
WASTE WATER Solutions

HUBER Report
Aktuelle Nachrichten für Kunden und Freunde des Hauses HUBER Ausgabe 2020

KURZ 
BERICHTE 
Neu – Scheibentrockner RotaDry® 

Der HUBER Scheibentrockner RotaDry® 
komplettiert die Produktpalette für 
die Schlammtrocknung und eignet 
sich besonders für den Einsatz in Klär-
schlamm-Monoverbrennungsanlagen. 
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Weltrekord 

HUBER baut in Ägypten die weltweit 
größte solare Klärschlammtrock-
nung. 
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Kassel trocknet mit HUBER 

HUBER plant und baut für Kassel eine 
maßgeschneiderte Bandtrocknung. 
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Vierte Reinigungsstufe 

Für die Realisierung der Vierten Reini-
gungsstufe setzt HUBER auf granu-
lierte Aktivkohle. 
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Digital und innovativ 

Die Störstofferkennung Safety Vision 
überzeugt auf der Kläranlagen Nürn-
berg im harten Betriebsalltag. 
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Wasserentnahme 

Für die Entnahme großer Wassermen-
gen aus Flüssen und Meeren bietet  
HUBER die richtige Intake-Lösung. 
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Chemikalien reduzieren 

Die Chemiekaliendosierung DIGIT-
DOSE reduziert die Betriebskosten 
bei der Flotation deutlich. 
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HUBER Full Service  

HUBER bietet umfangreiche Service-
leistungen und nun auch ein rundum-
sorglos-Paket. 
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Schutz für Trinkwasser 

Edelstahlprodukte rund um den 
Schutz unseres Trinkwassers. 
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Umweltfreundlich erzeugte Wärme 
wird ab Ende 2022 für ca. 5.000 
Haushalte in Hannover zur Verfügung 
stehen. Der Bauherr enercity Con-
tracting GmbH hat die sludge2energy 
GmbH – ein Joint Venture der HUBER 
SE sowie der WTE Wassertechnik 
GmbH – mit dem Bau einer Klär-
schlammmonoverbrennungsanlage 
in Hannover-Lahe beauftragt. Bereits 
zum Jahreswechsel 2022/2023 soll 
der Regelbetrieb der Anlage aufge-
nommen werden, in der jährlich ca. 
130.000 Tonnen entwässerter, kom-
munaler Klärschlamm (ca. 30.000 
Tonnen Trockenmasse) thermisch 
behandelt werden sollen. Die slud-
ge2energy GmbH ist als Generalun-
ternehmer für das Los Verfahrens-
technik verantwortlich. Bereits beim 
Engineering bzw. der Errichtung der 
Anlage wird höchste Priorität auf die 
energetische Gesamteffizienz der 
Anlage gelegt, mit der der Kunde 
enercity einen zukunftssicheren Ent-
sorgungsweg für Klärschlamm mit 

HUBER goes Webinar 

Webinarangebot der HUBER SE

Unsere Experten stehen Ihnen auch zur Zeiten von Corona zur Verfügung

Liebe Leserinnen, liebe Leser, 

eigentlich hätte diese Ausgabe des 
HUBER Reportes Anfang Mai, recht-
zeitig zur IFAT in München, erscheinen 
sollen. Aufgrund der Pandemie ist es 
anders gekommen und wir alle muss-
ten erfahren, wie schnell sich die Welt 
und unser aller Leben ändern kann. 

Nach der anfänglichen Unsicherheit 
konnten wir schnell wieder zum nor-
malen Geschäftsbetrieb übergehen. 
Dies war nur dank der raschen und 
disziplinierten Umsetzung der not-
wendigen Maßnahmen durch die Mit-
arbeiterinnen und Mitarbeiter der 
HUBER Gruppe möglich. Dadurch 
konnten wir auch in dieser schwieri-
gen Zeit für unsere Kunden da sein: 
mit unseren Produkten, Dienstleis-
tungen, Innovationen und Projekten. 

Es hat sich in dieser Zeit auch 
gezeigt, dass vieles, was wir bisher 
als unabdingbar für einen reibungs -
losen Geschäftsbetrieb erachtet 
haben, nicht unbedingt notwendig 
ist. Alternative Formen der Arbeit und 
Zusammenarbeit, denen man vorher 
vielleicht skeptisch gegenüberstand, 
mussten angewendet werden und 
haben sich als praxistauglich erwie-
sen. Wie aus jeder Krise hat man also 
auch aus dieser etwas gelernt.  

Nachdem nun die verordneten Maß-
nahmen im ganzen Land gelockert 
werden kehrt langsam wieder so 
etwas wie Normalität in unser Leben 
zurück. Wir sollten versuchen nicht 
wieder in alte Gewohnheiten und 
Denkmuster zurückzufallen, sondern 
stattdessen die Erfahrungen der letz-
ten Monate zu nutzen und in die 
 Praxis umzusetzten.  

Viel Spaß beim Lesen und 
bleiben Sie gesund, 

 

 

 

 

Ihr Georg Huber

KO M M E N TA R

In Zeiten, wie wir sie gerade aktuell 
erleben, ist nun schon Vieles anders 
und noch mehr muss Neues erdacht 
werden. Sie, unsere Kunden und Part-
ner, haben diese schwere Zeiten hof-
fentlich gut gemeistert und bei guter 
Gesundheit überstanden. 

Nichts kann den persönlichen Kontakt 
ersetzen und wir freuen uns bereits 
darauf, wieder mit Ihnen im persönli-
chen Gespräch stehen zu können. Bis 
es aber soweit ist, hat uns diese Krise 
veranlasst, über ein neues Format 
nachzudenken: „HUBER goes WEBI-
NAR“. Neugierig? Wir hoffen es! Und 
würden uns freuen, wenn wir Sie zahl-
reich nicht nur bei einer unserer Ver-
anstaltungen begrüßen dürften. 

Informationen  auf Seite 26

Baubeginn einer Klärschlammmonoverbrennungsanlage in Hannover-Lahe 

Wärme umweltfreundlich erzeugen

Rund 5.000 Haushalte werden Ende 2022 umweltftreundlich beheizt

HUBER präsentiert mit dem HUBER  
Harken-Umlaufrechen RakeMax® CF 
eine innovative Weiterentwicklung 
des bewährten HUBER Harken-
Umlaufrechens RakeMax®.  
Das Modell besticht durch seine hohe 
hydraulische Durchsatzleistung mit-
tels U-förmigen Rechenrost, auch bei 
kleinen Spaltweiten und schmalen 
Gerinnen. Bei seinem Einsatz können 
bestehende Gerinne hydraulisch 
optimal genutzt werden; außerdem 
ist der Rechen  unempfindlich gegen-
über Sand, Splitt und Steine. 
Mit den verschiedenen Ausführungs-
möglichkeiten besitzt der RakeMax® 
CF ein sehr breites Anwendungs-
spektrum, mit welchem wir in der 
Lage sind, individuell auf die Kunden-
bedürfnisse sowie auf vorhandene 
Verhältnisse in baulicher und hydrau-
lischer Sicht einzugehen. 

Fortsetzung auf Seite 12

HUBER kombiniert bewährten RakeMax® mit Center Flow- Rechen 

RakeMax® CF: Aus zwei mach eins

Darstellung des HUBER Harken-Umlaufrechen RakeMax® CF mit dem durch den  
U-förmigen Rechenrost bedingten Zugewinn an hydraulischer Durchsatzleistung.

der Möglichkeit der gesetzlich vorge-
schriebenen Phosphorrückgewin-
nung aufzeigt. Zudem leistet die 
Anlage, durch die in der Prozesskette 
rückgewonnene Wärme, einen Bei-
trag zur Versorgung des regionalen 
Fernwärmenetzes. 
Verfahrenstechnische Hauptbestand-
teile der Anlage sind - neben einer 

Rauchgasreinigungsanlage zur gesi-
cherten Einhaltung der zulässigen 
Emissionsgrenzwerte - zwei HUBER  
Scheibentrockner RotaDry® sowie 
der S2E-Fluidizer, ein stationärer Wir-
belschichtofen mit einer Brennstoff-
wärmeleistung von ca. 10,5MW. 
Harald Plank 
sludge2energy
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Auf Sinai-Halbinsel werden 138.600 Hektar landwirtschaftliche Fläche mit gereinigtem Abwasser bewässert 

HUBER liefert weltweit größte solare Schlammtrocknungsanlage
Im September 2019 sicherte sich 
HUBER den Auftrag zu Lieferung der 
solaren Schlammtrocknungsanlage 
für die Kläranlage Bahr El-Baqar in 
Ägypten. Es ist nicht nur der bislang 
größte Einzelauftrag in der Firmenge-
schichte, sondern auch die größte 
Solarschlammtrocknungsanlage welt-
weit! 
Die Kläranlage Bahr El-Baqar ist aus-
gelegt für eine Kapazität von 
5,000,000 m³/d und wird derzeit im 
Osten des Suezkanals, südlich von 
Port Said, errichtet. Die Ingenieurbe-
hörde der ägyptischen Streitkräfte hat 
den Auftrag zum Bau der Kläranlage 
im Mai 2019 an das Joint Venture zwi-
schen Arab Contractor und Orascom 
Construction vergeben. Das Projekt 
hat ein Volumen von 739 Millionen US-
Dollar. Das gereinigte Abwasser wird 
zur Bewässerung von rund 330.000 
Feddan (entspricht 138.600 Hektar) 
landwirtschaftlicher Fläche auf der 
Sinai-Halbinsel verwendet.  
Die Kläranlage ist Teil des „Bahr El-
Baqar Drainage Project“. Laut Abdel-
Shafy und Aly (2002), gilt der Abwas-
serkanal Bahr El-Baqar als einer der 
am stärksten verschmutzten in Ägyp-
ten und stellt eine Gesundheitsgefähr-
dung für die umliegende Bevölkerung, 

wie auch die Umwelt dar. Der Kanal 
beginnt nördlich von Kairo mit zwei 
Nebenkanälen, dem Bilbeis Drain und 
dem Qalubeya Drain. Bei der Stadt 
Zagazig fließen diese beiden Neben-
kanäle in den Hauptkanal Bahr El-
Baqar, der ca. 100 km nordöstlich ver-
läuft und schließlich in den Manzala-
see mündet. In die Abwasserkanalisa-
tion Bahr El-Baqar gelangt hauptsäch-
lich Abwasser von landwirtschaftlich 
genutzten Feldern (~58%) sowie 
häusliches Abwasser (~40%) und 
industrielle Abwässer (2%) (gemäß 
Saad, 1997). Obwohl der Kanal zum 
Abtransport von verschmutztem 
Abwasser dient, wird das Wasser für 
die Bewässerung von landwirtschaftli-
chen Flächen entlang des Kanallaufs 
verwendet und dient auch als allge-
meine Wasserquelle. Das Kanalsys-
tem Bahr El-Baqar war Gegenstand 
zahlreicher nationaler und internatio-
naler Studien, um die aktuelle Situati-
on und die Auswirkungen auf Bevölke-
rung und Umwelt zu bewerten 
(Boden, Grundwasser und Meeresle-
bewesen, insbesondere im Manzala-
see). Ägypten will die Wiederverwen-
dung von aufbereitetem Abwasser 
maximieren. Die Kläranlage Bahr El-
Baqar trägt wesentlich dazu bei, die 
derzeitige Situation zu verbessern 

und dieses Ziel zu verwirklichen. 
Der Schlamm der Kläranlage stammt 
hauptsächlich aus den Lamellenab-
scheidern nach einer Flockungsstufe. 
Der Rohschlamm wird in Schwerkraft-
eindickern eingedickt und anschlie-
ßend mit Dekanterzentrifugen auf 
mindestens 24% Trockensubstanz ent-
wässert. Aufgrund der Beschaffenheit 
des Abwassers wird erwartet, dass der 
Schlamm relativ hohe Anteile an anor-
ganischen Bestandteilen (insbesonde-
re Schluff) enthält. Die Gesamtmenge 
an entwässertem Schlamm beträgt 
475.000 Tonnen pro Jahr (@24% TR). 
Eines der wichtigsten Ausschreibungs-
kriterien, die für die solare Schlamm-
trocknungsanlage gefordert wurden, 
war eine vollautomatisierte Anlage 
sowie eine schlüsselfertige Lösung 
aus einer Hand. Da HUBER bereits 
mehrere Projekte – wenn auch kleiner 
– mit ähnlichen Anforderungen ausge-
führt hat, konnten diese Erfahrungen 
und Kenntnisse genutzt werden, um 
eine maßgeschneiderte und geeigne-
te Lösung für die Trocknung dieser 
enormen Menge an entwässertem Die 50 Meter langen Schnecken sind bereit zur Auslieferung.

Auf der Baustelle der Kläranlage Bahr El-Baqar waren zu Beginn der Bauphase im 
Herbst/Winter 2019 bereits 1.500 Arbeitskräfte aktiv.

Schlamm auszuarbeiten. Die Anord-
nung der Trocknungslinien und Trock-
nungshallen sowie das Schlammhand-
ling (Auf- und Abgabe) spielten eine 
wichtige Rolle bei der Suche nach der 
zweckmäßigsten Lösung. Für am bes-
ten geeignet befunden wurde schließ-
lich eine Lösung, bestehend aus acht 
parallelen Trocknungslinien in einem 
Gewächshaus, plus dasselbe System 
noch einmal gespiegelt angeordnet. 
Insgesamt werden 8 solcher „Trains“ 
mit jeweils 16 Trocknungslinien 
gebaut. Zwischen den beiden Haupt-
trocknungshallen befindet sich die 
zentrale Schlammaufgabe. Ein Beton-
bunker mit integrierten Förderschne-
cken nimmt den entwässerten 
Schlamm automatisch über Bandför-
derer auf, kann aber auch mit Lkw 
beschickt werden. Die Bunkerschne-
cken transportieren den entwässerten 
Schlamm in eine Reihe schräg und 
horizontal erhöht angeordneter För-
derschnecken in der Trocknungshalle, 
wo der Schlamm dann über pneuma-
tisch betätigte Ventile in die jeweiligen 
Trockenstrecken verteilt wird. Der 

bekannte HUBER Schlammwender 
SOLSTICE® verarbeitet den Schlamm 
dann in den einzelnen Trocknungslini-
en. Aufgrund der beengten Platzver-
hältnisse vor Ort befinden sich sowohl 
die Aufgabe des entwässerten 
Schlamms als auch die Abgabe des 
getrockneten Schlammes auf der glei-
chen Seite der Trocknungshalle – ein 
Alleinstellungsmerkmal der solaren 
Schlammtrocknung von HUBER, das 
kompaktere Lösungen mit geringerem 
Flächenbedarf ermöglicht, für die 
weniger Bau- und Straßenarbeiten 
nötig sind. Jede Trocknungslinie hat 
eine Länge von ca. 100 m. 
Der Schlamm wird das ganze Jahr 
über auf mindestens 75% Trocken-
substanz getrocknet. Die speziellen 
Betriebsmöglichkeiten des HUBER-
Schlammwenders SOLSTICE®, wie 
die kontinuierliche Trocknung oder 
die Rückvermischung des Schlam-
mes, tragen damit dazu bei, dass die-
ser Wert auch im "Winter" bei niedri-
gerer Temperatur und weniger UV-
Strahlung erreicht wird. Insgesamt 
liefert HUBER 128 HUBER Schlamm-
wender SOLSTICE® und rund 3500 m 
Schneckenförderer! Der Flächenbe-
darf für die solare Schlammtrocknung 
beträgt insgesamt rund 16 Hektar. Der 
Projektzeitplan selbst ist sehr ambitio-
niert, der geforderte Fertigstellungs-
termin ist Ende 2020. Dies erfordert 
ein extrem straff und gut organisiertes 
Fertigen der Maschinen und Timing 
der einzelnen Produktionsschritte. 
HUBER hat in Berching (Deutschland), 
aber die nötigen Fertigungskapazitä-
ten zur Verfügung, um auch die 
Abwicklung solcher Großprojekte in 
relativ kurzer Zeit zu gewährleisten. 
Michael Sammiller 
Manager International Sales

HUBER erweitert sein Produktportfolio um einen Kontakttrockner für Klärschlamm 

Der neue HUBER Scheibentrockner RotaDry®
Um das Angebot an Klärschlammtrock-
nern zu erweitern, hat die HUBER SE 
beschlossen, in Zukunft auch einen 
Scheibentrockner in das Produktport-
folio aufzunehmen. Dieser basiert auf 
dem Prinzip der Kontakttrocknung und 
überzeugt im Vergleich zu anderen 
Trocknungsverfahren durch seine kom-
pakte Bauform.  
Speziell im Verbund mit dem Wirbel-
schichtverbrennungs-Verfahren der 
sludge2energy GmbH, ist der HUBER 
Scheibentrockner RotaDry® die ideale 
Ergänzung im Gesamtprozess einer 
Klärschlammverbrennungsanlage. Die 
Stärke des Scheibentrockners liegt in 
der effizienten, homogenen und kom-
pakten Teil-Trocknung von Klär-
schlamm. Durch die optimierte Bauart 
ist eine auf die Scheibenoberfläche 
bezogene hohe spezifische Wasserver-
dampfung möglich. Kombiniert mit der 
geringen Grundfläche ergibt sich eine 
große Wasserverdampfung pro Trock-
ner auf kleiner Fläche. Der Trockner 
kann exakt auf den geforderten TR-
Gehalt trocknen und so eine selbstgän-
gige Verbrennung im Wirbelschicht-
ofen ermöglichen. Eine aufwändige 
und verschleißintensive Rückvermi-
schung, wie bei einer Volltrocknung 
benötigt, wird überflüssig. Dampf aus 
der Turbine der Stromerzeugung dient 
als Wärmequelle für die Trocknerbehei-
zung. So kann auch diese Abwärme 
energetisch sinnvoll genutzt werden.  
Der HUBER RotaDry® wird in verschie-
denen Baugrößen angeboten, sodass 
eine Wasserverdampfung von zwei bis 
sechs Tonnen pro Stunde und Trockner 
realisiert werden kann. Durch verschie-
dene Scheibendurchmesser und 
Scheibenanzahlen kann die Trockner-
fläche auf die anfallende Klärschlamm-
menge optimal angepasst und der 

Scheibentrockner im idealen Leis-
tungsbereich betrieben werden.  
Grundsätzlicher Aufbau des Schei-
bentrockners 
Aus einem Schlammbunker wird im 
Standardfall mittels einer Pumpe der 
Klärschlamm zum Trockner befördert. 
Dieser fällt durch eine Öffnung in den 
zylindrischen Trocknerkörper. Im Trock-
nerinneren sind zwischen 40 und 64 
hohle Scheiben auf einen Rotor aufge-
schweißt. Diese werden mit Sattdampf 
durchströmt und so beheizt. Der 
Dampf kommt von der Turbine, die aus 
der bei der Verbrennung erzeugten 
Wärme Strom erzeugt. Vor dem Trock-
ner muss der Dampf so konditioniert 
werden, dass er als Sattdampf in das 
Rotorinnere strömt. Auf der Scheiben-
oberfläche stellt sich die Kondensati-
onstemperatur des Dampfes ein. Der 
Rotor wird von einem Getriebemotor 
angetrieben, dessen Drehzahl über 
einen Frequenzumrichter verändert 
werden kann. Entwässerter Schlamm 
wird im Normalfall mit 20 – 30 % TR 
zugeführt. Im Trockner heizt sich der 
Schlamm auf und durch das Ausdamp-
fen von Wasser steigt der Trocknungs-
grad des Klärschlamms. Über die Aus-
tragsschnecke verlässt der (teil-) 
getrocknete Klärschlamm den Trock-
ner bei 40 – 45 % TR. Der Brüdendom 
dient zum Abzug des entstehenden 
Wasserdampfes. In einem Kondensa-
tor kann die Kondensationswärme des 
Brüdens zum Teil zurückgewonnen 
und beispielsweise in ein Fernwärme-
netz eingespeist werden. Eine andere 
Möglichkeit ist der Einsatz eines Sprüh-
kondensators, bei dem der Dünn-
schlamm vorgewärmt und dadurch der 
Polymerverbrauch für die Zentrifuge 
reduziert werden kann. Der Brüden-
kondensatbehandlung kommt eine 

besondere Aufgabe zu. So ist das Kon-
densat durch die hohe Kontakttempe-
ratur an den Scheiben mit einem 
erhöhten partikulärem und gelöstem 
CSB-Wert und einem erhöhten Ammo-
niumgehalt belastet. Es gibt hier einen 
Unterschied zwischen Trocknern auf 
Kläranlagenstandorten und auf Kraft-
werksstandorten. Während auf einer 
Kläranlage, wenn es die Verfahrens-
technik zulässt, der Brüdenkondensat-
strom üblicherweise der Abwasserbe-
handlung zugeführt werden kann, 
besteht diese Möglichkeit auf Kraft-
werksstandorten nicht. Bevor das Kon-
densat über die Kanalisation einer 
kommunalen Kläranlage zugeführt 
werden kann, muss es gereinigt wer-
den. Dabei hat HUBER mit bewährter 
Technik aus dem eigenen Hause ein 
innovatives Verfahren entwickelt, das 
in Form von mechanischer Filtration, 
Adsorption und Strippung ausgeführt 
wird. Das Kondensat wird soweit aufge-
reinigt, dass es unter Einhaltung der 
vorgegebenen Grenzwerte ins Abwas-
ser eingeleitet werden kann. 
Ein neuer und dennoch erprobter 
Trockner ergänzt das HUBER Pro-
duktportfolio 
Scheibentrockner kommen bereits seit 
den 80er Jahren in Verbindung mit Klär-
schlammverbrennungsanlagen zum 
Einsatz. Besonders bei großen kommu-
nalen Verbrennungsanlagen ist die 
Technik „State-of-the-art“. Zum Teil 
laufen die Trockner zuverlässig seit 
über 30 Jahren. Langlebige und über-
zeugende Qualität passen somit ideal 
zum Unternehmensleitbild von HUBER. 
Die Aufgabe der Teiltrocknung von 
Klärschlamm zur selbstgängigen Ver-
brennung wird somit in Zukunft der 
Scheibentrockner RotaDry® in der Pro-

duktfamilie von HUBER übernehmen.  
Somit hat der Kunde neben dem 
HUBER Bandtrockner BT (konvektive 
Trocknung mit heißer Luft) und der 
HUBER Solaren Klärschlammtrock-
nung mit dem HUBER Schlammwen-
der SOLSTICE® (Trocknung mit Son-
nenenergie durch Strahlung und Kon-
vektion), auch eine dritte Wahlmög-
lichkeit, nämlich die Wärmeübertra-
gung durch Kontakt mit dem HUBER 
Scheibentrockner RotaDry®. 
Mit diesen verschiedenen Verfahren 
der Trocknungstechnik kann HUBER als 
Systemanbieter die Kunden bestmög-
lich auf den jeweiligen Bedarf beraten. 
Ausblick 
Durch die in Deutschland 2017 verab-
schiedete Abfall-Klärschlamm-Verord-
nung wächst der Bedarf an neuen Klär-
schlammmonoverbrennungsanlagen. 
Es zeichnet sich ab, dass auch andere 
europäische Länder ihre Vorgaben ver-
schärfen und so die Voraussetzungen 
für eine nachhaltige Klärschlamment-
sorgung in den jeweiligen Ländern 
schaffen. Das internationale Interesse 
an einem kompakten Kontakttrockner 
zur Teiltrocknung von Klärschlamm 
nimmt zu. 

Zusammenfassung 
Mit dem Scheibentrockner RotaDry® 
setzt HUBER das noch fehlende Puzzle-
stück in den Gesamtprozess der ther-
mischen Klärschlammverwertung ein. 
Die thermische Trocknung ist ein unab-
dingbarer Baustein, um den Klär-
schlamm auf den richtigen Trockenge-
halt zu heben und den nicht mecha-
nisch abtrennbaren Teil des Wassers 
auszutreiben. Durch die Monoverbren-
nung des Klärschlamms wird eine 
enorme Volumen- und Massenredukti-
on erzielt und die Möglichkeit zur Phos-
phorrückgewinnung geschaffen. 
Gleichzeitig wird durch die thermische 
Verwertung Strom produziert und die 
erforderliche Wärme für die Trocknung 
bereitgestellt. Ein zuverlässiges Kon-
densatabführsystem, eine innovative 
Regelung, eine optimierte Beschi-
ckung und eine druckverlustreduzierte 
Dampfregelstrecke zeichnen den 
HUBER Scheibentrockner RotaDry® als 
perfekten Klärschlammtrockner für die 
anschließende Monoverbrennung aus. 
Lassen Sie sich gerne von uns individu-
ell beraten oder schicken Sie Ihre 
Anfrage an sludge@huber.de! 
Dominik Friedrich 
Produktmanager

Schematischer Aufbau einer Teiltrocknung von Klärschlamm mit dem HUBER 
Scheibentrockner RotaDry®
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S2E-Klärschlammmonoverbrennung in Utena, Litauen 

Engineering abgeschlossen - bald startet der Bau
Die WTE Wassertechnik GmbH in 
Essen wurde im März 2019 als Kon-
sortialführer mit der Planung und 
dem Bau der Klärschlammverbren-
nungslinie auf der Kläranlage in Ute-
na beauftragt. Die Kläranlage Utena 
liegt im Nordosten von Litauen. Das 
Projekt umfasst neben der Errichtung 
der Schlammverbrennung auch die 
Erweiterung der Kläranlage. Die Fa. 
sludge2energy GmbH (S2E), ein 
Gemeinschaftsunternehmen der 
WTE Wassertechnik und der HUBER 
SE, wird die Anlage zur thermischen 
Klärschlammverwertung liefern. 
Die Klärschlammmonoverbrennung 
basiert auf dem Verfahren der S2E, 
wobei das Herzstück der Anlage der 
stationäre Wirbelschichtofen, der 
S2E-Fluidizer, darstellt. Die S2E-Anla-
ge ist für eine jährliche Menge von ca. 
9.076 t/a (TS 23,8%) entwässerten 
Klärschlamm ausgelegt. Damit der 
Klärschlamm selbstgängig verbren-
nen kann, wird ein Teilstrom des ent-
wässerten Klärschlamms vollgetrock-
net (TS 90%). Auf der Kläranlage Ute-
na wird für die Trocknung der HUBER 
Bandtrockner BT 6 eingesetzt. Die 
erforderliche Wärmeversorgung des 
Trockners erfolgt mittels Wärmerück-
gewinnung über einen der Verbren-

3D-Planung des Trocknungs- und Verbrennungsgebäudes

Anfahren der Verbrennungsanlage 
eingesetzt. Die geringen Rauchgas-
mengen werden mittels einer trocke-
nen Rauchgasreinigung behandelt. 
Somit fallen keine Abwässer aus der 
Rauchgasreinigung an, die einer 
separaten Aufbereitung zugeführt 

nung nachgeschalteten Heißwasser-
kessel. 
Die Feuerung des S2E-Verfahrens ist 
so konzipiert, dass der Klärschlamm 
ohne Zusatzbrennstoffe thermisch 
autark verwertet werden kann. 
Zusatzbrennstoff wird nur beim 

Außenansicht der Klärschlammmonoverbrennung Halle-Lochau

S2E-Klärschlammmonoverbrennung Halle-Lochau, Deutschland 

So läuft’s aktuell auf der Baustelle  
Halle-Lochau

Die sludge2energy GmbH (S2E), ein 
Gemeinschaftsunternehmen der 
WTE Wassertechnik GmbH und der 
HUBER SE, wurde im Jahre 2018 von 
den Muttergesellschaften mit dem 
Bau einer Klärschlammmonoverbren-
nung beauftragt. Als Standort wurde 
ein verkehrstechnisch gut angebun-
dener Standort im Herzen Deutsch-
lands zwischen Halle (Saale) und 
Leipzig gewählt. Die Anlage ist in den 
Kreislaufwirtschaftsstandort der 
Abfallwirtschaft Halle (AWH) auf dem 
Gelände der in der Rekultivierungs-
phase befindlichen Mülldeponie 
Schkopau integriert. Nach der 
geplanten Inbetriebnahme und dem 
Probebetrieb der Bandtrocknungs- 
und Schlammverbrennungsanlage 
im 2. Quartal 2021, können jährlich 
33.000 t entwässerter Klärschlamm 
(TS-Gehalt von 25%) und 2.700 t/a 
extern getrockneter Klärschlamm 
(TS-Gehalt von 90%) energetisch ver-
wertet werden. Die Hauptkomponen-
ten der von den Ingenieuren der  
sludge2energy GmbH konzipierten 
Klärschlammmonoverbrennung sind 
ein Klärschlammbunker inkl. Kranan-
lage, ein HUBER Bandtrockner BT 20 
inkl. Brüdenabluftbehandlung, ein 
S2E-Fluidizer (Wirbelschichtofen) mit 

Dampfkessel und eine trockene 
Rauchgasreinigung. Der im Wirbel-
schichtofen erzeugte Dampf wird 
mittels einer Gegendruckdampfturbi-
ne verstromt und der energiearme 
Abdampf vom HUBER Bandtrockner 
BT optimal verwertet. 
Die ersten Vorbereitungsarbeiten der 
Klärschlammmonoverbrennung Hal-
le-Lochau begannen im August 2019. 
Da auf dem Gelände noch Kriegsalt-
lasten vermutet wurden, musste 
bevor die ersten Bagger anrollen 
durften eine Kampfmittelsondierung 
erfolgen. Jedoch war außer ,,Bauern-
schrott‘‘ nichts zu finden, somit konn-
te der Bau der Klärschlammmonover-
brennungsanlage wie geplant begin-
nen. Nach Vermessung des Bau-
grundstücks und einer Bodenbepro-
bung startete am 16.09.2019 die 
Baufeldfreimachung. Da der Unter-
grund aus einem wenig tragfähigen 
Material, einem sogenannten 
Geschiebemergel besteht, mussten 
große Mengen an Boden ausge-
tauscht werden. Insgesamt wurden 
alleine für die Baufeldfreimachung 
7.000 m3 Boden abtransportiert und 
4.500 m3 Verfüllmaterial angeliefert 
und verdichtet. 

Luftaufnahme der Baustelle Ende Januar 2020

Nach der Baufeldfreimachung konn-
ten die Massivbauarbeiten Anfang 
November unter großer Skepsis der 
ausführenden Baufirmen, im Hin-
blick auf den strengen mitteldeut-
schen Winter beginnen. Die ersten 
Arbeiten galten dem Aushub des 
Klärschlammbunkers bis auf eine 
Tiefe von vier Meter. Anschließend 
wurde die Bewehrung der Bunker-
sohle erstellt und die Gründung des 
Bunkers mit Beton vergossen. Bis 
Weihnachten 2019 wuchs der Bun-
ker bis auf eine Höhe von 6,6 m über 
Geländeoberkante und gleichzeitig 
wurde die Bodenplatte des Sozialge-
bäudes bewehrt und mit Beton ver-
gossen. Wider Erwarten blieb der 
strenge Wintereinbruch aus und die 
Bauarbeiten konnten nach zwei 
Wochen Weihnachtspause fortge-
setzt werden. Die vor Ort tätigen 
Bauarbeiter leisten sehr gute Arbeit, 
dadurch kann der Zeitplan nach 
aktuellem Stand eingehalten wer-
den.  
Die Massivbauarbeiten wurden im 
April 2020 abgeschlossen. Den 
nächsten Schritt bildet die Fertigstel-
lung der Außenanlagen, womit eine 
ungehinderte Montage des Stahlbaus 
der Trockner- und Verbrennungshalle 

möglich ist. Die ersten Anlagenkom-
ponenten werden im Juli 2020 mon-
tiert und bis Herbst 2020 soll die Klär-
schlammmonoverbrennungsanlage 
fertig montiert sein.  
Noch Ende 2020 ist die kalte Inbe-
triebnahme mit dem Test aller Antrie-
be und Messgeräte geplant. Die war-
me Inbetriebnahme, bei welcher der 

Wirbelschichtofen mit einer Feue-
rungswärmeleistung von 3,5 MW zum 
ersten Mal befeuert wird, schließt 
daran Anfang 2021 an. 

Tobias Tannenberger,  
Michael Eichhammer und  
Christian Rabacher 
sludge2energy

Das Luftbild zeigt, wo die neue Anlage gebaut werden wird

werden müssen. Die Abgasreini-
gungsanlage besteht aus einer Vor-
abscheidung, einer konditionierten 
Trockensorption durch Eindüsung von 
Natriumbicarbonat und Aktivkohle 
sowie einem nachgeschalteten 
Gewebefilter. Damit werden die 
geforderten Emissionsgrenzwerte 
mit geringen Investitions- und 
Betriebskosten gesichert eingehal-
ten. 

Im ersten Quartal 2020 wurde bereits  
das Engineering abgeschlossen und 
die finale Baugenehmigung erwirkt. 
Für Frühjahr 2021 ist der Montagebe-
ginn geplant. Die Inbetriebnahme der 
Monoverbrennungsanlage mit einer 
Brennstoffwärmeleistung von 0,68 
Megawatt (MW) soll Mitte 2021 erfol-
gen.  
Anna-Lena Treutlein 
sludge2energy 

Baufeldvorbereitung Ende Oktober
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Inbetriebnahme der Anlage als Startschuss für den vorzeitigen Kohleausstieg am Kraftwerk bis 2025 

Klärschlammtrocknung auf dem Fernwärmekraftwerk Kassel

Die Städtischen Werke Energie + Wär-
me GmbH versorgen die Stadt Kassel 
mit umweltfreundlicher Fernwärme 
sowie elektrischer Energie und betrei-
ben zu diesem Zweck hocheffiziente 
kraftwerkstechnische Erzeugungsan-
lagen nach dem Prinzip der Kraft-Wär-
me-Kopplung (KWK). Zu den Erzeu-
gungsanlagen des AG gehört unter 
anderem das 1988 in Betrieb genom-
mene Fernwärmekraftwerk Kassel mit 
einer Feuerungswärmeleistung von 
150 MW. Über eine Dampfturbine 
erzeugt das Kraftwerk ca. 40 MW 
elektrischen Strom. Etwa 80 MW wer-
den als Fernwarme an das städtische 
Fernwärmenetz abgegeben. Als 
Regelbrennstoff kommt derzeit neben 
Braunkohle, Steinkohle und Petrol-
koks auch entwässerter Klärschlamm 
bis zu einem Anteil von 25% der Feue-
rungswärmeleistung zum Einsatz. An 
der Bestandsanlage sind umfangrei-
che Optimierungs- und Erweiterungs-
maßnahmen vorgesehen, welche die 
Wirtschaftlichkeit des Kraftwerks 
erhöhen und das Brennstoffspektrum 
erweitern sollen. Eine dieser Maßnah-
men beinhaltet den Neubau einer 
Klärschlammtrocknungsanlage. [1] 
Die HUBER SE hat von den Städti-
schen Werken Energie + Wärme 
GmbH im März 2019 den Auftrag für 
die Planung und den Bau von 2 Band-
trocknungsanlagen der Baugröße 
BT30 erhalten. Der Auftrag wurde in 2 
Phasen erteilt – Planungs- und Aus-
führungsphase. Die zu erbringenden 
Leistungen der Planungsphase waren 
das Basic- und Detail-Engineering, die 
Zuarbeit im Rahmen der Erstellung 
des Genehmigungsantrags, sowie die 
vollumfängliche Projektierung der 
Anlage in ständigem Austausch mit 
dem Kunden. In der Ausführungspha-
se erfolgt die mechanische und elek-
trische Installation der Gesamtanlage 
inkl. der Inbetriebnahme, sodass die 
Anlage vollautomatisch betrieben 
werden kann. Nach derzeitigem 
Stand sind sowohl die mechanischen 
als auch die elektrischen Montagear-
beiten fertiggestellt.  

Fokus auf Minimierung der 
Abwassermenge  
Die technische Auslegung des 
gesamten Equipments wurde auf die 
Bedürfnisse des Kunden angepasst. 
Höchste Priorität galt der Minimie-
rung der anfallenden Abwassermen-
ge.  Durch den Verzicht auf eine Brü-
denkondensation und die Wahl des 
sogenannten Frischluft-Abluft-Sys-
tems reduziert sich die Abwasser-
menge auf ein Minimum. Das aus 
dem Klärschlamm verdampfte Was-
ser verbleibt in den Verfahrensschrit-
ten nach dem Trockner vollständig in 
der Gasphase und verlässt die Anlage 
mit der Fortluft. Gezielte Aufheizung 
der Fortluft über mehrere Wärmetau-
scher vermeidet Kondensationseffek-
te und verhindert die Bildung einer 
Dampffahne am Kaminaustritt.  

Um kontinuierlich volle Trocknungs-
leistung zu garantieren, kommt auch 
in Kassel die bewährte intelligente, 
vollautomatische HUBER Durchsatz-
steuerung zum Einsatz. Diese sorgt, 
trotz Schwankungen im Eingangs-TR, 
für eine konstante Wasserverdamp-
fung und durchgehend maximale 
Anlagenleistung. Die Durchsatz-
steuerung wurde extra für dieses Pro-
jekt nochmals erweitert. So reagiert 
die Steuerung nun auch auf die am 
Standort schwankenden Vorlauftem-
peraturen im Fernwärmenetz, an das 
die Trockner direkt, ohne hydrauli-
sche Trennung, angeschlossen sind.  
Die direkte Anbindung an das Fern-
wärmenetz verschafft dem Kraft-
werksbetrieb die Option, den Trock-
ner als Wärmesenke einzusetzen. 
Zukünftig ermöglicht dies in Verbin-
dung mit einer Entnahme-Kondensa-
tionsturbine den bis dato saisonalen 
Betrieb des Kraftwerks auf ganzjährli-
chen Betrieb umstellen zu können. 
Die Möglichkeit des Teillastbetriebs 
der einzelnen Linien unabhängig von-
einander erhöht die Zweckmäßigkeit 
der Anlage zusätzlich. 
Am Standort wurde bauseits vor 
wenigen Jahren bereits eine Klär-
schlamm-Annahme installiert. Über 
diese wird der Klärschlamm nun mit 
einer Kolbenpumpe sowohl direkt in 
den Wirbelschichtkessel als auch zur 
Trocknungsanlage gefördert. Die 
Mengenregulierung erfolgt dabei 
über 2 Taktventile. Im Normalbetrieb 
(Gesamtdurchsatz 30 t/h) beträgt das 
Mengenverhältnis von Verbrennung 
zu Trocknung 2:1. 

HUBER-Lieferumfang füllt neues 
Gebäude vollständig 
Eigens für die Trocknungsanlage wur-
de durch die Städtischen Werke Ener-
gie + Wärme GmbH im Herbst 2019 
eine Halle in Betonständerbauweise 
errichtet. Diese befindet sich direkt 
hinter dem Gebäude der Klär-
schlamm-Annahme. Herausforde-
rung für HUBER war es hier, die 
gesamte Anlagenperipherie in die 
vorgegebenen Abmessungen der 
Halle einzupassen. Dies wurde über 
eine möglichst kompakte Anordnung 
der Aggregate teils in mehreren Ebe-
nen übereinander ermöglicht.  
Neben den beiden HUBER Bandtrock-
nern BT 30 und dem dazugehörenden 
Lüftungssystem plante und lieferte 
HUBER in enger Zusammenarbeit mit 
dem Kunden ebenfalls die gesamte 
Nass- und Trockenschlammförde-
rung, sowie die Abluftbehandlung. 
Integriert in die Nassschlammförde-
rung ist ein Störstoffabscheider, der 
im Schlamm enthaltene Fremdstoffe 
ausschleust und so die weiterführen-
den Aggregate und Instrumente vor 
Beschädigungen schützt. Nach dem 
Störstoffabscheider wird der 
Schlamm über eine Verteilerschne-
cke in zwei Pumpenvorlagen geför-
dert. Von dort aus wird der Pelletierer 
des jeweiligen Bandtrockners mittels 
Exzenterschneckenpumpen 
beschickt.   
Nach der Trocknung wird der granu-
latförmige Schlamm mittels diverser 
Förderaggregate in einen Zwischen-
speicher gefördert. Mittels Eindosie-
rung in eine pneumatische Förderung 

wird er anschließend direkt in die Ver-
brennung gefördert. 

Im Wartungsfall kann der getrockne-
te Schlamm aus den beiden Band-
trocknern in einen ca. 20 m³ fassen-
den Container gefördert werden. Die-
ser kann direkt im Anschluss mit 
einem Hakenliftfahrzeug abtranspor-
tiert werden. 

Den Anspruch geringstmöglicher 
Abwassermenge löste HUBER in der 
Abluftbehandlung durch Kreislauf-
führung, Aufkonzentration und voll-
automatischer Ausschleusung des 
Waschwassers in Kombination mit 
dem Einsatz von mobilen Aktivkohle-
filtern. Diese sind in Form von Abroll-
containern aufgebaut, wodurch der 
Wechsel nach abgelaufener Stand-
zeit mühelos und vor allem in sehr 
kurzer Zeit erfolgen kann. Durch die 
einzelnen Reinigungsstufen werden 
die Grenzwerte der TA-Luft am Aus-
tritt des Kamins des Kraftwerks in ca. 
105 m Höhe eingehalten. 

 

Offizieller Start der Inbetrieb-
nahme durch Oberbürgermeis-
ter und Geschäftsführung 

Durch die von der HUBER SE geplan-
te und gelieferte Anlage kann die 
Kapazität der Klärschlammannahme 
auf dem Kraftwerk um ca. 80.000 t/a 
erhöht werden. Die Städtischen Wer-
ke Energie + Wärme GmbH erhalten 
durch die Substitution fossiler Brenn-
stoffe durch Klärschlamm einen wirt-
schaftlichen Vorteil und können 
zudem einen wichtigen Schritt in 
Richtung CO2-Einsparung setzen. 

Am 23.04.2020 wurde bei einem 
Pressetermin vor Ort der offizielle 
Beginn der Inbetriebnahme der 
Trocknungsanlage vollzogen. Der 
Oberbürgermeister der Stadt Kassel, 
Christian Geselle drückte zusammen 
mit dem Vorstandschef der Städti-
schen Werke, Dr. Michael Maxelon 
und Kraftwerksleiterin Dr. Gudrun 
Stieglitz symbolisch den Startknopf 
der Anlage. 

Neben weiteren derzeit am Standort 
Dennhäuser Straße in der Planung 
bzw. Umsetzung befindlichen Projek-
ten stellt die neue Bandtrocknungs-
anlage die Weichen für den kohlefrei-
en Betrieb des Kraftwerks bis zum 
Jahr 2025. 

 

Quellen: 

[1] „20181004-NEST EWG-Techni-
sche Auftragsgrundlagen-Rev01“, 
Ausschreibungsunterlagen für das 
Los 2: Trockneranlagen, Städtische 
Werke Energie + Wärme GmbH, 
Königstor 3-13, 34117 Kassel 

[2] Andreas Berthel – Fotodesign, Im 
Lückenrod 4, 34128 Kassel 

Martin Meier 
Prozessmanager

3D-Darstellung des HUBER-Lieferumfangs der Bandtrocknungsanlage

Die Montagearbeiten kurz vor der Fertigstellung

Übersicht eines Teils des HUBER-Lieferumfangs vom Zwischenspeicher aus fotografiert
Startschuss der Inbetriebnahme durch die Geschäftsführung sowie dem 
Oberbürgermeister [2].
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Abwasserverband Selbitztal geht neue Wege 

Erneuerung der gesamten maschinellen Schlammentwässerung
Schilderung der gesamten Maßnah-
me aus Sicht der Geschäftsleiterin Fr. 
Denzler 
 
Ausgangssituation 
Der AV Selbitztal mit Sitz in Naila 
betreibt eine Kläranlage mit einer 
Ausbaugröße von 49.999 EW. 
Die 1988 in Betrieb genommene 
Kammerfilterpresse war in die Jahre 
gekommen und die Nachteile der 
einst hochmodernen Anlage sum-
mierten sich. Hierzu zählten der hohe 
Personaleinsatz zur Entleerung der 
Kammerfilterpresse, der diskontinu-
ierliche Betrieb, der zu einer hohen 
Rückbelastung des Kläranlagenzu-
laufs mit ammoniumhaltigen Filtrat 
führte, der hohe Energieverbrauch 
mit Stromspitzen und zuletzt die 
immer höheren Unterhaltskosten und 
die damit verbundene niedrigere 
Betriebssicherheit.  
Die Entscheidung war klar, ein neues 
Aggregat muss her. 
 
Entscheidungsfindung 
Bereits 2016 auf der IFAT machte die 
neue Schneckenpresse Q-PRESS® der 
Fa. HUBER positiv auf sich aufmerk-
sam. Die angepriesenen Vorteile, wie 
minimaler Bedienungsaufwand, zuver-
lässiger, unbeaufsichtigter Betrieb, 

Barbara Denzler (Mitte) mit Außendienst Max Feuerer vor der HUBER 
Schneckenpresse Q-PRESS®

also ein kontinuierlicher Betrieb, guter 
Entwässerungsgrad bei niedrigen 
Betriebskosten seien hier nur genannt. 
Am meisten überzeugte mich persön-
lich, der „Mechanismus der Entschleu-
nigung“, eine langsam drehende 
Schnecke, somit wenig Verschleiß. 
2017 fuhren die Mitglieder des örtli-
chen Rechnungsprüfungsausschusses 
des AV Selbitztal im Rahmen der örtli-
chen Rechnungsprüfung und auf Anre-
gung der Geschäftsführerin mit zwei 
Mitarbeitern der Kläranlage in den 
Raum Aschaffenburg um dort Schne-
ckenpressen der Fa. HUBER im laufen-
den Betreib zu besichtigen. Besichtigt 
wurden Anlagen in Mömbris und in 
Bachgau-Großostheim. Dort konnten 
sich die Mitarbeiter und die Rech-
nungsprüfer gleichermaßen ein Bild 
vom laufenden Betrieb der Schnecken-
pressen und vor allen Dingen der ver-
schiedenen Möglichkeiten zur Abwurf-
technik machen, sowie gleichzeitig bei 
den Betreibern vor Ort über deren 
Betriebserfahrungen informieren. 
2018 wurde auf der Kläranlage des 
AV Selbitztal ein Betriebsversuch mit 
einer mobilen HUBER Schnecken-
presse Q – PRESS® 440 VFA „Thetis“ 
zur Entwässerung von Faulschlamm 
unternommen. Die Ergebnisse des 
Betriebsversuches stimmten optimis-
tisch, denn der Austrags-TR lag im 
Mittel schon bei 27,3 % und somit 

schon deutlich höher als der mittler-
weile erzielte Entwässerungsgrad mit 
der alten Kammerfilterpresse. So 
wurden Mittel im Haushalt für das 
nächste Jahr eingeplant. 
Im Frühjahr 2019 konnte der Auftrag 
an die Firma HUBER vergeben wer-
den. Hierbei wurden im wesentlichen 
folgende Komponenten beauftragt: 
➤ HUBER Schneckenpresse  

Q-PRESS® 620.2  

➤ HUBER Fördertechnik Ro8T für 
den Transport des entwässerten 
Schlammes in die angrenzende 
Containerhalle, einschließlich 
automatischer Verteilung zur 
Befüllung der bauseitigen 
Schlammcontainer  

➤ Anlagenverrohrung mit 
Einbindung bestehender 
Anlagekomponenten 

➤ Neue Flockungsmittelauf-
bereitungsanlage 

➤ Elektrische Schalt- und 
Steueranlage 

➤ Lieferung, Montage, 
Inbetriebnahme, Schulung 

 
Umsetzung 
In nur wenigen, aber sehr effektiven 
Bauvorbesprechungen wurden die 
Eckpunkte zur Bauphase festgelegt.  
Zuerst wurde nochmals im Detail der 
erteilte Auftrag mit den „Wünschen 
des Auftraggebers“ also des AV Sel-
bitztal abgestimmt, dabei ging es um 
Kleinigkeiten, wie bevorzugte Fabri-
kate bestimmter Bauteile in den 
Schaltschränken aber auch das 
Gesamtkonzept wurde nochmals vor 
Ort auf Funktionalität geprüft und 
optimal an die bestehenden Gege-
benheiten angepasst. 
Danach wurden die Aufgaben klar 
verteilt. Aufgabe des Auftraggebers 
war der Rückbau der alten Kammerfil-
terpresse und des dazugehörenden 

Trogkettenförderers sowie die Wie-
derherstellung der Bodenplatte in der 
Schlammentwässerung. Diese Arbei-
ten mussten fremdvergeben werden. 
Der Rückbau der Maschinentechnik, 
der Polymerstation und der gesam-
ten elektrischen Schaltanlagen 
erfolgte in Eigenleistung des Auftrag-
gebers, des AV Selbitztal. 
Termingenau begann dann die Fa. 
HUBER Mitte November mit der 
Installation der Anlagentechnik der 
HUBER Schneckenpresse Q-PRESS® 
620.2. Vom 16.12.2019 bis 
19.12.2019 nahmen zwei Mitarbeiter 
der Fa. HUBER die Anlage in Betrieb, 
unterwiesen die Mitarbeiter des AV 
Selbitztal und verabschiedeten sich 
in den Weihnachtsurlaub.  
Genau das, was keiner für möglich 
gehalten hatte und was jeder 
Betriebsleiter tunlich zu vermeiden 
versucht, passierte, die neue Schne-
ckenpresse sollte über die Feiertage 
einfach weiterlaufen. Und sie tat es 
einfach.  
Natürlich gab es beim ersten Wieder-
anfahren der Q-PRESS® ein paar Start-
schwierigkeiten, aber die Mitarbeiter 
der Firma HUBER waren sowohl im 
Betrieb als auch im Winterurlaub 
erreichbar und konnten so die Mitar-
beiter des AV Selbitztal unterstützen. 

Aber auch durch die bestechend ein-
fache Bedienbarkeit und gute Doku-
mentation konnten die Mitarbeiter 
des AV Selbitztal die Ursache der Stö-
rung schnell beheben. 
Seit Monaten läuft die Schnecken-
presse nun kontinuierlich ohne grö-
ßere Ausfälle und ohne Optimierung 
der Betriebsparameter mit einem 
Austrags TR von 28 %. Dies gilt es 
nun zu toppen. Der AV Selbitztal freut 
sich nun auf einen weiteren Schu-
lungstag mit den Mitarbeitern der Fir-
ma HUBER um das Optimale aus der 
HUBER Schneckenpresse Q-PRESS® 
herauszupressen.     
An dieser Stelle bedankt sich der AV 
Selbitztal für die gute und zuverlässi-
ge Zusammenarbeit mit der Fa. 
HUBER und deren Vertragspartnern.   
 

 Barbara Denzler,  
Geschäftsführerin,  

Abwasserverband Selbitztal 
Auch wir als ausführende Firma 
bedanken uns für das in uns gesetzte 
Vertrauen bei allen Projektbeteiligten 
und für die hervorragende Zusam-
menarbeit im Zuge der gesamten 
Projektabwicklung.

HUBER Fördertechnik Ro8T für die automatische Verteilung und Befüllung der 
Schlammcontainer

Drei Linien HUBER Bandtrockner BT 30 in Kolumbien in Betrieb 

Megaprojekt - HUBER Bandtrockner für 400 
Tonnen entwässerten Klärschlamm pro Tag

Trockenschlamm Förderschnecke HUBER Ro8 t

Wartungsbühne und Wärmeversorgung

Drei Linien HUBER Bandtrockner BT 30

Bereits Mitte 2018 ging in der zweit-
größten kolumbianischen Stadt 
Medellin die neue Kläranlage Bello 
(2,75 Mio. Einwohnergleichwerte) 
mit einem Zulauf von maximal 6,5 
m3/s in Betrieb. Zur Behandlung des 
in den 6 Faulbehältern entstehenden 
Klärschlamms installierte HUBER den 
bewährten Bandtrockner BT und rea-
lisierte damit ein internationales 
Megaprojekt. Der Auftragswert für 
die schlüsselfertige Trocknungsanla-
ge beträgt über 44 Mio. Euro, der 
Anteil der HUBER SE liegt bei über 12 
Mio. Euro.  
310 Tonnen entwässerter Klär-
schlamm fallen bei maximalem Klär-
anlagenzulauf in Bello an. Weitere 90 
Tonnen kommen aus der Kläranlage 
San Fernando, die sich im Zentrum 
Medellin`s befindet. Der Klär-
schlamm aus San Fernando wird per 
LKW nach Bello transportiert und 
über einen speziellen Annahmebun-
ker in die Anlage eingebracht. Drei 
HUBER Bandtrockner des Typs BT 30 
trocknen die insgesamt 400 t pro Tag 
von durchschnittlich 28% TR auf über 
90% TR. Des Weiteren lieferte HUBER 
die Schlammbunker, Fördertechnik, 
Brüdenkondensation, Kühltürme, 
Abluftbehandlung sowie die Steue-
rung der Trocknungsanlage. Gebäu-
de, Turbinen und die elektrotechni-
sche Ausrüstung lieferte unser Kon-
sortialpartner aus Kolumbien.       

Für den Endkunden, Empresas Publi-
cas de Medellin (EPM), einem der 
größten Energie- und Wasserversor-
gungsunternehmen in Kolumbien, 
steht eine nachhaltige und wirtschaft-
liche Entsorgung des entstehenden 
Klärschlammes im Fokus. Das Anla-
genkonzept sieht daher die Nutzung 
einer Kraft-Wärme-Kopplung vor. Zwei 
hocheffiziente Gasturbinen produzie-
ren lastabhängig den für den Klärpro-
zess benötigten Strom. Die dabei ent-
stehende Abwärme wird zur Trock-
nung des Klärschlammes genutzt. 
Durch Kombination des hocheffizien-
ten HUBER Bandtrockner BT mit einer 
modernen Gasturbine erreicht die 
Anlage einen Wirkungsgrad von ca. 
90%, bezogen auf den eingesetzten 
Energiegehalt. Durch den hohen Auto-
matisierungsgrad ist zur Bedienung 
der Anlage ein sehr geringer Personal-
aufwand nötig.  Seit Januar 2019 
betreibt die HUBER SE als Konsortial-

führer gemeinsam mit ihrem kolum-
bianischen Partner die Anlage. Derzeit 
befindet sich die Anlage in der Adapti-
onsphase. Schritt für Schritt wird die 
Anlagenkapazität an die anfallende 
Klärschlammmenge angepasst. Diese 
ist abhängig vom Abwasserzulauf zur 
Kläranlage und wird in den kommen-
den Monaten ihr Maximum erreichen.  
Das hier umgesetzte Konzept zur 
Klärschlammbehandlung ist nicht nur 
wegweisend für ganz Lateinamerika. 
Der Einsatz hocheffizienter Trock-
nungstechnologie bei der Kraft-Wär-
me-Kopplung lässt sich ebenso in 
Europa wirtschaftlich einsetzen. Das 
flexible Wärmenutzungskonzept des 
HUBER Bandtrockner BT ermöglicht 
die Nutzung verschiedenster Abwär-
mequellen und bietet für jeden Ein-
satzfall eine passende, maßge-
schneiderte Lösung.   
Stefan Ostermann 
Produktmanager
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STRAINPRESS® setzt auch Maßstäbe bei der Durchsatzleistung 

HUBER Inline Siebung – schützt Anlagen, sichert Entsorgungswege

Mit über 1000 produzierten Maschi-
nen ist der Fremdstoffabscheider 
Strainpress® Baugröße 290 eines der 
bewährtesten HUBER Produkte. Als 
Ergänzung oder auch als Alternative 
zu in Gerinnen installierten Feinre-
chen ermöglicht die Strainpress® das 
Abtrennen von Störstoffen auch aus 
geschlossenen Rohrleitungssyste-
men.   
Funktionsprinzip: 
Rohschlamm bzw. ungesiebte Flüs-
sigkeit wird in das Innere eines Loch-
siebkorbes gepumpt, wo Grobstoffe 
zurückgehalten werden. Die gesiebte 
Flüssigkeit wird mit Hilfe des Pum-
penvordruckes aus der STRAIN-
PRESS® gedrückt. Im Sieb zurückge-
haltene Grobstoffe bauen allmählich 
einen Filterkuchen auf, der dadurch 
entstehende Filtrationsdruck initiiert 
die Drehung einer Förderschnecke im 
Sieb. Dadurch werden die Grobstoffe 
in den Pressbereich der Maschine 
gegen einen pneumatisch geregelten 
Presskonus geschoben und damit 
kontrolliert entwässert. 
Die typische Anwendung liegt in der 
Siebung von Rohschlamm vor dem 
Faulbehälter. Hier werden Störstoffe 
entfernt, welche die vorgeschalteten 
Rechen passieren oder wegen Not-

Schnittdarstellung – der HUBER Fremdstoffabscheider STRAINPRESS®

Primärschlammsiebung mit 120 m³/h bei bis zu 6 % Feststoffgehalt im Zulauf

Separierte Plastikpartikel aus der Siebung von Gärrest

umlauf oder Fremdschlammannah-
me in den Klärprozess gelangen.  
Oft verursachen derartige Störstoffe: 
➤ Schwimmdecken im Faulraum 

➤ Verzopfungen von Pumpen und 
Regelorganen 

➤ Betriebsprobleme bei 
Schlammentwässerung und -
trocknung 

Bei der Siebung von Primärschlamm 
kommen Siebperforationen von 3 
mm oder 5 mm zum Einsatz, die Stör-
stoffe werden dabei bereits im Aus-
wurf der Strainpress® auf Trocken-
substanzgehalte von 35 bis 45 % ent-
wässert. So werden durchschnittlich 
ca. 1,5 % der zulaufenden Feststoff-
menge als Siebgut ausgeschleust. 

Durch den gezielten Einsatz alternati-
ver Perforationen kann die Siebung 
anwendungsspezifisch optimiert wer-
den. 
Neben der leicht anpassbaren Sieb-
perforation kann auch der Entwässe-
rungsbereich modular für unter-
schiedliche Siebguteigenschaften 
vorbereitet werden. So eignet sich 
die STRAINPRESS® auch für die grobe 
Siebung von Biosubstrat wie für die 
Abtrennung feinerer Kunststoffparti-
kel aus dem Gärprodukt von Biogas-
anlagen. 
Mit der kürzlich vorgestellten Baugrö-
ße 430 können bei Schlammdurch-
sätzen über 150 m³/h bis zu 2.000 l/h 
Siebgut separiert und entwässert 
werden. Selbstverständlich ist auch 
der HUBER Fremdstoffabscheider 
STRAINPRESS® in der Baugröße 430 
➤ in Druckleitungen integrierbar 

➤ vollständig gekapselt 

➤ mit Siebperforationen von 2 mm 
bis 10 mm aus- und nachrüstbar 

➤ vollautomatisch unter variablen 
Zulaufbedingungen betreibbar 

➤ mit integrierter 
Siebgutentwässerung 
ausgerüstet. 

Dabei sind weiterhin alle Komponen-
ten aus korrosionsbeständigem Edel-
stahl gefertigt und zur Maximierung 
von Standzeiten sind die Außenkan-
ten der Schneckenwelle mit einer 
erneuerbaren Panzerung versehen. 
Harald Neumann  
Produktmanager

Roh- 
schlamm

gesiebter 

Schlamm

entwässertes 

Siebgut

STRAINPRESS® 430 mit 10 mm Perforation zur Grobstoffentfernung vor 
Regelventilen und Dekantern in der Zellstoffindustrie

HUBER Know-how in Südengland 

Vorführbetrieb ermöglicht optimal angepasste Schlammentwässerung

Bild 3: Der Motormischer HUBER 
Inline-Polymer-Mischer IPM 150

Bild 1: Q-PRESS® 280 Vorführcontainer mit komplettem 
Schlammentwässerungssystem

Bild 2: HUBER Schneckenpresse Q-PRESS® 800.2 im Bestandssystem während 
der Installation

Beim Vertrieb von Schlammentwäs-
serungstechnik nutzt die HUBER SE 
seit vielen Jahren mobile Vorführanla-
gen. Die mobilen Anlagen beinhalten 
neben der HUBER Schneckenpresse 
Q-PRESS® die vollständige Schlamm-
beschickungs- und Austragstechnik 
sowie eine Flockmittelaufbereitung 
und die Steueranlage. Damit werden 
unter realen Bedingungen verfah-
renstechnische Optionen getestet 
und die Leistungsdaten verschiede-
ner Konfigurationen direkt beim mög-
lichen Kunden ermittelt.  
In Südengland brachte in 2018 einer 
dieser Vorführengen mit der HUBER 
Schneckenpresse Q-PRESS® mehrere 
kritische Herausforderungen mit 
sich: 
➤ inhomogenes 

Mischungsverhältnis des zu 
entwässernden Schlammes 

➤ variierender Zulaufschlamm - 
Feststoffgehalt  

➤ zeitweise signifikante 
Störstofffrachten 

➤ hohe Salzfrachten und deutliche 
Schwefelwasserstoffentwicklung 

Erkennbar wurde dies durch die 
regelmäßige Beprobung von 
Schlamm, Filtrat, Presskuchen und 
Prozessluft über die gesamte Ver-
suchsdauer von 6 Tagen. Mittels 
Anlieferungen eines Tankfahrzeuges 
wurde am gleichen Versuchsort 
Schlamm einer Nachbarkläranlage in 
gleicher Weise entwässert und 
beprobt. Bedingt durch regulierende 
Eingriffe des Inbetriebnahmetechni-
kers wurden mit einem Entwässe-
rungsgrad von ca. 30 % TR und einem 
Flockmittelverbrauch von 6 kgWS/tTR 
die Leistungsdaten der fest installier-
ten Siebbandpresse und die Erwar-
tungen des Betreibers übertroffen. 
Mit einer vorab getesteten Wettbe-
werbsschneckenpresse konnte kein 
stabiler Testbetrieb erreicht werden. 

In Abstimmung mit Betreiber und 
Anlagenbauer wurde im Nachgang an 
den erfolgreichen Vorführbetrieb ein 
Konzept entwickelt, dass den konti-
nuierlichen, unbeaufsichtigten 
Betrieb einer HUBER Schneckenpres-
se Q-PRESS® unter den genannten 
Bedingungen ermöglichen sollte. 
1. Online Messung des zulaufenden 
Feststoffgehaltes zur Konstanthal-
tung der spezifischen Flockmitteldo-
siermenge 
2. Nutzung eines regelbaren Motor-
mischers zur Sicherstellung einer 
gleichbleibenden Flockmitteleinmi-
schung 
3. Konstruktive und steuerungstech-
nische Anpassung der Q-PRESS® auf 
hohe Fest-und Störstoffgehalte 
4. Absaugung der korrosiven, 
gesundheitsgefährdenden Abluft 
5. Anbindung an eine bestehende 
Pressschlammhygienisierung  

Auf Basis der Vorführung und dieses 
Konzeptes wurden vier HUBER 
Schneckenpresse Q-PRESS® der Bau-
größe 800.2 in zwei Projekten ver-
kauft. 
Insbesondere der HUBER Inline-Poly-
mer-Mischer IPM 150 - ein regelbarer 
Motormischer zur Flockmitteleinmi-
schung -  zeigte während der testwei-
sen Teilinbetriebnahme der ersten, 
fest installierten HUBER Schnecken-
presse Q-PRESS® seine Vorteile: 
➤ Verzopfungen bleiben aus  

➤ Die erhöhte Einmischenergie 
ermöglicht eine deutliche Redu-
zierung der Flockmittelmenge 

➤ Der Verbrauch von 
Verdünnungswasser kann um 50 
% gegenüber einem statischen 
Flockmittelmischer reduziert 
werden. Dadurch reduziert sich 
die hydraulische Belastung der 
Schlammentwässerung was sich 
positiv auf das Entwässerungser-
gebnis auswirkt 

➤ Die automatische Anpassung der 
Mischenergie entsprechend des 
aktuellen Maschinenzulaufes ist     
Grundlage für den stabilen 
Betrieb bei inhomogenem Zulauf 

Harald Neumann  
Produktmanager
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Bewährte Siebtechnik für neue Herausforderung in der Umwelttechnik 

HUBER Lösungen gegen Plastikemissionen

Der Eintrag von anthropogenen 
Kunststoffen in die Umwelt und damit 
die Auswirkungen auf Flora und Fau-
na sind zu einem zentralen Thema 
der Umwelttechnik geworden. Eine 
der umfassendsten Studien zu die-
sem Thema ist die Studie von Fraun-
hofer UMSICHT „Kunststoffe in der 
Umwelt: Mikro- und Makroplastik. 
Diese schätzt, dass in Deutschland 
pro Jahr ca 330.000 t/a Mikroplastik in 
die Umwelt emittiert werden. Einer 
der Haupteintragswege mit über 
60% resultiert aus Reifenabrieb 
sowie Verwitterung von Gebäude und 
allg. Infrastruktur. In Ballungsräumen 
trägt der Reifenabrieb bei trockenem 
Wetter mit Partikelgrößen < 10 μm zu 
einer hohen Feinstaubbelastung bei. 
Zeitgleich fehlt es häufig an Platz, um 
ausreichend Retentionsflächen / Bo-
denfilter zu schaffen, so dass bei 
Regenereignissen eine massive Kon-

zentration an Schadstoffen im abflie-
ßenden Straßenwasser zu finden ist. 

HUBER verfügt mit einer umfangrei-
chen Produktpalette von Rechen-, 
Sieb-, Mikrosieb- und Polstoff-Filtrati-
onsanlagen über eine umfangreiche 
Maschinentechnik, um sowohl 
Makro- also auch Mikroplastik aus 
dem Abwasser und/oder Regenwas-
ser abzutrennen. So sind seit Jahren 
spezielle HUBER Scheibenfilter 
RoDisc® zur Reinigung von Straßen-
abwässern (u.a. Reifenabrieb) in der 
Schweiz im Einsatz. Für einen gröbe-
ren Einsatz findet zum Beispiel der 
HUBER Grobrechen TrashMax® seit 
Jahren in Indonesien zur Siebung von 
oberirdischen Entwässerungskanä-
len seine Anwendung. Zu einem nur 
relativ geringen Anteil tragen kom-
munale Abwässer am Ablauf von 
Kläranlagen zu Plastikemissionen 

bei. Grundsätzlich gilt, dass der 
gereinigte Kläranlagenablauf nicht 
das Problem großer Plastikemissio-
nen in die Umwelt darstellt.  

Von wesentlich größerer Bedeutung, 
auch wenn wissenschaftliche Studi-
ene darüber noch nicht existieren, 
sind Niederschlagswassereinleitun-
gen und Mischwasserabschläge in 
die Umwelt. Werden diese Wasser-
ströme bei Starkregenereignissen 
nicht ausreichend gesiebt, können 
undefiniert große Mengen an Kunst-
offemissionen in die Umwelt gelan-
gen. Auch hier kann HUBER mit den 
Siebanlagen ROTAMAT® RoK1 / RoK2 / 
RoK4 ein breites Spektrum an 
Maschinentechnik anbieten, um 
einen Eintrag von Makroplastik in die 
Umwelt zu verhindern. Auf kommu-
nalen Kläranlagen wird „Plastik“ vor 
allem dann ein Thema, wenn sich die-
ses in einem Prozessschritt anrei-
chert. Für Makroplastik sind die 
Hauptaustragswege durch die 
mechanische Vorreinigung, sowie 
durch die Eindickung des Klär-
schlamms gegeben. Vor allem in der 
mechanischen Schlammeindickung 
durch Zentrifugen kann es hier zu 
einer Zerkleinerung des Makroplas-
tiks kommen, welches dann zusam-
men mit dem Filtratwasser aus der 
Zentrifuge abgetrieben und wieder 
vor die mechanische Reinigung gelei-
tet wird. Das „Plastik-Konfetti“ kann 
allerdings von den weitverbreiteten 3 
– 6 mm Spaltrechen oder 6 mm Loch-
blechumlaufrechen kaum abgeschie-
den werden und gelangt damit letzt-
endlich wieder in den Schlammbe-
handlungsweg. Wird dieser Kreislauf 
nicht unterbrochen, reichert sich 

HUBER Siebanlage ROTAMAT® Ro9 – Versuchsanlage zur Siebung von 
Schlammfiltratwasser mechanisch erzeugtes Makroplastik 

in der Kläranlage an. 

Tritt in der Praxis ein derartiger Fall 
auf, kann jedoch mit einer HUBER 
Schachtsiebanlage ROTAMAT® RoK4 
oder einer HUBER Siebschnecke 
ROTAMAT® Ro9 mit einer entspre-
chend feinen Lochperforierung eine 
einfache und kosteneffiziente Lösung 
zur Siebung des Schlammfiltrats 
nachgerüstet und das unerwünschte 
Entstehen eines derart beschriebe-
nen Kreislaufes verhindert werden. 

Diese Lösung verhindert allerdings 
nicht, dass Kunststoffe letztendlich 
im entwässerten Klärschlamm zu fin-
den ist. Dort sind sie jedoch „gut auf-
gehoben“, wenn letztlich eine thermi-
sche Verwertung des Klärschlamms 
mit der Möglichkeit des Phosphor-
Recyclings angestrebt wird. 

Johannes Hackner 
Produktmanager

Großtechnische Siebung eines Mischwasserabschlagbauwerks mit der HUBER 
Siebanlage ROTAMAT® RoK1

Nachgerüstete HUBER Schachtsieb-
anlage ROTAMAT® RoK4 zur Abschei-
dung von Makroplastik aus Filtrat-
abwasser einer Schlammeindickung

Innovative Lösung für mehr Betriebssicherheit 

Waschpresse WAP® mit Verschleißerkennung
Wohl kaum eine andere Maschinen-
technik wird auf Kläranlagen so stark 
beansprucht wie eine kontinuierlich 
arbeitende Waschpresse für Rechen-
gut. Das Wirkprinzip dieses Maschi-
nentypens beruht darauf, dass das 
zu entwässernde Material austrags-
seitig gegen sich selbst verdichtet 
und kompaktiert wird. So ähnlich als 
würde ein Schwamm fortlaufend aus-
gepresst. Die Kraftübertragung vom 
Getriebemotor auf das Rechengut in 
der Waschpresse erfolgt dabei durch 
die Stirnflächen der letzten Schne-
ckenwendelgänge, weshalb sich an 
dieser Stelle eine besonders starke 
Beanspruchung ergibt. 
Als gängigste Methode für den Ver-
schleißschutz dieser Stelle hat sich 
herstellerübergreifend das „Auf-
schweißen“ des letzten Wendelvier-
tels mit entsprechenden harten Elek-
trodenmaterialien durchgesetzt.Im 
laufenden Betrieb der Waschpresse 
wird diese harte „Schneckenpanze-
rung“ nach und nach abgetragen, bis 
schließlich die weichere und jetzt 
ungeschützte Grundwendel frei liegt 
und dem Verschleiß ausgesetzt ist. 
Die Intensität des Verschleißes 
wird maßgeblich durch mehrere 
Faktoren beeinflusst: 
1. Trockenrückstandsgehalt des 

gepressten und 
ausgetragenen Rechenguts: 
Der notwendige Kraftaufwand 
der Entwässerung steigt 
exponentiell mit dem 
Entwässerungsgrad des 
Rechengutes. Je höher 
entwässert das Rechengut umso 
intensiver der Verschleiß. 

2. Sand, Steine und Geröll im 
Rechengut: Große und kleine 
mineralische Bestandteile des 
Rechengutes wirken wie 
„Schmirgelpapier“. Selbst 
geringe, aber permanent 
vorhandene Sand-/ Geröllbe-

standteile im Rechengut wirken 
sich negativ auf die Standzeit 
der Schnecke aus.  

3. Unnötiger Maschinenbetrieb: 
Wird eine Waschpresse ohne 
Rechengut betrieben, so werden 
auch die letzten Wendelgänge 
der Schnecke entleert. Die 
Schnecke kann nun dem anste-
henden Pressdruck ausweichen 
und reibt an den verbauten 
Förderleisten. Dies führt zu 
zusätzlichen Verschleißerschei-
nungen an der Maschine. 

Die Standzeiten der Schnecke einer 
Waschpresse variieren in der betrieb-
lichen Praxis aufgrund der oben 
genannten Faktoren teilweise deut-
lich von Kläranlage zu Kläranlage. 
Von wenigen 1.000 Betriebsstunden 
bis hin zu weit mehr als 10.000 
Betriebsstunden. Unabhängig davon, 
wie der Verschleißschutz und die 
Schneckenwelle selbst technisch 
ausgeführt werden, gilt generell: 
Mindestens einmal im Maschinenle-
ben einer Waschpresse muss die 
Schneckenwelle aus Verschleißgrün-
den überholt werden. Der Betreiber 
hatte bisher zwei Möglichkeiten, um 
die Betriebssicherheit der Rechen-
gutbehandlung im laufenden Betrieb 
der mechanischen Vorreinigung zu 
gewährleisten: 

Vorbeugende Instandhaltungs-
strategie 
Es werden die empfohlenen visuellen 
Inspektionsintervalle zur Schnecken-
prüfung durch den Betreiber oder dem 
HUBER Service durchgeführt. Bei die-
sen regelmäßigen Inspektionen wird 
der Verschleißzustand bewertet und 
eine Reparatur kann entsprechend 
den Erfordernissen geplant werden. 
Vorteil: Eine ungeplante längere 
Betriebsunterbrechung aufgrund des 
Totalausfalles der Waschpresse wird 
vermieden, da eine Reparatur recht-

Schema Waschpresse mit Getriebemotor, Schnecke und Waschpressenkörper. 
Im rot markierten Bereich treten die stärksten Verschleißerscheinungen an der 
Pressschnecke auf.

Beginnender Verschleiß - Ansicht der 
Stirnfläche einer Waschpressen-
Schnecke mit aufgeschweißten 
letzten Wendelviertel für den 
Verschleißschutz.

An der äußeren Wendelspitze ist die 
Aufpanzerung abgetragen. Die 
darunterliegende Grundwendel zeigt 
ebenfalls einen Materialabtrag. Ein 
solches Verschleißbild ist unkritisch. 
Die Maschine kann bis zum nächsten 
Wartungsintervall betrieben werden.

zeitig geplant werden kann. 
Nachteil: Die regelmäßig durchzu-
führenden Inspektionen zur Ver-
schleißerkennung sind arbeitsintensiv, 
da hierfür Demontagearbeiten an der 
Waschpresse durchgeführt werden 
müssen. Des Weiteren ist damit eine 
Betriebsunterbrechung verbunden. 
Schadensabhängige Instandhal-
tungsstrategie 
Auf Inspektionen der Schneckenwelle 
wird bewusst verzichtet und die 
Waschpresse wird bis zum Totalaus-
fall der Schneckenwelle betrieben.  
Vorteil: Die arbeitsintensiven 
Inspektionen und damit verbunde-
nen Betriebsunterbrechungen sind 
nicht notwendig. 
Nachteil: Es kommt zu einem Total-
ausfall der Waschpresse mit einer län-
geren und ungeplanten Betriebsun-
terbrechung für die nun anstehende 
größere Reparatur. Eine Minimierung 
der Betriebsunterbrechung ist nur 
möglich, wenn bereits im Vorfeld ent-
weder in eine redundante Waschpres-
se und/oder in eine vorrätige Ersatz-
Schneckenwelle investiert wurde.  
Mit der neuen Verschleißerkennung 
für HUBER Waschpressen WAP® gibt 
es nun eine dritte Möglichkeit: 
Vorbeugende Instandhaltungs-
strategie mit HUBER Verschleiß-
erkennung 

Die HUBER Waschpresse WAP® ist mit 
einem System zur Verschleißerken-
nung ausgerüstet. Die Maschine mel-
det automatisch und zuverlässig, 
wenn ein bestimmter Verschleißgrad 
der Schneckenwelle erreicht ist. Mit 
dieser Information weiß der Betrei-
ber, dass er in innerhalb der nächs-
ten Monate eine Reparatur einplanen 
sollte.  
Vorteile:  
➤ Kein ungeplanter Totalausfall 
➤ Keine ungeplanten 

Betriebsunterbrechungen 
➤ Keine arbeitsintensiven visuellen 

Inspektionen mit Demontage an 
der Waschpresse 

HUBER Waschpressen WAP® mit Ver-
schleißerkennung sorgen für mehr 
Betriebssicherheit, weniger Betriebs-
unterbrechungen, verringern den 
Wartungsaufwand und minimieren 
Betriebskosten. 
Jede Ausführung der HUBER Wasch-
presse WAP® ist künftig optional auch 
mit der HUBER Verschleißerkennung 
erhältlich. Außerdem kann die 
HUBER Verschleißerkennung bei 
jeder HUBER Waschpresse WAP® 
nachgerüstet werden. 
Johannes Hackner 
Produktmanager

Neuzustand - Ansicht der Stirnfläche 
einer Waschpressen Schnecke mit 
aufgeschweißten letzten Wendel-
viertel für den Verschleißschutz
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Aufbereitung von Kanalsand und Straßenkehricht am Beispiel von Klagenfurt  

Warum teuer entsorgen, wenn es eine 
HUBER Lösung gibt?
Gelegen am Ostufer des schönen 
Wörthersees, unweit der sloweni-
schen Grenze ist Klagenfurt mit über 
100.000 Einwohnern die Hauptstadt 
des österreichischen Bundeslandes 
Kärnten und gleichzeitig die sechst-
größte Stadt Österreichs. Seit 1967 
reinigt die städtische Kläranlage mit 
einer aktuellen Ausbaugröße von 
300.000 Einwohnergleichwerten 
zuverlässig das Abwasser der Lan-
deshauptstadt und der elf angren-
zenden Gemeinden. Seither wurde 
die Kläranlage kontinuierlich modifi-
ziert und den aktuellen Gesetzge-
bungen und Anforderungen ange-
passt.  
Im Kanalnetz mit einer Gesamtlänge 
von über 800 Kilometern in und rund 
um die Stadt Klagenfurt setzen sich 
mit der Zeit Ablagerungen ab, wel-
che in vorgegeben Zyklen mit Kanal-
reinigungsfahrzeugen entfernt wer-
den. Diese immer größer werdenden 
Mengen an Kanalräumgut müssen 
vor einer Entsorgung bestmöglich 
aufbereitet werden. Dafür steht auf 
dem Betriebsgelände der Kläranlage 
seit 2018 eine Kanalräumgutüber-
nahme und –aufbereitungsanlage 
der Firma HUBER SE für die Aufberei-
tung von Straßenkehricht und Kanal-
sand zur Verfügung. Ziel dieses Ver-
fahrens ist es, das anfallende Kanal-
räumgut zu entwässern und in ver-
schiedene Fraktionen aufzuteilen, 
die dann entsorgt oder recycelt wer-
den können.  
Das HUBER Sandaufbereitungsver-
fahren ohne Waschwasserrecycling 
ist in Klagenfurt nach dem folgenden 
Prinzip aufgebaut: 
1) Annahme und kontinuierliche 

Dosierung des entwässerten 
Rohmaterials in einem 
Annahmebunker mit integrierter 
HUBER Sanddosierschnecke 
RoSF7 

2) Grobstofftrennung und -
auswaschung von Bestandteilen 
größer als die Lochung mittels 
HUBER Waschtrommel RoSF9. 
Diese bietet gleichzeitig die 
Möglichkeit der Annahme von 
Fäkalwässern, die mit dem 
Kanalspülfahrzeug mitgeliefert 
werden.  

Ausgewaschene Grobstofffraktion mit einem geringen Anteil an Organik nach dem 
HUBER Grobstoffwäscher RoSF13 

3) Transport aus dem 
tieferliegenden Anlagenteil in 
einen HUBER Grobstoffwäscher 
RoSF13, welcher durch den 
Einsatz von Wasser und Luft den 
organischen Anteil aus den 
Grobstoffen entfernt, die zuvor 
von der HUBER Waschtrommel 
RoSF9 abgeschieden wurden. 
Die organischen Stoffe wie Laub, 
Nadeln und flotierbare 
Leichtstoffe werden der 
Kläranlage zugeführt. 

4) Waschung und Klassierung der 
feinen Bestandteile, die zuvor 
die Lochung der HUBER 
Waschtrommel RoSF9 passiert 
haben, mittels der flüssig 
beschickten HUBER Coanda 

Sandwaschanlage RoSF4 mit 
dem Ziel einer Trennung in 
Transportwasser, organische 
Stoffe und sauberen Sand mit 
einem Glühverlust von weniger 
als 3%. Ziel ist es, eine 
Sandqualität zu erreichen, 
welche eine Deponierung als 
Bau-Reststoff ermöglicht.   

In Zeiten geringer werdenden Depo-
nievolumens und steigender Entsor-
gungspreise ist eine Aufbereitungs-
anlage für die Sortierung und Reduk-
tion dieser Entsorgungsmengen der 
richtige Schritt für die Zukunft. Wann 
dürfen wir Ihr Kanalräumgut für die 
Verwertung aufbereiten? 
Dominick Grams & 
Gerhard Schellenberg 

Das HUBER Sandaufbereitungsverfahren RoSF5 kurz nach Inbetriebnahme – 
Annahmebunker RoSF7 mit Waschtrommel RoSF9 zur Grobstofftrennung und 
angrenzender Förderschnecke RoSF13 Tag. 

Kompaktanlage Hydro Duct ROTAMAT® Ro5 HD mit redundanter Zulaufsiebung 

Doppelter Kundennutzen im Kleinwalsertal 
Inmitten majestätischer Gipfel liegt 
das österreichische Kleinwalsertal in 
einer Höhe von 1.100 bis 1.250 Metern 
am Nordrand der Alpen. Von Bergen 
"eingekesselt" ist das Tal mit dem PKW 
nur über deutsches Bundesgebiet 
erreichbar. Um von hier aus in das 
"restliche" Österreich zu gelangen, 
muss man entweder "gut zu Fuß sein" 
oder eine ca. 45 km lange Autofahrt 
auf sich nehmen. Ob Skifahren, Berg-
wandern oder einfach nur die Seele 
baumeln lassen, im Kleinwalsertal 
kommt jeder Urlauber auf seine Kos-
ten. Mit den Touristen kam auch ein 
gewisser Strukturwandel in das immer 
noch sehr natürlich wirkende Tal, der 
auch bei der Abwasserentsorgung 
berücksichtigt werden musste. 
Die ins Alter gekommene Kläranlage 
wird deshalb nun Schritt für Schritt 
ausgebaut. Wie beim Hausbau stellt 
das Fundament die Basis dar. Bei einer 
Kläranlage ist dieses Fundament die 
mechanischen Reinigung. Werden 
dort Fehler gemacht, müssen alle 
nachfolgenden Reinigungsstufen 
(SBR-Technologie, Schlammbehand-
lung) funktionell und kostenmäßig 

darunter büßen. Deshalb entschied 
sich die Gemeinde Mittelberg, mit Sitz 
im Ort Riezlern, für eine HUBER Kom-
paktanlage Hydro Duct ROTAMAT® 
Ro5 HD. Die Kompaktanlage wurde für 
einen maximalen Abwasserstrom von 
200 l/s ausgelegt, damit auch zukünf-
tig die zunehmenden Abwassermen-
gen sicher behandelt werden können.  
Üblicherweise ist im Zulauf einer Kom-
paktanlage eine Siebanlage zur 
Abtrennung des im Abwasser enthal-
tenen Rechengutes eingebaut.  In die-
sem Projekt sollte allerdings die 
Abwasserfeinsiebung der Kompaktan-
lage redundant ausgeführt werden, 
weshalb zwei HUBER Siebanlagen 
ROATMAT® Ro2 integriert wurden. 
Damit ist bei einer Störung oder War-
tung sichergestellt, dass kein Rechen-
gut in die nachfolgenden Reinigungs-
stufen abgetrieben wird. 
Aufgrund der vorhandenen baulichen 
Gegebenheiten wurde die Hydro Duct 
Kompaktanlage unterirdisch instal-
liert. Das Abwasser strömt im Frei-
spiegel in eine der beiden HUBER 
Siebanlagen ROTAMAT® Ro2, die in 
gewohnter Weise alles Rechengut 

größer 3 mm entnehmen. Das abge-
schiedene Rechengut wird anschlie-
ßend standardmäßig mit dem inte-
grierten Rechengutauswaschsystem 
(IRGA) gewaschen, gepresst und in 
den Rechengutcontainer abgewor-
fen. Wie bei Kompaktanlagen üblich, 
schließt sich direkt an die Siebung 
der Hydro Duct Sandfang mit inte-
grierter Fettabscheidung an, der sich 
durch seine platzsparende Ausfüh-
rung auszeichnet.  
Der Hydro Duct Sandfang ist eine 
Kombination aus einem belüfteten 
und einem unbelüfteten Sandfang, 
bei dem alle Vorteile eines belüfteten 
und unbelüfteten Sandfanges, jedoch 
bei kürzerer Bauweise vereinigt wer-
den. Im belüfteten Bereich wird durch 
Einbringung von feinblasiger Luft eine 
Wasserwalze induziert. Dadurch wer-
den organische Partikel gut in Schwe-
be gehalten und gleichzeitig Fett 
akkumuliert. Das Fett sammelt sich 
selbstständig an der großen Wasser-
oberfläche und wird mittels automati-
schem Räumsystem entnommen. 
Nahtlos schließt sich die unbelüftete 
Sandfangkammer an, in welcher auf-

grund der tiefen Anströmung und der 
definierten Geschwindigkeitsverhält-
nisse eine hohe Abscheideleistung 
erreicht wird. Der abgeschiedene 
Sand wird mittels horizontalem 
Schneckenförderer und Freistrom-
pumpe direkt aus dem Sandfang ent-
nommen und in eine seitlich installier-
te HUBER Coanda Sandwaschanlage 
RoSF4 gepumpt. In bekannter, 1000-
fach bewährter Weise, wird im Sand-
wäscher der Sand von der lästigen 
Organik getrennt und entwässert. 

Der Verantwortliche der Kläranlage 
Riezlern, Herr Kessler, ist von der 
Funktionalität, dem erreichten Reini-
gungsgrad, dem sauberen Sand und 
von der Flexibilität der HUBER-
Maschinen überzeugt. Mit der neuen 
Kompaktanlage wurden beste Voraus-
setzungen für eine optimale Abwas-
serreinigung und somit für einen 
nachhaltigen Tourismus geschaffen. 
 
Wolfgang Branner 
Produktmanager

Eine große unterirdische HUBER Kompaktanlage Hydro Duct ROTAMAT® mit 
zwei HUBER Siebanlagen ROTAMAT®  Ro2

Grobstofftrennung und Auswaschung feiner Bestandteile mittels HUBER 
Waschtrommel RoSF9

HUBER Sandwaschanlage RoSF4 als Kernstück des Gesamtverfahrens. Ergebnis ist 
eine Sandqualität mit einem Glühverlust kleiner als drei Prozent
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Innovative Weiterentwicklungen für höhere Abscheideleistung und größere Durchsätze 

Neu- und Weiterentwicklungen bei Mikrosiebung und Scheibenfiltration
HUBER setzte bisher in der Mikrosie-
bung auf zwei Maschinentypen, den 
HUBER Scheibenfilter RoDisc® und 
das HUBER Trommelsieb LIQUID. Bei-
de Anlagentypen unterscheiden sich 
im Aufbau, verfahrenstechnischer 
Auslegung und möglicher Anwen-
dungsfelder. 

Die RoDisc® ist ein Scheibenfilter mit 
einer Maschenweite von 10 bis 100 
μm. Die Maschine besteht aus hori-
zontal gelagerten und drehbaren Fil-
terscheiben, die auf einer Zentrums-
welle montiert und bis zu 65% einge-
staut werden. Eine Filterscheibe 
besteht aus einzelnen Segmenten. 
Diese sind mit einem Quadratma-
schengewebe bestückt und werden 
durch das zu reinigende Abwasser 
von innen nach außen durchströmt, 
wobei das gewonnene Filtrat stirnsei-
tig aus der Maschine geleitet wird. 
Die Aufgabe dieser Maschine besteht 
darin, möglichst alle partikulär sus-
pendierten Stoffe in einem Wasser-
strom zu filtrieren. Dieser Prozess-
schritt ist immer dann notwendig, 
wenn höchste Ansprüche an die Was-
serreinheit und/oder den Gewässer-
schutz gestellt werden. In der Trink-
wasseraufbereitung und Meerwas-
serentsalzung schützt der Verfah-
rensschritt „Mikrosiebung“ nachge-
schaltete Aktivkohlefilter oder 
Umkehrosmose-Anlagen. In der 
Abwassertechnik finden Mikrosie-
bung als „Polizeifilter“ nach der 
Nachklärung Verwendung, um Sus-
pensa zu entfernen und den Vorfluter 
zu schützen. Das HUBER Trommel-
sieb LIQUID ist eine Siebmaschine, 
die für Mikrosiebanwendungen im 
Bereich von 150 – 500 μm eingesetzt 
wird. Die Maschine besteht aus einer 
horizontal gelagerten Trommel, wel-
che bis ca. 80% eingestaut und eben-
falls von innen nach außen durch-
strömt wird. Die Mantelfäche dieser 
Trommel wird mit dem jeweiligen Fil-
termaterial bespannt.   

Dieser Maschinentyp kommt zum 
Einsatz zur Entfrachtung von Abwas-
serströmen von partikulär suspen-
dierten Inhaltsstoffen, wie zum Bei-
spiel im HUBER CarbonWin® Verfah-
ren beschrieben.  

So vielfältig die Einsatzzwecke der 
Mikrosiebung in der praktischen 
Anwendung auch sind, für die 
maschinentechnischen Weiterent-
wicklungen gibt es im Wesentlichen 
zwei Triebkräfte: 

1. Möglichst hohe 
Abscheideleistung durch 
immer feiner werdende 
Siebgewebe mit Öffnungsweiten 
auch kleiner 10 μm.  

2. Möglichst hoher Durchsatz 
durch immer größer werdende 
Filtrationsflächen, um die 
spezifischen Kosten pro m³ 
durchgesetzte Wassermenge zu 
reduzieren. 

 

HUBER Scheibenfilter RoDisc® - 
Neuentwicklung mit größerer Fil-
terfläche 

Durch die Vergrößerung der Filterflä-
che pro Maschine wird der HUBER 
Scheibenfilter RoDisc® fit gemacht für 
zukünftigen Anforderungen nach 
höherer hydraulischer Kapazität.  

In einem ersten Schritt wurden hierzu 
die Grundkonstruktion der RoDisc® 
weiterentwickelt, damit eine Maschi-
ne bis zu 35 Filterscheiben aufneh-
men kann. In einem zweiten Schritt 
wird nun der Scheibendurchmesser 
vergrößert. Da die Filterfläche propor-
tional zum Quadrat des Scheiben-
durchmessers zunimmt, steigt der 
Durchsatz pro Filterscheibe um 50%. 

Der „größere“ HUBER Scheibenfilter 
RoDisc® wird für alle Anwendungen 
interessant, bei denen bislang meh-
rere „kleine“ RoDisc® Maschinen 
erforderlich waren. 

HUBER Scheibenfilter RotaFilt® -  
Der Schlüssel zu einer feineren 
Trenngrenze 

Die klassische Filtertechnik eines 
Scheibenfilters beruht auf der Oberflä-
chenfiltration. Das heißt, ein Filterku-
chen baut sich auf einem Filtergewebe 
auf und wird kontinuierlich abgerei-
nigt. Die Abscheideleistung des Filters 
wird dabei durch den Filterkuchen und 
die freie Durchgangsweite des Filter-
gewebes bestimmt. Bei Maschenge-
weben liegt die technisch mögliche 
untere Grenze für die freie Durch-
gangsweite bei 10 μm.  

Was aber tun, wenn eine noch feinere 
Trenngrenze erforderlich ist? 

Neue Anwendungen in der Regenwas-
serbehandlung, in der 4. Reinigungs-
stufe zum Rückhalt von Pulveraktiv-
kohle oder in Anwendungen der Phos-
phatreduktion machen es notwendig, 
mit einer geringeren Trenngrenze zu 
filtrieren. 

Jeder kennt die Vorzüge eines Mikrofa-
sertuches zu Reinigungszwecken im 
Haushalt: Staub und Schmutz werden 
viel besser von einem Mikrofasertuch 
aufgenommen als von einem her-
kömmlichen Reinigungstuch. Die 
Mikrofasern erzeugen eine vielfach 
vergrößerte Oberfläche. Damit kön-
nen sich im Vergleich zu herkömmli-
chem Gewebe mehr und kleinere 
Schmutzpartikel anlagern. Dieses 
Grundprinzip lässt sich mit einem ent-
sprechend gestalteten „Mikrofaser-
tuch“ auch für die Filtration von Was-
ser nutzen. Für diesen Einsatzzweck 
werden als „Mikrofasertücher“ soge-
nannte Polstoffe eingesetzt. Die Mikro-
fasern werden hier in ein grobporiges 
Trägergewebe eingewebt. Für die Fil-
trationsleistung des Polstoff-Filterge-
webes ist die Faserbeschaffenheit und 
Webdichte der Fasern entscheidend. 
Während des Filtrationsvorgangs wirkt 
die dreidimensionale Faserstruktur 
des Tuchfilters zum einen wie ein Tie-
fenfilter, d.h. feine Partikel lagern sich 
im Inneren des Gewebes an den Mikro-
fasern an. Dieser Effekt ist um so stär-
ker je kleiner die Schmutzpartikel sind. 
Zum anderen bilden die Fasern des 
Polstoffes eine dicht aneinander lie-
gende Schicht, die wie ein Maschen-
gewebe eine Oberflächenfiltration 
bewirken. Je größer die abzuscheiden-
den Partikel sind, umso mehr trägt die-
ser Effekt zur Filterleistung bei. Dieses 
Prinzip der Filtration mit Polstoff wird 
im neuentwickelten HUBER Scheiben-
filter RotaFilt® eingesetzt. 

Der Aufbau des Scheibenfilters Rota-
Filt® ähnelt dem Aufbau des Scheiben-
filters RoDisc®, d.h. auch hier sind 
mehrere Filterscheiben um ein dreh-
bares Zentrumsrohr angeordnet. Aller-
dings gibt es einige wesentlichen 
Unterschiede:  

➤ Beim Scheibenfilter RotaFilt® wird 
jede Scheibe von außen nach 
innen durchströmt, d.h. die 
Strömungsrichtung ist genau 
umgekehrt zur RoDisc®.  

➤ Alle Scheiben beim Scheibenfilter 
RotaFilt® sind zu 100% getaucht, 
während die Scheiben der 
RoDisc® zu ca. 65% eingestaut 
sind.  

➤ Die Abreinigung der Polstoffseg-
mente erfolgt durch einen 
Absaugvorgang ähnlich einem 
Nasssauger. Der große 
Unterschied zum Haushalts-
staubsauger ist der, dass die 
Saugdüse fixiert ist und der 
„Polstoffteppich“ sich dreht. 

Diese Funktionsweise des HUBER 
Scheibenfilter RotaFilt® ermöglicht 
die Einhaltung einer Trenngrenze von 
weniger als 10 μm. Damit erweitert 
HUBER das Anwendungsspektrum 
der fest-flüssig-Trennung hin zu noch 
besserer Abscheidung kleinster Parti-
kel. 

Johannes Hackner 
Produktmanager

HUBER Scheibenfilter RoDisc® HUBER Trommelsieb LIQUID 

Der direkte Vergleich  
 HUBER Trommelsieb LIQUID  

➤ > 150 μm Filtrationsschritt 

➤ von innen nach außen 
durchströmt 

➤ Filtrationsgeschwindigkeiten > 
20 m/h 

➤ Kontinuierliche Betriebsweise 

➤ Reinigung durch Spritzdüse 

➤ Betriebspunkt bei ca 80% 
Einstau

HUBER Scheibenfilter RoDisc® 

➤ 10 - 100 μm 
Siebmaschengewebe 

➤ von innen nach außen 
durchströmt 

➤ Filtrationsgeschwindigkeiten < 
20 m/h; 

➤ kontinuierliche Betriebsweise 

➤ Reinigung durch Spritzdüse 

➤ Betriebspunkt bei ca. 65% - 
Einstau

HUBER Scheibenfilter RoDisc®: Der größere Scheibendurchmesser (links) 
ermöglicht eine Durchsatzerhöhung pro Scheibe von 50% im Vergleich zur 
bisherigen Scheibengröße (rechts)

Querschnitt eines Polstoff-
Filtergewebes, wie es im HUBER 
Scheibenfilter RotaFilt® zum Einsatz 
kommt

HUBER Scheibenfilter RotaFilt® mit zwei Filterscheiben
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Den Feinsand im Visier 

Sandfang GritWolf® besteht ersten 
Härtetest in Texas 
Im südlichsten Teil von Texas, unweit 
der mexikanischen Grenze und direkt 
am Golf von Mexiko liegt die 
Landzunge von South Padre Island. 
Dieser Ort ist wie geschaffen zum 
Urlaub machen, mit Sonne, Sand und 
Meer. Ab Februar bis Oktober wälzen 
sich dort Ströme von Touristen am 
feinsandigen Strand und genießen 
die Wellen und die Wärme, die 
allerdings tagsüber ca. 40°C beträgt. 
Da zudem eine hohe Luftfeuchtigkeit 
von über 90% herrscht, verbringt 
man den Tag am besten im Meer oder 
am Pool. 

Die exponierte Lage von South Padre 
Island hat natürlich auch ihren 
Nachteil. Sehr viele Leute duschen 
sich mehrmals täglich und spülen 
den anhaftenden feinen Sand, mit 
einer durchschnittlichen Korngröße 
von 100 μm in die Kanalisation. Nach 
kurzer Zeit erreicht der Feinsand 
dann die Kläranlage, die ohne 
Sandfang ausgestattet ist und 
deshalb immer wieder mit Problemen 
aufgrund von Sandablagerungen in 

der biologischen Stufe zu kämpfen 
hat. Diese Umstände waren für 
unseren HUBER Sandfang GritWolf® 
ideal, um seine Leistungsfähigkeit bei 
der Abscheidung von Feinsand bis zu 
einer Körnung von 75 μm in einem 
Testbetrieb zu beweisen. 

Die Konstruktion des Sandfangs 
GritWolf® setzt hier neue Maßstäbe, 
denn nach einer kurzen belüfteten 
Kammer, in der Schwimmstoffe 
aufgetrieben werden, schließt sich ein 
unbelüfteter Bereich mit Lamellenab-
scheider an. Die anfallenden 
Schwimmstoffe werden diskontinuier-
lich mit einem bewährten 
Räumpaddel entnommen. Die stetig 
im Lamellenabscheider abgeschie-
denen Feinsande sammeln sich am 
Boden der Maschine und werden 
zeitgesteuert mittels 1.000-fach 
bewährter horizontaler Fördertechnik 
in Richtung Saugpumpe gefördert. 

In South Padre Island wurde aufgrund 
tageszeitlicher Zulaufschwankungen 
der GritWolf mit 15 - 50 l/s beschickt. 
Gleichzeitig zum natürlichen 

Teststand zur Ermittlung der Abscheideleistung des HUBER Sandfanges 
GritWolf® bei 40°C in South Padre Island, TX

Prozesswasseraufbereitung mit dem neuen HUBER Aktivkohlefilter CONTIFLOW® GAK 

RUAG Ammotec GmbH setzt bei der CSB-
Elimination auf HUBER Komplettlösungen

CONTIFLOW® Komplettlösung: Zweistufige Aktivkohleadsorption mit 
vorgeschaltetem Sandfilter

Die RUAG Ammotec GmbH produ-
ziert an in ihrem Standort in Fürth 
überwiegend Munitionserzeugnisse 
für Polizei, Bundeswehr sowie für 
Jäger und Sportschützen. Die Abwäs-
ser aus dem Wasch-, Beiz- und Galva-
nikprozess sowie dem Zündsatzpro-
zess werden seit vielen Jahrzehnten 
auf der firmeneigenen Kläranlage 
vollständig aufbereitet und anschlie-
ßend als Direkteinleiter in den Vorflu-
ter Regnitz eingeleitet.  
Strengere gesetzliche Auflagen 
machen in naher Zukunft eine weiter-
gehende CSB-Reduktion bei den Pro-
zessabwässern erforderlich. Da der 
CSB in beiden Teilprozessen zum 
größten Teil in gelöster Form vorliegt, 
entschied man sich nach umfangrei-
chen Tests im Sommer 2019 jeweils 

für eine adsorptive CSB-Entfernung 
in Form einer HUBER Komplettlö-
sung. 
Für die Behandlung der Abwässer 
aus Wasch- und Beizprozessen sowie 
der Galvanik (ca. 250 m³/d) kommt 
zukünftig ein mehrstufiges Adsorpti-
onsverfahren bestehend aus zwei 
HUBER Aktivkohlefilter CONTIFLOW® 
GAK 51 mit einem vorgeschalteten 
HUBER Sandfilter CONTIFLOW® 51 
zum Einsatz. Je nach Höhe der CSB-
Konzentration im Zulauf werden die 
Aktivkohlefilter wahlweise in Reihe 
oder abwechselnd parallel betrieben. 
Die CSB-Konzentrationen in Zu- und 
Ablauf werden kontinuierlich mit 
SAK-Sonden abgeglichen, wodurch 
ein zuverlässiger, flexibler und vor 
allem wirtschaftlicher Anlagenbe-

Beispiel für die 4. Reinigungsstufe: Die ideale Variante für kleinere und mittelgroße Kläranlagen

4. Reinigungsstufe oder industrielle Abwasserbehandlung 

Vielfältige Einsatzgebiete für den HUBER 
Aktivkohlefilter CONTIFLOW® GAK

Die Anforderungen an die Ablaufquali-
tät kommunaler und industrieller Klär-
anlagen werden zunehmend 
anspruchsvoller und vielschichtiger, 
vor allem im Hinblick auf gelöste orga-
nische Substanzen. 
Gerade kommunale Kläranlagenab-
läufe zählen zu den bedeutendsten 
Eintragspfaden von Mikroverunreini-
gungen in Oberflächengewässer. Des-
halb wurde in den vergangenen Jahren 
kaum ein Thema intensiver diskutiert 
als die Einführung der 4. Reinigungs-
stufe zur gezielten Entfernung dieser 
Spurenstoffe.  
Mit dem HUBER Aktivkohlefilter  
CONTIFLOW® GAK steht hierfür ein 
vielseitig einsetzbarer, zuverlässiger 
Schlüsselbaustein zur Verfügung, der 
durch geschickte Kombination mit 
dem HUBER Scheibenfilter RoDisc® 
oder dem HUBER Sandfilter  
CONTIFLOW® eine ideal abgestimmte 
Verfahrenslösung für die 4. Reini-
gungsstufe bildet.  Der HUBER Aktiv-
kohlefilter CONTIFLOW® GAK zeichnet 
sich durch eine einfache, modulare 
Nachrüstung selbst auf kleineren Klär-
anlagen aus, benötigt keine aufwändi-
ge Kohle-Dosiertechnik und erzeugt 
somit auch keine Schmutz- und Staub-
belastung. Außerdem sind keine Vor-
kehrungen zum Explosionsschutz not-
wendig und die eingesetzte granulier-

te Aktivkohle (GAK) lässt sich einfach 
regenerieren und wiederverwenden. 
Nicht zuletzt aufgrund dieser Vorteile 
findet der HUBER Aktivkohlefilter 
CONTIFLOW® GAK auch bei der indus-
triellen Abwasserbehandlung einen 
stetig wachsenden Einsatzbereich. 
Vor allem wenn es um die Entfernung 
gelöster organischer CSB-Verbindun-
gen und Schadstoffe zur Einhaltung 
verschärfter Einleitkriterien geht, stel-
len adsorptive Behandlungsstufen mit 
dem HUBER Aktivkohlefilter CONTI-
FLOW® GAK das Verfahren der Wahl 
dar (siehe separaten Artikel RUAG). 
Sowohl für kommunale als auch für 
industrielle Abwasserbehandlungen 
kann durch ideal aufeinander abge-
stimmte HUBER Produkte für jeden 
Anwendungsfall gezielt die optimale 
und gleichzeitig effizienteste Gesamt-
lösung angeboten werden.  
Sollte in naher Zukunft eine gleichzei-
tige Elimination von Mikroplastik, 
Phosphor, Spurenstoffen und gefährli-
chen Krankheitserregern in den Fokus 
rücken, können jederzeit weitere 
Behandlungsstufen, wie Phosphat-Fäl-
lung oder UV-Desinfektion einfach und 
modular in das Lösungskonzept inte-
griert werden. 
Thomas Netter 
Produktmanager

Feinsandeintrag wurde zweitweise 
bei einem Zulauf von ca. 40 l/s noch 
feiner Sand mit einer Korngröße von 
100 - 200 μm „zugefüttert“, um das 
neue Prüfverfahren für Sandfänge 
(siehe Korrespondenz Abwasser, 
2018(65); Nr. 7; 607-611) weiter zu 
verifizieren. Die am Ablauf des 
GritWolfs gezogenen Proben 
bestätigten eindeutig, dass mehr als 
95% der Sandkörner ≥ 100 μm sicher 
zurückgehalten wurden. Für die 
anstehende Ausschreibung hat der 
HUBER Sandfang GritWolf® den 
Betreiber voll überzeugt. 

Sofern auch Ihre Kläranlage von 
Feinsand geplagt wird, dann ist unser 
HUBER Sandfang GritWolf® für Sie 
genau die richtige Lösung. Natürlich 
können wir mit unserer GritWolf®  
Technik auch Ihren bestehenden 
Sandfang entsprechend ertüchtigen, 
so dass Betriebsprobleme durch 
Feinsande der Vergangenheit 
angehören. 
Wolfgang Branner 
Produktmanager Die Lamellen im HUBER Sandfang GritWolf®

trieb gewährleistet wird. Für die 
Behandlung der anfallenden Indus-
trieabwässer (ca. 70 m³/d) wird eben-
falls ein Adsorptionsverfahren aus 
zwei HUBER Aktivkohlefilter CONTI-
FLOW® GAK eingesetzt.  
Nach der CSB-Reduktion wird das vor-
gereinigte Prozesswasser einem Ver-
dampferprozess zugeführt. Der ver-
bleibende Prozesswasseranteil wird 
im Flockulator und anschließend im 
HUBER Sandfilter CONTIFLOW® der 
bestehenden Firmenkläranlage voll-
ständig aufbereitet. 
Bereits im Frühjahr 2020 wird mit 
dem Bau der beiden neuen Aufberei-
tungsstraßen begonnen. Die Inbe-
triebnahme der beiden Anlagen ist 
für Ende 2020 geplant. Die RUAG 

ren wichtigen Beitrag zum vorsorgli-
chen Umweltschutz. 
Thomas Netter 
Produktmanager

Ammotec GmbH erhält damit eine 
der modernsten adsorptiven Prozess-
wasseraufbereitungsanlagen und 
leistet als Direkteinleiter einen weite-
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Mischwassersiebung unter schwierigen Verhältnissen 

Die neue HUBER ROTAMAT® Siebanlage  
RoK 1 TS überzeugt in der Praxis

Kombination aus zwei Maschinen – Die HUBER Siebanlage ROTAMAT® RoK1 TS mit angeflanschter Transportschnecke für 
einen sicheren Abtransport von Siebgut 

Um sich auf die immer länger wer-
denden Trockenwetterperioden ein-
zustellen, die letztlich der Klimawan-
del mit sich bringt, hat sich HUBER in 
den vergangenen Jahren intensiv mit 
der Weiterentwicklung der HUBER 
Siebanlage ROTAMAT® RoK1 beschäf-
tigt. Die daraus entstandene Neuent-
wicklung ist speziell für die Behand-
lung und betriebssichere Handha-
bung großer Rechengutmengen bei 
sehr großer hydraulischer Durchsatz-
leistung und/oder ungünstigen Strö-
mungsbedingungen konzipiert.  
Viele Mischwassersiebanlagen wer-
den nachträglich in bestehende Ent-
lastungsbauwerke eingeplant und 
eingebaut. Ungünstige Strömungs-
verhältnisse und/oder hohe Rechen-
gutfrachten, bedingt durch die Geo-
metrie der Entlastungsbauwerke, 
führen oft zu einem Aufkonzentrieren 
von Rechengut an den Siebanlagen. 
Gängige Rechensysteme am Markt 
arbeiten häufig mit Rechenstäben 
welche über eine automatische Har-
keneinheit abgereinigt werden, was 
zu einem Hin-und Herschieben von 
Rechengut führen und damit ein Aus-
fallen der Maschine als Folge haben 

kann.  Bereits seit über 25 Jahren ver-
folgt die HUBER SE mit den HUBER 
Siebanlagen ROTAMAT® RoK1 und 
RoK2 die Philosophie, das Rechengut 
definiert an einem Punkt auszutra-
gen, um ein “Rückschwimmen” von 
Rechengut weitestgehend zu vermei-
den. In den letzten Jahren ist HUBER 
noch ein Stück weiter gegangen und 
kann nun bei kritischen Projekten die 
HUBER Siebanlage ROTAMAT® RoK1 
TS anbieten. Die HUBER ROTAMAT® 
RoK1 TS ist eine Kombination aus 
bekannter Siebanlage und einer am 
Auswurf angeflanschten Transport-
schnecke.  Das Ziel ist eine effektive 
Siebung des Mischwassers mittels 
vielfach bewährter Siebanlage ROTA-
MAT® RoK1, bestehend aus einer För-
derschnecke mit Bürstenbesatz, wel-
che das perforierte Lochblech mit 
üblicherweise 6 mm Durchmesser 
zwangsreinigt. Ein weiterer Vorteil 
der Förderschnecke ist eine Zwangs-
förderung des Rechenguts in eine 
vordefinierte Richtung, um das 
Rechengut mit einem zweiten Aggre-
gat weiterfördern zu können.   
Das von der Siebanlage abgetrennte 
Rechengut wird anschließend in eine 

Querförderschnecke abgeworfen, die 
das Material oberhalb des Betriebs-
wasserspiegels dem Hauptkanal in 
Richtung Kläranlage oder alternativ 
einem Container zuführt. Hierbei 
kommen je nach anfallendem 
Rechengut zwei Baugrößen, welche 
sich im Durchmesser der Förder-
schnecke unterscheiden, in Betracht. 
Durch die variable Länge der Förder-
schnecke kann gewährleistet wer-
den, dass eine Strömung in Richtung 
Mischwassersiebanlage das Rechen-
gut nicht wieder erneut zur Misch-
wassersiebanlage zurückführt wird. 
Dadurch wird betriebssicher vermie-
den, dass hohe Feststofffrachten zu 
einer Überlastung der Siebanlage 
führen können. Aufgrund erhöhter 
Rechengutfrachten und Wassermen-
gen durch Extremwetterereignisse 
wird diese Systemlösung in den 
nächsten Jahren immer relevanter. 
Haben Sie Fragen zu dieser Kombina-
tionslösung oder möchten erste 
Betriebserfahrungen mit uns disku-
tieren, kontaktieren Sie uns gerne 
(Kontaktdaten auf www.huber.de).  
Grams Dominick 
Produktmanager

Täuffelen-Gerolfingen ist 500 M.ü.M 
landschaftlich schön am Südufer des 
Bielersees gelegen. Vor 1846 ist Täuf-
felen ein reines Bauerndorf gewesen. 
Mit der Juragewässerkorrektion und 
dem Bau des Aarberg-Hagneck-
Kanals in den Jahren 1868 - 1880 hat 
für die Bauern und das Dorf eine bes-
sere Zeit begonnen. Im Laufe der Zeit 
ist aus dem Bauerndorf ein Industrie-
dorf geworden. Heute zählt die 
Gemeinde knapp 3000 Einwohner. Die 
Abwässer der 13 angeschlossenen 
Gemeinden werden in der seit 1976 
erbauten Abwasserreinigungsanlage 
mit Ausbaugrösse 9500 EW behan-
delt. Die Vorreinigung besteht aus 
einem Stufenrechen plus Sand- und 
Fettfang. Trotz des 6 mm Stufenre-
chens sammelte die nachgeschaltete 
Vorklärung von Jahr zu Jahr immer 
mehr Störstoffe, die vermehrt zu Ver-
zopfungen an Rührwerken, Faulturm 
und Schlammstapel führten. Nach 
Prüfung aller Lösungsansätze hat sich 
schliesslich der ARA Verband ent-
schlossen eine 3 mm Lochblech Sieb-
anlage nachzurüsten. 
Die Herausforderungen bestanden 
nun darin, die Maschine in ein Bau-
werk einzubauen, das eigentlich platz-
technisch und hydraulisch ohne Ein-
bauten ausgelegt war und zugleich die 
Wartung der Anlage ohne Stopp des 
Betriebs von Sandfang und Vorklärung 
zu garantieren. 
Die Lösung wurde in enger Zusam-
menarbeit zwischen dem Planer, dem 
Betriebspersonal und der Picatech 
HUBER AG erarbeitet. 

Mitte 2019 wurden schliesslich folgen-
de Maschinen eingebaut: 
➤ Eine HUBER Siebanlage 

ROTAMAT® RoK1 Ø500mm mit 
Lochblech 3 mm 

➤ Eine HUBER Schachtsiebanlage 
ROTAMAT® RoK4 Ø300mm mit 
Lochblech 3 mm  

Während die Siebanlage ROTAMAT® 
RoK1 die grosse Siebfläche nutzt, um 
eine hohe Abscheideleistung mit 
gleichzeitig wenig hydraulischen Ver-
lusten zu erzielen, wäscht und fördert 
die ROTAMAT® RoK4 das Siebgut auf 
engstem Raum aus. Mittlerweile ist 
die Anlage seit mehr als 6 Monaten 
erfolgreich in Betrieb. Die Rechengut-
mengen verteilen sich 50/50 zwi-
schen dem 6 mm Stufenrechen und 
der 3 mm Siebanlage. Das Siebgut 
besteht aus Plastik, Binden, Watte-
stäbchen und auffällig sind auch die 
grossen Mengen an Haaren. Im 
Schnitt wird ein 800 Liter Container 
pro Woche entsorgt, manchmal auch 
mehr. 
Der Betreiber der ARA ist von der 
Funktionalität, dem erreichten 
Abscheidegrad und von der Flexibili-
tät der HUBER Maschinen überzeugt. 
Auf engstem Raum wurden die bei-
den HUBER ROTAMAT® Siebanlagen 
im Land der Seen (im Zufluss zum 
VKB) versteckt. 
Hervé Keller 
Picatech HUBER AG

HUBER Siebanlagen ROTAMAT® RoK1 und RoK4 

Kein Platz für eine 
Feinsiebung?

3 mm Lochsiebung inkl. Rechengutbehandlung auf engstem Platz.

Die Siebanlage ROTAMAT® RoK4 kann ab Gerinne-OK mittels 4 Schrauben 
gelöst werden

Der HUBER Aktivkohlefilter CONTIFLOW® GAK hat überzeugt 

4. Reinigungsstufe für Kläranlage Fridingen
Baden-Württemberg nimmt in 
Deutschland und Europa eine 
Spitzenposition bei der Eliminierung 
von Spurenstoffen ein. Mit der 
Kläranlage Fridingen (5300 EGW) 
wird dieses Jahr eine weitere baden-
württembergische 4. Reinigungs-
stufe in Betrieb genommen. Sie 
besteht aus zwei HUBER Aktiv-
kohlefilter CONTIFLOW® GAK 72 und 
behandelt bei Trockenwetter ca. 450 
m³/d, bei Regenwetter bis zu 3500 
m³/d Abwasser. Die Filter werden 
kontinuierlich mit 22l/s beschickt, 
wodurch im Trockenwetterfall 100% 
des Abwasseranfalls durch die GAK 
Filter gereinigt werden. 

„Durch den Bau der 4. Reinigungs-
stufe leistet die Stadt Fridingen einen 
wichtigen Beitrag für den Gewässer-
schutz in Baden-Württemberg und 
sorgt dafür, dass weniger 
Spurenstoffe wie Arzneimittelrück-
stände, Biozide und Haushaltschemi-

Der HUBER Aktivkohlefilter 
CONTIFLOW® GAK wird angeliefert

kalien in die obere Donau und ins 
Grundwasser gelangen“, so Andre 
Baumann, Staatssekretär im Ministe-
rium für Umwelt, Klima und 
Energiewirtschaft bei einem Besuch 
vor Ort. Gerade für kleinere und 

mittlere Kläranlagen, zu denen auch 
Fridingen gehört, sind Verfahren mit 
granulierter Aktivkohle (GAK) wie 
geschaffen für die 4. Reinigungs-
stufe. Sie lassen sich einfach und 
modular nachrüsten, benötigen keine 
aufwändige Kohle-Dosiertechnik wie 
Pulveraktivkohle-Verfahren (PAK), 
und zeichnen sich darüber hinaus 
durch minimalen Betriebs- und War-
tungsaufwand aus. Zudem entstehen 
keine Schmutz- und Staubbelas-
tungen, wodurch keine kostspieligen 
Vorkehrungen zum Explosionsschutz 
getroffen werden müssen. 

Im Gegensatz zur Pulveraktivkohle 
kann die granulierte Aktivkohle 
außerdem reaktiviert und danach 
größtenteils wiederverwendet 
werden, was für Betreiber, wie die 
Stadt Fridingen, eine deutliche 
Kosteneinsparung bedeutet.  
Thomas Netter 
Prozessmanager
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Fortsetzung Seite 1: HUBER kombiniert bewährten RakeMax® mit Center Flow- Rechen 

RakeMax® CF: Aus zwei mach eins

Durch den U-förmigen Rechenrost 
des RakeMax® CF wird ein Plus an 
hydraulischer Durchsatzleistung 
erreicht

Schematische Darstellung des 
HUBER Harken-Umlaufrechen 
RakeMax® CF welcher die Vorzüge 
des bewährten RakeMax® mit den 
positiven Eigenschaften eines 
„Center Flow- Rechens“ exzellent 
vereint

Der im Markt hochgeschätzte HUBER 
Harken-Umlaufrechen RakeMax® hat 
sich auf dem weltweiten Markt der 
Abwassertechnologie aufgrund sei-
ner vielseitigen Einsatzmöglichkeiten 
tausendfach bewährt und etabliert. 
Im Zuge der stetigen Weiterentwick-
lung wurde nun ein weiterer innovati-
ver Rechentyp auf Basis des erfolg-
reichen RakeMax® entwickelt. Der 
HUBER Harken-Umlaufrechen Rake-
Max® CF ist eine modifizierte Variante 
mit einem U-förmigen feststehenden 
Rechenrost, der zwischen den beiden 
Rechenrahmen eingebaut ist. Der 
Rechenrost ist parallel zur Fließrich-
tung des Abwassers angeordnet. Das 
Abwasser strömt in die offene Stirn-
seite des Rechens und dann sowohl 
durch den linken als auch rechten 
Rechenrost wieder hinaus. Die Fest-
stoffe werden dabei im Inneren des 
U-förmigen Rechenrostes zurückge-
halten. Wenn infolge der Belegung 
des Rechenrostes der Wasserstand 
vor dem Rechen einen vorgegebenen 
Wert erreicht, beginnt die Abreini-
gung der Rechenstäbe mittels umlau-
fender Rechenharken. 
Am Ende des Raumvorgangs erfolgt 
eine Zwangsreinigung der Reinigungs-
elemente über einen drehbar gelager-
ten Abstreifer, welcher das Rechengut 
zuverlässig in eine nachgeschaltete 
Transport- oder Entsorgungsvorrich-
tung abwirft. Oberhalb des Gerinnes 
befindet sich die einfach zugänglich 

und sehr wartungsfreundliche 
Antriebseinheit. Durch die kompakte 
Bauweise des RakeMax® CF ist die 
Bauhöhe über Flur sehr gering. 
Mit dem HUBER Harken-Umlaufrechen 
RakeMax® CF ist uns eine innovative 
Vereinigung von zwei bewährten 
Rechenbauformen gelungen, die 
sowohl in der Zuverlässigkeit als auch 
in der Funktionsfähigkeit ein einzigarti-
ges Rechensystem darstellt. Durch die 
verschiedenen Ausführungsmöglich-
keiten besitzt der RakeMax® CF ein sehr 
breites Anwendungsspektrum, mit wel-
chen wir in der Lage sind, individuell 
auf die Kundenbedürfnisse sowie auf 
vorhandene Verhältnisse in baulicher 
und hydraulischer Sicht einzugehen. 
Wesentliche Eigenschaften des 
HUBER Harken-Umlaufrechens Rake-
Max® CF auf einen Blick: 
➤ Bewährte Technik zweier 

Rechenbauformen zu einer 
vereint  

➤ Hohe hydraulische Durchsatz-
leistung durch U-förmigen 
Rechenrost  

➤ Keine bewegten Teile bzw. 
Lagerungen im 
Unterwasserbereich  

➤ Sehr geringer Platzbedarf durch 
senkrechte Aufstellung - optimal 
bei engen Platzverhältnissen und 
bei tiefen Gerinnen 

➤ Vollständig durch den Rechenrost 
durchgreifende Harkenzähne 

➤ Einfahren der Rechenharke 
oberhalb des Rechenrostes bzw. 
Wasserspiegels 

➤ Erhöhte Abscheideleistung durch 
Strömungsumlenkung im 
Rechenrost 

➤ Ein optional integrierbarer Not-
überlauf macht eine ggf. baulich 
notwendige Notumlaufeinrich-
tung überflüssig  

Mit dieser Neuentwicklung werden 
die positiven Eigenschaften des 

bewährten HUBER Harken-Umlaufre-
chens RakeMax® wie z.B. hohe 
Rechengutaustragskapazität durch 
variable Anzahl der Rechenharken, 
automatische Abstreifvorrichtung 
ohne Einsatz von Brauchwasser, etc. 
beibehalten. 
Der HUBER Harken-Umlaufrechen 
RakeMax® CF hat seine Funktion im 
täglichen Betrieb über einen länge-
ren Zeitraum auf einer Kläranlage der 
Größenklasse 5 erfolgreich nachge-
wiesen. Durch die positiven Betriebs-

erfahrungen konnte wieder einmal 
mehr eine Innovation im Bereich der 
mechanischen Reinigung geschaffen 
und für die Zukunft umgesetzt wer-
den. 
Gerade bei bestehenden Rechenan-
lagen werden oft die Mindestanforde-
rungen an den Feststoffrückhalt im 
Zulauf nicht betriebssicher eingehal-
ten. Dies liegt sicherlich auch darin 
begründet, dass sich das Angebot an 
Hygieneartikeln und die Gewohnhei-
ten der Bevölkerung in den letzten 
Jahren deutlich geändert haben. Um 
diesen Anforderungen gerecht zu 
werden, muss die Durchlassöffnung 
am Rechenrost reduziert werden. 
Dies geht meist mit einer wachsen-
den hydraulischen Belastung einher. 
Diese Bedingungen haben zwangs-
weise zur Folge, dass eine größere 
hydraulische Durchlassfläche zur Ver-
fügung gestellt werden muss. Das 
wiederum bedeutet in der Regel die 
Verbreiterung des bestehenden 
Rechengerinnes oder sogar einen 
Neubau des Rechenhauses. Die Fol-
gen sind hohe Baukosten. 
Hier bietet HUBER mit dem Harken-
Umlaufrechen RakeMax® CF eine wei-
tere Maschine im Bereich der Zulauf-
siebung an. Der RakeMax® CF wird 
den vorhandenen Verhältnissen in 
baulicher und hydraulischer Hinsicht 
bestens gerecht und reduziert Inves-
titions- und Betriebskosten. 
Franz Spenger 
Produktmanager

Mehr Betriebssicherheit mit moderner digitaler Technologie 

Ein Rechen der sehen kann - HUBER 
Störstofferkennung Safety Vision

Mit dem neuartigen System HUBER 
Safety Vision können für Rechen 
potenziell kritische Störstoffe zuver-
lässig identifiziert und die Maschinen 
sicher vor Beschädigungen geschützt 
werden. Mittels optischer Sensoren 
wird durch ein kontinuierliches Moni-
toring die Form und Größe der vom 
Rechen aufgenommenen Grobstoffe 
erfasst. 
Eine interne digitale Messung ver-
gleicht in Echtzeit zehntausende 
Messwerte und durchforstet die 
Ergebnisse nach definierten Auffällig-
keiten. Ein speziell entwickelter Algo-
rithmus ist in der Lage, potentielle 
Störstoffe von „normalem“ Rechen-
gut zu unterscheiden. 
Sobald das System erkennt, dass HUBER Störstofferkennung Safety Vision erkennt kritische Störstoffe

solch unzulässige Störstoffe vorhan-
den sind, wird der Rechenbetrieb 
unterbrochen und zeitgleich eine 
Warnmeldung inklusive einer Bilddar-
stellung an das Bedienpersonal über-
mittelt. Der Betreiber kann dann indi-
viduell entscheiden, ob der Rechen 
weiter betrieben werden soll oder der 
Betrieb bis zur Entfernung des Stör-
stoffes unterbrochen wird. Eine unbe-
absichtigte Blockade oder Beschädi-
gung des Rechens oder der nachge-
schalteten Aggregate wird somit 
sicher verhindert und gleichzeitig die 
Verfügbarkeit der Maschinentechnik 
erhöht. Die vom HUBER Safety Vision 
ermittelten digitalen Daten beinhal-
ten neben der Information „Störstoff“ 
noch weitere wertvolle Informatio-
nen, die entsprechend genutzt wer-
den können. 

Merkmale der HUBER 
Störstofferkennung Safety 
Vision 
➤ Intelligente und kontinuierliche 

Erkennung von Störstoffen und 
Anomalien 

➤ Vermeidung von 
Betriebsstörungen und 
Maschinenbeschädigung 

➤ Kontinuierliche Live-Bild 
Übertragung 

➤ Exaktes Erfassen von 
Rechengutmengen durch 3D 
Scanner und somit 
schmutzfrachtabhängige 
Steuerung nachgeschalteter 
Aggregate 

➤ Reduzierung von unnötigen 
Maschinenlaufzeiten 

➤ Lastabhängige Anpassung der 
Wartungsintervalle 

➤ Reduzierung von Wartungs- und 
Reparaturkosten 

➤ Detektieren von 
Explosionsgefahren noch bevor 
sie gefährlich werden können 

➤ Einbindung von Smartphone, 
Tablet-PC sowie mobile oder 
stationäre Displays 

 
Christian Schuster 
Produktmanager

Betriebskosten einsparen durch weniger Wasserverbrauch 

Reinigung von ROTAMAT® 
Siebanlagen mittels Luft
Jede Kläranlage reinigt nicht nur Was-
ser, sondern benötigt für den gesam-
ten Betriebsablauf oft auch erhebliche 
Mengen an Frisch- und/oder Brauch-
wasser. Da dieses Betriebswasser 
nicht kostenlos verfügbar ist, entste-
hen mit jedem m3 Wasserverbrauch 
auch entsprechende Betriebskosten. 
Ideen zur Einsparung von Wasser sind 
deshalb immer willkommen! HUBER 
Siebanlagen ROTAMAT® sind mit einer 
Spritzdüsenleiste ausgestattet, wel-
che im Bedarfsfall den Siebkorb abrei-
nigt und so dafür sorgt, dass die 
Durchsatzleistung der Siebanlage auf-
recht erhalten bleibt. Um den Wasser-
verbrauch für die Siebkorbreinigung 
zu reduzieren wurde bereits auf der 

Blick auf den Siebkorb einer HUBER ROTAMAT® Siebanlage ausgestattet mit 
einer Luftklinge und einer traditionellen Spritzdüsenleiste 

IFAT 2018 die „Reinigung mit Luft“ vor-
gestellt. Anstelle oder auch zusätzlich 
zu einer Spritzdüsenleiste ist eine 
Luftklinge vorgesehen, welche mittels 
komprimierter Luft den Siebkorb 
betriebssicher und zuverlässig abrei-
nigt. Damit werden Wasser und Kos-
ten eingespart!  
Innovative Konzepte gehen natürlich 
immer mit einer gewissen Skepsis ein-
her. Während der IFAT 2018 stellten 
interessierte Betreiber natürlich 
berechtigte Fragen zu langfristigen 
Betriebserfahrungen, Energiebilanz 
und Reinigungszuverlässigkeit. Mitt-
lerweile kann nach über 15 ausgeführ-
ten Projekten und mehr als zwei Jah-
ren Betriebserfahrung ein durchweg 

positives Fazit gezogen werden. Im 
täglichen Betrieb reinigt die Luftklinge 
mindestens genauso effektiv wie eine 
gängige Spritzdüsenleistenlösung.  
Eine zusätzlich eingesetzte Spritzdü-
senleiste kommt nur wöchentlich, 
manchmal überhaupt nicht zum Ein-
satz. Erste Energiebilanzen zeigen 
zudem, dass eine Bereitstellung von 
Brauchwasser aus Brunnen sowie die 
nachher notwendige Reinigung des 
Wassers energieaufwendiger ist, als 
der Energiebedarf eines Gebläses für 
die Luft.  
Die Luftklinge für die HUBER Siebanla-
ge ROTAMAT® ist sowohl für Neuma-
schinen als auch als Nachrüstung ver-
fügbar. Haben auch Sie Bedarf für die 
Nachrüstung einer Luftklinge für Ihre 
HUBER Siebanlage oder interessieren 
Sie sich im Zuge einer Neuplanung für 
eine „Siebanlage mit Luftklinge“? 
Gern arbeiten wir zusammen mit 
Ihnen eine geeignete Lösung aus.  
Dominick Grams  
Produktmanager
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Ein Kläranlagenbetreiber hat wichtigeres zu tun, als das Abwasser nach Sperrgut zu durchforsten? 

HUBER Störstofferkennung Safety Vision im 
harten Betriebsalltag

In Abwasserströmen, welche bei gro-
ßen Kläranlagen teilweise wie Flüsse 
ankommen, befinden sich leider nicht 
immer nur die üblichen Abfälle. Viele 
Kläranlagen haben mit Sperrgütern 
zu kämpfen, die unvorhersehbare 
Störungen in der gesamten mechani-
schen Vorreinigung zur Folge haben 
können. Auch wenn dies selten der 
Fall ist und die Rechenanlagen für 
den groben Einsatz gebaut sind, 
haben massive Schäden lange Aus-
fallzeiten, hohe Kosten und vor allem 
zusätzlichen Stress zur Folge. 
2018 haben wir zur IFAT erstmalig die 
HUBER Störstofferkennung Safety 
Vision präsentiert, welche die Aufga-
be hat, Rechen vor kritischen Stör-
stoffen zu schützen. Ziel von Safety 
Vision ist es, die Verfüg- und Nutzbar-
keit der Maschinentechnik zu erhö-
hen. Um dieses Ziel zu erreichen 
nutzt Safety Vision entsprechende 
Sensoren und Messtechnik. 
Die erste Testinstallation von Safety 
Vision erfolgte im Oktober 2018 auf 
der Kläranlage in Neumarkt und seit 
dieser Zeit wird das System dort im 
Dauereinsatz auf Herz und Nieren 
geprüft. Auch wenn hier eher selten 
mit großen Störstoffen zu rechnen ist, 
so ist es doch eine sehr gute Gele-
genheit Safety Vision im praktischen 
Betrieb zu testen. Durch die gute 
Zusammenarbeit mit den Betreibern, 
die mit uns elektronische Daten, 
Informationen und Ideen teilen, kön-
nen wir die Leistungsfähigkeit von 

Der Blick ins System zeigte an der Leitwarte einen Biber auf dem Räumbalken

Safety Vision signifikant weiterentwi-
ckeln. Zudem hat uns diese Installati-
on auf viele Anwendungsszenarien 
und weitere Nutzungsmöglichkeiten 
aufmerksam gemacht 
Von der Stadtentwässerung und 

Umweltanalytik Nürnberg (SUN) 
haben wir Ende 2018 den Zuschlag 
für eine dreistraßige mechanische 
Rechenanlage für das Klärwerk 1 
erhalten. Die Betreiber überzeugten 
sich schon auf der IFAT 2018 von der 
HUBER Störstofferkennung Safety 
Vision und entschieden sich dafür, 
die drei HUBER Harken-Umlaufrechen 
RakeMax® mit der Störstofferken-
nung Safety Vision auszurüsten. Von 
den 3 Straßen ging die erste am 
29.07.2019 in Betrieb. Das Safety 
Vision System wurde auf die Gege-
benheiten vor Ort angepasst. Noch 
bevor die Anlage mit allen Einstellun-
gen fertig gestellt werden konnte, hat 
Safety Vision bereits erfolgreich 
einen möglichen Schaden vermie-
den. 
 
Safety Vision erkennt Rohrdicht-
kissen und verhindert Blockade 
Am 04.09.2019 um 13:53 schaltete 
Safety Vision den Rechen ab und mel-
dete die Erkennung eines ungewöhn-
lichen Objektes. Ein Rohrdichtkissen, 
welches sich bei Arbeiten am Kanal-
system schon vor einigen Wochen 
losgerissen hatte, fand sich auf den 
von Safety Vision übertragenen Fotos 
wieder. Sowohl die Kanalbaufirma als 
auch der Betreiber haben sich sehr 
darüber gefreut, dass das Rohrdicht-
kissen nahezu unversehrt zurückge-
geben werden konnte. Ein Schaden 
am Grobrechen wurde somit durch 
die HUBER Störstofferkennung Safety 
Vision zuverlässig verhindert. 

Die Testinstallation in Neumarkt liefert seit 2018 wertvolle Informationen zur 
Weiterentwicklung

Der Biber genießt wieder seine 
Freiheit

Die Nürnberger Feuerwehr kam zur 
Tierrettung

Die Störstofferkennung Safety Vision erkannte ein Rohrdichtkissen vom 
Kanalbau und vermied effektiv eine Beschädigung der Anlage

Safety Vision rettet Leben 
Am 29. Januar 2020 hat das System 
gleich noch seine Qualitäten als 
Lebensretter ausgespielt. Um 14:02 
Uhr wurde der Rechen durch Safety 
Vision angehalten, weil das System 
Sperrgut auf einem Räumbalken 
detektiert hatte. Nachdem die Leit-
warte das gleichzeitig von Safety 
Vision übermittelte Foto begutachte-
te, wurde das vermeintliche Sperrgut 
als ein lebender Biber identifiziert 
und die Nürnberger Feuerwehr zur 
Tierrettung alarmiert.  Dieser Tag war 
sicher nicht nur für den Biber einer 
der aufregendsten in seinem Leben, 
sondern auch für die Betreiber. 
Schließlich kommt man nicht jeden 
Tag so nahe an ein wildes Tier heran 
und kann ihm gleich noch das Leben 
retten. Die Betreiber haben sich vor-
bildlich um das Wohlergehen des Tie-
res bemüht und gleichsam ist HUBER 
stolz darauf, bei der Rettung indirekt 
beteiligt gewesen zu sein. Der Biber 
konnte noch am selben Tag zwar 
leicht verletzt, aber guten Mutes in 
die Freiheit entlassen werden. 

Safety Vision ermittelt Rechen-
gutvolumen 
Ein weiteres zukunftsorientiertes Ziel 
ist es, über Safety Vision das Rechen-
gutvolumen während des laufenden 
Betriebs zu bestimmen. Allgemeine 
Praxis ist es, die dem Rechen nach-
geschalteten Förderaggregate über 
fest eingestellte Laufzeiten zu steu-
ern, unabhängig davon, ob viel oder 
wenig Rechengut ausgetragen wur-
de. Da die Behandlungskapazität für 
das Rechengut demzufolge auf das 
maximal mögliche Rechengutauf-
kommen angepasst sein muss, kann 
man sich vorstellen, dass während 
eines Jahres sehr viel unnötige 
Maschinenlaufzeiten für Transport-
schnecken und/oder Waschpressen 
zusammenkommen. Da Safety Vision 
in der Lage ist, kontinuierlich und in 
Echtzeit die Menge des ausgetrage-
nen Rechengutes zu ermitteln, kön-
nen nachgeschaltete Aggregate für 
die Rechengutbehandlung nun nach 
tatsächlichem Bedarf und nicht mehr 
nur nach Zeit gesteuert werden.  

Herr Raum von der Kläranlage Nürn-
berg hat uns freundlicherweise eine 
vergleichende Aufstellung über den 
Zeitraum von einem Monat zusam-
mengestellt. Auch wenn noch kein 
ganzes Jahr mit einer volumenabhän-
gigen Steuerung betrieben wurde, 
erlauben diese Daten in einer ersten 

Abschätzung, dass sich Betriebszei-
ten um über 50% reduzieren lassen. 
Dadurch ergeben sich erhebliche Ein-
sparpotentiale bei Betriebskosten 
(Strom, Wasser, etc.) sowie War-
tungskosten (da Wartungsintervalle 
abhängig von Betriebsstunden sind). 
Zudem wird die Lebensdauer der 
Maschinentechnik signifikant erhöht 
. 
Safety Vision erkennt Spülstöße 
Ein bekanntes Phänomen für Kläran-
lagenbetreiber sind Spülstöße. Diese 
treten bei einem stärkeren Regener-
eignis nach längeren Trockenperi-
oden oder bei der Entleerung von 
Regenrückhaltebecken auf und füh-
ren dazu, dass plötzlich wesentlich 
mehr Rechengut als im Normalbe-
trieb an eine Rechenanlage ange-
schwemmt wird. Nicht selten kommt 
es aufgrund dieser großen Rechen-
gutmengen zu Betriebsstörungen. 
 
Safety Vision erkennt solche Spülstö-
ße rechtzeitig und gibt eine Warn-
meldung aus. Gleichzeitig werden 
sowohl der Rechen als auch nachge-
schaltete Aggregate bedarfsgerecht 
vorgesteuert, um die massive Mehr-
belastung an Rechengut so schnell 
wie möglich abzuarbeiten. Betriebs-
störungen aufgrund plötzlich erhöh-
ter Rechengutmengen gehören 
damit der Vergangenheit an. 
 
Safety Vision eröffnet neue Mög-
lichkeiten für zukünftige Be-
triebsoptimierung 
Die bisherigen praktischen Erfahrun-
gen und beschriebenen Anwen-
dungsbeispiele zeigen eindrucksvoll, 
dass die HUBER Störstofferkennung 
Safety Vision nicht nur die Betriebssi-
cherheit einer Rechenanlage deut-
lich erhöht, sondern die erfassten 
Daten auch zur Betriebsoptimierung 
nachgeschalteter Aggregate verwen-
det werden können – und nebenbei 
wird auch noch ein Biberleben geret-
tet. 
 
Mit Safety Vision kann ein Kläranla-
genbetreiber sich in Ruhe um wichti-
gere Dinge kümmern. 
Jürgen Kerscheinsteiner 
Leitung AutomatisierungAuf der IFAT 2018 überzeugt und anschließend in Nürnberg eingebaut: Die Störstofferkennung Safety Vision von HUBER
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Inbetriebnahme der modernsten Kläranlage Norwegens: Gesamtprozesslösung für Großprojekt „River & Sea outfall“ 

HUBER Trommelsieb LIQUID – innovativer Gesamtprozess setzt sich in 
Norwegen durch
Nach der IFAT 2018 berichtete HUBER 
vom Auftrag für das Projekt Fjellvar, 
welcher der bislang größte HUBER 
Auftrag in Norwegen ist. In Zusam-
menarbeit mit dem schwedischen 
Anlagenbauer Purac sowie dem 
HUBER Service Team von Norwegen 
und Deutschland konnte Ende 2019 
die gelieferte HUBER Komplettlösung 
installiert und erfolgreich in Betrieb 
genommen werden. Die Koordination 
des Gesamtprojektes erfolgte durch 
HUBER Schweden in Zusammenar-
beit mit HUBER Deutschland. Die ers-
te Inbetriebnahme wurde nahezu rei-
bungslos in weniger als einer Woche 
durchgeführt.  Anfang des Jahres 
2020 konnte dann die Kläranlage 
Fjellvar planmäßig in Betrieb gehen. 
Die reibungslose und termingerechte 
Realisierung dieses verfahrens- und 
maschinentechnisch komplexen Pro-
jektes zeigt beispielhaft, wie vorteil-
haft es ist, wenn „alles aus einer 
Hand“ kommt.  

Das Projekt Fjellvar 

Die Gemeinde Fjell an der norwegi-
schen Westküste, direkt vor den 
Toren der Stadt Bergen gelegen, 
umfasst über 300 größere und kleine-
re Inseln. Seit den späten Siebzigern 
verbindet eine Brücke Fjell mit Ber-
gen, Norwegens zweitgrößter und 
schnell wachsender Stadt. Auch Fjell, 
wo die Immobilienpreise noch günsti-
ger sind als in der Großstadt Bergen, 
wächst stetig und ist inzwischen zu 
einer Wohn- und Schlafsiedlung 
geworden, in der heute 23.000 Men-
schen leben. 

Bis 2050 wird bereits mit 40.000 Ein-
wohnern gerechnet. Der Bau einer 
weiteren Brücke ist geplant, welche 
die Wege für die Pendler von und 
nach Bergen verkürzen soll. Aufgrund 
dieser Entwicklung wurde auch der 
Bau einer neuen, zentralen Kläranla-
ge beschlossen. Die Firma FjellVAR 
erhielt den Auftrag, die Anlage zu pla-
nen, wobei die verschiedenen Stadt-
teile und Siedlungen über Tunnelsys-

teme angeschlossen werden sollen. 

Eine maßgeblich entscheidende Vor-
gabe zur Vergabe des Projektes an 
den Anlagenbauer Purac war der sehr 
eingeschränkt zur Verfügung stehen-
de Platzbedarf zur Errichtung der 
Kläranlage Fjellvar. Die Kläranlage 
wurde aus diesem Grund komplett in 
einen Berg Namens Storanipa hinein 
geplant. Storanipa ist ein Gipfel in 
Norwegen und hat eine Höhe von 116 
m. Storanipa liegt östlich von Erstad 
und ist nahe bei Langevatnet (See).   

Das Konzept sieht einen mehrstufigen 
Ausbau vor, der die Einhaltung fol-
gender Mindeststandards beinhaltet:  

➤ Grenzwertstufe 1 (ohne 
biologische Stufe):  

• 20% Reduktion von BSB5 oder  
< 40 mg/l BSB5 im Auslauf und 

• > 50 % Reduktion von AFS oder 
< 60 mg AFS/l im Auslauf der 
Kläranlage 

➤ Grenzwertstufe 2 (mit 
biologischer Stufe):  

• 70% Reduktion von BSB5 oder  
< 25 mg BSB5/l im Auslauf und 

• 75% Reduktion von CSB oder  
< 125 mg CSB/l im Auslauf der 
Kläranlage 

 
Das Angebot von HUBER beinhaltete 
neben einer Massenbilanzierung 
sowie Berechnungen des Energie-, 
Polymer- und Wasserverbrauchs des 
Gesamtsystems eine Vielzahl an 
Maschinen. Für die angegebenen 
Betriebsbedingungen mit 300 l/s und 
100% Redundanz stellte HUBER eine 
Lösung bestehend aus der folgenden 
Maschinentechnik zusammen: 

➤ Vorsiebung und Sandfang:  3 x 
HUBER Kompaktanlage 
ROTAMAT® Ro5 mit 6 mm 
Siebung 

➤ Sandbehandlung: 1 x HUBER 
Sandwaschanlage RoSF4 

➤ Feinstsiebung: 6 x HUBER 
Trommelsieb LIQUID 

➤ Schlammeindickung: 2 x HUBER 
Scheibeneindicker S-DISC 

➤ Schlammentwässerung: 2 x 
HUBER Schneckenpresse S-
PRESS 

Auch ein Servicevertrag über 15 Jah-
re inkl. der notwendigen Verschleiß- 
und Ersatzteile war Bestandteil des 
Angebotes.  

Die einzuhaltenden Abscheideleis-
tungen hinsichtlich AFS und BSB5 
gelten für das Gesamtsystem der 
Kläranlage. Zur fachgerechten Mes-
sung und Validierung der zu garantie-
renden Messwerte mussten Probe-
stellen im Zulauf und im Ablauf der 

Kläranlage definiert werden. Die Vali-
dierung wird durch unabhängige Drit-
te vorgenommen. Die HUBER Lösung 
muss die notwendigen Reduktions-
leistungen zur Erreichung der zulässi-
gen Konzentrationen hinsichtlich AFS 
und BSB5 im Ablauf der Kläranlage 
erreichen.  

Die zu garantierenden Werte wurden 
von HUBER bereits weit vor Beginn 
der Ausschreibungsphase durch 
einen Testbetrieb mit einer mobilen 
HUBER Trommelsieb LIQUID Testanla-
ge ermittelt. Durch die Auswertung 
mehrerer Versuchsreihen und durch 
die Ermittlung von Partikelgrößenver-
teilungen konnten Rückschlüsse auf 
die Leistungsfähigkeit der Vorführan-
lage gezogen werden. Die erwarteten 

Reduktionswerte des HUBER Trom-
melsiebes LIQUID konnten während 
des Testbetriebes übertroffen wer-
den.  

Die ersten Ergebnisse nach der Inbe-
triebnahme des Gesamtsystems 
bestätigten die Ergebnisse des Test-
betriebes. Alle für die Ausbaustufe 1 
erforderlichen Abscheideleistungen 
werden eingehalten. 

Der Ursache dafür, dass das hier 
installierte Gesamtsystem eine 
Reduktionsleistung aufweist, die über 
die eines konventionelles Vorklärbe-
ckens hinausgeht, ist in der Funktion 
des HUBER Trommelsiebes LIQUID 
begründet. Im Betrieb stellt sich der 
Effekt einer Tiefenfiltration ein, 
wodurch auch Partikel kleiner der Öff-
nungsweite des Maschengewebes 
abgeschieden werden. Die Tiefenfil-
tration entsteht, da sich das 
Maschengewebe mit Primärschlamm 
belegt und dieser Primärschlamm-Fil-
terkuchen die “Betriebs-Maschenwei-
te“ um ein Vielfaches verkleinert. Bei 
einem konventionellen Vorklärbe-

HUBER Komplettlösung installiert und betriebsbereit

Übersicht der Gesamtprozesslösung mit 100% HUBER Maschinentechnik zur mechanischen Reinigung. Quelle: Purac

Die Schlammentwässerung erfolgt durch diese beiden HUBER Schneckenpresse S-PRESS

Wie viele skandinavische Kläranlagen 
befindet sich auch diese in einem 
Tunnel

cken kann die Abscheideleistung in 
Abhängigkeit von Partikelgrößen nur 
verbessert werden, in dem mehr 
Oberfläche und somit Platz bereitge-
stellt wird. Aus diesem Grund ist das 
System der mechanischen Abtren-
nung von Primärschlamm mit einem 
HUBER Trommelsieb LIQUID hinsicht-
lich des Platzbedarfes um bis das 
Zehnfache wirtschaftlicher als jenes 
einer traditionellen Vorklärung.   

➤ Hohe Durchsatzleistung bei 
geringem Druckverlust  

➤  Geringer Platzbedarf 

➤  Speziell entwickeltes PU-
Abdichtungssystem im 
Zulaufbereich für bestmögliche 
Abscheideleistungen 

➤ Stabiles Edelstahlmaschengewe-
be für höchste Betriebssicherheit  

➤  Automatische Hochdruckreini-
gung mit Prozesswasser 

➤ Geringer Verschleiß, niedrige 
Wartungskosten 

➤  Niedriger Energieverbrauch 
Auch in diesem Projekt konnte HUBER 
eindrucksvoll unter Beweis stellen, 
wie mit innovativen Produkten und 
umfangreicher Erfahrung eine wirt-
schaftliche und leistungsstarke 
Lösung konzipiert und schließlich in 
einer firmenübergreifenden Zusam-
menarbeit erfolgreich realisiert wird. 

An dieser Stelle ein Dank an alle 
Beteiligten in den Ländern Norwe-
gen, Schweden und Deutschland.  

Michael Kink  
Produktmanager
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Kläranlagen im Wandel der energetischen Sanierung stellen sich vor 

HUBER Trommelsieb LIQUID anstatt eines Vorklärbeckens setzt neue 
Maßstäbe auf den Kläranlagen Vohburg und Kahla
Die Thematik des Ersatzes eines tra-
ditionellen Vorklärbeckens durch eine 
mechanische Siebung war bereits 
Gegenstand zahlreicher Veröffentli-
chungen. Die HUBER SE stellte sich 
bereits vor einigen Jahren und dies 
als erstes Unternehmen in Deutsch-
land dieser neuen Herausforderung. 
Die Leistung der bereits installierten 
Anlagen, deren zuverlässiger Betrieb 
und daraus resultierend energetische 
Einsparungen beim Betrieb der Klär-
anlagen stellen bereits heute eine 
Erfolgsgeschichte dar. Dieser werden 
sich nun die Kläranlage Vohburg und 
die Kläranlage Kahla anschließen. 
 
Kläranlage Vohburg wird zur 
energetischen Optimierung kom-
plett modernisiert 
Vohburg an der Donau ist eine Stadt 
im oberbayerischen Landkreis Pfaf-
fenhofen an der Ilm.  Die Stadt liegt 
an der Nordgrenze des Landkreises, 
etwa 15 km donauabwärts von Ingol-
stadt. Die Altstadt wird eingerahmt 
von den Flussläufen der Donau, klei-
ne Donau und der Paar. Am südlichen 
Stadtrand fließt zudem die Ilm. Voh-
burg könnte somit als Vierflüssestadt 
bezeichnet werden.  
Die Gemeinde Vohburg und deren 
Anschlussgebiete wachsen stetig, die 
Kapazität der Kläranlage leider nicht. 
Aus diesem Zusammenhang heraus 
hat sich die Notwendigkeit ergeben, 
die Kapazität der Kläranlage Vohburg 
von 9.000 EW auf 14.000 EW auszu-
bauen. Der Umfang der Sanierung 
beinhaltet eine grundlegende 
Umstellung der Prozessführung von 
aerob auf anaerobe Schlammstabili-
sierung. Ein Vorteil der anaeroben 
Prozessführung ist, dass bis zu 30% 
Belüftungsenergie eingespart wer-
den kann. Die Kosten für die Belüf-
tungsenergie einer aerob schlamm-
stabilisierten Kläranlage sind mit 
einer der größten Posten im Haushalt 
einer Gemeinde. Für Kläranlagen 
bedeutet dies, dass ca. 60% der 
Gesamtkosten durch die Belüftungs-
energie der biologischen Reinigungs-
stufe anfallen. Ein zusätzlicher Vorteil 
ist bei Umstellung auf anaerobe Fau-
lung, dass 50% des Stroms von der 
Kläranlage zukünftig selbst produ-
ziert werden.  
Um dieses Vorhaben einer Prozess-
umstellung überhaupt realisieren zu 
können, sind viele Faktoren von 
Bedeutung. Zum einen muss der 
Platzbedarf für ein traditionelles Vor-
klärbecken gegeben sein und zum 
anderen muss genügend Fläche vor-
handen sein um einen Faulbehälter 
und ein BHKW planerisch umsetzen 
zu können. Falls die Kläranlage noch 
nicht über eine Schlammentwässe-
rung verfügt, muss zusätzlich eine 
mechanische Entwässerung mit ein-
geplant werden. Bei dem Projekt Voh-

burg war der technische Aufwand 
zum Bau eines Vorklärbeckens nicht 
wirtschaftlich darstellbar. Das pla-
nende Ingenieurbüro BBI Ingenieure 
GmbH und die Stadt Vohburg haben 
deshalb die Möglichkeit einer mecha-
nischen Alternative zum Vorklärbe-
cken genauer untersucht. Dem Ein-
satz des HUBER Trommelsiebes 
LIQUID zur Entfrachtung des Abwas-
serstroms vor der biologischen Stufe 
sollte jedoch nur zugestimmt werden, 
wenn vorangehende Tests mit einer 
HUBER Vorführanlage zeigen, dass 
das HUBER Trommelsieb LIQUID die 
geforderten Reduktionsleistungen 
erreicht. Die Fa. HUBER SE stellte 
daher eine Versuchsanlage für 3-4 
Wochen bereit. Betreut wurde dieser 
Versuch durch die Fachhochschule 
Nürnberg und einem HUBER Team. 
Das Trommelsieb LIQUID musste sich 
auf dieser Kläranlage mit einem Sieb-
bandsystem eines Wettbewerbers 
vergleichen. Wie die Ergebnisse zeig-
ten, konnte das Trommelsieb LIQUID 
durch wesentlich bessere Redukti-
onsleistungen hinsichtlich AFS und 
CSB als auch durch die Betriebssi-
cherheit des Systems deutliche Vor-
teile vorweisen. Trotz der sehr gerin-
gen Konzentration hinsichtlich AFS 
zeigte die HUBER-Lösung eine Reduk-
tionsleistung von 70%.  Und trotz des 
teilweise hohen Fremdwassereintrag 
und einem Verhältnis von 50% parti-
kulär / 50 % gelöstem CSB konnte 
immer noch eine Abscheideleistung 
von 29% CSB Gesamt erreicht wer-
den. Ein hervorragendes Ergebnis 
unter diesen Bedingungen.    
Der max. Zufluss auf die Kläranlage 
Vohburg beträgt 360 m³/h. Das dort 
installierte HUBER Trommelsieb 

LIQUID ist ebenfalls auf 360 m³/h aus-
gelegt und trägt zur Entlastung der 
biologischen Stufe bei. Dies bedeutet 
konkret eine Senkung der   Belüf-
tungskosten um bis zu 30%. Zur Ver-
arbeitung des anfallenden Schlam-
mes aus dem Trommelsieb LIQUID 
sind HUBER Scheibeneindicker S-Disc 
auf der Kläranlage installiert. Um die-
sen eingedickten Schlamm energe-
tisch zu verwerten, wurde ein Faulbe-
hälter errichtet. Der ausgefaulte 
Schlamm wird anschließend über 
eine HUBER Schneckenpresse Q-
PRESS® entwässert. Des Weiteren 
war es notwendig ein BHKW zu inte-
grieren, welche den Gasertrag aus 
dem Faulbehälter in Elektrizität 
umwandelt. Wie bereits erwähnt, 
kann der selbst erzeugte Strom zur 
Eigennutzung verwendet oder in das 
öffentliche Stromnetz eingespeist 
werden. Die Inbetriebnahme fand 
Ende 2019 statt.  
Es wird für diese Kläranlage mit einer 
Ausbaustufe von 14.000 EW mit einer 
Reduktion der Betriebskosten von 
35.000 Euro/Jahr gerechnet. Das 
HUBER Trommelsieb LIQUID hat als 
wichtigster Baustein des Gesamtkon-
zepts maßgeblich zur erfolgreichen 
energetischen Sanierung der Kläran-
lage Vohburg beigetragen.  Dieses 
Projekt zeigt eindrucksvoll, wie mit 
der Maßnahme der Prozessumstel-
lung von aerob auf anaerobe 
Schlammstabilisierung wertvolle 
Ressourcen geschont, ein finanzieller 
Mehrwert beim Kläranlagenbetreiber 
generiert und gleichzeitig die Umwelt 
entlastet werden kann.   
Investitionen 

➤ HUBER Trommelsieb LIQUID 

➤ HUBER Scheibeneindicker S-DISC 

➤ Faulbehälter inkl. BHKW 

➤ HUBER Schlammentwässerung 
Q-PRESS® 

Nutzen 

➤ Reduktion der Betriebskosten um 
35.000,- Euro/Jahr (ohne 
Berücksichtigung der Nutzung 
der Abwärme) 

➤ 22% Einsparung 
Belüftungsenergie nach 
Erreichen der Ausbaustufe 

➤ Eigenstromversorgung der 
Kläranlage von 50% (ca. 140.000 
kWh/a) 

➤ 25 - 30% weniger Schlammanfall 
zur Entwässerung (Reduzierung 
der Entsorgungskosten) 

➤ 10 - 15% bessere Entwässerung 
des ausgefaulten Schlammes 

➤ Nutzung der Abwärme von BHKW 
zur Gebäudeheizung  

Neue Wege - neue Möglichkeiten: 
Die energetische Ertüchtigung 
der Kläranlage-Kahla 
Kahla ist eine Kleinstadt im mittleren 
Saaletal, südlich von Jena. Kahla ist 
Sitz der Verwaltungsgemeinschaft 
Südliches Saaletal, selbst aber kein 
VG-Mitglied. Bekannt ist Kahla für das 
Kahlaer Porzellan, welches dort seit 
über 150 Jahre hergestellt wird.  
Die Kläranlage Kahla profitierte von 
einer Europäischen Förderung unter 
dem Programm Energieeffiziente 
Renovierung öffentlicher Infrastruk-
turen. Um die Kläranlage energetisch 
zu sanieren wird bei Kläranlagen der 
Größe 8.000 - 50.000 EW häufig eine 
verfahrenstechnische Optimierung 
vorgenommen. Im speziellen bedeu-
tet dies für kleinere bis mittlere Klär-
anlagen, dass das ursprünglich für 
solche Kläranlagengrößen geplante 
Konzept der aerob schlammstabili-
sierten Kläranlage, auf das neue Kon-
zept der anaerob schlammstabilisier-
ten Kläranlage umzurüsten. Ab einer 
Größe von 50.000 EW werden Kläran-
lagen in der Regel ohnehin nur mit 
anaerober Schlammstabilisierung 
betrieben. Im Projekt Kahla mit einer 
Ausbaugröße von 15.000 EW konnte 
das HUBER Trommelsieb LIQUID in 
die hydraulische Verbindungsleitung 
zwischen Sandfang und Belebung 
über einen Nebenstrang eingebun-
den werden. Hierfür wurde ein leer-
stehendes Becken für die Aufnahme 
der Maschinentechnik genutzt. Somit 
musste kein neuer Baukörper errich-
tet werden. Ausschlaggebend war 
auch der höhere Abscheidegrad 
gegenüber einer Vorklärung. Denn 
das Abwasser in Kahla ist kein Her-
kömmliches. Es liegt ein überwiegen-
der Anteil an löslichen CSB vor, wel-
cher aus dem Bereich der ange-
schlossenen Lebensmittelbranche 
stammt. Hierdurch wird das Verhält-
nis zwischen Flüssigkeit und Feststoff 
in Richtung Flüssigkeit verschoben. 
Da die Auslegung eines Vorklärbe-
ckens maßgeblich von der hydrauli-
schen Belastung bestimmt wird, 
muss ein unnötig großer Baukörper 
für den gewünschten Abscheidegrad 
errichtet werden. Bei der Auslegung 
einer Feinstsiebung spielt diese Ver-
hältnisverschiebung eine untergeord-
nete Rolle. 
Die ansässige Lebensmittelbranche 
hat vor Kurzem ihre Produktionskapa-
zität wesentlich erhöht, so dass eine 
Belebungsbeckenvergrößerung not-
wendig gewesen wäre.  
Durch die Installation der Feinstsie-
bung konnte jedoch aufgrund der 
bereits beschriebenen Vorteile dieser 
Technologie die notwendige Bele-
bungsbeckenvergrößerung unterbun-
den werden.  
Das Trommelsieb wurde so einge-
plant, dass keine zusätzlichen Anpas-
sungen an das Bauwerk notwendig 
waren. Lediglich eine Rohrleitung in 

und eine Rohrleitung aus dem Behäl-
ter des Trommelsiebes LIQUID war 
erforderlich. Eine Notumgehung war 
bereits vorhanden. 
Zur Verarbeitung des anfallenden 
Schlammes aus dem HUBER Trom-
melsieb LIQUID sind HUBER Schei-
beneindicker S-Disc installiert. Um 
diesen eingedickten Schlamm ener-
getisch verwertbar aufzuschließen, 
wurde ein 2 -Phasenfaulbehälter 
errichtet. Des Weiteren war es not-
wendig ein BHKW in Form einer Gas-
turbine zu integrieren, welche den 
Gasertrag aus dem Faulbehälter in 
elektrischen Strom umwandelt.  
Die Inbetriebnahme der Anlage fand 
Ende 2019 statt. Durch die sehr gute 
Zusammenarbeit mit dem Ingenieur-
büro Arequa konnte dieses außerge-
wöhnliche, innovative und zukunfts-
fähige Konzept entwickelt werden. 
Die Bürger werden es danken, wenn 
durch diese Maßnahmen der energe-
tischen Sanierung einer Kläranlage 
Kosten für Abwassergebühren trotz 
steigender Strom- und Schlamment-
sorgungspreise mittelfristig stabil 
gehalten werden können.  
Investitionen 

➤ HUBER Trommelsieb LIQUID 

➤ HUBER Scheibeneindicker S-
DISC 

➤ Faulbehälter inkl. BHKW 
Nutzen 

➤ Gleichbleibende 
Belüftungsenergie trotz erhöhter 
Frachten (CSB/AFS)  

➤ Eigenstromversorgung der 
Kläranlage von ca. 146.000 
kWh/a 

➤ 20 - 30% weniger Schlammanfall 
zur Entwässerung (Reduzierung 
der Entsorgungskosten) 

➤ 10 - 15% bessere Entwässerung 
des ausgefaulten Schlammes 

➤ Nutzung der Abwärme von 
BHKW zur Beheizung des 
Faulbehälters 

Michael Kink 
Produktmanager

KA Vohburg - HUBER Trommelsieb LIQUID als Alternative zum Vorklärbecken für 
360 m³/h auf geringstem Bauraum

KA Kahla - Kompaktes Trommelsieb LIQUID System für max. 
Reduktionsleistungen AFS / CSB

Eindickung und Entwässerung aus einer Hand mit dem HUBER 
Scheibeneindicker S-Disc und der HUBER Schneckenpresse Q-PRESS®

KA Kahla -  HUBER Trommelsieb 
LIQUID als Vorklärbeckenersatz in 
einem stillgelegten Betonbecken 
installiert



Seite 16

Wasserentnahme aus Flüssen, Seen und Meeren 

HUBER Lösungen für industrielle Intake-Anwendungen

Abbildung 1: Einbau HUBER Harken-Umlaufrechen RakeMax® für eine 
Flusswasserentnahme

Bei vielen industriellen Anwendun-
gen insbesondere aber bei der Sie-
bung sehr großer Wassermengen 
aus Flüssen, Seen oder aus dem 
Meer, ist ein Einsatz von unterschied-
lichen Rechensystemen notwendig. 
Hierbei ist die Wahl der jeweils bes-
ten Technik von der Art der Industrie 
und deren Anforderungen, als auch 
dem jeweiligen Standort abhängig. 
So gilt es prinzipiell zwischen Meer- 
und Flusswasser- bzw. Seewassersie-
bung zu unterscheiden. Ziel kann 
bspw. die Gewinnung von Trinkwas-
ser mit Hilfe von Meerentsalzungsan-
lagen sein, aber auch die Aufberei-
tung als Prozesswasser für Kühlwas-
serkreisläufe ist eine häufige Aufga-
benstellung.  
In allen Anwendungen zur Vorsie-
bung von Trink-/ Prozesswasserauf-
bereitungsverfahren ist es das Ziel, 
die nachfolgenden Stufen vor 

mechanischen Verunreinigungen zu 
schützen. Hierbei variieren die Anfor-
derungen an die Rechensysteme von 
eindimensionaler Siebung mittels 
Spaltsieb über zweidimensionale 
Siebung mittels Lochblech bis hin zu 
feinen und feinsten Öffnungsweiten 
mittels Maschengewebe aus Edel-
stahl bzw. Polyester.  
Auch die Wahl des Werkstoffes ist je 
nach Zusammensetzung des Was-
sers entscheidend. Edelstahl, Duplex 
und sogar Super Duplex müssen zum 
Einsatz kommen, um Schäden durch 
Korrosion zu vermeiden. 
Als Marktführer mit weltweit mehr 
als 40.000 installieren Maschinen 
verfügt die HUBER SE über ausrei-
chend Erfahrung und Expertise, die 
teilweise schwierige Herausforde-
rung bei diesen Anwendungen anzu-
nehmen. 

HUBER Intake Lösung 
Um die Vielzahl der Intake Anwen-
dungen aus einer Hand realisieren zu 
können, verfügt HUBER über ein wei-
tes Produktportfolio.  
  
Einlaufbauwerke von Wasser-
kraftwerken 
Zur Siebung sehr großer Wassermen-
gen von Flüssen und Seen setzt 
HUBER auf die Vorzüge von Edelstahl 
in Kombination mit bewährter 
Maschinentechnik. Zum Einsatz 
kommt eine einstufige Rechenan-
wendung, die im Wesentlichen auf 
den Lösungen des HUBER Harken-
Umlaufrechens RakeMax® und die 
des HUBER Grobrechens TrashMax® 
basiert. Bei Einsatzfällen mit hohen 
Sedimentfrachten oder zur Entnah-
me von groben Treibgut ist der 
HUBER Schalengreifferrechen 
TrashLift die Maschine der Wahl.  
 
Fluss- und Seewasserentnahme 
Bei der Entnahme von Fluss- bzw. 
Seewasser zur Aufbereitung von Pro-
zesswasser für die Chemieindustrie 
aber auch bei der Trinkwassergewin-
nung, gibt es besondere Herausfor-
derungen hinsichtlich der Entfer-
nung von Muschellarven, z.B. Quag-

Abbildung 3: HUBER Intake Konzept: Siebung großer Abwassermengen bis zu 80.000 m³/h - 1. Dammtafel Einlaufbereich,  
2. HUBER Schalengreiferrechen TrashLift, 3. HUBER Harken-Umlaufrechen RakeMax®, 4. HUBER Bandrechen CenterMax®, 
5. Dammtafel Auslaufbereich, 6. Absaugpumpe, 7. HUBER Trommelsieb LIQUID, 8. Interne Brauchwasserversorgung (Ent-
nahme nach Bandrechen mittels Pumpe)

Abbildung 2: Flusswassersiebung für die Prozesswassergewinnung in der Chemieindustrie mit HUBER Bandrechen Center-
Max® und HUBER Scheibenfilter RoDisc® mit dem Ziel der Entfernung von Muschellarven

Abbildung 4: HUBER Bandrechen 
CenterMax® für Intake 
Anwendungen und bis zu 80.000 
m³/h Durchsatzleistung

ga Muschel oder Zebramuschel. Die 
bis zu 40 Millimeter großen Tiere kön-
nen  sich  in den technischen Anla-
gen der Trinkwasserversorgung fest-
setzen, wodurch die Gefahr der Aus-
breitung in das Trinkwassernetz 
besteht. Ein weiteres, schon von die-
sen Muscheln verursachtes Problem, 
kann im Falle von Massenentwicklun-
gen das Zuwachsen der Kühlleitun-
gen in Kraftwerken und anderen 
Rohrleitungen sein.  Die Folge daraus 
ist ein erheblicher Arbeits- und Kos-
tenaufwand in der Industrie bzw. 
beim Trinkwasserversorger.  
Um einen störungsfreien Betrieb der 
Anlagen sicher zu stellen, werden 
daher bereits die Larven dieser 
Muschel mit Hilfe eines HUBER 
Scheibenfilters RoDisc® entfernt. 
Dies erfolgt sicher durch die Wahl 
des Siebes, dessen Maschenweite 
bei nur 15 Tausendstel Millimetern 
liegt. Zum Schutz des Scheibenfilters 
ist eine 2-3 mm zweidimensionale 
Lochblechsiebung mit dem HUBER 
Bandrechen CenterMax® vorgeschal-
tet. Dieser Rechen entfernt in erster 
Linie Laub, Algen und Muscheln aus 
dem Wasser. Um den HUBER Bandre-
chen CenterMax® zu schützen wird, 
wiederum ein HUBER Schalengreif-
ferrechen TrashLift oder HUBER Har-

ken-Umlaufrechen RakeMax® mit 
einer Spaltweite von 60-100 mm 
benötigt. Dieser Rechen entfernt 
grobe Stoffe wie Äste und Müll. 
Abbildung 3 zeigt das prinzipielle 
Schema einer Intake Anwendung z.B. 
als Vorsiebung für Meerentsalzungs-
anlagen. Eine Vielzahl unterschied-
lichster Randbedingungen beein-
flusst das Design derartiger Lösun-
gen. So muss eine Fließgeschwindig-
keit im Kanal gewählt werden, die es 
Fischen ermöglicht, weg zu schwim-
men, um nicht von der Siebtechnik 
verletzt zu werden. Des Weiteren 
können länderspezifische Regularien 
eine Rechentechnik fordern, welche 
die Fische schonend aus dem Wasser 
entfernt. Eine weitere Überlegung, 
welche das Design der Rechentech-
nik beeinflusst, ist die zunehmende 
Temperatur in den Meeren. Das Phä-
nomen ist hierbei, dass durch die 
steigende Wassertemperatur in Ver-
bindung mit einer Überfischung der 
Meere sich der natürliche Lebens-
raum zu Gunsten von Quallen entwi-
ckelt. Wurde bislang seitens der Wis-
senschaft davon berichtet, dass jähr-
lich mindestens 750.000 Tonnen 
Quallen pro Jahr aus den Meeren 
gefischt wurden, so scheint sich die 
Situation nun noch zu verschärfen. 
Dies nicht nur in Nord- und Ostsee, 
auch an den Küsten des Mittelmeers, 
Südostasiens, der USA oder des ara-
bischen Meers treten diese Phäno-
mene vermehrt auf. Dieser Anstieg 
der Quallen Population stellt viele 

Planer und Betreiber von Intake 
Anwendungen vor massive Heraus-
forderungen. Zur sicheren Entnahme 
von Quallen ist es demnach von gro-
ßer Bedeutung Rechensysteme zu 
integrieren, welche mit derartigen 
Anforderungen zurechtkommen.  
 
Weitere Anforderungen 
Neben den bereits genannten Anfor-
derungen gibt es jedoch noch weitere 
gravierende Aufgaben hinsichtlich 
der Maschinentechnik, welche für 
Intake Anwendungen zu realisieren 
sind. Eine davon betrifft die Dimen-
sionen der Rechentechnik.  
So sind Gerinnetiefen von bis zu 20 
Meter mit Gerinnebreiten von bis zu 
fünf Meter keine Seltenheit, dabei 
werden Wasserspiegel mit bis zu 
zehn Meter vor dem Rechen reali-
siert. Bei derartigen Randbedingun-
gen ergeben sich Durchsätze von bis 
zu 80.000 m³/h pro Kanal, die ein 
Rechen sicher beherrschen muss. 
HUBER hat daher Lösungen konzi-
piert, die derartige Rechensysteme 
teilweise in das Bauwerk integriert. 
Erste Anwendungen sind bereits 
erfolgreich in Betrieb und zeigen die 
qualitativ hochwertige Ausführung 
der technischen Lösungen.    
Michael Kink 
Produktmanager
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HUBER erweitert das Spektrum der Grobrechensysteme 

HUBER Schalengreiferrechen TrashLift

Grobrechen sind die Schutzeinrich-
tungen einer Rechenanlage. Ihre Auf-
gabe ist es nicht, das ankommende 
Rechengut aus dem Wasserstrom zu 
entfernen, sondern Grobrechen die-
nen dem Schutz nachgeschalteter 
Rechen- und Siebanlagen (oder 
Maschinentechnik im Allgemeinen) 
vor „Störstoff-Kaventsmännern“. Zu 
derartig ungewöhnlichen Ereignissen 
im Betrieb einer Rechenanlage zählt 
das Auftreten von großvolumigem 

Treibgut (z.B. Baumstämme, Rei-
fen,..), mannsgroße Rechengutwal-
zen, stoßartig auftretende riesige 
Rechengutmengen oder große 
Geröll- und Sedimentfrachten an der 
Gerinnesohle. Derartiges Störgut 
kann – sofern kein Grobrechen vor-
handen ist - den Betrieb von Rechen- 
und Siebanlagen stark beeinträchti-
gen bzw. unterbrechen und auch zu 
Beschädigungen an den jeweiligen 
Maschinen führen. 

HUBER Schalengreiferrechen TrashLift als Grobrechensystem

Beispiel einer Rechengutwalze bei Spülstoßbeginn - kein Problem für den 
TrashLift

Eine Erfolgsgeschichte aus China setzt sich fort 

HUBER Bandrechen CenterMax®

Drei Jahre sind vergangen, seit sich 
HUBER 2016 entschieden hat, einen 
weiteren Rechentyp zu entwickeln 
und in das Produktprogramm aufzu-
nehmen. Bereits im ersten Jahr nach 
Start der Entwicklung konnte der ers-
te Auftrag für ein Projekt in China 
gewonnen werden. Darüber hinaus 
gelang es, in den darauffolgenden 
Jahren bis Ende 2019 in 35 Projekten 
über 80 HUBER Bandrechen Center-
Max® vor allem im chinesischen 
Markt erfolgreich zu platzieren. 
Überzeugende Betriebserfahrungen 
mit dem ersten HUBER Bandrechen 
CenterMax® gab es auf der Kläranla-
ge Shuangliao.  

Shuangliao. 1530 m³/h pro Rechen für max. Abscheideleistungen zum Schutz nachgeschalteter Membrananlagen

Shuangliao ist eine nordostchinesi-
sche kreisfreie Stadt im südwestli-
chen Teil der Provinz Jilin. Auf dieser 
Kläranlage wurden die ersten zwei 
HUBER Bandrechen CenterMax® Star 
600x1500x3300 / 1 mm für eine 
Abwassermenge von 1.530 m³/h (425 
l/s) pro Bandrechen installiert. Auf 
Gemeindeebene setzt sich die kreis-
freie Stadt aus sechs Straßenviertel, 
acht Großgemeinden und vier 
Gemeinden zusammen. Die neu kon-
zipierte und errichtete Kläranlage 
verfügt als Herzstück über ein Mem-
branbelebungsverfahren. Zum 
Schutz der Membran ist für dieses 
Verfahren generell ein zweidimensio-

naler Trennschnitt von 1 mm vorzu-
schalten. HUBER erfüllte diese Forde-
rung mit der 1 mm Lochblechsiebung 
durch den HUBER Bandrechen Cen-
terMax® Star. Der Feinstsiebung vor-
geschaltet waren ein belüfteter Sand-
fang sowie ein 3 mm Feinrechen. 
Bedingt durch eine Vielzahl an indus-
triellen Einleitern weist das Abwasser 
sehr stark schwankenden Fett- und 
Ölgehalte auf. Für einen betriebssi-
cheren Betrieb wurde deshalb für die 
Reinigung der Filterelemente des 
HUBER Bandrechen CenterMax® eine 
automatische Hochdruckreinigung 
mit 120 bar integriert. Durch diese 
einzigartige HUBER Hochdruckreini- HUBER Bandrechen CenterMax® Star 

gung ist es nicht notwendig, den 
Rechen manuell zu reinigen.  
Ein weiteres besonderes Merkmal ist 
die Abdichtung zwischen jedem Fil-
terelement, welche sicherstellt, dass 
keine Partikel größer der Sieböff-
nungsweite den Rechen passieren. 
Die Abdichtung ist zudem so ausge-
führt, dass ein Einklemmen von 
Rechengut zwischen den einzelnen 
Elementen sicher vermieden wird.  
Ein ganz besonderer Vorteil ergibt 
sich durch die Geometrie der Filter-
elemente. HUBER konnte das 
bewährte System des gekanteten 
perforierten Lochbleches wie es bei 
der HUBER Siebanlage ROTAMAT® 
STAR weltweit erfolgreich im Einsatz 
ist, auf den HUBER Bandrechen Cen-
terMax® übertragen. 
Durch das gekantete Design der Fil-
terelemente wird eine über 30% grö-
ßere Siebfläche als bei traditionellen 
glatten Filterelementen generiert. Bei 
einer gleichbleibenden Filterelement-
länge ergibt sich damit eine um 30% 
größere Durchsatzleistung. In der 

Praxis bedeutet dies, dass bei glei-
cher Rechendimension ein Center-
Max® Star eine geringere Laufzeit 
und damit weniger Verschleiß auf-
weist als ein herkömmlicher Bandre-
chen. 
Neben dem Vorteil von mehr Siebflä-
che resultiert durch die gekantete 
Star-Form auch eine deutlich erhöhte 
Steifigkeit des dünnen 1 mm-Loch-
bleches und damit eine erhöhte 
Betriebssicherheit.  
Die langjährige Erfahrung von HUBER 
mit Rechen- und Siebanlagen in tau-
senden von realisierten Projekten 
flossen in die Entwicklung des neuen 
HUBER Bandrechens CenterMax® 
ein. Das Ergebnis überzeugte den 
Kunden und führte zur Auftragsertei-
lung an HUBER. Nach nun mehrjähri-
gem Betrieb konnten auch alle Vortei-
le in der Praxis bestätigt werden. 
 
Michael Kink  
Produktmanager

Die Kunst ist es, für den jeweiligen 
Anwendungsfall den richtigen Gro-
brechen auszuwählen, so dass dieser 
im Betrieb die auftretenden Störstof-
fe sicher erfasst und zuverlässig aus 
dem Gerinne entnimmt. 
Mit dem HUBER Harken-Umlaufre-
chen RakeMax® und dem HUBER Gro-
brechen TrashMax® hat HUBER zwei 
Rechensysteme am Markt, die einen 
Großteil der Anforderungen an gängi-
ge Grobrechensysteme abdecken. 

Was aber tun, wenn es Anwendungs-
fälle und/oder Gerinne- und Bau-
werksabmessungen gibt, bei denen 
diese Maschinen an ihre Grenzen sto-
ßen?  
 
Die Antwort auf diese Frage ist der 
neue HUBER Schalengreiferrechen 
TrashLift, dessen 
Funktionsprinzip denkbar einfach ist:  
Eine massive Edelstahlschale über-
nimmt als „Baggerschaufel“ die Rei-
nigung der Gerinnesohle sowie des 
Rechenrostfeldes. Diese Bagger-
schaufel wird dabei zyklisch über ein 
Windensystem betrieben.  
Mit diesem Funktionsprinzip ist es 
möglich Gerinnebreiten bis 6 m und 
Gerinnetiefen bis 40 m bei einer 90° 
Aufstellung zu realisieren. Um maxi-
male Betriebssicherheit und Lebens-
dauer der Maschinentechnik sicher 
zu stellen, zeichnet sich der HUBER 

Schalengreiferrechen TrashLift durch 
folgende Merkmale aus: 
➤ Erkennen von Blockaden des 

Schalenschlittens in der Auf- und 
Abwärtsbewegung (Überlast und 
Schlaffseilerkennung der 
Lastwinden) 

➤ Hohe Seil-Lebensdauer durch 
direkt angreifende Lastseile / 
Steuerseil an der Schale und 
Windentrommel, keine unnötigen 
Seilumlenkungen 

➤ Sicherer Transport des Treib-
/Rechengutes auch bei 90°-
Aufstellung durch aktiven 
Schließmechanismus der Schale 

➤ Sicherer Treib-/Rechengutabwurf 
durch Abstreifer und 
Schwenkmechanismus der 
Schale am Abwurfpunkt 

Johannes Hackner 
Produktmanager
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Angepasste Lösungen für jeden Anwendungsfall 

HUBER für Industriekunden

Luftaufnahme der Firma Alpenrind in 
Salzburg

Nachdem die kommunale Abwasser-
reinigung während der letzten Jahre 
und Jahrzehnte modernisiert und auf 
Stand gebracht wurde, beschäftigt 
man sich in diesem Bereich nun-
mehr mit weitergehenden Reini-
gungsschritten wie der vierten Rei-
nigungsstufe (Entfernung Mikrover-
unreinigungen), sowie Lösungen für 
die Entsorgungsproblematik von 
Klärschlämmen.  
Im Gegensatz dazu denken Indus-
triekunden oftmals nicht an 
bestimmte Themen oder Produkte, 
sondern sind je nach Abwassermen-
ge oft noch mit Grundsatzthemen 
beschäftigt. Dabei spielen Fragestel-
lungen wie direkte (eigene Vollbe-
handlung) oder indirekte (Einleitung 
in den Kanal) Abwasserableitung, 
eigene oder Fremdinvestitionen, 
Zusammenarbeit mit Dienstleistern 
usw. eine große Rolle. Nicht zuletzt 
sind die gesamtbetriebswirtschaftli-
chen Überlungen ein entscheiden-
deres Kriterium als bei kommunalen 
Betreibern, welche sich der Abwas-
serbeseitigungspflicht erstmal nicht 
entziehen können.  

Bei all diesen Überlegungen ist 
HUBER für Industriekunden ein kom-
petenter Ansprechpartner, der 
abhängig von den gegebenen Rah-
menbedingungen geeignete Lösun-
gen vorschlagen kann: 
➤ Abwasservorbehandlung als Teil 

der betriebseigenen Kläranlage 
oder vor Indirekteinleitung des 
Abwassers (Siebung, 
Sandentfernung) 

➤ Chemisch-physikalische 
Abwasserbehandlung, wenn 
nötig mit Vorversuchen und 
Pilotierung 

➤ Abwassernachfiltration, 
Phosphorreduktion mittels 
Flotation 

➤ Gesamtkonzepte je nach 
Aufgabenstellung und 
Zielqualität (z. B. 
Sandaufbereitung für 
Entsorgungsindustrie) 

➤ Mechanische Schlammbehand-
lung zur Volumenreduktion der 
Reststoffe 

➤ Schlammtrocknung zur 

Volumenreduktion und/oder zur 
Gewinnung von CO2-neutralem 
Brennstoff (z. B. Kraftwerke) 

➤ Wärmerückgewinnung aus 
Abwasser oder Ablaufkühlung 
zur Grenzwerteinhaltung 

➤ uvm 

In diesen Anwendungsfeldern erar-
beiten wir zusammen mit Kunden 
und Planern angepasste Konzepte, 
individuell zugeschnitten auf den 
Bedarfsfall, aber immer unter Anleh-
nung an „Best-Practice“, d. h. basie-
rend auf unseren Erfahrungen. Für 
neue Anwendungen offerieren wir 
Vorabtests als Laborversuche und 
Pilotierungen mit Real-Maschinen in 
Containern.  
Sprechen Sie uns an, Ihre Aufgabe 
ist unsere Herausforderung! 
Ihr HUBER-Team der industriellen 
Abwasserreinigung 
 
Torsten Hackner 
Leitung Industrieanwendungen

Firma Alpenrind in Österreich installierte punktgenaue Dosierung von Chemikalien 

Erste HUBER DIGIT-DOSE Installation in 
einem Rinderschlachthof

Die Firma Alpenrind ist mit mehr als 
120 Mitarbeitern und einer Schlacht-
kapazität von über 81.000 Rindern 
pro Jahr am Standort Salzburg der 
größte Rindfleischproduzent in West-
österreich.   
Bei der Schlachtung und Zerlegung 
im Betrieb entstehen pro Jahr über 
100.000 m³ Abwasser.  Dieses wird 
seit Januar 2016 durch eine Komplett-
lösung der Firma HUBER vorentfrach-
tet, damit es anschließend in den 
öffentlichen Kanal eingeleitet werden 
darf.  
Zur Entfernung der Grobstoffe wird 
eine HUBER Siebanlage ROTAMAT® 
RPPS mit einem 2 mm Lochblech ein-
gesetzt. Anschließend wird das vor-
gesiebte Abwasser mit einer HUBER 
Druckentspannungsflotation HDF 
chemisch-physikalisch gereinigt. 
Durch diese effektive Verfahrenskom-
bination wird der CSB um durch-
schnittlich 85% und der TS-Gehalt 
des Abwassers um 95% reduziert. 
Der dabei entstehende Flotat-
schlamm wird mittels einer HUBER 
Schneckenpresse S-PRESS von ca. 
9%TR auf 25% TR entwässert und 
aufgrund der damit einhergehenden 
Mengenreduktion vermindern sich 
die Entsorgungskosten. 
Die Chemikaliendosierung erfolgt bei 
Flotationsanlagen bis dato direkt pro-
portional zum Abwasserzufluss der 
Maschine und somit unabhängig von 
der Schmutzfracht des Abwassers. 
Aufgrund wechselnder Produktions-
schritte und damit stark veränderli-
chen Abwasserbelastungen wird 

unweigerlich mehr Fäll- und Flockmit-
tel dosiert als wirklich notwendig. 
Diese Überdosierung führt auch zu 
einer vermehrten Flotatschlammpro-
duktion. Eine Verbesserung der 
effektiven Reinigungsleistung ist 
durch Überdosierung allerdings nicht 
gegeben. 
 
Die innovative Lösung: HUBER 
Chemikaliendosierung DIGIT-
DOSE  
Die HUBER Chemikaliendosierung 
DIGIT-DOSE ist ein System der Firma 
HUBER das automatisch mit ver-
schiedenen Messungen die Abwas-
serverschmutzung ermittelt, daraus 
die notwendigen Mengen an Chemi-
kalien bestimmt und Fäll- und Flock-
mitteln dann zielgerichtet dosiert.  

Tagesverlauf des CSB mit den entsprechenden Fällmitteldosiermengen

Aufgrund stark schwankenden 
Abwasserzuläufen eignete sich der 
Schlachthof Alpenrind bestens für die 
Integration der HUBER Chemikalien-
dosierung DIGIT-DOSE bei der beste-
henden HUBER Druckentspannungs-
flotation HDF.  
Durch die punktgenaue Dosierung 
der Chemikalien werden bis zu 30% 
Fällmittel und bis zu 50% Polymerlö-
sung eingespart. Durch diesen 
gezielten Einsatz der Chemikalien 
entstehen außerdem bis zu 20% 
weniger Flotatschlamm.  
Die oben stehende Grafik zeigt den 
Tagesverlauf der CSB-Zulauffracht 
und die durch DIGIT-DOSE dosierte 
Chemikalienmenge. Es ist deutlich zu 
erkennen, dass überwiegend mor-
gens und abends die Verschmutzung 
des Abwassers deutlich geringer ist 
und DIGIT-DOSE die bisherige Über-
dosierung der Chemikalien in diesen 
Zeiten verhindert.   
Die HUBER Chemikaliendosie-
rung steht für:  
➤ bedarfsgerechten Dosierung der 

Chemikalien 
➤ Minimierung der Betriebskosten 
➤ Kontinuierlich gleichbleibenden 

Ablaufwerten bei stark 
schwankenden Zulaufwerten 

➤ Minimierung des 
Flotatschlammes 

 
Wild Martin 
Produktmanager

Langjähriger Kunde Berglandmilch entscheidet sich erneut  

für Flotationsanlage von HUBER 

HUBER HDF S Schlamm-
flotation geht in Betrieb

Die Berglandmilch ist das größte 
österreichische Milchverarbeitungs-
unternehmen. Am Standort Asch-
bach betreibt das Unternehmen eine 
betriebseigene Kläranlage. Bereits 
seit 2007 sind dort eine HUBER 
Schachtsiebanlage ROTAMAT® RoK4 
Baugröße 700 und eine HUBER  
Druckentspannungsflotation HDF 
Baugröße 10 im Einsatz. Vor zwei Jah-
ren wurde zudem eine zweite Druck-
entspannungsflotation HDF Baugrö-
ße 15 für Spitzenlasten bis zu 
150m³/h im Bereich der Abwasservor-
reinigung in Betrieb gesetzt. Nach 
der Vorreinigung erfolgt die biologi-
sche Reinigung der Abwässer, wobei 
vorwiegend Ammoniumstickstoff in 
elementaren Stickstoff umgewandelt 
wird. Die Vorreinigung mittels beider 
Flotationen sowie die biologische 
Behandlungsstufe sind ausreichend 
dimensioniert; hydraulisches Nadel-
öhr war bisher das Nachklärbecken. 
Seit einigen Wochen ist nun eine wei-
tere Flotationsanlage, eine HUBER 
Druckentspannungsflotation HDF S 8 
in Betrieb. Diese Anlage ist für einen 
noch relativ unbekannten Anwen-
dungsfall eingesetzt – die Maschine 
übernimmt die Aufgabe des Nach-
klärbeckens. 
Die Flotationsanlage bewerkstelligt 
die Belebtschlammabscheidung 
nicht durch Sedimentation wie es ein 
Nachklärbecken tut, sondern durch 
Flotation der Belebtschlammflocken, 
also genau gegensätzlich. Die bei der 
Druckentspannung freigesetzten 
Gasblasen heften sich an die Belebt-
schlammpartikel und steigen mit die-
sen im Verbund an die Wasseroberflä-
che auf, wo sie eine Schwimmschicht 
bilden. Ein Kettenräumer zieht das 
entstehende Flotat ab und führt es in 
den Prozess der biologischen Abwas-
sereinigung zurück. Das zunächst 

unterhalb der Schwimmschicht 
befindliche Klarwasser taucht am 
Ende der Maschine hinter einer 
Trennwand ebenfalls auf und fließt in 
den Vorfluter.  
Die Vorteile einer Flotation gegen-
über einem Nachklärbecken liegen 
auf der Hand. Eine entsprechende 
Betriebssicherheit aufgrund von 
geregelter Beschickung und wesent-
lich weniger Platzbedarf als ein Nach-
klärbecken sind entscheidende Grün-
de, die für die Flotation anstelle eines 
Nachklärbeckens sprechen. 
Verfahrenstechnisch erreicht die 
installierte Anlage bei einem Trocken-
substanzgehalt im Zulauf von 5000 
mg/l, Ablaufwerte von unter 2mg/l. 
Das Flotat wird auf bis zu 3-6% Fest-
stoffgehalt aufkonzentriert und in 
den Prozess zurückgeführt. Im Falle 
Berglandmilch wurde die bestehende 
Nachklärung nicht komplett ersetzt, 
sondern durch eine Teilstrombehand-
lung entlastet. Somit kann das Nach-
klärbecken mit weniger Beschickung 
wieder stabil betrieben werden. 
Solche Anwendungsfälle sind im 
Bereich der industriellen Abwasser-
reinigung mehr und mehr gefragt. 
Durch einfache Mittel kann die Leis-
tungsfähigkeit der Abwasserreini-
gungsanlage gesteigert werden, 
ohne aufwändige Bauarbeiten täti-
gen zu müssen. Es besteht die Mög-
lichkeit die Anlagentechnik später zu 
versetzten, bzw. neuen Entwick-
lungsszenarien anzupassen. Auch in 
kommunalen Kläranlagen kann die 
Belebtschlammflotation unter gege-
benen Rahmenbedingungen eine 
sinnvolle Ergänzung zur Leistungs-
steigerung einer bestehenden Nach-
klärung sein. 
Wild Martin 
Produktmanager

HDF S8 mit redundanter Recyclestromaufbereitung für maximale Betriebssicherheit

Außenaufstellung einer HUBER Druckentspannungsflotation HDF S 8 als 
Alternative zur Nachklärung
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HUBER Druckentspannungsflotation HDF oder HDF S 

Die richtige Flotation für jeden Anwendungsfall 
Flotationsanlagen sind im Hause 
HUBER seit über 20 Jahren im Pro-
duktportfolio. Die bisher verwendete 
Baureihe der HUBER Druckentspan-
nungsflotation HDF besticht durch 
kompakte Abmessungen und nimmt 
dadurch wenig Platz in Anspruch. Die-
se Anlagen sind vorwiegend für 
geringe Feststoffgehalte geeignet. 
Zur Erhöhung der Abscheideleistung 
ist in der Maschine ein Lamellenpaket 
installiert, das zur effektiveren 
Abscheidung beiträgt. Von dieser 
Baureihe sind mittlerweile mehrere 
hundert Anlagen in verschiedensten 
Branchen zuverlässig im Einsatz. 
Aktuell dazu gekommene neue 
Anwendungsgebiete für die HUBER 
Druckentspannungsflotation HDF 

sind in der Phosphatnachbehandlung 
oder in der Aufbereitung von Filtrat- 
und Waschwässern zu finden. 
In den letzten Jahren war bei Lebens-
mittel- und Rohstoffverarbeitenden 
Betrieben ein deutlicher Trend zur 
internen Wasserwiederverwendung 
zu erkennen. Gründe hierfür sind u.a. 
ein verstärktes Umweltbewusstsein 
und damit einhergehend der Wunsch, 
den Frischwasserverbrauch je Pro-
duktionseinheit zu minimieren. 
Durch diese betriebsinternen Maß-
nahmen zur Wassereinsparung und –
wiederverwendung entsteht auf der 
anderen Seite weniger Abwasser, 
welches allerdings höher belastet ist.  
Bei stark, vor allem mit Feststoff, 

belasteten Abwässern kommt die 
herkömmliche HUBER Druckentspan-
nungsflotation HDF an ihre Grenzen. 
Aus diesem Grund gibt es seit einiger 
Zeit aus dem Hause HUBER eine 
neue flach bauende Flotation mit der 
Bezeichnung HDF S. Diese Bauweise 
besticht durch ausreichend freie Was-
seroberfläche sowie einer größeren 
Luftmenge für den Flotationsprozess. 
Durch den flachen Wasserstand ist 
die Aufstiegszeit der Agglomerate 
aus Gasblasen und Feststoffpartikel 
im Vergleich zur herkömmlichen HDF 
deutlich kürzer. Somit können auch 
stark belastete Abwässer in kürzester 
Zeit sicher flotiert werden.  
Durch die oben genannten Eigen-
schaften eignet sich die neue HUBER 
Druckentspannungsflotation HDF S 
auch zur Abtrennung von Biomasse 
und somit als Alternative zum Nach-
klärbecken oder als Entlastung einer 
Nachklärung. 
Das Nachklärbecken ist bei Ertüchti-
gungen der biologischen Stufen einer 
Kläranlage oft das hydraulische 
Nadelöhr der Gesamtanlage. Hier 
kann die HUBER Druckentspannungs-
flotation HDF S mit einer Teilstrombe-
handlung eine hydraulische Entlas-
tung des bestehenden Nachklärbe-
ckens leisten. Alternativ ist auch der 
komplette Ersatz des Nachklärbe-
ckens denkbar. Bedingt durch die fla-
che Bauweise kann die HDF S auch 

als flexible Lösung in einem Contai-
ner montiert werden. Es können Anla-
gen bis zu einem Durchsatz von 80 
m³/h in Containerbauweise realisiert 
werden. Dadurch verringert sich der 
bauseitige Aufwand für Bauplanung, 
Tief- und Hochbauarbeiten auf ein 
Minimum. Auf etwaige Änderungen 
am Produktionsstandort kann mit der 
Containerlösung flexibel reagiert 
werden. 

Die beiden Baureihen HDF und HDF S 
der HUBER Flotation decken somit 
den gesamten Bereich an denkbaren 
Anwendungen für eine Druckent-
spannungsflotation ab. Beide Typen 
können je nach Erfordernis um eine 
chemische Stufe erweitert werden, 
um auch gelöst vorliegende Bestand-
teile zuverlässig abzuscheiden. 
Wild Martin 
Produktmanager

Kompakte HUBER Druckentspannungsflotation HDF 5 mit integriertem 
Lamellenpaket zur platzsparenden Installation für bis zu 50m3/h Durchsatz

Erfahrungen aus aktuellen Projekten 

Phosphatnachbehandlung mittels HUBER Druckentspannungsflotation HDF 
Der stete Ausbau von Produktions-
kapazitäten bei gleichzeitig zuneh-
menden Anforderungen an die 
Ablaufqualität stellen die industrielle 
Abwasserreinigung vor besondere 
Herausforderungen. Das betrifft zum 
einen die Planung und den Bau von 
Neuanlagen insbesondere aber auch 
die Erweiterung von Bestandsan-
lagen. Dabei ist zu berücksichtigen, 
dass die Zusammensetzung der 
industriellen Abwässer sich 
produktionsbedingt sehr deutlich von 
kommunalem Abwasser unterschei-
den kann. Für Direkteinleiter, also 
Betriebe mit eigener Kläranlage ist 
das von großer Bedeutung, da 
mitunter zusätzliche verfahrens-
technische Lösungen für einzelne 
Abwasserinhaltsstoffe notwendig 
werden. Einen besonderen 
Stellenwert unter diesen Stoffen 
nimmt dabei der Phosphor bzw. das 
Phosphat ein. Ist die P-Konzentration 
im Abwasser gering genug, erfolgt 
der Abbau zuverlässig im Rahmen 
der biologischen Stufe. Bei zu großen 
Konzentrationen und/oder strengen 
Umweltauflagen für die maximal 
zulässigen Ablaufwerte sind weitere 
Verfahrensschritte notwendig. In der 
Regel wird dann auf eine Phosphat-
Fällung unter Zuhilfenahme chemi-
scher Zusatzstoffe zurückgegriffen. 

Herausforderung 

Der Einsatz von Fällmittel führt zwar 
zur gewünschten Verringerung der 
Phosphatwerte erzeugt aber im 
gleichen Moment einen zusätzlichen 
Feststoff / Schlamm der 
abgeschieden werden muss. Ferner 
ist die erzeugte Fällschlammflocke in 
aller Regel deutlich feiner als einen 
klassische Schlammflocke, was zu 
einer Vergrößerung der notwendigen 
Absetzzeit und damit der 
Abscheidesysteme führt. Bei 
Anlagen, die sich bereits am Rand 
ihrer Ausbaustufe befinden, stellt das 
ein großes Problem dar. Hinzu 
kommt, dass die räumlichen 
Gegebenheiten häufig begrenzt und 
die zeitlichen Vorgaben ambitioniert 
sind, was große Erweiterungsbauten 

nicht zulässt. Je nachdem, an welcher 
Stelle der Fällmitteleinsatz verfahrens-
technisch geplant wird, ist mit sehr 
unterschiedlichen Verbrauchsmengen 
zu rechnen, da das Fällmittel auch 
sehr gut mit anderen Stoffen und vor 
allem mit Feststoffen reagiert. Das 
bedeutet, je sauberer das Abwasser 
neben dem Phosphat bereits ist, 
desto spezifischer wird das Fällmittel 
zum gewünschten Effekt führen. 
Daher bietet es sich an, die 
Phosphatfällung möglichst im Ablauf 
der Kläranlage zu errichten, was 
dafür aber die Einbindung eines 
zusätzlichen Abscheidesystem in das 
Gesamtkonzept erfordert. 

Die vor allem im kommunalen 
Bereich häufig eingesetzten 
Filtersysteme, wie z.B. Sandfilter 
können jedoch nicht immer 
problemlos eingesetzt werden. Vor 
allem wenn die Gesamtanlage kaum 
freie Kapazitäten hat, ist der 
zusätzliche Wasserbedarf und daraus 
resultierende Spülwasseranfall 
problematisch, da diese Wässer 
entweder weiter aufbereitet oder 
wieder zurückgeführt werden 
müssen.  

Lösung 

Eine verfahrenstechnische sinnvolle 
Alternative bietet der Einsatz einer 
HUBER Druckentspannungsflotation 
HDF. Dabei liegen die Vorteile vor 
allem darin, dass 
➤ Kein zusätzliches Wasser zum 

Spülen benötigt wird, 
➤ Es sich um eine Flotation in 

Kompaktbauweise mit 
integrierten Abscheideflächen 
und damit geringer Stellfläche 
handelt, 

➤ Der separierte Schlamm in 
voreingedickter Form mit 
mehreren % TR anfällt und direkt 
der weiteren Schlammbehand-
lung zugeführt werden kann, 

➤ Eine Flotation im Vergleich zu 
Filtersystemen deutliche höhere 
Feststoffbelastungen verarbeiten 
kann und dem Kunden damit eine Zweimal HUBER Druckentspannungsflotation HDF

Flach bauende HUBER HDF S4 mit großer freier Wasseroberfläche zur zuverlässigen 
Abscheidung von stark feststoffbelasteten Abwässern und bis zu 40m3/h Durchsatz 

zusätzliche Sicherheit im Hinblick 
auf die Ablaufqualität bietet, falls 
die Gesamtanlage mit steigenden 
Zulaufmengen aus der Produktion 
konfrontiert wird. 

 

Projektbeispiel IAR HÜNFELD / 
Hochwald Foods GmbH 

In Hünfeld (Hessen) betreibt die 
Hochwald Foods GmbH zwei 
Produktionsstandorte (Werk 1: 
Käserei / Werk 2: Trockenwerk), deren 
Abwasser in einer gemeinsamen 
Industriellen Abwasserreinigungsan-
lage (IAR) behandelt wird. Der 
ursprüngliche Verfahrensablauf der 
IAR sah vor, das Abwasser über eine 
mehrstufige projektspezifische 
Vorreinigung einer SBR-Anlage 
zuzuführen und dann über einen 
großen Ablaufpuffer vergleichmäßigt 
als Direkteinleiter abzugeben. Für die 
Verbesserung der Schlammabsetzei-
genschaften und vor allem auch in 
Hinblick auf die Einhaltung der 
geforderten Phosphatablaufwerte 
wurde in den SBR-Anlagen mit 
Simultanfällung über Zugabe von 
Fällmittel gearbeitet. 

Im Zuge der Ankündigung seitens der 
Behörden, den Grenzwert für 
Phosphor aufgrund des belastungs-
schwachen Vorfluters deutlich zu 
verschärfen, wurde es notwendig, die 
bestehende Anlage auf ihre 
Optimierungs- und Erweiterungs-
möglichkeiten zu prüfen. Wesentliche 
Einflussfaktoren im Zuge der 
Variantenprüfung waren u.a. die 
gegebene Verfahrenssicherheit, die 
Wirtschaftlichkeit, die Einbindung in 
das bestehende Gesamtverfahren 
inkl. der neu entstehenden Reststoff-
thematik sowie der zur Verfügung 
stehende Platz, da das Betriebs-
gelände der IAR nicht problemlos 
erweitert werden kann. 

Die letztendlich umgesetzte Lösung 
besteht aus einem dem Ablaufpuffer 
nachgeschalteten Flotationssystem 
mit chemischer Stufe (Fällung und 
Flockung). Die Kernkomponenten 

bilden zwei HUBER Druckent-
spannungsflotation HDF mit allen 
notwendigen Peripheriegeräten 
(Pumpen, Dosiertechnik, Steuerung, 
u.ä.). Die komplette Anlagentechnik 
konnte dafür in den Bestand 
eingepasst und der erzeugte 
Reststoff (Flotatschlamm) sinnvoll in 
das vorhandene Schlammkonzept 
eingebunden werden.  

Im Zuge der Optimierung der 
Gesamtanlage nach erfolgreicher 
Inbetriebnahme der Phosphornach-
behandlungsanlage (PNBA) konnten 
darüber hinaus gewisse Anteile der 
notwendigen Gesamtreinigungsleis-
tung von der SBR-Anlage auf die 
PNBA umverlagert werden, was eine 
deutliche Verbesserung der 
Gesamtbilanz der IAR zur Folge hat. 
Das liegt vor allem daran, dass das 
der Flotation zufließende Abwasser 
nach der SBR-Anlage schon sehr 
sauber ist und damit die 
notwendigen Chemikalien sehr 
zielgerichtet eingesetzt werden. Um 

die Ablaufwerte gesichert einzuhal-
ten, sind im Vergleich zur bisherigen 
Simultanfällung in der SBR-Stufe 
deutlich geringere Fällmittelmengen 
notwendig. Zusätzlich kann auch der 
Einsatz von Fällmittel in der SBR-
Anlage mit dem Ziel einer besseren 
Klarwassertrennung reduziert 
werden, da der ggf. im Ablauf noch 
enthaltene Restfeststoff zuverlässig 
über die Flotationsanlage mit 
abgeschieden wird. Neben der 
Reduzierung der Chemikalienmen-
gen bietet das Verfahren damit einen 
großen Zugewinn verfahrenstechni-
scher Sicherheit und auch eine 
Verringerung der zu behandelnden 
Schlammvolumina, da der in der 
Flotation erzeugte Schlamm im 
Vergleich zum Schlamm aus der SBR-
Anlage mit deutlich höherer 
Konzentration anfällt. 

Andreas Böhm 
Vertriebsingenieur
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Hammerer Kanalservice hat HUBER Benefits erkannt 

HUBER Sandaufbereitungs-
verfahren RoSF5 in der 
Entsorgungsindustrie 

Das Ziel der Entsorgungsindustrie ist 
die Aufbereitung von Sanden und 
mineralischen Abfällen zu ver-
wertbaren Fraktionen. Entscheidend 
für die Wettbewerbsfähigkeit eines 
Entsorgungsunternehmens ist die 
wirtschaftliche Annahme sowie 
Behandlung des Inputmaterials. 

Insbesondere die niedrigen Be-
triebskosten sowie der geringe 
Wartungsaufwand der HUBER Maschi-
nentechnik bilden die Grundlage für 
die Wirtschaftlichkeit des Sandaufbe-
reitungsverfahrens. Zudem stellt die 
HUBER Technologie eine gleichblei-
bend hohe Qualität der zu verwertba-
ren Fraktionen sicher. Diese verschafft 
dem Entsorgungsunternehmen wiede-
rum eine Planungssicherheit respek-
tive einen zusätzlichen Marktvorteil. 

Das Unternehmen Hammerer Kanal-
service hat diese Benefits erkannt und 
wird im Jahr 2020 durch die Inbetrieb-
nahme des HUBER Sandaufberei-
tungsverfahrens RoSF5 den stetig 
wachsenden Kundenanfragen nach 
einer Sandannahme gerecht. Hierbei 
werden die Tankfahrzeuge der Firma 
Hammerer die kommunalen Kläranla-
gensande, industriellen Sandfangsande 
sowie Kanalspülsande anliefern.  

Der erste Schritt des Prozesses ist die 
Abgabe der Flüssigphase aus den 
Tankfahrzeugen. Hierzu schließt der 
Betreiber das Fahrzeug über den 
Schlauch direkt an den dafür vorgese-
hen Perrotanschluss an. Durch das 
HUBER Aufbereitungsverfahren kann 
die Flüssigphase als Brauchwasser im 
Kreislauf wiederverwendet werden. 
Somit ist die kostenintensive Frisch-
wasserzufuhr für den Betrieb der 
Anlagentechnik nicht notwendig. Dies 
ist ein signifikanter Vorteil, da im 
Vergleich zu kommunalen Kläranlagen 
bei industriellen Entsorgungsbetrieben 
das Betriebswasser nicht in ausrei-
chender Menge und Qualität kosten-
neutral zur Verfügung steht. 

Anschließend erfolgt die Abgabe der 
Feststoffphase auf dem Entwässerungs-
platz. Bedingt durch die Vor-Ort 
Situation, wird der Sand vom 
Entwässerungsplatz dem HUBER 
Annahmebunker RoSF7 mit dem 
Radlader zugeführt. Generell wird der 
Annahmebereich immer kundenspezi-
fisch geplant und umgesetzt. Alterna-
tiv kann die Beschickung beispielswei-
se auch direkt über das Tankfahrzeug 
oder mit Hilfe einer Krananlage in den 
HUBER Annahmebunker erfolgen. 

Die im Annahmebunker integrierte 
Förderschnecke dosiert vollautomatisch 
das Material in die HUBER Wasch-
trommel RoSF9. In der Waschtrommel 
wird durch die Homogenisierung die 
Fraktion < 10 mm ausgewaschen. Die 
Grobstoffe > 10 mm werden durch die 
schräg aufgestellte Siebtrommel 
abgetrennt, statisch entwässert und in 
den bauseitigen Container ausge-
tragen. Darüber hinaus ist ein Magnet 

für die Metallabscheidung vorgesehen. 
Die Grobstoffe werden vom Betreiber 
entsorgt und die Metalle werden nach 
einer Vorsortierung verkauft. 

Im nächsten Verfahrensschritt bereitet 
die HUBER Coanda Sandwaschanlage 
RoSF4 das Sand-, Organik- und 
Wassergemisch (Fraktion < 10 mm) 
weiter auf. Basierend auf dem Coanda-
Effekt sowie dem physikalischen 
Prinzip der Dichtetrennung separiert 
die HUBER Sandwaschanlage die 
mine-ralischen Bestandteile von der 
Organik ab. Diese mineralische 
Fraktion < 10 mm wird über die 
Austragsschnecke statisch entwässert 
und zur Rekultivierung 
gewinnbringend als Wertstoff 
weiterverkauft. 

Die multifunktionale HUBER Kompakt-
anlage ROTAMAT® Ro5 scheidet 
anschließend die Organik- und 
Feinstsandbestandteile in nur einem 
Prozessschritt ab. Sowohl die Organik 
als auch der Feinstsand werden 
wiederum durch separate Austrags-
schnecken entwässert ausgetragen 
und können umgehend zur Rekultivie-
rung sowie Verfüllung von Gruben aus 
dem Tagebau verkauft werden. Die 
Qualität des Abwassers im Ablauf aus 
der HUBER Kompaktanlage ROTAMAT® 
Ro5 ist für die Waschwasserversorgung 
der HUBER Waschtrommel RoSF9 
ausreichend. 

Das restliche Abwasser wird mittels 
der HUBER Druckentspannungsflota-
tion HDF final zu Klarwasser aufberei-
tet. Dieses Klarwasser wird als internes 
Prozesswasser zur Versorgung des 
Sandwäschers und der Kompaktan-
lage wiederverwendet. Darüber hinaus 
nutzt die Firma Hammerer das Klar-
wasser zur Betankung ihrer Tankfahr-
zeuge. Eine Desinfektionsanlage stellt 
die Keimfreiheit sicher. Die interne und 
externe Klarwassernutzung reduziert 
die Betriebskosten auf ein Minimum, 
da auf die kostenintensive Frischwas-
serzufuhr verzichtet werden kann. 
Zudem fällt kein gebührenpflichtiges 
Abwasser an. Des Weiteren ist für das 
Sättigungssystem der HUBER Druck-
entspannungsflotation HDF keine zu-
sätzliche Druckluft notwendig, was 
einen weiteren positiven Einfluss auf 
die Betriebskosten der Gesamtanlage 
hat. Der Flotatschlamm aus der 
Druckentspannungsflotation wird ma-
schinell entwässert. Anhand des 
Projektbeispiels Hammerer zeigt sich, 
dass das schlüsselfertige HUBER 
Sandaufbereitungsverfahren RoSF5 
die Lösung für ein adaptives, 
betriebskostengünstiges Sandaufberei-
tungssystem ist, welches eine 
gleichbleibend hochwertige Qualität 
der verwertbaren Fraktionen garan-
tiert. HUBER trägt durch das Sandauf-
bereitungsverfahren einen wichtigen 
Beitrag zum effizienten Umgang mit 
Ressourcen bei, mit dem schönen 
Nebeneffekt der Wirtschaftlichkeit. 
Tobias Gebhard 
Vertriebsingenieur

Projektplanung Sandaufbereitung Firma Hammerer

Milchwerk Jaeger nutzt  neuentwickelte Chemikaliendosierung 

HUBER DIGIT-DOSE überzeugt im Milchwerk 

Das Haager Milchwerk Jäger betreibt 
mittlerweile seit über 2 Jahren eine 
eigene Abwasserbehandlungsa-
nlage. Bis dahin wurden die 
anfallenden Abwässer in der 
kommunalen Anlage mitbehandelt.  
Die Umstellung auf eine betriebs-
eigene Abwasserbehandlung 
bedeutete natürlich einen gewissen 
Platzbedarf und Mehraufwand für den 
täglichen Betrieb. Ein der 
Abwasseranlage vorgeschalteter 
Ausgleichstank ist nach bisherigem 
Stand der Technik notwendig, um 
kurzfristig hohe Volumenströme 
und/oder hohe Konzentrationen 
auszugleichen. Anschließend kann 
die notwendige Fäll- und Flockmittel-
dosierung für die Flotationsanlage 
volumenproportional geschehen. Aus 
Platzgründen konnte allerdings nur 
ein relativ klein bemessener 
Ausgleichstank vor der Flotations-
anlage verwendet werden. Um eine 
kontinuierliche Überdosierung von 
Chemikalien zu umgehen, war eine 
technische Lösung zur fracht-
abhängigen Dosierung gefragt. 

Als einer der ersten Kunden für die 
neuentwickelte HUBER Chemikalien-
dosierung DIGIT-DOSE für die HUBER 
Druckentspannungsflotationen HDF 
konnte das Milchwerk Jäger prak-
tische Erfahrungen im Betriebsalltag 
sammeln. Diese Erfahrungen sind in 
die weitere Entwicklung mit 
eingeflossen.  

Während der Inbetriebnahmephase 
wurden zunächst die verschiedenen 
Abwasserzusammensetzungen auf-
genommen. Anhand dieser Daten 
wurde dann im Anschluss die 
wirtschaftlichste Dosiermenge an 
Chemikalien ermittelt. Bereits nach 
wenigen Betriebstagen war ein 
direkter Kundennutzen in Form von 
weniger Betriebsaufwand, geringe-
rem Chemikalienverbrauch und nicht 
zuletzt weniger Flotatschlammanfall 
zu erkennen.  

Nach zweijähriger Betriebsphase 
können die Betreiber ein positives 

Gesamtansicht der HUBER Druckentspannungsflotationen HDF 

Die chemische Stufe der HUBER Druckentspannungsflotationen HDF 

Im Vergleich: Zulauf - chemische Stufe - Ablauf. Ein beeindruckendes Ergebnis

Fazit zur Anlage ziehen. Die Technik 
funktioniert zuverlässig und 
wartungsarm. Durch die 
punktgenaue Dosierung können 
konstant stabile Ablaufwerte erreicht 
werden. Die Menge an 
Flotatschlamm konnte durch die 
HUBER Chemikaliendosierung DIGIT-
DOSE und einer effektiven 
Eindickung innerhalb der 
Flotationsanlage auf ein Minimum 
reduziert werden. Neben dem 
Milchwerk Jäger teilen diese 
Erfahrung mittlerweile auch weitere 
Molkereien, welche die HUBER 
Druckentspannungsflotation HDF mit 
dem HUBER DIGIT-DOSE System 
betreiben. Eine Einsparung von 20% 
bei Chemikalien und Flotatschlamm 
spricht für sich und eine Investition in 
die HUBER Chemikaliendosierung 
DIGIT-DOSE amortisiert sich in 
kürzester Zeit. 
Wild Martin 
Produktmanager

Der Röhrenflokulator der HUBER Druckentspannungsflotationen HDF  
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Deutliche Reduzierung der Entsorgungskosten für Schlachthof Grandits 

Siebanlage ROTAMAT® RPPS und Schneckenpresse Q-PRESS® ertüchtigen 
Abwasserreinigung im Schlachthof
In der betrieblichen Abwasserreini-
gungsanlage des Schlachthofes 
Grandits in Ruprechtshofen in Nieder-
österreich haben der Einbau einer 
HUBER Siebanlage ROTAMAT® RPPS 
und einer HUBER Schneckenpresse 
Q-PRESS® 440.2 die Entsorgungs-
mengen drastisch reduziert.  
Die Firma Grandits ist eines der füh-
renden Fleischversorgungsunterneh-
men mit zwei Standorten, in Kirch-
schlag in der Buckligen Welt und in 
Ruprechtshofen nahe Melk an der 
Donau. Im Betrieb Ruprechtshofen, 
von dem hier berichtet wird, werden 
bis zu 50 Tonnen Rinder und 25 Ton-
nen Schweine pro Tag geschlachtet. 
Täglich fallen ca. 250 m³ Abwasser 
mit einer CSB-Belastung von über 

5000 mg/l, Spitzenwerte bis zum 3-
fachen, nicht nur aus der Schlach-
tung, sondern auch aus der Weiter-
verarbeitung von Nebenprodukten 
der Schlachtung, von einem LKW-
Waschplatz sowie von einer Kisten-
waschanlage an.  
Im Jahre 2017 wurde eine Flotations-
anlage von einem Marktbegleiter 
gekauft, die ein für 30 m3/h Durch-
satzleistung ausreichend großen 
Behälter besitzt, aber deren maschi-
nentechnische Peripherie wie die 
Abwassersiebung und die chemische 
Stufe eingeschränkt tauglich waren, 
sowie sonstige Baugruppen wie Puf-
ferspeicher, Schlammentwässerung 
gar nicht vorhanden waren. Nachdem 
es zu Überschreitungen des wasser-

rechtlichen Konsenses gekommen 
war, die auch die nicht allzu große 
kommunale Kläranlage des GAV Rup-
rechtshofen / St. Leonhard mit einer 
Ausbaugröße von 8.000 EW an die 
Grenzen ihrer Leistungsfähigkeit 
brachte, wurde im Herbst 2018 Fa. 
HUBER beigezogen, um gemeinsam 
zu beratschlagen, auf welche Weise 
die Einhaltung der Konsens-Werte 
möglich wird. Gleichzeitig sollten 
auch die Entsorgungsmengen redu-
ziert werden.  
HUBER konnte aufgrund der Erfah-
rungen mit Abwasserreinigungen in 
anderen Schlachthöfen schnell eine 
Lösung ausarbeiten. Für die Fa. Gran-
dits zeichnete sich leider die Notwen-
digkeit einer Zusatz-Investition ab, 
mit der beim Kauf der Erst-Ausstat-
tung nicht gerechnet worden war. 
So wurden schließlich im Januar 2019 
die jeweiligen Aufträge vergeben, 
wobei HUBER die Aufträge für eine 
ROTAMAT® Siebanlage RPPS 1000 
und die Schneckenpresse Q-PRESS® 
440.2 erhielt.  
Ergänzt wurden:  
➤ ROTAMAT® Siebanlage RPPS 

Baugröße 1000 mit Luft- und 
Hochdruckreinigung anstelle 
eines bisher verwendeten 
Trommelsiebes  

➤ Pumpstation und Pufferspeicher 
für gesiebtes, unbehandeltes 
Abwasser 

➤ Exzenterschneckenpumpe zur 

dosierten Beschickung der 
Flotation nach Durchströmung 
der chemischen Stufe 

➤ Chemikalien-Dosierstation und 
Rohrreaktor zur Dosierung und 
Einmischung von Fällmittel, 
selbstreinigende pH-Messung, 
Neutralisation und 
Flockungsmitteldosierung samt 
Mischvorrichtung zur intensiven 
Einmischung 

➤ Flotatspeicher, Pumpen und 
Schneckenpresse Q-PRESS® 
440.2 zur Schlammentwässerung 
sowie eine zweite Polymer-
Aufbereitungsanlage 

Anfang Juni 2019 erfolgte die Installa-
tion der gesamten Maschinentechnik 
und nach einer Einfahr-Phase im 

Sommer 2019, in der sich das 
Betriebspersonal mit der Anlage ver-
traut gemacht hat, betreibt Fa. Gran-
dits im Betrieb Ruprechtshofen nun-
mehr eine Anlage, deren Kernstück, 
das Flotationsbecken, zwar nicht aus 
dem Hause HUBER stammt, aber 
nach ihrer Ertüchtigung nun ordent-
lich funktioniert.  
Die der Flotation vor- und nachge-
schalteten Maschinen, die HUBER 
Siebanlage ROTAMAT® RPPS und die 
HUBER Schneckenpresse Q-PRESS® 
stammen aus unserem Haus und 
konnten über eine störungsfreie 
Funktion hinaus auch die Entsor-
gungsmengen und -kosten deutlich 
reduzieren.   
Gerhard Schellenberg 
HUBER Österreich

HUBER ROTAMAT® Siebanlage RPPS 1000 mit drehbarem Abwurf

Schneckenpresse Q-PRESS® 440.2 mit Förderschnecke

Valsana wird zum CO2-neutralen Hotel mit HUBER Technik 

Nachhaltige Wärmerückgewinnung für 
Wellnessoase

Das Valsana Hotel & Appartement 
Arosa setzt für sein nachhaltiges 
Energiekonzept neue Massstäbe und 
wird 100% ohne fossile Brennstoffe 
beheizt. Hier hat das Lifestyle-Bouti-
quehotel in der beliebten Feriendesti-
nation Arosa in den Schweizer Alpen 
bereits 2017 den Beweis erbracht, 
dass Nachhaltigkeit mit einem inte-
grierten Ansatz in der gehobenen 
Hotellerie erfolgreich im Einklang mit 
Natur und Kundenbedürfnissen reali-
siert werden kann. Diese Pionierleis-
tung der Tschuggen Hotel Group als 
Eigentümerin des Valsana wurde lan-
ge bevor die Klimadiskussion allge-
genwärtig war umgesetzt. Die Bilanz 
nach zwei Jahren Betrieb ist äusserst 
positiv und die Erwartungen wurden 
deutlich übertroffen. 
Die gesamte Heizleistung der Hotel-
anlage mit 40 Zimmern und insge-
samt 20 Wohnungen wird sowohl 
durch die eigene Abwärme aus ver-
schiedenen Quellen als auch durch 

Erdsonden gewonnen. Kernelement 
des Energiekonzeptes bildet ein 850 
m3 grosser Eisspeicher (Latentspei-
cher), welcher in Kombination mit 
den Wärmepumpen den Wärmehaus-
halt des Gebäudekomplexes sicher-
stellt. Bei grosser Energieentnahme 
durch die Wärmepumpen kann das 
Wasser im Speicher so weit abge-
kühlt werden, dass es gefriert. Wenn 
mehr Abwärme vorhanden ist als 
Energie aus dem Speicher entzogen 
wird, wird der Überschuss dem Was-
serbecken zugeführt und so das Eis 
wieder aufgetaut. Das Wasser kann 
sich dann bis auf 15°C aufwärmen. 
Eine Schlüsselrolle für die Wärme-
rückgewinnung bildet der HUBER 
Wärmetauscher RoWin. Damit wird 
aus dem grossen Wasserbedarf der 
Küche und vor allem des Wellness-
Bereichs 50 % der Abwärme des 
Abwassers, welches mit ca. 23°C 
anfällt, wieder zurückgewonnen. Die 
Einleitung des Abwassers in die 

HUBER Wärmetauscher RoWin im Technikraum des Valsana

Kanalisation erfolgt mit ca. 10°C. Der 
Beitrag der Abwasserwärme am 
gesamten Wärmebedarf des Hotel-
komplexes ist mit über 15% sehr 
bedeutend und trägt zu einer wichti-
gen CO2-Reduktion bei. 
Die ganze Installation für die Abwär-
merückgewinnung mit dem HUBER 
Wärmetauscher RoWin befindet sich 
im Technikraum in gekapselter und 
geruchsfreier Ausführung. Die Anla-
ge ist jederzeit zugänglich und der 
Betrieb erfolgt vollautomatisch. 
Bevor das Abwasser dem Wärmetau-
scher RoWin zugeführt wird, wird die-
ses mit einem 6 mm Lochsieb vorge-
siebt (umgebaute HUBER Wasch-
presse WAP 4®). 
Im Valsana wird einzig das auf dem 
Areal anfallende Abwasser genutzt, 
die öffentliche Kanalisation wird zu 
Wärmezwecken nicht genutzt. An 
diesem Beispiel wird deutlich, dass 
auch mit geringen Abwassermengen 
von durchschnittlich 1 Liter pro 
Sekunde ein erfolgreicher Einsatz 
des HUBER Wärmetauschers RoWin 
möglich ist. Für eine optimale Wär-
meausbeute wurde im Projekt ein 
chargenweiser Betrieb (Batch-
Betrieb) umgesetzt. 
Der HUBER Wärmetauscher RoWin 
eignet sich für Neubauprojekte und 
für Umbauten von bestehenden Wär-
meerzeugungsanlagen. In Kombina-
tion mit alternativen Energiesyste-
men lässt sich mit dieser Technologie 
eine bedeutende bisher ungenutzte 
Energiequelle erschliessen. 
Ein grosser Dank geht an die Bau-
herrschaft des Valsana (www.valsa-
na.ch), die Tschuggen Hotel Group, 
den Energieplaner Broenner AG 
(www.broenner.ch) und an alle Betei-
ligte dank denen das Pionier-Projekt 
realisiert wurde. 
Roberto Pianta 
Picatech HUBER AG Vorsiebung (6 mm) des Abwassers mit HUBER Waschpresse WAP® 

Valsana Hotel, Arosa (zvg)
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Premium-Service für HUBER Kunden 

Unsere HUBER Serviceberater sind  
weltweit im Einsatz
HUBER Global Service bietet für 
HUBER Kunden nun schon seit eini-
gen Jahren einen einzigartigen Premi-
um-Service in Form einer detaillier-
ten Maschinen- und Anlageninspekti-
on vor Ort durch den HUBER Service-
berater! 
Unsere HUBER Serviceberater haben 
aufgrund ihrer langjährigen weltwei-
ten Tätigkeit als HUBER Servicetech-

niker ein umfangreiches maschinen- 
und verfahrenstechnisches Wissen 
und kennen aufgrund ihrer Praxiser-
fahrung alle HUBER Maschinen bis 
ins letzte Detail. 
Bei der Inspektion der HUBER 
Maschine erkennt der HUBER Ser-
viceberater  
sehr schnell jedes Verbesserungspo-
tential und ist in der Lage, unseren 

Kunden noch vor Ort an der Maschine 
jeden bestehenden Servicebedarf 
sowie Möglichkeiten für die Betriebs-
optimierung aufzuzeigen und ver-
ständlich zu erläutern. 
„Ein HUBER Serviceberater 
spricht die Sprache der Betriebs- 
und Instandhaltungs-personen 
auf Abwasserreinigungsanla-
gen“ 

Ein brandneues und zukunftsweisendes Serviceprodukt 

HUBER Full Service –  
das Rundum-sorglos-Paket
Wartung und Service sind die Garan-
ten für die uneingeschränkte und 
wirtschaftliche Verfügbarkeit Ihrer 
HUBER Maschinen- und Anlagentech-
nik. HUBER Global Service unter-
stützt Sie mit leistungsstarken 
HUBER Service- und Wartungsver-
trags-Paketen, welche auf Ihre 
Bedürfnisse individuell abgestimmt 
sind. 

Bisherige HUBER Service- und Wartungsvertragsmodelle

Neben den bisher bekannten und gut 
etablierten HUBER Service- und War-
tungsvertragsmodellen, welche mitt-
lerweile alleine in Deutschland mehr 
als 1.100 Kläranlagen umfassen, wol-
len wir unseren Kunden in der 
Zukunft noch mehr bieten, um auch 
den immer weiterwachsenden Anfor-
derungen gerecht zu werden!  
HUBER Full Service ist unser neues 

HUBER Serviceberater int. - Frank 
Hill 28 Jahre HUBER Service-
Erfahrung

Leistungsbausteine des neuen HUBER Full Service Vertrages

HUBER Serviceberater int. - Erwin 
Wagner 29 Jahre HUBER Service-
Erfahrung

HUBER Serviceberater int. – Martin 
Burger 15 Jahre HUBER Service-
Erfahrung

HUBER Serviceberater int. – Heinz 
Macht 27 Jahre HUBER Service-
Erfahrung

HUBER Serviceberater int. – Daniel 
Trost 12 Jahre HUBER Service-
Erfahrung 

Servicepaket für alle Kunden, die sich 
um nahezu „nichts mehr kümmern“ 
möchten. Mit dieser Vertragsvariante 
für HUBER Produkte bieten wir unse-
ren Kunden maximale Kosten- und 
Planungssicherheit, sowie ein 
Höchstmaß an Betriebssicherheit. 
Ob Service, Wartung, Reparatur oder 
Ersatz- und Verschleißteile - in unse-
rem Full Service Paket ist bereits alles 
enthalten, was Ihre HUBER Maschi-
nentechnik benötigt. 
Mit dem HUBER Full Service Vertrag 
können Sie die Kosten für anfallende 
Service- und Wartungsarbeiten lang-
fristig und präzise kalkulieren. Ein 
zusätzlicher Vorteil zu den bisherigen 
HUBER Service- und Wartungsver-

tragsmodellen: Sie sind bestmöglich 
vor unangenehmen Überraschungen 
und nicht vorhersehbaren Ausgaben 
und Kosten geschützt und kommen in 
den Genuss umfangreicher Service-
leistungen. Ebenfalls bleiben Sie 
während der Erst-Vertragslaufzeit 
von möglichen Preissteigerungen 
verschont. 
Ihre Vorteile auf einen Blick: 
➤ Planungssicherheit dank 5 Jahre 

Preisgarantie 
➤ Volle Kostenkontrolle durch 

planbare und kalkulierbare 
Kosten 

➤ Keine ungeplanten Budgetkosten 
➤ Erhöhung der Maschinenverfüg-

barkeit und damit der 
Betriebssicherheit insgesamt 

➤ Einsatz von HUBER Original 
Ersatzteilen – Ersatzteil-
Versorgung ist für mind. 10 Jahre 
sichergestellt 

➤ Werterhaltung Ihrer Anlagen 
durch termingerechte, 
vorbeugende Wartung 

➤ Schnelle Reaktionszeiten 
➤ Reduzierter Verwaltungsaufwand 
➤ Regelmäßiger „Know-how-

Transfer“ vom Hersteller-
Fachpersonal 

➤ Alle Leistungen aus einer Hand 
➤ HUBER Full Service kann auch 

direkt mit einer Neuanschaffung 
kombiniert werden 

Konnten wir Ihr Interesse mit unse-
rem neuen HUBER „Komplettpaket / 
Rundum-sorglos-Paket“ wecken? Wir 
beraten Sie gerne bei der Auswahl 
der für Sie und Ihre Maschinentechnik 
richtigen HUBER Service-Vertragsva-
riante und erstellen Ihnen ein optimal 
passendes Lösungskonzept, welches 
all Ihre Bedürfnisse, Wünsche und 
Ansprüche abdeckt! 
 
Ihr HUBER Service Center internatio-
nal erreichen Sie unter:  
Tel. 08462/201-455 oder per E-Mail 
unter: maintenance@huber.de 
Verena Burger 
HUBER Global Service

Nach jeder Inspektion von Zustand 
und Betriebsweise der Maschinen 
erhalten unsere HUBER Kunden bei 
Bedarf anschließend eine schriftliche 
Information zu den von HUBER 
gezielt empfohlenen Servicemaß-
nahmen. 
Selbstverständlich bieten unsere 
HUBER Serviceberater bei ihren 
Besuchen von HUBER Kunden auf 
Wunsch auch Inspektions- und Ser-
viceberatung zu Fremdfabrikaten an. 
Damit erhalten unsere Kunden wert-
volle Betriebs- und Serviceempfeh-
lungen aus einer Hand! 
Dieser einzigartige HUBER Premium-
Service ist für unsere HUBER Kunden 
kostenneutral! 

Auch Sie sollten nicht zögern, diesen 
HUBER Premium-Service für sich und 
Ihre HUBER Maschinen und -Anlagen 
zu nutzen! 
 
Nehmen Sie mit uns Kontakt auf, wir 
prüfen und organisieren gerne einen 
entsprechenden Besuchstermin für 
eine HUBER Serviceberater bei Ihnen 
vor Ort! 
 
HUBER Global Service Center: 
e-mail: service@huber.de 
Telefon: +49-8462 201 - 455 
 
Paul Neumaier 
HUBER Global Service
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Beste HUBER Serviceleistungen aus einer Hand – auch für Fremdfabrikate 

Kläranlage Bruchsal entscheidet sich für HUBER Service

Für einen sicheren, störungsfreien 
und vor allem optimalen Betrieb 
jeder Kläranlage ist ein kompetenter 
Partner, hochwertige Wartung aller 
Anlagen und ein gezielter, rechtzeiti-
ger Ersatz- und Verschleißteilwechsel 
unumgänglich! Neben der Durchfüh-
rung dieser Serviceleistungen für 
HUBER-Maschinen, sind wir auch für 
Fremdfabrikate im Bereich Abwasser-
behandlung, ein starker und zuver-
lässiger Partner. 
Ende 2019 führten wir mit Herrn Not-
heis, Betriebsleiter der Kläranlage 
Bruchsal, ein Interview, in dem wir 
auf die heutigen Anforderungen an 
Servicequalität für HUBER-Anlagen, 
sowie für die dort installierten Fremd-
fabrikate eingingen. 
Die Kläranlage Bruchsal zählt mit 
80.000 EWG, ihren zahlreichen 
HUBER-Maschinen und diversen 
Fremdfabrikaten auf mehreren 
Außenstationen, zu einer der 
umfangreichsten Abwasserreini-
gungszentren im Raum Baden-Würt-
temberg. Seit vielen Jahren arbeitet 
die Kläranlage Bruchsal eng mit 
unserem HUBER Global Service Team 
„Hand in Hand“ - und das zu vollster 
Zufriedenheit unseres Kunden. Dies 
bestätigte sich auch in unserem per-
sönlichen Gespräch mit Herrn Not-
heis, als er die Service-Vertragsbezie-
hung mit HUBER im Jahr 2019 deut-
lich erweiterte. 
Nach dem vorgegebenen Motto 
„Geht nicht, gibt’s nicht – darum 
HUBER“, brachte Herr Notheis seine 
Anforderungen auf den Punkt. Die-
sem Leitsatz gerecht zu werden, stel-
len wir uns Tag für Tag sowohl dem 
Stand als auch dem Fortschritt des 
technischen Wandels und den wach-
senden Anforderungen, sodass die 
Wünsche unserer Kunden zu deren 
bestmöglicher Zufriedenheit erfüllt 
werden.  
Neben dem Austausch von Ersatz- 
und Verschleißteilen und regelmäßi-
gen Wartungsintervallen im Zuge 
eines HUBER Service- und Wartungs-
vertrages, bieten wir für alle Eigen-
fertigungsprodukte sowie auch für 
Fremdfabrikate einen optimalen und 
kompetenten Service in Beratung 
und Durchführung, um unseren Kun-
den, einen auf höchstem Maße, 
sicheren Betrieb ihrer Anlagen zu 
gewährleisten. Mit unserem Fachper-
sonal im HUBER Service-Center und 

unseren hochqualifizierten Service-
technikern, bilden wir so ein „Rund-
um-Sorglos-Paket“ und gehen indivi-
duell auf die Wünsche und Anforde-
rungen unserer Kunden ein. 
Bei unserem Besuch auf der Kläranla-
ge Bruchsal erläuterte Herr Notheis 
die heutigen Anforderungen an den 
Service von Produktlieferanten und 
bewertete sehr offen HUBER Service 
in Bezug auf Qualität und v.a. auch 
Leistungsumfang und Flexibilität. 
Service-Gesamtlösungen von einem 
kompetenten Partner sind das Maß 
der Zukunft und das, was für Kläran-
lagenbetreiber von hohem Nutzen 
ist. 
 
Im Interview: Herr Notheis, 
Betriebsleiter der Kläranlage 
Bruchsal 
 
HUBER: 
Warum haben Sie sich letztendlich 
dazu entschieden, den Service und 
die Wartung, nicht nur für Ihre HUBER 
Anlagen, sondern jetzt auch für Ihre 
24 Schneckenhebewerke, FSM-
Maschinen und weiterer Fremd-
Aggregate an uns zu übertragen? 
  
Herr Notheis: 
Alle gestellten Anforderungen und 
Wünsche an einen Servicepartner 
wurden bereits in der Durchführung 
der Wartung 2019 zur vollsten Zufrie-
denheit erfüllt. Somit lag die Ent-
scheidung nah, der HUBER SE die 
Wartung sowie Reparatur aller 
Maschinen sowie Fremdfabrikaten zu 
übertragen. Die Firma HUBER SE liegt 
für uns, im Vergleich zu anderen Mit-
bewerbern, definitiv technologisch 
sowie fachlich am Puls der Zeit. Der 
Stand der Technik ändert sich rasant. 
Mit HUBER SE als Servicepartner sind 
wir überzeugt, diesen schnellen Ver-
änderungen bestens standhalten zu 
können. 
 
HUBER: 
Welche Vorteile erwarten Sie von 
Ihrem deutlich erweiterten Service- 
und Wartungsvertrag für Ihre Anla-
gen? 
 
Herr Notheis: 
Durch den Abschluss des HUBER Ser-

vice- und Wartungsvertrages erwar-
ten wir durch die jährliche Wartung 
eine hohe Betriebssicherheit, wie 
auch einen reibungslosen und opti-
malen Ablauf unserer Anlagen. 
Außerdem zählen wir auf das hoch-
qualifizierte Fachpersonal der Firma 
HUBER SE, da derzeit eine deutliche 
Abnahme des ausgebildeten Fachper-
sonales vor Ort zu erkennen ist. 
 
HUBER: 
Worauf legen Sie den größten Wert 
und was sind für Sie und Ihre Mitar-
beiter die wichtigsten Kriterien, die 
Sie von einem kompetenten Service-
partner wie uns, erwarten? 
 
Herr Notheis: 
Wir erwarten von einem kompeten-
ten Servicepartner technisch geprüf-
te Qualifikationen, sowie eine sachli-
che Kommunikation zwischen Kläran-
lage und Facharbeiter. 
 
HUBER: 
Wie bewerten Sie die HUBER SE 
grundsätzlich in Puncto Preis-Leis-
tung, Qualität, Termintreue, Kompe-
tenz und Flexibilität? 
 
Herr Notheis: 
In allen aufgezählten Punkten sind 
wir sehr zufrieden. Besonders möch-
ten wir die ausgezeichnete fachliche 
Kompetenz, Flexibilität und Qualität 
der HUBER-Servicetechniker vor Ort 
hervorheben! 
 
HUBER: 
Würden Sie HUBER Global Service 
anderen Betreibern von Kläranlagen 
weiterempfehlen? 
 
Herr Notheis: 
Ein klares „Ja“! 
Wir sind der Meinung, dass es aktuell 
in der Welt des Abwassers, keine bes-
seren Alternativen gibt. 
 
HUBER: 
Was können Sie uns für die Zukunft 
mit auf den Weg geben und wo sehen 
Sie Optimierungsbedarf? 
 
Herr Notheis: 
Die Kommunikation zwischen Kläran-
lage und Servicepartner soll weiter-
hin auf einem konstant hohen Niveau 
stattfinden. Abschließend gesagt „ein 
Rädchen soll ins andere greifen“. 
Wir bedanken uns recht herzlich bei 
unserem Kunden, der Kläranlage 

Bruchsal, insbesondere bei Herrn 
Notheis, für sein äußerst positives 
Feedback und das entgegengebrach-
te, hohe Vertrauen sowie die bisheri-
ge, hervorragende Zusammenarbeit. 
Die positiven Ergebnisse aus diesem 
Interview bedeuten für uns eine 
Bestätigung der bisher erbrachten 
Leistung und Kooperation, gleichzei-
tig jedoch auch die damit verbunde-
ne Verpflichtung unseren Kunden 
gegenüber, die bisher erreichte Qua-
lität und Performance unserer Ser-
viceleistungen weiterhin auf einem 
hohen Niveau zu halten und weiter 
auszubauen.  
Denn, wie schon Albert Einstein sagte 
„Die reinste Form des Wahnsinns ist 
es, alles beim Alten zu lassen und 
gleichzeitig zu hoffen, dass sich 
etwas ändert.“  
HUBER Service- und Wartungs-
verträge - Auf der sicheren Seite 
mit einer HUBER-Service-Part-
nerschaft 
Präventive Wartung und Inspektion, 
die nicht nur für HUBER-Maschinen, 
sondern auch für Fremdfabrikate 
genutzt werden kann. 

Unsere Vorteile für Sie: 
➤ Hohe Betriebssicherheit 
➤ Hohe Maschinenleistungen 
➤ Kalkulierbare Betriebskosten 
➤ Werterhalt und Sicherheit für die 

Investitionen 
➤ Professionelle und zuverlässige 

Unterstützung des 
Betriebspersonals 

 
Sollten wir Ihr Interesse geweckt 
haben und möchten auch Sie sich 
die Vorteile einer HUBER-Service-
Partnerschaft für Ihre HUBER 
Maschinen sowie Fremdfabrikate 
sichern, wenden Sie sich einfach an 
unser Fachpersonal – HUBER Ser-
vice-Line 08462/201-455 oder per E-
Mail an service@huber.de. Wir freu-
en uns, Ihnen ein für Sie perfekt 
abgestimmtes Angebot über einen 
HUBER Service- und Wartungsver-
trag für Ihre Anlagen anbieten zu 
dürfen! 
 
Anja Barth &  
Josef Stephan 
HUBER Global Service 

v.l.n.r.: Konrad Solfrank (Service-Vertriebstechniker HUBER Global Service), 
Herr Notheis (Betriebsleiter der Kläranlage Bruchsal und, Anja Barth (HUBER 
Global Service)

Luftaufnahme der Kläranlage Bruchsal

Herr Notheis, Betriebsleiter der Kläranlage Bruchsal mit Anja Barth vom  
HUBER Global Service Team
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Maximale Servicekompetenz an jedem Ort der Welt 

HUBER Servicetechniker nutzen 
Möglichkeiten der Digitalisierung

Kunden erwarten im Bereich Service 
von den Maschinenherstellern 
moderne Dienstleistungen, schnelle 
Reparaturen, hohe Kompetenz und 
ein extrem hohes Maß an Flexibilität.  
Die Aufgabenbereiche eines HUBER 
Servicetechnikers ist sehr vielseitig. 
Angefangen von der mechanischen 
Montage von HUBER Maschinen und 
–Anlagen, über die weiterführende 
elektrische Verkabelung aller Aggre-
gate mit abschließender Inbetrieb-
nahme, bis hin zu Wartung, Repara-
tur und Betreiberschulungen, bildet 
der Servicetechniker das Bindeglied 
zwischen Kunden und HUBER, dies 
weltweit. 
 
Digitalisierung ermöglicht effi-
zienteres Arbeiten im Feld 
Noch vor wenigen Jahren waren die 
Arbeitsaufgaben eines HUBER Ser-
vicetechnikers, sowie die Koordinie-
rung von Service- und Wartungsauf-

trägen anders strukturiert. Mit Stift 
und Papier wurden Serviceeinsätze 
auf Durchschlagformularen doku-
mentiert und sorgten neben der 
daraus resultierenden „Zettelwirt-
schaft“ nicht selten für ineffiziente 
Workflows. Mit voranschreitender 
Digitalisierung ist es heute kaum 
mehr vorstellbar, die komplette Auf-
tragsabwicklung inkl. Vor- und Nach-
bereitung ohne technische Unterstüt-
zung und automatisierter Prozesse 
durchzuführen.  
So startet die Arbeitswoche eines 
HUBER Servicetechnikers heute mit 
dem Blick auf ein mobiles Endgerät: 
Neben Smartphone zählen Laptop, 
Tablet-Computer und Unterschriften-
pad zur Grundausstattung eines 
jeden HUBER Servicetechnikers.  Vor 
Reiseantritt sichtet der Servicetech-
niker alle für den Serviceeinsatz rele-
vanten Informationen auf einem 
online zugestellten Arbeitsauftrag, 

Digitale Auftragsabwicklung bis hin zur finalen Kundenunterschrift

welcher neben Schadensbeschrei-
bung auch die durchzuführenden 
Arbeiten inkl. aller mitgelieferten 
Ersatz- und Verschleißteile, sowie zur 
Dokumentation der Arbeiten erfor-
derliche Checklisten und Kontaktda-
ten aufzeigt. Am Einsatzort angekom-
men ist es keine Seltenheit, dass der 
Servicetechniker auf ein Problem 
stößt, welches unter Umständen indi-
viduelles Fachwissen erfordert. Aus-
gestattet mit HUBER Datenbrille bie-
tet Augmented Reality nahezu unbe-
grenzte Möglichkeiten der Fehlersu-
che und Problembehebung. Durch 
den Einsatz einer SmartGlass arbeitet 
der HUBER Servicetechniker freihän-
dig und ist permanent mit einem 
Experten – wenn nötig auch am 
anderen Ende der Welt – verbunden. 
Durch live Videokonferenzen wird das 
Bild, welches der Servicetechniker 
vor sich hat in Echtzeit auf unter-
schiedlichste Bildschirme übertragen 
und die Experten am Ende der Lei-
tung haben die Möglichkeit in das 
Bewegtbild hinein zu zoomen, Noti-

Arbeiten mit der Datenbrille 

zen und Zeichnungen hinzuzufügen, 
einzelne Bildausschnitte zu markie-
ren und den Techniker visuell sowie 
akustisch anzuleiten und bei der Pro-
blemlösung zu unterstützen.  
Unmittelbar nach Beendigung des 
Einsatzes werden alle zur Dokumen-
tation erforderlichen Berichte erstellt 
und nach Rücksprache und Sichtung 
des Inhaltes durch den Kunden digi-
tal unterschrieben, ehe abschließend 
die komplette Arbeitsauftragsdoku-
mentation automatisiert zur Prüfung 
und Weiterverwendung bzw. Weiter-
verarbeitung an Kunden und HUBER 
interne Systeme geleitet werden.  
Die gekoppelten Lösungen innerhalb 

unseres Serviceprozesses bilden die 
Basis für den richtigen Einsatz digita-
ler Komponenten, um die Produktivi-
tät und Qualität unserer Service-
dienstleistungen kontinuierlich zu 
verbessern.  
Für unsere weltweiten Kunden 
bedeuten diese wegweisenden Digi-
talisierungs-Entwicklungen bei 
HUBER Global Service überragende 
Vorteile bei Qualität, Sicherheit und 
Wirtschaftlichkeit!  
Weitere Informationen dazu finden 
Sie auch auf www.huber.de/service 
Jürgen Maier 
HUBER Global Service

HUBER Servicetechniker weltweit vernetzt, dank mobiler Endgeräte

Digitalisierung sorgt für mehr Kundennutzen 

HUBER Operation Control für 
mehr Betriebssicherheit
Ein Großteil der Gesamtkosten im 
Lebenszyklus einer Maschine sind 
Betriebskosten. Um diese Betriebs-
kosten möglichst gering zu halten, ist 
es wichtig, dass sich eine Maschine 
im idealen Zustand befindet. Andern-
falls erhöhen sich aufgrund von über-
mäßigem Verschleiß sowie erhöhte 
Energie- und Betriebsmittelverbräu-
che die im Betrieb anfallenden Kos-
ten. Gleichzeitig wird auch das 
Sicherstellen der permanenten 
Maschinenverfügbarkeit angestrebt, 
indem ungeplanten Stillstandszeiten 
bedingt durch Maschinenausfälle 
minimiert werden. Um diese Ziele zu 
erreichen, stellt die HUBER SE seinen 
Kunden das weltweit einsetzbare 
HUBER Operation Control (HOC) zur 
Verfügung. 
Die immer weiter voranschreitende 
Vernetzung der physischen Welt mit 
der virtuellen Welt macht auch vor 
der Abwasserbranche keinen Halt. 
HUBER hat bereits vor Jahren die Vor-
teile dieser neuen technischen Mög-
lichkeiten erkannt und mit der Ent-
wicklung eines internetbasierten Sys-
tems begonnen, um für die weltweit 
installierten HUBER Maschinen noch 
besserer Serviceleistungen bieten zu 
können. 
Für die Entwicklung von HOC waren 
drei Ziele von wesentlicher Bedeu-
tung:  
1) Das HOC System muss den 

Kunden der HUBER Maschinen 
dabei unterstützen, die 
Maschinen in den idealen 
Betriebszustand zu bringen.  

2) Das HOC System muss alle 
notwendigen Informationen 
bereitstellen, um es den HUBER 

Mitarbeitern zu ermöglichen, ihr 
über die Jahre angesammeltes 
Expertenwissen gewinnbringend 
zur Lösung eines auftretenden 
Kundenproblems einzusetzen 
ohne dabei selbst vor Ort sein zu 
müssen 

3) Das HOC System muss einfach 
installierbar, nachrüstbar und 
bedienbar sein. 

Als Ergebnis präsentiert sich das 
HOC System als ein innovatives und 
bedienerfreundliches System, wel-
ches aus folgenden Komponenten 
besteht (siehe Abbildung 1): 
1)  Datenlogger, welcher die 

relevanten Daten der Maschine 
sammelt und anschließend 
mittels Gateway an das 
internetbasierte HUBER Portal 
sendet. 

2) HUBER Portal, welches über 
spezielle Zugriffsrechte sowohl 
dem Kunden als auch dem 
HUBER Servicecenter den Zugriff 
auf die jeweiligen 
Maschinendaten ermöglicht.  

3) Software mit maschinenspezifisch 
programmierbaren Regelwerk, 
sodass empfangene Daten 
laufend überwacht und bei Bedarf 
Meldungen an den Kunden 
geschickt werden können. 

In der Praxis bietet das HOC System 
für die Kunden und Betreiber der 
HUBER Maschinen eine ganze Reihe 
von Vorteilen: 
➤ Zugriffsberechtigung auf das 

HUBER Portal rund um die Uhr 
und von jedem Ort aus 

➤ Über jeden Internetzugang (auch 

Abbildung 1: Prinzipieller Aufbau von HUBER Operation Control

mobil) erreichbar ohne 
Beschränkung in der Anzahl 
gleichzeitiger User und 
Funktionalität  

➤ Einblick in alle definierten 
aktuellen und historischen 
Maschinendaten  

➤ Automatische Warnung bei 
Abweichungen vom 
Normalbetrieb 

➤ Alarmierung bei Störungen 
➤ Wartungsmanagement 
Mit der Funktionalität des HOC–Sys-
tems bieten wir unseren Kunden: 
➤ Optimierten Anlagenbetrieb 
➤ Erhöhte Anlagenverfügbarkeit 
➤ Reduzierte Wartungskosten  
➤ Nutzung der 

Maschinenherstellerkompetenz  
Aus langjähriger Praxiserfah-
rung werden programmierte 
Algorithmen 
Die Grundlage für die „Intelligenz“ 
des HOC Systems bilden die soge-

ermittelt werden kann, wann die 
nächste Wartung bzw. Reparatur not-
wendig ist. Diese kann dann entspre-
chend geplant werden. 
Wenn nun das HOC System aufgrund 
der übermittelten Daten und den hin-
terlegten Warnregeln erkennt, dass 
der Zustand einer Maschine den 
„grünen“ Bereich verlässt, so wird 
umgehend das HUBER Servicecenter 
sowie der Betreiber informiert, damit 
entsprechende Maßnahmen einge-
leitet werden können. Falls notwen-
dig oder gewünscht kann auch das 
HUBER Servicecenter zusammen mit 
dem Betreiber die Betriebsdaten der 
HUBER Maschine im HOC-Portal ana-
lysieren. Der Betreiber kann so offe-
ne Frage mit dem HUBER Experten 
schnell und zeitnah diskutieren, ohne 
dass eine Anreise des HUBER Spezia-
listen notwendig ist. 
Wir stehen mit unserem über Jahr-
zehnte gewachsenem Know-how 24 
Stunden an Ihrer Seite.  
Christian Schuster 
Produktmanager

nannten Warnregeln. Aufbauend auf 
dem HUBER Expertenwissen bezüg-
lich der optimalen Betriebsweise der 
HUBER Maschinen werden für jede 
HUBER Maschine kundenspezifische 
Basis-Algorithmen programmiert, 
welche den Betrieb der HUBER 
Maschine laufend und vollautoma-
tisch überwachen. Ziel ist es dabei 
sowohl plötzlich eintretende Ände-
rungen des Betriebszustandes als 
auch Zustandsänderungen über 
einen langen Zeitraum zu erkennen. 
Eine sich plötzlich ändernde Betriebs-
weise kann z.B. aufgrund eines 
Bedienfehlers entstehen oder weil 
eine Messsonde defekt ist und fal-
sche Signale liefert. Hier ist soforti-
ges Handeln notwendig, damit es z.B. 
nicht zu Schäden oder erhöhtem Ver-
schleiß kommt. 
Normaler Verschleiß hingegen führt 
zu einer Änderung des Maschinenver-
haltens, das nur über einen langen 
Zeitraum erfasst werden kann. Hier 
ist es entscheidend, dass aus den 
Maschinendaten aussagekräftige 
Trends erkannt werden, aus denen 

Abbildung 2: HUBER Operation 
Control - der virtuelle HUBER 
Serviceberater 



HUBER erkennt hohen Anpassungsbedarf 

Hochwasserrisiko steigt 
weltweit dramatisch
Überschwemmungen gehören neben 
den Stürmen zu den Naturkatastro-
phen, welche weltweit die höchsten 
Schäden verursachen. Der Klimawan-
del, der zu ansteigenden Temperatu-
ren der Atmosphäre und der Meeres-
oberfläche führt, beeinflusst die Häu-
figkeit und Dauer der Niederschläge. 
Es ist das Gesetz der Physik: Wärme-
re Luft nimmt über dem Meer mehr 
Luftfeuchtigkeit auf, es gibt entspre-
chend mehr Wolken, mehr Regen - 
und auch mehr extreme Regenfälle 
über dem Land. Klimaforscher regis-
trieren seit Mitte der 1980er Jahre 
eine weltweite Zunahme von rekord-
verdächtigen Regenfällen um etwa 
20 Prozent. Hochwassergefahr 
besteht im Übrigen nicht nur an oder 
in der Nähe von Flüssen oder Meeren. 
Starkniederschläge können auch in 
Städten abseits von großen Gewäs-
sern zu Hochwassersituationen füh-
ren. Hier ist oft das Risikobewusstsein 
vielerorts noch viel zu gering. Gleich-
zeitig gilt Hochwasser als die Natur-
gefahr, bei der Schutzmaßnahmen 
wirken, wie Auswertungen der 
Münchner Rückversicherungs-Gesell-
schaft zeigen. Es macht also durch-
aus Sinn zu überlegen, welche 
Schutzmaßnahmen gegen Hochwas-
ser ergriffen werden können. Neben 
hochwasserbedingten Bauwerks-

schäden oder sonstigen materiellen 
Schäden muss auch die Infrastruktur 
vor einem möglichen Funktionsaus-
fall geschützt werden. 
 Um Hochwasserschäden entspre-
chend vorzubeugen, bietet HUBER 
vielfältige Lösungen, sowohl für über-
flutungs- und rückstausichere 
Schachteinstiege aller Art, als auch in 
Form von druckwasserdichten 
Zugangstüren. Schachteinstiege 
können durch unsere HUBER 
Schachtabdeckung SD5 in eckiger 
Form oder durch unsere HUBER 
Schachtabdeckung SD6 in runder 
Form nachhaltig gegen Überflutung 
oder Rückstau bis zu einem Druck 
von 0,5 bar (5 m Wassersäule) 
geschützt werden. Auch eine mit 
einem Gewicht von bis zu 40 Tonnen 
überfahrbare Schachtabdeckung ist 
druckwasserdicht und rückstausicher 
ausführbar. 
Unsere überflutungssicheren HUBER 
Zugangstüren sowie HUBER Drucktü-
ren schützen vor einem Wasserdruck 
bis zu 3 bar (30 m Wassersäule). 
Sprechen Sie uns an – wir sind garan-
tiert der richtige Partner für effizien-
ten Hochwasserschutz! 
Andreas Heim 
Sales Manager

Überflutungs- und rückstausichere HUBER Schachtabdeckung SD5

Praxisbericht aus dem Trinkwasserspeicher 

HUBER Wasserkammertür löst zunehmend 
Verglasung ab

Aus vielen Gründen entscheiden sich 
Betreiber zunehmend für eine Behäl-
terabschottung durch eine HUBER-
Wasserkammertür. Ein Aspekt der 
maßgebend dazu beiträgt, ist die 
unübertroffene Lebensdauer des 
Edelstahlprodukts. Herkömmliche 
Abschottungen sind meist aus Alumi-
nium oder Kunststoff gefertigt.  
HUBER versorgt seit vielen Jahrzehn-
ten Kunden aus unterschiedlichsten 
Branchen mit hochwertigen, ein-
bruchhemmenden Zugangstüren 
aus dem Werkstoff Edelstahl. Edel-
stahl, insbesondere der Werkstoff 
1.4404 ist für die Verwendung im 
Trinkwasserbereich technisch maß-
gebend und für den Betreiber absolut 
kompromissfrei. Eine Anschaffung, 
die sich betrachtet auf die Nutzungs-
dauer mehrfach auszahlt! 
Neben vielen speziellen Anforderun-
gen bieten wir seit mehreren Jahren 
auch eine Lösung ganz speziell für 
den Zugang zur Wasserkammer in 
Trinkwasserspeichern an. Die HUBER 
Wasserkammertür TT1.1W wurde 
durch unsere nahezu 50-jährige 
Erfahrung in der Trinkwasserbranche 

HUBER Wasserkammertür mit optionalem Glasausschnitt für Besuchergruppen, 
Aufbereitung Dreis-Tiefenbach des Wasserverbands Siegen-Wittgenstein

speziell für diesen sehr sensiblen Ein-
satzbereich entwickelt. 
Die wichtigsten Vorteile auf einen 
Blick: 
➤ Komplett aus hochwertigem 

Edelstahl 1.4404 (V4A, AISI 316 L) 
➤ Doppelte Gummidichtungen mit 

100% Nachweis gem. 
Bewertungsgrundlage für 
Kunststoffe und andere 
organische Materialien des 
Umweltbundesamts 

➤ Höchstmaß an Korrosionsschutz 
durch Vollbadbeizung 

➤ Schlosseinheit komplett aus 
Edelstahl, hygienisch glatte 
Oberfläche auf der Innenseite 

 
Um Lichteintritt in die Wasserkam-
mer und dadurch mögliche Algenbil-
dung zu vermeiden, ist die TT1.1W 
regulär ohne Sichtfenster ausge-
führt. Auf Wunsch liefern wir die Tür 
jedoch gerne mit einer absolut luft-
dichten Sichtöffnung, um einen Ein-
blick in die Wasserkammer zu ermög-
lichen. So findet während der Kontrol-

le der Wasseroberfläche durch das 
Personal keine negative Beeinträchti-
gung der Luftqualität im Wasserspei-
cher statt. Häufig werden Sichtöff-
nungen auch dort gewünscht, wo 
Besuchergruppen durch den Trink-
wasserspeicher geführt werden und 
einen Blick in die Wasserkammer 
werfen möchten. 
Der Wasserverband Siegen-Wittgen-
stein setzt in seinen 27 betriebenen 
Hochbehältern unterschiedlicher 
Baugrößen schon lange auf Abschot-
tungen durch HUBER Wasserkam-
mertüren. In der Aufbereitung Dreis-
Tiefenbach wurde erst kürzlich einer 
der wenigen noch vorhandenen Alt-
bestände gegen eine hochwertige 
Wasserkammertür aus Edelstahl aus-
getauscht. Mitunter durch den für 
Trinkwasseranlagen nicht ungewöhn-
lichen Einsatz von Reinigungs- und 
Desinfektionsmitteln werden Alumi-
niumbauteile oft stark beschädigt. 
Rahmen korrodieren und Scheiben 
der Abschottung werden oft milchig. 
Zudem gelangt durch diverse 
Undichtigkeiten als Folge von Korrosi-
on vermehrt ungefilterte Falschluft 
mit unerwünschten Begleitern in die 
Trinkwasserkammer. Bei Kunststoff-
fenster muss die hygienische Unbe-
denklichkeit hinterfragt werden. Ein 
heikler Zustand, der im Worst-Case 
Szenario zu erheblicher Beeinträchti-
gung der Wasserqualität führen 
kann. 
Nicht ohne Grund ist der Werkstoff 
Edelstahl im Trinkwasserbereich 
maßgebend und heutzutage längst 
Stand der Technik. Eine Investition, 
die sich betrachtet auf die Lebens-
dauer und auf die Sicherheit für den 
Betreiber längst auszahlt, nicht nur in 
hygienischer Hinsicht! 
Aus diesen Gründen entscheiden sich 
auch neben dem Wasserverband Sie-
gen-Wittgenstein viele Betreiber für 
den Ausbau herkömmlicher Abschot-
tungen aus Aluminium oder Kunst-
stoff um diese gegen HUBER Wasser-
kammertüren zu ersetzen. Eine 
zukunftsweisende Investition mit 
einem Höchstmaß an Schutz unseres 
wichtigsten Lebensmittels Trinkwas-
ser, werkstoffgerecht hergestellt und 
bestmöglich nachbehandelt durch 
einen zuverlässigen Partner! 
Vertrauen Sie bei Investitionen im 
wichtigen Bereich Trinkwasser auf 
einen kompetenten Partner! 
Andreas Heim 
Sales Manager

WASTE WATER Solutions
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Qualitätsprodukte seit mehr als 50 Jahren 

Aus dem Geschäftsbereich Edelstahl wird 
der Geschäftsbereich Safe Access Solutions 

Der Geschäftsbereich Edelstahl ist 
der älteste Geschäftsbereich der 
HUBER SE. Bereits in den frühen Sieb-
zigerjahren wurden Schachtabde-
ckungen und Türen aus Edelstahl in 
Berching produziert. 
Die Vorteile für Betreiber von Trink- 
und Abwasseranlagen liegen auf der 
Hand. Durch den Werkstoff Edelstahl 
werden die Unterhaltskosten auf ein 
Minimum reduzieren, wobei gleichzei-
tig die Funktionstüchtigkeit sämtlicher 
Edelstahlprodukte auf Dauer erhalten 
bleibt. Dies bewirkt eine Minimierung 
der laufenden Betriebskosten mit 
einer Maximierung der Betriebssicher-
heit. Die Entscheidung für den Werk-
stoff Edelstahl ist deshalb heute eine 
Selbstverständlichkeit.  
In den letzten Jahrzehnten hat sich 
die Produktpalette von HUBER per-
manent erweitert. Anfang der Achtzi-

HUBER liefert alles aus Edelstahl: 
Sicherheitstür, Geländer und 
Luftfilteranlage

gerjahre Jahre wurden mit der Ent-
wicklung der ROTAMAT® Rechen der 
Geschäftsbereich der Maschinen-
technik gegründet. Mittlerweile hat 
HUBER sowohl für die mechanische 
Reinigung, die Mikrosiebung, die Fil-
tration, die Flotation. die Abwasser-
wärmenutzung als auch für die 
maschinelle und thermische 
Schlammbehandlung ein umfangrei-
ches Produktportfolio für die kommu-
nale und industrielle Abwasser- und 
Schlammbehandlung. Mehr als 
40.000 HUBER Maschinen wurden 
mittlerweile produziert und sind welt-
weit im Einsatz. 
Dabei ist HUBER stets dem Werkstoff 
Edelstahl treu geblieben und verar-
beitet mittlerweile ca. 5.000 Tonnen 
pro Jahr. Da letztlich alle HUBER Pro-
dukte – egal ob Maschinen, Behälter 
oder Schachtabdeckungen – aus 
Edelstahl gefertigt werden, war die 

Bezeichnung „Geschäftsbereich Edel-
stahl“ nicht mehr zeitgemäß und eine 
Namensänderung war die logische 
Schlussfolgerung.  
Aus dem Geschäftsbereich Edel-
stahl wird der Geschäftsbereich 
Safe Access Solutions. 
„Safe Access Solutions“ steht 
dabei für die Kernkompetenz des 
Geschäftsbereiches, der eine um-
fangreiche Produktpalette an Ausrüs-
tungsteilen für den Trink- und Abwas-
serbereich zu bieten hat. 
Safe 

Sichere Produkte, die das 
wichtigste Lebensmittel „Wasser“ 
zuverlässig schützen. Ausrüs-
tungsteile die gewährleisten, das 
die Arbeitsschutzrichtlinien 
sicher eingehalten werden.  
➤ Sicherheit für den Betreiber 
➤ Sicherheit für den Planer 

Access 
Einbruchhemmende Zugänge wie 
Türen und Schachtabdeckun-gen 
um Quellen / Trinkwasser-
speicher und andere sensible 
Bauwerke abzusichern. 

Kundenspezifische Schachtab-
deckungen als Einstieg für 
diverse Schächte der 
kommunalen und industriellen 
Wasseraufbereitung und 
Speicherung-, Abwasser- und 
Schlammbehandlung. 
Umfangreiches Lagersortiment 
von Einstiegsleitern und 
Schachtabdeckungen 
Drucktüren und Wasserkammer-
türen mit Zulassungen für einen 
hygienisch einwandfreien 
Zugang 

Solutions 
Kundenorientierte Lösungen 
basierend auf den HUBER 
Ausrüstungsteilen, komplett aus 
Edelstahl, im Vollbad gebeizt und 
passiviert.  

Der Geschäftsbereich Safe Access 
Solutions wird auch weiterhin – wie in 
den letzten 50 Jahren – qualitativ 
hochwertige Produkte und bedarfs-
gerechte Lösungen für die HUBER 
Kunden bieten – das ist unser 
Anspruch und unsere Überzeugung! 
Stefan Wittl 
Leitung Safe Access Solutions



Seite 26

Bitte hier abtrennen!

Unsere Fragen:  
1. Wo baut HUBER eine Klärschlammmonoverbrennungs- 

anlage zur umweltfreundlichen Wärmeerzeugung? 
 Berching  
 Hannover-Lahe  
 Nürnberg  

2. Wie heißt die neue Version des bekannten HUBER Harken-
Umlaufrechen RakeMax®? 

 CF    
 007   
 HSV  

3. HUBER erweitert sein Produktportfolio um einen? 
 Drahtlosspinner  
 Kontakttrockner 
 Heizpilz  

4. Ein Element des HUBER Full Service lautet? 
 jährliche, präventive Wartung 
 schnelle, kurze Untersuchung  
 tägliche, laute Störung 

 

Ankreuzen, auf Postkarte kleben oder in ein Kuvert stecken  
und ab geht die Post!

Nutzen Sie wieder Ihre Gewinnchance! 
Teilnahme auch online unter http://www.huber.de/gewinnspiel möglich!
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Gewinner aus 
HUBER-REPORT 

1 / 2019 
 

1. Preis: André C.  
aus 08340 Schwarzenberg 

  
2. Preis: Norbert L.  

aus 91792 Ellingen 
 

3. Preis: Max S. 
aus 54295 Trier 

 

Herzlichen  
Glückwunsch!

Mitmachen können alle HUBER 
REPORT-Bezieher. Ausgenommen sind 
Mitarbeiter und Angehörige der Firma 
HUBER. Bei mehreren richtigen Lösun-
gen entscheidet das Los. Der Rechts-
weg ist augeschlossen. Die Gewinner 
werden schriftlich benachrichtigt. 
 
Füllen Sie den Fragebogen aus und 
senden Sie diesen an: 
HUBER SE 
Postfach 63 
D-92332 Berching  
Absender nicht vergessen! 
 
Nehmen Sie am HUBER- 
Gewinnspiel auch online teil!  
Einfach die Fragen unter 
www.huber.de/gewinnspiel 
beantworten und das  
Formular absenden. 
 
1. Preis: 
Apple Watch®  
Series 5GPS 
44mm, Space Grau/Schwarz 
 
2. Preis: 
Apple AirPods® 
Kopfhörer, weiß 
 
3. Preis: 
Kärcher WV6 
Fenstersauber 
mit KV 4 Akku-Wischer

HUBER goes Webinar 

Webinarangebot der HUBER SE 

Unsere Experten, Ihre kompetenten 
Ansprechpartner wollen Sie bei Ihren 
Aufgaben und Fragestellungen tat-
kräftig unterstützen und Lösungen 
im Rahmen eines Seminars aufzei-
gen. Jeweils an einem Dienstag um 
10.00 beginnen unsere 45 Minuten 
dauernden Veranstaltungen mit 
anschließenden Fragemöglichkeiten 
zu aktuellen Themen. Zu diesen kön-
nen Sie sich online anmelden. Ihre 
„digitalen“ Voraussetzungen? Ledig-
lich ein internetfähiger PC, Laptop 
oder Tablet. 
Aktuelle Informationen zu unserem 
Webinar-Angebot finden Sie unter: 
www.huber.de/webinar 
Dort können Sie sich auch für den 
HUBER Webinar-Newsletter registrie-
ren, der Sie regelmäßig über stattfin-
dende Webinare informiert. 
 
Neugierig? Wir hoffen es! Und wür-
den uns freuen, wenn wir Sie zahl-
reich nicht nur bei einer unserer Ver-
anstaltungen begrüßen dürften. 
 
Übrigens: Wenn Sie weiterhin zu 
unserem Webinar-Angebot auf dem 
Laufenden bleiben wollen, abonnie-
ren Sie doch einfach unter 
www.huber.de/de/presse/webinare 
unseren gesonderten Webinar-
Newsletter. 
Marketing

HUBER steht Ihnen trotz 
Messeabsagen zur Seite und 
beantwortet Ihre Fragen gerne

➤ HUBER ThermWin - Heizen und Kühlen mit Abwasser - 
Energie neu gedacht! 
Termin:  Dienstag, 4. August 2020, 10:00 – 11:00 Uhr 
Referent:  Wolfgang Schnabl, Senior Sales-Engineer 
Moderator:  Prof. Dr.-Ing. Franz Bischof, OTH Amberg-Weiden 

 
 
 
 

➤ Lagerung von entwässertem, teilgetrockneten und 
vollgetrockneten Klärschlamm 
Termin: Dienstag, 01. September 2020, 10:00 – 11:00 Uhr 
Referent: Dr. Albert Heindl, Leitung Produktentwicklung Klärschlamm 
Moderator: Prof. Dr.-Ing. Franz Bischof, OTH Amberg-Weiden 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

➤ Optimierung von Kläranlagen im Wandel der energetischen 
Sanierung 
Termin: Dienstag, 21.07.2020, 10:00 – 11:00 Uhr 
Referent: Michael Kink, Produktmanager Feinstsiebung 
Moderator: Prof. Dr.-Ing. Franz Bischof, OTH Amberg-Weiden 
Zielgruppe: Planer, Betreiber von Kläranlagen, Entscheider in  

Kommune und Industrie 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

➤ HUBER Full Service Lösungen 
Termin: Dienstag, 15. September 2020, 10:00 – 11:00 Uhr 
Referent: Franziska Köbl, Service- und Vertriebsingenieurin 
Moderator: Paul Neumaier, Leitung HUBER Global Service 
Zielgruppe: Betreiber von Abwasserreinigungsanlagen in  

Kommune und Industrie 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

In diesem Webinar erhalten 
Sie fundierte Informationen 
und ausgewählte Fallbei-
spiele zur Nutzung von ther-
mischer Energie aus kom-
munalen und industriellen 
Abwässern mit dem HUBER 
ThermWin System – Ener-
gie neu gedacht! 
Wir freuen uns auf Ihre Teil-
nahme! 

In diesem Webinar erhalten 
Sie fundierte Informationen 
und Hinweise zur Lagerung 
von Schlämmen in Hinblick 
auf Geruchsemission und 
Selbsterwärmung. 
Verschiedene Einflussgrößen 
wie z.B. die Art der Abwasser-
behandlung, die Klärschlam-
minhaltsstoffe werden be -
sprochen und Tipps für die 
sichere Lagerung von ent-
wässertem und getrockne-
tem Klärschlamm gegeben. 
Wir freuen uns auf Ihre Teil-
nahme

In diesem Webinar erhalten 
Sie fundierte Informationen 
zum mechanischem Ersatz 
einer traditionellen Vorklä-
rung durch eine Siebstufe. 
Fallbeispiel: Projekt Vohburg 
„Umstellung von aerob auf 
anaerobe Schlammstabili-
sierung inkl. Faulung“ mit 
dem HUBER Trommelsieb 
LIQUID anstelle einer tradi-
tionellen Vorklärung. 
Wir freuen uns auf Ihre Teil-
nahme! 

In diesem Webinar erhalten 
Sie Informationen zu den 
neuen HUBER Full Service 
Lösungen sowie zu HUBER 
Service-und Wartungsver-
trägen mit Beispielen und 
Erfahrungsberichten von 
Verantwortlichen von Ab-
wasserreinigungsanlagen.  
Wir freuen uns auf Ihre Teil-
nahme! 
 
 


