Projekte in der amerikanischen Was-
serinfrastruktur bereit. 

Um diesen Markt auch in Zukunft 
bedienen zu können, war in den 
vergangenen zwei Jahren ein Aus-
bau der Produktion am Standort in 

 Denver, North Carolina auf die kom-
plette HUBER-Fertigungstiefe fast 
alternativlos. Weiterhin untermauer-
ten die eingeschränkten und deshalb 
auch sehr herausfordernden aktuell 
bestehenden Produktionsprozesse 
diese Überlegungen.

Große Investition am Unterneh-
menssitz Berching

Die Produktions- und Lagerflächen 
am Standort Berching waren zuletzt 
weitestgehend ausgeschöpft,  was 
sich bereits in allen Bereichen der 
Produktion zeigte. Ein Wachstum 
der Produktionskapazitäten sowie 
die Umsetzung richtungsweisender 
technologischer Veränderungen wa-
ren in den bestehenden räumlichen 
Gegebenheiten nicht mehr abbildbar.
In diesem Jahr wurde nun eine neue, 
rund 7.000 m² großen Rohbauhalle 
(inkl. 1.000 m² Sozial- und Bürobe-
reich) in Betrieb genommen, welche 
nicht nur neue Entwicklungen und 
Optimierungen in den Bestandshal-
len, sondern auch den weitestgehen-
den Abbau der Schichtarbeit erlaubt.
Darüber hinaus ist für Mitte 2024 die 
Fertigstellung einer neuen Montage- 
und Logistikhalle mit einer Fläche von 
rund 6.000 m² im südlichen Grund-
stücksbereich vorgesehen. Mit einem 
starken Bekenntnis zum Standort 
Berching wird sich somit in nur gut 
zwei Jahren die HUBER-Produktion 
auf insgesamt etwa 44.000 m² ver-
größert haben und stärker denn je in 
die Zukunft gehen können.

Größte Auslandsinvestition der 
 HUBER-Firmengeschichte

Der amerikanische Markt entwickelt 
sich für die HUBER Gruppe generell 
in eine sehr positive Richtung und so 
werden nicht nur höhere Stückzah-
len, sondern auch immer größere Be-
reiche des Produktportfolios nachge-
fragt. Da die Fertigungskapazitäten 
vor Ort eingeschränkt sind, wird der-
zeit aber ein großer Teil der Aufträge 
über die Produktion in Deutschland 
bedient.

Unter den strikten Vorgaben der US-
Regierung hinsichtlich Materialher-
kunft und lokalem Wertschöpfungs-
anteil wird dies zukünftig nicht mehr 
möglich sein und in Anbetracht der 
herausfordernden Fertigungssitua-
tion am Standort in den USA ist we-
der eine Fortführung der aktuellen 
Produktion noch weiteres Wachstum 
abbildbar.

Erster vollausgebauter interna-
tionaler Produktionsstandort

Hier geht HUBER nun bezüglich der 
eigenen Wertschöpfung mit dem 
 ersten vollausgebauten ausländi-
schen Produktionsstandort einen his-
torischen Schritt. 

Die bereits bestehenden Prozesse 
werden signifikant erweitert und 
das Werk wird um einen eigenen Zu-
schnitt sowie eine komplette mecha-
nische Bearbeitung mit jeweils voll-

ständigem Maschinenpark ergänzt. 
Insgesamt vergrößert sich die Pro-
duktionsfläche von bisher 4.100 m² 
auf dann 17.200 m².

Neues Beizgebäude für die Ober-
flächenveredelung

Mit einer eigenen Beizerei wird zu-
dem die Oberflächenveredelung zu-
künftig mit den gleichen Möglichkei-
ten wie in Deutschland (Beizkorb mit 
12 x 3,5 x 3,5 m) direkt am Stand-
ort durchgeführt werden können. 
Auch hier ist HUBER in der Planung 
neue Wege gegangen und so ist eine 
Tauchbeckenanlage entstanden, wel-
che sowohl eine Reduktion der Anla-
genkomplexität als auch der Zyklus-
zeiten erlaubt.

Der im nördlichen Grundstücks-
bereich an die Hallenwand ange-
schlossene zweistöckige Sozial- und 
Bürobereich schafft darüber hinaus 
Erweiterungsflächen für Büroarbeits-
plätze insbesondere im Bereich der 
Arbeitsvorbereitung und Technik.

Die Inbetriebnahme der neuen Pro-
duktionsflächen ist für Januar 2024 
vorgesehen und die Bauarbeiten am 
Standort sind auch hier in vollem 
Gange. Zum Redaktionsschluss sind 
das Beizgebäude und die anderen 
Hallen bereits errichtet.

In den kommenden Wochen steht mit 
der Installation der Beizanlage, der 
Anlieferung des Maschinenparks und 
der Installation des rund 15 m hohen 
Lagerturms die komplexeste Phase 
der Umsetzung bevor. Greifen bis 
zum Jahresende weiterhin alle Zahn-
räder reibungslos ineinander, so geht 
auch HUBER USA ab 2024 stärker in 
die Zukunft als jemals zuvor.

Dr. Oliver Rong  
Vorstand Technik & Produktion, 
stellv. Vorstandsvorsitzender  
(HUBER SE)

Michael Plank  
stellv. Leiter Produktion

Standorterweiterungen in Deutschland und den USA: HUBER geht konsequent 
in die Zukunft

Der Standort von HUBER Technology Inc. in Denver, North Carolina. Der Unternehmenssitz der HUBER SE in Berching, September 2023.
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