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Ein innovatives Rechensystem
uberzeugt in der Praxis

Nach dem Motto ,aus zwei mach
eins“ werden mit dem HUBER Har-
ken-Umlaufrechen RakeMax® CF opti-
mal aufeinander abgestimmte Tech-
nologien in einer Maschine vereint.
Das Ergebnis ist ein einzigartiges
Rechensystem, das sowohl durch
hohe Zuverlassigkeit als auch inno-
vative Funktionsfahigkeit besticht.
Der HUBER Harken-Umlaufrechen
RakeMax® CF ist eine modifizierte
Variante des bewahrten HUBER Har-
ken-Umlaufrechens RakeMax® mit
einem U-formigen feststehenden
Rechenrost, der zwischen den beiden
Rechenrahmen eingebaut ist. Der
Rechenrost ist parallel zur FlieRrich-
tung des Abwassers angeordnet. Das
Abwasser stromt in die offene Stirn-
seite des Rechens und dann sowohl
durch den linken als auch rechten
Rechenrost wieder hinaus.

Fortsetzung auf Seite 8

HUBER VerschleiBRer-
kennung im Praxistest

Als zentrales Element der mechanischen
Vorreinigung unterliegen Waschpressen
hohem Verschleil$, sind aber fur den
sicheren Anlagenbetrieb unerlasslich.
HUBER beschaftigt sich seit jeher mit
dem optimalen VerschleiBschutz der
Waschpresse. HUBER  Waschpressen
WAP® kénnen ab Werk mit der HUBER
VerschleiBerkennung ausgeristet wer-
den. Lesen Sie auf Seite 10 mehr daruber,
wie wir bei der Nachristung vorgehen
und wie der Einsatz des HUBER Services
bei lhnen ablauft.

Fortsetzung auf Seite 10

sludge2energy baut Ver-
brennungsanlage in Straubing

Innovation in Niederbayern: Die slud-
ge2energy GmbH wurde im Juli 2020 als
Generalunternehmen mit Planung und
Errichtung einer Monoverbrennungsanla-
ge zur Verwertung von Klarschlamm auf
der Klaranlage Straubing beauftragt. Die
Anlage bietet kiinftig eine nachhaltige und
regenerative Art der Energieerzeugung.
Jahrlich werden auf der Anlage kinftig
120.000 Tonnen Klarschlamm bzw. 40.000
Tonnen Trockensubstanz behandelt. Das
Herzstlick der Anlage bildet der S2E Fluidi-
zer, ein stationarer Wirbelschichtofen mit
einer Brennstoffwarmeleistung von etwa
14 Megawatt.

Fortsetzung auf Seite 7

HUBER Storstofferkennung
Safety Vision

Es ist eine einzigartige Innovation vom
Marktfihrer: HUBER hat ein weltweit
einzigartiges System flr Rechen im
Abwasserbereich  entwickelt. Das
Besondere dabei? Die HUBER Storstoff-
erkennung Safety Vision ermdglicht es
dem Rechen, das Rechengut zu erken-
nen und potenziell kritische Storstoffe
zu identifizieren. Eine prazise Echtzeit-
messung des Rechenguts mithilfe spe-
zieller Sensoren, die schnelle Verarbei-
tung des Messergebnisses und intelli-
gente Auswertlogik untersuchen die
Messergebnisse auf vorher festgelegte
Auffalligkeiten.

Fortsetzung auf Seite 8

Siegeszug des Werkstoffes Edelstahl

50 Jahre HUBER Schachtabdeckungen aus

Edelstahl

Wie alles begann...

In den 1950er und 1960er Jahren
waren Schachtabdeckungen in den
Werkstoffen ,Stahl gestrichen“ und
»Stahl verzinkt“ bewahrte Produkt
der Firma HUBER und die Abdeckun-
gen wurden Uberwiegend fir den
Wasserleitungsbau hergestellt.

Im Jahr 1971 erkannten die Brider
Hans und Karl-Josef Huber, die dama-
ligen Firmeninhaber, den Wunsch
und Bedarf vieler Kunden nach einer
wartungsarmen Schachtabdeckung,
die keine Instandhaltungsarbeiten,
wie das regelmaBige Streichen der
Oberflache, erforderte. Die Idee,
hierfur Edelstahl rostfrei zu verwen-
den, war geboren und wurde ver-
suchsweise umgesetzt. Zu dieser

Fortsetzung auf Seite 19

50-jahriges Jubildaum: HUBER fertigt seit 50 Jahren Schachtabdeckungen aus
Edelstahl.

Kooperation HUBER und Oestergaard

Der neue HUBER Scheibentrockner RotaDry®

Zahlreiche innovative Maschinen und
Anlagen wurden und werden seit Jahr-
zehnten von HUBER konstruiert und
gefertigt. HUBER ist deshalb bekannt
fur die hohe Kompetenz im Bereich
Entwicklung und Produktion.

Flr den neuen HUBER Scheibentrock-
ner RotaDry® ist HUBER aber einen
anderen Weg gegangen.

In der Firma Oestergaard aus Dane-
mark fand HUBER einen idealen Part-
ner, der Uber ein jahrzehntelanges
Fertigungs-Knowhow von Scheiben-
trockner verfligt. Mit Trocknung hatte
Oestergaard in der Vergangenheit
bereits einige Erfahrungen sammeln
kdnnen.

Fortsetzung auf Seite 3

Deutsch-danische Kooperation: HUBER und Oestergaad buindeln ihre Krafte und
entwickelten Scheibentrockner fir Klarschlamm.

Noventa Energy Partners setzt auf HUBER ThermWin

Toronto: Weltweit groflstes Projekt zur Energie-
ruckgewinnung aus Abwasser

Das  kanadische  Unternehmen
Noventa Energy Partners aus dem
Bereich der Erneuerbaren Energien
nutzt innovative Technologien, um
die negativen Umwelteinflisse der
bisherigen Energieversorgung fir
das Toronto Western Hospital (TWH)
zu reduzieren. Wahrend der Laufzeit
dieses Projekts wird das TWH eine
kumulative Reduzierung der Treib-
hausgasemissionen um ca. 169.000
Tonnen verzeichnen - das entspricht
den jahrlichen CO,-Emissionen von
ca. 52.000 Autos

Die Bedeutung dieser technologi-
schen Neuerung hob John Tory, Bir-
germeister von Toronto, in seiner
Rede anlasslich der Projektverkundi-
gung hervor: ,Dieses neue Abwas-

Fortsetzung auf Seite 17
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Innovative Technologie: Mit dem System HUBER ThermWin reduziert das Toronto
Western Hospital (TWH) die Treibhausgasemissionen um 169.000 Tonnen.

KOMMENTAR

Liebe Leserinnen und Leser,

in den 70er Jahren des letzten Jahr-
hunderts wurde in Deutschland viel in
Infrastrukturprojekte investiert, was
zu einem hohen Bedarf an Schacht-
abdeckungen aller Art fihrte. Aller-
dings waren diese damals noch sehr
wartungsintensiv, vor allem, weil der
Schwarzstahl regelmaBig gestrichen
werden musste. Die Kunden suchten
nach Alternativen, die wir lhnen
schlieBlich mit einer Schachtabde-
ckung aus Edelstahl liefern konnten.
Die ersten ausgelieferten Abdeckun-
gen an Wasserversorger und Fern-
wasserverbande in Bayern sind zum
Teil auch heute noch, nach 50 Jahren,
im Einsatz.

Diese Entwicklung lautete den Sie-
geszug des Werkstoffes Edelstahl im
Wassermarkt ein, der sich in den fol-
genden Jahren und Jahrzehnten letzt-
lich groRflachig durchsetzte.

Aber auch fir HUBER war diese Ent-
wicklung ein Meilenstein, da sie die
Grundlage fir die Entwicklung der
Abwassertechnik und Schlammbe-
handlung hier bei uns im Haus in den
friihen 1980er Jahren darstellte.

Seit nunmehr 50 Jahren verwendet
HUBER den Werkstoff Edelstahl fur
die Herstellung seiner Produkte. Alles
fing mit der Schachtabdeckung an -
und was heute Standard ist, war
Anfang der Siebziger nichts anderes
als eine Revolution. Auch heute noch
scheuen wir nicht davor zurick,
unkonventionelle Wege zu beschrei-
ten und Dinge auszuprobieren, um
Innovationen voranzutreiben und
Produkte und Dienstleistungen zum
Nutzen unserer Kunden weiterzuent-
wickeln.

Ich wiinsche lhnen viel SpaB beim
Lesen,

lhr Georg Huber
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Verbandsgemeinde Gerolstein setzt bei Schlammeindickung auf HUBER

HUBER Scheibeneindicker S-DISC begeistert Betriebspersonal

Die Klaranlage Hillesheim-Bolsdorf
gehort zur Verbandsgemeinde Gerol-
stein und liegt im Herzen der Vulkan-
eifel, im nordlichen Rheinland-Pfalz
unweit der Landesgrenze zu NRW.
Neben der Stadt Hillesheim sind noch
folgende Orte am Klarwerk ange-
schlossen: das Industriegebiet Wies-
baum, Ober- und Niederbettingen,
Basberg, Dohm-Lammersdorf, Bern-
dorf und Mirbach. Die mechanisch-
biologische Klaranlage Hillesheim-
Bolsdorf mit anaerober Schlammbe-
handlung wurde im Dezember 1983 in
Betrieb genommen und hat eine Gro-
RBe von 19.000 EW.

Jahrzehntelange Erfahrung mit
mechanischer Eindickung von
Uberschussschlamm

Als Erstausstattung der MUSE wurde die
Technik einer Zentrifuge gewahlt, die
bis 2000 im Einsatz war und dann durch
einen Bandeindicker ersetzt wurde.

Nach 20 Jahren Betrieb war es nun an
der Zeit, auch diese Maschine inklusi-
ve der zugehdrigen Polymeraufberei-
tung zu ersetzen.

Die Maschinentechnik war nicht mehr
in der Lage, die erforderlichen Durch-
satze und Eindickgrade flur den
Betrieb der anaeroben Schlammbe-
handlung dauerhaft und sicher zu
erreichen.

Der Verbrauch an Polymer war Uber-
durchschnittlich hoch und auch die
Arbeitsbedingungen im Maschinen-
raum der MUSE waren aufgrund von
Aerosol- und Geruchsbelastung flr
das Betriebspersonal belastend.

Zielvorstellung fiir eine neue
Schlammeindickung von

Abwassermeister und
Betriebsleiter Jiirgen Metzen:

» 60 m3/d Uberschussschlamm
muss vollautomatisch und
kontinuierlich auf einen
TR-Gehalt von 5,0 - 6,0 g/I
eingedickt werden

» aus Platzgriinden muss es sich
um eine kompakte und gut
zugangliche Maschine handeln

» keine Geruchs- und
Aersolprobleme im
Maschinenraum durch den
Betrieb der Maschine

Zudem war es dem Betriebspersonal
wichtig, dass der Ausbau der alten
Anlagenteile und der Einbau der neu-
en Technik in kurzer Zeit realisiert
und der laufende Betrieb mdglichst
wenig gestort wird.

Nach vielen Recherchen und Besichti-
gungen von verschiedenen Losungen
fur die Schlammeindickung ent-
schied sich die Verbandsgemeinde
Gerolstein, der Empfehlung des
Betriebsleiters Metzen zu folgen und
die Technik des HUBER Scheibenein-
dickers S-DISC in die Ausschreibung
zu bringen.

Die Submission ergab, dass die Firma
WBH-Water aus Hillesheim, die mit
einem HUBER Scheibeneindicker S-
DISC der BaugroRe 1 angeboten hat-
ten, den Zuschlag erhielt.

Realisierung der neuen Schlamm-
eindickung

Im Oktober 2020 startete das Team
der KA Hillesheim unter der Fihrung
von Metzen mit den Vorarbeiten, d.h.

Abwassermeister Metzen und seine Mitarbeiter vor Ort auf der Kldranlage Hillesheim-Bolsdorf sind begeistert von der
einfachen und sicheren Handhabung des HUBER Scheibeneindickers S-DISC.

Abbau der alten Anlage, notwendige
Abbrucharbeiten, Herstellung des
neuen Aufstellplatzes mit Verlegung
aller Leitungen.

Nach ca. zwei Wochen waren diese
Arbeiten abgeschlossen und nach
weiteren 14 Tagen war die neue
HUBER-Anlage durch die Fachfirma
WBH-Water samt neuer E-Technik
und Anbindung an das PLS aufge-
stellt und betriebsfertig angeschlos-
sen — so konnte es nun mit dem
Betrieb losgehen.

Betriebserfahrungen begeistern
Betriebspersonal

Nach nun rund vier monatigem sto-
rungsfreien Betrieb ist das gesamte
Betriebspersonal begeistert und mit
der Entscheidung fir die HUBER-
Technik vollauf zufrieden.

Metzen lobt die Bedienfreundlichkeit,
das einfache Handling, die minimale
Betreuungszeit und die sehr guten
Ergebnisse der Eindickung von 6,0
bis 7,0 g/TR. Auch die Arbeitsbedin-
gungen im Maschinenraum haben
sich deutlich verbessert. Dank der
geschlossenen Bauweise des HUBER
Scheibeneindickers S-DISC gehdren
Aerosol- und Geruchsbelastung der
Vergangenheit an.

Ein weiterer Vorteil ist, laut Metzen, die
zusatzliche Einsparung von jahrlich ca.
250 Arbeitsstunden gegenlber der
alten Technik. Diese Zeit kann nun flr
andere wichtige Arbeiten auf der Klar-
anlage und den AufRenstationen einge-
setzt werden.

Wir bedanken uns herzlich bei allen

Beteiligten an dem Projekt und hoffen
auf weitere gute Zusammenarbeit.

» Harald Brick, (Werkleiter, VGW
Gerolstein)

» Jurgen Metzen (Betriebsleiter und
Abwassermeister, VGW
Gerolstein)

Hartmut Semmel
Technischer AulRendienst

https://youtu.be/lIWRSRjf13g

HUBER Schneckenpresse Q-PRESS® mit Weltpremiere auf der ARA Sargans

Die bereits hohe Betriebsfreundlichkeit wird nochmals erhoht

In Sargans wurde 2017 die erste
HUBER Schneckenpresse Q-PRESS® Q
800.2 in der Schweiz fur die Entwasse-
rung des ausgefaulten Klarschlamms
installiert. Die neueste Generation der
Schneckenpresse konnte sich auf-
grund ihrer sehr hohen Betriebssicher-
heit und Bedienerfreundlichkeit, der
kompletten Edelstahlbauweise und
der sehr niedrigen Betriebskosten
gegen andere Systeme durchsetzen.
Die Anforderungen an die Anlage sind
extrem hoch. Eine wesentliche GroRe
stellt die erforderliche TR-Konzentrati-
on im entwasserten Schlamm von
Uber 30% bei gleichzeitiger klarer Fil-
tratqualitat dar. Weiter ist ein vollauto-
matischer Betrieb fir den effizienten
Einsatz der Anlage von groRer Bedeu-
tung. Nachdem im ersten Jahr die Ubli-
chen Systemoptimierungen umge-
setzt wurden, wurde vom Betreiber der
Wunsch nach weitergehenden Auto-
matisierungsmaglichkeiten insbeson-
dere in Bezug auf die Entkalkung
geduRert. Hintergriinde dieser Uberle-
gungen waren die quartalsweise not-
wendige Entkalkung der Maschine,
bedingt durch das harte Wasser (um

T

25 °fH bzw. 14 °dH Hartegrade). Im
Zuge der geplanten automatischen
Entkalkung wurde zudem das Konzept
einer Drehmomentsteuerung  zur
gezielten Erhéhung der TR-Konzentra-
tion entwickelt. Beide Fragestellungen
zielten klar nach einer noch hoheren
Effizienz im Betrieb bei optimiertem
Personaleinsatz.

Vollautomatische Entkalkung

Der Ablagerungsprozess von Kalkaus-
fallungen und anderer schwer I6sba-
ren Stoffen auf der Siebkorboberfla-
che und in den Filterspalten ist schlei-
chend. Dadurch wird die frei verfligba-
re Flache des Filterkorbes laufend ver-
ringert, was direkt eine Auswirkung
auf die Leistungsfahigkeit der Maschi-
ne hat. Da die manuelle Entkalkung
einen wesentlichen Zeit- und Kosten-
faktor darstellt, ist dieser Arbeitsgang
auf ein Minimum zu reduzieren.

Die Umsetzung der vollautomati-
schen Entkalkung erfolgt durch die
Nutzung des neuen rotierenden
Sprihbalkensystems, welches flr die
Standardreinigung der Aulenflache
der Filterkdrbe im Einsatz ist. In einem

Abbildung 1: Siebkorb der Schneckenpresse vor der Reinigung / Entkalkung.

frei wahlbaren Intervall wird dabei Ent-
kalkungsmittel in die Wasserzuleitung
des Spruhbalkens dosiert, das man fur
eine bestimmte Zeit einwirken lasst.
Im Fall von Sargans erfolgt dies in
einem Intervall von einer Woche und
mit einer Einwirkzeit von ca. einer
Stunde, bevor die Anlage mit Brauch-
wasser normal gespult und anschlie-
Bend mit Schlamm beschickt wird.

Durch die vollautomatische
Entkalkung werden folgende
Zielsetzungen erreicht:

» RegelmaBige Entkalkung der Fil-
terkorbe ohne manuelle Arbeits-
gange

» Vermeidung von dickeren Ab-
lagerungen, welche noch schwerer
zu entfernen waren

» Sicherstellung von stabilen und
optimalen Betriebsbedingungen
fur die Entwasserung

» Erhohung der Standzeit nach-
folgender Aggregate (Laufrad
Filtratpumpe)

» Reduktion der Stillstandzeiten fir
aufwendige Reinigungsarbeiten.
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Seit der Installation der Entkalkungs-
station Anfang 2019 wurden in Sar-
gans keine manuellen Entkalkungen
der HUBER Schneckenpresse Q-
PRESS® Q 800.2 mehr durchgefihrt
und der Zustand des Filterkorbes sowie
die Leistungen der Anlage sind kon-
stant auf einem sehr hohen Niveau.

Lastabhangige
Maschinensteuerung

Aufgrund der hohen TR-Anforderungen
im entwasserten Schlamm wird die
Schneckenpresse mit hoher Last
betrieben. Eine Uberlastung der
Maschine wurde im Normalbetrieb
durch die konservative Einstellung
der Betriebsparameter und eine
enge Uberwachung durch das Perso-
nal sichergestellt. Mit dieser
Betriebsweise wurde einerseits ein
Teil der Leistung gar nicht ausge-
schopft und andererseits waren die
Auswirkungen der manuellen Ein-
griffe nur flr kurze Zeit wirksam, da
die Dynamik des Prozesses dadurch
nicht nachhaltig beeinflusst werden
konnte.
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Abbildung 2: Siebkorb der Schneckenpresse nach der Reinigung / Entkalkung.

Mit der in Sargans weltweit erstmals
realisierten lastabhangigen Steue-
rung fur die HUBER Schneckenpres-
se Q-PRESS® Q 800.2 erfolgt die
Anpassung der Betriebsparameter
laufend, um einen optimalen Betrieb
sicherzustellen ohne dabei die
Betriebssicherheit zu gefahrden.

Die optimierte Steuerung
ermoglicht:

» Eine sanfte und kontinuierliche
Regelung der Schlamm- und
Flockungsmittelbeschickung
sowie der Schneckenpresse

» Den Betrieb der Maschine im
optimalen Lastbereich zur
Erzielung des bestmdglichen
TR-Gehaltes im Schlamm

» Eine einfache und auBerst
wirksame Optimierungsmaglich-
keit fUr den Betreiber

» Ein kirzeres automatisches
Anfahren der Anlage bis zum
optimalen Betriebspunkt

Ein groBer Dank geht an die Bau-
herrschaft des Abwasserverbandes
Saar und insbesondere an den
Geschaftsfuhrer Peter Muller fur die
Unterstltzung der Realisierung der
vorgestellten Innovationen.

Roberto Pianta
Geschaftsflhrer, Picatech HUBER AG

Markus Behl
Projektleiter, Picatech HUBER AG
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https://youtu.be/U8Gi|VaeGe8
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ARA Riezlern-Gemeinde Mittelberg-Kleinwalsertal

Neue Schlammentwasserungsanlage ubertrifft Erwartungen

LInmitten majestatischer Gipfel liegt
das Kleinwalsertal auf einer Hohe von
1.150 Metern...”

So begann ein Artikel im HUBER
Report 2020 Uber eine 2019 im Klein-
walsertal gelieferte und in Betrieb
genommene HUBER Hydro Duct
Kompaktanlage Ro 5 HD inkl. Sand-
waschanlage. Die Anlage erflllt nach
wie vor die hohen Erwartungen des
Betriebs.

Mit der nachsten Ausbaustufe 2020
sollte eine neue Schlammentwasse-
rung auf der ARA Riezlern zum scho-
nenden und kontinuierlichen Abzug
vom Uberschussschlamm eingesetzt
werden.

Versuchsbetrieb zur Entschei-
dungsfindung

Sowohl das Ing. Biro A&B GmbH &
Co. KG als auch der Klaranlagenbe-
treiber forderten im Vorfeld zur Ent-
scheidungsfindung einen Versuchs-
betrieb mit einer baugleichen Anla-
ge, wie sie dann im Nachgang ausge-
schrieben werden sollte. Beim Ver-
suchsbetrieb konnte die HUBER
Schneckenpresse Q-PRESS® 440.2
mit der Entwasserungsleistung, der

kontinuierlichen Betriebsweise sowie
den niedrigen Betriebskosten lber-
zeugen. Auch die geringe Gesamtan-
schlussleistung von 1,5 kW und die
geringe Drehzahl von 1,5 U/min wur-
den als positive Merkmale in die Ent-
scheidungsfindung einbezogen.

Ausschreibung der Schlamment-
wasserung

Im Jahr 2020 erfolgte die Ausschrei-
bung der Schlammentwasserung inklu-
sive der Pumpentechnik, der Polymer-
aufbereitung, der Schalt- und Steueran-
lage sowie der Fordertechnik fir den
vollautomatischen Abtransport des
entwasserten Schlammes in Container.

HUBER konnte die Ausschreibung fir
sich entscheiden und wurde mit fol-
genden wesentlichen Komponenten
beauftragt:

» 2x HUBER Schneckenpressen
Q-PRESS® 440.2

» Pumpentechnik mit Flockungsmittel-
aufbereitung und Verrohrung

» Statische  Filtratsiebung  zur

Sicherstellung einer Abscheide-
leistung von Gber 99%

» Fordertechnik (Senkrechtforder-
schnecken und Verteiler-

HUBER Verteilerschnecken fiir eine redundante Beschickung der Container mit
entwdssertem Klarschlamm.

TECHNOLOGY

WASTE WATER Solutions

2 HUBER Schneckenpressen Q-PRESS® mit Senkrechtférderschnecken fiir den entwasserten Klarschlamm.

schnecken) flr die redundante
Beschickung der Container in der
angrenzenden Containerhalle inkl.
automatischer Beflilleinrichtung
und Abschaltautomatik

» Elektrische Schalt- und Steuer-
anlage

» Lieferung, Montage, Inbetrieb-
nahme und verfahrenstechnische
Einschulung

Umsetzung der Schlamment-
wasserung

Nach dem Startschuss durch die Bau-
anlaufbesprechung  (April  2020)
konnte nach einer intensiven Pla-
nungsphase eine optimale Verfah-
rensldsung und Einbindung in den

Bestand gemal den Vorstellungen
des Betreibers und des Ing. Biros
Ende 2020 realisiert werden.

Seit der Inbetriebnahme am 1.
Dezember 2020 wird der anfallende
Uberschussschlamm mit 1 % TS und
70 % Gluhverlust auf Uber 25 % TS
entwassert. Der speziell beim Projekt
installierte Filtratabscheider gewahr-
leistet eine Abscheideleistung von
Uber 99 %.

Die im Angebot abgegebenen Garan-
tiewerte werden im Realbetrieb zur
Freude der Betreiber deutlich Uber-
troffen.

An dieser Stelle bedanken wir uns bei
der der Gemeinde Mittelberg ARA
Riezlern und dem A&B GmbH & Co.

KG fir das entgegengebrachte Ver-
trauen und hoffen auf weiterhin beste
Verfahrensergebnisse mit den instal-
lierten Anlagen.

Albin Dengler
Technischer AuBendienst

https://youtu.be/n_mnNdQsaCo

Kooperation HUBER und Oestergaard

Der neue HUBER
Scheibentrockner RotaDry®

Fortsetzung von Seite 1

Da jedoch der Fokus des danischen
Unternehmens auf anderen Anwen-
dungsgebieten liegt, war man auf der
Suche nach einem etablierten und
starken Partner flr den Klarschlamm-
bereich und konnte diesen in der Fir-
ma HUBER finden. So beschlossen
beide Firmen ihre Ressourcen und
Erfahrungen zu biindeln um gemein-
sam einen ,Scheibentrockner flr
Klarschlamm® zu entwickeln.

Herausgekommen ist ein einzig-
artiges Produkt, das zahlreiche
Vorteile fir loésungsorientierte
Kunden bietet:

» \ollautomatische Steuerung des
Scheibentrockners durch TR-
Messung online

» \orausschauender Prozessbetrieb
durch frihzeitiges Erkennen
schwankender Schlammqualitat
minimiert den Bedienungsaufwand

» Permanente sichere Uberwachung
der Schlammaqualitat fur Folge-
prozesse, z.B. Monoverbrennung

» Optimale Prozesskontrolle durch

prazise Bestimmung der
Wasserverdampfung

» Lange Lebensdauer und gleich-
bleibende Qualitat der Rotor-
scheiben durch optimierte Ro-
boterschweiBprozesse

Erhdhte aktive Scheibenoberflache

Frequenzgeregelter Direktan-
triebsmotor (im Vergleich zum
Keilriemenantrieb)

— hochste Effizienz

- verringerter Wartungsaufwand
— hochste Scheiben-Lebensdauer
- geringe Gerauschemission

Die ersten beiden HUBER Scheiben-
trockner RotaDry® 2050 M werden im
Projekt Hannover-Lahe flr die Trock-
nung von 130.000 t/a zum Einsatz
kommen. Erste Betriebsergebnisse
werden fUr Mitte 2022 erwartetet.

AuBerdem werden wir gegen Ende
des Jahre 2021 von ersten Ergebnis-
sen mit der Versuchsanlage ,Rota-
Dry®“ berichten kénnen. Ab August
2021 wird diese Scheibentrockner-
Versuchsanlage verfugbar sein. Ab
dann kann der Prozess ,Scheiben-
trocknung von Klarschlamm® unter
realen Bedingungen direkt vor Ort
beim Kunden getestet werden und es
lassen sich wertvolle Hinweise fur die
spatere ,GroRanlage” gewinnen.

Als verlasslicher und langfristiger
Partner flr seine Kunden bietet

vy

Der neue HUBER Scheibentrockner Rotadry® fiir die Teiltrocknung von Klarschlamm im sludge2energy Verfahren fiir die

Monoverbrennung von Klarschlamm.

HUBER auch Wartungsvertrage fur
die komplette Klarschlammtrock-
nungsanlage. So vervollstandigt
HUBER das Leistungsangebot, das
von der verfahrenstechnischen Kon-
zepterstellung und dem Engineering
Uber die Herstellung, Lieferung, Mon-
tage und Inbetriebnahme bis zum
After-Sales-Service reicht. HUBER hat
jahrzehntelange Erfahrung im

Bereich der thermischen Klar-
schlammbehandlung und hat nun mit
dem HUBER Scheibentrockner Rota-
Dry® einen weiteren Baustein zur
Realisierung maRgeschneiderter Pro-
jekte fur die Klarschlammbehandlung
entwickelt.

Karsten Schulze
Technischer Vertriebsingenieur

[m] ¥ m]

https://youtu.be/DvLBROkCrg4
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Untersuchungen zur Optimierung der Regelung von Scheibentrocknern

TR-Messungen an entwassertem und teilgetrocknetem Klarschlamm
auf dem Klarwerk Kohlbrandhoft

Abbildung 1: Scheibentrockner auf dem Klarwerk Hamburg-Kéhlbrandhoéft.

Auf dem Klarwerk Hamburg Kohl-
brandhéft wird das Abwasser von
rund 2,3 Millionen Einwohnern gerei-
nigt. Der dabei entstehende Klar-
schlamm wird durch Scheibentrock-
ner auf rund 40 bis 42% TR teilge-
trocknet und anschliefend in einer
Wirbelschichtanlage thermisch oxi-
diert. Die Energie fir die Scheiben-
trocknung wird aus der Verbrennung
des Klarschlammes gewonnen.

Praktischer Betrieb der
Kontakttrocknungsanlage

Fir den praktischen Betrieb einer
Kontakttrocknungsanlage ist es wich-
tig, Schwankungen im Trockenrlck-
stand des entwasserten Klarschlam-
mes zu erkennen und auch eine Kon-
trolle Uber den Trockenrickstand des
teilgetrockneten  Schlammes zu
gewinnen. Ersterer bestimmt die
Wasserverdampfung und damit auch
den thermischen Energiebedarf
sowie dessen Anpassung. Letzterer
ist bedeutsam fir die Brennstoffleis-
tung, die an die nachgeschaltete Ver-
brennung geht und auch flr die
Sicherheit des Betriebes des Trock-

ners in Hinblick auf die Leimphase
des teilgetrockneten Klarschlammes.
Bislang werden die Trockner tber den
Strombedarf des Trocknerrotors und
Gewichtsmessung gesteuert. Je nach
Zustand des entwasserten Schlam-
mes muss der Trockner fallweise per
Hand Uber die Veranderung der Dreh-
zahl der Schlammaustrageschnecke
nachgesteuert werden. Obiges Foto
zeigt einen von sechs Scheibentrock-
nern auf dem Klarwerk Kohlbrand-
hoft, die seit Anfang der neunziger
Jahre ihren Dienst tun.

Da HUBER den Scheibentrockner fir
Klarschlamm in das Produktprogramm
aufgenommen hat, wurde zur Ergan-
zung und Verbesserung der Trocknerre-
gelung eine Untersuchung der am
Markt verfugbaren Messsysteme flr
entwasserten und teilgetrockneten
Klarschlamm angestoRen.

Im Rahmen einer Masterarbeit wur-
den zwei Messgerate zur Trocken-
rickstandsmessung an entwasser-
tem und teilgetrockneten Klar-
schlamm die auf Mikrowellen und auf
Nahem Infrarot basieren entwickelt.
Wahrend das Mikrowellengerat bli-

cherweise in eine Rohrleitung einge-
baut wird und im Volumen misst,
ermittelt das NIR-Gerat die Feuchte
an der Schlammoberflache auf
Abstand. Im letzteren Fall betragt die
Eindringtiefe der Infrarotstrahlung
nur wenige Mikrometer. (Abbildung 2
zeigt den Mikrowellensensor einge-
baut in eine Rohrleitung.)

Sehr gute Messergebnisse

Das Mikrowellengerat zeigte sowohl
beim entwasserten Schlamm als
auch beim teilgetrockneten
Schlamm sehr gute Ergebnisse hin-
sichtlich der Messgenauigkeit, die
eine maximale Abweichung gegen-
Uber der Trockenschrankmethode zur
Bestimmung des Trockenriickstands
von unter 0,5% TR (absolut) erzielte.
Abbildung 3 zeigt den Test des NIR-
Messgerates online auf einem For-
derband zum Abtransport des teilge-
trockneten Schlammes.

Das NIR-Gerat zeigte fur den entwas-
serten Klarschlamm ebenfalls eine
gute Ubereinstimmung. Bei der Mes-
sung von teilgetrockneten Schlamm
musste festgestellt werden, dass auf-
grund der hohen Schlammtempera-
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Abbildung 2: Mikrowellensensor zur TR-Messung, eingebaut in eine Rohrleitung.

tur die aus dem Scheibentrockner fal-
lenden Schlammbrocken an der
Oberflache sehr schnell nachver-
dampfen und damit die Korrelation
zwischen Oberflachen- und Gesamt-
feuchte auch bei einer Online-Mes-
sung wahrend der Untersuchungszeit
nicht befriedigend hergestellt wer-
den konnte.

Die zukilnftige Ausfuhrung der
HUBER Scheibentrockner RotaDry®
wird mit einer TR-Messung am Trock-
nerein- und —ausgang erfolgen, um
dadurch dem Betriebspersonal die
Bedienung und die Prozesskontrolle
deutlich zu erleichtern sowie den Pro-
zess zu automatisieren.

Wir danken Hamburg Wasser flr die
Maglichkeit der Untersuchungen und

insbesondere Herrn Borstelmann
(Leiter der KETA), fur seinen fachli-
chen Rat aus der industriellen Praxis
der Teiltrocknung von Klarschlamm
mittels Scheibentrockner und flr sei-
ne Unterstitzung bei der Durchfih-
rung der Versuche.

Dominik Friedrich
Produktmanager

Abbildung 3: Test des NIR-Gerates online auf einem Férderband.

Bandtrocknung fur Klarschlamm uberzeugt

Erlangen entscheidet sich bei Klarschlammtrocknung fur HUBER

Anfang des Jahres 2021 erhielt HUBER
nach EU-weiter 6ffentlicher Ausschrei-
bung den Auftrag zur Lieferung eines
HUBER Bandtrockners BT 16 an die
Klaranlage Erlangen.

Im Vorfeld der Ausschreibung zu dieser
weitergehenden Schlammbehandlung
flr eine Menge von 15.700 t/a wurden
mehrere Verfahren untersucht:

» Solare Klarschlammtrocknung
» Hydrothermale Karbonisierung
» Bandtrocknung

Die Entscheidung fiel auf die Variante
Bandtrocknung, da mit dieser der
Klarschlamm kontinuierlich auf =90
% TR getrocknet werden kann.
Der thermische Energiebedarf der
Trocknungsanlage wird zu 100%
regenerativ aus der bestehenden
Kraftwarmekopplung des Klarwerks
sowie aus einer Kombination von PV-
Anlagen und Warmerlickgewinnung
unter Einsatz von Hochtemperatur-
warmepumpen sichergestellt. Auch
der elektrische Energiebedarf fir die
Bandtrocknung wird aus der Verstro-
mung von Faulgas im Blockheizkraft-
werk zu 100 % regenerativ erzeugt.

So funktioniert die Bandtrock-
nung fiir Klarschlamm

Der auf ca. 28 % TR entwasserte Klar-
schlamm kann in dem vorhandenen
Schlammsilo zwischengespeichert und

Uber Forderschnecken in den Aufgabe-
trichter der Dickschlammpumpe abge-
worfen werden. Die Exzenterschne-
ckenpumpe fordert den Schlamm in
den Extruder des Trockners. In der
Schlammleitung wird eine Inline-Ein-
gangs-TR-Messung installiert, Gber die
der TR-Gehalt des entwasserten
Schlamms kontinuierlich erfasst wird.
Anhand der gemessenen Werte wird
die Trocknungsanlage automatisch
und optimal auf den aktuell zugefor-
derten Schlamm eingestellt.

Im Extruder selbst wird der Schlamm
durch eine Matrize gepresst und in
~Spaghetti-Form“ auf das obere Band
des Trockners aufgegeben, was eine
hohe Permeabilitat fir die durchstro-
mende Trocknerluft gewahrleistet. Der
aufgegebene Schlamm wird vom obe-
ren Trocknerband einmal in Langsrich-
tung durch den Trockner transportiert.
Dabei werden Band und aufliegender
Schlamm von unten nach oben von der
aufgeheizten Trocknerluft durchstromt
und getrocknet. Am Ende des Bandes
fallt der Schlamm in den Ubergabekas-
ten, wird gleichmagig auf dem unteren
Band verteilt und in entgegengesetz-
ter Richtung erneut durch den Trockner
transportiert. Dabei wird der Schlamm
auf die geforderten 90 % TR restge-
trocknet. Die am Ende des unteren
Bandes angebrachte TR- und Tempera-
turmessung Uberwacht kontinuierlich

Schlammtrocknungsanlage mit HUBER Bandtrockner BT mit Trockengutsilo und Ablaufreinigung.

Feuchtigkeit und Temperatur des
getrockneten Schlammes und passt
die Regelung des Trockners vollauto-
matisch an. Dadurch wird der geforder-
te Trocknungsgrad betriebssicher ein-
gehalten.

Der getrocknete Klarschlamm wird
anschlieBend Uber ein Winkelbecher-

werk in ein Trockengutsilo transportiert.
Von dort wird das Trockenschlammgra-
nulat mit Silofahrzeugen in die thermi-
sche Verwertung gefahren.

AnschlieBend wird die Abluft in einem
sauren und einem basischen Wascher
und einem Biofilter gereinigt.

Dirk Winter

Technischer Vertriebsingenieur

https://youtu.be/YxTVyI9BrMM
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HUBER liefert Trocknung fur Anlage zur Monoverbrennung von Klarschlamm

Erster Auftrag fur den HUBER Scheibentrockner RotaDry® im Projekt Hannover-Lahe

Im Rahmen des sludge2energy (S2E)
Projekts Hannover-Lahe liefert HUBER
seine ersten beiden Scheibentrockner
RotaDry®. In Hannover werden ab
2022 zwei HUBER-Trockner pro Jahr
rund 130.000 Tonnen entwasserten
Klarschlamm auf 40 bis 45 % TR teil-
trocknen. Der teilgetrocknete
Schlamm wird in einer Wirbelschicht-
Monoverbrennungsanlage vom Typ
S2E Fluidizer selbstgangig verbrannt.
Dadurch wird die Grundlage fur eine
spatere Phosphorriickgewinnung aus
der Klarschlammmasche geschaffen.

Erster Auftrag fir neuen HUBER
Scheibentrockner RotaDry®

Es ist der erste Auftrag flr den neuen
HUBER Scheibentrockner RotaDry® auf
Basis einer Kooperation mit der Firma
Oestergaard aus Danemark. Wettbe-
werbsfahigkeit, Innovation und Quali-
tat verbinden die beiden Firmen. Durch
die Kooperation profitieren unsere Kun-
den vom gebiindelten Know-how in

der Klarschlammbehandlung und Gber
Scheibentrockner. Die dampfbeheiz-
ten Scheibentrockner spielen ihren
Vorteil der hohen spezifischen Wasser-
verdampfung auf geringster Flache
innerhalb der Klarschlammverbren-
nungsanlage voll aus. Die kompakte
Bauweise mit geringem Footprint stellt
eine  kosteneffiziente  Aufstellung
sicher. Der HUBER Scheibentrockner
RotaDry® - eine langlebige, bewahrte
und vor allem steuerungsseitig inno-
vative Technik zur gleichmaRigen Teil-
trocknung von Klarschlammen. Wer-
fen Sie doch auch einen Blick auf den
HUBER YouTube-Kanal, auf dem eine
Animation zur Funktionsweise des
Scheibentrockners zu finden ist.

Neben den beiden Scheibentrocknern
verantwortet HUBER auch den Bereich
der Briidenkondensation. Der bei der
Trocknung entstehende Wasserdampf
(Briden) wird in einem Rohrbindel-
kondensator niedergeschlagen, wo-

durch ein groRer Teil der zur Beheizung
verwendeten Energie zurlickgewon-
nen werden kann. Diese Warme kann
direkt als Fernwarme ausgekoppelt
werden und tragt so zum tUbergeordne-
ten Ziel der energieoptimierten Klar-
schlammmonoverbrennung bei. Bis zu
5.000 Haushalte kénnen durch die Klar-
schlammverwertungsanlage mit um-
weltfreundlich erzeugter Warme ver-
sorgt werden.

Dominik Friedrich
Produktmanager

https://youtu.be/DvLBROkCrg4

Vertreter von HUBER und Oestergaard treffen sich zum technischen Austausch vor

dem Modell der KVA Hannover-Lahe.

Die Nummer 1 fur solare Klarschlammtrocknung

HUBER Solartrockner uber-
zeugt in der MENA-Region

Erfolgsgeschichte im Nahem Osten
und Nordafrika (MENA): Der erste sola-
re HUBER Klarschlammtrockner in
Bahrain ging Ende 2020 erfolgreich in
Betrieb. In Agypten liefert HUBER fiir
den weltweit groBten Solartrockner
die Maschinen- und Anlagentechnik
sowie das gesamte Prozess-Know-
how. In Saudi-Arabien errichtet HUBER
eine komplette Klarschlammtrock-
nung mit einer Trocknungsflache von
8000 m? bestehend aus funf HUBER
Schlammwendern  SOLSTICE® 11
inklusive automatischer Auf- und
Abgabe sowie den zugehdrigen
Gewachshausern. Weitere Projekte in
der Region sind in Vorbereitung, fir die
der HUBER-Vertrieb Kunden berat, wie
unter Berlicksichtigung der projekt-
spezifischen ~ Rahmenbedingungen
eine  nachhaltige  Schlammtrock-
nungslésung aussehen kann.

HUBER groBter Produzent fiir
solare Klarschlammtrocknung

Durch die Projekte in der MENA Region
ist HUBER in den letzten Jahren zum
groBten Produzenten von Maschinen-
technik flr solare Klarschlammtrock-
nung geworden. Die jahrelange inten-
sive Entwicklungs- und Forschungs-
zeit, echte Referenzen, die auch tber
Jahre die Betreiber Uberzeugen und
die gute sowie professionelle Bera-
tung der Interessenten haben HUBER
zur Marktfihrerschaft in der solaren
Trocknung verholfen.

Die klimatischen Bedingungen fir eine
solare Klarschlammtrocknung sind in
der Region ideal: auch Lésungen, bei
denen der Schlamm ohne Thermohiil-
le / Gewachshaus getrocknet wird,
sind konzipiert. Bei den geringen Nie-
derschlagsmengen und den naturli-
chen Windverhaltnissen sind diese
Anlagenkonzepte ebenso effizient.

Die HUBER Maschinentechnik (iber-
zeugt mit oder ohne Gewachshaus:

Optimale Bellftung des Schlamms,
Aufspaltung und Verkriimelung, Schaf-
fung neuer Verdunstungsflachen,
Transport des Schlamms und gegebe-
nenfalls Rickvermischung - diese
Funktionen fihrt der HUBER Klar-
schlammwender ~ SOLSTICE®  aus.
Damit sorgt die Maschinentechnik fir
eine schnelle Trocknung zu einem
homogenen Granulat. Mogliche Emis-
sionen sind zurlickgedrangt und das
System ist durch seine kontinuierliche
Betriebsweise auf die vorgelagerte
Entwasserung des  Klarschlamms
angepasst.

HUBER liefert mit den Projekten nicht
nur die Maschinentechnik, die neben
der Schlammwendeeinrichtung je
nach Anwendungsfall auch die auf die
oOrtlichen Bedingungen angepasste
automatische Beschickung und Entlee-
rung umfasst. HUBER plant auch die
Anlagen inklusive aller notwendigen
Details fir einen einfachen und siche-
ren Betrieb - inklusive Bedienkonzept,
Elektrotechnik und den Anforderungen
fir maogliche ortliche Betonarbeiten.
Die erfolgreiche Realisierung, Montage
und Inbetriebnahme vor Ort ist durch
speziell geschulte und erfahrene
HUBER Supervisor und HUBER Service-
techniker sichergestellt.

Uber den Fortlauf der Projekte, insbe-
sondere Uber die groRte solare Klar-
schlammtrocknung in Agypten, wer-
den wir weiter berichten.

André GroRer
Produktmanager

Der SOLSTICE® 11 in Askar (Bahrain) bei der Trocknung von Klarschlamm.

Erster von drei HUBER Bandtrocknern BT 22 im Regelbetrieb

HUBER modernisiert Schlammtrocknung
auf der Klaranlage Mannheim

Bereits im Jahr 2017 erhielt HUBER
den Auftrag zur Modernisierung der
Klarschlammtrocknung der Stadtent-
wasserung Mannheim auf dem
Gelande der Klaranlage Mannheim.
Drei Anlagen des HUBER Bandtrock-
ner BT der BaugroRe 22 ersetzen die
beiden alteren Trommeltrockner.

Die Modernisierung der Klarschlamm-
trocknung umfasst aber nicht nur den
Ruckbau der alten Trommeltrockner
und den Neubau der Bandtrockner.
Auch das gesamte Warmekonzept
wurde auf die neuen Mitteltempera-
tur-Bandtrockner abgestimmt. Ziel-
setzung der Stadtentwasserung
Mannheim ist es, den Betrieb der
Klaranlage zukiinftig weitegehend
CO,-neutral zu gestalten. Der HUBER
Bandtrockner BT tragt durch Nutzung
der Abwarme der Blockheizkraftwer-
ke maRgeblich dazu bei.

Die von HUBER gelieferte Band-
trocknungsanlage besteht aus
den folgenden Kernkomponenten:

» 3 Schlammpumpen mit Vorlage-
trichter

» 3 Linien HUBER Bandtrockner BT
22 mit Kondensationsstufe

» Anbindung der Trockner an das
Warmenetz

» Abluftbehandlung mit zweistufi-
gem Waschersystem und Biofilter

» Trockenschlammtransport mit
HUBER Trogférderschnecken Ro8 T
und Becherwerk zum Trocken-
schlammsilo

» Komplette Schalt- und Steuer-
anlage flr den gesamten Prozess

Nach einer Planungs- und Bauzeit
von ca. 15 Monaten konnte die Inbe-
triebnahme der ersten Linie bereits
im Juli 2020 durchgefihrt werden.

Mit der Aufnahme des Regelbetriebs
der ersten Trocknerlinie ist der Start-
schuss fur den Rickbau der Trommel-
trockner in den kommenden Monaten
erfolgt. Nach Abschluss des Rick-
baus beginnt die Installation der bei-
den weiteren Bandtrockner. Die Inbe-
triebnahme der beiden neuen Linien
ist fir November 2021 terminiert.

Stefan Ostermann
Produktmanager

https://youtu.be/YXTVyI9BrMM

15 Monate Planungs- und Bauzeit: Mit drei Anlagen des HUBER Bandtrockner BT (Baugréfse 22) modernisiert die Stadtent-

wasserung Mannheim ihre Kléranlage.
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HUBER Schlammwender SOLSTICE® mit iiberzeugenden Vorteilen

HUBER erhalt Auftrag fur Solartrockner im Konigreich Saudi-Arabien

Die Saudi Water Partnership Compa-
ny (SWPC) entwickelt derzeit neue
Ideen um im Einklang mit der ,Vision
2020" den Wassersektor im Konig-
reich Saudi-Arabien (KSA) zu starken.
Der Wassersektor spielt in dieser Visi-
on Saudi-Arabiens eine besonders
wichtige Rolle. Eine dieser Ideen ist
die Realisierung von BOOT-Projekten
fur Wasser- und Abwasseraufberei-
tungsanlagen. Als  BOT-Projekte
(Build — Operate — Transfer) bezie-
hungsweise BOOT-Projekte (Build -
Own - Operate - Transfer) bezeich-
net man Finanzierungsmodelle flr
infrastrukturelle GroRprojekte, bei
denen Unternehmen von staatlicher
und kommunaler Seite eine Konzessi-
on erhalten, die sie zu Finanzierung,
Bau, Besitz und Betrieb einer Infra-
struktureinrichtung oder groRen
Anlage berechtigt.

Ein solches BOOT-Projekt zur Abwas-
serbehandlung ist das Projekt Taif
ISTP (Independent Sewage Treatment
Plant), das nahe der Stadt Taif im
Westen Saudi-Arabiens gebaut wird.

Die Anlage Taif ISTP ist als SBR Anla-
ge fur 100.000 m3/d als erste Ausbau-
Stufe und 270.000 m3/d als zuklnfti-
ge Ausbau-Stufe ausgelegt. Ein Kon-
sortium von Tawzea-Cobra hat dieses
Projekt gewonnen und bereits im ers-
ten Quartal 2021 mit den Bauarbei-
ten vor Ort begonnen.

Hochste nationale Standards

Die Saudi Water Partnership Compa-
ny (SWPC) will in allen Behandlungs-
paketen die hochsten nationalen
Standards und neuesten Technolo-
gien fUr ihre Projekte anwenden. Eine
dieser Normen enthalt die Anforde-
rungen an die Schlammbehandlung.
In Taif ISTP soll der Schlamm entwas-
sert und getrocknet werden.

Den Zuschlag zum Bau dieser neuen
Solartrocknungsanlage erhielt HUBER
Anfang des Jahres 2021.

Die Alleinstellungsmerkmale uber-
zeugten den zukulnftigen Betreiber
direkt von den Vorteilen des HUBER
Schlammwenders ~ SOLSTICE®. In
Betreibermodellen nimmt der nachhal-
tig optimierte Betrieb bei geringem
Wartungs- und Betreiberaufwand
einen hohen Stellenwert ein, da der
Kunde auf 20 Jahre direkt mit der
Maschinentechnik verbunden und fir
die Einhaltung der Garantiewerte
selbst verantwortlich ist.

Vollautomatisierter Betrieb

Der Solartrockner mit insgesamt finf
Trocknerlinien wird mit der HUBER
Trogférderschnecke Ro8 T im vollau-
tomatisierten Betrieb beschickt und
ebenfalls vollautomatisiert mit der
HUBER Trogférderschnecke Ro8 T
ausgetragen. Eine manuelle Beschi-
ckung mittels Radladern, einherge-

Planungskonzept der solaren Trocknung von HUBER: Fiinf Trocknungslinien mit Gewachshausern und HUBER Schlamm-
wendern SOLSTICE®, Auf- und Abgabe mit HUBER Trogférderschnecken Ro8 T auf der gleichen Giebelseite.

hend mit erhéhtem Arbeitsaufwand
fur Fahrer und Betreiber, kann somit
entfallen. Ebenfalls werden zusatzli-
che Kosten bei der Infrastruktur (z. B.
StraBenumbauung der Solartrock-
nungsanlage) vermieden, da die Auf-
und Abgabe des Schlammes auf der
gleichen Giebelseite der solaren
Trocknungshalle erfolgt.

Das ganzheitliche Konzept soll bis
Ende des Jahres 2021 geliefert,
installiert und in Betrieb genommen
werden.

Wir werden in den nachsten Ausga-
ben darliber weiter berichten.

Karsten Schulze
Technischer Vertriebsingenieur

https://youtu.be/gOkKQhmA4uM

Ansicht der Klarschlammverbrennung von oben.

sludge2energy GmbH baut Monoverbrennung in Halle-Lochau

Bau der Klarschlammverbrennung
Halle-Lochau bereits weit fortgeschritten

In Halle-Lochau ist die Errichtung und
der Betrieb einer Klarschlammmono-
verbrennungsanlage mit Stromerzeu-
gung uber eine Dampfturbine und
Generator geplant. Die Planung und
Montage der Anlage erfolgt durch die
sludge2energy GmbH (S2E), der
zuklnftige Betrieb der thermischen
Klarschlammverwertungsanlage soll
durch die WTE Betriebsgesellschaft
mbH erfolgen.

Der Prozess entspricht den neuesten
Standards und es werden strenge
Auflagen umgesetzt. Das Trock-
nungskonzept ist so angepasst, dass
alle wassrigen Reststoffe der Briiden-
behandlung einer separaten Verwer-
tung zugeflihrt werden kdénnen. Die
Kapazitat der Monoverbrennungsan-
lage betragt 33.000 Tonnen entwas-
serter Klarschlamm pro Jahr.

Im Herbst 2019 begannen die eigent-
lichen Arbeiten auf der Baustelle mit
der Baufeldfreimachung. Zlgig wur-
den die Betonarbeiten bis Mai 2020
fertiggestellt und die Baustelle nahm
immer mehr Gestalt an. Im Laufe des
Sommers 2020 wurde das Elektro-
und Sozialgebaude ausgebaut. Die-
ses dient zum einen unserem
Betriebspersonal als Aufenthalts-
und Arbeitsraum. Zum anderen ist
hier die gesamte Schaltanlage, Nie-
derspannungsanlage und Leittechnik
untergebracht - sozusagen das
,Gehirn der Anlage”. Auch die
Gegendruckdampfturbine und der
Notstromdiesel finden in diesem
Gebaudeteil Platz.

Im Oktober 2020 starteten dann die
Stahlbauarbeiten. Als erstes wurde im
Bunkerbereich eine Zwischenebene
eingezogen. Auf dieser ist die
Schlammibergabe vom Bunker zur
restlichen Anlagentechnik in Form
eines Schubbodencontainers unterge-
bracht. AnschlieBend wurde im AuBen-

bereich ein Flugdach als Uberdachte
Lagerstatte errichtet. Im November
2020 war es dann soweit und der Anla-
genstahlbau fir die Trocknerhalle und
das Kesselhaus liefen an. Zuerst wur-
den die senkrechten Stahlbaustitzen
errichtet, anschlieBend wurde die
Anlagenhalle Ebene flr Ebene aufge-
baut. Bis Weihnachten 2020 war
punktlich die zweite Ebene in Uber 9
Metern Hohe fertiggestellt.

Highlight zu Beginn 2021

Nach einer verdienten aber kurzen
Weihnachtspause wurde das Jahr 2021
direkt mit einem Highlight eingeleitet,
denn am 15. Januar erfolgte die Kessel-
montage. Nach insgesamt sechs
Hiben mit einem 400 Tonnen Mobil-
kran wurden die zwei Teile des Kessels,
die beiden Teilstlicke des Economisers,
die Dampftrommel und der Abluftka-
min auf deren angestammten Platz
eingehoben. Ein Video dieser Montage
istauf der Homepage der sludge2ener-
gy GmbH zu finden ( www.sludge2ener-
gy.de). Nach der Grobmontage des Wir-
belschichtofens konnte der Anlagen-
stahlbau des Kesselhauses fortgesetzt
werden. Mitte Februar waren die Stahl-
bauarbeiten an den beiden Gebauden
abgeschlossen und die Fassaden sowie
Dachdeckerarbeiten konnten aufge-
nommen werden.

Am 01.03.2021 begann die Montage
des HUBER Bandtrockners BT 20 und
der dazugehérigen Nass- und Trocken-
schlammférderung sowie der Briden-
abluftbehandlung. Bereits nach einer
Woche Montagezeit stand das Grund-
gerUst des Trockners auf dem dafir
vorgesehenen Fundament. Mit Stand
April 2021 ist die Montage des Trock-
ners abgeschlossen.

Parallel zur Trocknermontage wurde
auch der Dampfkessel sowie der
Wasserdampf-Kreislauf montiert. Ein
Highlight war hier am 31.03.2021 die

Kessel-Druckprobe. Hierbei wurde
der Dampfkessel mit einem Wasser-
druck von 107 Bar beaufschlagt und
musste diesen ohne Druckverlust
Uber eine halbe Stunde halten. Dies
war flur den Kessel, der spater im
Betrieb einem regularen Druck von
48 bar ausgesetzt ist, kein Problem.
Auch die Aggregate der Kesselperi-
pherie mit der Wasseraufbereitung,
der Kesselwasserkonditionierung so-
wie die Probennahme-Station fir
Deionat und Dampf sind zu montie-
ren.

Im Anschluss steht auf der Baustelle
als letzter Schritt der Montagearbei-
ten die elektrische Montage an.
Sobald diese abgeschlossen ist, erfol-
gen die Drehrichtungs- und Loop-
Tests aller verbauten Aggregate und
Messgerate.

Vor der Ubergabe der Anlage an die
Betriebsmannschaft wird die warme
Inbetriebnahme durchgefiihrt. Diese
ist ab September 2021 geplant.

Fur das Projekt Klarschlammverbren-
nung Halle-Lochau wird es in 2021
noch viele spannende Neuigkeiten
geben. Das Team der sludge2energy
GmbH halt Sie Gber den weiteren Pro-
jektfortschritt auf dem Laufenden.
Zwischendurch lohnt sich immer mal
wieder ein Blick auf die Homepage
www.sludge2energy.de.

Tobias Tannenberger und
Christian Rabacher
Projektteam KSV Halle-Lochau

[=]

https://youtu.be/mEbN3EVfVb4
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slude2energy GmbH liefert komplette Anlagentechnik

Bauarbeiten fur Klarschlammmonoverbren-
nungsanlage Hannover-Lahe haben begonnen

Stitzeneinbauteile in Bewehrung eingebunden.

Anfang 2020 wurde die sludge2ener-
gy GmbH durch die enercity Con-
tracting GmbH beauftragt, die
gesamte Anlagentechnik flr eine
moderne Klarschlammmonoverbren-
nungsanlage am Standort des Abfall-
behandlungszentrums Hannover-
Lahe zu planen und zu errichten.
Neben der gesicherten regionalen
Klarschlammverwertung ist vor allem
die hohe energetische Gesamteffi-
zienz der Klarschlammverbrennung
und der energieautarke Betrieb in
Hannover-Lahe ein wichtiges Projekt-
ziel. Bis zum Jahr 2030 will der Ener-
giedienstleister enercity die hanno-
versche Warmeversorgung zu 80 Pro-
zent mit erneuerbarer Energie abde-
cken. Ein wichtiger Baustein ist hier
die Realisierung der KVA Lahe. Die
verfligbare Warme aus der Monover-
brennung von kommunalen Klar-
schlamm wird ins Fernwarmenetz der
enercity AG eingespeist und steht
somit den Endverbrauchern in Han-
nover als klimafreundliche und nach-
haltige Warme zur Verfugung. Nach
Inbetriebnahme der Anlage sollen

zukilinftig 5.000 Haushalte von der
Warme der Klarschlammverbren-
nungsanlage profitieren.

130.000 Tonnen Klarschlamm
jahrlich

Die Kapazitat der thermischen Klar-
schlammverwertung nach neuestem
Stand der Technik betragt 30.000
Tonnen TS pro Jahr. Dies entspricht
einer Klarschlammmenge von ca.
130.000 t/a entspricht. Das Projekt
befindet sich aktuell mit der Erstel-
lung des Rohbaus in der Ausfih-
rungsphase. Als erster Schritt wurde
am zukunftigen Standort der KVA
Lahe die Sauberkeitsschicht fur das
Betriebsgebdude und Kesselhaus
sowie der Annahmebunker betoniert.
Parallel zu den vorbereitenden Bauar-
beiten vor Ort erfolgte die weitestge-
hende Finalisierung des Detailengi-
neerings der Verbrennungsanlage in
enger Absprache mit der Baustellen-
planung. Somit konnten die ersten
Einbauteile flr den Anlagenstahlbau
und der Ankerkorb fiir den Kamin
bereits Anfang des Jahres 2021 auf

die Baustelle geliefert werden. Im
ersten Quartal 2021 starteten die
ersten Betonagearbeiten der Boden-
platte und der Sockel fur die Stahl-
baustutzen des Kesselhauses. Zuvor
wurde das Einbinden der Stiitzenein-
bauteile und des Ankerkorbs in die
Bewehrungseisen vorgenommen. Im
weiteren Verlauf der Baumalnahmen
werden der Treppenturm und der
Mischbunker fur den angelieferten
Klarschlamm in Gleitbauweise beto-
niert. Die Baustelle wird parallel fur
die anstehenden (Vor-)Montagen vor-
bereitet und eingerichtet.

Die Fertigung der Komponenten Kes-
sel, Rauchgasreinigung und Turbine
ist im Februar 2021 gestartet. Auf-
grund der eingeschrankten Durch-
fahrtshohe zur Baustelle kdnnen nicht
alle Anlagenkomponenten vorgefertigt
auf die Baustelle geliefert werden. Die
Vormontage der Grofteile, wie bei-
spielsweise des Wirbelschichtofens
(S2E-Fluidizers) erfolgen gegen Ende
des zweiten Quartals 2021 vor Ort.
Parallel soll die Montage des Anlagen-
stahlbaus des Kesselhauses in Abspra-
che mit der Grobteilmontage der Anla-

gentechnik starten. Die BaumaRnah-
men sollen schlieBlich bis Mitte 2022
erfolgreich abgeschlossen werden.
AnschlieBend findet die Inbetriebnah-
me der Klarschlammmonoverbren-
nung statt, sodass die Aufnahme des
kontinuierlichen Regelbetriebs Anfang
2023 erfolgen wird.

Anlagenmerkmale:

» Optimierte, maximale
Fernwarmeauskopplung

» Adaptiertes Storstoffmanagement

» Thermisch und elektrisch
energieautark

Vorbereitung des Doppelbodens flir Schaltanlagenraume.

Anlagenparameter:
>» 10,57 MW

» 30.000tTS/a

» 130.000 t/a

Harald Plank
Geschaftsfuhrer, sludge2energy GmbH

https://www.huber.de/s2e-hannover

sludge2energy GmbH als Generalunternehmen fiir Planung und Bau

Monoverbrennungsanlage zur Verwertung von Klarschlamm in Straubing

.

-

120.000 Tonnen Klarschlamm pro Jahr: Die neue Monoverbrennungsanlage in
Straubing garantiert regionale Entsorgungssicherheit unter Berticksichtigung

politischer Vorgaben.

Fortsetzung von Seite 1

Der Birgerentscheid 2019 war ein
wichtiger Meilenstein und ein Signal
aus der Offentlichkeit fiir das aktuelle
Projekt  Klarschlammmonoverbren-
nung in Straubing: Seit einigen Jahren
beschaftigt sich die dortige Klaranla-
ge mit der Suche nach energetisch
optimalen Verwertungsverfahren
ihres kommunalen Klarschlamms. Im
Rahmen eines EU Life06-Projektes
wurde bereits 2012 eine dezentrale
thermische Verwertung nach dem
sludge2energy Verfahren fir 10.000
Tonnen kommunalen Klarschlamms
in Betrieb genommen. Derzeit wird
ein GrofBteil des zu entsorgenden
Klarschlamms in Niederbayern weit
Uber die Grenzen Bayerns hinaus
transportiert. Durch den Bau einer
Monoverbrennung fur die Region auf
der Klaranlage Straubing wird eine
langfristige regionale Entsorgungssi-
cherheit unter Berlcksichtigung poli-
tischer Vorgaben garantiert.

Die sludge2energy GmbH wurde
schlieBlich im Juli 2020 als General-
unternehmer mit der Planung und
Errichtung der Monoverbrennungsan-
lage zur Verwertung von Klar-
schlamm auf der Klaranlage Strau-
bing beauftragt. Zukunftiger Betrei-
ber und Eigentimer der thermischen
Klarschlammverwertungsanlage st
die Biomasseverwertung Straubing
GmbH (BSR). Die BSR ist ein bayeri-
scher Zusammenschluss der Projekt-

partner Straubinger Energie- und
Reststoffverwertungs GmbH (SER
GmbH), eine Tochter des Eigenbetrie-
bes Straubinger Stadtentwasserung
und Strallenreinigung, sowie der Bay-
ernwerk Natur GmbH.

Kapazitat 120.000 Tonnen jahrlich

Die Kapazitat der regionalen Klar-
schlammmonoverbrennungsanlage
betragt jahrlich 120.000 Tonnen Klar-
schlamm bzw. max. 40.000 Tonnen
Trockensubstanz. Neben mechanisch
entwassertem Klarschlamm werden
in der Anlage auch extern vollge-
trocknete kommunale Schlamme ver-
wertet. Die in Straubing geplante
GréBenordnung der Anlage ermdg-
licht zudem die Erflllung aller rechtli-
chen Voraussetzungen fir eine spa-
tere effiziente Phosphorriickgewin-
nung vor Ort. Wesentliche technische
Hauptbestandteile der Monoverbren-
nungsanlage sind - neben einer
hochsteffizienten Rauchgasreini-
gungsanlage zur gesicherten Einhal-
tung der geforderten Emissions-
grenzwerte — der S2E-Fluidizer, ein
stationarer Wirbelschichtofen mit
einer Brennstoffwarmeleistung von
ca. 14 MW und ein HUBER Scheiben-
trockner RotaDry®. Der S2E Fluidizer,
das Herzstlick der neuen Anlage, ent-
spricht einer stationaren Wirbel-
schichtfeuerung nach dem neuesten
Stand der Technik.

Die gesamte Klarschlammmonover-
brennung ist autark konzipiert. Mit

dem innovativen Anlagenkonzept ist
eine groRtmogliche Energieerzeu-
gung am Standort der Klaranlage
sichergestellt, d.h. umweltfreundli-
che thermische und elektrische Ener-
gie wird aus dem Brennstoff Klar-
schlamm im Uberschuss erzeugt.

Der Erhalt des positiven Genehmi-
gungsbescheids fir das Projekt wird
fur Anfang 2022 erwartet. Der Regel-
betrieb der Monoverbrennung soll im
Sommer 2024 erfolgen.

Anlagenmerkmale

» Nachhaltige regenerative Ener-
gieerzeugung

» Umweltschonende Klarschlamm-
entsorgung

» Rickgewinnung des wertvollen
Phosphors

Anlagenparameter
>» 14,0 MW

» 40.000tTS/a

» 120.000 t/a

Harald Plank
Geschaftsfuhrer, sludge2energy GmbH

www.huber.de/s2e-straubing
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HUBER Harken-Umlaufrechen RakeMax® CF

Ein innovatives Rechensystem
Uberzeugt in der Praxis

Fortsetzung von Seite 1

Die Feststoffe werden dabei im Inneren
des U-formigen Rechenrostes zurlck-
gehalten. Wenn infolge der Belegung
des Rechenrostes der Wasserstand vor
dem Rechen einen vorgegebenen Wert
erreicht, beginnt die Abreinigung der
Rechenstabe mittels umlaufender
Rechenharken. Am Ende des Raumvor-
gangs erfolgt eine Zwangsreinigung
der Reinigungselemente Uber einen
drehbar gelagerten Abstreifer, der das
Rechengut zuverlassig in eine nachge-
schaltete Transport- oder Entsorgungs-
vorrichtung abwirft.

Wesentliche Eigenschaften des

HUBER Harken-Umlaufrechens

RakeMax® CF auf einen Blick

» Bewahrte Technik zweier Rechen-
bauformen zu einer Einheit
vereint

» Hohe hydraulische Durchsatz-
leistung durch U-férmigen
Rechenrost

» Keine bewegten Teile bzw. Lage-
rungen im Unterwasserbereich

» Sehr geringer Platzbedarf durch
senkrechte Aufstellung — optimal
bei engen Platzverhaltnissen und
bei tiefen Gerinnen

» \ollstandig durch den Rechenrost
durchgreifende Harkenzahne

» Einfahren der Rechenharke ober-
halb des Rechenrostes bzw.
Wasserspiegels

» Erhohte Abscheideleistung durch
Stromungsumlenkung im
Rechenrost

» Ein optional integrierbarer Not-
Uberlauf ersetzt eine baulich not-
wendige Notumlaufeinrichtung

Mit dieser Neuentwicklung werden
die positiven Eigenschaften des
bewahrten HUBER Harken-Umlaufre-
chens RakeMax® (wie z.B. hohe
Rechengutaustragskapazitat durch
variable Anzahl der Rechenharken,
automatische  Abstreifvorrichtung
ohne Einsatz von Brauchwasser) bei-
behalten.

Mit den verschiedenen Ausfiihrungs-
maglichkeiten besitzt der RakeMax®

Der HUBER Harken-Umlaufrechen RakeMax® CF vereint die Vorziige des bewahrten RakeMax® mit den positiven

Eigenschaften eines Center Flow-Rechens.

CF ein sehr breites Anwendungsspek-
trum, mit welchem wir in der Lage
sind, individuell auf die Kundenbe-
dirfnisse sowie auf vorhandene Ver-
haltnisse in baulicher und hydrauli-
scher Sicht einzugehen.

Der HUBER Harken-Umlaufrechen
RakeMax® CF hat seine Funktion im
taglichen  Klaranlagenbetrieb in
unterschiedlichen Auspragungen
erfolgreich unter Beweis gestellt. Fur

unsere Kunden ergeben sich durch
die optimal aufeinander abgestimm-
ten Technologien in einer Maschine
funktionstechnische Vorteile, insbe-
sondere bei kleinen Spaltweiten.

Die positiven Betriebserfahrungen
belegen, dass einmal mehr eine inno-
vative Idee von HUBER aus dem
Bereich der mechanischen Reinigung
in die Praxis umgesetzt werden konn-
te.

Franz Spenger
Produktmanager

https://youtu.be/D5hQG2jdBTM

Einzigartige Innovation vom Marktfihrer

HUBER Storstofferkennung Safety Vision

Fortsetzung von Seite 1

Herausforderungen in der
mechanischen Vorreinigung

Rechen, wie der HUBER Harken-
Umlaufrechen RakeMax®, werden im
Zulauf von Klaranlagen eingesetzt,
um grobe Verschmutzungen aus dem
ankommenden Abwasserstrom zu
entfernen. Gleichzeitig wird dadurch
auch der Betrieb der nachfolgenden
Maschinen und Aggregate wie bei-
spielsweise einer Transportschnecke
oder einer Waschpresse geschutzt
und der reibungslose Betrieb der
gesamten Klaranlage sichergestellt.
Neben den erwarteten Stoffen gelan-
gen jedoch immer wieder unvorher-
gesehene Materialien wie Kanister,
Kanthélzer und Reifen in den Zulauf
der Klaranlage. Auch wenn Rechen-
anlagen fir den groben Einsatz
gebaut sind, kénnen durch derartige
Stoffe massive Schaden entstehen,
welche lange Ausfallzeiten, hohe Kos-
ten und vor allem zusatzlichen Stress
zur Folge haben. Um eben dies zu
verhindern, hat HUBER ein weltweit
einzigartiges System flr Rechen im
Abwasserbereich entwickelt: HUBER
Storstofferkennung Safety Vision

Storstofferkennung

Mit dem innovativen System HUBER
Storstofferkennung  Safety Vision
wird es dem Rechen ermdglicht, das
Rechengut zu ,sehen” und so poten-

QuickFacts Safety

Vision

» Maximale Maschinenverflig-
barkeit und Betriebssicherheit
durch Schutz des Rechens

und der nachgeschalteten
Maschinen

» Reduktion von Verschleild
und Wartungsaufwand, Erhé-
hung der Maschinenlebens-
dauer und Senkung der Kos-
ten durch Laufzeitoptimierung
der nachfolgenden HUBER
Maschinen

» Optimale Maschinenauslas-
tung durch adaptiven Betrieb
auf Basis der Ereigniserken-
nung

ziell kritische Storstoffe zuverlassig
zu identifizieren. Realisiert wird dies
durch eine prazise Echtzeit-Vermes-
sung des Rechenguts mit Sensoren,
schnelles Verarbeiten des Messer-
gebnisses sowie eine intelligente
Auswertlogik, bei der die Messergeb-
nisse nach definierten Auffalligkeiten
untersucht werden. Sobald auf diese
Weise potenziell kritisches Rechen-
gut erkannt wird, stoppt der Betrieb
des Rechens sofort. Gleichzeitig wird
ein Bild von der Situation im Rechen
aufgenommen und an den Betreiber
Ubermittelt. Anhand dieser Meldung
kann der Betreiber individuell ent-
scheiden, ob der Rechen weiter
betrieben werden oder bis zur Entfer-
nung des Storstoffes stehen bleiben
soll. Durch diesen effektiven Schutz-
mechanismus wird eine Beschadi-
gung des Rechens oder der nachge-
schalteten Aggregate zuverlassig
verhindert, was nicht nur die Verfug-
barkeit der beteiligten Maschinen
erhdht, sondern die Betriebssicher-
heit der gesamten Anlagentechnik
verbessert.

Weitere Funktionen -
Laufzeitoptimierung und
adaptiver Betrieb

Neben der Storstofferkennungsfunk-
tion werden die ermittelten Messer-
gebnisse dartber hinaus auch
genutzt, um zwei weitere Funktionen
zu ermoglichen. Den adaptiven
Betrieb der Maschinenkombination
auf Basis der Erkennung von Ereignis-
sen und die Optimierung der Laufzeit
von nachgeschalteten Maschinen.

Adaptiver Betrieb

Mit dem adaptiven Betrieb wird die
Herausforderung von Kanalspulsto-
Ben angegangen. Diese treten allen
voran kurz nach dem Beginn von
Starkregenereignissen auf und sor-
gen flr eine extrem hohe Schmutz-
stofffracht im Zulauf der Klaranlage.
In ungunstigen Fallen kann es dazu
kommen, dass der Rechen durch die
hohen Frachtmengen Uberlastet wird
und ausfallt, was zur Folge hat, dass
das Abwasser kaum gereinigt in die
nachste Verfahrensstufe gelangt.

Um solche Situationen sicher zu ver-
meiden, werden die von Safety Vision
aufgenommenen  Messergebnisse
herangezogen und mit Hilfe einer
ausgekligelten  Auswertung  auf
bekannte Ereignisse Uberprift. Wer-
den bei der Auswertung Anzeichen

fir einen beginnenden SpillstoR
registriert, wird der Rechen automa-
tisch freigefahren und in die Betriebs-
art ,SpulstoBmodus” versetzt. Dies
hat den positiven Effekt, dass die
Gefahr einer Uberlastung des
Rechens auf ein Minimum gesenkt
wird. Sinkt im Laufe der Zeit die
Schmutzstofffracht und damit auch
die Gefahr einer Uberlastung des
Rechens, passt sich der Rechen den
aktuellen Bedingungen an, indem er
selbstandig in den daflir geeigneten
Betriebsmodus wechselt. Durch den
adaptiven Betrieb wird somit sowohl
praventiv eine Uberlastung des
Rechens vermieden als auch fir eine
stets optimale Auslastung des
Rechens gesorgt. Diese Funktion
wirkt sich jedoch nicht nur auf den
Rechen aus, sondern bezieht auch
weitere HUBER Maschinen mit ein,
die mit dem Rechen in direkter Ver-
bindung stehen.

Laufzeitoptimierung

Dasselbe Ziel wie die optimale Aus-
lastung der Maschinen verfolgt auch
die dritte Funktion von Safety Vision -
die Laufzeitoptimierung. Mithilfe die-
ser Funktion wird es ermdglicht, die
Betriebszeiten von nachgeschalteten
Maschinen wie der HUBER Wasch-
presse WAP® oder HUBER Transport-
schnecke Ro8 T um bis zu 40 % zu
reduzieren. Dies gelingt durch eine
permanente Auswertung des gemes-
senen Rechengutvolumens auf dem
Harkenbalken. Die intelligente Steue-

2-01-2020 14:01:2
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Die HUBER Storstofferkennung Safety Vision erkennt Biber in HUBER Harken-
Umlaufrechen RakeMax® und rettet ihm das Leben.

rung sorgt dann daflir, dass die ange-
sprochenen Maschinen nach dem tat-
sachlichen vorhandenen Rechengut-
volumen aktiviert werden und nicht
nach starren Vorgaben. Durch die
Laufzeitreduzierung der Maschinen
kdnnen nicht nur die Betriebskosten,
sondern auch der Verschleill verrin-
gert werden. Das fuhrt folglich
sowohl zu einem geringeren War-
tungsaufwand als auch zu einer
héheren Maschinenlebensdauer.

Safety Vision im Einsatz

Unter Beweis stellt HUBER Safety
Vision seine Funktion taglich auf vie-
len Klaranlagen und verrichtet dort
zuverlassig und effektiv seinen
Dienst. So wurde bei der Stadtent-
wasserung Nurnberg — dort sind drei

HUBER Storstofferkennung Safety Vision verrichtet taglich auf vielen
Klaranlagen zuverlassig und effektiv seinen Dienst.

als Grobrechen eingesetzte HUBER
Harken-Umlaufrechen RakeMax® mit
Safety Vision ausgestattet — nicht nur
die Laufzeit der nachgeschalteten
HUBER Waschpressen WAP® um rund
ein Drittel gesenkt, sondern auch
mehrere Schadensfalle verhindert.
Eindrucksvoll dargelegt wird dies
anhand der Aufnahme mit einem
lebendigen Biber, welcher wahrend
der Inbetriebnahme eines Rechens im
September 2019 mit der HUBER Stor-
stofferkennung Safety Vision erkannt
worden ist und den Rechen damit vor
einem groleren Schaden geschutzt
hat. Dieser konnte nach einer Befrei-
ung aus dem Rechen durch die Berufs-
feuerwehr Nirnberg wieder sicher in
seinem urspriinglichen Lebensraum
freigelassen werden.

Die bisherigen Erfahrungen und
beschriebenen Anwendungsbeispiele
zeigen eindrucksvoll, dass die HUBER
Storstofferkennung  Safety Vision
nicht nur ein einzigartiges System ist,
mit dem der Betrieb und die Sicher-
heit der mechanischen Vorreinigung
einer Klaranlage optimiert werden
kann, sondern dass Safety Vision
auch noch Leben retten kann.

Christian Schuster
Produktmanager

https://youtu.be/2Dm-xigeevY
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Klaranlage Osnabrick-Eversburg setzt auf HUBER Rechengutbehandlung

Neue HUBER Waschpressen WAP® SL HP halbieren
die Entsorgungskosten fur Rechengut

Die SWO Netz GmbH, eine 100-prozen-
tige Tochter der Stadtwerke Osnabruck,
betreibt die Klaranlage im Osnabrlicker
Stadtteil Eversburg.

Die Anlage mit einer AusbaugrofRe von
rechnerisch 250.000 Einwohnerwerten
behandelt einen wesentlichen Teil der
im Stadtgebiet anfallenden Abwasser.

Der Altbestand der Anlage, eine drei-
straBige Stufenrechenanlage mit direkt
nachgeschalteter Waschpresse, war in
die Jahre gekommen. Im laufenden
Betrieb mit teils groRflachigem Fett-
klumpenteppich zeigten vor allem die
Waschpressen Schwachen. Der durch-
schnittliche TR-Gehalt lag im jahrlichen
Mittel bei 36%.

HUBER erhielt Zuschlag

Zur Verbesserung der Situation holte die
SWO Netz GmbH in Eigenregie entspre-
chende Angebote fiir die Neuanlage ein

und wertete diese aus. Den Zuschlag
erhielt HUBER und die Montage sowie
Inbetriebnahme der HUBER Waschpres-
sen erfolgte von Mai bis Juni 2019.

Fur die neue HUBER Rechengutbe-
handlung wurde ein zweistufiges
Konzept gewahlt. Hinter jedem der
drei Stufenrechen wurde eine HUBER
Waschpresse WAP® (Stufe 1) instal-
liert, die das anfallende Rechengut
Uber ein konisches Austragsrohr in
eine zweite HUBER Waschpresse
WAP® SL HP férdert. Diese Wasch-
pressen sind sowohl mit einer inten-
siven Rechengutwasche als auch
einer automatisch geregelten Hoch-
druckpresszone flr bestmdgliche
Entwasserungsleistung  ausgestat-
tet.

Durch den hohen Auswaschungsgrad
der Intensivwasche mittels Waschtank

und Pumpenlaufrad sowie anschlieRen-
dem Presskonus werden TR-Gehalte
von mindestens 50% erreicht und die
zu entsorgende Menge an Rechengut
mehr als halbiert. Dieses sehr gute
Ergebnis geht auf den deutlich gestei-
gerten TR-Gehalt und den hohen elu-
ierbaren Anteil an Organikfracht im
Rohrechengut zurlick. Die damit ein-
hergehenden Einsparungen der Entsor-
gungskosten machen die Investition in
die Neuanlage in kirzester Zeit
bezahlt.

Auch im Bereich dieser offenen Con-
tainerbeschickung profitiert das Anla-
genpersonal von der neuen HUBER
Losung: Der deutlich gesteigerte TR-
Gehalt und die optimierte Rechengut-
wasche fuhren zu einer deutlich besse-
ren Hygienesituation im Rechengebau-
de. Das Rechengut im Container ist so
gut gewaschen und entwassert, dass

Komplett (iberarbeitete Rechengutbehandlung und Entsorgungscontainerbeschickung der KA Osnabrtick-Eversburg.

Faulprozesse und Schimmelpilzbildung
im offenen Container auf ein Minimum
reduziert sind.

Herzlichen Dank fur die freundliche
Unterstlitzung des Betriebspersonals
der Klaranlage Osnabrlick-Eversburg,
insbesondere geht der Dank an Hermn
Peter Sikora, der fur die Bauprozesse im
Bereich der Entwasserung zustandig ist.

Wolf-Dietrich Graper
Technischer AulSendienst

https://www.huber.de/wap-sl-hp

Fettdurchsetzter Rechengutteppich im
Zulauf der bestehenden Stufenrechen,
Klaranlage Osnabrtick-Eversburg.
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Zeitlicher Verlauf der entsorgten Rechengutmasse nach Inbetriebnahme der
neuen Rechengutbehandlung Anfang Juni 2019.

HUBER Harken-Umlaufrechen RakeMax® als Plug & Play Installation

Die Klaranlage Wansdorf erneuert die mechanische Vorreinigung

Die HUBER Harken-Umlaufrechen RakeMax® im Einsatz.

Im Klarwerk Wansdorf wird das
Abwasser aus dem Nordwesten Ber-
lins und den angrenzenden Branden-
burger  Gemeinden behandelt.
Zustandig fur den Betrieb ist die Klar-
werk Wansdorf GmbH (KWG), deren
Gesellschafter die Berliner Wasserbe-
triebe und mehrere brandenburgi-
sche Gebietskorperschaften sind.

Die Anlage hat eine AusbaugrofRe von
ca. 200.000 Einwohnerwerten mit
einer Jahresmenge von ca. 13
Millionen m3 Abwasser.

Die zwei bestehenden Rechen-
anlagen, die 1998 installiert wurden,
waren stark  verschlissen und
mussten erneuert werden, zudem
waren die Rechengerinne, die
Sandpumpen und die Steuerung
sanierungsbedurftig.

Fiir die Umbaumafnahmen waren
folgende MaBnahmen geplant:

» Austausch der bestehenden
Rechenanlage gegen zwei

HUBER Harken-Umlaufrechen
RakeMax® im laufenden Betrieb
zuzlglich eines Ersatzrechens

» Sanierung der Rechengerinne

» Lieferung und Installation von
zwei HUBER Waschpressen WAP®
inklusive einer Rechenguttrans-
portweiche und zweier
Rechengutschwenkarme (mit
Linearmotoren gesteuert) zur
optimalen Beladung der
Rechengutcontainer

» Lieferung und Installation zweier
Sandpumpen inklusive
Rohrleitung und Zubehor

» Lieferung und Installation einer
Abluftanlage flr die Rechen

» Erneuerung der elektrischen
Schalt- und Steuerungsanlage flr
die gelieferten Komponenten

Da die Klaranlage lediglich Uber zwei
Zulaufrinnen verflgt, hat der Ausfall
eines Rechens immer eine hydrau-

lische Einschrankung zur Folge. Um
dennoch eine hohe Verflgbarkeit zu
gewahrleisten, musste eine Méglich-
keit geschaffen werden, einen
Rechen in kurzer Zeit gegen einen
Ersatzrechen auszutauschen.

Die Lésung wurde durch eine Plug-
and-Play-Installation erreicht, d.h.
alle elektrischen Anschlisse wurden
mit Steckverbindungen realisiert.

Sollte nun ein Rechen ausfallen, so
kann er problemlos aus dem Gerinne
gehoben und durch den
bereitstehenden Ersatzrechen
ersetzt werden.

Dadurch wird die Ausfallzeit stark
verklrzt und die Verfligbarkeit und
Betriebssicherheit deutlich erhoht.

Technische Daten der HUBER
Maschinentechnik:

HUBER Harken-Umlaufrechen
RakeMax©®:

» Qmax = 4300 m3/h
Gerinnebreite: 1600 mm
Gerinnetiefe: 2500 mm
Spaltweite: 8 mm

Rechenstab: Stromungsgunstiges
Nadelwehreisen

Edelstahlketten 1.4404

Umlenkritzel im Unterwasserbe-
reich mit wartungsfreien Keramik-
lagern

YyYvyvyy

vy

» Antrieb frequenzgesteuert mit
Drehmomentenlberwachung

» Raumbalkenzahlung

» Unempfindlich gegenlber Sand
und Steinen

HUBER Waschpresse WAP® 4 in
Edelstahl 1.4404:

» Rechengutdurchsatz: 4 m3/h
Antriebsleistung: 4 KW
Maschinenlange: 2800 mm

yvyy

Massive Schnecke mit Zentrums-
rohr in Edelstahl mit Hardoxauf-
schweiBung in der Presszone

\

Pendelrollenlager

» Reduktion der Volumen-,
Gewichts- und Entsorgungs-
kosten bis zu 75%

konnte im
abgeschlossen

Die Baumalnahme
Dezember 2020
werden.

An dieser Stelle danken wir den
Kollegen der Klaranlage, dem
Planungsbiro p2mberlin sowie den
Kollegen der Firmen Promontan und
ATM fir die gute Zusammenarbeit.

Frank Mrasek
Technischer AulRendienst

OEG40

https://youtu.be/CDIin9M5Mes

Die HUBER Waschpresse WAP® 4 reduziert die Volumen-, Gewichts-, und Ent-
sorgungskosten um bis zu 75%.
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Betriebsoptimierung von Waschpressen

HUBER VerschleiSerkennung

Im Praxistest

Fortsetzung von Seite 1

Die Waschpresse ist ein zentrales
Element der mechanischen Vorreini-
gung. ,Kein Rechen ohne Wasch-
presse” lautet das Credo der mecha-
nischen Vorreinigung. Als zentrale
Anlaufstelle fir alle anfallenden
Rechengutstrome unterliegt diese
Maschine einem hohen VerschleiR,
ist aber fur einen sicheren Anlagen-
betrieb unerlasslich. Je starker eine
Waschpresse presst und je hoher die
anfallenden Sand- und Gerdllfrach-
ten sind, desto héher ist der Schne-
ckenverschleif. Besonders gravie-
rend sind fur Anlagenbetreiber
plétzlich auftretende Folgeschaden
aufgrund eines fortgeschrittenen
Schneckenverschleifes, wie zum
Beispiel eines Schneckenrisses. Ein
derartiger Schaden flhrt zu einem
sofortigen Stillsetzen und damit zum
Betriebsausfall der Waschpresse.
Eine zuverlassige Kontrolle des Ver-
schleifzustandes in der Presszone
einer Waschpresse ist deshalb uner-
lasslich.

Optimaler VerschleiBschutz mit
HUBER

HUBER beschaftigt sich seit jeher
mit einem optimalen VerschleiR-
schutz der Waschpresse. Um eine
fortlaufende Kontrolle des meistbe-
anspruchten Maschinenteils, der
Pressschnecke in der Presszone, zu
ermadglichen, wird ein einfacher aber
vielversprechender Ansatz zur Ver-
schleiBkontrolle (&hnlich dem des
Bremsscheibenverschleifes im Au-
tomobilbau) verfolgt. Ziel ist es, den
Anlagenbetreiber bei einem Kkriti-
schen Verschleilzustand der Wasch-
presse zu warnen, unkontrollierbare
Folgeschaden zu vermeiden und
gemeinsam mit dem HUBER Service
eine optimale Servicestrategie an
der Waschpresse abzustimmen.

Fur die Nachriistung der HUBER
VerschleiBerkennung in Bestands-
anlagen hat sich als geeignete
Vorgehensweise etabliert:

1. Die notwendigen Anpassungen
an der Maschine werden im Rah-
men eines HUBER Service-Ein-
satzes an der Maschine absolviert

2. Im Vorfeld zu diesem HUBER
Serviceeinsatz wird kundenseitig
eine kleinere Steuerungsanpas-
sung umgesetzt

3. Die Einstellung der Sensorik
erfolgt als Abschluss des HUBER
Service Einsatzes vor Ort

HUBER Waschpressen WAP® kdnnen
auf Wunsch ab Werk mit der HUBER
VerschleiBerkennung  ausgestattet
und zusammen mit der Waschpresse
beim Endkunden in Betrieb genom-
men werden. Bei Ansprechen der
HUBER VerschleiBerkennung erfolgt
ein Warnhinweis an den Betreiber:
dieser sollte in den kommenden
Wochen eine Inspektion der Schne-
cke beim HUBER Service beauftra-
gen, um eine geeignete Aufarbei-
tungsart fir die Pressschnecke zu
bestimmen. Die Maschine kann bis
dahin wie gewohnt weiter betrieben
werden. Ein ungeplanter Betriebs-
ausfall kann so durch eine geplante
Inspektion ersetzt werden.

Johannes Hackner
Produktmanager

https://www.huber.de/rechengut

Der aulSen angebrachte Sensor ist Teil der HUBER VerschleiBerkennung fiir die

HUBER Waschpresse WAP®.

Fordertechnik maBgeschneidert, robust und zuverlassig

HUBER Fordertechnik fur jeden Einsatzzweck
und hochste Qualitatsanspruche

Lésung zur Containerbeschickung fiir entwasserten Schlamm von HUBER.

Keine Maschinentechnik von HUBER
kann so vielseitig eingesetzt werden,
wie die der HUBER Trogférderschnecke
Ro8 T. Sie ist als Peripherieanlage flr
den Transport von Schiittgitern fiir den
Gesamtbetrieb einer Anlage so ent-
scheidend wie die Kernmaschinentech-
nik. Ein Rechen in der mechanischen
Vorreinigung wirft das abgeschiedene
Rechengut ab, bringt es aber nicht zur
Waschpresse. Getrockneter Schlamm
aus dem HUBER Bandtrockner muss
zuverlassig 8000 Stunden pro Jahr mit
hohen Durchsatzen abtransportiert
werden. Fur fast jeden Einsatzzweck
gibt es malkgeschneiderte Fordertech-
niklésungen, die unter der Maschinen-
gruppe Ro8 T zusammengefasst sind.

Ein neues Aushangeschild im Bereich
der Férdertechnik geht einher mit der
Fertigstellung des Auftrags von Bahr el
Baquar. Zur automatischen Beschi-
ckung und Entleerung der Uber 100
Gewachshauser mit HUBER Solarwen-
der SOLSTICE® kommen zahlreiche
HUBER Trogférderschnecken mit einer
Gesamtlange von 3 Kilometern zum
Einsatz. Einzelne Trogforderschnecken
sind dabei teilweise Uber 50 Meter
lang.

Wie alle HUBER Maschinen muss auch
diese Maschinentechnik mit maéglichst
geringem Wartungsaufwand zuverlas-
sig Uber Jahre hinweg funktionieren.
Um den Lagerschalenverschlei zu
minimieren, setzt HUBER seit etwa
einem Jahr auf die Kooperation mit
einem namhaften Hersteller im Bereich
verschleiRfester Kunststoffe. So hat
sich das Innenleben der HUBER Trogfor-
derschnecke Ro8 T von wei zu

56 Meter Gesamtférderlange: HUBER Trogférderschnecke Ro8 T, Bunkerentleerungs-
system ftir HUBER Solartrockner, Maschinentest im Endzusammenbau.

schwarz gewandelt und die Standzei-
ten der Lagerschalen haben sich deut-
lich erhdht — zum Nutzen unserer Kun-
den.

Johannes Hackner
Produktmanager

E25%E

[ =2k

https://youtu.be/CDIin9M5Mes

Das neue Innenleben der HUBER Trogférderschnecke Ro8 T: Einfach zu wechselnde, verschleiBoptimierte Lagerschalen.
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TECHNOLOGY

WASTE WATER Solutions

Durchdachte Transportlésungen rund um die Rechengutbe-

handlung

Gewusst wie:

Beschickung und Austrag
von Waschpressen

Das groBe Maschinenspektrum der
HUBER SE im Bereich der mechani-
schen Vorreinigung hat einen Grund:
Nur so ist es mdglich, aus den Anfor-
derungen des Kunden und den pro-
jektspezifischen Rahmenbedingun-
gen eine optimale Kundenlésung zu
konzipieren und umzusetzen.

Wenn Anzahl und Maschinentyp fir
Rechen und Waschpressen festste-
hen, muss geklart werden, wie das
Rechengut vom Rechen zur Wasch-
presse und dann von der Waschpres-
se in den Rechengutcontainer
gelangt.

Je nach gewahltem Konzept ergeben
sich unterschiedliche Lésungen flr
die gesamte Rechengutbehandlung,
die auch zu unterschiedlichen Inves-
titions- und Betriebskosten flhren
und sich auch hinsichtlich Verfligbar-
keit, Automatisierungsgrad und Per-
sonalaufwand unterscheiden.

Vom Rechen zur Waschpresse

Fur den Transport des Rechengutes zur
Waschpresse setzt HUBER sehr haufig
die HUBER Trogforderschnecke Ro8 T
ein, die das Rechengut von einem oder
mehreren Rechen aufnimmt und zur
HUBER Waschpresse WAP® fordert. Die
Trogférderschnecke kann dabei sowohl
ein- als auch zweistraBig ausgefiihrt
werden, wobei im letzteren Fall eine
vollredundante Transportlésung er-
reicht wird.

Neben einer klassischen Fordertech-
nik mit Trogférderschnecken etabliert
sich in den letzten Jahren auch immer
mehr die Schwemmrinne als zuver-
lassige, bedienerfreundliche und kos-
teneffiziente Losung. Diese setzt
HUBER erfolgreich bei vielen Grol3-
klaranlagen weltweit ein und auch
bei komplexen Férderwegen kommen
die Vorziige einer Schwemmrinne
zum Tragen. Auch Transportlésungen
mit Schwemmrinnen kénnen fir ein
Maximum an Betriebssicherheit und

Abbildung 2: Vollredundante Transportlésung mit HUBER Schwemmrinne HLC

bei Inbetriebnahme.

Abbildung 3: Einfaches Rutschenverteilsystem zur optimalen

Containerbeschickung.

Verfugbarkeit vollredundant ausge-
fuhrt werden.

Von der Waschpresse zum Rechen-
gutcontainer

Hat das Rechengut die Waschpresse
durchlaufen, stellt sich die finale Fra-
ge: Was ist die optimale Losung fur
die Containerbeschickung?

Neben Verteilerschnecken und einfa-
chen Rutschen mit manueller Verstel-
lung kommen zunehmend voll auto-
matisierte und -gekapselte Ldsungen
zum Einsatz. Der gewlinschte Auto-
matisierungsgrad wird dabei projekt-
spezifisch in Abstimmung mit dem
Kunden festgelegt.

Bereits seit Jahren setzt HUBER auch
so genannte Kipptroge zur optimalen
Beschickung von offenen Containern
ein.

Die Premiumldsung flr den Transport
des Rechengutes in den Container
stellt ein vollautomatisches und
geschlossenes System dar. Hier kann
HUBER verschiedene Referenzen in
allen GroBenklassen vorzeigen.

Durch zahlreiche ausgefiihrte Anla-
gen far Rechengutbehandlung ver-
fugt HUBER Uber umfangreiche Pra-
xiserfahrungen und eines ist dabei
sicher: HUBER sorgt daflr, dass das
Rechengut auf dem besten Weg vom
Rechen in den Container gelangt.

Johannes Hackner
Produktmanager

https://www.huber.de/transport-
schnecke

Abbildung 5: Musteranlage: redundante Beschickung via HUBER Schwemmrinne zweier HUBER Waschpressen WAP SL mit
bester Waschleistung, voll geschlossene Containerbeschickung mit redundanter Verteilung.

Abbildung 4: HUBER Kipptrogl6sung zur optimalen Containerausnutzung.
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Umstellung von aerober auf anaerobe Schlammstabilisierung

Implementierung von wirtschaftlich effizienten Faul-
behalteranlagen im Bereich 10.000-20.000 EW

Immer mehr Kommunen in Deutsch-
land haben das Bestreben, die Abwas-
serreinigung auf den jeweiligen Klaran-
lagen energetisch zu optimieren.
Generell wird unterschieden zwischen
energetischer Sanierung und Erweite-
rung der Klaranlagenkapazitat. Eine
Erweiterung der Klaranlagenkapazitat
ist durch die Errichtung eines Neubaus
der biologischen Stufe mdéglich, jedoch
im Sinne einer energetischen Optimie-
rung kontraproduktiv: durch eine
zusatzliche biologische Reinigungsstu-
fe wird ein erheblicher Mehraufwand
an Bellftungsenergie  notwendig.
Ebenfalls steigen durch diese Malinah-
me die Entsorgungskosten.

Energetisch sinnvollere Variante

Die energetisch sinnvollere Variante
einer Sanierung von kleinen Anlagen
von 10.000-20.000 EW ist sehr haufig
eine Umstellung von aerober auf anae-
robe Schlammstabilisierung. Durch
diese Umstellung wird es notwendig
sowohl eine mechanische Vorklarung
als auch einen Faulbehélter fur die
anaerobe Schlammstabilisierung in
das System zu integrieren. Bisher wur-

de in der Literatur darauf hingewiesen,
dass eine wirtschaftlich rentable
Implementierung eines Faulbehalters
erst bei AusbaugroBen von Uber
20.000 EW sinnvoll ist. Hinsichtlich
steigender Energie- und Entsorgungs-
kosten hat sich diese Einschatzung
mittlerweile grundlegend geandert.

Zu einer wirtschaftlichen Umstellung
von aerob auf anaerobe Schlammsta-
bilisierung gehdért nicht nur die wirt-
schaftlich beste Ausfihrung des Faul-
behalters, sondern auch die Art der
Entfrachtung der biologischen Reini-
gungsstufe vom organischen Kohlen-
stoff. Hinsichtlich der Entfrachtung der
Biologie stellt das HUBER Trommelsieb
LIQUID im Vergleich zu einer traditio-
nellen Vorklarung (Absetzbecken) die
wirtschaftlichste Variante dar, wie
zahlreiche Machbarkeitsstudien und
realisierte Konzepte gezeigt haben.

Die Wirtschaftlichkeit einer Schlamm-
faulung hangt im Wesentlichen von
der Bauform des Faulbehalters ab.
Generell wird unterschieden zwi-
schen Betonfaulbehaltern, Stahlsilos
geschraubt mit Unterraum, Stahlsilos

HUBER Trommelsieb LIQUID zur Entlastung der Biologie: Bessere Abscheide-
leistung als ein Vorkldrbecken bei nur 10% des Platzbedarfs.

geschraubt mit Betontrichter und
Stahlsilos geschweiBt. Jedoch nicht
nur die Bauform beeinflusst die Wirt-
schaftlichkeit, sondern auch die Pro-
zessflhrung der Schlammfaulung.

Die ,2-Phasenfaulung”

Im Vergleich zu dem ublicherweise
volldurchmischten Faulbehalter wird
beim Prozess der ,2-Phasenfaulung”
der Faulbehalter mit einer hydrauli-
schen Verdrangung bzw. einer Stape-
lung von unten nach oben betrieben.
Durch diese Betriebsweise findet kein
Frischsubstratschlupf statt und es
wird eine Steigerung des Gasertrags
im Vergleich zu konventionell perma-
nent durchmischten Faulbehaltern
von bis zu 20% erreicht. Ein weiterer
Vorteil der hydraulischen Verdran-
gung im Vergleich zu einem Faulbe-
halter mit Durchmischung (Ruhr-
werk) ist, dass eine Einsparung von
3-10 W/m?3 realisiert werden kann.
Durch diese Prozessfiihrung ohne
Durchmischung ist bedingt durch die
Einhaltung von Ruhephasen eine
Anreicherung und Aufkonzentration
der notwendigen Mikroorganismen
maglich, was zu einer Steigerung der
Gasproduktion beitragt.

Wirtschaftliche Prozess-
integration

Ausschlaggebend fur die Wirtschaft-
lichkeit einer mdglichen Prozessum-
stellung von aerober zur anaerober
Schlammstabilisierung sind sowohl die
Stromkosten als auch die Hohe der Ent-
sorgungskosten. Bei Klaranlagen mit
einer Ausbaustufe von 15.000 bis
25.000 EW sollten mindestens 200.000
Euro pro Jahr an Strom- und Entsor-
gungskosten vorliegen. Des Weiteren
werden mittels  Gasertragskurven
Riickschlisse auf Biogasproduktion
und Entwasserbarkeit des Schlammes
untersucht. Wenn durch einen Ver-
gleich des Ursprungszustandes der
Klaranlage mit einer Umstellung des
Systems auf anaerobe Schlammstabili-

Wanianben Stahisia Stahirynder P
gesc hraubt mit Betonfaulurm  |geschraubt met .m:I "
LUinl&rraurm Bestr i Filsf o

Darstellung der Varianten der 2-Phasenfaulung.

sierung eine Einsparung von mindes-
tens 50.000 Euro einhergeht, wird die
Empfehlung ausgesprochen, den Pla-
nungsprozess weiterzuflihren.

Referenzen der ,2-Phasenfau-
lung” (Umstellung von aerob auf
anaerobe Prozessfiihrung)

» Projekt Hildburghausen: 20.000
EW (50 kW Mikrogasturbine)

» Projekt Kahla: 15.000 EW (30 kW
Mikrogasturbine / 50 % Energie-
kompensation)

» Projekt StaRfurt: 70.000 EW
(2 Gasturbinen 65 kW / Energie-
kompensation 70 %)

» Projekt Pocking: (17.000 EW; 1
Gasturbine 65 kW / 50% Kompen-
sation)

Vorteile der ,,2-Phasenfaulung”
» Verweildauer 10-14 Tage

» Keine Umwalzenergie (Einspar-
potential: 3-10 W/m?3)

» Erhohte Gasproduktion (bis zu
20% im Vergleich zu durch-
mischten Systemen)

Kleiner Bauraum

>

» Geringe Investitionskosten

» \ollverschweilte
Edelstahlkonstruktion (bevorzugte

Variante: Stahlsilo geschweil3t)

In obiger Abbildung sind die einzel-
nen Varianten der 2-Phasenfaulung
dargestellt. Das Volumen entspricht
in jeder Variante 200 m3 bei Bauho-
hen von 8 bis 22 m. Aufgrund der
geringeren Standzeit der geschraub-
ten Behalter stellt sich die Bauform
,Stahlsilo geschweilft" mit Unter-
raum als die wirtschaftlichste Varian-

te dar. Die weiteren dargestellten
Varianten liegen preislich 5 bis 10%
hoher.

Fordermittel fiir Prozessumstel-
lung

Die Auswahl des Faulbehaltersys-
tems und die damit verbundenen
Investitionskosten sind ein wichtiges
Kriterium bei der Beantragung von
Férdergeldern. Hinsichtlich der Ein-
haltung der Ablaufwerte ist eine
Abstimmung mit der unteren Wasser-
behdrde notwendig. Fur die Planung
und Ausfihrung der Schlammfaulung
ist kein BImSch-Verfahren notwendig.

Aus der Forderung nach Kommunal-
richtlinie 2020 geht hervor, dass 40 %
auf die zuwendungsfahigen Kosten
subventioniert werden. Nicht forderfa-
hig sind BHK und Maschinenaufstell-
raume. Die Voraussetzung, um Forder-
mittel beantragen zu kénnen, ist die
Vorlage einer aussagekraftigen Poten-
zialstudie. Da es sich um EFRE Mittel
handelt, kann diese Férderung mit der
Kommunalrichtlinie kombiniert wer-
den. In untenstehendem Link sind For-
dermittel nach Bundeslandern aufge-
schlusselt. Am Beispiel Sachsen-
Anhalt entfallen 50% auf férderfahige
Kosten.

Michael Kink
Produktmanager

https://youtu.be/v-GIfMcQ_nw

Innovatives Gesamtkonzept zur mechanischen Reinigung

Neubau ARA Zimmerberg (Schweiz) mit
HUBER Maschinentechnik beschlossen

Sowohl die Abwasserreinigungsanlage
(ARA) Horgen als auch die ARA Thalwil,
beide am Zurichseeufer, sind am Ende
ihrer Lebenszeit angelangt. Mit dem
2020 neu gegrundeten Zweckverband
ARA Zimmerberg der Gemeinden Hor-
gen, Oberrieden, Rischlikon und Thal-
wil wird die ARA Zimmerberg am
Standort der bestehenden ARA Thalwil
erstellt.

Diese zukunftsweisende, nachhaltige
und kompakte Abwasserreinigungs-
anlage ist mit Planungshorizont 2050
und einer Ausbaustufe von 78.000
EW sowie einer hydraulischen Reini-
gungsleistung von max. 800 I/s
geplant. Vorgesehen ist der Baube-
ginn in 2022, die Inbetriebnahme der
Anlage ist fur 2027 terminiert. Fir das
Gesamtprojekt wird mit Kosten in
Héhe von 100 Mio. Euro gerechnet.

Die Klaranlage Zimmerberg zeichnet
sich aus durch die weitestgehende
Entfernung von Schmutzstoffen,
Mikroverunreinigungen, Spurenstof-
fen und Mikroplastik durch innovative
Reinigungsverfahren (Membranfiltra-
tion mit Pulveraktivkohle). Der
Zweckverband ARA Zimmerberg hat
ebenfalls ein Energiekonzept vorge-
legt, welches eine optimale Nutzung
aller Energiepotentiale auf der ARA
berlicksichtigt. Dieses Energiekon-
zept beinhaltet eine Biogas-Produkti-
onsanlage. Das energetische Potenti-
al des Klargases wird durch die Ein-
speisung ins Erdgasnetz vollstandig
verwertet. Rund 0,55 GWh/a werden

zukunftig genutzt, wodurch die Emis-
sionen aus fossilen Brennstoffen im
Einzugsgebiet um 170 Tonnen CO,
pro Jahr reduziert werden. Zudem
werden Photovoltaikanlagen instal-
liert und der Ablauf der ARA wird tur-
biniert (Wasserkraftanlage). Ebenso
wird die Abwarme des Abwassers als
Energie zurlickgewonnen und fir die
Deckung des eigenen Warmebedarfs
und Uber einen kalten Fernwamever-
bund genutzt.

Innovatives Konzept zur
mechanischen Vorreinigung

Als Schweizer Tochtergesellschaft der
HUBER SE rustet Picatech Huber AG
die gesamte mechanische Vorreini-
gung inklusive Feinstfiltration (Sieb-
trommeln) zur mechanischen Ent-
frachtung der biologischen Reini-
gungsstufe aus. Das Konzept beinhal-
tet folgende HUBER Maschinentech-
nik:

Grobrechen und
Grobrechengutbehandlung

» 4 HUBER Harken-Umlaufrechen
RakeMax® 3840x375/10 fiir 270 /s

» 2 HUBER Waschpresse WAP® SL

Feinrechen, Feinrechengut-
behandlung und
Sandabscheidung

» 4 HUBER Kompaktanlagen
ROTAMAT® Ro5 mit integrierter
HUBER Siebanlage ROTAMAT®
STAR 1600 / 2 mm Lochblech

» 4 HUBER Waschpressen WAP® SL

Mechanische Entfrachtung der
boilogischen Reinigung

» 4 HUBER Trommelsieb LIQUID
2200/4000

270 |/s pro Trommelsieb

>
» 0,3 mm Offnungsweite Edelstahl-
maschengewebe

» Automatische Hochdruckreinigung
mit 120 bar zur Reinigung des
Maschengewebes

» Automatische Fettschmierung fur
alle notwendigen Baugruppen

» Primarschlamm aus Trommelsieb
LIQUID: TS 1-1,2% zur mecha-
nischen Eindickung

» CSB Reduktion: min. 33%
» AFS Reduktion: min. 50%

Besonderes Augenmerk wurde bei
der Klaranlage Zimmerberg auf die
Entfrachtung der biologischen Reini-
gungsstufe mit dem HUBER Trommel-
sieb LIQUID gelegt. Diese bewahrte
mechanische Abtrennung von abfil-
trierbaren Stoffen ersetzt die sehr
platzintensiven Bauwerke einer tradi-
tionellen Vorklarung (Absetzbecken).
Es wird lediglich 10% des Platzbe-
darfs einer traditionellen Vorklarung
benotigt, was dank der Reduktion des
Bauvolumens auch zu einem 6kologi-
schen Mehrwert fUhrt.

Die Kompaktheit des Trommelsiebes
erlaubt zudem die Erstellung einer
provisorischen Anlage, um den
Betrieb wahrend der komplizierten
Umbauphase aufrechtzuerhalten. Die
Anlagenteile der provisorischen Anla-

[ Lalbesri] ] ML A R TEATHN

LLE LI B
LA HOT ARG
EEGIMETCETE

EAARA AL W

D T OO T FALLTLRRAL

Aol RFRC L

Ubersicht der neu geplanten Kléranlage Zimmerberg.

HUBER-Konzept zur mechanischen Reinigung der ARA Zimmerberg.

ge werden nach erfolgreichem
Umbau schlieflich an der endgulti-
gen Position installiert und betrieben.

Die Gesamtplanung des Projektes
erfolgt durch das Ingenieurbliro Hun-
ziker Betatech unter Nutzung moder-
ner Planungsinstrumente wie Buil-
ding Information Modeling.

Michael Kink
Produktmanager

https://youtu.be/v-GIfMcQ_nw
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Mikrosiebung, Polstoff-Filtration und GAK Adsorption

HUBER bietet Uberzeugende Schlusselbausteine fur malSgeschneiderte vierte
Reinigungsstufe

In den vergangenen Jahren wurde
kaum ein Thema intensiver diskutiert
als die Einflhrung der vierten Reini-
gungsstufe zur gezielten Entfernung
von Spurenstoffen.

Auch wenn es in Deutschland aktuell
noch keine verbindlichen gesetzlichen
Vorgaben gibt, machen sich mittlerwei-
le immer mehr Kommunen und Abwas-
serverbande Gedanken darlber, wie
sie diese Reinigungsstufe unter Berlck-
sichtigung aller individuellen Anforde-
rungen und Randbedingungen in naher
Zukunft realisieren.

Den groften Einfluss auf die Wahl des
optimalen Verfahrens haben neben
Abwasserzusammensetzung, Platzver-
haltnissen und Anlagengrofe vor allem
die bestehende Anlagentechnik und
die Einleitbedingungen auf den Klaran-
lagen.

HUBER bietet
Schliisselbausteine

Es hat sich in den vergangenen Jahren
herauskristallisiert, dass bei der vierten
Reinigungsstufe sowohl Adsorptions-,
Oxidations- und Filtrationsverfahren
zum Zuge kommen werden. Fir all die-
se Verfahrenslosungen bietet HUBER
verschiedene leistungsstarke Schlis-
selbausteine an.

Bei den Verfahren mit granulierter
Aktivkohle (GAK) steht mit dem HUBER
Aktivkohlefilter CONTIFLOW® GAK ein
zuverlassiges Produkt zur Spurenstoff-
entfernung zur Verfigung, das durch
geschickte Kombination mit dem
HUBER Scheibenfilter RoDisc® als
Mikrosiebung eine ideal abgestimmte
Verfahrenslosung fur die vierte Reini-
gungsstufe bildet.

Der HUBER Aktivkohlefilter CONTI-
FLOW® GAK ermoglicht die einfache,
modulare Nachristung selbst auf klei-
neren Klaranlagen, er bendtigt keine
aufwandige Kohle-Dosiertechnik und
erzeugt somit auch keine Schmutz- und
Staubbelastung. Auerdem sind keine
Vorkehrungen zum Explosionsschutz
notwendig, die eingesetzte granulierte
Aktivkohle lasst sich einfach regenerie-
ren und wiederverwenden.

HUBER Scheibenfilter RoDisc®

Dem HUBER Scheibenfilter RoDisc®
kommt als vorgeschalteter Polizeifilter
gerade bei Verfahren mit granulierter
Aktivkohle (GAK) eine herausragende
Bedeutung zu: Er schiitzt die hochwer-
tige Aktivkohle vor Verunreinigungen
und gewahrleistet damit langfristig
den stabilen und wartungsarmen Anla-
genbetrieb. Als positiver Nebeneffekt
entfernt der HUBER Scheibenfilter
RoDisc® daruber hinaus fast vollstan-
dig das noch im Ablauf enthaltene
Mikroplastik.

HUBER Scheibenfilter RotaFilt®

Fir das so genannte ,Ulmer Verfah-
ren“, das klassische Adsorptionsver-
fahren mit Pulveraktivkohle (PAK), hat
HUBER mit dem neuen HUBER Schei-
benfilter RotaFilt® ab sofort einen
zuverlassigen, leistungsstarken Polis-
hing Filter im Produktportfolio: Dieser
wird der Adsorptionsstufe und dem
Sedimentationsbecken nachgeschal-
tet und gewahrleistet mit seinem inno-
vativen Polstoff-Gewebe einen nahezu
vollstéandig partikelfreien Ablauf.

Das ,Ulmer Verfahren“ selbst gilt als
ein sehr zuverlassiges und betriebssi-
cheres Verfahren, insbesondere flr gro-
Bere Klaranlagen, weil es durch Nut-
zung verschiedener Synergieeffekte
(z.B. gleichzeitige P-Elimination, ver-
besserte Schlammentwasserung) zu-
satzlich an Attraktivitat gewinnt.

Unabhangig davon, welches Verfahren
bei der Umsetzung einer vierten Reini-
gungsstufe zum Zuge kommt: HUBER
bietet fiir alle Optionen ideal aufeinan-
der abgestimmte und hochwertige
Schlusselbausteine.

Thomas Netter
Produktmanager

https://www.huber.de/contiflow-gak

PAK-Verfahren (,Ulmer Verfahren“) mit nachgeschaltetem HUBER Scheibenfilter RotaFilt® als Polishing-Filter.

HUBER Scheibenfilter auf der Klaranlage Nieder-Woéllstadt

KIaranIage n Hessen ellmlnlert Mlkroplastlk und AFS |m Ablauf der Klaranlage

Aufgrund steigender Anforderungen
der Qualitdt von Abwassereinleitung
aus kommunalen Klaranlagen hat sich
der Burgermeister und Verbandsvor-
steher Herr Roskoni vom Abwasserver-
band Aubach sowie Betriebsleiter der
Klaranlage  Nieder-Wollstadt, Herr
Reutzel, flr eine Erweiterung der 3.
Reinigungsstufe entschlossen. Durch
das Ingenieurblro Lang-Buhle wurde
die verfahrenstechnische Einbindung
in den Ablauf der Klaranlage Nieder-
Wollstadt geplant und umgesetzt.

Um die gesetzlichen Anforderungen
und Einleitwerte einhalten zu kénnen,
wurde ein HUBER Scheibenfilter
RoDisc® zur Mikrosiebung und Filtrati-
on im Klaranlagenablauf eingesetzt,
um eine Minimierung von AFS (Kohlen-
stoff, Stickstoff und Phosphor-Konzen-
trationen) sowie Mikroplastik zu
gewabhrleisten. Mit dieser innovativen
Technologie der HUBER SE ist der Kun-
de auch fiir eine magliche Erweiterung
um eine vierte Reinigungsstufe bes-
tens gerustet.

Uwe Reuling
Technischer AuRendienst

Vor Ort auf der Klédranlage: Adrian Roskoni (Blrgermeister Gemeinde Wéllstadt), Uwe Reuling (HUBER SE), Gerhard Reutzel (Betriebsleiter), Martin Miosga, Nils
Eckhardt (v.r.n.l.). https://youtu.be/Ed9IVEW799U



Verdoppelung der Vorfiihrkapazitaten von HUBER im Bereich Mikrosiebung und Filtration

Vorfuhranlagen zur Mikrosiebung und Filtration im Dauereinsatz

Die Anforderungen bei der Ablaufquali-
tat von industriellen und kommunalen
Abwassern steigt weltweit. Als bestes
Beispiel dient hier die vierte Reini-
gungsstufe bei kommunalen Klaranla-
gen zur Abtrennung von pathogenen
Spurenstoffen. Bei der Erprobung neu-
er \Verfahrenskonzepte oder der
Behandlung von problematischen
Industrieabwassern erfolgt vor der Pro-
jektumsetzung im Normalfall eine
groBtechnische Erprobung, um techni-
sche Limitierungen und grundsatzliche
Anlagenparameter zu ermitteln. Zum
Einsatz kommen hier je nach Anforde-

Abbildung 1: Vorfiihranlage HUBER Scheibenfilter RotaFilt®: Einsatz im Anschluss
an die Nachklarung. (Foto Kldranlagenpersonal)

rung die Vorfihranlagen HUBER Schei-
benfilter RoDisc® und HUBER Schei-
benfilter RotaFilt®. Zu den bereits
bestehenden Anlagen wird 2021 die
Versuchsflotte beider Maschinentypen
verdoppelt, um dem steigenden
Bedarf gerecht zu werden.

Trotz ihrer Ahnlichkeit unterscheiden
sich die beiden Maschinen bei Durch-
satz und Abscheideleistung.

Der Scheibenfilter RoDisc® ist mit
einem Maschengewebe ausgerustet,
wahrend der Scheibenfilter RotaFilt®
mit einem Polstoff bestlickt ist. Damit
ergibt sich beim Scheibenfilter

RoDisc® eine hohere spezifische
Durchsatzleistung, wahrend der
Scheibenfilter RotaFilt® eine bessere
Abscheideleistung bietet.

Typische Anwendungsfelder fir diese
beiden Maschinentypen sind:

»Polishing”-Stufe nach dem Nach-
klarbecken

Die Maschine wird nach dem Nach-
klarbecken angeordnet und bewirkt
aufgrund der Suspensa-Abtrennung
eine generelle Verbesserung der
Ablaufqualitat des Abwassers aus der
Klaranlage.

Einsatz als dritte Reinigungs-
stufe

Hier wird die Maschine ebenfalls nach
dem Nachklarbecken angeordnet,
aber im direkten Zulauf zur Maschine
wird Fallmittel dosiert, um Phosphor
zu fallen und abzutrennen.

Vorfiltration zur vierten
Reinigungsstufe

Falls als vierte Reinigungsstufe ein
granulierter Aktivkohlefilter (eventu-
ell mit Ozonierungsstufe) zum Ein-
satz kommt, erhéht eine vorgeschal-
tete Suspensaabtrennung mittels Fil-
tration oder Mikrosiebung die Funk-
tionalitat und senkt Betriebskosten.

»Polishing“-Stufe nach der vier-
ten Reinigungstufe

Wird die Maschine nach der vierten
Reinigungsstufe angeordnet, dann
wird damit ein gezielter Ruckhalt von

eventuell vorhandenen (geringen)
Mengen an Aktivkohle bewirkt, die
ansonsten in den Vorfluter gelangen
wurden.

Anwendung bei Wasserentnahme
aus Oberflachengewassern

Hier dient die Maschine zur Abtren-
nung von Algen und Mikroverunreini-
gungen und tragt zum Schutz von
Kihlwasseranlagen oder zur sicheren
Trinkwassergewinnung bei.

Abbildung 2: Vorfiihranlage HUBER Scheibenfilter RoDisc®: Mikrosiebung zum

Schutz der vierten Reinigungsstufe.

Johannes Hackner
Produktmanager

HUBER Sandaufbereitungsverfahren RoSF5 in Polen

Ein Nachbarland ist in der Sandaufbereitung ganz grof$

Im polnischen Maszewo, unweit der
Grenze zu Deutschland, steht eines
der ersten HUBER Sandaufberei-
tungsverfahren RoSF5 in Polen. Die-
ses Verfahren wurde 2012 in Betrieb
genommen, seitdem hat das Interes-
se unseres Nachbarn bezlglich
Sandaufbereitungsanlagen  stetig
zugenommen.

Mittlerweile sind Uber 30 HUBER
Sandaufbereitungsanlagen RoSF5 in
Polen ausgeflihrt worden. Mit War-
schau, Uber Krakau, Lodz, Breslau,
Danzig, Stettin, und Bialystok haben
unter anderem derzeit sieben der
zehn grofSten Stadte mindestens ein
Sandaufbereitungsverfahren von
HUBER im Einsatz.

Die Idee hinter einem Sandaufberei-
tungsverfahren ist immer gleich: Da
eine direkte Deponierung oder Ent-
sorgung bei Kanalsand oder StralRen-
kehricht aufgrund des hohen Wasser-
und Organikgehalts meist nicht mog-
lich ist, wird das Rohmaterial Uber
eine Sandaufbereitung geleitet.

Das Ziel der einzelnen Verfahrens-
schritte ist es, das Rohmaterial in ver-
schiedene Fraktionen aufzuspalten,
die dann entweder kostenglnstiger
entsorgt oder sogar wiederverwertet-
werden konnen. Sandfraktionen der
KorngréRe > 250 Mikrometer machen
beispielsweise bis zu 70% des Roh-
materials aus. Eine Aufbereitung die-
ser Fraktionen kann also eine treiben-
de wirtschaftliche Kraft fir die Inves-
tition in das HUBER Sandaufberei-
tungsverfahren RoSF5 sein.

Das HUBER
Sandaufbereitungsverfahren
RoSF5 besteht immer aus den
folgenden Komponenten

» HUBER Annahmebunker RoSF7
fur die Annahme des Rohmate-
rials

» HUBER Waschtrommel RoSF9 zur
Grobstofftrennung und Auswa-
schung

» HUBER Coanda Sandwaschanlage
RoSF4 zur Abscheidung und Wa-
sche der Sandfraktion im Rohma-
terial

Optional kann das Verfahren mit
» Feinsandabscheidung

» Waschwasserrecycling

» Grobstoffwasche oder als

» Anlage mit komplettem
Wasserrecycling

ausgeflhrt werden. Diese verfahrens-
technische Moglichkeit, gezielt auf
Kundenwiinsche eingehen zu kénnen,
ist ein wichtiger Baustein flr den Erfolg
von HUBER in der Sandaufbereitung.

Potentielle Kunden, die sich aus
Umwelt- und Wirtschaftlichkeitsaspek-
ten flr eine Sandaufbereitung interes-
sieren, konnen sich bei zahlreichen
schon realisierten HUBER-Projekten
vor Ort informieren und von der Leis-
tungsfahigkeit von HUBER-Produkten
Uberzeugen.

Mit zahlreichen zufriedenen Kunden
und erfolgreichen Projekten in der
Sandaufbereitung blickt HUBER zuver-
sichtlich in die Zukunft und ist
gespannt, wann alle der zehn gréRten
Stadte Polens mit einem HUBER Sand-
aufbereitungsverfahren RoSF5 ausge-
ristet sind.

Dominick Grams
Produktmanager

https://youtu.be/WZdtz2zy5NO

HUBER Sandaufbereitungsverfahren RoSF5 in Bialystok (Polen).

ZweistraBBiges HUBER Sandaufbereitungsverfahren RoSF5 in Krakau (Polen).




Seite 15

HUBER Sandwasche: weltweit tausendfach bewahrt

Die Klaranlage Magdeburg/Gerwisch setzt auf
HUBER Coanda Sandwaschanlage RoSF 4

e

i

1./

Silbernes HUBER-Duo: zwei HUBER Coanda Sandwaschanlagen auf der Klaranlage Magdeburg/Gerwisch.

Das Klarwerk Magdeburg/Gerwisch
wurde 1999 in Betrieb genommen
und hat eine Ausbaugrofe von
426.000 EW. Pro Jahr werden hier ca.
15 Millionen m3 Abwasser gereinigt.

Bei der mechanischen Reinigung wer-
den nach dem Grob- und Feinrechen
auch Sand und kleine Steine abge-
schieden, um die nachfolgenden
Aggregate zu schitzen. Der abge-
schiedene Sand wird dann in Sand-
waschern weiterbehandelt.

Da die bestehenden Sandseparato-
ren, die 1998 installiert wurden, mitt-
lerweile stark verschlissen waren,
wurde durch die Abwassergesell-
schaft Magdeburg mbH die Sandwa-
sche neu ausgeschrieben.

HUBER erhalt Zuschlag

HUBER erhielt den Zuschlag fur die
Lieferung und Montage von zwei
HUBER Coanda Sandwaschanlagen
RoSF4 BaugrolRe 3 mit einer hydrauli-
schen Leistung von je 25 |/sec.

Wichtig war auch, dass der Umbau im
laufenden Betrieb durchzufihren
war. Hier mussten die alten Rohrlei-
tungen zurlickgebaut und neue Rohr-
leitungen an die Situation angepasst
werden.

AuBerdem mussten die Schalt- und
Steueranlage modifiziert und ins
Ubergeordnete Leitsystem eingebun-
den werden.

Die beiden HUBER Sandwascher sind
redundant ausgefiihrt und werden
getrennt beschickt. Der Sand wird in
einem per Radarsonde Uberwachten
Container abgeworfen.

Seit der Inbetriebnahme bestatigen
uns die Kollegen einen optimalen und

TECHNOLOGY
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storungsfreien Betrieb der HUBER
Coanda Sandwaschanlagen RoSF4.
Damit zeigt sich erneut und wie auchin
mittlerweile mehreren 1000 Projekten
weltweit: die HUBER Coanda Sand-
waschanlage RoSF4 ist der MaRstab
flr Sandwasche.

Die HUBER Coanda Sandwasch-
anlage RoSF4 zeichnet sich
durch folgende Merkmale aus:

» Sandabscheidung, Sandwasche
und Sandentwasserung in einem
System

» Hohe Abscheideleistung von 95%
fur Partikel > 0,2 mm durch den
Coanda-Effekt

» Reduktion der organischen Stoffe
im gewaschenen Sand auf einen
Gluhverlust < 3%

» Sehr hoher Feststoffaustrag bei
geringem Wasseranteil

» Zuverlassiger Betrieb

An dieser Stelle danken wir allen Kol-
legen der Klaranlage, die am Prozess
des Umbaus beteiligt waren.

Frank Mrasek
Technischer AuRendienst

https://youtu.be/nlufMzRyK4A

Ein Sandfang fur jeden Breitengrad

Erster GritWolf® Sandfang in China in Betrieb

Montage der Lamellenpakete im Betonbehdlter.

Der HUBER Sandfang GritWolf® erobert
jetzt den ganzen Erdkreis. Der gesam-
te Erdmantel besteht zu ca. 25% aus
silikatischem Material. Damit ist Silizi-
um neben Sauerstoff das zweithaufigs-
te Element auf unserer Erde. Ein Laie
kann naturlich mit Silizium nicht viel
anfangen, aber Quarzsand mit einer
Dichte 2,65 kg/l, der fast nur aus amor-
phem Silizium besteht, kennt jeder.
Und weil wir fast taglich mit Sand (z.B.
beim Gemisewaschen oder im Stra-
Renverkehr) konfrontiert werden, wird
ein Teil dieses Sandes friiher oder spa-
ter auf der Klaranlage ankommen.

Quarzsand gehort zu den harten Mine-
ralien und verleiht als Hauptrohstoff
bei der Glasherstellung dem Glas seine
einzigartige Harte. Diese erwunschte
Materialeigenschaft beim Glas wirkt
sich bei der Abwasserreinigung auf-
grund der verschleilfordernden Wir-
kung negativ auf Pumpen, Rihrwerke,
Rohrleitungen und Maschinentechnik
aus. Ziel ist es deshalb, moglichst viel
Sand im Zulauf der Klaranlage abzu-
scheiden.

Herkémmliche Sandabscheidesyste-
me sind gemal DIN und DWA in der
Lage, Sandkérner bis zu einer Partikel-

groRe von groRer gleich 200 Mikrome-
ter mehr oder weniger gut aus dem
Abwasser zu separieren. Kleinere Parti-
kel, die je nach Gegend (z.B. am Meer)
schnell 25 - 70 % der Gesamtsand-
menge betragen, gelangen ,unge-
bremst” in die nachfolgenden Klarstu-
fen. Gerade in Abschnitten mit groRer
Verweilzeit (z.B. der Biologie oder im
Faulbehalter) setzen sich diese feinen
Sande ab und flihren zum einen zu las-
tigen Ablagerungen, die wiederum die
bendétigte Verweilzeit verringern.

HUBER GritWolf® setzt MaRRstabe

Der neu entwickelte HUBER Sandfang
GritWolf setzt neue MaRstabe, denn
nach einer kurzen bellfteten Kammer,
in der Schwimmstoffe aufgetrieben
und spater abgeskimmt werden,
schlieBt sich ein unbellfteter Bereich
mit Lamellenabscheider an. Die stetig
in den Lamellen abgeschiedenen Fein-
sande sammeln sich am Boden der
Maschine und werden mittels horizon-
taler Forderschnecke zu einer Sand-
pumpe geférdert. Je nach Dimensio-
nierung des GritWolfs® kdnnen Fein-
sande bis zu 75 Mikrometer sicher aus
dem Abwasser entfernt werden.

Zwei HUBER Sandfange fir
Zhongchi

Die hohe Abscheiderate von Feinsand
war auch ausschlaggebend, dass sich
die Kommune in Zhongchi 2020 flr
zwei HUBER Sandfange GritWolf® ent-
schied. Die Kérnung des Sandes in die-
ser Gegend ist so fein, dass konventio-
nelle Sandfange nur einen Bruchteil
der Sandmenge zurlckhalten kénnen.

Den beiden GritWolf® Sandfangen sind
zwei HUBER Harken-Umlaufrechen
Rakemax® mit 20 mm und zwei HUBER
Bandrechen CenterMax® mit 3 mm
vorgeschaltet. Eine HUBER Coanda
Sandwaschanlage RoSF4 rundet die
komplette mechanische Vorreinigung
ab. Die Montage der Lamellenpakete
und der Schnecke war mit dem neu
entwickelten Baukastensystem (Foto
links) schnell abgeschlossen. Je nach
BaugroBe und Separationsgrad kon-
nen mehr oder weniger Lamellenpakte

Einfache Montage/Wartung der Lamellenpakete.

installiert werden. Einfache Wartungs-
und Reinigungsmadglichkeiten (rechtes
Foto) reduzieren Wartungskosten und
behindern nicht den weiteren Betrieb
des Sandfanges.

Nachdem nun die ersten Projekte mit
dem HUBER Sandfang GritWolf® in Chi-
na in Betrieb gegangen sind, stehen
schon die nachsten Projekte in Brasi-
lien (Sandabscheidung aus Flusswas-
ser), Osterreich (Klaranlage) und den
USA (GritWolf® fir 1.300 I/s) in den
Startléchern. Und alle haben eines
gemeinsam: Sie schitzen weltweit die

nachgelagerten Maschinen vor Uber-
mafRigem Verschleil3.

Wolfgang Branner
Produktmanager

https://youtu.be/zZWMr4t-Cv50
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Flusswassersiebung mit HUBER Bandrechen CenterMax®

Papierindustrie setzt auf HUBER Intake-Losung

Zur Gewinnung von Prozesswasser,
das fur die unterschiedlichen Herstel-
lungsprozesse eines international
tatigen Unternehmens aus dem
Bereich der Papierindustrie notwen-
dig ist, wurde ein bestehendes
Rechensystem durch einen HUBER
Bandrechen CenterMax® Star ausge-
tauscht. Das zu siebende Wasser wird
dabei aus einem Fluss entnommen.
Der Kunde legte sehr groBen Wert auf
einen Trennschnitt von 2 mm Loch-
blech. Diesen Wunsch konnte HUBER
mit der bewahrten Rechentechnik
erfullen und erhielt Ende September
2020 den Auftrag.

Herausforderung bei der Montage

Der HUBER Bandrechen CenterMax®
konnte Anfang Marz 2021 eingebaut
und anschliefend in Betrieb genom-
men werden. Eine Herausforderung
dieses Projektes war es, den von
innen nach auBen durchstromten
Rechen in das bestehende Gerinne
mit einer Tiefe von 5,8 Metern zu
integrieren. Um dies zu bewerkstelli-
gen wurde der 8,6 Meter lange
Rechen in geteilter Ausflihrung ange-
liefert und auf der Baustelle stuck-
weise in den Kanal installiert.

Spezielles Design fiir hohe
Durchsatzleistung

Die Durchsatzleistung betragt bei die-
sem kompakten Bandrechen 600 I/s.
Die Wasserspiegel vor dem HUBER
Bandrechen CenterMax® schwanken
hierbei je nach Wasserstand des Flus-
ses zwischen 2,9 und 4,4 Metern. Die
Durchsatzleistung von 2.160 m3/h
konnte nur durch das einzigartige
»Star Design” der Filterelemente rea-
lisiert werden. Durch die gefaltete
Struktur der Lochbleche wird eine
OberflachenvergroRerung von 30%
realisiert. Dies ermdglicht die kom-
pakte und gleichzeitig robuste Bau-
weise der Filterelemente.

Anwendungsbereiche

Generell wurde der HUBER Bandre-
chen CenterMax® fiir Intake Anwen-
dungen konzipiert. Das bedeutet fur
Kraftwerkseinlaufe, dass Gerinnetie-
fen bis 20 Meter bei Einstauhdhen
von bis zu 10 Metern realisiert wer-
den kénnen. Weitere Anwendungsbe-
reiche findet der HUBER Bandrechen
CenterMax® in folgenden Bereichen:

» (Atom-/ Wasserkraft-/
Thermische) Kraftwerke
Trinkwasserindustrie
Papierindustrie
Chemieindustrie
Ol-Industrie
Meerentsalzungsanlagen

Der HUBER Bandrechen CenterMax®
ist fir zahlreiche Anwendungen die
richtige Losung, weltweit sind bereits
Uber 200 dieser Rechen im Einsatz —
und HUBER wird diese Erfolgsge-
schichte weiterschreiben!

YYVYYY

Michael Kink
Produktmanager

Abbildung 2: HUBER Bandrechen
CenterMax® Star mit 2 mm Lochblech
als freitragende Rahmenkonstruktion:
8,6 m lang mit einer Durchsatzleistung
von 2.160 m3/h (600 I/s).

Abbildung 1: HUBER Bandrechen CenterMax® Star fir Intake-Anwendung
(Flusswassersiebung) fiir ein Projekt in der Papierindustrie.

Abbildung 3: Systemzeichnung HUBER Bandtrockner CenterMax®.

Flotation und Schlammentwasserung in der

Kosmetikindustrie

HUBER liefert Maschinen-
und Systemlosungen fur die
Kosmetikindustrie

Im Laufe der Herstellung der ver-
schiedenen Produkte eines Kunden
aus der Kosmetikindustrie fallt viel,
teils hochbelastetes Abwasser an.
Um den Einleitkriterien der kommu-
nalen Klaranlage gerecht zu werden,
muss dieses Abwasser entsprechend
der geltenden Vorschriften vorgerei-
nigt werden.

DAS Environmental Expert aus Dres-
den liefert fur den Kunden aus der
Kosmetikindustrie die gesamte Ab-
wasservorbehandlungsanlage, wobei
wesentliche Kernkomponenten von
HUBER beigestellt werden.

Um die organische Belastung auf die
MBBR-Anlage zu reduzieren, wurde
als Vorstufe eine Druckentspan-
nungsflotation der neuen Baureihe
HDEF-S realisiert, welche sich im Ver-
gleich zu den Standard-HDF-Anlagen
durch niedrigere Oberflachenbeschi-
ckung auszeichnet und so fur héhere
Feststoffbelastungen geeignet ist.
Bei etwas hoherem Platzbedarf wird
auch eine hdohere Luftmenge flr den
Flotationsprozess zugegeben.

Eine entsprechende Betriebssicher-
heit aufgrund von geregelter Beschi-
ckung ist zudem vorteilhaft fir den
Anlagenbetrieb.

Die Auslegungsdaten der HDF S2
» Durchsatz: 3 -5 m3/h

» Feststoff im Zulauf: 1 - 10 g/I TS
» Lipophile Stoffe: 30 g/I

» CSB in Zulauf: 50 g/l

Um die Menge an zu entsorgendem
Schlamm, der bei diesem Projekt
sowohl beim MBBR Verfahren als
auch bei der Flotation anfallt, zu mini-
mieren und dadurch Kosten einzuspa-
ren, wird dieser mithilfe der HUBER
Schneckenpresse Q-PRESS® 440.2
entwassert.

Huber liefert bei diesem Projekt alle
fur den automatisierten Betrieb zur
Entwasserung benétigten Aggregate.

—-—Tl-.:mi:-.,':"‘ - 1T
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Die Ausfiihrung kann je nach Kunden-
anforderung variieren. Neben der
Beschickungspumpe, der Aufberei-
tung far polymeres Flockungshilfs-
mittel, der Impf- und Mischstrecke, ist
das Zentrum dieses Aufbaus die
HUBER Schneckenpresse Q-PRESS®,
die in mehreren BaugrdBen erhaltlich
ist.

Eine HUBER ROTAMAT® Trogférder-
schnecke Ro8t kann aufgrund ihres
einstellbaren Neigungswinkel den
bauseitig gestellten Container mit
dem entwasserten Schlamm beftl-
len.

Der Vorteil der HUBER Schnecken-
presse fir unsere Kunden ist dabei
wie immer vor allem eine ausgereifte
Technik, niedrige Betriebskosten und
geringer Wartungsaufwand.

Die Auslegungsdaten der Q440.2

» Zulaufmenge
Flotatschlamm: 2 m3/h

» Zulaufmenge
Uberschussschlamm: 5 m3/h

» Feststoff im Zulauf (Flotat-
schlamm): 80 g/l

» Feststoff im Zulauf (Uberschuss-
schlamm): 15 g/I

Martin Wild
Produktmanager

Ubersicht der HUBER Druckentspannungsflotation HDF S2.



Seite 17

HUBER verbaut Siebanlage ROTAMAT® RoK1 im Kanton Ziirich

Reinigungsproblem vor Membrananlage innovativ gelost

HUBER Siebanlage ROTAMAT® RoK1 300/2 3125 0° im Werkstoff V4A.

Vor rund 15 Jahren nahm die ARA
Wadenswil ihre neue Filteranlage in
Betrieb. Zwar vermochte die Installati-
on die Anforderungen knapp zu erfil-
len, doch war dafir eine tagliche Hoch-
druck-Reinigung nétig. Ein innovativer
Ansatz aus dem Hause HUBER hat nun
fur Abhilfe gesorgt.

Vor zwei Jahren gelangte die ARA
Wadenswil im Kanton Zurich an die Fir-
ma Picatech Huber AG. Der Auftrag
lautete einerseits, zu prifen, ob die vor
rund 15 Jahren eingebaute Siebschne-
cke (mit Spaltsieb 1 mm und Durch-
messer 500 mm) die minimal geforder-
te Durchsatzmenge von 85 I/s errei-
chen kann. Andererseits forderte der
Anlagenbetreiber, dass der Rechen
trotz des hohen Fettanteiles nur noch
maximal einmal pro Woche handisch
nachgereinigt werden muss statt wie
bisher taglich.

Eine Begutachtung vor Ort zeigte, dass
die minimal geforderte Durchsatzmen-
ge von 85 I/s mit einer HUBER Sieb-
schnecke ROTAMAT® Ro9 mit Durch-
messer 500 mm und einem 2 mm-
Lochsieb nicht erreicht werden kann.
Und selbst ein Siebkorbdurchmesser
von 700 mm ware zu klein gewesen,
um die geforderte Wassermenge
bewaltigen zu kénnen. Zudem ware

dieser Durchmesser nicht ohne bauli-
che Anpassungen maglich gewesen.

Innovativen Ansatz gewahlt

Die Losung erscheint im Nachhinein
zwar einfach, erforderte aber ein
Umdenken. Denn statt auf eine Sieb-
schnecke zu setzen, kam als Polizeifil-
ter eine Variante der HUBER Siebanla-
ge ROTAMAT® RoK1 mit einer 2 mm-
Lochsiebung und einer Lange von
3125 mm zum Einsatz. Zu diesem
Zweck wurde der Kanal, der entlang
des Beckens verlauft, auf die notwen-
dige Lange aufgebrochen.

Dass sich das Prinzip der RoK1 nicht
nur in Regeniberlaufbecken und
Regenbecken, sondern auch in einer
Klaranlage vortrefflich anwenden
lasst, zeigte sich in der Wadenswiler
Anlage von Beginn weg: Die neu instal-
lierte Siebanlage ROTAMAT® RoK1 ver-
mag die geforderte Durchsatzmenge
von 85 I/s ohne weiteres zu bewalti-
gen. Und das Ausbauziel von 100 I/s
kann mit der heutigen Dimensionie-
rung problemlos erreicht werden. Als
Auffangeinrichtung flr das Rechengut
wurde am Ende der Siebanlage ein
Behalter erstellt. Auch was die handi-
schen Reinigungsintervalle anbelangt,
wurden die Erwartungen weit Gbertrof-
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fen. Vorgabe der Anlagenbetreiber
war, dass der Rechen maximal einmal
pro Woche handisch nachgereinigt
werden muss. Im Betrieb zeigte sich
schon bald, dass eine Reinigung nur
einmal im Monat notwendig ist. Bei
dieser Gelegenheit wird jeweils auch
der Rechengutbehalter entleert.

Fazit: Dank des innovativen HUBER
Ansatzes konnten nicht nur die Durch-
satzprobleme gel6st werden. Auch die
tagliche Reinigung mit Hochdruckreini-
ger gehodrt in Wadenswil dank der
HUBER Siebanlage ROTAMAT® RoK1
der Vergangenheit an. Und das noch zu
einem einzigartigen Preis-Leistungs-
Verhaltnis.

Roberto Pianta
Geschaftsflihrer, Picatech HUBER AG

[=]

www.huber.de/rok1

Noventa Energy Partners setzt auf HUBER ThermWin

Weltweit grolStes Projekt zur
Energieruckgewinnung aus

Abwasser

Fortsetzung von Seite 1

serprojekt ist eine groRartige Initiati-
ve, um den Klimawandel im tagli-
chen Leben anzugehen.” Er hoffe,
durch den Erfolg dieses Projekts
kénnten ahnliche Technologien und
Initiativen in der ganzen Stadt imple-
mentiert werden, um die gesetzten
Klimaschutzziele zu erreichen.

Laut Dennis Fotinos, Griinder und CEO
von Noventa Energy Partners, ermdég-
licht das Projekt dem Krankenhaus
zusatzlich zu den erheblichen Energie-
und Umweltvorteilen bedeutende Ein-
sparungen bei den Betriebskosten.
Daneben ermdglicht das HUBER
ThermWin-System den Betrieb eines
Pandemie-Friihwarnsystems. Eine dem
Krankenhaus angeschlossene Univer-
sitat kann so das Abwasser gezielt auf
Krankheitserreger und andere schadli-

che Toxine untersuchen. Damit kann
auf eine neue Pandemie frihzeitig und
besser reagiert werden. DarUber
hinaus betonte Fotinos die groRartige
Unterstitzung durch die kanadische
Regierung.

Das neue System wird das TWH mit
sauberer Energie versorgen und
dabei die aus dem Abwasser und
dem Abwassersystem gewonnene
Rickgewinnungswarme nutzen. Die
Technologie deckt etwa 85% des
Heiz- und Kihlbedarfs des Kranken-
hauses. HUBER wird flir die erste Stu-
fe dieses Projektes 16 HUBER Abwas-
serwarmetauscher RoWin der Bau-
grole 8 und drei HUBER Schachtsieb-
anlagen ROTAMAT® RoK4 700 XL mit
6 Millimeter Lochblech liefern. Fur die
nachsten Jahre ist eine Erweiterung
der Energietransferstation geplant,
die bei der Erstellung der Gebaude

Das Toronto Western Hospital wird kiinftig Treibhausgasemissionen von ca. 169.000 Tonnen pro Jahr einsparen.

und Abwasserschachte bereits

bertcksichtigt wird.

Noventa ist exklusiver Vertriebspart-
ner von HUBER flr das HUBER Therm-
Win-System in ganz Nordamerika.
Noventa in Kanada und die jeweiligen
Teams bei HUBER USA und HUBER
Deutschland arbeiten seit drei Jahren

zusammen, um mafgeschneiderte
Lésungen rund um das innovative und
nachhaltige Thema ,Heizen und Kiih-
len mit Abwasser” zu entwickeln.

Wolfgang Schnabl
Technischer Vertriebsingenieur

Simon SchmauBer
Technischer Vertriebsingenieur

Die clevere Alternative am Beispiel der Firma Francois

HUBER Schneckenpresse
Q-PRESS® im Einsatz bei

Entsorger

Schneckenpressen haben sich in der
Entwdsserung  kommunaler und
industrieller Uberschussschlamme in
den letzten Jahren stark etabliert und
sind als kostenglinstige, wartungsar-
me und betreiberfreundliche Alterna-
tive zu Zentrifugen, Bandpressen
oder Kammerfilterpressen nicht mehr
aus dem Markt wegzudenken. HUBER
hat mittlerweile mehrere tausend
Anlagen ausgerustet und die Maschi-
nen sind nicht nur far Kldrschlamm-
entwasserung auf kommunalen Klar-
anlagen im Einsatz, sondern auch fir
industrielle Restschlamme (z. B. Flo-
tatschlamme, faserhaltige Schlam-
me) und sogar mineralische Schlam-
me, wie aus dem Bergbau oder zur
Entwasserung von Schldammen aus
dem Tunnelbau.

Viele insbesondere kleinere kommu-
nale oder industrielle Anlagen schaf-

fen sich keine eigenen Entwasserun-
gen an, sondern setzen ganz auf die
Kooperationen mit lokalen Entsor-
gungsunternehmen. Der anfallende
Schlamm wird dabei auf den Klaran-
lagen zwischengestapelt und dann
regelmaRig (ein- bis zweimal pro Jahr)
mit Hilfe von container- oder anhan-
gergestitzten Anlagen entwassert
und Ublicherweise durch den Entsor-
ger mitgenommen und verwertet.

HUBER Schneckenpresse
Q-PRESS® in der Eifel

Die Firma Francois aus Rittersdorf in
der Eifel ist ein mittelstandischer Ent-
sorger, der diesen Service fir viele
Kommunen und Industrien in der
Region Ubernimmt. Dabei kommen
mittlerweile mehr und mehr Schne-
ckenpressen eingebaut in Anhanger
bzw. Auflieger zum Einsatz. Entschei-

Die HUBER-Maschinen sind in Anhdngern und Sattelaufliegern installiert.

dend ist dabei, dass die Anlagen voll-
automatisch betrieben und auch mit
Fernlberwachung bzw. -zugriff aus-
gestattet sind, damit diese nach dem
Anfahren mdglichst mannlos betrie-
ben werden kénnen. Aktuell hat die
Firma Francois zwei HUBER Schne-
ckenpressen Q-PRESS® 440.2 in zwei-
achsige Anhanger eingebaut, sowie
eine HUBER Schneckenpresse Q-
PRESS® 620.2, die den Anforderun-
gen entsprechend in einen Sattelauf-
lieger installiert wurde. Die Anlagen
werden von HUBER entsprechend
den Winschen der Firma Francois
passgenau geplant und gefertigt. Ins-

besondere die kleineren Anlagen der
BaugroBe Q-PRESS® 440.2 stellen
ideale Losungen in puncto Logistik
und Durchsatzleistung dar und bedie-
nen damit die kleineren und mittle-
ren Klaranlagen in der Klarschlamm-
entwasserung.

Neben diesen Aufgaben der Lohnent-
wasserung mit mobilen Anlagen
betreibt Francois auch Partnerschaften
mit Industrieunternehmen. So wird
beispielsweise seit vielen Jahren die
Schlammentsorgung eines grol3en
Milchverarbeiters in der Region organi-
siert. Dazu hat Francois auf dem
Gelande der Molkerei die entsprechen-

HUBER Schneckenpresse Q-PRESS®.

de Entwasserung durch eine HUBER
Schneckenpresse Q-PRESS®  440.2
ersetzt und betreibt diese dort im Rah-
men der Entsorgungsvereinbarung.

Torsten Hackner
Leitung Industrie

https://youtu.be/VNZ5tEMQFHg
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Anwendungen im Geflugelschlachthof

HUBER Produkte gewahrleisten optimalen Betrieb der Suddeutsche Truthahn AG

Die Putenschlachterei Suddeutsche
Truthahn AG wurde 2002 in Ampfing
errichtet. Mit 500 Mitarbeitern und 200
Vertragsmastern erwirtschaftet die
eigenstandige Suddeutsche Truthahn
AG einen Jahresumsatz von mehr als
170 Millionen Euro.

Der Schlachtbetrieb Stiddeutsche Trut-
hahn AG produziert taglich ca. 800 m?3
Abwasser. Dieses wurde im Produkti-
onsgebaude bereits zusammenge-
fuhrt und im Abwassergebaude mit
einer Vorsiebung (Bogensieb) und
einer Flotation aufbereitet und an die
anliegende Klaranlage abgegeben.
Durch standige Erweiterungen der Pro-
duktion konnte die vorhandene
Maschinentechnik die geforderten Ein-
leitbedingungen der Stadt teilweise
nicht mehr einhalten. AuBerdem war
ein hoher Reinigungs- und Wartungs-
aufwand notwendig. Deshalb hat sich
die Slddeutsche Truthahn AG dazu
entschlossen, die komplette Abwasser-
aufbereitungsanlage zu erneuern, um
die Einlaufbedingungen zuverlassig
und dauerhaft einhalten zu kdnnen.

Das gesammelte Abwasser aus der
Produktion wird weiterhin im Freispie-
gel in die vorhandenen Pumpen-
schachte geleitet. In diesen Schachten
wurde je eine Beschickungspumpe
installiert, wobei eine Pumpe zur
Beschickung der Siebanlage, die ande-
re zur Zirkulation und Aufwirbelung der
Feststoffe genutzt wird. Als Siebanlage
kommt ein HUBER Trommelsieb
RoMesh® 3 mit 3 mm Lochblech und
einer inneren und auBeren Spritzdu-
senleiste zum Einsatz. Diese ist auf
einem Untergestell montiert, um den
Ablauf direkt in den nachgeschalteten
HUBER Langsandfang ROTAMAT® Ro6
30 zu leiten. Der Langsandfang ist mit
Raumpaddel ausgestattet, um die
Schwimmstoffe (z.B. freie Fette) abzu-
scheiden. Die Sinkstoffe (Sand,
Magenkiesel) werden Uber eine Aus-
tragsschnecke in einen Container
gefordert. Das so mechanisch gerei-
nigte Abwasser flieRt anschlieBend im
Freispiegel in einen weiteren Pumpen-
schacht und von dort in ein gerlhrtes
Misch- und Ausgleichsbecken (ca. 900
m?3). Dieses Becken dient nicht nur zur
Homogenisierung des Abwassers, son-
dern fungiert auch als Sicherheit bei
Havarie oder flr Wartungsarbeiten an

der Abwasseranlage (Pufferung einer
ganzen Tagesmenge).

Aus dem Misch- und Ausgleichsbecken
fordert eine trockenaufgestellte Krei-
selpumpe das Abwasser Uber einen
Réhrenflockulator auf die HUBER
Druckentspannungsflotation HDF 10.
Im Rohrenflockulator wird dabei Fall-
mittel (Eisen(lll)-chlorid) und Polymer
dosiert und neutralisiert. In der HUBER
Druckentspannungsflotation ~ HDF10
werden anschlieBend die entstande-
nen Flocken mit Mikroblasen (ca.
50 um) flotiert und mit einem Raumer
in den Flotatschlammtrichter abge-
schoben. Der Flotatschlamm und die
Sinkstoffe werden in regelmaBigen
Abstanden mit der Flotatpumpe abge-
zogen. Der Entsorgungsweg fir den
Flotatschlamm ist weiterhin Uber eine
Biogasanlage.

Der Klarwasserablauf [duft im Freispie-
gel zu einem weiteren Pumpenschacht
und wird zur Klaranlage weiterge-
pumpt. Spater soll von diesem Klar-
wasserablauf der Flotation ein Teil-
strom wiederverwendet werden. Hier-
zu ist jedoch eine Hygienisierung not-
wendig, die zu einem spateren Zeit-
punkt nachgerustet wird.

Der Roéhrenflockulator und die Schalt-
und Steueranlage wurden bereits auf
eine einfache Nachristung der HUBER
Chemikaliendosierung DIGIT-DOSE vor-
bereitet.

Neben der HUBER-Maschinentechnik
war auch der komplette Rohrleitungs-
bau, die mechanische und elektrische
Montage sowie die Schalt- und Steuer-
anlage im Auftragsumfang der HUBER
SE. Die Anlagentechnik wurde im Mai
2020 erfolgreich in Betrieb genom-
men.

Wolfgang Rothig
Technischer Vertriebsingenieur

https://youtu.be/Hr4tqa2yKqc

Verfahrenskenngrofen /

Zulaufwerte:

Nominaler Durchfluss | 60 m3/h
Maximaler Durchfluss | 80 m3/h
Tagesdurchfluss 1000 m3/d
Abwassertemperatur |- °C
pH-Wert 6-8

CSB 7000 mg/I
Leitfahigkeit 3,02 mS/cm
TR 0,71 %
NH4-N 72,6 mg/l
PO4-P 47,6 mg/|

Ablauf Flotatschlamm.

HUBER Druckentspannungsflotation HDF10 mit chemischer Stufe.

Prozesswasseraufbereitung mit dem neuen HUBER Aktivkohlefilter CONTIFLOW® GAK

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

HUBER CONTIFLOW?® Technologie: Herzsttick der mehrstufigen Adsorptionsanlage.

Ziel der Anlage: Abwasseraufbereitung zur Direkteinleitung in die Regnitz.

Auf der Industrieklaranlage der RUAG
Ammotec GmbH in Flrth wurde im
vergangenen November eine der
modernsten adsorptiven Prozesswas-
seraufbereitungsanlagen Deutschlands
erfolgreich in Betrieb genommen.

Zum Einsatz kommt ein mehrstufiges
Adsorptionsverfahren, bestehend aus
zwei HUBER Aktivkohlefilter CONTI-
FLOW® GAK 51 und einem vorgeschal-
teten HUBER Sandfilter CONTIFLOW®
als Polizeifilter.

Ziel ist es, Abwasser aus verschiede-
nen Wasch- und Beizprozessen sowie
der Galvanik so aufzubereiten, dass
die anspruchsvollen Ablaufkriterien
fur eine Direkteinleitung in die Reg-
nitz zuverlassig erfullt werden.

Je nach Hohe der gelésten CSB-Antei-
le im Zulauf werden die Aktivkohlefil-
ter wahlweise in Reihe oder abwech-
selnd parallel betrieben. Die CSB-Kon-
zentrationen in Zu- und Ablauf wer-
den kontinuierlich mit modernen SAK-
Sonden abgeglichen, wodurch lang-
fristig ein zuverlassiger, flexibler und
vor allem wirtschaftlicher Anlagenbe-
trieb gewahrleistet wird.

Thomas Netter
Produktmanager

af:

https://www.huber.de/contiflow-gak
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Siegeszug des Werkstoffes Edelstahl

50 Jahre HUBER Schachtabdeckungen aus Edelstahl

Fortsetzung von Seite 1

Zeit war der Werkstoff Edelstahl zum
einen sehr teuer und zum anderen
schwer erhaltlich, die Lieferzeiten flr
das Material demzufolge sehr lang.
Die ersten Abdeckungen wurden
immer nach Kundenwunsch und Kun-
denvorgabe hergestellt und man
nutzte dabei die Erfahrungen, die
man mit der Produktion der Stahlab-
deckungen Uber viele Jahre gesam-
melt hatte.

Die ersten Kunden

Wasserversorger aus dem Nurnberger
Raum sowie groRe bayerische Fern-
wasserverbande waren die ersten Kun-
den filir die HUBER Schachtabdeckung
aus Edelstahl. Diese Abdeckungen
sind zum groBen Teil noch heute im
Einsatz und belegen nach nun 50 Jah-
ren sehr eindrucksvoll die lange
Lebensdauer der HUBER Schachtabde-
ckung - ein Vorbild in Sachen Nachhal-
tigkeit. Die Verwendung des Werk-
stoffs Edelstahl fir Schachtabdeckun-
gen hat sich seit dieser Zeitimmer wei-
ter verbreitet und dank der HUBER Pio-
nierarbeit im Markt durchgesetzt. Im
Jahr 1990 hat HUBER dann die Ferti-
gung von Stahl-Schachtabdeckungen
und Stahl-Produkten komplett einge-
stellt und sich zu 100% dem Edelstahl
verschrieben.

HUBER Schachtabdeckungen aus
Edelstahl setzen sich durch

Heutzutage sind Ausschreibungen,
die einen anderen Werkstoff als Edel-
stahl fir Schachtabdeckungen for-
dern, die groBe Ausnahme, d. h. in
den letzten 50 Jahren hat sich das
Verhaltnis genau umgekehrt.

Aus den Anfangen hat sich im Laufe
der letzten funf Jahrzehnte ein breites
Spektrum an unterschiedlichen Aus-
fuhrungen der HUBER Schachtabde-
ckung entwickelt, die immer im
engen Kontakt und in Zusammenar-
beit mit unseren Kunden entstanden
sind.

Viereckige Schachtabdeckung.

Schachtabdeckung in Beton verbaut.

Wertvolle Riickmeldung
der Kunden

Gerade die Rickmeldungen unserer
Kunden, die wir in Gesprachen auf
Messen, durch Telefonate oder bei
AuBendienstbesuchen erhalten,
waren damals und sind immer noch
extrem wertvoll. Der Praxiseinsatz
und die regelmaRBige Benutzung der
Abdeckungen durch unsere Kunden
liefern wichtige Ansatze, um unsere
Produkte kontinuierlich zu verbes-
sern und so die gewohnte HUBER
Qualitat beizubehalten. Riickmeldun-
gen aus dem Markt, die z. B. eine
rickenschonende  Offnung der
schweren Abdeckungen forderten,
waren flr uns der Anlass, die HUBER
Schachtabdeckungen mit Gasdruck-
federn auszustatten, was wir nun seit
mehr als 30 Jahren grundsatzlich
machen.

Das komplette Sortiment der HUBER
Schachtabdeckungen ist ,Made in
Germany“ oder besser gesagt ,Made
in Berching“. Viele unserer Kunden
haben bereits die Gelegenheit wahr-
genommen und unsere Produktions-
statte besucht. Durch moderne und
optimierte Fertigungsverfahren
sowie motivierte Mitarbeiter konnen
wir dem Preisdruck auslandischer
Hersteller standhalten.

Wir bei HUBER blicken voller Zuver-
sicht in die Zukunft und werden wei-
terhin alles tun, um den Anforderun-
gen unserer Kunden gerecht zu wer-
den. Als Geburtstagskind winschen
wir uns, dass Sie auch weiterhin der
HUBER Schachtabdeckung und der
gesamten HUBER Produktpalette Ihr
Vertrauen schenken.

Elisabeth Ketzler
Produktmanager

Achteckige HUBER-Schachtabdeckung. Goldener Knauf mit Initalien ,,HH".

Glanzende Erfolgsgeschichte: 50 Jahre Edelstahl-Kompetenz bei HUBER belegen den Siegeszug des Werkstoffs Edelstahl.
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Der HUBER Jubilaumsdeckel zum 50. Geburtstag

50 Argumente fur die HUBER Schachtabdeckung SD50 SAP (Safe Access Pro)

HUBER Schachtabdeckung SD50 SAP
(Safe Access Pro), geschlossen,
Grofse 800 x 800 mm.

HUBER Schachtabdeckung SD50 SAP
(Safe Access Pro), gebffnet, mit
Absturzgitter.

HUBER Edelstahlabdeckungen gibt es
seit nunmehr 50 Jahren: fiir uns ist dies
ein willkommener Anlass, uns mit allen
Kundenwtiinschen aus dem In- und
Ausland auseinanderzusetzen, die wir
im Lauf der Zeit gesammelt haben. In
der Info-Box (rechts) finden Sie die 50
wichtigsten Kundenwiinsche von A-Z.
Wir haben uns zum Ziel gesetzt, in
einem ,Jubildumsdeckel” (fast) alle
Kundenwiinsche zu verwirklichen:
entstanden ist die innovative HUBER
Schachtabdeckung SD50 SAP (Safe
Access Pro). Diese HUBER Abdeckung
aus Edelstahl-Riffelblech hat unter
anderem eine integrierte Absturzsi-
cherung, die bis 200 kg belastbar ist,
verdeckte Bellftungsoffnungen, Dich-
tung an der Deckelunterseite und
einen versenkten Verschluss.

Vertrauen Sie uns auch weiterhin:

Unser Deckel ist der original HUBER-
Deckel - alles andere ist eine Kopie!

Elisabeth Ketzler
Produktmanager

https://youtu.be/zquTGBIBc3Q

1 Abhebsicherung durch innere La-
schen

BedienschlUssel inklusive
Belastbar bis 500 kg bzw. 5000 kg
Belliftung maglich

Digitale SchlieBsysteme

Edelstahl

Einbruchhemmend nach DIN 1627
Einfach zu bedienen

Erfiillung der I1SO 9001

© 00 N 6O U1 A W N

10 Ersatzteile langjahrig verfligbar
11 Farbliche Gestaltung méglich
12 Geruchsdicht

13 Gleichbleibend hohe Qualitat
14 Gummidichtung austauschbar
15 Hygienisch

16 Individualisierbar

17 Insektensicher

18 Integrierte Absturzsicherung

19 Investitionssicher

20 Langlebig

21 Mehrere Werkstoffe (V2A, V4A)

22 Mittelfristig die glnstigste Losung
23 Nachhaltigkeit

24 Normgerecht nach DIN 1239

25 Optisch ansprechend

26 Pollenfilter oder Geruchsfilter

27 Preisglinstig durch Serienfertigung
28 Qualitatskontrolle

29 Rostfrei

30 Riickenschonend durch Gasdruckfe-
der

31 Ruckstausicher
32 Schnelle Lieferung aus Lagervorrat

33 Selbsteinfallende Aufhaltevorrich-
tung

34 Sicherheitssteckschloss nachriistbar
35 Sondergréen und -ausfihrungen
36 Stabil

37 Tagwasserdicht

38 Uberflutungssicher

39 Uberwachung durch Magnetkon-
takt

40 Unterschiedliche Rahmenvarian-
ten

41 Verdeckte Scharniere

42 Verschiedene Verschlusssysteme
43 VerschleiBarme Dichtung

44 \erschlussabdeckung aus Messing
45 \ollbad Beizung

46 \ollstandig in Deutschland herge-
stellt

47 Vorschriften- und Regelkonform
(DGUV)

48 Warmedammung mdglich
49 Wartungsfrei
50 Werkstoff vollstandig recycelbar

Einbruchhemmende Edelstahltiiren von HUBER verbaut

Erneuerung der zentralen Druckerhohungsanla-
ge beim Wasserwerk Gerauer Land

Das Wasserwerk Gerauer Land ver-
sorgt im hessischen Landkreis GroR-
Gerau ca. 65.000 Einwohner mit
Trinkwasser, die Wasserabgabe be-
tragt dabei rund 3,3 Mio. m3 pro Jahr.
Sichergestellt wird die Wasserversor-
gung durch die Eigengewinnung von
Grundwasser aus insgesamt zehn
Tiefbrunnen, die anschliefende Auf-
bereitung zu Trinkwasser durch Entei-
senung und Entmanganung sowie die
Netzeinspeisung uber eine zentrale
Druckerhéhungsanlage.

Nach mehr als einem halben Jahrhun-
dert Laufzeit hatten die Armaturen,
Rohrleitungen, Pumpen und techni-
schen Turen das Ende ihrer Lebens-
dauer erreicht. Bei der Erneuerung
der Anlage war es das erklarte Ziel
der Planer, insbesondere die Energie-
effizienz, aber auch den Gebaude-
schutz wesentlich zu verbessern.

Im Zuge der SanierungsmaBnahme
wurden deshalb einbruchhemmende
Edelstahltiren der Firma HUBER ein-
gebaut. Diese erhohen durch eine
verstarkte Einbruchsicherheit den
Schutz der Raume, denn man wollte
auch hier auf dem neuesten Stand
der Technik sein.

Schutz des wichtigsten Lebens-
mittels

Trinkwasser ist unser wichtigstes
Lebensmittel und sollte daher ange-
messen vor jeglicher Beeintrachtigung
geschutzt werden. Dem unerwinsch-
ten Eindringen in eine Wasserversor-
gungsanlage darf aus diesem Grund
keine Chance gegeben werden. Fur
diesen Einsatzfall ist die einbruchhem-
mende HUBER Sicherheitstire TT2 in
den Widerstandsklassen RC3 und RC4
(Resistance-Class, ehemalig WK3/
WK4) mit Prifzeugnis bestens geeig-
net. Die Edelstahltiren sind speziell als
Zugangsturen fir die Trinkwasserver-
sorgung konzipiert und erfllen die For-
derungen der DIN EN 1627.

Jede HUBER Edelstahltiir des Typs
TT2 kann von innen gedffnet werden,
auch wenn die Tur von auBen abge-
schlossen ist. Fur Turen im Wasser-
versorgungsbereich ist dies ein wich-
tiger Aspekt im Hinblick auf Arbeitssi-
cherheit und Unfallschutz.

Ansprechendes Design

Die mit einem Langsschliff versehe-
nen Turblatter bieten ein ansprechen-
des Design und sind mit einem FCKW-
freien Isolierkern ausgeschaumt. Um
eine lange Lebensdauer zu gewahr-
leisten, werden Zarge und Turblatt
unter Schutzgas geschweilt, im
Tauchbad gebeizt und passiviert.
Durch diverse Optionen, wie bei-
spielsweise Blech- oder Holzaufdopp-
lungen, kann die HUBER Sicherheits-
tlre TT2 optimal an bestehende Kun-
denbedlrfnisse angepasst werden.
Sonderwlinsche unserer Kunden
bezlglich  Anbringung von Logos
oder Turformen wie Rund- oder Spitz-
bdgen, werden von uns gerne
berlcksichtigt und umgesetzt. Oft-
mals spielt auch der Denkmalschutz
eine wichtige Rolle, auf den bei der
AuBengestaltung der Turen einge-
gangen werden muss.

Samtliche Turen fir die Druckerhé-
hungsanlage Gerauer Land wurden
mit Magnet- und Schloss-Riegelkon-
takten ausgestattet: so kann die
Gebaudehulle lickenlos Uberwacht
werden. Sicherheitstiren, die im
Aullenbereich eingesetzt werden,
erhielten zusatzlich eine Blechauf-
dopplung, um das Offnen der Tur
auch bei direkter Sonneneinstrah-
lung zu gewahrleisten. Oftmals stellt
dies im Frahjahr oder Sommer, wenn
die Sonne die Turen aufheizt, ein Pro-
blem dar.

Aber nicht nur die Gebaude der Trink-
wasserversorgung unterliegen einem
besonderen Schutz gegen unbefug-
ten Zugang. Auch entfernt gelegene

Schachte wie beispielsweise Tief-
brunnen oder Quellschachte sind
stark durch unbefugte Manipulation
bedroht. Dabei ist nicht zwingend von
einem ,Anschlag” auszugehen, oft
handelt es sich um Vandalismus, der
durch erhéhte mechanische Sicher-
heit ein Eindringen in den Schacht
verhindern kann. Aus diesem Grund
gehdren verschiedene einbruchhem-
mende Schachtabdeckungen zur Pro-
duktpalette von HUBER. Diese
Schachtabdeckungen sind ebenfalls
geprift nach DIN EN 1627 in der
Widerstandsklasse RC3 und in unter-
schiedlichen GroBen erhaltlich.

Mit der Erneuerung der in die Jahre
gekommenen zentralen Druckerhé-
hungsanlage leistet das Wasserwerk
Gerauer Land einen wichtigen Bei-
trag zur Energieeinsparung und zur
optimalen Sicherung der Gebdaude-
hulle.

Wir von HUBER sind stolz, einen klei-
nen Teil zur Sicherung der Versorgung
im Gerauer Land beizutragen!

Hans-Joachim Nos
Projektleiter beim Zweckverband
Wasserwerk Gerauer Land

Martin Wurzel
Betriebsleiter beim Zweckverband
Wasserwerk Gerauer Land

Sascha Grad
Produktmanager

Uwe Reuling
Technischer AulBendienst

https://youtu.be/dVwhO0iXAfQs

Jede HUBER Edelstahlttir des Typs TT2 kann von innen gedffnet werden, auch

wenn sie von aulien abgeschlossen ist.
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HUBER erweitert Angebot flir Service- und Wartungsvertrage

LAl inclusive” mit HUBER Full Service

Um den stetig wachsenden Anspri-
chen gerecht zu werden, haben wir
neben unseren etablierten und erfolg-
reichen HUBER Service- und Wartungs-
vertragsmodellen ein weiteres leis-
tungsstarkes Servicepaket flir unsere
Kunden entwickelt: den HUBER Full Ser-
vice-Vertrag.

Mit diesem neuen HUBER Service-Sys-
tem kdnnen wir unseren Kunden ein
Hochstmald an Betriebssicherheit, volle
Kosten- und Planungssicherheit sowie
die Werterhaltung der Maschinen- und
Anlagentechnik gewahrleisten.

Um Schaden und Ausfallzeiten der
Maschine optimal vorzubeugen und
damit die Maschinenverflugbarkeit zu
erhohen, ist im HUBER Full Service-Ver-
trag die jahrliche praventive Wartung
durch das hochqualifizierte Service-
technikerteam von HUBER inkludiert.
Des Weiteren sind auch alle original
Ersatz- und Verschleiteile inbegriffen:
dazu zahlen neben Versand und Trans-
port auch der Austausch, Einbau und
alle damit verbundenen Kosten, wie
Schmutz- und Erschwerniszulagen,
Ubernachtungs- und Verpflegungspau-

schalen, Reisekosten und Uberstunden-
zuschlage.

Dadurch ist neben voller Kostenkon-
trolle die Wirtschaftlichkeit Ihrer
hochwertigen HUBER Maschinen-
und Anlagentechnik garantiert und
gleichzeitg profitieren Sie vom regel-
maBigen ,Know-how-Transfer” des
hocherfahrenen HUBER Fachperso-
nals.

Ebenfalls steht Ihnen unser HUBER
Service-Center mit fachmannischem
Rat und Tat rund um die Uhr zur Ver-
fligung. Schnelle Reaktionszeiten ge-
wahrleisten wir durch den 48-Stun-
den-Notdienst unserer HUBER Ser-
vicetechniker.

Zudem garantieren wir lhnen wah-
rend der gesamten Laufzeit von funf
Jahren Preisstabilitat, was Ihnen hilft,
die Planungssicherheit Ihrer Kosten
zu gewabhrleisten.

Neben einer optimalen Budgetpla-
nung minimiert sich dadurch gleich-
zeitig der damit einhergende Verwal-
tungsaufwand.

Nutzen auch Sie den neuen und
zukunftsweisenden HUBER Full Service!

Wir beraten Sie gerne bei der Aus-
wahl der fur Sie und lhre Maschinen-
technik richtigen HUBER Service-Ver-
tragsvariante und erstellen lhnen ein
optimal passendes Losungskonzept,
um all Ihre Bedurfnisse, Winsche und
Anspriiche abzudecken!

Ihr HUBER Service Center
international erreichen Sie
unter:

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

HUBER Global Service

Team Maintenance Solutions

Franziska Kobl
Global Service

https://youtu.be/rNV5lyuZMa0

Service vor Ort: Unsere Mitarbeiter beraten, priifen und reparieren lhre HUBER

Produkte.

HUBER Service: Voller Einsatz bei
Wartung und Reparatur Ihrer HUBER
Produkte.

Das HUBER Service-Center unter-
stitzt fachmannisch bei allen Fragen
rund um lhre HUBER Maschine.

Fiir mehr Sicherheit im Betrieb

Die Service- und

Ziel unserer HUBER Service- und War-
tungsvertrage ist die Verbesserung der
Verflgbarkeit und Erhéhung der
Lebenszeit |hrer Maschinen- und Anla-
gentechnik. Deswegen haben sich
bereits mehr als 1.300 Klaranlagen
alleine in Deutschland fir einen
HUBER Service- und Wartungsvertrag
entschieden.

Ausschlaggebend fiir diesen grof3en
Erfolg sind die Gewahrleistung der
Betriebssicherheit, Minimierung der
Betriebskosten, die Werterhaltung der
Maschinenanlage sowie der stetige
+Know-How"“-Transfer durch das hoch-
qualifizierte HUBER-Fachpersonal.

Um den Anspriichen aller Interessen-
ten gerecht zu werden, haben wir das
Produktspektrum unserer erfolgreich
etablierten Wartungsvertragssysteme
Typ ,HS1“, Typ ,HS2“ und Typ ,HS3“
um ein weiteres Dienstleistungspro-
dukt erweitert: den ,HUBER Full Ser-

Wartungswelt von HUBER

vice". Mit dem Ausbau unserer HUBER
Service-Systeme sind wir davon Uber-
zeugt, alle Anspriiche und BedUrfnisse
unserer Kunden mit dem individuell
perfekten Servicepaket abdecken zu
konnen.

Bei unserem Vertragstyp ,HS1“ kon-
nen Sie die jahrliche, praventive War-
tung und Inspektion erwarten auf
hochstem Qualitatsniveau gemaR der
detaillierten HUBER Wartungs-Check-
liste durch unsere hochqualifizierten
HUBER Servicetechniker. Wir garantie-
ren die Betriebssicherheit und Verfug-
barkeit Ihrer Anlage bis zum nachsten
Wartungstermin mit unserem ,HUBER
Maschinenschutzbrief”.

Die Variante ,HS2"“ beinhaltet zudem
noch einen Hotline-Dienst, bei dem
Ihnen unser hochkompetentes Ser-
viceteam 24 Stunden pro Tag an 7
Tagen die Woche zur Verfigung steht.
Im Bedarfsfall gewahrleisten wir den

Einsatz unseres HUBER Servicetechni-
kers innerhalb von 48 Stunden mit
unserem Stérungs-Dienst.

Ein ,Maschinen-/Anlagenoptimierungs-
paket” ist zusatzlich in unserem ,HS3"
Servicesystem inkludiert: damit sind
stets optimale Betriebsbedingungen
bei konstant hoher Leistung und
gleichzeitiger Reduktion der Betriebs-
kosten, Verbrauchsstoffe und des Ver-
schleiBes auf ein Minimum sicherge-
stellt.

Unser brandneuer ,HUBER Full Ser-
vice“-Vertrag bietet lhnen neben der
regelmaBigen, belastungs- und zu-
standsabhangigen Wartung und In-
spektion gemal unserer detaillierten
Wartungscheckliste den Hotline Dienst,
den 48-Stunden-Notdienst unserer
HUBER Servicetechniker und zusatz-
lich noch alle original Ersatz- und Ver-
schleiteile inklusive Austausch, Trans-
port und Versand. Ebenfalls sind even-

tuell notwendige Reparaturen und alle
damit verbundenen Reisekosten und
sonstige Nebenkosten unserer HUBER
Servicetechniker bereits mitinbegrif-
fen.

Wahlen Sie die fur sich passende Vari-
ante und profitieren Sie dadurch von
Vorteilen wie dem wertvollen ,Know-
How“-Transfer durch das HUBER-Fach-
personal, der professionellen und
zuverlassigen  Unterstitzung  des
Betriebspersonals, der detaillierten
Dokumentation und Ergebnisberichte
lhrer Maschinen, der Werterhaltung
und Sicherheit fir lhre Investitionen,
den niedrigen und kalkulierbaren
Betriebskosten und der konstant
hohen Betriebssicherheit und Maschi-
nenleistung.

Wir beraten Sie gerne bei der Auswahl
der fir Sie und Ihre Maschinentechnik
richtigen HUBER Service-Vertragsvari-
ante und erstellen lhnen ein optimal

passendes Loésungskonzept, um all
lhre  Bedurfnisse, Wilnsche und
Anspriiche abzudecken.

Ihr HUBER Service Center international
erreichen Sie unter:

Telefon: +49 8462/201-455 oder per E-
Mail unter: maintenance@huber.de
HUBER Global Service — Team Mainten-
ance Solutions

Anja Barth
Global Service

https://youtu.be/rNV5lyuZMa0

HS 1

-+ praventive
Wartung

-+ HUBER Maschinen-
Schutzbrief

HUBER

Service-Systeme

HS 2

-+ praventive
Wartung

-+ HUBER Maschinen-

Schutzbrief
-+ Hotline-Dienst

-+ 48-Stunden
Storungs-Dienst

£90

Vap¥

FLITL

-

HS 3

- praventive
Wartung

-+ HUBER Maschinen-

Schutzbrief
-+ Hotline-Dienst

-+ 48-Stunden

Storungs-Dienst

-+ Maschinen- /
Anlagen-

Optimierungspaket

MEU: Full-Service

Einsatzes

- praventive Wartung
-+ HUBER Maschinen-Schutzbrief
-+ Hotline-Dienst

-+ 4B-Stunden Storungs-Dienst

-+ Ersatz- und VerschleiBteile
inkl. Transportkosten

-+ Reparatur und Austausch
der Ersatz- und VerschleiBteile

=+ Reise- und Nebenkosten
des HUBER Servicetechniker-

-+ Wochenendbereitschaft des
HUBER Servicetechnikers

Die HUBER Service-Systeme in der Ubersicht: Mit dem HUBER Full Service erhalten Sie das Komplettpaket - HUBER Produkte in besten Handen.
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Mit HUBER Retrofit-Service gewappnet fiir die Zukunft

Aktualisieren Sie jetzt Ihre HUBER-Steuerung

Nicht nur an der Maschinentechnik,
sondern auch an der zugehdrigen
Schalt- und Steueranlage nagt der
Zahn der Zeit. Dies hat zur Folge,
dass sich Ausfalle und Stdérungen
besonders an den empfindlichen SPS-
Bauteilen (Speicherprogrammierbare
Steuerung) haufen. Mit einer veralte-
ten Hardware ist ein Stillstand in
naher Zukunft unvermeidbar. Funkti-
on und Betriebssicherheit sind nicht

mehr gegeben. Hinzu kommt, dass
die Hersteller der SPS-Hardware
bereits auf neue Technologien setzen
(loT, Industrie 4.0, etc.). Somit ist
eine Ersatzteilbeschaffung nicht
mehr moglich oder mit hohen Kosten
und langen Lieferzeiten verbunden.

HUBER Service hat fiir Sie die
perfekte Losung

Mit unserem HUBER Retrofit-Service
erhalten Sie neue SPS-Hardware und

Veraltete Steuerung vor einem HUBER Steuerungsretrofit.

ein neues Bediengerat. Dieses Paket
ist optimal auf Ihre bestehende
Maschinentechnik und Ihre Anforde-
rungen zugeschnitten. Durch diese
Erneuerung ist nicht nur die Funktion
und Betriebssicherheit wieder lang-
fristig gegeben, stetige Weiterent-
wicklungen am Programmablauf fiih-
ren zu einem verschleioptimierten
Betrieb  Ihrer HUBER-Maschinen.
Gemeinsam mit lhnen planen wir

eine Teil- oder komplette Erneuerung
der Steuerung, je nach Bedarf und
Anforderungen.

Der Austausch kann durch Sie selbst
oder einen unserer erfahrenen
HUBER-Servicetechniker erfolgen.

HUBER verwendet Standardprogram-
me, die auf Ihre anlagenspezifischen
Bedlrfnisse zugeschnitten werden.
Somit sind teure Programmierarbei-
ten vor Ort nicht nétig. Einer schnel-

Neueste Technik mit HUBER-Steuerungsretrofit.

len Wiederinbetriebnahme steht
nichts im Wege: Austauschen - Ein-
schalten - Lauft!

Selbstverstandlich erneuern wir auch
Steuerungen, die ursprunglich nichtin
unserem Lieferumfang waren. Auch
die Einbindung von Fremdfabrikaten
stellt fr HUBER kein Problem dar.

Unsere Empfehlung

Warten Sie nicht ab, bis es zu einem
Ausfall der Steuerung kommt. Wen-
den Sie sich frUhzeitig an
service@huber.de. Wir beraten Sie
gerne und unverbindlich vor Ort oder
telefonisch, um mit lhnen die fir Sie
optimale Losung zu finden.

Christian Thede und
Josef Stephan
Global Service

https://www.huber.de/service-opti-
mierung

HUBER Retrofit-Losungen fiir die Steuerungstechnik auf Klaranlagen

Klaranlage Fremdingen , steuert” wieder sicher in die Zukunft

Blirgermeister Merkt vor dem Betriebsgebadude, im dem die neue Schalt- und
Steueranlage zur vollsten Zufriedenheit installiert wurde.

Frank-Markus Merkt, Erster Biir-
germeister der Gemeinde Frem-
dingen (Landkreis Donau-Ries,
Schwaben), kommentiert die
zukunftsweisende HUBER-Losung
fir die Steuerungstechnik auf der
Klaranlage der Gemeinde:

,Der Grund flr den Austausch der
Schalt- und Steueranlage war, dass
wir auf unserer Klaranlage immer fit
fur die Zukunft sein wollen und mus-
sen, d. h. die Funktion und Betriebssi-
cherheit der Anlage muss gegeben
und heutzutage auf dem neuesten
Stand der Technik sein!

Die alte Schalt- und Steueranlage auf
unserer Klaranlage war in die Jahre
gekommen und dadurch nahm die

Anzahl der Stérungen und Ausfalle
leider zu. Beim Ausfall einer Hard-
ware an der alten Schalt- und Steuer-
anlage, musste erst ein Spezialist
kommen, der sich mit dieser veralte-
ten Anlage auskannte, um den Fehler
lokalisieren zu kénnen. Wurde dann
ein neues Bauteil bendétigt, war dies
oft mit langen Lieferzeiten und
hohen Kosten verbunden. Teilweise
mussten die Ersatzteile sogar auf
Ebay ersteigert werden, weil diese
gar nicht mehr im Handel erhaltlich
waren. Diese Ausfallzeiten, letztend-
lich hervorgerufen durch veraltete
Technologie, fuhrten dazu, dass die
gesamte Anlage nicht mehr optimal
betrieben werden konnte.

Der Umbau der elektrischen Schalt-
und Steueranlage auf technologisch
aktuellen Stand durch den Service
von HUBER lief reibungslos ab und
die neue Schalt- und Steueranlage
konnte innerhalb der von uns geplan-
ten Zeit wieder in Betrieb gehen.
Auch der Not-Betrieb wahrend der
Umbauphase lief sehr gut, die Anlage
wurde vom HUBER Service auf Hand-
betrieb umgestellt und konnte wah-
rend der UmbaumaBnahme so opti-
mal betrieben werden. Die geforder-
ten Ablaufwerte wurden somit gesi-
chert eingehalten. Besonders gut
war die Zusammenarbeit mit den
beiden Klarwartern Martin Fuchs und
Alexander Lawatschka. Auf deren
Winsche und Vorschlage wurde ein-
gegangen und die Anlage so vor Ort
nach unseren Bedurfnissen optimal
von den Spezialisten der Firma
HUBER konfiguriert.

Wir sind nach dem Umbau mit der
neuen Schalt- und Steueranlage
hoch zufrieden. Die neue Touch-
Funktion am Display erleichtert die
Bedienung sehr und unsere Mitarbei-
ter auf der Klaranlage konnten sich
durch die kompetente Einweisung
und Schulung durch den Service von
HUBER sehr schnell einarbeiten und
waren auch nach kurzer Zeit in der
Lage, Betriebswerte bei Bedarf
selbst anzupassen.

Die Anlage kann dadurch optimal
gesteuert und tUberwacht werden.

Wir haben die Firma Huber als Part-
ner fir den Umbau der Schalt- und
Steueranlage gewahlt, da wir bisher
mit dem Service von HUBER aus-
schlieBlich sehr gute Erfahrungen
gemacht haben.

Mit dem HUBER-Serviceberater, Herrn
Erwin Wagner, haben wir neben dem
HUBER Service-Center, einen hoch-
kompetenten Ansprechpartner, der
auch zu ungewohnlichsten Geschafts-
zeiten immer erreichbar ist und uns
bei Bedarf mit entsprechenden MaR-
nahmen hilft.

Dieser notwendige Umbau unserer
Steuerungstechnik auf den neuesten
Stand der Technik mit der Firma
HUBER als Partner, bringt uns wieder

Sicherheit fir die Zukunft unseres
Anlagenbetriebes!

Die Zuverlassigkeit und Kompetenz
von HUBER Service sucht ihresglei-
chen — wir fihlten uns von der ersten
Minute an gut aufgehoben.

v
Frank-Markus Merkt

Erster Blrgermeister Gemeinde
Fremdingen

Erster Blirgermeister Frank-Markus Merkt (rechts), Klarwarter Alexander La-
watschka (Mitte) und HUBER-Serviceberater Erwin Wagner (links) vor der HU-
BER-Kompaktanlage, die von der neuen Schalt- und Steueranlage gesteuert

wird, nach erfolgreicher Abnahme.

HUBER-Serviceberater Erwin Wagner und der Klarwarter Alexander Lawatschka
bei der Einweisung/Schulung am Touchdisplay der neuen Schalt- und Steueran-
lage.
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Zertifizierung durch externes Unternehmen HUBER Vertriebsleiter fiir Deutschland, Osterreich und Luxemburg geht in den Ruhestand

Arbeitsschutzmanagementsys-
tem I1SO 45001 bei HUBER ein-

Vertriebsleiter DAL Anton Neger in den
Ruhestand verabschiedet

zum Marktdurchbruch der HUBER Nach dem Ausscheiden von Herrn

gefuhrt

Arbeitsschutz ist fir HUBER seit
jeher eine wichtige Aufgabe, die an
vielen Stellen in der Organisation
verankert ist.

Zum einen berucksichtigt HUBER
sowohl bei der Entwicklung und Kon-
struktion als auch bei der Produktion
und Montage alle Anforderungen der
Maschinenrichtlinie 2006/42/EG,
damit fir unsere Kunden die Arbeits-
sicherheit im Umgang mit unseren
Maschinen gegeben ist. Die Einhal-
tung und Bericksichtigung der ein-
schlagigen Bestimmungen bestati-
gen wir mit Einbau- bzw. Konformi-
tatserklarungen nach Maschinen-
richtlinie (CE-Kennzeichnung).

Eine zweite wichtige Aufgabe ist der
Arbeitsschutz fir unsere Mitarbeiter.
Die Einhaltung aller relevanten
Bestimmungen (z.B. Arbeitsschutz-
gesetz, Vorgaben der Berufsgenos-
senschaft, etc.) sind hierbei eine
Selbstverstandlichkeit. Auch die DIN
ISO 9001 und DIN ISO 14001/EMAS,
nach denen HUBER schon seit vielen
Jahren zertifiziert ist, enthalten auch
das Thema Arbeitsschutz. Im Jahr
2020 wurde beschlossen, ein soge-
nanntes ,zertifiziertes Arbeitsmana-
gementsystem (AMS)“ bei HUBER
einzufiihren und man entschied sich
fur ein AMS nach DIN ISO 45001.

Die ISO 45001 wurde im Marz 2018
von der Internationalen Organisati-
on fir Normung (ISO) veroéffentlicht
und wird das weltweit bekannte AMS
OHSAS 18001 (Occupational Health
and Safety Assessment Series)
ersetzen.

Im Marz 2021 fand bei HUBER vor
Ort die Zertifizierung nach ISO
45001 durch ein externes Zertifizie-
rungsunternehmen statt. Hierbei
wurden zahlreiche Ablaufe, Prozess-

beschreibungen und Dokumente
gesichtet und Uberprift. Nach vier
Tagen Audit konnte der Prifer ver-
kiinden, dass er HUBER eine Zertifi-
zierung nach DIN ISO 45001 ausstel-
len kann. HUBER verfiigt nun Gber
ein zertifiziertes Arbeitsschutzma-
nagementsystem fir Vertrieb, Ent-
wicklung und Service, welches jedes
Jahr erneut durch ein externes Audit
verlangert werden muss. Wie bei
allen Managementsystemen liegt
der Schwerpunkt der Anforderungen
im KVP, also dem kontinuierlichen
Verbesserungsprozess, d.h. das
Unternehmen muss in der Lage sein,
aus Ereignissen zu lernen, um so
immer besser zu werden. Die DIN
ISO 45001 legt darlber hinaus
besonderen Wert auf die Beteiligung
der Mitarbeiter und die Verpflich-
tung der Firmenleitung, dass The-
men wie Rechtssicherheit, Rechen-
schaftspflicht und Férderung einer
Arbeitsschutz-Kultur aktiv angegan-
gen werden. Der gesamte Rahmen
des Arbeitsschutzmanagements ist
in der sogenannten ,Politik far
Arbeits- und Gesundheitsschutz”
festgelegt und ist fur Interessierte
einsehbar unter:

www.huber.de/de/unternehmen/arb
eitsschutzmanagement.html

Dr. Johann Grienberger
Vorstand Technologie

https://www.huber.de/is045001

Nach Uber 38 Jahren Firmenzugehorig-
keit verabschiedet HUBER seinen lang-
jahrigen und verdienten Mitarbeiter
Herrn Anton Neger in den Ruhestand.
Bis Ende des Jahres 2020 vertrat Anton
Neger als Vertriebschef flr Deutsch-
land und Luxemburg sowie als
Geschaftsfiihrer von HUBER Osterreich
die Interessen des Unternehmens.

Nach seinem Maschinenbaustudium
startete Anton Negers Karriere bei der
Firma MBB (heute EADS), ehe es ihnim
Frihjahr 1982 zu einem aufstrebenden
Unternehmen in Heimatnahe ver-
schlug. Neben Dr. Hans Huber war
Anton Neger damals der erste Inge-
nieur der spateren HUBER SE. Ruckbli-
ckend findet er lobende Worte fiir das
Unternehmen: ,Es gibt nur wenige Fir-
men, die ein vergleichbares gesundes
Wachstum aufweisen kénnen. Diese
Entwicklung hat fiir mich die Méglich-
keit er6ffnet, mit den Aufgaben zu
wachsen und entsprechend Verant
wortung zu Ubernehmen.”

Engagiert brachte sich Herr Neger bei
der Entwicklung des ersten Rol-Feinre-
chen ein und trug dabei maBgeblich

ROTAMAT® Maschinen bei. Seine Positi-
on als Vertriebsleiter DAL und als
Geschéaftsfiihrer von HUBER Osterreich
erfillte er bis zuletzt mit viel Herzblut,
Engagement und Fachwissen und war
so auch in zahlreichen Gremien und
Ausschlssen ,das Gesicht” der Firma
HUBER. Im direkten Kundenkontakt
bewies Anton Neger uber Jahrzehnte
sein Fachwissen und brachte seine
Erfahrungen ein, wobei er sich bei
jedem Bedarfsfall aufs Neue mit den
individuellen Situationen befasste,
stets unter Berticksichtigung der Kun-
denwlinsche. Denn sein Ziel war letzt-
lich die Kundenzufriedenheit. ,,Zu mei-
nem Erfolgskonzept gehort schon
immer mein Team. Damit meine ich
meine Mitarbeiter im Vertriebsinnen-
und -aulendienst. Da sind viele Kolle-
ginnen und Kollegen dabei, mit denen
ich seit mehreren Jahrzenten vertrau-
ensvoll arbeite”, sagt Neger.

,Das Feuer brennt noch“: Diese Aussa-
ge konnen die Kolleginnen und Kolle-
gen nur bestatigen. Und so wird er
auch in Erinnerung bleiben.

Neger hat mittlerweile Herr Franz
Heindl als neuer Leiter Vertrieb die
Gesamtverantwortung fir die Ver-
triebsaktivitaten der HUBER SE (ber-
nommen. Nach verschiedensten Posi-
tionen flr HUBER im In- und Ausland
hatte Herr Heindl seit 2011 bereits den
internationalen Vertrieb erfolgreich
geleitet und weiter ausgebaut.

Bei den zusatzlichen Herausfoderun-
gen wird Herr Heindl durch den neuen
Leiter Vertrieb DAL, Herrn Torben
Schultze,  unterstitzt, der am
01.03.2021 ins Unternehmen eingetre-
ten ist und seine langjahrige Vertriebs-
erfahrung einbringt.

Wie schon fiir Herrn Neger steht auch
fur die neue Vertriebsleitung der Kunde
weiterhin im Mittelpunkt. Gemeinsam
mit dem Team an erfahrenen Kollegin-
nen und Kollegen wird auch in Zukunft
alles daran gesetzt, kundengerechte
Losungen zum Nutzen fiir eine saubere
Umuwelt erfolgreich umzusetzen.

Franz Heindl
Leitung Vertrieb

Wohlverdienter Ruhestand: nach 38 Jahren bei HUBER verabschiedet sich Anton Neger. Seine Nachfolge als Leiter Vertrieb
fur Deutschland, Osterreich und Luxemburg tritt Torben Schultze an.
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Das Zertifikat flir das HUBER Arbeitsschutzmanagementsystem nach DIN ISO 45001.

Langjahriger AuBendienstmitarbeiter fiir Deutschland Nord geht in den Ruhestand

HUBER verabschiedet Herrn Peter Holtfreter

Marcus Bockmann wird Nachfolger von Peter Holtfreter in den AuSendienstgebieten Nord/Nordost.

Die gebuhrende Verabschiedung von
AuBendienstmitarbeiter Peter Holt-
freter fiel leider der Corona-Situation
zum Opfer. Trotzdem liefen es sich
Vorstand Rainer Kéhler und der eben-
falls scheidende Vertriebschef DAL,
Anton Neger, nicht nehmen, Peter
Holtfreter nach 28 Jahren Tatigkeit fur
HUBER personlich zu danken. Dieser
war im Vertriebsgebiet Norddeutsch-
land flir seine pragmatische Heran-
gehensweise bekannt und von einem
groBen und treuen Kundenstamm
geschatzt.

In diese FuBstapfen wird Herr Marcus
Bockmann (im Bild) treten, der am
01.04.2021 seine Tatigkeit bei HUBER

aufgenommen hat. Herr Bockmann
ist 36 Jahre alt, verheiratet und hat
zwei Kinder. Neben Familie und Beruf
trainiert Herr Bockmann in seiner
Freizeit eine Herrenfullballmann-
schaft in seinem Wohnort, auch Fern-
reisen zahlen zu seinen Hobbys.

Von seinem Wohnort in Oldendorf
zwischen Hamburg und Bremen wird
Herr Bockmann zuklinftig die AulRen-
dienst-Gebiete Nord/Nordost bear-
beiten. Zuvor sammelte Herr Bock-
mann ebenfalls im AuBendienst
Erfahrungen, unter anderem flr die
Firmen Wirth und Andritz. Nach einer
vierwochigen Einarbeitung im
Stammhaus und anschlieBenden Tan-

demterminen im Gebiet freuen wir
uns auf eine erfolgreiche und lang-
jahrige Zusammenarbeit.

Franz Heindl
Leitung Vertrieb

https://www.huber.de/aussendienst
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»HUBER goes Webinar“ trifft den Zeitgeist und wird vom Start weg gut angenommen

HUBER Webinare — eine Erfolg

> ' - g

Ein voller Erfolg: Die digitalen HUBER Webinare.

Online-Meetings und Videokonferen-
zen sind spatestens im Laufe der
Corona-Pandemie fester Bestandteil
unserer Kommunikation geworden
und wir nutzen diese digitalen Mdg-
lichkeiten mit wachsender Selbst-
verstandlichkeit.

HUBER hat bereits im Mai 2020 auf
die schwierige Situation der Kontakt-
beschrankungen reagiert: Als
zusatzliches, kostenloses Angebot
haben wir das Format ,HUBER Webi-
nar” ins Leben gerufen, das seitdem
Kunden und Interessenten regelma-
Big zu verschiedenen Themen rund
um die Wasser-, Abwasser- und
Schlammbehandlung sowie Service
informiert.

Mittlerweile haben unsere Produkt-
und Vertriebsexperten bereits tGber
70 Webinare mit insgesamt mehr als
9.000 Anmeldungen durchgeflhrt.
Das Hauptaugenmerk lag dabei auf
dem deutschsprachigen Raum, aber
Wir freuen uns sehr, dass unser
Webinar-Angebot auf breiter

Basis so gut angenommen wird
und sowohl national als auch
international zur Kundeninfor-
mation rege genutzt wird.

RegelmaRige positive Rickmeldun-
gen von Anwendern und interessier-
te, zielgerichtete Nachfragen bele-
gen, dass der neue Kommunikati-
onskanal ankommt. Dabei steigen
die Buchungszahlen stetig: aktuell
verbuchen wir regelmaRig tber 200
Anmeldungen pro Webinar.

Deshalb werden wir diesen Kommu-
nikationskanal noch weiter ausbau-
en, um im Sinne des ,,optimalen Kun-
dennutzens” lhrem Informationsbe-
darf auch in Zukunft zielgerichtet
und unkompliziert Rechnung zu tra-
gen. Wir sind davon Uberzeugt, dass
uns diese neu in den Fokus gerlickte
Art der Kommunikation nicht nur
momentan begleiten wird: Ohne den
personlichen Kontakt vollstandig
und auf Dauer ersetzen zu kdnnen
oder wollen, bietet das neue Webi-
nar-Format dennoch eine sinnvolle

sgeschichte

Erganzung zu Messen, Tagungen
und personlichen Treffen und wird
seinen Platz im Kommunikations-Mix
behaupten.

Alle HUBER Webinare sind kostenlos
und Sie kdénnen sich einfach und
unverbindlich online registrieren.
Als ,digitale” Voraussetzung benoti-
gen Sie lediglich einen internetfahi-
gen PC, Laptop oder Tablet. Die aktu-
elle Ubersicht aller anstehenden
Events mit Anmeldemdglichkeit
erhalten Sie auf unserer Webseite
unter www.huber.de/webinar.

Neugierig geworden? Wir hoffen
es und freuen uns, Sie auch in
Zukunft zahlreich bei unseren
HUBER Webinaren begriiBen zu
diirfen.

Welche Themen wiirden Sie flr kunf-
tige Webinare noch interessieren?
Lassen Sie es uns gerne einfach per
E-Mail wissen unter: webinar@huber.de

Bernhard Schmid
Marketing

Folgende Webinare sind fiir
das 2. Halbjahr 2021 bereits
geplant:

» Di. 7. September:
Lagerung von entwassertem,
teilgetrockneten und vollge-
trockneten Klarschlamm

>» Di. 14. September:
Wirtschaftlicher und zuver-
lassiger Anlagenbetrieb mit
HUBER Service- und War-
tungsvertrags-Losungen

>» Di. 28. September:
Innovative Verfahren zur
thermischen Klar-schlamm-
verwertung

» Di. 12. Oktober:
Abscheidung feinster Fest-
stoffe mit dem HUBER Schei-
benfilter RoDisc®

>» Di. 26. Oktober:
Flotationen in der Abwasser-
reinigung — Anwendungsge-
biete, Neuheiten und Projekt-
beispiele

» Di. 23. November:
Betriebserfahrungen in der
CSB-Reduktion mittels Sand-
und Aktivkohle-Filter in der
chemischen Industrie
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Weitere Informationen auf
www.huber.de/webinar

Nutzen Sie wieder Ilhre Gewinnchance!
Teilnahme auch online unter http://www.huber.de/gewinnspiel moglich!

Bitte hier abtrennen!

Unsere Fragen:

[J Spriihdiisensystem
[J Spriihbalkensystem

in Halle-Lochau?

entsorgt?

1ot
125t
015t

198 %
0195 %
189 %

und ab geht die Post!

1. Welches System tragt zur Entkalkung der HUBER
Schneckenpresse Q-Press® Q800.2 in Sargans bei?

[J Wasserenthartungssystem

2. Wie hoch ist die Kapazitat der Monoverbrennungsanlage

[141.000 t Kldrschlamm pro Jahr
[129.000 t Klarschlamm pro Jahr
[133.000 t Klarschlamm pro Jahr

3. Wie viele Tonnen Rechengutmasse wurden im August
2019 in der Klaranlage Osnabriick-Eversbhurg circa

4. Wie hoch ist die Abscheidungsleistung der HUBER
Sandwaschanlage RoSF4 fiir Partikel > 0,2 mm?

Ankreuzen, auf Postkarte kleben oder in ein Kuvert stecken

Mitmachen kénnen alle Bezieherinnen
und Bezieher des HUBER Reports. Aus-
genommen sind Mitarbeiter und Ange-
horige der Firma HUBER. Bei mehreren
richtigen Ldsungen entscheidet das
Los. Der Rechtsweg ist augeschlossen.
Die Gewinner werden schriftlich
benachrichtigt.

Fullen 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:

2020 Apple iPad®
8. Generation, Space Grau

2. Preis:

Bagotte Saugroboter
mit App Steuerung,
Schwarz

3. Preis:

Karcher Hochdruckreiniger
K 3 Power Control
mit App Unterstiitzung

Gewinner aus
HUBER-REPORT
1/2020

1. Preis: Marius R.
aus 36157 Ebersburg-Weyners

2. Preis: Thomas T.
aus 94032 Passau

3. Preis: Gerd F.
aus 34431 Marsberg

Herzlichen
Gluckwunsch!
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