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EXECUTIVE SUMMARY

Mechanical-biological treatment of waste: Current
developments

C. Neubauer & A. Ohlinger; Federal Environment Agency, Vienna, Austria

The current development in the field of the mechanical-biological treatment of mu-
nicipal and industrial wastes in Austria is a clear indication of the rising importance
of this form of waste treatment. In 2005, 16 mechanical-biological treatment plants
were in operation with a treatment capacity of approximately 669,000 tones. One
plant was in the process of being built and two facilities were being planned. This
means that Austria has made a successful step in the direction of decentralized fa-
cilities for the pre-treatment of waste before landfill. The mechanical-biological
treatment of waste and of municipal waste in particular, is now firmly established
as an alternative, and complementary, method to thermal treatment.

These rapid developments in Austria require a higher level of standardization for
the operation of mechanical-biological treatment plants than provided for in the
Landfill Ordinance, in order to be able to cut emissions into environmental media or
to control them. A first step in this direction was already made in Austria in 2002
when a guideline was issued on the mechanical-biological treatment of waste. This
guideline specifies a standard state-of-the-art technology and is intended to pro-
vide orientation for all parties concerned (especially planners, plant applicants and
authorities).

In order to determine whether, and to what extent, the requirements of the guide-
line on the mechanical-biological treatment of waste are already complied with in
the operation of mechanical-biological plants, the current state of mechanical-
biological treatment of waste in Austria was assessed by paying visits to the rele-
vant facilities, and described in the report at hand. All mechanical-biological plants
in operation are presented in the greatest possible detail. Mechanical-biological
plants that are being planned or built are documented with a more restricted level
of detail.

A description of the current state of the mechanical-biological treatment of waste
as provided in this report allows for an evaluation of the adaptations, whether al-
ready undertaken or still needed, to comply with state-of-the-art technology as re-
quired under the guideline on the mechanical-biological treatment of waste.

The documented results from investigations show, however, that adaptations ac-
cording to the state-of-the-art technology have been achieved only to a limited extent.
This is why a binding legal regulation (according to § 65 (1) of the Austrian Waste
Management 2002 as amended) is recommended which would provide a suitable
instrument in order to speed up the implementation of standard state-of-the-art
technology as stipulated in the guideline on the mechanical-biological treatment of
waste.
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As regards IPPC treatment facilities, new facilities are already obliged to use ,Best
Available Techniques (BATs)” and existing facilities will have to use them from 31
October 2007 at the latest (see § 78 (5) of the Austrian Waste Management Act
2002 as amended). Both plant operators and licensing authorities have been re-
quested to meet this deadline. The BAT Reference Document (BREF) ,Waste
Treatment Industries” defines also, under item 5, the best available techniques for
the mechanical-biological treatment of waste:

An adaptation of existing mechanical-biological facilities that are not subject to
IPPC provisions according to the state-of-the-art technology, which would ensure a
largely standardized operation of mechanical-biological treatment facilities in Aus-
tria, can only be achieved with a legally binding regulation (e.g. ordinance). After a
transition period it must be ruled out that mechanical-biological facilities with open
active composting systems can operate without off-gas collection or cleaning sys-
tems. With regard to the requirements for implementing standardized state-of-the-
art technology as set out in the guideline on the mechanical-biological treatment of
waste, it appears to be particularly important that these requirements are increas-
ingly taken into account when new facilities are authorized.

It should be noted that 1 January 2004 marked the reversal of past trends, which
affected the mechanical-biological treatment of waste as well. For nine mechani-
cal-biological treatment facilities this means extensive adaptation measures or the
building of a new plant, in order to provide for operation according to the state-of-
the-art technology in these facilities.
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ZUSAMMENFASSUNG UND AUSBLICK

Die aktuelle Entwicklung der mechanisch-biologischen Abfallbehandlung von Sied-
lungs- und Gewerbeabfallen in Osterreich zeigt deren steigenden Stellenwert deut-
lich auf. Im Jahr 2006 waren 16 MBA-Anlagen in Betrieb, eine in Bau und zwei in
Planung, womit der Schritt in Richtung verstarkte dezentrale Abfallvorbehandlung
vor der Ablagerung in Osterreich gelungen ist. Die mechanisch-biologische Abfall-
behandlung hat sich dabei als alternatives und begleitendes Vorbehandlungsver-
fahren zur thermischen Behandlung etabliert.

Die Anforderungen an die Vorbehandlung vor der Ablagerung entsprechend der eu-
ropaischen Richtlinie Giber Abfalldeponien (Deponierichtlinie — RL 99/31/EG) wurden
in Osterreich durch die Deponieverordnung (BGBI. Nr. 164/1996 i.d.F. BGBI. Il Nr.
49/2004) im Wesentlichen mit dem 1. Januar 2004 (in Ausnahmefallen ab dem 1.
Januar 2009) rechtlich verbindlich umgesetzt. Durch diese nationale Umsetzung
wurde in Osterreich das Verfahren der mechanisch-biologischen Abfallbehandlung
als gleichberechtigt mit dem Verfahren der thermischen Abfallbehandlung zugelassen.

Die rasche Entwicklung in Osterreich erfordert eine iber die Deponieverordnung hi-
nausgehende Standardisierung des Betriebes von mechanisch-biologischen Abfall-
behandlungsanlagen, um vor allem Emissionen in die Umweltmedien zu unterbinden
bzw. zu kontrollieren. Ein erster Schritt hierzu wurde in Osterreich bereits mit der
Herausgabe der Richtlinie fiir die mechanisch-biologische Abfallbehandlung von
Abfallen (MBA-Richtlinie, BMLFUW 2002) im Jahr 2002 gesetzt. Diese, auch der eu-
ropaischen Kommission natifizierten Richtlinie, gibt einen einheitlichen Stand der
Technik vor und soll der Orientierung aller Betroffenen (insbesondere von Planern
und Anlagenwerbern) sowie den Behorden als Unterlage in den Verfahren zur Ge-
nehmigung von MBA-Anlagen dienen.

Um weiter gehende Erfordernisse in Richtung verbindlicher Regelungen zum
Stand der Technik fiir die mechanisch-biologische Vorbehandlung von Abféllen beur-
teilen zu kdnnen, wurde durch das Umweltbundesamt in Kooperation mit dem Bun-
desministerium fur Land- und Forstwirtschaft, Umwelt und Wasserwirtschaft der
aktuelle Status der MBA in Osterreich erhoben und abgebildet. Folgende Aussa-
gen und Schlussfolgerungen kénnen aus den Arbeiten abgeleitet werden:

Anlagenkapazitaten

Die maximale Kapazitat aller 16 MBA-Anlagen hat im Betrachtungszeitraum 2003—
2005 von 441.350 auf 669.350 Jahrestonnen wesentlich zugenommen.

Die Auslastung der im Jahr 2005 betriebenen MBA-Anlagen lag bei etwa 91 %, wo-
bei aufgrund des zunehmenden Volllastbetriebes von erst vor kurzem in Betrieb
gegangenen MBA-Anlagen mit einer weiter steigenden Auslastung gerechnet wer-
den kann.
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Abfallinputfraktionen

Beim Gesamtinput kam es zu einer Steigerung von 184.543 Tonnen im Jahr 2003
(acht bilanzierte MBA-Anlagen) auf 544.230 Tonnen im Jahr 2005 (13 bilanzierte
MBA-Anlagen). Als mengenmaliig bedeutendste Abfallinputfraktion hat dabei der
Restmiillinput (Hausmiull und hausmillahnlicher Gewerbeabfall) von 120.391 auf
413.981 Jahrestonnen im Betrachtungszeitraum zugenommen. Als weitere wesentli-
che Inputfraktionen sind Gewerbeabfalle, Klarschlamm und Sperrmill zu nennen.

Anlagenoutput

Bei vollstandiger Bilanzierung muss der Output dem o. a. Input entsprechen. Im
Zuge der Datenerhebung wurde der Rotteverlust (entspricht der Massenreduktion
durch biologische Abbauprozesse) stets als gemeinsam bilanziert mit abgetrenn-
ten Stor- und Wertstoffen (Papier, Glas, Kunststoffe, Inertstoffe etc.) angegeben.
Dieser Rotteverlust inklusive abgetrennter Stor- und Wertstoffe nahm von ca. 13 %
im Jahr 2003 (von acht bilanzierten MBA-Anlagen) auf ca. 23 % im Jahr 2005 (von
13 bilanzierten MBA-Anlagen) zu. Dies resultiert im Wesentlichen aus der Anpas-
sung der MBA-Anlagen an die Anforderungen der Deponieverordnung und die da-
mit einhergehende verbesserte Rotteprozessfihrung.

Zur bedeutendsten Outputfraktion hat sich die abgetrennte bzw. vorbehandelte heiz-
wertreiche Fraktion von ca. 18 % im Jahr 2003 (acht bilanzierte MBA-Anlagen) auf
ca. 45 % im Jahr 2005 (13 bilanzierte MBA-Anlagen), mengenmaRig von 33.829 auf
242 .696 Jahrestonnen, entwickelt.

Einen prozentuell riicklaufigen Trend, trotz mengenmafigen Anstiegs von 122.494
auf 159.476 Jahrestonnen, zeigt die Deponiefraktion mit ca. 66 % im Jahr 2003 (acht
bilanzierte MBA-Anlagen) auf ca. 29 % im Jahr 2005 (13 bilanzierte MBA-Anlagen).

Der Output zur stofflichen Verwertung zeigt einen leichten prozentuellen Anstieg
mit einer Entwicklung von 1,9 % im Jahr 2003 (acht bilanzierte MBA-Anlagen) auf
2,5 % im Jahr 2005 (13 bilanzierte MBA-Anlagen). Eine mengenmalig unterge-
ordnete Rolle spielt die ,Mullkompost“-Herstellung mit einer Entwicklung von 1,1 %
im Jahr 2003 (acht bilanzierte MBA-Anlagen) auf 0,3 % im Jahr 2005 (13 bilanzierte
MBA-Anlagen).

Zielsetzungen der MBA-Anlagen

In der MBA-Richtlinie werden mogliche Zielsetzungen von MBA-Anlagen definiert.
Entsprechend der Statuserhebung werden 15 MBA-Anlagen mit der Zielsetzung der
Herstellung stabilisierter Abfalle als Vorbehandlung zur Ablagerung gemal} § 2 Z 26
Deponieverordnung betrieben, wovon zehn MBA-Anlagen eine Deponiefraktion fiir
betriebseigene Deponierung, vier MBA-Anlagen eine Deponiefraktion fir externe
Deponierung sowie eine MBA-Anlage eine Fraktion fiir eine weitere externe biolo-
gische Behandlung herstellen.
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15 MBA-Anlagen werden zusatzlich zur o. a. Zielsetzung mit der Zielsetzung der
Herstellung von heizwertreichen Fraktionen und Ersatzbrennstoffen betrieben. Des
Weiteren werden von diesen wiederum vier MBA-Anlagen mit der Zielsetzung der
Herstellung stabilisierter Abfalle als Vorbehandlung vor einer thermischen Behand-
lung betrieben, wobei diese MBA-Anlagen eine Trocknung von Fraktionen als Vor-
behandlung vor einer weiteren externen thermischen Behandlung durchfuhren.

Die Verfahrenskombination der ,Herstellung einer Deponiefraktion“ (zur Nutzung
freier Deponievolumina) mit begleitender ,Abtrennung einer heizwertreichen Frak-
tion“ (zur energetischen Nutzung hochkalorischer Fraktionen) stellt die Gbliche Ver-
fahrenskombination dar. Insgesamt 14 der 16 betrachteten MBA-Anlagen werden
mit dieser Verfahrenskombination betrieben.

Insgesamt stellen zwei MBA-Anlagen nach Auffassung der Anlagenbetreiber’
.,Komposte* der Qualitatsklasse A oder B gemal Kompostverordnung (BGBI. Il Nr.
292/2001) her und bringen diese auch in Verkehr. Restmull kommt dabei als Aus-
gangsmaterial zum Einsatz oder zumindest in Kontakt mit anderen ,Kompost*-
Ausgangsmaterialien (im Zuge der Sammlung oder Behandlung).

Wenn bei der Herstellung von Kompost Anteile von Restmiill (Hausmdll und haus-
mullahnlicher Gewerbeabfall, der durch die Systemmuillabfuhr erfasst wird) als Aus-
gangsmaterial (mit)verwendet werden, so ist gemall Kompostverordnung der herge-
stellte Kompost als ,Mullkompost zu deklarieren und zu bezeichnen. Fur die Herstel-
lung von ,Miullkompost” dirfen gemal Anlage 1 Teil 3 der Kompostverordnung je-
doch nur jene biogenen Abfalle als weitere Ausgangsmaterialien verwendet werden,
welche aufgrund ihres nicht aussortierbaren Schadstoffgehaltes gemafl der Ver-
ordnung uber die getrennte Sammlung biogener Abfélle (BGBI. Nr. 68/1992) von
der Verpflichtung zur getrennten Sammlung ausgenommen sind.

Emissionsbezogene Anforderungen

Die Abluft aus bestimmten Prozessen (u. a. Lagerung, mechanische Aufbereitung
und biologische Behandlung) ist gemals MBA-Richtlinie einer Abgasreinigung zu-
zufuhren oder als Zuluft fur den Rottevorgang heranzuziehen.

Bei 16 betrachteten MBA-Anlagen werden Abluftstrome aus drei Flach- und zwei
Tiefbunkerbereichen, aus vier mechanischen Aufbereitungsbereichen vor der biolo-
gischen Behandlung und aus zwei Intensiv-/Hauptrotteprozessen mit einer Be-
handlungsdauer von gréf3er oder gleich vier Wochen ins Freie ohne Reinigung oder
Nutzung abgeleitet. Des Weiteren werden Abluftstrome aus einem Trocknungspro-
zess, welcher der Vorbehandlung vor einer weiteren biologischen Behandlung dient,
ins Freie ohne Reinigung oder Nutzung abgeleitet.

Diese Prozessfihrung mit einer Ableitung der Abluftstrome aus diesen Bereichen
ins Freie ohne Reinigung oder Nutzung entspricht nicht dem Stand der Technik der
MBA-Richtlinie.

Als Abgasreinigungsaggregate kommen fir die Abgasstrome aus der mechani-
schen Aufbereitung vorwiegend Staubfilter in der Ausfihrung von Schlauchfiltern
zum Einsatz, wobei insgesamt sieben MBA-Anlagen eine Reinigung dieser Abgas-
strdme Uber Staubfilter vorsehen.

" Diese Auffassung steht im Widerspruch mit den Ansichten des Lebensministeriums und des Umweltbundesamtes.
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In den betrachteten MBA-Anlagen kommen fiir die Behandlung der Abgase aus den
aerob biologischen Behandlungsprozessen unterschiedliche Abgasreinigungsag-
gregate zur Anwendung. Drei der 16 betrachteten MBA-Anlagen fiihren die Abgase
der aeroben biologischen Behandlung keiner Abgasreinigung zu. Vier MBA-Anlagen
verwenden ausschliellich einen Biofilter zur Abgasreinigung. Das am Haufigsten
eingesetzte Abgasreinigungsverfahren der Kombination eines Waschers mit einem
Biofilter wird bei sieben MBA-Anlagen eingesetzt. Eine MBA-Anlage fiihrt in Kom-
bination mit einem Wascher und Biofilter eine thermische Abgasreinigung durch,
wobei das Verfahren der Regenerativen Thermischen Oxidation (RTO) zur Anwen-
dung kommt. AbschlieRend ist festzuhalten, dass bei einer der 16 MBA-Anlagen
das Abgas aus der aerob biologischen Behandlung liber ein Rotte-Filter-Verfahren
in die Umgebung abgegeben wird.

Begrenzung von Abgasemissionen

In der MBA-Richtlinie werden Grenzwerte fir Abgasemissionen aus dem mecha-
nisch-biologischen Abfallbehandlungsprozess definiert. Diese sollen u. a. den Behor-
den als Unterlage in den Verfahren zur Genehmigung von MBA-Anlagen dienen.
Des Weiteren werden auch im ,Reference Document on Best Available Techni-
ques for the Waste Treatments Industries” (EUROPEAN COMMISSION 2005) Ubliche
Emissionswerte fur Luftschadstoffe ausgewahlter Parameter (VOC, Staub, Geruch
und NHj3) bei Anwendung der ,Besten Verfiigbaren Technik (BVT)“ angefiihrt.

Derzeit finden die Begrenzungen der Abgasemissionen der MBA-Richtlinie in den
Genehmigungsbescheiden der MBA-Anlagen nur eingeschrankt Berticksichtigung,
u. a. deshalb, weil die Genehmigung einiger MBA-Anlagen vor der Herausgabe der
MBA-Richtlinie erfolgte.

Insgesamt bei acht MBA-Anlagen werden Abgasemissionen durch Emissionsgrenz-
werte oder Frachtbegrenzungen in Auflagenpunkten des jeweiligen Genehmigungs-
bescheides begrenzt. Der Schadstoffparameter ,Organische Stoffe, angegeben als
Gesamtkohlenstoff* wird bei sechs, der Parameter ,Stickstoffoxide, angegeben als
Stickstoffdioxid (NO,)“ bei einer (MBA-Anlage mit thermischer Abluftreinigung), der
Parameter ,Ammoniak® bei vier und die Parameter ,Gesamtstaub® und ,Geruchs-
stoffe” jeweils bei acht MBA-Anlagen begrenzt.

Die Uber Auflagen festgelegten Grenzwerte orientieren sich dabei im Wesentlichen
an den Grenzwerten der MBA-Richtlinie, wobei es vereinzelt doch zu starken Abwei-
chungen kommt.

Der Grenzwert als Halbstundenmittelwert (HMW) fir den Parameter ,Organische
Stoffe, angegeben als Gesamtkohlenstoff* wird bei vier MBA-Anlagen nicht so streng
wie in der MBA-Richtlinie vorgeschlagen (40 mg/Nm®), definiert. Als hochstzulassige
Konzentration wird fiir eine MBA-Anlage dabei ein Grenzwert von 150 mg/Nm3 vor-
geschrieben. Bei einer MBA-Anlage wird gemal Bescheid der Grenzwert als Pa-
rameter ,Organische Stoffe, angegeben als Gesamtkohlenstoff (ohne Methan)*
angegeben (100 mg/Nm3, ohne Methan) — siehe auch Kapitel 5.3.

Des Weiteren ist auffallend, dass der Grenzwert fiir den Parameter ,Geruchsstoffe"
bei drei MBA-Anlagen strenger als in der MBA-Richtlinie vorgeschlagen (500 GE/m°)
definiert wird. Als strengste Auflage wird fir eine MBA-Anlage dabei ein Grenzwert
von 100 GE/m® vorgeschrieben.
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Ausblick

Im Zuge der Genehmigung von Neuanlagen bedurfen zur Umsetzung eines einheitli-
chen Stands der Technik die Anforderungen der MBA-Richtlinie einer verstarkten
Berlcksichtigung.

Fir IPPC-Behandlungsanlagen besteht bereits die Verpflichtung nach der Anwen-
dung der ,Besten verfiigbaren Techniken (BVT)“ bei allen Neuanlagen und spates-
tens ab 31. Oktober 2007 auch bei allen bestehenden Anlagen (vgl. § 78 Abs. 5
AWG 2002 i.d.g.F). Spéatestens ab diesem Zeitpunkt muss bei IPPC-Behandlungs-
anlagen eine Anpassung an die BVT erfolgt sein. Sowohl Anlagenbetreiber als auch
Genehmigungsbehoérden sind zur fristgerechten Einhaltung dieser Anpassung ent-
sprechend aufgefordert, wobei das BAT Reference Document (BREF) ,Waste
Treatments Industries® (EUROPEAN COMMISSION 2005) hierzu in Punkt 5 die ,Bes-
ten Verfugbaren Techniken (BVT)* auch fir die mechanisch-biologische Abfallbe-

Aufbauend auf der Umsetzung des Stands der Technik entsprechend MBA-Richtlinie
und BREF-Dokument ,Waste Treatments Industries” sind Erfordernisse einer weiter
gehenden verbindlichen Regelung fiir den Betrieb von MBA-Anlagen zu prifen. Die-
ser Bericht unterstitzt mit den durchgefiihrten Erhebungen und ermittelten Aggre-
gationen dieses Vorhaben.

Eine Anpassung bestehender, nicht IPPC-pflichtiger MBA-Altanlagen an den Stand
der Technik und somit ein weitestgehend nach denselben Auflagen erfolgender
Betrieb von MBA-Anlagen in Osterreich kann nach Einschatzung der Autoren le-
diglich durch eine verbindliche rechtliche Regelung (z. B. mit Verordnung) sicher-
gestellt werden. Vor allem die Begrenzung der Abgasemissionen ist entsprechend
der Statuserhebung noch weit von einer Vereinheitlichung entfernt, woraus sich im
Hinblick auf einen einheitlichen Stand der Technik ein wesentlicher Handlungsbe-
darf ableiten lasst. Es muss unter Bertlicksichtigung einer Ubergangszeit jedenfalls
ausgeschlossen werden, dass MBA-Anlagen mit offenen Hauptrottesystemen ohne
Ablufterfassungs- und -reinigungssysteme betrieben werden kénnen.

Zusammenfassend kann festgehalten werden, dass mit dem Stichtag 1. Janner 2004
eine bedeutende Trendwende auch im Bereich der MBA verbunden war. Bei neun
MBA-Anlagen waren mit diesem Zeitpunkt auch eine wesentliche Adaptierung oder
ein Neubau verbunden, wodurch fiir diese MBA-Anlagen bereits ein Betrieb nach
dem Stand der Technik der MBA-Richtlinie vorzusehen ware. Die Anpassung an
den Stand der Technik erfolgte jedoch, belegt durch die dokumentierten Erhebun-
gen, im eingeschrankten Ausmalf3. Aus diesem Grund wird abschlieRend eine ver-
bindliche rechtliche Regelung (gemaf § 65 Abs. 1 AWG 2002 i.d.g.F.) als geeigne-
tes Instrumentarium empfohlen, um die Umsetzung eines einheitlichen Stands der
Technik entsprechend der MBA-Richtlinie zu beschleunigen.

11
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1 EINLEITUNG

Die Abfallwirtschaft in Osterreich wurde in den letzten Jahren mafgebend von den
Vorgaben der Deponieverordnung (BGBI. Nr. 164/1996 i.d.F. BGBI. |l Nr. 49/2004)
gepragt. Seit 1. Januar 2004 (in Ausnahmefallen ab 1. Januar 2009 — siehe Kapitel
2.1.1) durfen nur mehr reaktionsarme Abfalle abgelagert werden, wobei als we-
sentliches Kriterium der Anteil des abbaubaren Kohlenstoffes (TOC) in den abzu-
lagernden Abfallen gilt. Grundsatzlich wird in der Deponieverordnung (begleitend
mit der Definition von Ausnahmen) ein maximal zulassiger Gehalt von fiinf Massen-
prozent TOC fur die Ablagerung von Abfallen auf einer Massenabfalldeponie fest-
gelegt.

Um die genannten Anforderungen der Deponieverordnung zu erfiillen, muss ein
GroRteil der Abfalle — vor allem Hausmdill und hausmdilldhnliche Gewerbeabfalle
(Restmdill) — vor der Deponierung thermisch oder mechanisch-biologisch behandelt
werden. Durch diese Vorbehandlung wird das Volumen und das Gasbildungspo-
tential der letztendlich deponierten Abfélle wesentlich reduziert, wodurch Deponie-
volumen eingespart und der Aufwand fiir die Nachsorge des Deponiekorpers ver-
mindert wird. Das aus Deponiekdrpern austretende klimarelevante Treibhausgas Me-
than (CH,) erfahrt durch die verstarkte Vorbehandlung eine wesentliche Reduktion.

Mechanisch-biologisch vorbehandelte Abfalle dirfen den festgelegten Grenzwert
von finf Massenprozent TOC uberschreiten, wenn der obere Heizwert (Ho) den
Grenzwert von 6.000 kd/kg TS (in besonderen Fallen 6.600 kd/kg TS — siehe Kapi-
tel 2.1.2) unterschreitet. Durch diese Anforderungen wird sichergestellt, dass nur
reaktionsarme Abfalle abgelagert werden und heizwertreiche Fraktionen zur Ener-
giegewinnung genutzt werden. Weiters missen mechanisch-biologisch vorbehan-
delte Abfalle vor der Ablagerung die Grenzwerte der Stabilitdtsparameter zum
Nachweis der biologischen Stabilisierung sowie die Schadstoffgrenzwerte fur Mas-
senabfalldeponien einhalten (siehe Kapitel 2.1.2).

In Osterreich besitzt die MBA eine lange Tradition, wobei seit Mitte der 70er Jahre
Anlagen mit der Zielsetzung einer Restmillkompostierung bzw. Restmillhygienisie-
rung betrieben wurden. Ziel war es dabei, Storstoffe aus dem Restmiill abzutrennen
und durch die Restmillkompostierung Deponievolumen einzusparen. Einige dieser
Anlagen wurden den neuen Anforderungen angepasst und werden heute als MBA-
Anlagen betrieben.

Die neuen rechtlichen Anforderungen im Hinblick auf eine verpflichtende Vorbe-
handlung von Hausmdill und hausmullahnlichen Gewerbeabfallen (Restmull) vor
der Ablagerung haben jedoch nicht nur zu einer Adaptierung der Altanlagen son-
dern auch zum Bau von Neuanlagen geflihrt. Tabelle 1 zeigt die im Jahr 2005 be-
triebenen MBA-Anlagen mit deren Kapazitaten. In den Untersuchungsrahmen die-
ses Berichtes fallen MBA-Anlagen mit folgender Zielsetzung:

e Herstellung stabilisierter Abfalle als Vorbehandlung zur Ablagerung gemaf § 2
Z 26 Deponieverordnung — Herstellung einer ablagerungsfahigen Deponiefrakti-
on fur betriebseigene oder externe Deponierung.

e Herstellung stabilisierter Abfalle als Vorbehandlung vor einer thermischen Be-
handlung (u. a. durch Trocknung) oder Abtrennung einer heizwertreichen Fraktion
fur eine weitere externe thermische Behandlung.



Tabelle 1:  Kapazitdten zur MBA von Restmilill im Jahr 2005.
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Standort Bundesland Behasgciitlung IZIB'());E KaZF:)?)zf)lgat
(t/a)

Aich-Assach Steiermark 1977 RM, GA, KS, SM 15.250
Allerheiligen Steiermark 1979 RM, KS, SM 17.100
Fischamend Niederosterreich 1997 RM, GA, SM 27.000
Frohnleiten Steiermark 2004 RM, KS 65.000
Frojach-Katsch Steiermark 1981 RM, SM 4.000
Halbenrain Steiermark 2004 RM, GA, KS, SM 70.000
Kufstein Tirol 1995 RM, SM 9.500
Liezen Steiermark 2004 RM, GA, SM 25.000
Linz Oberdsterreich 2004 RM 65.000
Neunkirchen Niederosterreich 1985 RM, GA, SM 28.500
Oberpullendorf Burgenland 1978 RM, KS, SM 82.000
Ort im Innkreis Oberdsterreich 1976 RM, SM 15.000
Siggerwiesen Salzburg 1978 RM, GA, SM 140.000
St. Polten Niederosterreich 2005 RM, GA, SM 42.000
Wiener Neustadt Niederosterreich 2005 RM, SM 24.000
Zell am See Salzburg 1978 RM, GA, KS, SM 40.000
Summe Kapazitat max. 669.350

RM... Restmiill, GA... Gewerbeabfall, KS... Kldrschlamm, SM... Sperrmill

Splitting- und Sortieranlagen zur Vorbehandlung von Restmill, in denen keine bio-
logische Behandlung erfolgt, finden in den Betrachtungen dieser Studie keine Be-
ricksichtigung. Anlagen mit anaerober biologischer Behandlung von Restmuill wer-
den in Osterreich nicht betrieben und fallen aus diesem Grund nicht in den Unter-
suchungsrahmen.

Da neben Hausmdill und hausmiilldhnlichen Gewerbeabfallen auch andere biolo-
gisch behandelbare Abfélle in eine MBA-Anlage eingebracht werden, steht nicht
die gesamte Kapazitat einer MBA-Anlage zur Behandlung von Hausmull und
hausmilldhnlichen Gewerbeabfallen zur Verfiigung.

Neben den angefiihrten Inputfraktionen kénnen weitere biologisch behandelbare Abfélle entsprechend MBA-
Richtlinie (BMLFUW 2002) — siehe Kapitel 2.2.1 — in den mechanisch-biologischen Behandlungsprozess einge-
bracht werden.

Kapazitaten nach derzeitiger Betriebsweise oder Ausbaustufe; Kapazitaten zur Verarbeitung von getrennt gesam-
melten biogenen Abfallen, welche in eigenen verfahrenstechnisch getrennten Verarbeitungslinien in der Anlage be-

handelt werden (Kompostierung), sind in den angegebenen Kapazitaten nicht enthalten.
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Zusatzlich zu den in Tabelle 1 genannten MBA-Anlagen befanden sich zum Zeit-
punkt der Erhebungen eine MBA-Anlage in Lavant (Ost-Tirol) mit einer geplanten
Kapazitat von 17.000 t/a in Errichtung und eine MBA-Anlage in Ahrental (Tirol) mit
einer geplanten Kapazitat von 116.000 t/a im Verfahren zur Umweltvertraglichkeits-
prifung (UVP). Weiters gibt es Uberlegungen, in Ternberg (Oberdsterreich) eine
MBA-Anlage mit einer geplanten Kapazitat von 35.000 t/a zu errichten, wobei dieses
Projekt derzeit ruht. Die Standorte aller derzeit betriebenen und geplanten MBA-
Anlagen kénnen der Abbildung 1 entnommen werden.

Insgesamt wurden in die 16 MBA-Anlagen der Tabelle 1 im Jahr 2005 ca. 482.000 t
Hausmdill und hausmilldhnliche Gewerbeabfélle (Restmdll), ca. 51.000 t Gewerbe-
abfalle, ca. 34.000 t Klarschldamme, ca. 33.000 t Sperrmdill und ca. 12.500 t sonstige
Abfalle eingebracht.

Die Entwicklungen der letzten Jahre haben gezeigt, dass sich die MBA mit einer Ka-
pazitat zur Behandlung von 669.350 Tonnen nicht gefahrlicher Abfalle im Jahr 2005
in Osterreich begleitend bzw. erganzend zur thermischen Abfallbehandlung als
Vorbehandlungsverfahren fur Hausmull und hausmulldhnliche Gewerbeabfélle etab-
liert hat.

Mit der Richtlinie fur die mechanisch-biologische Behandlung von Abfallen (MBA-
Richtlinie, BMLFUW 2002) wurde bereits im Jahr 2002 durch das BMLFUW ein ein-
heitlicher Stand der Technik in Form von Anforderungen fir einen umweltgerech-
ten Betrieb von MBA-Anlagen vorgegeben.

Um zu beurteilen, ob und in welchem Umfang die Anforderungen der MBA-Richtlinie
beim Betrieb der MBA-Anlagen bereits Berlicksichtigung finden, wurde der aktuelle
Status der MBA in Osterreich liber Anlagenbesichtigungen erhoben und im vorlie-
genden Bericht beschrieben. Alle in Betrieb befindlichen MBA-Anlagen wurden in
mdglichst hoher Detaillierung dargestellt. Die noch in Planung oder Bau befindli-
chen MBA-Anlagen wurden in eingeschrankter Detailtiefe dokumentiert.

Anhand der Darstellung des Ist-Stands in diesem Zustandsbericht konnten die be-
reits erfolgten und die noch erforderlichen Anpassungen an den Stand der Technik
der MBA-Richtlinie beurteilt werden.

Daraus resultierend kann die Erforderlichkeit einer verbindlichen Festschreibung
von Anforderungen an den Betrieb von MBA-Anlagen mittels Verordnung gepruft
werden.

Der vorliegende Zustandsbericht tber die MBA in Osterreich soll durch eine Fort-
schreibung in periodischen Abstanden aktualisiert werden, um abfallwirtschaftlich
bedeutende Ablaufe im Sinne einer sachgerechten Umweltinformation darstellen
zu kénnen und als Entscheidungsgrundlage fiir umweltpolitische MaRnahmen zu die-
nen.
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2 RECHTLICHE RAHMENBEDINGUNGEN UND
STAND DER TECHNIK

Im Folgenden werden die wesentlichen rechtlichen und normativen Regelungen so-
wie Vorgaben zum Stand der Technik, welche im Zusammenhang mit der MBA in
Osterreich stehen, erlautert. Der Fokus ist dabei auf Anforderungen an In- und Out-
putmaterialien sowie auf Anforderungen an den Emissionsschutz gelenkt.

2.1 Rechtliche Vorgaben

2.1.1 Abfallwirtschaftsgesetz (AWG 2002)

Das Abfallwirtschaftsgesetz 2002 (AWG 2002, BGBI. | Nr. 102/2002 i.d.F. BGBI. |
Nr. 155/2004 zuletzt gedndert durch BGBI. | Nr. 181/2004) stellt die rechtliche Ba-
sis fur die spezifischen Fachverordnungen der Abfallwirtschaft dar. Als wesentli-
chen Bezug zur mechanisch-biologischen Abfallbehandlung regelt das AWG 2002
die Anforderungen an die Genehmigung von MBA-Anlagen sowie daruber hinaus-
gehende Anforderungen an jene MBA-Anlagen, welche als IPPC-Anlage betrieben
werden. Des Weiteren werden im AWG 2002 konkrete Bestimmungen tber die Be-
handlungspflicht von Abfallen (u. a. das Verbot der Deponierung ab 1.1.2004) fest-
gelegt.

Genehmigung von Behandlungsanlagen

Fir die Errichtung, den Betrieb und die wesentlichen Anderungen von ortsfesten
Abfallbehandlungsanlagen bedarf es einer Genehmigung der Behdrde. Hinsichtlich
der rechtlichen Rahmenbedingungen fiir die Genehmigung von MBA-Anlagen sind
die einschlagigen Rechtsmaterien (insbesondere 6. Abschnitt AWG 2002) zu be-
rucksichtigen.

Sofern die MBA-Anlage als Anlage zur Beseitigung nicht gefahrlicher Abfalle im
Sinne des Anhangs Il A — Rubrik D8 (biologische Behandlung) — der Richtlinie
75/442/EWG (Abfallrahmen-Richtlinie, RAT DER EUROPAISCHEN UNION 1975)
mit einer Kapazitat von uber 50 t pro Tag oder mehr als 17.500 t pro Jahr betrie-
ben wird, unterliegt die Anlage den Anforderungen der Richtlinie 96/61/EG Uber die
integrierte Vermeidung und Verminderung der Umweltverschmutzung (IPPC-
Richtlinie, RAT DER EUROPAISCHEN UNION 1996).

Wird die MBA-Anlage Uber der genannten Mengenschwelle betrieben, sind zusatz-
lich zu den Anforderungen der IPPC-Richtlinie auch durch das AWG 2002 ergan-
zende Anforderungen u. a. an das Genehmigungsverfahren und die Aufzeichnungs-
und Meldepflichten zu bericksichtigen (vgl. §§ 39 Abs. 3, 40, 43 Abs. 3, 47 Abs. 3,
57, 60, 65 Abs. 1 und 78 Abs. 5 AWG 2002).
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Im Folgenden werden drei wesentliche Anforderungen im Hinblick auf die Anpas-
sung an den Stand der Technik sowie auf einen sachgerechten Emissionsschutz
beschrieben:

® Nach §78 Abs.5 AWG 2002 haben bestehende IPPC-Behandlungsanlagen
den Anforderungen nach § 43 Abs. 3 und § 47 Abs. 3 AWG 2002 spatestens am
31. Oktober 2007 zu entsprechen. Demnach sind unter anderem Emissionen
von Schadstoffen jedenfalls nach dem Stand der Technik, entsprechend der ,Bes-
ten verfligbaren Technik (BVT)* zu begrenzen. Als bestehend gilt eine IPPC-Be-
handlungsanlage, wenn sie vor Ablauf des 31. Oktober 1999 rechtskraftig geneh-
migt wurde oder ein Genehmigungsverfahren am 31. Oktober 1999 anhangig war
und die IPPC-Behandlungsanlage bis zum 31. Oktober 2000 in Betrieb genom-
men wurde.

® Nach § 57 Abs. 1 AWG 2002 hat der Inhaber einer IPPC-Behandlungsanlage
jeweils innerhalb einer Frist von zehn Jahren zu prifen, ob sich der seine Be-
handlungsanlage betreffende Stand der Technik wesentlich geandert hat, und
gegebenenfalls unverziglich die erforderlichen wirtschaftlich verhaltnismaRigen
Anpassungsmalfinahmen zu treffen.

® Nach § 39 Abs. 3 AWG 2002 hat der Genehmigungsantrag fiir eine IPPC-Be-
handlungsanlage u. a. Angaben Uber die in der Behandlungsanlage eingesetzten
und erzeugten Stoffe und Energie sowie eine Beschreibung des Zustands des
Anlagengelandes, der Emissionen aus der Behandlungsanlage, der Art und Men-
ge der vorhersehbaren Emissionen aus der Behandlungsanlage in jedes Um-
weltmedium — Immiss.ionsschutzgutachten4 — und der zu erwartenden erhebli-
chen Auswirkungen der Emissionen auf die Umwelt zu enthalten.

Ausnahme vom Verbot der Deponierung

Nach § 76 Abs. 7 des AWG 2002 kann der Landeshauptmann mittels Verordnung
eine Ausnahme vom Verbot der Deponierung von bestimmten Abféllen mit mehr als
funf Masseprozent TOC bis langstens 31. Dezember 2008 festlegen. Diese Aus-
nahmeregelung kann jedoch nur dann beansprucht werden, wenn dies aufgrund
eines Kapazitatsmangels an Behandlungsanlagen (Verbrennungs- oder mecha-
nisch-biologische Behandlungsanlagen) im Bundesland zur Sicherung einer ord-
nungsgemafen Beseitigung der im Bundesland anfallenden Abfalle mit mehr als
funf Masseprozent organischem Kohlenstoff (TOC) erforderlich ist (AWG 2002).

Die Mdglichkeit der Ausnahmereglung fir das Verbot der Deponierung bestimmter
unbehandelter Abfélle haben per Erlass einer Verordnung des betreffenden Landes-
hauptmanns finf Bundeslander in Anspruch genommen (siehe Tabelle 2). In vier der
neun Bundeslander kdnnen noch bis 31. Dezember 2008 unbehandelte Abfalle auf
Deponien abgelagert werden. Eine Ausnahme stellt das Burgenland dar, wo unbe-
handelte Abfélle bis 31. Dezember 2004 abgelagert werden durften. In Wien und
Karnten wird die Ausnahmeregelung zur Ablagerung unbehandelter Abfélle auf-
grund bereits vorhandener hoher Kapazitaten zur Verbrennung von Abféllen nicht
bzw. nur in eingeschranktem Ausmalf wahrgenommen.

4 Auch fiir Nicht-IPPC-Anlagen muss im Sinne der MBA-Richtlinie insbesondere bei der Errichtung von Neuanlagen
durch ein entsprechendes Immissionsgutachten nachgewiesen werden, dass es zu keiner unzumutbaren Belastung
fiir die Anrainer kommt. Weiters werden als Standorte fur Anlagen im Sinne der MBA-Richtlinie Wasserschutzgebiete,
Heilquellenschutzgebiete und Hochwasserabflussgebiete gemaR § 12 Abs. 1 Z 1 bis 3 der Deponieverordnung
(BGBI. Nr. 164/1996 i.d.F. BGBI. Il Nr. 49/2004) ausgeschlossen.
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Tabelle 2:  Ablagerung unbehandelter Abfélle und Ausnahmeregelungen.

Bundesland Ablagerung unbehandelter Abfélle
Burgenland bis 31.12.2004 (LGBI. Nr. 20/2004)
Karnten bis 31.12.2008 (LGBI. Nr. 64/2004)
Niederdsterreich bis 31.12.2003

Oberdsterreich bis 31.12.2003

Salzburg bis 31.12.2003

Steiermark bis 31.12.2003

Tirol bis 31.12.2008 (LGBI. Nr. 73/2004)
Vorarlberg bis 31.12.2008 (LGBI. Nr. 67/2004)
Wien bis 31.12.2008 (LGBI. Nr. 61/2004)

Die Verordnung darf erlassen werden (siehe § 76 Abs. 7 AWG), wenn

® entweder das jeweilige Bundesland vor dem 1. Janner 1997 die Verpflichtung
der Nachsorge (Finanzierung von MafRnahmen wie Instandhaltung der erforder-
lichen Infrastruktur, Sickerwassererfassung oder Gasbehandlung) fir die in Be-
trieb befindlichen Massenabfalldeponien Gibernommen hat, oder

@ die im selben Bundesland eingesammelten Siedlungsabfalle — mit Ausnahme
der getrennt gesammelten Altstoffe — bezogen auf ein Kalenderjahr im Uberwie-
genden Ausmal einer thermischen Behandlung unterzogen werden.

Liegen die Voraussetzungen fir die Erlassung der Verordnung nicht mehr vor, hat
der Landeshauptmann die Verordnung aufzuheben.

Der Deponieinhaber einer Deponie, fir die eine Verordnung gemaR § 76 Abs. 7
AWG 2002 gilt, darf nur jene in der Verordnung genannten Abfalle mit mehr als funf
Masseprozent TOC ablagern, die im selben Bundesland angefallen sind. Dies gilt
nicht, wenn durch am 1. Janner 2004 bestehende landesrechtliche Regelungen Ent-
sorgungsbereiche festgelegt sind und entsprechend dieser landesrechtlichen Re-
gelungen Abfélle eines Entsorgungsbereichs in einem benachbarten Bundesland
abgelagert werden diirfen (§ 76 Abs. 8 AWG 2002).

2.1.2 Deponieverordnung

Die Deponieverordnung definiert durch die festgelegten Ablagerungskriterien An-
forderungen an die Deponiefraktion aus dem mechanisch-biologischen Abfallvor-
behandlungsprozess.

Entsprechend dem Verbot der Deponierung gemafs § 5 Ziffer 7 der Deponiever-
ordnung durfen Abfalle mit einem Anteil an organischem Kohlenstoff (TOC) von
mehr als finf Massenprozent nicht abgelagert werden. Ausgenommen davon sind
geman lit. f Abfalle aus der MBA, welche auf einer Massenabfalldeponie abgela-
gert werden, sofern die mechanisch-biologisch vorbehandelten Abféalle das Brenn-
wertkriterium (Punkt G der Anlage 5 der Deponieverordnung), die Schadstoffgrenz-
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werte fir Massenabfalldeponien (Tabelle 7 und 8 der Anlage 1 der Deponieverord-
nung) und die Stabilititsparameter (Tabelle 8 der Anlage 1 der Deponieverord-
nung) einhalten.

Die Vermischung eines Abfalls aus mechanisch-biologischer Vorbehandlung mit
brennwertarmen Materialien oder Abféallen unter der Zielsetzung, das Brennwertkri-
terium einzuhalten, ist unzulassig.

Generell ist die Vermischung eines Abfalls mit anderen Materialien oder Abfallen
unter der Zielsetzung, geforderte Untersuchungen zu erschweren oder zu behindern
oder die Grenzwerte der Tabellen 1 bis 8 der Anlage 1 durch den bloflen Misch-
vorgang zu unterschreiten, unzuldssig. Die zuldssige gemeinsame Behandlung ver-
schiedener Abfalle in einer Behandlungsanlage gilt nicht als Vermischung im Sinne
der Deponieverordnung (vgl. § 4 Abs. 5 BGBI. Nr. 164/1996 i.d.g.F.).

Die im Folgenden genannten Grenzwerte bzw. Kriterien werden von der Deponie-
verordnung vorgegeben, wobei im Einzelfall auch der Genehmigungsbescheid zu
bertcksichtigen ist.

Brennwertkriterium

Das Brennwertkriterium fir mechanisch-biologisch vorbehandelte Abfalle (Punkt G
der Anlage 5 der Deponieverordnung) gibt einen maximalen Brennwert von
6.000 kJ/kg TS unter Berlcksichtigung der Verwendung eines standardisierten
Probenahmeverfahrens (Anlehnung an die ONORM S 2123, OSTERREICHISCHES
NORMUNGSINSTITUT 2004) vor.

Die Probenverjiingung, die Aufbereitung der Laborproben, die analytische Bestim-
mung und die Dokumentation dieser Arbeitsschritte hat gemaR ONORM S 2118
Teil 1 (OSTERREICHISCHES NORMUNGSINSTITUT 2001) zu erfolgen, wobei das Pro-
benahmeprotokoll den Anforderungen der ONORM S 2123 Teil 1 (OSTER-
REICHISCHES NORMUNGSINSTITUT 2003) genligen muss (siehe auch Kapitel 2.2.2).

Liegt der aus einer Sammelprobe erhaltene Brennwert fir die Abfallcharge bei
héchstens 6.000 kJ/kg TS, so gilt das Brennwertkriterium als erfiillt. Uberschreitet
der erhaltene Brennwert den Wert von 6.000 kJ/kg TS, so ist eine Mehrfachuntersu-
chung der Abfallcharge erforderlich. Hierfir sind aus derselben Abfallcharge ma-
ximal funf weitere Feldproben zu ziehen. Es ist ein Beurteilungswert als arithmeti-
scher Mittelwert aus den Ergebnissen aus allen Sammelproben zu ermitteln, wobei
maximal das Ergebnis einer Sammelprobe auf Basis eines anerkannten Ausreiler-
tests eliminiert werden darf. Uberschreitet der Beurteilungswert den Wert von
6.600 kd/kg TS nicht und liegt kein Ergebnis aus einer Sammelprobe nach allfalliger
Ausreil3erelimination Gber 7.200 kJ/kg TS vor, so gilt das Brennwertkriterium eben-
falls als erfullt (Deponieverordnung).

Schadstoffgrenzwerte

In Bezug auf die Einhaltung der Schadstoffgrenzwerte flir Massenabfalldeponien
sind die Schadstoffgesamtgehalte (Tabelle 7 der Anlage 1 der Deponieverordnung)
und die Schadstoffgehalte im Eluat (Tabelle 8 der Anlage 1 der Deponieverordnung)
zu bertcksichtigen.
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Stabilitatsparameter

Weiters sind speziell fir mechanisch-biologisch vorbehandelte Abfalle die Stabili-
tatsparameter Atmungsaktivitat und Gasspendensumme bzw. Gasbildung definiert
(Tabelle 8 der Anlage 1 der Deponieverordnung). Als Grenzwerte sind dabei die At-
mungsaktivitdt und die Gasspendensumme im Inkubationsversuch bzw. alternativ
zur Gasspendensumme die Gasbildung im Gartest vor der Ablagerung einzuhalten
(siehe Tabelle 3).

Tabelle 3:  Stabilitdtsparameter.

Parameter Grenzwert Einheit
Atmungsaktivitat (AT,) 7 [mg O,/g TS]
Gasspendensumme im Inkubationsversuch 20 [Nlkg TS]

nach 21 Tagen (GSy4)

Gasbildung im Gartest nach 21 Tagen (GB,¢) 20 [NI/kg TS]

Neufassung der Deponieverordnung

Derzeit ist eine Neufassung der Deponieverordnung auf unveranderter Basis der
Deponieverordnung 1996 i.d.g.F. und des AWG 2002 i.d.g.F. unter Berlicksichti-
gung der Richtlinie 1999/31/EG des Rates vom 26. April 1999 Gber Abfalldeponien
(Deponierichtlinie, RAT DER EUROPAISCHEN UNION 1999) und der diesbeziigli-
chen Entscheidung 2003/33/EG des Rates vom Dezember 2002 zur Festlegung
von Kriterien und Verfahren fir die Annahme von Abféllen auf Abfalldeponien ge-
maR Art. 16 und Anhang Il der Richtlinie 1999/31/EG (RAT DER EUROPAISCHEN
UNION 2003) in Ausarbeitung.

Gemal der genannten Entscheidung des Rates ist hinkinftig zur Annahme von
Abfallen auf Abfalldeponien ein dreistufiges Verfahren vorgesehen (1. Grundlegende
Charakterisierung, 2. Ubereinstimmungsuntersuchung, 3. Kontrolle auf der Depo-
nie). Zur Umsetzung dieses Verfahrens unter gleichzeitiger Bertcksichtigung der
verbindlich anzuwendenden ONORM EN 14899 (OSTERREICHISCHES NORMUNGS-
INSTITUT 2006), werden fiir die Neufassung der Deponieverordnung verschiedene
Modelle der Abfallannahmeverfahren fir einmalig anfallende Abfalle und fiir Abfall-
strome entwickelt.

Fir Abfalle aus der mechanisch-biologischen Vorbehandlung zur Deponierung wird
aufgrund spezifischer Rahmenbedingungen ein eigenes Modell fir das Abfallan-
nahmeverfahren erarbeitet. Die detaillierten Regelungen zu den jeweiligen Abfall-
annahmeverfahren werden erganzt durch die Festlegung von Kriterien fir die Ein-
haltung von Grenzwerten (Abfallannahmekriterien).

2.1.3 Abwasseremissionsverordnung (AEV) Abfallbehandlung

Die AEV Abfallbehandlung (BGBI. Il Nr. 9/1999) legt Begrenzungen von Abwasser-
emissionen aus der physikalisch-chemischen und biologischen Abfallbehandlung
fest. Diese sind fur Einleitungen von Abwasser aus der mechanisch-biologischen
Abfallbehandlung in ein FlieRgewasser oder in eine 6ffentliche Kanalisation zu be-
rucksichtigen.
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Sofern es fur die Einhaltung der Emissionsbegrenzungen bei einer Abwassereinlei-
tung erforderlich ist, kdnnen die in § 1 Abs. 8 der AEV Abfallbehandlung angefihr-
ten MaBnahmen (Stand der Vermeidungs-, Rickhalte- und Reinigungstechnik) in
Betracht gezogen werden. Die Eigen- und Fremduberwachung der Abwasseremis-
sionen aus mechanisch-biologischen Anlagen ist in § 4 der AEV Abfallbehandlung
geregelt.

2.2 Stand der Technik

2.21 MBA-Richtlinie

Mit der Richtlinie fir die mechanisch-biologische Behandlung von Abfallen (BMLFUW
2002) wurde bereits im Jahr 2002 durch das Bundesministerium fur Land- und
Forstwirtschaft, Umwelt- und Wasserwirtschaft ein einheitlicher Stand der Technik
fur einen umweltgerechten Betrieb von mechanisch-biologischen Abfallbehand-
lungsanlagen (MBA-Anlagen) vorgegeben. Diese Richtlinie soll einerseits als Ori-
entierung fur Planer und Anlagenwerber und andererseits als Unterlage in den
Verfahren zur Genehmigung von Anlagen durch Behdérden dienen.

Als Schwerpunkte der Richtlinie werden Anforderungen an den stofflichen Input
und die Ablagerung von Reststoffen sowie an die Errichtung, Ausstattung und den
Betrieb von Anlagen mit biologischen, mechanischen (oder allfélligen weiteren phy-
sikalischen) Verfahren oder Kombinationen dieser definiert. Der Anwendungsbereich
der Richtlinie erstreckt sich auf Anlagen, in denen Siedlungsabfalle (auch aufbereite-
te Siedlungsabfalle) — oder Siedlungsabfalle (auch aufbereitete Siedlungsabfalle)
und Klarschlamm — alleine oder gemeinsam mit anderen Abféllen behandelt wer-
den. Diese Anlagen kénnen dabei unabhangig davon, ob eine reine aerobe Abfall-
behandlung, eine anaerob-aerobe Abfallbehandlung mit der zusétzlichen Zielsetzung
Biogase zu erzeugen oder eine rein mechanische Abfallbehandlung eingesetzt wird,
mit folgenden unterschiedlichen Zielsetzungen betrieben werden (BMLFUW 2002):

e Herstellung stabilisierter Abfélle als Vorbehandlung zur Ablagerung gemafn
§ 2 Abs. 26 Deponieverordnung;

® Herstellung stabilisierter Abfalle als Vorbehandlung vor einer thermischen Be-
handlung;

e Herstellung von heizwertreichen Fraktionen oder Ersatzbrennstoffen;

@ Herstellung von Mullkomposten (auch fur die Erzeugung von Erden fur die zulas-
sigen Einsatzbereiche);

® Herstellung von Ausgangsstoffen fir die Herstellung von Erden oder Erden
selbst, sofern biologische Schritte involviert sind.

Aktuelle Entwicklungen zeigen, dass sich die Zielsetzung ein und derselben Anlage
je nach aktuellen Rahmenbedingungen kurzfristig &ndern kann. Wesentliche Priori-
tat hat weiterhin die MBA als Vorbehandlung vor der Ablagerung auf der Deponie
mit begleitender Abtrennung einer heizwertreichen Fraktion zur weiteren thermi-
schen Behandlung.

Neben der MBA zum Zweck der Deponierung existiert in Osterreich auch eine me-
chanisch-biologische Vorbehandlung vor einer thermischen Behandlung. Dabei
wird der Abfallinput im Zuge der mechanischen Aufbereitung teilweise zerkleinert
und homogenisiert und die mitunter von Stér- und Wertstoffen befreiten Abfalle an-
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schlieend einer biologischen Behandlung (z. B. biologischen Trocknung oder Teil-
rotte) vorwiegend zur Reduktion des Feuchtegehaltes vor der thermischen Be-
handlung zugefihrt. Im Gegensatz zur MBA vor der Deponierung erfolgt die geziel-
te Abtrennung von heizwertreichen Fraktionen lediglich optional und allfallige An-
teile von zu deponierenden Reststoffen sind mengenmaRig gering [1].

Als weitere Tendenz im Hinblick auf den Betrieb von MBA-Anlagen kann eine zu-
nehmende Mehrfachnutzung der mechanischen Aufbereitung festgestellt werden.
So werden die mechanischen Aggregate oftmals zur Sortierung und zum Splitting
auch anderer Abfallarten (z. B. getrennt gesammelter Kunststoffe) verwendet.

Sofern Siedlungsabfélle (auch aufbereitete Siedlungsabfalle) — oder Siedlungsab-
falle (auch aufbereitete Siedlungsabfalle) und Klarschlamm — alleine oder gemein-
sam mit anderen Abféllen behandelt werden, ist die MBA-Richtlinie sinngemal auf
alle angesprochenen Verfahrensvarianten anzuwenden.

Es ist nicht beabsichtigt, reine Sortieranlagen dieser Richtlinie zu unterwerfen. Sofern
jedoch Restmull zum Einsatz kommt und Abfallfraktionen fiir eine nachfolgende bio-
logische oder thermische oder auch jede sonstige Behandlung (an anderen Stand-
orten) aufbereitet werden, sind diese Anlagen der Richtlinie sinngemaf zu unterwer-
fen (insbesondere betreffend die Anforderungen an die Abgase gemal Punkt 6.6).

Allgemeine Anforderungen

Anlagen (Einrichtungen) im Sinne der MBA-Richtlinie sind derart zu errichten, aus-
zurUsten und zu betreiben, dass

® die nach dem Stand der Technik vermeidbaren Emissionen unterbleiben und

@ nicht vermeidbare Emissionen nach dem Stand der Technik rasch und wirksam so
verteilt werden, dass die Immissionsbelastung fir die Umwelt moglichst gering
ist und

® eine Gefahrdung oder Belastung der Umwelt grundsatzlich vermieden wird. Be-
lastungen der Umwelt sind solche nachteilige Einwirkungen, die geeignet sind,
den Menschen, das Wasser, die Luft, den Boden oder die Tier- oder Pflanzen-
welt zu schadigen.

Insbesondere folgende Einrichtungen sowie deren Zubehdr sind derart zu errichten
und zu betreiben, dass ihre verlassliche Funktion gesichert ist:

e Einrichtungen, die der Emissionsbegrenzung dienen,

® Einrichtungen zur Anlieferung, mechanischen Aufbereitung, physikalischen Stoff-
trennung und Lagerung sowie des innerbetrieblichen Transportes der anfallenden
Abfalle und Einsatzstoffe,

® Einrichtungen zur biologischen (aerob, anaerob-aerob) Behandlung der anfallen-
den Abfalle und Einsatzstoffe.

Weiters sind Anlagen (Einrichtungen) im Sinne der MBA-Richtlinie derart zu errich-
ten, auszuristen und zu betreiben, dass

® Vorkehrungen nach dem Stand der Technik fur den Sicherheits- und Gesund-
heitsschutz der Arbeitnehmer in Bezug auf alle Aspekte, welche die Arbeit betref-
fen, getroffen werden,

® eine nach dem Stand der Technik vermeidbare Gefahrdung durch Brande oder
Explosionen unterbleibt.
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Anforderungen an den stofflichen Input

Ausschlief3lich nicht gefahrliche Abfélle, im Wesentlichen Siedlungsabfélle und Klar-
schlamm koénnen gemal MBA-Richtlinie in der mechanisch-biologischen Anlage
behandelt werden. Fur die Erzeugung stabilisierter Abfélle als Vorbehandlung vor der
Deponierung werden geeignete Inputstoffe flir die biologische Behandlung einer
MBA-Anlage vorgegeben (siehe Liste ,A“ und ,B“ Punkt 5.2.3 MBA-Richtlinie). Da-
bei wird unterschieden zwischen Abfallen, die ohne Einschrankung als Input in die
biologische Behandlung geeignet sind und Abfallen, welche nur unter bestimmten
Bedingungen geeignet sein kénnen. Weiters werden fiir bestimmte Abfalle Aus-
schlusskriterien von der biologischen Behandlung definiert und mogliche Zu-
schlagstoffe zur Prozessoptimierung des Rotteverlaufes vorgeschlagen.

Anforderungen an den Emissionsschutz

In der MBA-Richtlinie werden folgende emissionsbezogene Anforderungen an Ein-
richtungen zur Anlieferung, mechanischen Aufbereitung, physikalischen Stofftren-
nung und Lagerung sowie zum innerbetrieblichen Transport der anfallenden Abfal-
le und Einsatzstoffe festgelegt:

1. Entladestellen, Aufgabe- oder Aufnahmebunker oder andere Einrichtungen flr
Anlieferung, Transport und Lagerung der Einsatzstoffe sind in geschlossenen
Raumen zu errichten, in denen der Luftdruck durch Absaugung im Bereich der
Be- und Entladung und der Lagerung kleiner als der Atmospharendruck zu halten
ist. Das abgesaugte Abgas ist einer Abgasreinigung zuzufiihren.

2. Maschinen, Gerate oder sonstige Einrichtungen zur mechanischen Aufberei-
tung oder zur physikalischen Stofftrennung der Einsatzstoffe oder der anfallen-
den Abfalle (zum Beispiel zum Zerkleinern, Klassieren, Sortieren, Mischen, Ho-
mogenisieren, Entwassern, Trocknen, Pelletieren, Verpressen) sind zu kapseln.
Soweit eine abgasdichte Ausflihrung, insbesondere an den Aufgabe-, Austrags-
oder Ubergabestellen, nicht oder nur teilweise maglich ist, sind die Abgasstro-
me dieser Einrichtungen ebenfalls soweit mdglich zu erfassen und einer Abgas-
reinigung zuzufuhren.

3. Die Abgasstrome nach Absatz 1 und Absatz 2 kénnen auch als Zuluft fir eine
beim Rottevorgang benétigte Prozessluft dienen.

4. Die Forder- und Lagersysteme flr Staub freisetzende anfallende Abfalle sind
so auszulegen und zu betreiben, dass hiervon keine relevanten diffusen Emissio-
nen ausgehen kénnen. Fir den Abtransport Staub freisetzender anfallender
Abfélle sind geschlossene Behalter zu verwenden.

5. Koénnen durch die Benutzung von Fahrwegen staubférmige Emissionen ent-
stehen, so sind die Fahrwege im Bereich der Anlagen (Einrichtungen) im Sinne
dieser Richtlinie mit einer Deckschicht aus Asphalt-StralRenbaustoffen, in Zement-
beton oder gleichwertigem Material auszuflihren und entsprechend dem Ver-
schmutzungsgrad zu saubern. Es ist sicherzustellen, dass erhebliche Verschmut-
zungen der Fahrzeuge nach Verlassen des Anlagenbereichs vermieden oder be-
seitigt werden, zum Beispiel durch Reifenwaschanlagen oder regelmafRliges Sau-
bern der Fahrwege.
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Weiters werden in der MBA-Richtlinie folgende emissionsbezogene Anforderungen
an Einrichtungen zur biologischen (aeroben, anaerob-aeroben) Behandlung der an-
fallenden Abfalle und Einsatzstoffe festgelegt:

1.

Einrichtungen zur biologischen Behandlung von Einsatzstoffen oder von anfallen-
den Abfallen unter aeroben Bedingungen (Verrottung) sind in einem geschlos-
senen oder in einem umhausten System auszufiihren, in dem der Luftdruck
durch Absaugung im Bereich der biologischen Behandlung kleiner als der At-
mospharendruck zu halten ist.

Das beim Rottevorgang in den Rottesystemen entstehende Abgas ist vollstan-
dig einer Abgasreinigung zuzufiihren. Die Abgasstrome aus Aufgabe-, Austrags-
oder Ubergabestellen und beim Umsetzen des Rottegutes sind ebenfalls zu er-
fassen und einer Abgasreinigung zuzufthren.

Die Abgasstrome nach Absatz 1 und Absatz 2 kénnen auch als Zuluft fur die bei
Rottevorgangen bendtigte Prozessluft dienen.

Die beim Vergarungsvorgang in Einrichtungen zur Nass- oder Trockenfermentati-
on entstehenden Biogase sind einer Gasreinigungsanlage zur Umwandlung in
ein nutzbares Gas zuzufihren, soweit sie nicht unmittelbar in einer Verbren-
nungsanlage energetisch genutzt werden kdnnen.

Méglichkeiten zur Emissionsminderung durch den Einsatz emissionsarmer Ver-
fahren und Technologien, durch eine Mehrfachnutzung von Abgas als Prozess-
luft beim Rottevorgang oder eine prozessintegrierte Ruckfuhrung anfallender
Prozesswasser oder schlammformiger Rlckstande sind auszuschopfen.

Ausnahmeregelung flir Anlagen (Einrichtungen), in denen stabilisierte Abfalle
als Vorbehandlung zur Ablagerung gemal § 2 Z 26 Deponieverordnung erzeugt
werden:

(a) Abweichend von Absatz 1 (geschlossenes oder umhaustes System) und
Absatz 2 (vollstandige Zufiihrung des beim Rottevorgang entstehenden Ab-
gases zu einer Abgasreinigung) kann die zustandige Behdrde auf Antrag
des Betreibers bei einer mehrstufigen biologischen Behandlung eine biologi-
sche Nachbehandlung unter aeroben Bedingungen in einem nicht geschlos-
senen System oder in einem nicht umhausten System ohne Abgaserfassung
und Abgasreinigung friihestens nach einer biologischen Behandlungsdauer
von 4 Wochen zulassen, wenn die Atmungsaktivitdt nach 4 Tagen (AT,)
(Bestimmungsmethode siehe Anhang | der Deponieverordnung) des zur
Nachbehandlung unter aeroben Bedingungen vorgesehenen Abfalls den
Wert von 20 mg O,/g TS unterschreitet und durch sonstige betriebliche
MaRBnahmen sichergestellt ist, dass schadliche Umwelteinwirkungen sowie
nachteilige Einfliisse auf die biologische Behandlung (insbesondere durch
die Witterung) vermieden werden. Schadliche Umwelteinwirkungen kénnen
insbesondere sein: Kontamination des Bodens oder Grundwassers durch
Abwasser (z. B. Sickerwasser, Prozesswasser, Kondenswasser) und Kon-
tamination der Luft (z. B. durch Geruch, Staub, Keime, organische Stoffe,
Ammoniak, Lachgas).

(b) Werden Abfalle einer anaerob-aeroben Abfallbehandlung zugefihrt, dann ist
jedenfalls eine aerobe Nachbehandlung des anaerob behandelten Abfalls in
einem geschlossenen oder umhausten System mit Abgaserfassung sowie
eine Zufihrung der beim Rottevorgang entstehenden Abgase zu einer Ab-
gasreinigung (ev. nach Mehrfachnutzung) erforderlich. Die Dauer dieser ae-
roben Nachbehandlung in einem geschlossenen oder umhausten System
mit Abgaserfassung und Abgasreinigung ist unabhangig von der Erreichung
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des Wertes von 20 mg O,/g TS fir die Atmungsaktivitat nach 4 Tagen (AT,)
durch den anaerob behandelten Abfall und unabhangig von der 4-Wochen-
Frist gemaRl Abs. 6 a so festzusetzen, dass schadliche Umwelteinwirkungen
sowie nachteilige Einfliisse auf die biologische Behandlung vermieden werden.

(c) Erfolgt eine Kombination aus einer anaerob-aeroben und einer aeroben Ab-
fallbehandlung, so sind die Regelungen gemal Abs. 6 a und b fir die jewei-
ligen Teilstrome sinngemafl anzuwenden.

Neben den angefiihrten allgemeinen emissionsbezogenen Anforderungen werden
folgende in Tabelle 4 aufgelistete Begrenzungen fiir Abgasemissionen definiert.
Die genannten Emissionsgrenzwerte sind als Massenkonzentrationen auf das Ab-
gasvolumen im Normzustand (273 °K, 1.013 hPa) nach Abzug der Feuchte zu be-
ziehen.

Tabelle 4:  Begrenzung der Abgasemissionen geméf3 MBA-Richtlinie.

Parameter Bemerkung Grenzwert Einheit
Organische Stoffe, angegeben als HMW 40 [mg/ms]
Gesamtkohlenstoff 3
T™MW 20 [mg/m”]

Massenverhaltnis 100 [9/tabfanl

Stickstoffoxide, angegeben als HMW 150 [mg/m®]
Stickstoffdioxid (NO,)® 3
TMW 100 [mg/m’]

Ammoniak - 20 [mg/ma]
i 6 2-,3-,7-,8-TCDD- 3
Dioxine und Furane Aquivalent (I-TEF) 0,1 [ng/m7]
Gesamtstaub - 10 [mg/m3]
Geruchsstoffe - 500 [GE/m3]

Sonstige Parameter’

Die festgelegten Emissionsgrenzwerte gelten fur den Betrieb unter normalen Be-
triebsbedingungen. lhre Einhaltung ist jedoch auch bei nicht normalen Betriebsbe-
dingungen (z. B. An- und Abfahrphase) und wéhrend der Dauer von Wartungs-
und Reparaturarbeiten durch geeignete Malinahmen soweit méglich sicherzustellen.

° Wenn aufgrund der angewandten Abluftreinigungstechnologie die Entstehung von Stickstoffoxiden (NO,) nicht aus-
zuschlielen ist.

® Wenn aufgrund der angewandten Abluftreinigungstechnologie die Entstehung von polychlorierten Dibenzo-p-dioxinen
(PCDD) und/oder polychlorierten Dibenzofuranen (PCDF) nicht auszuschlieRen ist.

” In Abhangigkeit von den geplanten Technologien und den zu behandelnden Abfllen sind insbesondere auch alle
treibhausrelevanten Gase (z. B. N,O) in die Betrachtung der mdglichen Emissionen einzubeziehen und gegebenen-
falls zu begrenzen. Fir IPPC-Anlagen gemal® AWG i.d.g.F. sind die relevanten Emissionen im Verzeichnis der je-
denfalls zu beriicksichtigenden Schadstoffe (sofern sie fir die Festlegung der Emissionsgrenzwerte von Bedeutung
sind) gemalk AWG i.d.g.F. (vgl. auch Anhang Il der Richtlinie 96/61/EG (ber die integrierte Vermeidung und Ver-
minderung der Umweltverschmutzung, RAT DER EUROPAISCHEN UNION 1996) zu begrenzen.
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Beziglich der Abwasseremissionen sind gemaf der MBA-Richtlinie geeignete Mal3-
nahmen zum Schutz des Grundwassers vorzusehen. Bei der aeroben mechanisch-
biologischen Vorbehandlung von Abféallen vor der Deponierung ist ein méglichst
abwasserfreier Betrieb anzustreben.

Die Einleitung von Abwasser aus der mechanisch-biologischen Abfallbehandlung
in ein FlieRgewasser oder in eine offentliche Kanalisation ist in der Verordnung u-
ber die Begrenzung von Abwasseremissionen aus der physikalisch-chemischen
oder biologischen Abfallbehandlung (AEV Abfallbehandlung, siehe Kapitel 2.1.3) ge-
regelt.

Zusatzlich zu den genannten Anforderungen an den Emissionsschutz werden in
der MBA-Richtlinie Anforderungen an die Messverfahren und Messeinrichtungen
gestellt (siehe Punkt 7.2).

Anforderung an die Ablagerung von Reststoffen

Die Anforderungen der MBA-Richtlinie hinsichtlich der biologischen Stabilisierung
von mechanisch-biologisch vorbehandelten Abfallen zur Deponierung wurden in
der Novelle zur Deponieverordnung durch Aufnahme der Stabilitatsparameter in
der Anlage 1 Tabelle 8 umgesetzt (siehe Kapitel 2.1.2).

Erganzend wurde durch die Herausgabe der ONORM S 2027, Teil1-3 (OSTER-
REICHISCHES NORMUNGSINSTITUT 2004) im Jahr 2004 eine standardisierte Mess-
methode der Stabilitatsparameter (Atmungsaktivitat, Gasspendensumme und Gas-
bildung) von mechanisch-biologisch vorbehandelten Abféllen sichergestellt (siehe
auch Kapitel 2.2.2).

Weitere Anforderungen

Neben den genannten Anforderungen an den stofflichen Input, Emissionsschutz
und die Ablagerung von Reststoffen werden in der MBA-Richtlinie weitere Anforde-
rungen an folgende Bereiche erlautert:

® Herstellung von Millkompost

e Eingangsbereich und -kontrolle

® Errichtung, Ausstattung und Betrieb

Messung und Uberwachung der luftseitigen Emissionen
Arbeitnehmerschutz

Brand- und Explosionsschutz

Betriebsdokumentation

Externe Uberwachung

Behordliche Kontrolle.

2.2.2 ONORMEN

Folgende in Tabelle 5 angefiihrte Normen sind im Zusammenhang mit der mecha-
nisch-biologischen Abfallbehandlung in Osterreich im Hinblick auf die Probenahme
sowie die Bestimmung von Brennwert und der Stabilitatsparameter von wesentli-
cher Bedeutung.
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Tabelle 5:  Wesentliche Normen.

Kurzbezeichnung Bezeichnung Ausgabedatum

Probenahme und Probenaufbereitung von festen
Abfallen fir die Bestimmung des Brennwertes —
ONORM S 2118-1 Bestimmung des Brennwertes (H,) von mecha- 01-07-2001
nisch-biologisch vorbehandelten Abfallen und
vergleichbaren Materialien

Probenahmeplane flr Abfalle — Teil 1: Bepro- 01-11-2003

ONORM S 2123 Teil 1
bung von Haufen

) Stabilitdtsparameter zur Beurteilung von mecha-
ONORM S 2027 Teil 1 nisch-biologisch vorbehandelten Abféllen — Teil 1:  01-09-2004
Atmungsaktivitat (AT4) — Vornorm

Stabilitatsparameter zur Beurteilung von mecha-
nisch-biologisch vorbehandelten Abfallen — Teil 2: 01-09-2004
Gasspendensumme im Inkubationstest (GS»4) —

Vornorm

ONORM S 2027 Teil 2

) Stabilitdtsparameter zur Beurteilung von mecha-
ONORM S 2027 Teil 3 nisch-biologisch vorbehandelten Abfallen — Teil 3: ~ 01-09-2004
Gasbildung im Gartest (GB,1) — Vornorm

Charakterisierung von Abfallen — Probenahme
von Abfallstoffen: Rahmenbedingungen fiir die
Ausarbeitung und Anwendung eines Probenah-
meplans

ONORM EN 14899 01-02-2006

Fir die Probenahme zur Uberpriifung des Brennwertkriteriums und der Stabilitats-
parameter ist die ONORM S 2123 Teil1 (OSTERREICHISCHES NORMUNGSINSTITUT
2003) zu bertcksichtigen.

Bei der Bestimmung des Brennwertes hat die Probenverjiingung, die Aufbereitung
der Laborproben, die analytische Bestimmung und die Dokumentation dieser Ar-
beitsschritte gemal ONORM S 2118-1 (OSTERREICHISCHES NORMUNGSINSTITUT
2001) zu erfolgen.

Erganzend wurden durch das Osterreichische Normungsinstitut mit der ONORM S
2027 Teil 1-3 ((")STERREICHISCHES NORMUNGSINSTITUT 2004) standardisierte
Messmethoden flr die Bestimmung der Stabilitatsparameter (Atmungsaktivitat, Gas-
spendensumme und Gasbildung) in mechanisch-biologisch vorbehandelten Abfallen
herausgegeben.

Fir die Umsetzung des Verfahrens flr die Annahme von Abfallen auf Abfalldepo-
nien gemaf Art. 16 und Anhang Il der Richtlinie 1999/31/EG (RAT DER EURO-
PAISCHEN UNION 2003) wird die ONORM EN 14899 (OSTERREICHISCHES
NORMUNGSINSTITUT 2006) berticksichtigt, welche die Rahmenbedingungen fiir
die Ausarbeitung und Anwendung eines Probenahmeplans zur Probenahme von
Abfallstoffen vorgibt (siehe Punkt 2.1.2).
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2.2.3 Beste verfiigbare Technik bei Abfallbehandlungsanlagen

Ein wesentliches Element der Richtlinie 96/61/EG uber die integrierte Vermeidung
und Verminderung der Umweltverschmutzung (IPPC-Richtlinie, RAT DER EURO-
PAISCHEN UNION 1996) ist die Forderung nach der Anwendung der ,Besten Ver-
fligbaren Techniken (BVT)“ bei allen Neuanlagen und spatestens ab 31. Oktober
2007 auch bei allen bestehenden Anlagen, den so genannten Altanlagen.

Fur IPPC-Behandlungsanlagen, welche nicht als bestehend gemall § 78 Abs. 5
AWG 2002 gelten, hat der Inhaber nach einer Frist von zehn Jahren (siehe § 57
Abs. 1 AWG 2002) zu prifen, ob sich der seine Behandlungsanlage betreffende
Stand der Technik wesentlich geéndert hat, und gegebenenfalls unverzuglich die
erforderlichen, wirtschaftlich verhaltnismaRigen Anpassungsmalnahmen zu treffen.

Die IPPC-Richtlinie definiert in Artikel 2 Z 11 den Ausdruck ,Beste verfiigbare Tech-
niken (BVT)“ als ,den effizientesten und fortschrittlichsten Entwicklungsstand der
Tatigkeiten und entsprechenden Betriebsmethoden, der spezielle Techniken als
praktisch geeignet erscheinen lasst, grundsatzlich als Grundlage flir die Emissions-
grenzwerte zu dienen, um Emissionen in und Auswirkungen auf die gesamte Um-
welt allgemein zu vermeiden oder, wenn dies nicht méglich ist, zu vermindern®:

® ,Techniken® — sowohl die angewandte Technologie als auch die Art und Weise,
wie die Anlage geplant, gebaut, gewartet, betrieben und stillgelegt wird;

e  verfugbar® — die Techniken, die in einem Malstab entwickelt sind, der unter Be-
ricksichtigung des Kosten/Nutzen-Verhaltnisses die Anwendung unter in dem
betreffenden industriellen Sektor wirtschaftlich und technisch vertretbaren Ver-
haltnissen ermdoglicht, gleich, ob diese Techniken innerhalb des betreffenden
Mitgliedstaats verwendet oder hergestellt werden, sofern sie zu vertretbaren
Bedingungen fiir den Betreiber zuganglich sind;

® ,beste” — die Techniken, die am wirksamsten zur Erreichung eines allgemein ho-
hen Schutzniveaus fur die Umwelt insgesamt sind.

Nach Anforderungen der IPPC-Richtlinie werden BVT-Merkblatter — auch BAT Re-
ference Documents (BREFs) genannt — Uber Arbeitsgruppen innerhalb der Europai-
schen Union (EU) ausgearbeitet. Im BREF ,Waste Treatments Industries“ (EURO-
PEAN COMMISSION 2005) enthalt das Kapitel 5 die BVT. Hier werden zunachst in
allgemeiner Form die besten verfiigbaren Techniken von Verfahren beschrieben,
die weitgehend auf alle Behandlungsanlagen Ubertragbar sind (wie z. B. allgemein
gultige Emissionsgrenzwerte flir Abwasser und Abluft). Diese werden in ,Ranges®,
also Bereichen, aufgefihrt.

AuRerdem wird in Kapitel 5 des BREFs auf ausgewahlte Verfahren eingegangen,
zu denen auch spezifische Werte (wie z. B. Emissionsgrenzwerte) angegeben wer-
den (KALMBACH 2005).

Auch die MBA findet im BREF ,Waste Treatments Industries” als eigenes Abfall-
behandlungsverfahren Berticksichtigung. Das BREF ,Abfallbehandlung® ist gemaf
Anhang 4 Z 11 AWG 2002 als verdffentlichte Information als Kriterium fur die Fest-
legung des Standes der Technik heranzuziehen. Dadurch wird die Verbindlichkeit
dieses Dokumentes festgelegt. Der vollstdndige Text des Referenzdokumentes
.Reference Document on Best Available Techniques for the Waste Treatments In-
dustries® befindet sich offiziell auf der Internetseite des EU-Biros in Sevilla unter:
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3 ANLAGENSTANDORTE IN OSTERREICH

Alle 16 MBA-Anlagen der Tabelle 1 wurden vom Projektteam im Zeitraum Novem-
ber 2004 bis Juli 2005 besichtigt. Dabei wurden wesentliche Daten Uber die Betriebs-
fihrung erhoben und in Anlagenberichten dokumentiert. Es wurde versucht, folgende
Daten der Tabelle 6 je Anlage weitestgehend im selben Umfang zu erheben:

Tabelle 6:

Erhebungsumfang der Anlagenbesichtigungen.

Schwerpunkt

Beschreibung der Inhalte

Anlagenstandort

Adresse des MBA-Anlagenstandortes

Anlagenbetreiber und -

Name, Anschrift und Kontaktadresse der Betreiber und

eigentiimer Eigentiimer

Name, Anschrift und Kontaktadresse der Ansprechper-
Kontaktperson(en) son(en)
Inbetriebnahme Zeitpunkt der Inbetriebnahme und wesentlicher Anlagen-

adaptierungen

Anlagenkapazitat

Genehmigte Anlagenkapazitat gemafll Anlagengenehmi-
gungsbescheid oder gemal Auskunft der Anlagenbetreiber

Weitere Anlagen am Standort

Aufzahlung weiterer abfallwirtschaftlich relevanter Anla-
gen am Standort

Hintergrund

Geschichtliche Entwicklung des Standorts

Ausrichtung der Anlage

Zielsetzung der Betriebsfiihrung im Hinblick auf die Ver-
wertung bzw. Beseitigung der Outputstoffstrome

Abfallinput

Wesentliche Abfallinputstréme und deren Einzugsgebiet

Mechanische Aufbereitung

Verlauf der Stoffstréme im Zuge der mechanischen Auf-
bereitung; Mechanische Aufbereitungsaggregate

Biologische Behandlung

Verlauf der Stoffstréme im Zuge der biologischen Be-
handlung; Aggregate der biologischen Behandlung; Rot-
teprozessfiihrung und Rottedauer

Wasserhaushalt

Wesentliche Wasser- und Abwasserstrome; Abwasser-
sammlung, -behandlung und -entsorgung

Abluftmanagement

Wesentliche Abluftstrdme; Aggregate der Abluftbehandlung

Wesentliche abluftbezogene
Emissionsschutzauflagen

Wesentliche abluftbezogene Emissionsschutzauflagen
gemal Anlagengenehmigungsbescheid

Abfall und Abluftstréome®

Abfallstrome der wesentlichen In- und Outputfraktionen
und wesentliche Abluftstrome fir die Jahre 2003, 2004
und 2005

Ablaufschema

Grafische Darstellung des verfahrenstechnischen Ab-
laufs, strukturiert nach Input, mechanischer Aufbereitung,
biologischer Behandlung, Wasserhaushalt, Abluftmana-
gement und Output

Nicht immer konnten die Schwerpunkte der Tabelle 6 in der gewiinschten Detailtie-
fe erhoben werden. Der Umfang der Erhebungen war wesentlich von den Auskunf-

ten der Anlagenbetreiber im Zuge der Betriebsbesichtigung abhangig.

8 Abfall- und Abluftstromtabellen wurden von 13 der 16 MBA-Anlagen verdffentlicht.
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Die im Erhebungsumfang der Tabelle 6 angeflihrten Daten, Abbildungen und Text-
ausflhrungen beziehen sich stets auf die mechanisch-biologischen Abfallbehand-
lungsprozesse der Anlagenstandorte. Andere an den Standorten durchgefihrte Be-
handlungs-, bzw. Verwertungs- und Beseitigungsprozesse (wie z. B. Kompostie-
rung, Vergarung, Altstoffsammlung, Deponierung etc.) finden in den Dokumentati-
onen dieses Berichtes keine Berlcksichtigung.

Wesentliche abluftbezogene Emissionsschutzauflagen

In den Ausflihrungen der Anlagenberichte werden unter diesem Punkt die be-
scheidmalligen Auflagen der Anlagengenehmigungsbescheide auf wesentliche ab-
luftbezogene Emissionsschutzauflagen eingeschrankt. Der Fokus wird dabei auf jene
Auflagen gerichtet, welche eine Begrenzung und Uberwachung eines Emissions-
parameters zur Folge haben.

Da den Autoren dieses Berichtes nicht zu jeder Anlage alle relevanten bzw. der letzt-
gultige Anlagengenehmigungsbescheid vorlagen, wird bei der Auflistung der ab-
luftbezogenen Emissionsschutzauflagen kein Anspruch auf Vollstédndigkeit erho-
ben. Es wurden generell nur den Autoren bekannte Auflagen angefihrt.

Abfall- und Abluftstrome

Von 13 der 16 MBA-Anlagen wurden Abfallstromtabellen verdffentlicht. Dabei wer-
den die wesentlichen In- und Outputabfallstréme der Jahre 2003—2005 dargestellt.
Bei den Inputabfallstrdmen handelt es sich stets um zur Behandlung in der jeweili-
gen MBA-Anlage Gibernommene Mengen. Von diesen zur Behandlung tbernom-
menen Mengen kdénnen aufgrund einer stattfindenden Vor-(Sortierung) Teilstréme
noch vor dem Einbringen in die MBA-Anlage abgetrennt werden.

Eine vollstdndige Bilanzierung der Abfallstrome wurde nicht vorgenommen. Den
Grolteil der Differenz zwischen den Summen der In- und Outputstréme stellt jeden-
falls der Rotteverlust im Zuge der biologischen Behandlung dar. Weiters sind in die-
sen Differenzen die abgetrennten Stor- und Wertstofffraktionen enthalten (in den Ta-
bellen nicht gesondert dargestellt).

Sofern von den Anlagenbetreibern bekannt gegeben, wurden in den Tabellen zusatz-
lich Abluftstrdme mengenmalig erfasst, welche den jeweiligen Abluftreinigungsag-
gregaten zugeleitet werden.

Ablaufschema

In den Ablaufschemata werden die Abfall-, (Ab)Luft- und (Ab)Wasserstréme zwi-
schen den technischen Aufbereitungs- und Behandlungsaggregaten grafisch dar-
gestellt. Es wurde dabei generell eine Unterteilung in mechanische Aufbereitung
und biologische Behandlung vorgenommen. Dabei ist zu berlicksichtigen, dass me-
chanische Aufbereitungsschritte nach oder im Laufe der biologischen Behandlung
auch im Bereich der biologischen Behandlung abgebildet sein kénnen.

Am oberen bzw. unteren Ende der Grafik sind die In- bzw. Outputfraktionen aufge-
listet. Von den Inputfraktionen fiihren Stoffstrompfeile durch die mechanische Auf-
bereitung Uber die biologische Behandlung bis hin zu den letztendlich durch die
Behandlung gewonnenen Outputfraktionen (blaue Stoffstrompfeile).
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Abluftab- bzw. -einleitungen aus Aggregaten bzw. in Aggregate werden durch rote
Stoffstrompfeile dargestellt. Abwasserab- bzw. -einleitungen aus Aggregaten bzw. in
Aggregate werden durch schwarze Stoffstrompfeile dargestellt. Abgetrennte Wert-
und Stoérstoffe aus Behandlungsschritten oder Aggregaten werden mittels griner
Stoffstrompfeile abgebildet. Ein farbliches PDF-Dokument kann kostenlos unter

Zusatzlich zu den Aufbereitungs- und Behandlungsaggregaten wurden in der Gra-
fik die Aggregate zur Abluftbehandlung (Abluftmanagement) sowie zur Abwasser-
erfassung (Wasserhaushalt) abgebildet und deren Stoffflisse zu bzw. von den Ag-
gregaten dargestellt. Aus Griinden der Uberschaubarkeit fanden Ablufterfassungen
aus Abwassersammelaggregaten in der Darstellung keine Bericksichtigung. Wei-
ters wurden beim Wasserhaushalt allfallige aus der Abluftreinigung anfallende Ab-
wasser sowie deren Ruckflihrung in interne Wasserkreislaufe nicht bericksichtigt.

Das dargestellte Verfahrensschema einer MBA-Anlage ist stets auf das Besichti-
gungsdatum zu beziehen.

Generell sind die Anlagenberichte (Kapitel 3.1 bis 3.19) als Auskinfte und Anga-
ben der MBA-Anlagenbetreiber zu verstehen und sollen den aktuellen Status reali-
tatstreu abbilden. Wertungen der Autoren finden sich nicht darin.
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3.1 Aich-Assach

Anlagenstandort

Abfallverwertungsanlage Aich
8967 Haus im Ennstal
Steiermark

Briickenwaage

Anlagenbetreiber und -eigentiimer

Abfallwirtschaftsverband (AWV) Schladming
Abfallverwertungsanlage Aich

8967 Haus/Ennstal

Steiermark

Tel.: +43 (0) 3686/51 19

Fax: +43 (0) 3686/51 19 — 2

Sortier- und Umladestation ~ E-Mail: awv.schladming@abfallwirtschaft.steiermark.at

Kontaktpersonen

Herr Ing. Johann Hinterschweiger
Geschaftsfuhrer
Abfallverwertungsanlage Aich
8967 Haus im Ennstal

Steiermark

Tel.: +43 (0) 3686/51 19 — 14
Fax: +43 (0) 3686/51 19 — 2

Herr Wolfgang Rischer
Abfallberater
Abfallverwertungsanlage Aich
8967 Haus im Ennstal
Steiermark

Tel.: +43 (0) 3686/51 19 — 18
Fax: +43 (0) 3686/51 19 — 2

Inbetriebnahme

seit dem Jahr 1977 in Betrieb
Erweiterung im Jahr 1992 (Errichtung der Rotte-Filter-Anlage)

Genehmigte Anlagenkapazitat
Gesamtkapazitat entspricht Kapazitat MBA: 15.250 t/a

Haus- und Gewerbemdill: 9.500 t/a
Sortierfahiger Gewerbemdll: 5.750 t/a
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Besichtigung
Datum: 17. Marz 2005

Weitere Anlagen am Standort

Massenabfalldeponie (verfillt)
Altstoffsammelzentrum

Hintergrund

Die MBA-Anlage in Aich-Assach wurde im Jahr 1977 mit dem Ziel in Betrieb ge-
nommen, einerseits Abfalle durch Kompostierung zu verwerten und andererseits
Abfalle vor der Deponierung zu konditionieren. Bis zum Jahr 1996 wurden Abfalle
auf der verbandseigenen Deponie abgelagert. Diese wurde noch im Jahr 1996 voll-
standig verflillt, wodurch es ab dem Jahr 1997 verstarkt zu einer Abtrennung einer
heizwertreichen Fraktion kam, um diese einer thermischen Behandlung zuzufuh-
ren. Die heizwertreiche Fraktion ist seither aufgrund der nicht praktizierten Zerklei-
nerung der Inputfraktionen nicht fiir eine Verbrennung in einem Wirbelschichtofen
geeignet. Sie wird einem externen Entsorger (bergeben, welcher optional eine
weitere mechanische Aufbereitung durchfuhrt.

Das System der ,Rotte-Filter-Anlage” wurde im Zeitraum der Neuausrichtung der An-
lage aufgrund der SchlieBung der verbandseigenen Deponie ab dem Jahr 1992 in-
stalliert. Das am Standort geschichtlich gewachsene Sammelsystem fiir Restmiuill
sieht keine separate, vom Restmull getrennte Erfassung von biogenen Abféllen vor.
Das dadurch hoch mit biogenen Anteilen beladene Rottegut wird im Rotte-Filter-
Verfahren einem abwechselnd saug- bzw. druckbellfteten Rotteprozess unterwor-
fen, womit das Endprodukt nach Auffassung des Anlagenbetreibers die Anforde-
rungen an ,Kompost* der Qualitatsklasse A oder B der Kompostverordnung (BGBI. Il
Nr. 292/2001) erreicht. Erzeugte Deponiefraktionen werden seit dem Jahr 1997 auf
einer Fremddeponie abgelagert.

Ausrichtung der Anlage

Abfallvorbehandlung zur

® Herstellung von ,Kompost” (nach Auffassung des Anlagenbetreibers klassifiziert
und in Verkehr gebracht gemal Kompostverordnung BGBI. Il Nr. 292/2001);

e Herstellung stabilisierter Abfalle als Vorbehandlung zur Ablagerung gemaf § 2
Z 26 Deponieverordnung (BGBI. Nr. 164/1996 i.d.g.F.) — Herstellung einer abla-
gerungsfahigen Deponiefraktion flr externe Deponierung;

® Herstellung von heizwertreichen Fraktionen oder Ersatzbrennstoffen — Abtrennung
einer heizwertreichen Fraktion flir eine weitere externe thermische Behandlung;

® Herstellung stabilisierter Abfalle als Vorbehandlung vor einer thermischen Be-
handlung — Trocknung einer heizwertreichen Fraktion fur eine weitere externe
thermische Behandlung;

® Sortierung von Verpackungsabfallen (entsprechend den Spezifikationen der
ARGEV) fur eine weitere externe stoffliche Verwertung.
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Klarschlammbunker

Misch-Siebtrommel

Abfallinput

Im Verbandsgebiet des Abfallwirtschaftsverbandes Schladming erfolgt keine sepa-
rate, vom Restmill getrennte Erfassung von biogenen Abfallen. Bioabfalle werden
gemeinsam mit Restmdall in der ,BIOMIX-Tonne® aus insgesamt 17 Gemeinden er-
fasst und in der MBA-Anlage Aich-Assach behandelt.

Ein Mal jahrlich findet eine Sperrmill-Sammlung im Verbandsgebiet statt. Dabei
werden an zentralen Sammelplatzen bereits Fe-Metalle, Altholz, wieder verwertba-
re Anteile sowie Stdrstoffe vorsortiert. Die MBA-Anlage ist auch Annahmestelle fur
Gewerbeabfalle, wobei diese Gewerbeabfalle in einer Sortier- und Umladestation
vorsortiert werden, bevor sie wie die verbleibenden Sperrmlifraktionen in die MBA-
Anlage eingebracht werden.

Auch kommunale Klarschlamme werden in den MBA-Prozess eingebracht. Die mit
Steinmehl oder Kalk stabilisierten Klarschlamme (ca. 35 % TS) stammen aus den
Klaranlagen Schladming, Ramsau, Pichl, Haus und der Teichklaranlage Aich-
Assach.

Als weiterer wichtiger Input werden in die Anlage Verpackungsabfélle eingebracht.
Der AWV Schladming ist Regionalpartner der ARGEV, ubernimmt Verpackungen
entsprechend ARA-System und fUhrt entsprechende Sortierungen (in 13 Fraktio-
nen entsprechend den Spezifikationen der ARGEV) und Konditionierungen (vor-
wiegend Verpressung) dieser Fraktionen durch. Im Verbandsgebiet werden mittels
.Gelber Sack-Sammlung® Metall- und Kunststoffverpackungen gemeinsam ge-
sammelt.

Mechanische Aufbereitung

Alle in die Anlage eingebrachten Abfalle werden an der Briickenwaage verwogen.
Die Metall- und Kunststoffverpackungsabfalle aus der Sammlung ,Gelber Sack® wer-
den zunachst einer visuellen Vorsortierung unterzogen, um gegebenenfalls enthal-
tene Stérstoffe abzutrennen. Des Weiteren werden die Sacke in einem Sackauf-
reiller gedffnet und per Forderband konditioniert in die Sortierkabine verbracht.
Dort erfolgt eine handische Sortierung in 13 Fraktionen, entsprechend den Spezifika-
tionen der ARGEV. Die aussortierten Fraktionen werden im Zuge der Sortierung in
Schéachte abgeworfen, um sie im darunter liegenden Bereich der Ballenpresse zwi-
schenzuspeichern. Fe-Metalle werden aus dem Stoffstrom durch einen Uber-
bandmagnetabscheider im Zuge der Sortierlinie abgetrennt.

Die verbleibenden farblich und stofflich getrennten Kunststoffverpackungen wer-
den im Anschluss an die Sortierung in einer Ballenpresse verpresst und bis zur
Ubergabe an den Entsorger am Standort zwischengelagert. Auch andere Wert-
stofffraktionen wie z. B. Silofolien werden in der Ballenpresse verpresst und wie die
Kunststoffverpackungen fiir eine weitere stoffliche Verwertung einem externen
Entsorger Ubergeben.

Der zur Anlage angelieferte vorsortierte Sperrmill wird gemeinsam mit den Ge-
werbeabféllen am Standort einer weiteren Grobsortierung unterzogen, wo im We-
sentlichen Verpackungen, Altholz, Metalle und Stérstoffe abgetrennt werden. Nach
einer Wert- und Stdrstoffabtrennung erfolgt die Verladung in die entsprechenden
Container fiir eine Ubergabe an eine nachfolgende externe thermische Behand-
lung.
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Der angelieferte BIOMIX (Restmiill inklusiv biogenen Abfallen) wird im Ubernah-
mebunker abgekippt. Vom Ubernahmebunker gelangt der Siedlungsabfall per For-
derband in eine Sortierkabine, wo durch Handauslese am Forderband Wert- und
Storstoffe abgetrennt werden. Des Weiteren werden die Abfélle Uber eine Vibrati-
onsrinne, wo eine Auflockerung des Materials angestrebt wird, geleitet. Anschlie-
Rend erfolgt der Eintrag in eine Misch- und Siebtrommel (Polygonsieb). Hier findet
durch die Rotation eine Durchmischung des Materials und am Trommelaustrag ei-
ne Absiebung bei einem Siebschnitt von 60 mm statt.

Die Grobfraktion > 60 mm wird Uber einen Uberbandmagnetabscheider zur Fe-
Metallabscheidung geleitet. Anschlielend gelangt diese heizwertreiche Fraktion di-
rekt zur Trocknung in die Rotteboxen. Optional besteht die Mdglichkeit, die heiz-
wertreiche Fraktion vor dem Eintrag in die Rotteboxen Uber den Sortiertisch fur Ver-
packungsabfalle zur Wertstoffabtrennung und des Weiteren nochmals in die Misch-
und Siebtrommel einzuleiten. Diese Option wird jedoch nur im Bedarfsfall (Ermitt-
lung der Zusammensetzung der Grobfraktion) in Anspruch genommen.

Die Feinfraktion <60 mm wird ebenfalls (iber einen Uberbandmagnetabscheider
zur Abtrennung von Fe-Metallen geleitet und des Weiteren in einem Hartstoffab-
scheider stofflich getrennt. Die Hartstoffe werden zunachst in einen Zwischenbun-
ker abgeworfen und anschlieend in Boxen einem Fertigrotteprozess unterworfen.

Dem von Hartstoffen befreiten Stoffstrom wird in weiterer Folge Klarschlamm mit-
tels Forderbandibergabe beigemengt. Der Klarschlamm wird nach seiner Anliefe-
rung in einem Tiefbunker aufgegeben, von wo aus er per Schneckendosierung auf
ein Forderband aufgegeben wird. Das mit Klarschlamm vermengte Material wird
nun nach Abwurf in einen Zwischenbunker zur weiteren biologischen Behandlung
per Radlader in die Intensivrotteboxen verbracht.

Biologische Behandlung

Die mit Klarschlamm vermengte und von Hartstoffen befreite Feinfraktion < 60 mm
durchlauft in den insgesamt 22 Intensivrotteboxen eine zwolf Wochen andauernde
statische Hauptrotte. 18 der Intensivrotteboxen sind als geschlossene Rotteboxen
ausgefiihrt, wobei an der Oberseite eine mit Seilzug betriebene Abdeckplatte die
Rottebox nach oben hin 6ffnet bzw. verschlie3t. Die Stirnseiten dieser Rotteboxen
werden mit Planen verschlossen. Die weiteren vier Intensivrotteboxen sind nach
oben hin verschlossen, kénnen jedoch an der Stirnseite nicht abgedeckt werden.
Die Beliftung in den 18 geschlossenen und vier stirnseitig offenen Intensivrottebo-
xen erfolgt mittels ,Rotte-Filter-Verfahren®, wobei das Rottegut dabei einer wech-
selseitigen Saug-Druckbelliftung unterworfen wird.

Magnetabscheider

Intensivrotteboxen
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Nachrotteboxen

Ballenpresse

Verpresste

Verpackungsabfélle
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Nach der zwolfwochigen Intensivrottephase in den grofiteils geschlossenen Rotte-
boxen wird das Material in zwdlf offenen, Uberdachten Rotteboxen einer mehrwochi-
gen Nachrotte unterworfen. Die Beliftung findet hier wiederum durch eine wech-
selseitige Saug-/Druckbeliiftung statt. Das Material kann sowohl in der Intensivrot-
tephase als auch in der Nachrottephase je Rottebox mittels Rohrleitungssystem
befeuchtet und per Radlader umgesetzt werden.

Im Anschluss an die Nachrotte wird das Rottegut mit einem Spannwellensieb (Ein-
stellung von 6 bis 18 mm mdglich) meist in zwei Durchgangen abgesiebt. Bei ei-
nem Siebschnitt von ca. 6 mm stellt die Feinfraktion nach Auffassung des Anla-
genbetreibers ,Kompost” der Qualitatsklasse A oder B gemal Kompostverordnung
(BGBI. Il Nr. 292/2001) dar. Der ,Kompost“ wird nach der Absiebung optional meh-
rere Wochen im Uberdachten Hallenbereich ohne Zwangsbellftung und ohne statt-
findende Befeuchtung zur Nachreife in Mietenlagerung gelagert.

Die Grobfraktion > 6 mm wird in weiterer Folge im Windsichter von Leichtstoffen
befreit, welche der stabilisierten heizwertreichen Fraktion zur weiteren thermischen
Behandlung beigegeben werden. Die Schwerfraktion stellt beim ersten Siebdurch-
gang Strukturmaterial dar und wird in den Intensivrottevorgang riickgefiihrt. Die
Schwerfraktion der zweiten und der weiteren Absiebungen wird als Deponiefrakti-
on ausgeschieden.

Gesamte Dauer der biologischen Behandlung: cirka 24 Wochen
e zwolf Wochen Intensivrotte in geschlossenen Rotteboxen;

e mehrwdchige Nachrotte in Gberdachten Rotteboxen;

® mehrwdchige Uberdachte Nachreife in Mietenlagerung.

Die ausgeschiedenen Hartstoffe aus dem Hartstoffabscheider werden einer sepa-
raten Fertigrotte in bellfteten Boxen zugeflhrt. Das verrottete Material wird nach
dem Rotteprozess einer Absiebung per Spannwellensieb (Siebschnitt ca. 12 mm)
unterzogen. Die Feinfraktion < 12 mm wird generell als Deponiefraktion ausgeschie-
den. Die Grobfraktion > 12 mm wird im Windsichter in eine Leicht- und Schwerfrak-
tion getrennt. Die Leichtfraktion der Hartstoffe wird wiederum der stabilisierten heiz-
wertreichen Fraktion beigemengt. Die Schwerfraktion der Hartstoffe wird auch als
Deponiefraktion ausgeschieden.

Die heizwertreiche Fraktion > 60 mm aus der Absiebung in der Siebtrommel wird in
sechs bellfteten, Uberdachten, offenen Rotteboxen etwa sechs Wochen trocken-
stabilisiert und anschlieRend per Container lose einem Entsorger zur weiteren ther-
mischen Behandlung Ubergeben. Die fur die Trocknung vorgesehenen Rotteboxen
sind von der baulichen Ausfiihrung ahnlich denen der Nachrotteboxen, haben jedoch
zur Gewahrleistung einer héheren Schittung wesentlich hdhere Seitenwande. Wie-
derum werden die 6 Boxen wechselseitig saug-/druckbeliiftet.
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Wasserhaushalt

AbflieBende Oberflachenwasser werden gezielt einer Versickerung zugefihrt. Das
im Zuge der Intensiv- und Nachrottephase anfallende Sicker- und Perkolatwasser
wird im Sickerwasserspeicherbecken gesammelt. Die Abwasser werden dafir Uber
die Nischen der Bellftungsrohre am Boden der Rotteboxen gezielt abgeleitet. Die
Befeuchtung des Rottematerials wahrend der Intensiv- und Nachrottephase erfolgt
weitestgehend durch Kreislauffiihrung der im Sickerwasserbecken gesammelten
Abwasser.

Die Bewasserung wird mittels Wasserberieselungssystem in den Rotteboxen er-
moglicht, wobei hierfiur gelochte Schlduche Uber die Rotteflache gespannt werden.
Sollte Wassermangel bestehen, ist die Mdglichkeit der Zuleitung von Frischwasser
in das Sickerwasserbecken gegeben. Gegebenenfalls anfallende Uberschusswés-
ser aus dem Sickerwasserbecken werden extern entsorgt bzw. einer Klaranlage
zur Reinigung Ubergeben.

Abluftmanagement

Die Luft wird beim ,Rotte-Filter-Verfahren* durch am Boden in einem Schotterbett
eingefasste PVC-Luftleitungen eingeblasen bzw. abgesaugt. Bei den 18 geschlos-
senen Rotteboxen bilden dabei jeweils drei Boxen ein Gesamtsystem, in dem aus
einer Rottebox Luft angesaugt und in die beiden benachbarten Rotteboxen zur
Druckbellftung geleitet wird. Durch die feuchte, warme, mit Bakterien versetzte Luft
wird die Verrottung forciert, wodurch die Temperaturen im Rottegut und in der Rotte-
abluft einen wesentlichen Anstieg erfahren. Die nunmehr warm-feuchte Abluft aus
den beiden Boxen kann durch Umkehr der Beluftung wieder in die Ausgangsbox
rickgeleitet werden. Eine automatische Steuerung ermdéglicht die zeitabhangige Um-
stellung zwischen Saugen und Dricken. Durch diese wechselseitige Zwangsbeluf-
tung (Umschaltung von Saug- auf Druckbellftung alle sechs Stunden) kénnen Ge-
ruchsemissionen weitestgehend minimiert werden. Die BelUftung der vier weiteren
offenen Intensivrotteboxen funktioniert nach demselben Prinzip.

Bei den zwolf Nachrotte- und den sechs Trocknungsboxen bilden jeweils sechs Rot-
teboxen eine Einheit. Durch die ersten drei Rotteboxen wird die Umgebungsluft
von unten abgesaugt und in die weiteren drei Boxen gepresst. Fur die Beluftung der
Nachrotteboxen wird dabei nicht nur Luft aus den drei benachbarten Rotteboxen,
sondern auch Hallenabluft aus der Rottehalle sowie auch Abluft aus dem Kilar-
schlammbunker angesaugt. Die Hallenabluft und die Abluft aus dem Klarschlamm-
bunker dienen also als zusatzliche Zuluft flir den Nachrotteprozess.

Durch das System der wechselseitigen Saug-/Druckbelliftung soll einerseits eine
weitestgehend optimale Versorgung des Rottemateriales mit Luft und andererseits
eine weitestgehende Minimierung der Geruchsbelastung gewahrleistet werden. Eine
dartber hinausgehende ablufttechnische Einrichtung zur Reinigung der Abluft ist
nicht installiert.

Wesentliche abluftbezogene Emissionsschutzauflagen

® Es sind keine Auflagen bezliglich Einhaltung von Grenzwerten fir Luftschadstoffe
bekannt.
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Tabelle 7:  Abfallstréme der MBA Aich-Assach.
Input Menge 2003 (in t) Menge 2004 (in t) CERELLE
Menge 2005 (in t)
BIOMIX (Restmiill und biogene Abfalle) 5.843,81 6.003,50 6.000
gemessen I berechnet | geschatzt gemessen I berechnet | geschatzt
Stabilisierter Klarschlamm 1.684,33 2.600,06 2.500
gemessen I berechnet | geschaizt gemessen I berechnet | geschatzt
Gewerbemdll 3.838,38 3.755,79 3.800
gemessen I berechnet | geschatzt gemessen I berechnet | geschatzt
Spermdill 334,85 327,58 330
gemessen I berechnet | geschétzt gemessen I berechnet | geschatzt
Verpackungsabfalle (Gelber Sack) 452,54 469,60 470
gemessen I berechnet | geschatzt gemessen I berechnet | geschatzt
Sonstige Ubernommene Altstoffe 2.968,14 3.199,78
. ’ ’ 2.900
(Inkl- PrOblemStOffe) gemessen I berechnet | geschatzt gemessen I berechnet | geschatzt
Summe Input 15.122,05 16.356,31 16.000
. . Geschatzte
Output Menge 2003 (in t) Menge 2004 (in t) Menge 2005 (in 1)
.Kompost*' — Qualitatsklasse A 798 855
. . 900
(<6 mm, Feinfraktion) - -
gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet | geschatzt
,Kompost“' — Qualitatsklasse B 474 884
. . 600
(<6 mm, Felm‘raktlon) gemessen I berechnet | geschatzt gemessen I berechnet | geschatzt
Heizwertreiche Fraktion 1.874,04 1.956,27 5000
(Grobfraktlon & Lelchtfraktlon) gemessen I berechnet | geschatzt gemessen I berechnet | geschatzt '
Deponiefraktion,
entsprechend Ablagerungskriterien® 0 2.141,82 2.000
(Feinfraktion & Schwerfraktion) gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet | geschatzt
Deponiefraktion, nicht den
Ablagerungskriterien® entsprechend 1.400,95 0 0
(Feinfraktion & Schwerfraktion) gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet | geschatzt
Getrennte Kunststoffverpackungen zur 243,36 277,39
: 270
stofflichen Verwertung . .
gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet | geschatzt
Wert- und Altstoffe 5.401,34 5.735,38 5135
(inkl. Problemstoffe und Bauschutt) - - )
gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet | geschatzt
Fe-Metalle 618,55 662,98 650
gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet | geschatzt
NE-Metalle 7,85 15,10 15
gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet | geschatzt
Differenz/Verluste durch Verduns- 4.304,16 3.828,37
3.780
tung/Rotteverlust + Lager . .
gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet | geschatzt
Summe Output 15.122,05 16.356,31 16.000

1

Kompostdeklaration nach Auffassung des Anlagenbetreibers.

2 Ablagerungskriterien: Grenzwerte fiir oberen Heizwert Ho (Brennwert), Schadstoffgesamtgehalte,
Schadstoffgehalte im Eluat sowie die Stabilitdtsparameter (Atmungsaktivitdt AT,, Gasspendensumme
GS;s bzw. Gasbildungspotential GB,;) entsprechend Deponieverordnung BGBI. Nr. 164/1996 i.d.F.
BGBI. Il Nr. 49/2004.
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MBA Aich-Assach

umweltbundesamt®

Datenstand: Marz 2005
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3.2 Allerheiligen

Anlagenstandort

Gelande der Massenabfalldeponie Allerheiligen
- Wieden 130

Luftbild 8643 Allerheiligen

Steiermark

Anlagenbetreiber und -eigentiimer

Abfallwirtschaftsverband (AWV) Mirzverband
Linke Murzzeile 20

8605 Kapfenberg

Steiermark

Kontaktpersonen

Herr Dipl.-Ing. Werner Folk
Technischer Direktor & Geschaftsflihrer
Linke Murzzeile 20

8605 Kapfenberg

Steiermark

Tel.: +43 (0) 3862/22 7 40

Fax: +43 (0) 3862/26 5 03

Mobil: +43 (0) 664/34 00 304

Herr Rudolf Hintsteiner
Betriebsleiter

Wieden 130

8643 Allerheiligen
Steiermark

Tel.: +43 (0) 3864/27 36
Fax: +43 (0) 3864/36 40

Inbetriebnahme

seit dem Jahr 1979 in Betrieb
Erweiterung im Jahr 1996 (Errichtung der Intensivrottetunnel)

Genehmigte Anlagenkapazitat
Gesamtkapazitat: 23.600 t/a
Kapazitat MBA: 17.100 t/a

Restabfall: 11.900 t/a
Klarschlamm (30 % TS): 5.200 t/a
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Kapazitat Kompostierung: 6.500 t/a

Biomdll: 5.500 t/a
Grinabfalle: 1.000 t/a

Besichtigung
Datum: 26. November 2004

Briickenwaage

Weitere Anlagen am Standort

Massenabfalldeponie
Kompostieranlage
Altstoffsammelzentrum

Hintergrund

Der Deponie- und Anlagenstandort Allerheiligen befindet sich am Ortsrand von Al-
lerheiligen im Mirztal, und liegt sehr zentral im Einzugsgebiet des Miirzverbandes.
Die seit dem Jahr 1979 zunachst als Mull-Klarschlamm-Kompostieranlage betrie-
bene Aufbereitungsanlage wurde in den Jahren 1994 bis 1996 dem damaligen Stand
der Technik unter Bertcksichtigung der Anforderungen der Deponieverordnung
angepasst.

Ausrichtung der Anlage

Abfallvorbehandlung zur

e Herstellung stabilisierter Abfalle als Vorbehandlung zur Ablagerung gemaf § 2
Z 26 Deponieverordnung (BGBI. Nr. 164/1996 i.d.g.F.) — Herstellung einer abla-
gerungsfahigen Deponiefraktion fur betriebseigene Deponierung; Tiefbunker

® Herstellung von heizwertreichen Fraktionen oder Ersatzbrennstoffen — Abtrennung
einer heizwertreichen Fraktion flir eine weitere externe thermische Behandlung.

Abfallinput

Das Verbandsgebiet des Mirzverbandes umfasst 37 Gemeinden aus den Bezirken
Bruck/Mur und Mirzzuschlag, in denen die Abfallsammlung und in weiterer Folge
die Abfallanlieferung zur Anlage erfolgt. Es kdnnen in die Anlage biogener Abfall
(Biomull und Grunabfélle), Restabfall (Restmdill und Sperrmill) und Klarschlamm
eingebracht werden, wobei die biogenen Abfalle am selben Standort in derselben
Halle einer Kompostierung gemafl Kompostverordnung (BGBI. 1l Nr. 292/2001) zu-
gefihrt werden.

Der Abfall, der in die Anlage eingebracht wird, setzt sich aus der Restmiullanliefe-
rung und dem am Anlagengelande vorsortierten Sperrmdill (visuelle Altholz- und
Stdrstoffabtrennung) zusammen. Der stabilisierte Klarschlamm (30 % TS) stammt
aus den vier verbandseigenen Klaranlagen Kapfenberg, St. Marein, Wartberg und
Langenwang.

In der vom mechanisch-biologischen Prozess getrennten Kompostierung kénnen
jahrlich maximal 5.500 Tonnen getrennt erfasster Biomull und 1.000 Tonnen Grin-
abfalle verarbeitet werden.

Greifer
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Siebtrommel

Schneckenférderer

Steuerungsraum

Mechanische Aufbereitung

Der angelieferte Restmull wird nach einer Verwiegung an der Brickenwaage in
den Tiefbunker abgekippt und Uber ein Trommelsieb (Siebschnitt 40 mm) in eine
Grob- und eine Feinfraktion getrennt. Die Grobfraktion > 40 mm wird wieder in ei-
nen separaten Teil des Tiefbunkers abgeworfen und gemeinsam mit dem Restab-
fall des vorsortierten Sperrmulls einer Zerkleinerung in einer Prallmdhle zugefuhrt.
Das zerkleinerte Material wird nach einer Fe-Abscheidung (fiir Fe-Metalle) durch
ein weiteres Trommelsieb (Siebschnitt 110 mm) wiederum in eine Grob- und eine
Feinfraktion getrennt. Die Grobfraktion > 110 mm aus der Zerkleinerung kann nun
nach Wiederabwurf in den Tiefbunker optional ein weiteres Mal die Zerkleinerung
durchlaufen oder als Uberlauf in Container abgefiillt und als heizwertreiche Frakti-
on einem externen Entsorger zur thermischen Behandlung ubergeben werden.

Die Fraktionen <40 mm aus der ersten Absiebung und < 110 mm aus der Absie-
bung nach der Zerkleinerung werden nach Zugabe von Klarschlamm im Schne-
ckenwellenmischer in die sechs Intensivrottetunnel (BAS-Tunnel) zur biologischen
Behandlung eingebracht. Der Klarschlamm wird dabei aus dem trichterférmigen
Klarschlammbunker (ber einen Schneckenforderer direkt in den Schneckenwel-
lenmischer zugegeben.

Biologische Behandlung

Insgesamt befinden sich am Standort neun Intensivrottetunnel (BAS-Tunnel), wo-
bei davon drei fur die Kompostierung und die weiteren sechs fur die biologische
Behandlung von Restmiill verwendet werden. Der Eintrag des mechanisch aufbe-
reiteten und mit Klarschlamm vermengten Restabfalls in die sechs Intensivrotte-
tunnel erfolgt Uber eine Teleskopférderbandtechnik. Das Rohmaterial wird dabei in
den jeweiligen Tunnel im Batch-Betrieb chargenweise eingebracht (je Tunnel bis
zu 130 t bzw. 170 m® Frischmaterial, Schiitthéhe von 1,8-2,0 m) und durchlauft eine
automatisch Uber Sauerstoffgehalt, Temperatur, Um- und Zuluftmengen bzw. Uber
die Materialfeuchtigkeit gesteuerte zwei Wochen andauernde Intensivrotte. Zur Hy-
gienisierung wird nach der Phase der Erwarmung (meist ein bis zwei Tage) drei Tage
eine Temperatur von ca. 65 °C eingehalten, danach wird sie auf 48 °C abgesenkt,
wobei die Temperaturmessung Uber sechs Lanzen je Tunnel durchgeflhrt wird.
Die Rottetunnel werden durch Einlassoffnungen im Tunnelboden druckbeliiftet, die
Befeuchtung wird Uber Einspritzdlisen (Berieselung) an der Tunneldecke ermdglicht.

Nach zwei Wochen wird das Rottematerial aus den Tunnels durch Schleppnetze
ausgetragen, uber den Schneckenwellenmischer zur Durchmischung geleitet und
auf einer saugbelifteten Nachrotteflache in Form von aufgeschiitteten Flachenmie-
ten weitere vier bis funf Wochen einer eingehausten Nachrotte unterzogen. In die-
ser Zeit erfolgt weder ein Umsetzen noch eine sonstige Durchmischung des Mate-
rials.

Gesamte Dauer der biologischen Behandlung: sechs bis sieben Wochen

® zwei Wochen Intensivrotte in geschlossenen Rottetunnels;

® vier bis finf Wochen eingehauste Nachrotte auf Rotteflachen.

Im Anschluss an die Nachrotte wird das Rottegut in einem Trommelsieb (Sieb-
schnitt 24 mm) abgesiebt. Die Grobfraktion > 24 mm wird dem externen Entsorger

Ubergeben und einer thermischen Behandlung zugefihrt. Die Feinfraktion <24 mm
wird auf der verbandseigenen Massenabfalldeponie am selben Standort abgelagert.
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Wasserhaushalt

Das anfallende Perkolatwasser aus der Nachrottefihrung wird zentral in einem Pro-
zesswasserbecken gesammelt. Die saugbeliifteten Nachrotteflachen sind hierfir mit
einer entsprechenden Neigung versehen, wodurch das Perkolatwasser abrinnt und
gezielt abgeleitet werden kann. Neben dem Perkolatwasser der Nachrotte werden
auch anfallende Oberflachenwasser, Prozesswasser der Biofilter sowie Deponie-
sickerwasser in das Prozesswasserbecken eingeleitet. Die auf diese Weise zentral
erfassten Abwasser werden in die verbandseigenen Kléaranlage Mirz Ill in St. Marein
eingeleitet.

Fir die Befeuchtung des Rottematerials in der Intensivrotte wird Frischwasser ver-
wendet und im Kreislauf gefiihrt, wodurch sich je Rottetunnel insgesamt ein nega-
tiver Wasserhaushalt ergibt und aus der Intensivrotte keine Abwasser einer externen
Behandlung zugefiihrt werden mussen. Die Wasserzugabe in den Intensivrottetun-
nels erfolgt zur Befeuchtung, Abkihlung und mikrobiellen Aktivierung des Rottegu-
tes. Die Prozesswassererfassung erfolgt iiber am Boden angebrachte Ableitéffnun-
gen, wobei das Prozesswasser in weiterer Folge fur die Intensivrottephase je Tunnel
im Kreislauf geftihrt wird.

Abluftmanagement

Fir die Reinigung der Abluft aus dem Annahmebereich und dem Tiefbunkerbereich
ist zur Entstaubung ein Staubfilter vorgesehen. Diese Mdglichkeit der Vorreinigung
der staubbelasteten Abluft aus dem Anlieferbereich wurde jedoch aus verfahrens-
technischen Griinden zum Zeitpunkt der Besichtigung nicht genutzt (zu hoher Ener-
gieaufwand bezogen auf die erzielte Reinigungsleistung).

Die Abluft aus der Hallenabsaugung und den punktuellen Absaugvorrichtungen in den == —
Bereichen des Klarschlammbunkers und Schneckenwellenmischers wird gemeinsam  Biofilter

mit der Abluft aus der Intensivrotte und der Abluft aus der Kompostierung tber den

offenen Flachenbiofilter | (neuer Biofilter) geleitet (Anstrdmmenge 35.000 m3/h). Die

bauliche Ausfiihrung dieses Biofilters entspricht dem Unterbau des Intensivrottetun-

nels, mit einer Spaltbodenflache von 180 m? (60 x 3 m), mit darunter liegender

Druckkammer mit einem Geféallestrich (1 %), wobei das mikrobiologisch aktive Fil-

termaterial auf einer Lage von 15-25 cm Strukturmaterial (Verteilschicht direkt Gber

dem Spaltboden) aufgebracht wird.

Um auch bei Wartungs- und Materialverjingungsarbeiten einen Biofilter zur Verfugung
zu haben, besteht der Filter aus zwei unabhangigen Filterkammern, die unabhangig
voneinander betrieben werden kénnen, wobei im Wartungsfalle kurzfristig die erforder-
lichen Abluftmengen Uber ein Filtersegment gereinigt werden kénnen. Im Regelbe-
trieb wird die Rohabluft mit einer Belastung von 5.000 bis zu 60.000 Geruchseinheiten
im Zuge der Abluftreinigung (mittels Biofilter und gegebenenfalls Abkiihlung bei Ab-
lufttemperaturen auf < 45 °C) auf eine Konzentration von kleiner 300 GE/m® reduziert.
Zusatzlich wird dem Flachenbiofilter | die Abluft aus der Kompostierung zugeleitet.

Die im Zuge der Nachrotte durch die Saugbeliftung der Nachrotteflachen abgesaug-
te Abluft wird Gber den Flachenbiofilter Il (alter Biofilter) gereinigt (Anstrommenge
15.000 m%h), liber welchen ehemals auch die Schlechtluft (nicht zur thermischen
Nutzung geeignet) aus der Deponieentgasung geleitet wurde.

Grundsatzlich soll mit dem Konzept der doppelten Umhausung (geschlossene In-
tensivrottemodule in einer geschlossenen Halle) der erforderliche Grad der Mini-
mierung der Geruchsemissionen erreicht werden.
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Wesentliche abluftbezogene Emissionsschutzauflagen
® Es sind keine Auflagen bezuglich Einhaltung von Grenzwerten fiir Luftschadstoffe

bekannt.
Tabelle 8:  Abfall- und Abluftstréme der MBA Allerheiligen.
Input Menge 2003 (in t) Menge 2004 (in t) GeSChétZt‘?
Menge 2005 (in t)
Restmill 10.825,26 12.474,44 12.400
gemessen | berechnet I geschatzt gemessen | berechnet | geschatzt
Sperrmdill 3.208,34 1.841,95 1.800
gemessen | berechnet I geschatzt gemessen | berechnet | geschatzt
Stabilisierter Klarschlamm 4.587,10 4.499,28 4.500
gemessen | berechnet I geschatzt gemessen | berechnet | geschatzt
Summe Input 18.621,70 18.815,67 18.700
. . Geschatzte
Output Menge 2003 (in t) Menge 2004 (in t) Menge 2005 (in 1)
Deponiefraktion,
entsprechend Ablagerungskriterien’ 0 6.070,96 6.050
(<24 mm, Feinfraktion) gemessen | berechnet I geschatzt gemessen | berechnet | geschatzt
Heizwertreiche Fraktion | 0 2.845,32 800
(>1 10 mm, Grobfraktlon) gemessen | berechnet I geschatzt gemessen | berechnet | geschatzt '
Heizwertreiche Fraktion Il 0 1.906,44 1.900
(>24 mm, Grobfraktlon) gemessen | berechnet I geschatzt gemessen | berechnet | geschatzt '
Fe-Metalle 220,78 257,96
. 250
(abgetrennt aus dem ReStmu") gemessen | Berechnet I geschatzt gemessen | berechnet | geschatzt
Deponiefraktion, nicht den 14.030,00 0
Ablagerungskriterien' entsprechend 0
g g p gemessen | berechnet I geschatzt gemessen | berechnet | geschatzt
Summe Output 14.250,78 11.080,68 11.000
Abluft Menge 2003 (inm¥h) | Menge 2004 (in m¥h) CERGLEL
Menge 2005 (in m*/h)
Anstrémmenge Biofilter | (neu)? 35.000 35.000 35.000
gemessen | berechnet I geschatzt gemessen | berechnet | geschatzt
Anstrémmenge Biofilter Il (alt) 15.000 15.000 15.000
gemessen | berechnet I geschatzt gemessen | berechnet | geschatzt

" Ablagerungskriterien: Grenzwerte fiir oberen Heizwert Ho (Brennwert), Schadstoffgesamtgehalte,

Schadstoffgehalte im Eluat sowie die Stabilitdtsparameter (Atmungsaktivitit AT,, Gasspendensumme
GS,1 bzw. Gasbildungspotential GB,;) entsprechend Deponieverordnung BGBI. Nr. 164/1996 i.d.F.
BGBI. Il Nr. 49/2004;

2 Abluftmengen inklusive Abluft aus der Kompostierung.

Im Jahr 2003 wurde die Anlage noch nicht mit der Zielsetzung der Einhaltung der
Ablagerungskriterien betrieben, wodurch der damalige Verfahrensablauf nicht ganz-
lich dem derzeitigen entsprach. Die abgetrennten Mengen an verwertbaren Mate-
rialien (Wertstoffe) ergeben gemeinsam mit dem anfallenden Rotteverlust und den
zu berlicksichtigenden Lagerstanden die Differenzen zwischen In- und Output.
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MBA Allerheiligen umweltbundesamt®

Datenstand: Janner 2005
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3.3 Fischamend

Anlagenstandort

Fischamend Dorf
Aufbereitungshalle 2401 Fischamend
Niederdsterreich

Anlagenbetreiber und -eigentiimer

Ing. Rudolf Rottner GmbH
Kleinneusiedler Stralle 25
2401 Fischamend
Niederdsterreich

Tel.-Nr.: +43 (0) 2232/76 2 77
Fax: +43 (0) 2232/76 277 -7

Kontaktperson

Herr Dipl.-Ing. Gerhard Ungerbdck
Betriebsleiter

Kleinneusiedler Stralle 25

2401 Fischamend
Niederdsterreich

Tel.-Nr.: +43 (0) 2232/76 277 -5
Fax: +43 (0) 2232/76 277 -7

Inbetriebnahme

in Betrieb seit dem Jahr 1997
Adaptierung im Jahr 1999
Erweiterung der mechanischen Aufbereitung im Jahr 2004

Genehmigte Anlagenkapazitat
Gesamtkapazitat entspricht Kapazitat MBA: 27.000 t/a

Gewerbeabfalle: 20.000 t/a
Baustellenabfalle: 7.000 t/a

Jahreskapazitat fir den Input in die biologische Behandlung: 18.000 t/a

Besichtigung
Datum: 22. November 2004
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Weitere Anlagen am Standort

Massenabfalldeponie
Reststoffdeponie
Kompostieranlage

Hintergrund

Die Anlage in Fischamend wurde seit 1997 zunachst als Millkompostierungsanla-
ge betrieben. Nach einer Adaptierung im Jahr 1999 wurde die Anlage im Jahr 2004
durch den Bau einer mechanischen Aufbereitungshalle erweitert und seitdem als
mechanisch-biologische Abfallbehandlungsanlage betrieben. Es werden in der An-
lage heizwertreiche Fraktionen flr eine weiter folgende thermische Behandlung
und deponiefahiges Rottematerial zur Ablagerung auf der betriebseigenen Depo-
nie gewonnen.

Ausrichtung der Anlage

Abfallvorbehandlung zur

e Herstellung stabilisierter Abfalle als Vorbehandlung zur Ablagerung gemaf § 2
Z 26 Deponieverordnung (BGBI. Nr. 164/1996 i.d.g.F.) — Herstellung einer ablage-
rungsfahigen Deponiefraktion fir betriebseigene Deponierung;

® Herstellung von heizwertreichen Fraktionen oder Ersatzbrennstoffen — Abtrennung
einer heizwertreichen Fraktion flir eine weitere externe thermische Behandlung.

Abfallinput

Den Input bilden die beiden Gruppen Baumisch-/Gewerbeabfall und Restmull/Haus-
mull aus der Systemmullsammlung. Diese werden im Batchbetrieb aufgearbeitet,
da Materialcharakteristik, Verarbeitungstechnik und Zielsetzung unterschiedlich sind.
Einerseits handelt es sich um sortierwirdige Abfélle, die neben Wertstoffen Aus-
gangsstoffe fur die Ersatzbrennstoffproduktion (Gewerbemiillsplitting) liefern und
andererseits steht die Abtrennung von heizwertreichen Leichtfraktionen zur Her-
stellung einer Rottefraktion, die nach Stabilisierung die Deponiefahigkeit erreichen
soll, im Vordergrund (MBA).

Zusatzlich zu den bereits genannten Abfallen wird Sperrmill am Anlagenstandort
vorsortiert und in die Verarbeitungslinie Baumisch-/Gewerbeabfall eingebracht. Der
biologischen Behandlung werden zusatzlich zu den Grob- und Schwerfraktionen der
mechanischen Aufbereitung sonstige Abfélle (Friedhofsabfalle, Rechengut und Sand-
fanginhalte) zugegeben.

Als Gesamtinput kénnen in der mechanischen Aufbereitungsanlage maximal 27.000
Jahrestonnen verarbeitet werden, in der Biologie maximal 15.000 Jahrestonnen an
Restmdll, mit der Mdglichkeit der Mitverarbeitung von Klarschlamm (maximal 3.000
Jahrestonnen). Das derzeitige Betriebskonzept sieht jedoch keine Verarbeitung
von Klarschlamm vor.

Flachbunker
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Siebung und Windsichtung
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Mechanische Aufbereitung

Die angelieferten Abfalle werden nach der Verwiegung an der Brickenwaage zu-
nachst in der Halle fir die mechanische Aufbereitung getrennt zwischengelagert. Die
mechanische Aufbereitung erfolgt chargenweise im Stapelbetrieb, wobei einerseits
Restmiill/Hausmiill und andererseits Baumisch-/Gewerbeabfall (und am Anlagen-
standort vorsortierter Sperrmll) aufgearbeitet werden. Bei der Stoffgruppe Bau-
misch-/Gewerbeabfall findet vor der Zerkleinerung eine manuelle Entnahme (Vor-
sortierung) von Altstoffen wie Metallen, Altholz etc. statt.

Beide Abfallgruppen durchlaufen sodann nachfolgende mechanische Aufberei-
tungsschritte: Nach einer Zerkleinerung Uber einen Schredder und der Abtrennung
von Eisenmetallen durch einen Uberbandmagnetabscheider wird der Input in einem
Kreisschwingsieb in drei unterschiedliche KorngroRen (0—25 mm/25-70 mm/> 70 mm)
getrennt. Die Absiebung 25-70 mm wird (iber einen Uberbandmagnet-Abscheider
(Fe-Metalle) und einen NE-Metall Abscheider geleitet und im Anschluss daran durch
einen Windsichter in eine Schwer- und eine Leichtfraktion getrennt. Im Zuge der
Verarbeitung von Restmull/Hausmdll wird die Schwerfraktion der Absiebung 25—
70 mm gemeinsam mit der Absiebung 0—-25 mm der biologischen Behandlung zu-
gefiihrt, im Zuge der Verarbeitung von Baumisch-/Gewerbeabfall wird diese Fraktion
je nach Zusammensetzung weiterdisponiert, sofern deponiefahig allenfalls abgelagert.

Die Absiebung > 70 mm durchlauft eine Sortierkabine und wird nach einer handischen
(nicht bei Restmuill/Hausmiill!) Abtrennung von Stér- und Wertstoffen (Papier/Pappe,
PET/Kunststoffe, Inertstoffe/Steine, Folien, NE-Metalle) Gber einen weiteren Wind-
sichter in eine Schwer- und eine Leichtfraktion getrennt. Die Schwerfraktion der Ab-
siebung > 70 mm wird nach einer Verpressung in der Ballenpresse als heizwertrei-
che Fraktion einem Entsorger ibergeben und einer thermischen Behandlung zuge-
fuhrt. Die Leichfraktion der Absiebung > 70 mm wird gemeinsam mit der Leichtfrak-
tion der Absiebung 25-70 mm in der Ballenpresse zu Ballen verpresst und als
hochkalorische Fraktion einem Entsorger zur weiteren thermischen Behandlung
Ubergeben. Die gesamte mechanische Aufbereitung findet Gberdacht statt.

Biologische Behandlung

Die Absiebung 0-25 mm und die Schwerfraktion der Absiebung 25-70 mm, beide
aus der Verarbeitungslinie fir Hausmiuill/Restmdll, werden gemeinsam in einer {-
berdachten Mietenlagerung einem biologischen Rotteprozess unterworfen. Die
Behandlungsdauer betragt 14 bis 18 Wochen, wobei mindestens zwei mal wo-
chentlich mit einem mobilen Mietenumsetzer bei gleichzeitiger optionaler Befeuch-
tung durch den Mietenumsetzer eine Umsetzung und somit eine Durchmischung
(BelGftung) des Materials erfolgt. Die Steuerung des Rotteprozesses wird durch ei-
ne Temperaturmessung Uber Lanzen ermdéglicht.

Gesamte Dauer der biologischen Behandlung: 14 bis 18 Wochen
® 14 bis 18 Wochen Uberdachte Hauptrotte.
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Nach Ende der Rottedauer wird das Endmaterial Uber eine Siebtrommel in eine
Feinfraktion 0—20 mm und eine Grobfraktion > 20 mm abgesiebt. Die Feinfraktion
0—20 mm der Absiebung wird auf der betriebseigenen Massenabfalldeponie abge-
lagert. Die Grobfraktion > 20 mm wird durch eine nochmalige Windsichtung in eine
Schwer- und Leichtfraktion aufgetrennt. Die abgetrennte Leichtfraktion wird den
Leichtfraktionen der Absiebungen 25-70 mm und > 70 mm aus der mechanischen
Aufbereitung vor der Ballenpresse beigemengt. Die Schwerfraktion wird den Schwer-
fraktionen anderer Windsichtungen beigemengt und wie die Leichtfraktionen einer
externen thermischen Behandlung zugefiihrt.

Hauptrott
Wasserhaushalt auptrotte

Als Frischwasser wird Niederschlagswasser gesammelt und fir die Befeuchtung
der Mieten mittels Mietenumsetzer herangezogen. Die Gberdachte Mietenlagerung
der biologischen Behandlung wird auf einer befestigten und leicht geneigten Flache
durchgefiihrt. Die Abwasser des Rotteprozesses werden dadurch gezielt abgeleitet
und in einem unterirdischen Abwasserspeicherbecken gemeinsam mit Abwassern
der Sanitaranlagen gesammelt. Die gesammelten Abwasser im Speicherbecken
werden nach Bedarf abgepumpt und extern entsorgt.

Abluftmanagement

Die gesamte mechanische Aufbereitung findet in einer Halle statt, welche im oberen
Bereich offen ist. Aus diesem Grund kénnen Staubemissionen ins Freie nicht aus-
geschlossen werden.

Die Abluft in der mechanischen Aufbereitungshalle wird punktuell iber mehrere Ab-
saugstutzen abgesaugt. Neben der Absaugung im Aufgabebereich des Schredders
Uber Absaugkasten wird die Abluft des Kreisschwingsiebs und der Sortierkabine
durch angeordnete Abluftstutzen aktiv abgesaugt. Die abgesaugte Abluft wird ge-
meinsam Uber einen Staubfilter (Schlauchfilter) geleitet und dadurch entstaubt. Der
anfallende Staub wird dem Rotteinput vor der Rotte beigemengt. Der Staubtrans-
port erfolgt dabei pneumatisch Uber Rohrleitungssysteme.

Staubfilter

Wesentliche abluftbezogene Emissionsschutzauflagen

® Es sind keine Auflagen bezuglich Einhaltung von Grenzwerten fir Luftschadstoffe
bekannt.
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Tabelle 9:  Abfallstréme der MBA Fischamend.
- . Geschatzte
Input Menge 2003 (in t) Menge 2004 (in t) Menge 2005 (in t)
Restmill 0 924,50 3.790
gemessen I berechnet | geschatzt gemessen | berechnet I geschatzt
Gewerbemdill 0 3.947,56 13.508
gemessen I berechnet | geschatzt gemessen | berechnet I geschétzt
Baumischabfalle 0 26,08 75
gemessen I berechnet | geschatzt gemessen | Berechnet I geschatzt
Sperrmdill 0 267,94 880
gemessen I berechnet | geschatzt gemessen | Berechnet I geschatzt
Sonstige Abfalle 0 274,12 3.975
gemessen I berechnet | geschatzt gemessen | berechnet I geschatzt
Summe Input 0 5.440,20 22.228
Output Menge 2003 (in t) Menge 2004 (in t) Geschéitzte_!
Menge 2005 (in t)
Deponiefraktion I,
entsprechend Ablagerungskriterien’ 0 457,40 5.226
(aus der RestmuII—Llnle) gemessen | berechnet | geschétzt gemessen | berechnet | geschatzt
Deponiefraktion I, 0 0
entsprechend Ablagerungskriterien® 4.529
(<7O mm, aus der BaumischabfaII—Linie) gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet | geschatzt
Heizwertreiche Fraktion | 0 1.155,36
: ) ’ 6.012
( Lelchtfraktlo n) gemessen I berechnet | geschatzt gemessen | Berechnet I geschétzt
Heizwertreiche Fraktion I 0 904,58
. ’ 3.851
(Schwerfraktlon) gemessen I berechnet | geschatzt gemessen | berechnet I geschétzt
Fe-Metalle 0 245,24 1.350
gemessen I berechnet | geschatzt gemessen | Berechnet I geschatzt
NE-Metalle 0 6,54 110
gemessen I berechnet | geschatzt gemessen | Berechnet I geschatzt
Summe Output 0 2.769,12 21.078
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Ablagerungskriterien: Grenzwerte fiir oberen Heizwert Ho (Brennwert), Schadstoffgesamtgehalte,
Schadstoffgehalte im Eluat sowie die Stabilitdtsparameter (Atmungsaktivitdt AT,, Gasspendensumme
GS;, bzw. Gasbildungspotential GB,,) entsprechend Deponieverordnung BGBI. Nr. 164/1996 i.d.F.
BGBI. Il Nr. 49/2004;

Ablagerungskriterien: Grenzwerte fiir Anteil an organischem Kohlenstoff (TOC),
Schadstoffgesamtgehalte sowie Schadstoffgehalte im Eluat entsprechend Deponieverordnung BGBI.
Nr. 164/1996 i.d.F. BGBI. Il Nr. 49/2004.

Die MBA-Anlage in Fischamend ging mit der Erweiterung der mechanischen Auf-
bereitungshalle erst Mitte des Jahres 2004 mit den Ublichen Start-Up Problemen in
Betrieb. Im Jahr 2003 wurden aufgrund der Anlagenadaptierung keine Abfalle me-
chanisch-biologisch aufbereitet, im Jahr 2004 wurden sehr geringe Durchsatze
verarbeitet. Die Stoffstrome fiir das Jahr 2005 wurden vom Anlagenbetreiber mit-
tels der ersten Quartalszahlen 2005 abgeschatzt. Im Zuge der mechanischen Auf-
bereitung werden groRe Mengen an verwertbaren Materialien (Wertstoffe) abge-
trennt. Diese Mengen ergeben gemeinsam mit dem anfallenden Rotteverlust und
den zu bericksichtigenden Lagerstanden die Differenzen zwischen In- und Output.
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Datenstand: Janner 2005
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Abbildung 4:

Ablaufschema der MBA Fischamend.
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Behandlungsanlage

Abwurfbunker

52

34 Frohnleiten

Anlagenstandort

Gelande des Abfallbehandlungs- und Entsorgungszentrums (ABEZ) Frohnleiten
Laas 29

8130 Frohnleiten

Steiermark

Anlagenbetreiber und -eigentiimer der biologischen Behandlungsanlage

SERVUS ABFALL Dienstleistungs GmbH & Co KG
als Private-Public-Partnership-Unternehmen
Sturzgasse 16

8020 Graz

Steiermark

Tel.: +43 (0) 316/29 43 12

Fax: +43 (0) 316/29 43 12 - 910

Kontaktpersonen

Herr Mag. Gerhard Ziehenberger
Geschéftsfuhrer Servus Abfall
Tel.: +43 (0) 316/29 43 12 - 918
Fax: +43 (0) 316/29 43 12 - 910
Mobil: +43 (0) 664/80 59 88 00 1

Herr Mag. Richard Trampusch

Servus Abfall/Biologische Abfallbehandlung
Tel.: +43 (0) 316/29 43 12 — 915

Fax: +43 (0) 316/29 43 12 - 40

Mobil: +43 (0) 664/14 22 251

Anlagenbetreiber und -eigentiimer der Nachrotte auf dem Deponiegelande

Gemeindebetriebe Frohnleiten (GF) Abfallentsorgungs GmbH & Co KG
Grazer Stral3e 10

8130 Frohnleiten

Tel.: +43 (0) 3126/51 050 -0

Fax: +43 (0) 3126/51 0 50 — 20
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Kontaktperson

Herr Dipl.-Ing. Heinrich Bayer
Betriebsleiter

Tel.: +43 (0) 31 26/50 43 — 130

Fax: +43 (0) 31 26/50 43 — 125

E-Mail: heinrich.bayer@frohnleiten.com

Inbetriebnahme

seit 10.11.2003 im Probebetrieb
seit 02.01.2004 im Regelbetrieb

Genehmigte Anlagenkapazitat
Gesamtkapazitat entspricht Kapazitat MBA: 76.250 t/a
Gesamtinput MBA nach Betriebskonzept 2005: 65.000 t/a

Besichtigung
Datum: 09. Dezember 2004

Weitere Anlagen am Standort

Massenabfalldeponie (GF)
zwei Blockheizkraftwerke zur Nutzung des Deponiegases (GF)
Klarschlammtrocknungsanlage (Abfallbehandlung-Logistik Frohnleiten GmbH)

Hintergrund

Die MBA-Anlage befindet sich auf dem Gelande des Abfallbehandlungs- und Ent-
sorgungszentrums (ABEZ) Frohnleiten, deren Betreiber die GF Abfallentsorgungs
GesmbH & Co KG ist. Die rund 30 ha grof’e gemeindeeigene Deponie Frohnleiten
wird seit 1986 auf dem heutigen Standort auf dem Durrnberg betrieben und liegt
zwischen 500 m und 800 m Seehdhe, die MBA liegt auf rund 670 m Seehdhe.

Nach einer Errichtungszeit von sieben Monaten wurde am 10.11.2003 die MBA-
Anlage auf dem Dirrnberg in Probebetrieb genommen. Seit dem 02.01.2004 befin-
det sich die Anlage im Regelbetrieb. Genau betrachtet handelt es sich bei dieser An-
lage um keine MBA-Anlage sondern um eine BA-Anlage (Biologische Abfallbehand-
lungsanlage), da die Abfalle zum Uberwiegenden Teil bereits mechanisch vorbehan-
delt angeliefert werden. Das nach der Intensivrotte anfallende Rottegut wird von
der SERVUS ABFALL Dienstleistungs GmbH & Co KG — dem Betreiber der biologi-
schen Behandlungsanlage — der GF Abfallentsorgungs GesmbH & Co KG zur Nach-
rottefihrung auf der befestigten Einbauflache der Deponie Frohnleiten Gbergeben.
Hierdurch tritt die Besonderheit auf, dass der Abfall im Zuge der biologischen Be-
handlung einem anderen Betreiber Ubergeben wird.
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Aufgabe Schneckenwellenmischer

Materialeintrag lber Tunneldecke
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Ausrichtung der Anlage

Abfallvorbehandlung zur

e Herstellung stabilisierter Abfalle als Vorbehandlung zur Ablagerung gemaf § 2
Z 26 Deponieverordnung (BGBI. Nr. 164/1996 i.d.g.F.) — Herstellung einer abla-
gerungsfahigen Deponiefraktion fur externe Deponierung.

Abfallinput (bei den Mengenangaben handelt es sich um Planmengen)

Das derzeitige Betriebskonzept ist auf 65.000 t Abfallinput pro Jahr ausgelegt, wovon
45.000 t mechanisch vorbehandelte Abfalle von der Fa. AEVG (Abfall- Entsorgungs-
und Verwertungs GmbH) aus Graz stammen. Diese Abfalle setzen sich vor der me-
chanischen Aufbereitung aus ca. 80 Gew. % Hausmull und ca. 20 Gew. % hausmuill-
ahnlichen Gewerbeabfallen und Sperrmill zusammen. 20.000 t werden von der Ent-
sorgungsbeteiligung Graz GmbH Nfg & Co KG angeliefert (vorwiegend durch de-
ren Gesellschafter UEG Umwelt- und Entsorgungstechnik AG und Saubermacher
Dienstleistungs AG).

Diese 20.000t setzen sich folgendermaflen zusammen: 10.000t bestehen aus
mechanisch vorbehandeltem Restmdill der Siebfraktion <80 mm, <60 mm und
<25 mm, welche aus anderen mechanischen Aufbereitungsanlagen sowie der
MBA-Anlage in Frojach-Katsch (siehe Kapitel 3.5) stammen. Bis zu 5.000t sind
stabilisierte Schlamme aus der Abwasserreinigung und die verbleibenden 5.000 t
bestehen aus Ruckstdnden aus der Kanalisation und Abwasserbehandlung, tUber-
lagerten und verpackten Lebensmitteln und diversen sonstigen fur die Behandlung
in der Anlage genehmigten Abfallen. Seit Inbetriebnahme der benachbarten Kilar-
schlammtrocknungsanlage wird kaum noch Klarschlamm behandelt. Im Jahr 2004
wurden ca. 5.000 t Klarschlamm verarbeitet. Der Klarschlamm wird mit ca. 25—
30 % TS angeliefert.

Mechanische Aufbereitung

Die mechanische Aufbereitung der von der AEVG angelieferten Abfalle findet in
der Millaufbereitungsanlage der AEVG (Graz, Sturzgasse 8) statt. Die Abfalle ge-
langen in insgesamt vier langsam laufende Walzenzerkleinerer, anschlieRend wird
das Material mit einem Flachenschwingsieb mit 80 mm Sieblochung abgesiebt und
durch einen Uberbandmagnetabscheider von Fe-Anteilen befreit. Der Siebdurchgang
< 80 mm stellt das Inputmaterial fur die MBA-Anlage in Frohnleiten dar. Die weiters
angelieferten 10.000 t Restmll Siebfraktion < 80 mm, < 60 mm und < 25 mm weisen
eine ahnliche Qualitat wie oben unter AEVG beschrieben auf.

In der MBA-Anlage in Frohnleiten gelangen die Abfalle nach Passieren der beste-
henden Briickenwaage am Deponieeingang Uber zwei grofe Tore, an die eine 5,5 m
hohe Absturzkante anschlief’t, in einen Flachbunker. Zur weiteren Aufbereitung
gelangen die Abfalle mittels Radlader in zwei Schneckenwellenmischgeréate, in de-
nen die Vermischung und Homogenisierung von Abfallen unterschiedlicher Konsis-
tenz stattfindet. Unter anderem erfolgt in den Schneckenwellenmischgeraten die
Klarschlammbeimischung (max. 15 %, 2004 ca. 7 %, geplant ist eine weitere Absen-
kung auf 2 %).

Um bei Bedarf die notwendige gleichmaRiige Feuchtigkeitszugabe sicherzustellen,
sind die Gerate mit Einspritzdlsen fir Wasser versehen. Das so vorbehandelte
Material wird automatisch Uber ein Férderbandsystem in die Intensivrotteboxen
eingebracht (computergesteuerte Beflllung fir jeden Tunnel).
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Biologische Behandlung
Intensivrotte (Biologische Behandlungsanlage)

Uber ein Verteilférderbandsystem wird das homogenisierte und befeuchtete Mate-
rial in die Tunnel 1-7 der insgesamt 13 Intensivrottetunnel eingebracht. Die Beluf-
tung wahrend der Intensiv-Rottephase erfolgt Uber in den Boden eingelassene
Schlitze, in die kleine BelUftungslécher eingebracht sind (Spigottbdden). Nach zwei
Wochen wird das Material aus den Rottetunnels mittels Radlader ausgetragen, in ein
Dekompaktieraggregat aufgegeben, dort aufgelockert und umgesetzt, entsprechend
dem Bedarf bewassert und danach fur weitere zwei Wochen in die Intensivrotte-
tunnel 8—13 eingebracht. Die erneute Beflllung nach der Dekompaktierung erfolgt
ebenfalls Uber das automatische Forderbandsystem.

Die Intensivrotte wird automatisch Uber Sauerstoffgehalt, Temperatur, Material-
feuchtigkeit und Um- und Zuluftmengen gesteuert. Die Temperatur betragt in der
Anfangsphase ca. 60 °C und pendelt sich im Verlauf der Rotte auf ca. 50 °C ein,
wobei die Temperaturmessung Uber drei Lanzen je Tunnel durchgefiihrt wird. Nach
dem Durchlaufen der insgesamt vierwdchigen Intensivrotte werden die Abfélle per
Radlader einem Aufgabetrichter zugefiihrt und gelangen zur Container-Beflllstation.
Von dieser kénnen Uber Verteilférderbander vier Abrollcontainer befillt werden.
Der jeweilige Fllstand kann mit Hilfe von Ultraschallsensoren Uberprift werden.

Nachrotte (Deponiegelédnde)

Das Material wird in weiterer Folge nach Gewichtserfassung auf einer betriebsin-
ternen Brickenwaage zur offenen Nachrotte in Form einer Tafelmietenrotte auf den
Deponiekérper gebracht. Hierbei erfolgt eine Ubergabe der Verantwortlichkeit an ei-
nen anderen Betreiber (GF Abfallentsorgungs GesmbH & Co KG), der die Nachrotte
durchfiihrt. Als Kriterien fir die Ubernahme des Rottemateriales durch die GF Ab-
fallentsorgungs GesmbH & Co KG wurden der Wassergehalt (mind. 40 %), die
Atmungsaktivitat (AT, <20 mg O,/g TS) und ein entsprechend geringer Gehalt an
heizwertreichen Anteilen im Material definiert.

Beim Aufsetzen der Miete findet eine Bewasserung statt, wenn der Input einen ge-
ringeren Wassergehalt als 40 % hat. Die Rottedauer der Nachrotte betragt insge-
samt ca. zehn bis zwolf Wochen. Die Miete wird mit einem mobilen Umsetzer wo-
chentlich umgesetzt.

Gesamte Dauer der biologischen Behandlung: 14—16 Wochen

e vier Wochen Intensivrotte in geschlossenen Tunnels;

® zehn bis zwdlf Wochen offene Nachrotte im Freien.

Tunnelboden

Tunnelbefiillung

Rottetunnel

55



[ ]
E MBA Zustandsbericht 2006 — Anlagenstandorte in Osterreich

Ventilatoren fiir Tunnelzuluft

56

Im Anschluss an die Nachrotte erfolgt eine Endaufbereitung, welche ebenfalls auf
dem Deponiekérper durchgefiihrt wird. Dabei kommt es zu einer Ausschleusung
heizwertreicher Anteile mit einem mobilen Sternsieb (Siebschnitt 0/25/50 mm) mit
zuséatzlicher Windsichtung. Im Windsichter werden die heizwertreichen Anteile des
Uberlaufs abgezogen und in weiterer Folge einer externen thermischen Behand-
lung in einer Wirbelschichtanlage zugefiihrt. Als Uberlauf dieser ersten 50 mm Ab-
siebung — auch Steinfalle genannt — fallt lediglich Schotter in geringen Mengen an.
Dieser wird auf der Deponie abgelagert. Die Fraktion <50 mm wird nochmals in
die Siebschnitte 0—25 mm und 25-50 mm aufgetrennt. Die weitere Aufteilung in ei-
ne Grob- und Feinfraktion resultiert aus der urspringlichen Annahme, dass nur die
Feinfraktion ablagerungsfahig ware. Beide Fraktionen entsprechen jedoch meis-
tens den Deponiekriterien und werden dann auch gemeinsam auf der Deponie ab-
gelagert, wobei der Einbau in den Deponiekorper mittels Raupenfahrzeug erfolgt.

Wasserhaushalt

Die endogen anfallenden Press- und Sickerwasser der Intensivrottetunnel, die Kon-
denswasser aus der Abluftoehandlung (inkl. Abluftkiihlung) und die Reinigungs-
wasser werden in einem Prozesswasserbecken gespeichert und zur Anfeuchtung
der Rottematerialien verwendet. Die Prozesswasser werden somit vollstandig wie-
der in den Prozess rickgeflihrt, wobei zusatzlich Kondensat aus der benachbarten
Klarschlammtrocknungsanlage in diesen Prozesswasserkreislauf eingebracht wird.

Insgesamt liegt fur die biologische Behandlungsanlage ein negativer Wasserhaus-
halt vor, wobei Frischwasser zugefiihrt und kein Abwasser entsorgt werden muss.
Das Frischwasser stammt aus einem von Quellen gespeisten Betonbecken und
aus einem Ldéschteich und wird in einem Frischwasserbecken gespeichert, wobei
der Verbrauch Uber ein Zahlwerk gemessen wird und derzeit bei durchschnittlich
30—40 m? pro Tag mit Spitzen von > 100 m*/d liegt. Weiters existiert ein Becken zur
Sammlung der Oberflachenwasser. Aus diesen beiden Becken wird je nach Bedarf
Frischwasser zum Prozesswasserbecken dazu dosiert. Das Becken fir Oberfla-
chenwaésser wird dabei vorrangig behandelt.

Die Befeuchtung der Nachrotte auf der Deponie erfolgt mittels Bewasserung per
Vakuumfass. Das Vakuumfass wird dabei mit Wasser aus dem Ldschteich befullt.

Abluftmanagement

Die Abluft in der Anlieferhalle und der einseitig offenen Rottehalle wird an der Decke
Uber mehrere Absaugstutzen abgesaugt. Der dadurch aufgebaute Unterdruck ver-
hindert weitestgehend diffuse Abluft-Emissionen ins Freie. Zusatzlich zur Hallen-
absaugung findet eine punktuelle, aktive Abluftabsaugung der beiden Schnecken-
wellenmischgerate statt. Die schwach belastete Abluft aus der Hallenabsaugung
und der punktuellen Absaugungen einzelner Aggregate wird als Zuluft fur die Be-
IUftung der Rottetunnel eingesetzt.
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Bei steuerbarer Frischluftbeimengung zur schwach belasteten Abluft wird eine in-
dividuelle BelUftung der Tunnel Uber Spigottbéden ermoglicht. Die Abluft aus den
Intensivrotteboxen wird erfasst und in der ersten Stufe der Abluftreinigung durch
einen sauren Wascher (mit Schwefelsaure), vorrangig zur Ammoniak-Abscheidung,
geleitet. In weiterer Folge wird die belastete Abluft mittels Warmetauscher gekdhilt,
danach einem geschlossenen, von unten nach oben durchstromten Biofilter zuge-
fuhrt und abschlieBend Uber einen Kamin ins Freie geleitet. Der Abluftreinigung
werden aus den 13 Rottetunnels insgesamt 58.000 m®h Abluft zugefuhrt. Anfang
2005 wurde die zuvor vorhandene Verfahrenstechnik um einen Warmetauscher
und Kuhlturm erganzt, um eine Beeintrachtigung des Biofilters durch zu hohe Ab-
lufttemperaturen (zuvor ca. 49 °C) zu verhindern.

Wesentliche abluftbezogene Emissionsschutzauflagen

® Folgende Emissionsgrenzwerte sind bis zum Abschluss des vereinbarten Probe-
betriebes einzuhalten (Halbstundenmittelwerte, Normzustand, trocken):
e Staub (Gesamtstaub):20 mg/m°
e Org.ges.C (inkl. Methan):50 mg/m3
e GE (Geruchseinheiten):500 GE/m®

® Die Einhaltung der Emissionsgrenzwerte ist durch eine Abnahmemessung und
in der Folge mindestens einmal jahrlich durch ein Priifgutachten eines befugten
Institutes nachzuweisen. Die Prufgutachten sind der Behérde vorzulegen.

® Im Rahmen der ersten Abnahmemessung sind zusétzlich folgende Substanzen
bzw. Stoffgruppen zu bestimmen (jeweils nach den einschlagigen VDI-Richtlinien
und ONORMen oder gleichwertigen Messmethoden):

e Ethylacetat, Limonen, Xylole (Summe), Aceton, Chlorbenzole (Summe), PCB
(Summe, DIN), R 11, Dichlormethan, Tetrachlorethen, Acetaldehyd, Ethylbenzol,
Monochlorbenzol, NH3, Dimethylsulfid).

® An jedem Arbeitstag sind die Temperatur, der CO,-Gehalt und der Wasserge-
halt zu bestimmen und die ermittelten Werte im Betriebsbuch einzutragen.

Saurer Wéscher

Biofilter Innenansicht
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Tabelle 10: Abfall- und Abluftstréme der MBA Frohnleiten.
Input Menge 2003 (in t) Menge 2004 (in t) S
Menge 2005 (in t)
Restmil _ _ ca. 3.000 ca. 48.200 ca. 55.000
(<80 mm, mechanisch anberenet) gemessen I berechnet | geschatzt gemessen I berechnet | geschétzt
Restmill _ _ 0 ca. 2.000 ca. 3.000
(<60 mm, mechanisch anbereltet) gemessen I berechnet | geschatzt gemessen I berechnet | geschatzt e
Restmdill ) . 0 ca. 500 ca. 1.000
(<25 mm, mechanisch aufberenet) gemessen I berechnet | geschatzt gemessen I berechnet | geschatzt o
Stabilisierter und nicht stabilisierter 0 ca. 4.000 ca. 3.000
Klarschlamm gemessen I berechnet | geschatzt gemessen I berechnet | geschatzt o
Sonstige Abfalle ca. 100 ca. 1.500 ca. 3.000
gemessen I berechnet | geschatzt gemessen I berechnet | geschatzt
Summe Input ca. 3.100 ca. 56.200 ca. 65.000
. . Geschatzte
Output Menge 2003 (in t) Menge 2004 (in t) Menge 2005 (in 1)
Deponiefraktion, nicht den
Ablagerungskriterien' entsprechend ca. 3.100 0 0
(Fraktion aus PrObebetrieb) gemessen I berechnet | geschatzt gemessen I berechnet | geschatzt
Deponiefraktion,
entsprechend Ablagerungskriterien’ 0 ca. 38.000 ca. 40.000
(<5O mm, Feinfrakﬁon) gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet | geschatzt
Heizwertreiche Fraktion 0 ca. 1.000
: ca. 1.500
(>50 mm, Grobfraktlon) gemessen I berechnet | geschatzt gemessen I berechnet | geschatzt
Summe Output ca. 3.100 ca. 39.000 ca. 41.500
L3 L3 Geschatzte
Abluft Menge 2003 (in m*/h) Menge 2004 (in m*/h) Menge 2005 (in m*/h)
Anstrommenge Biofilter ca. 58.000 ca. 58.000 ca. 58.000
gemessen I berechnet | geschatzt gemessen I berechnet | geschatzt

K Ablagerungskriterien: Grenzwerte fiir oberen Heizwert Ho (Brennwert), Schadstoffgesamtgehailte,

Schadstoffgehalte im Eluat sowie die Stabilitdtsparameter (Atmungsaktivitdt AT,, Gasspendensumme
GS;; bzw. Gasbildungspotential GB,;) entsprechend Deponieverordnung BGBI. Nr. 164/1996 i.d.F.
BGBI. Il Nr. 49/2004.

Die MBA-Anlage in Frohnleiten lauft seit November 2003 im Probebetrieb. Bis zur
Inbetriebnahme im Janner 2004 wurden geringe Fraktionen noch im Zuge des Pro-
bebetriebes im Jahr 2003 verarbeitet. Die Angaben zu den Stoffstrdbmen im Jahr
2005 wurden vom Anlagenbetreiber abgeschatzt. Der aufgetretene Rotteverlust
und die zu berilcksichtigenden Lagerstande ergeben die Differenzen zwischen In-
und Output.
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MBA Frohnleiten

umweltbundesamt®

Datenstand: Janner 2005

Wasser- Abluft-
haushalt management

Ver

Kreislauffiihrung

Stabilisierter und 1 Frischwasser
5 b b e nicht stabilisierter Sonstige Abfélle
Q (<80 mm) (<60 mm) (<25 mm) ke Oberflachenwasser |-
c
= Kondensat der Kiar-
schlammirocknung
[
AA A A
Briickenwaage
Abwiegung
2 Hallenabsaugung
2 Halle MBA
T (offen)
s
(9]
Q
"5 Zwischenlagerung
< Zudosierung
o) Kiarschlamm und
< sonstige Abfélle
[5]
g
= vy v
8
Homogenisierung, Homogenisierung,
> Befeuchtung und Befeuchtung und <
Vermischung Vermischung
Schwach belastete
Abluft als Zuluft fir
die Intensivrotte
¢« S W W | W
13 Intensiv-
Rottetunnel
) Dekompaktoru"
o
e Befeuchtung
Stark belastete Abluft Saurer Wascher
in die Abluftreinigung e
Austrag nach 2 Wochen
aus 7 Tunnel
Container-Befiilistation
erladung

Prozess-

Kiihlturm

y

Briickenwaage
Abwiegung

Offene Nachrotte
Mietenlagerung
(10-12 Wochen)

1 x pro Woche
Umsetzung und
Befeuchtung mit
Mietenumsetzer

Biologische Behandlung

Windsichter
Stofftrennung

Sternsieb
Absiebung
(25-50 mm)

Umhauster Biofilter
Minimierun
Geruchsbelastung

Kamin
Ableitung

A

Deponiefraktion
zur Deponierung
(<50 mm)

Output

Heizwertreiche
Fraktion
Leichtfraktion
(>50 mm)

Alle Output-Stoffstrome werden an der Briickenwaage verwogen

Gereinigte Abluft

Abbildung 5:

Ablaufschema der MBA Frohnleiten.
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Briickenwaage

3.5 Frojach-Katsch

Anlagenstandort

Mullhygienisierungsanlage Frojach-Katsch
Frojach 201

8842 Frojach-Katsch

Steiermark

Anlagenbetreiber und -eigentiimer

Abfallwirtschaftsverband (AWV) Murau
Mullhygienisierungsanlage Frojach-Katsch
Frojach 201

8842 Katsch an der Mur

Steiermark

Fax: +43 (0) 3588/492 — 4

Kontaktpersonen

Herr Alfred Feichtner

Betriebsleiter

Mullhygienisierungsanlage Frojach-Katsch
Frojach 201

8842 Katsch an der Mur

Steiermark

Tel.: +43 (0) 3588/492 — 2

Fax: +43 (0) 3588/492 — 4

Herr Willibald Kobald

Abfallberater

Mullhygienisierungsanlage Frojach-Katsch
Frojach 201

8842 Katsch an der Mur

Steiermark

Tel.: +43 (0) 3588/492 — 5

Fax: +43 (0) 3588/492 — 4

Inbetriebnahme

seit dem Jahr 1981 als Millhygienisierungsanlage in Betrieb

Anlagenkapazitit
Gesamtkapazitat entspricht Kapazitat MBA: 14.000 t/a
Maximaler Gesamtinput MBA nach Betriebskonzept 2005: 4.000 t/a
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Besichtigung
Datum: 17. Marz 2005

Weitere Anlagen am Standort

Massenabfalldeponie (verfillt und rekultiviert)

Hintergrund

Der Deponie- und Anlagenstandort Frojach-Katsch befindet sich am Ortsrand von
Katsch an der Mur. Das Ziel der seit dem Jahr 1981 betriebenen Anlage war bis
zum Jahr 1994 die Mullhygienisierung fur eine nachfolgende Ablagerung auf der
verbandseigenen Deponie. Auf dieser erfolgte im Jahr 1994 die letzte Ablagerung
von Restmdll, bis Ende 2003 wurde noch Rottegut zur Rekultivierung der Deponie
geschiittet. Seither ist die Deponie rekultiviert. Die Deponiefraktion (Sieblberlauf)
aus der Vorbehandlung wurde seit 1994 auf der Deponie Frohnleiten bzw. auf der
Deponie Paulisturz am Erzberg entsorgt.

Heute wird die MBA-Anlage mit dem Ziel der Trocknung des in der Anlage vorbe-
handelten Rest- und Sperrmiills betrieben. Die heizwertreiche Fraktion wird einer
externen thermischen Behandlung zugefuhrt. Die feinere, biologisch aktivere Frak-
tion wird einer weiteren biologischen Behandlung in der MBA-Anlage Frohnleiten
unterzogen.

Ausrichtung der Anlage

Abfallvorbehandlung zur

® Herstellung stabilisierter Abfalle als Vorbehandlung zur Ablagerung gemall § 2 Z
26 Deponieverordnung (BGBI. Nr. 164/1996 i.d.g.F.) — Herstellung stabilisierter
Abfalle fir weitere externe biologische Behandlung;

® Herstellung von heizwertreichen Fraktionen oder Ersatzbrennstoffen — Abtrennung
einer heizwertreichen Fraktion fir eine weitere externe thermische Behandlung;

e Herstellung stabilisierter Abfalle als Vorbehandlung vor einer thermischen Be-
handlung — Trocknung einer heizwertreichen Fraktion fiir eine weitere externe
thermische Behandlung.

Abfallinput

Wesentliche Einzugsgebiete fur Rest- und Sperrmullanlieferungen waren bis Ende
2000 der Bezirk Murau und der Lungau. In den Jahren 1985 bis 1990 wurde auch
der Bezirk Leoben mitbetreut, wodurch in diesem Zeitraum der Durchsatz der An-
lage bei etwa 12.000 t/a lag. Seit dem Jahr 2001 erfolgt die Abfallanlieferung aus-
schlieBlich aus dem Bezirk Murau, wodurch der derzeitige Durchsatz bei etwa 4.000
Jahrestonnen liegt.

Tiefbunker

Hammermdihle Innenansicht

Misch-Siebtrommel
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Mischtrommel Innenansicht

Walzenmagnet-Abscheider
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Trocknungshalle

Heizwertreiche Fraktion
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Mechanische Aufbereitung

Der Sperrmull wird am Anlagenstandort vorsortiert und im Wesentlichen von Alt-
holz und Fe-Metallen befreit. Im Anschluss erfolgt eine Verladung auf Presscontai-
ner zum Abtransport. Der verpresste Sperrmull wird einem externen Entsorger zur
weiteren mechanischen und darauf folgenden thermischen Behandlung lberge-
ben.

Der angelieferte Restmill wird nach einer Verwiegung an der Briickenwaage in
den Tiefbunker abgekippt. Er ist charakterisiert durch einen vor allem im Winter
sehr hohen Ascheanteil (bis zu 50 %). Der Abfall wird aus dem Tiefbunker per Grei-
fer einem Forderband Ubergeben, welches das Material in eine Hammermihle
(Schnelllaufer) aufgibt. Die Hammermiuhle besitzt zwei Rotoren, welche jeweils mit
16 Hdmmern gegenlaufig (mit 900 U/min) rotieren. Das zerkleinerte Material gelangt
anschlieBend per Kettenférderband in eine Sieb- und Homogenisierungstrommel.
Die Mdglichkeit der Klarschlammaufgabe beim Eintrag in die Mischtrommel wird der-
zeit und auch kinftig nicht mehr in Anspruch genommen. Das Material wird durch
die Rotierbewegung der Trommel in Langsrichtung transportiert, wo eine Absiebung
im letzten Drittel erfolgt. Der Siebschnitt betragt 25 mm.

Die Feinfraktion <25 mm wird Uber einen Walzenmagnet-Abscheider zur Fe-
Metallabscheidung geleitet und des Weiteren in tUberdachter Mietenlagerung einer
Trocknung zugefuhrt. Der SieblUberlauf > 25 mm aus der Siebtrommel wird in einer
Ballenpresse verpresst und ebenfalls zur Trocknung in den Uberdachten Hallenbe-
reich verbracht.

Biologische Behandlung (Trocknung)

Die in Dreiecksmieten gelagerte Feinfraktion <25 mm wird sechs Monate ohne
Befeuchtung Uberdacht gelagert, wobei in den ersten vier Monaten drei Mal je Mo-
nat eine Umsetzung per Radlader erfolgt. In den verbleibenden zwei Monaten la-
gert das Material ohne Umsetzung. Durch die Uberdachte Mietenlagerung wird ei-
ne weitestgehende Trocknung des Materials angestrebt. Nach der Trocknung wird
das Material mittels Container per LKW in die MBA-Anlage Frohnleiten verbracht,
wo eine erganzende biologische Behandlung erfolgt (siehe Kapitel 3.4).

Gesamte Dauer der biologischen Behandlung: sechs Monate
® sechs Monate Trocknung in Gberdachtem Hallenbereich.
Der Siebuberlauf > 25 mm lagert als heizwertreiche Fraktion ebenfalls sechs Mo-

nate Uberdacht, erfahrt durch die Trocknung eine Gewichtsreduktion und wird im
Anschluss daran einer externen thermischen Behandlung zugefiihrt.

Wasserhaushalt

Gegebenenfalls anfallende Sickerwadsser im Zuge der Trocknung kdénnen gezielt
durch ein Gefalle des Bodens Uiber Kanale dem Sickerwasserbecken der Deponie
zugeleitet werden. Von diesem werden die Abwasser in die Klaranlage eingeleitet
und gereinigt.
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Abluftmanagement

Eine gezielte Erfassung der Abluftstrome findet nicht statt und ist durch die Mieten-
lagerung in Uiberdachten, seitlich offenen Hallenbereichen auch nicht méglich. Die
im Zuge der Zerkleinerung in der Hammermuhle anfallenden Abluft- und Staub-
emissionen werden durch die anlagentechnische Ausfiihrung der Mihle ins Freie
abgeleitet, jedoch nicht gereinigt.

Wesentliche abluftbezogene Emissionsschutzauflagen

® Es sind keine Auflagen beziglich Einhaltung von Grenzwerten fur Luftschadstof-
fe bekannt.

Tabelle 11: Abfallstréme der MBA Frojach-Katsch.

. . Geschatzte
Input Menge 2003 (in t) Menge 2004 (in t) Menge 2005 (in 1)
Restmilll 2.900 3.000 3.000
gemessen | berechnet I geschatzt gemessen I berechnet | geschatzt
Sperrmdll 1.000 1.000 1.000
gemessen | berechnet I geschatzt gemessen I berechnet | geschatzt
Summe Input 3.900 4.000 4.000
. . Geschatzte
Output Menge 2003 (in t) Menge 2004 (in t) Menge 2005 (in 1)
Trockenstabilat 0 513 1.000
(<25 mm, Felnfraktlon) gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet | geschatzt '
Heizwertreiche Fraktion 950 896 1000
(>25 mm, Grobfraktlon) gemessen | berechnet I geschatzt gemessen I berechnet | geschatzt .
Sperrml:JII 1.000 1.000 1.000
(VOI‘SOI“IGH und verpresst) gemessen | Berechnet | geschatzt gemessen | berechnet | geschatzt ’
Fe-Metalle ca. 43 ca. 45 45
gemessen | Berechnet | geschatzt gemessen | berechnet | geschatzt
Deponiefraktion, nicht den Ablage- 1.000 0
rungskriterien’ entsprechend 0
(<25 mm, Feinfraktion) gemessen Berechnet | geschatzt gemessen | berechnet | geschatzt
Summe Output 2.993 2.454 3.045

Ablagerungskriterien: Grenzwerte fiir oberen Heizwert Ho (Brennwert), Schadstoffgesamtgehalte,
Schadstoffgehalte im Eluat sowie die Stabilitdtsparameter (Atmungsaktivitat AT,, Gasspendensumme
GS,; bzw. Gasbildungspotential GB,;) entsprechend Deponieverordnung BGBI. Nr. 164/1996 i.d.F.
BGBI. Il Nr. 49/2004.

Im Jahr 2003 wurde die Anlage noch nach einem alten Verfahrensablauf betrieben,
im Zuge dessen der Input in eine heizwertreiche Fraktion und eine Deponiefraktion
(Rottegut) zur Rekultivierung der Deponie gesplittet wurde. Die Differenzen zwischen
In- und Output kommen zum groften Teil durch den Rotte- und Trocknungsverlust
zustande.
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MBA Frojach-Katsch

umweltbundesamt®

Datenstand: Mérz 2005
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Abbildung 6:  Ablaufschema der MBA Frojach-Katsch.
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3.6 Halbenrain

Anlagenstandort

Halbenrain 147
8492 Halbenrain Aufbereitungshalle
Steiermark

Anlagenbetreiber und -eigentiimer

A.S.A. Abfallservice Halbenrain Gesellschaft m.b.H. & Co. Nfg KG
Halbenrain 147

8492 Halbenrain

Steiermark

Tel.: +43 (0) 3476/32 60 - 0

Fax: +43 (0) 3476/32 60 — 6
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Weitere Anlagen am Standort

Massenabfall- und Reststoffdeponie
Kompostieranlage (zum Besichtigungszeitpunkt nicht in Betrieb)

Hintergrund

Die Grundung der. A.S.A. Abfall Service AG erfolgte im Jahr 1988. Sie ist mit derzeit
ca. 500 Mitarbeitern in Osterreich und weiteren ca. 2.500 Mitarbeitern in Osteuropa
tatig. Am Standort Halbenrain existiert seit Ende der 70er Jahre eine Deponie, wel-
che 1988 von der. A.S.A. akquiriert wurde. Die Deponie verflgt Uber eine Schiittfla-
che von ca. 11 ha bzw. ein Schiittvolumen von 1,7 Mio. m>. Das freie Deponievolu-
men betragt derzeit noch ca. 60.000 m®. Unter Zugrundelegung des MBA-Outputs
ergibt sich eine weitere Nutzungsdauer von rund drei Jahren.

Zur Sicherung des Standortes und um eine zukiinftige Entsorgungssicherheit zu
gewahrleisten wurde aber bereits im Jahr 1992 ein Erweiterungsverfahren um
700.000 m* eingeleitet. Zum Zeitpunkt der Besichtigung war das Verfahren noch
nicht abgeschlossen. Weiters wurde 1992 eine Sortieranlage fur Gewerbemdll er-
offnet. Die nachste Erweiterung des Standortes fand im Jahr 1994 statt, bei der eine
moderne Sickerwasserreinigungsanlage, ein Blockheizkraftwerk zur Deponiegas-
verstromung und eine Kompostieranlage samt Biofilter errichtet wurden. Aulterdem
wurde die Sortierungsanlage erweitert und eingehaust. Im August 2003 wurde
schliellich die neue MBA-Anlage eroffnet, welche am 01.01.2004 in den Regelbe-
trieb ging.

Ausrichtung der Anlage

Abfallvorbehandlung zur

® Herstellung stabilisierter Abfalle als Vorbehandlung zur Ablagerung gemag § 2
Z 26 Deponieverordnung (BGBI. Nr. 164/1996 i.d.g.F.) — Herstellung einer abla-
gerungsfahigen Deponiefraktion fiir betriebseigene Deponierung;

® Herstellung von heizwertreichen Fraktionen oder Ersatzbrennstoffen — Abtrennung
einer heizwertreichen Fraktion fUr eine weitere externe thermische Behandlung.

Abfallinput

Die MBA-Anlage ist fur die Behandlung von 70.000 Jahrestonnen ausgelegt. Der-
zeit wird sowohl unbehandelter als auch vorbehandelter Restmiill, Klarschlamm
sowie in untergeordneten Mengen Sperr- und Gewerbemill angeliefert. Beim vor-
behandelten Restmdill handelt es sich um die Feinfraktion von bereits zerkleinerten
Abfallen mit einem Siebschnitt von zumindest < 80 mm.

Bei den Klarschlammen handelt es sich zum Grof3teil um Schildmme aus gewerbli-
chen Betrieben. Kommunale Klarschlamme werden nur in geringen Mengen verar-
beitet. Die Schlamme werden aerob stabilisiert mit einem Trockensubstanzgehalt
von ca. 30 % angeliefert.

Im Jahr 2004 wurden ca. 70.000 t Abfall in die MBA-Anlage eingebracht, davon ca.
19.000 t/a Klarschlamm (30 % TS), ca. 30.000 t/a vorbehandelter Restmdill und ca.
11.000 t/a unbehandelter Restmiill. Ca. 9.000 t Sperr- und Gewerbemill wurden
Uber die bestehende Sortieranlage eingebracht.
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In der vom mechanisch-biologischen Prozess getrennten Kompostierung kénnen
jahrlich maximal 6.000 Tonnen nicht geféhrliche Abfélle verarbeitet werden.

Mechanische Aufbereitung

Samtliche angelieferten Abfalle werden an der Briickenwaage verwogen und je
nach Abfall an den verschiedenen Annahmestellen abgeladen. Es gibt drei An-
nahmelinien — eine Schlammlinie, eine Direktlinie und eine Sieblinie.

Als zusétzlicher Input (neben Klarschlamm und Restmill) werden Sperrmull und
Gewerbemlill in die schon vor der MBA-Anlage bestehende Sortieranlage einge-
bracht. Diese Fraktionen werden in einem Schredder (eine Welle, Langsamlaufer)
zerkleinert und nach einer Fe-Abscheidung (Uberbandmagnetabscheider) einer
Siebung (Kreisschwingsieb) bei 80 mm zugefiihrt. Der Siebunterlauf gelangt tUber
Container wieder in die MBA-Anlage (Direktlinie). Der Uberlauf gelangt nach einer
nochmaligen Fe-Abscheidung (Uberbandmagnetabscheider) in eine handische Sor-
tierung und danach entweder in eine Windsichtung, eine Ballenpresse oder eine
Nachzerkleinerung.

Schlammlinie

Bei der ,Schlammlinie® werden die angelieferten Klarschlamme in einen eigenen, mit
Schneckenférderern ausgerusteten, verschlieBbaren Tiefbunker eingebracht.

Direktlinie

Bei der ,Direktlinie* erfolgt die Aufgabe der vorgesiebt (< 80 mm) angelieferten Ge-
werbe- und Sperrabfalle in einen mit einem Schubboden ausgerUsteten Tiefbunker,
von welchem ein Steigforderband beschickt wird. Dieses befordert den Abfall in ei-
nen Zwischenbunker. Aus dem Zwischenbunker und aus dem Klarschlammaufga-
bebunker wird ein Schneckenmischer Uber Steigbander beschickt. Das fertige Ge-
misch gelangt Uber ein zentrales Férderband auf ein mobiles Teleskopband, welches
zur Beschickung der Rottetunnel dient.

Sieblinie

Bei der ,Sieblinie“ ist zusatzlich ein Greifer fir die Stér- und Grobstoffauslese vor-
handen. Die Sieblinie ist wie die Direktlinie ausgefihrt mit dem Unterschied, dass
der Restabfall direkt auf ein Rittelsieb mit einer Lochung von 220 x 130 mm auf-
gegeben wird. Vor der Siebung werden Eisenteile mit einem Uberbandmagnetab-
scheider abgesondert. Der Siebunterlauf landet gemeinsam mit dem Material der
Direktlinie im Zwischenbunker. Der Sieblberlauf gelangt Gber ein Férderband in
die Gewerbemiillsortieranlage und wird dort nochmals ber einen Uberbandmag-
netabscheider und eine handische Sortierung gefiihrt. Der nicht aussortierte Rest
wird der mechanischen Konfektionierung zugefihrt, in der auch das Rottematerial
nach dem zweiten Rottegang aufbereitet wird.

Ruittelsieb

Hallenbereich mit Rottetunnel
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Biologische Behandlung

Bei der biologischen Behandlung handelt es sich um ein dreistufiges Verfahren,
das nach vier Wochen Rottezeit die bereits beschriebene Konfektionierung vorsieht.
Aus dieser gelangt lediglich eine Schwerfraktion in die finale Fertigrotte.

Die Rottegange | und Il bestehen jeweils aus neun Rottetunnels. Ein Tunnel hat
die Abmessungen 6 x 6 x 26 m (B/H/T) bei einer ungefédhren Schitthéhe von 2,5 m.
Die Tunnel des zweiten Rottegangs sind in ihren Abmessungen aufgrund des Rot-
teverlustes etwas kleiner ausgefihrt. Fur das biologisch abbaubare Material ist
insgesamt eine Rottezeit von bis zu zwdlf Wochen vorgesehen.

Das aus dem Schneckenwellenmischer stammende Abfallgemisch wird per Tele-
skopférderband in den ersten Rottegang eingebracht. Das Rohmaterial durchlauft
dabei eine automatisch Uber Sauerstoffgehalt, Temperatur, Um- und Zuluftmenge
bzw. Uber die Materialfeuchtigkeit gesteuerte zwolf- bis 13-tagige Intensivrotte. Die
durchschnittliche Temperatur in den Tunnels betragt ca. 47 °C, wobei die Tempe-
raturmessung uber die Abluft erfolgt. Da zu Beginn des Rotteprozesses die Abluft-
temperaturen auch bis zu 60 °C gehen kdnnen ist es wichtig, dass zu Beginn stark
bellftet wird, um die Mikroorganismen nicht zu schadigen.

Die Rottetunnel werden durch Betonspaltbéden druckbelliftet und an der Decke
abgesaugt, wobei dies im Rottegang | mit einem Geblase pro Tunnel erfolgt und im
Rottegang Il fUr je drei Tunnel ein Geblase zur Verfigung steht. Die Befeuchtung
wird Uber Einspritzdiisen (Berieselung) an der Tunneldecke ermdéglicht. Zur Be-
feuchtung wird Prozesswasser aus dem Perkolatsammeltank herangezogen. Wah-
rend des letzten Aufenthaltstages wird das Material mit Hilfe von Bewasserungs-
und Luftungseinrichtungen auf eine Materialfeuchte von ca. 35 % eingestellt und
auf ca. 35 °C abgekuhlt und so zur Ausschleusung vorbereitet.

Der Austrag aus dem ersten Rottegang erfolgt mittels Radlader in ein weiteres
mobiles Misch- bzw. Homogenisierungsaggregat. Darin wird mit Hilfe von Pro-
zesswasser ein benotigter Feuchtigkeitsgehalt von ca. 50 % eingestellt. Vom Misch-
aggregat gelangt der Abfall wiederum Uber ein mobiles Teleskopband in den zwei-
ten Rottegang. Der wiederum zwolf- bis 13-tdgige Aufenthalt des Materials fuhrt zu
einer weiteren Mineralisierung des biogenen Anteils. Gegen Ende der Rotte und
einem eingestellten Feuchtigkeitsgehalt von ca. 15 % bis 20 % wird das Material
mittels Radlader entnommen und Uber Férdereinrichtungen der Konfektionierung
zugefihrt.

Mechanische Konfektionierung nach den ersten beiden Rottegéngen

Nach Beendigung des zweiten Rottegangs wird das Material mittels Radlader aus-
getragen und in einen Schubbodenbunker eingebracht. Der Schubboden versorgt
eine anschlieBende Dosierschnecke, welche das Material dem Konfektionierungs-
bereich zufuhrt. Dort erfolgt die mechanische Konfektionierung der einzelnen Frak-
tionen entsprechend den Erfordernissen der weiteren Behandlung.
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Dabei erfolgt eine Aufteilung in heizwertreiche Leichtfraktionen, in Schwerfraktio-
nen, in Fe- und NE-Fraktionen sowie in den feinkdrnigen Anteil fir die Fertigrotte.
Im Zuge der Konfektionierung wird das Material Uber folgende Aggregate geleitet:
Wirbelstromscheider, Vibrationswabensieb, Spannwellensieb, Zick-Zack-Sichter,
Querstromsichter und Schwimm-Sink-Sichter.

Die Trennschnitte der einzelnen Aggregate kénnen durch Veranderung von Be-
triebseinstellungen oder Variation der Siebschnitte angepasst werden.

Generell ist zu erwdhnen, dass je nach Bedarf der Ablauf der einzelnen Massen-
strédme Uber die unterschiedlichen Aggregate steuerbar ist bzw. auch einzelne Char-
gen fur wiederholte Trennungen im Kreis geflhrt werden kénnen.

Samtliches Material mit einem Durchmesser kleiner 10 mm aus der Konfektionie-
rung landet in einem Flachbunker, wird dort befeuchtet und gelangt anschlieend
per Radlader in die Fertigrotte (sechs Nachrottetunnel).

Die Leichtfraktionen aus der Konfektionierung kdnnen optional zur Zerkleinerung
Uber Schredder oder direkt zur Verpressung tber Ballen- oder Containerpressen ge-
leitet werden. Letztendlich verlassen die mechanische Konfektionierung drei ver-
schiedene Leichtfraktionen mit jeweils unterschiedlichen Heizwerten und somit un-
terschiedlichen Qualitaten. Die oberste Qualitat, die so genannte Ersatzbrennstoff-
qualitat besteht aus hochwertigen Kunststofffraktionen, die fir die Mitverbrennung
in der Zementindustrie als Ersatzbrennstoff eingesetzt werden kdnnen. Die mittlere
Qualitat ist fir die Wirbelschichtfeuerung geeignet. Als minderwertige Qualitat fallt
noch geeignetes Material fur die Rostfeuerung an.

Die Fertigrotte findet in sechs Tunnels mit intensiv bellifteten Rotteplatten statt. Das
aus der Konfektionierung ausgetragene Material wird per Radlader in die Tunnel
eingebracht. Nach weiteren acht Wochen Rottezeit werden die geforderten Abla-
gerungskriterien erfullt und das Material mit einem eingestellten Feuchtigkeitsge-
halt von ca. 25 % wird auf eine Freiflache zur Zwischenlagerung ausgebracht.

Gesamte Dauer der biologischen Behandlung: bis zu ca. 12 Wochen

® ca. vier Wochen Intensivrotte in geschlossenen Tunnels;

® acht Wochen Nachrotte in geschlossenen Tunnels.

Das ablagerungsfahige Rottegut wird per Radlader auf LKW verladen, sobald kein
Platz mehr auf der Freiflache vorhanden ist. Bei geeigneter Witterung wird das Ma-

terial auf der am selben Standort befindlichen, eigenen Massenabfalldeponie mit
Hilfe eines Kompaktors eingebaut.

Wasserhaushalt

Beim Betrieb der MBA-Anlage fallen verschmutzte Oberflachenwasser von samtli-
chen Fahrflachen (sowohl innen als auch aulRen), saubere Oberflachenwésser von
den Dachflachen und verschmutzte Prozessabwasser an.

Schiittung Deponiefraktion
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Betonspaltbéden

Die Oberflachen- und Dachwasser werden in zwei getrennten Speichertanks ge-
sammelt, die sich im Freibereich hinter der MBA-Anlagenhalle befinden. Weiters
befinden sich im Inneren der Halle, auf den Tunnels des zweiten Rottegangs zwei
Perkolatsammeltanks. Von zwei separaten Sammelschachten, einem fir Oberfla-
chenwasser (samtliche Fahrflachen), einem fiir Perkolat-Waschwasser werden die
jeweiligen Sammel- bzw. Speichertanks beschickt. Samtliche Dachflachenwasser
werden direkt Uber Dachrinnen in den Speichertank eingebracht. Unter dem Biofil-
ter befindet sich weiters ein Speicherbecken flr das Wasser des Abluftwaschers
und ein Auffangbecken flir Perkolatwasser der Abluftreinigung.

Der Oberflachenspeichertank besitzt keinen Abfluss in die Umgebung. Das dort
gespeicherte Wasser dient der Versorgung des Waschwasserspeichers des Ab-
luftwaschers. Der Dachflachenspeichertank besitzt einen Uberlauf in den Lederer-
bach. Das Dachflachenwasser wird bei Bedarf zur Kihlung der Rotteabluft oder
zur Speisung des Oberflachenwassertanks herangezogen, falls dieser auf ein
niedriges Niveau sinkt. Erreichen die Perkolattanks einen gewissen Niedrigwas-
serstand, so wird dies durch Oberflachenwasser kompensiert. Im Falle von lange-
ren Trockenperioden besteht die Moglichkeit den Dachflachenwassertank mit bis
auf Vorfluterqualitat gereinigtem Deponiesickerwasser zu speisen, um etwaige De-
fizite auszugleichen. Diese Alternative besteht auch fur den Waschwassertank des
Abluftwaschers. Generell ist zu erwdhnen, dass falls nétig Uberall in der Anlage die
Méglichkeit besteht, gereinigtes Sickerwasser einzubringen.

Die Berieselung in den Rottetunnels erfolgt mit Wasser aus den Perkolattanks, e-
benso die Wasserzugabe im Mischaggregat beim Ubertrag des Materials von Rot-
tegang eins zu Rottegang zwei. Somit werden die Abwasser im Kreislauf gefuhrt,
wodurch sich aufgrund des Rotteprozesses insgesamt ein negativer Wasserhaus-
halt einstellt und aus der Intensivrotte keine Abwasser einer externen Behandlung
zugeflihrt werden muissen.

Die Wasserzugabe in den Intensivrottetunnels erfolgt zur Befeuchtung und somit
mikrobiellen Aktivierung des Rottegutes, aber auch zur Abkiihlung. Die Prozess-
wassererfassung erfolgt Gber die Betonspaltbéden bzw. darunter angebrachte
Sammelsysteme. Von dort gelangt das Perkolat in einen Sammelschacht und wird
anschliefend in einen ersten belufteten Sammeltank gepumpt (Nitrifikationsstufe).
Aus diesem gelangt das Perkolat in einen weiteren unbeliifteten gréReren Spei-
chertank (Denitrifikationsstufe), aus dem die Versorgung der Rottegange | und Il
erfolgt.

Das Auffangbecken fir Perkolatwasser unterhalb des Biofilters dient zur Aufnahme
von Uberschusswasser aus dem Waschwassersammeltank und zur Aufnahme des
abgezogenen Schlammes aus selbigem. Der Schlamm gelangt in weiterer Folge
Uber das Perkolatsammelsystem in die Rotte.
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Abluftmanagement

Bei der Abluftabsaugung wird zwischen permanent abgesaugten Bereichen und Be-
reichen, die nur wahrend der Betriebszeiten abgesaugt werden, unterschieden. Ins-
gesamt wird wahrend der Arbeitszeiten eine Luftmenge von ca. 90.000 m®h abge-
saugt. Diese Menge verringert sich auf ca. 68.000 m%h zwischen den Betriebszei-
ten. Diese Abluftmenge setzt sich zusammen aus den Bereichen Bioabfallkompos-
tierung (Rotteboxen und Nachrotte), Klarschlammbunker samt umliegendem Be-
reich und dem Manipulationsbereich um die Rottetunnel. Die Staubbelastung der
Abluft ist hier auRerhalb der Betriebszeiten vergleichsweise gering, weshalb sie di-
rekt als Zuluft fir den ersten Rottegang dient.

Die Differenz von 22.000 m*h entspricht der abgesaugten Luftmenge aus den di-
versen mechanischen Aufbereitungsaggregaten, den Bandlibergaben und dem
Annahmebunker und -bereich der Direkt- und Sieblinie. Diese Abluft wird Uber ei-
nen Staubfilter gefiihrt und anschlieRend als Zuluft fir den zweiten Rottegang ver-
wendet. Der im Schlauchfilter anfallende Staub fallt in Container und wird dem
Restmdillinput beigegeben.

Da besonders im Bereich der Anlieferung mit erhéhter Luftbelastung zu rechnen
ist, sind alle drei Annahmelinien als Schleusenbetrieb ausgeflhrt mit einem bis zu
zehnfachen Luftwechsel. Diffuse Emissionen ins Freie werden somit grofteils un-
terbunden.

Um den Biofilter im Vorhinein zu entlasten, werden die Abluft des ersten Rotte-
gangs und die Uber den Staubfilter vorgereinigte Abluft zuvor dem zweiten Rottegang
zugefiihrt (Kaskadennutzung). Da auf diesem Weg auch die Abluft aus der Kom-
postieranlage in den neu errichteten Biofilter gelangt, konnte der bestehende Biofilter
der Kompostierung aufgelassen werden.

Als Zuluft fur die Fertigrotte dient derselbe Luftstrom, welcher auch dem Rottegang
| zugeleitet wird. Die Abluft aus der Fertigrotte wird als Zuluft fir den Rottegang |
verwendet oder kann optional dem Rottegang Il zugefuhrt werden.

Der Biofilter mit einer Filternutzflache von ca. 770 m? ist in der Lage bis zu 90.000 m®
Abluft pro Stunde aufzunehmen. Er setzt sich aus acht Boxen im unteren Teil und
funf darauf liegenden Boxen zusammen. Der untere Teil besteht aus sechs Biofilter-
boxen und zwei Wascherboxen, der obere aus drei Nachwéaschern und zwei Kih-
lern.

Die Luft gelangt aus dem zweiten Rottegang uUber den Kihler in den Vorwascher.
Der Vorwascher wird als Neutralwascher betrieben, da durch die Nitrifikations- und
Denitrifikationsstufe in den beiden Perkolatsammeltanks bereits ein Grofteil der
Ammoniak- bzw. Ammoniumfracht abgebaut wurde. Eine Zudosierung von Schwe-
felsdure ist jedoch mdglich. Nach der Vorreinigung werden Uber ein Geblase je
zwei Segmente der sechs Biofiltereinheiten mit Abluft versorgt. Die Biofilter sind bis
auf die entsprechenden technischen Adaptierungen baulich den Rotteboxen ahnlich.
Als Filtermaterial wird gut strukturiertes, unverdichtetes und mikrobiologisch aktives
Material wie Strauchschnitt, Kokosmatten, Heidekraut, Millkompostpellets usw. mit
langer Verwendungsdauer eingesetzt. Bei einem reibungslosen Ablauf soll die Fil-
tertemperatur im Sommer 42 °C nicht Gberschreiten bzw. 38 °C im Winter nicht un-
terschreiten. Bei Stérungen ist eine Erhéhung bzw. Verringerung der Sprihmen-
gen von Oberflachenwasser in den Waschwasserkreislauf vorgesehen.

Abluftabsaugung Tiefbunker

| M‘
N/

Staubfilter

Biofilteranlage
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Nachdem die Abluft den Biofilter durchstromt hat, gelangt sie in den Nachwascher,
der ebenfalls neutral mit Reinwasser aus den Dachflachen betrieben wird. Dabei wird
die Abluft aus jeweils zwei Biofiltersegmenten einem Nachwaschersegment zuge-
fuhrt. AnschlieRend kann die gereinigte Abluft Uber einen am Dach angeordneten
Kamin in die Atmosphare abgegeben werden. Die Abluftwasche ist baulich ahnlich
ausgefuhrt wie die Biofilter, verfligt aber Uber eine erhéhte Anzahl an Sprihdisen
und Uber ein gréberes Fillmaterial.

Kontinuierliche Messungen der Parameter Temperatur im Abluftkamin bzw. Druck
in den einzelnen Filtersegmenten sorgen fiir eine stetige Uberwachung des Betrie-
bes. Das Filtermaterial im Biofilter wird alle ein bis zwei Jahre gewechselt, im Wa-
scher hingegen 6fter. Durchschnittlich entstehen ca. 6.000-7.000 m? Abluft/t Abfall.

Wesentliche abluftbezogene Emissionsschutzauflagen
® Folgende Emissionsgrenzwerte sind (im Dauerbetrieb) einzuhalten:

e Staub (Gesamtstaub): 10 mg/m3 (HMW, Norm, trocken)

e Org.ges.C (ohne Methan): 100 mg/m3 (HMW, Norm, trocken)

e GE (Geruchseinheiten): 200 GE/m® (feucht, Betriebszustand).

® Die Einhaltung der Emissionsgrenzwerte ist durch eine Abnahmemessung und in
der Folge mindestens einmal jahrlich durch ein Prifgutachten eines befugten

Institutes nachzuweisen. Die Prifgutachten sind der Behdrde vorzulegen.

® Im Rahmen der ersten Abnahmemessung sind zusatzlich folgende Substanzen
bzw. Stoffgruppen zu bestimmen:

e Ethylacetat, Limonen, Xylole (Summe), Aceton, Chlorbenzole (Summe), PCB
(Summe, DIN), R 11, Dichlormethan, Tetrachlorethen, Acetaldehyd, Ethylbenzol,
Mono-chlorbenzol, NH3, Dimethylsulfid sowie Quecksilber (Hg) und Cadmium
(Cd) und ihre staub- und gasférmigen Verbindungen, ermittelt in Summe als
Hg und Cd (HMW, Norm, trocken).

® Die gemessenen Betriebsparameter in der Rotteabluft (Druck, Temperatur,

Feuchte, Sauerstoffgehalt) sind in einem Betriebstagebuch (oder in geeigneter
Datenspeicherung) mindestens einmal taglich zu dokumentieren.
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Tabelle 12: Abfall- und Abluftstréme der MBA Halbenrain.

Input Menge 2003 (in t) Menge 2004 (in t) Mesge: c;t(n)%tsz t(‘ien 1)

Restmilll 0 10.500 10.500
gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet | geschatzt

Vorbehandelter Restmill (<80 mm) 0 30.400 30.400
gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet | geschatzt

Stabilisierter Klarschlamm (30 %TS) 0 19.400 19.400
gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet | geschatzt

Sperrmll 0 2.300 2.300
gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet | geschatzt

Hausmillahnliche Gewerbeabfalle 0 6.300 6.300
gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet | geschatzt

Gewerbeabfille 0 700 700
gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet | geschatzt

Summe Input 0 69.600 69.600

: . Geschétzte

Output Menge 2003 (in t) Menge 2004 (in t) Menge 2005 (in 1)

Deponiefraktion, nich11 den 0 0 0

AblagerungSkrnenen entsprEChend gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet | Geschatzt

Deponiefraktion, ; 0 20.000 20.000

entsprechend AblagerungSkrnenen gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet | geschatzt '

Heizwertreiche Fraktion | 0 4.600 4.600

( Ersathren nstoffqualllét) gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet | geschatzt '

Heizwertreiche Fraktion Il 0 12.780 12.780

(WI rbelsch IChtq ual Itat) gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet | geschatzt '

Heizwertreiche Fraktion IlI 0 1.420 1420

( ROS“e ueru nQSqual Itét) gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet | geschatzt '

Fe-Metalle 0 1.067 1.067
gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet | geschatzt

NE-Metalle 0 33 33
gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet | geschatzt

Summe Output 0 39.900 39.900

Abluft Menge 2003 (in m¥h) | Menge 2004 (in m¥h) ezl

Menge 2005 (in m™/h)
3

Anstrdmmenge Biofilter (6 Boxen)? 0 90.000 m*/h 90.000 m¥%h

gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet | geschatzt

" Ablagerungskriterien: Grenzwerte fiir oberen Heizwert Ho (Brennwert), Schadstoffgesamtgehalte,
Schadstoffgehalte im Eluat sowie die Stabilitdtsparameter (Atmungsaktivitat AT,, Gasspendensumme
GS,; bzw. Gasbildungspotential GB,;) entsprechend Deponieverordnung BGBI. Nr. 164/1996 i.d.F.
BGBI. Il Nr. 49/2004.

% Die Abluft aus der Kompostierung wird als Prozesszuluft genutzt.

Die MBA-Anlage in Halbenrain ging Anfang des Jahres 2004 in den Regelbetrieb.
Davor wurde der Grolfiteil der angelieferten Abfalle ohne Vorbehandlung deponiert.
Die abgetrennten Mengen an verwertbaren Materialien (Wertstoffe) ergeben ge-
meinsam mit dem anfallenden Rotteverlust und den zu berlcksichtigenden Lager-
stéanden die Differenzen zwischen In- und Output.
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MBA Halbenrain umweltbundesamt®

Datenstand: Marz 2005
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Abbildung 7:  Ablaufschema der MBA Halbenrain.
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3.7 Kufstein

Anlagenstandort

Am Fernheizwerk
6330 Kufstein
Tirol

Aufbereitungshalle

Anlagenbetreiber und -eigentiimer

Thoni Industriebetrieb GmbH
Div. Umwelt- und Energietechnik
Obermarktstraflie 48

6410 Telfs

Tirol

Tel.: +43 (0) 5262/69 03 — 502
Fax: +43 (0) 5262/69 03 — 510

Kontaktperson

Herr Dipl.-Ing. Heinz Berger
Projektleiter

Obermarktstralie 48

6410 Telfs

Tirol

Tel.: +43 (0) 5262/69 03 - 0
Fax: +43 (0) 5262/69 03 — 510

Inbetriebnahme

seit dem Jahr 1995 in Betrieb
Erweiterungen in den Jahren 1997 und 2000

Genehmigte Anlagenkapazitat
Gesamtkapazitat: 15.500 t/a

Kapazitat MBA: 9.500 t/a (Restabfalle — Haushaltsmiill, haushaltsmdillahnliche
Gewerbeabfalle und Sperrmdill)

Kapazitat Kompostierung: 6.000 t/a (Bio- und Griinabfalle)

Besichtigung
Datum: 03. Marz 2005

Weitere Anlagen am Standort

Kompostieranlage
Biomasseheizwerk (angrenzend)
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Flachbunker und Schredder

Metallabscheider

Metallabscheidung und Siebanlage
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Hintergrund

Die Anlage Kufstein wurde zunachst ab dem Jahr 1995 als Kompostieranlage be-
trieben. Im Jahr 1997 erfolgte eine Erweiterung um eine Pilotanlage zur mechanisch-
biologischen Abfallbehandlung von Restmull mit einer Kapazitat von 2.000 Jahres-
tonnen. Ab Anfang 2001 ging die MBA-Anlage mit einer Jahreskapazitat von
9.500 t in den Regelbetrieb Uber, wobei in der Anlage seither Hausmll, hausmull-
ahnliche Gewerbeabfalle und Sperrmill behandelt werden.

Die heizwertreiche Fraktion wird einer thermischen Behandlung (RVL Lenzing) zu-
gefiihrt. Die erzeugte Deponiefraktion wird auf einer externen Deponie abgelagert,
wobei eine Deponierung unbehandelter Abfalle im Bundesland Tirol noch bis zum
31. Dezember 2008 moglich ist.

Ausrichtung der Anlage

Abfallvorbehandlung zur

e Herstellung stabilisierter Abfalle als Vorbehandlung zur Ablagerung gemaf § 2
Z 26 Deponieverordnung (BGBI. Nr. 164/1996 i.d.g.F.) — Herstellung einer ablage-
rungsfahigen Deponiefraktion flr externe Deponierung;

® Herstellung von heizwertreichen Fraktionen oder Ersatzbrennstoffen — Abtrennung
einer heizwertreichen Fraktion firr eine weitere externe thermische Behandlung;

® Herstellung stabilisierter Abfalle als Vorbehandlung vor einer thermischen Behand-
lung — Trocknung einer heizwertreichen Fraktion fir eine weitere externe thermi-
sche Behandlung.

Abfallinput

Es kénnen in der Anlage Hausmuill, hausmiullahnliche Gewerbeabfalle und Sperr-
mull mit einer Gesamtjahreskapazitat von 9.500 t verarbeitet werden.

Die Anlieferung der Abfalle erfolgt aus 23 Gemeinden des Bezirkes Kufstein. Der
Sperrmull wird auf den gemeindeeigenen Recyclinghdfen gesammelt und bereits
dort von Stérstoffen (Alteisen, Altholz) befreit.

In der vom mechanisch-biologischen Prozess getrennten Kompostierung kénnen
jahrlich maximal 6.000 Tonnen Bio- und Griinabfalle verarbeitet werden.

Mechanische Aufbereitung

Der angelieferte Abfall wird nach der Verwiegung an der Brickenwaage im ge-
schlossenen Hallenbereich in einem Flachbunker gelagert. Gewerbe- und Sperrmiill
werden im Flachbunkerbereich einer visuellen Vorsortierung unterzogen, um gege-
benenfalls Storstoffe abzutrennen.

Aus dem Flachbunkerbereich wird der Abfall per Radlader einem Schredder (Lang-
samlaufer) zur Zerkleinerung aufgegeben. Das zerkleinerte Material wird in weite-
rer Folge durch einen Uberbandmagnetscheider von Fe-Metallen befreit und in ei-
ner Kreisschwingsiebanlage in eine Grob- und Feinfraktion aufgetrennt.
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Biologische Behandlung

Je nach Anforderungen an den Output kann das Material im Zuge der biologischen
Behandlung zwei unterschiedliche Verfahrensvarianten durchlaufen.

Verfahrensvariante I: Biologische Trocknung

Mit der zum Zeitpunkt der Besichtigung angewandten Verfahrensvariante | wird ei-
ne biologische Trocknung des Materials angestrebt. Das Material wird in den ge-
schlossenen Trocknungstunnels bei begleitender DruckbellUftung getrocknet und
stabilisiert. Nach etwa zweiwdchiger Trocknungsphase wird das trockenstabile Ma-
terial optional im Kreisschwingsieb bei einem Siebschnitt von 40 mm abgesiebt.
Das trockenstabile Material wird Gberwiegend einer thermischen Behandlung zu-
gefuhrt. Restmengen werden deponiert.

Gesamte Dauer der biologischen Trocknung: zwei Wochen
® zwei Wochen Trocknung in geschlossenen Trocknungstunnels.

Verfahrensvariante Il: Intensivrotteflihrung

Bei der Verfahrensvariante Il werden die geschlossenen Intensivrottemodule ge-
nutzt. Das Material wird nach der Zerkleinerung und Magnetabscheidung im Kreis-
schwingsiebsieb bei einer Maschenweite von 50 mm abgesiebt. Die Grobfraktion
> 50 mm wird nach der biologischen Trocknung in den o. a. Trocknungsmodulen als
heizwertreiche Fraktion einer thermischen Behandlung zugefihrt.

Die Feinfraktion <50 mm wird in die Intensivrottemodule eingebracht. In diesen
geschlossenen Thoni-Dynamikmodulen wird das Material einer etwa 14-tagigen In-
tensivrotte unterzogen, wobei die Temperatur, der Wassergehalt und die Beliftung
bei automatischer Umsetzung des Materials in den Rottemodulen gesteuert wer-
den kann.

Nach der 14-tagigen Intensivrotte gelangt das Material zur acht bis zehn Wochen
andauernde Nachrotte in die Nachrotteboxen, welche innerhalb einer Halle situiert
sind. Die Nachrottephase findet dabei unter optionaler Befeuchtung und unter
Druckbellftung statt. Das Material wird dabei ein- bis zweimal wochentlich per Rad-
lader umgesetzt.

In den eingehausten Nachrotteboxen, wie auch in den Trocknungstunnels, wird
das gegebenenfalls anfallende Perkolatwasser Uber die Druckbelliftungsschienen
gezielt abgeleitet.

Gesamte Dauer der biologischen Behandlung: zehn bis zwolf Wochen

e zwei Wochen Intensivrotte in geschlossenen Intensivrottemodulen;

® acht bis zehn Wochen Nachrotte in eingehausten Rotteboxen.

Im Anschluss an die eingehauste Nachrotte wird das Material ein weiteres Mal bei
einem Siebschnitt von 18 mm abgesiebt. Die Grobfraktion > 18 mm wird der Grob-
fraktion > 50 mm der ersten Absiebung beigemengt und somit ebenfalls einer

thermischen Behandlung zugefiihrt. Die Feinfraktion < 18 mm stellt die Deponie-
fraktion dar.

Trocknungstunnel

Intensivrottemodule

Nachrotteboxen
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Containerbiofilter

Wasserhaushalt

Die Abwasser aus der Bioabfallaufbereitung, die Abwasser aus den Intensiv- und
Nachrotteboxen sowie die Abwasser aus den Trocknungsmodulen werden dem Pro-
zesswassersammelbecken zugeleitet. Diese Prozesswasser werden Uber Riickfih-
rung zur Ganze in der biologischen Behandlung verbraucht.

Die verschmutzten Oberflachenwasser von den Straflden-, Lager und Dachflachen
werden in einem eigenen Oberflachenwassersammelbecken erfasst. Dieses speist
ein Speicherbecken, von welchem wiederum Wasser dem Prozesswassersammel-
becken zugefiihrt werden kann. Uberschusswasser aus dem Speicherbecken wird
in die Kanalisation abgeleitet.

Zur Befeuchtung des Materials in der Intensiv- und Nachrotte wird Wasser aus dem
Prozesswasserbecken gepumpt. In den Intensivrottemodulen erfolgt die Befeuch-
tung im Zuge der automatischen Umsetzung, in den Nachrotteboxen kann das Mate-
rial durch Uber den Nachrotteboxen installierte Leitungen optional befeuchtet werden.

Abluftmanagement

Zur BelUftung der Intensivrotte wird Frischluft angesaugt. Als Zuluft fur die Nachrot-
teboxen wird iber Ansaugstutzen Abluft aus der Rottehalle angesaugt. Diese wird
Uber den jeweiligen Ventilator unter Druck in die finf Nachrotteboxen eingebracht.

Der Luftzufihrung in den Trocknungsmodulen dient einerseits der Ansaugstutzen
fur Hallenabluft in der mechanischen Aufbereitungshalle und andererseits die Hal-
lenabsaugung Uber den Nachrotteboxen der Rottehalle. Die fiinf Trocknungsmodule
werden dabei mit je einem Ventilator druckbeliiftet.

Die Abluft aus den Trocknungsmodulen wird gemeinsam mit der Abluft aus den In-
tensivrottemodulen, der Abluft aus weiteren Hallenabsaugungen aus der Aufberei-
tungs- und der Rottehalle sowie der Abluft aus der Kompostierung der Abluftreini-
gung zugefuhrt. Dabei wird die Abluft zunachst Uber zwei Ventilatoren (2 x max.
14.000 m*/h) in den Luftbefeuchter und im Anschluss daran in die 16 parallel ge-
schalteten Biofilter-Container (Anstrdommenge 27.000 m%h bei der kombinierten
Nutzung der Verfahrensvariante | und Il) geleitet. In diesen durchstrémt die Abluft
das Biofiltermaterial von oben nach unten und erfahrt dadurch eine Minderung der
Geruchsbelastung. Uber einen gemeinsamen Kamin wird die gereinigte Abluft letzt-
endlich ins Freie abgeleitet.

Wesentliche abluftbezogene Emissionsschutzauflagen

e Mit der Abluftreinigungsanlage ist in Bezug auf Geruch ein Emissionsminderungs-
grad von mehr als 90 % zu gewahrleisten, sofern ein Rohgaswert = 3.000 GE/m°
vorliegt.

® Der Wirkungsgrad der Abluftreinigung ist Uber Olfakiometermessungen, nach
Inbetriebnahme der Anlage als Abnahmemessung, im Weiteren einmal im Jahr
zu bestimmen. Die Messungen sind rohgasseitig im Bereich des Sammelrohres
vor Eintritt in den Biofiltercontainer und reingasseitig im Bereich des Abgaska-
mins durchzufiihren. Dabei sind mindestens drei Einzelmessungen erforderlich.
Auszuweisen sind sowohl die gemessenen Roh- als auch die Reingaswerte.
Gleichzeitig zur Olfaktometeruntersuchung ist der Volumenstrom zu messen
und auf dessen Basis die Geruchsfracht in GE/m® zu ermitteln. Die Ergebnisse
dieser Messungen sind jeweils unaufgefordert der Behérde vorzulegen.

e Der Gesamtstaubgehalt in der Reinluft darf ein AusmaR von 10 mg/Nm® nicht
Ubersteigen.
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Tabelle 13: Abfall- und Abluftstréme der MBA Kufstein.

. . Geschatzte
Input Menge 2003 (in t) Menge 2004 (in t) Menge 2005 (in 1)
Hausmdll 7.645 7858 8.000
gemessen | berechnet | geschatzt Gemessen I berechnet I geschatzt
Hausmdilldhnliche Gewerbeabfalle 485 261 300
gemessen | berechnet | geschatzt gemessen I berechnet I geschatzt
Sperrmdill 968 1.040 1.100
gemessen | berechnet | geschatzt gemessen I berechnet I geschatzt
Summe Input 9.098 9.159 9.400
Output Menge 2003 (in t) Menge 2004 (in t) Geschﬁtztg
Menge 2005 (in t)
Deponiefraktion, nicht den 0 337
Ablagerungskriterien' entsprechend 3.000
g 9 p gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet | geschatzt
Heizwertreiche Fraktion 7798 /682 4.800
gemessen | berechnet | geschatzt gemessen I berechnet I geschatzt
Fe-Metalle 370 94 200
gemessen | berechnet | geschatzt gemessen I berechnet I geschatzt
Summe Output 8.168 8.113 8.000
Abluft Menge 2003 (in m*h) Menge 2004 (in m¥h) Menge 2005 (in m*/h)
Anstrommenge Biofilter (16 Stk.)? 27.000 27.000 27.000
gemessen | berechnet | geschatzt gemessen I berechnet I geschatzt

1

Ablagerungskriterien: Grenzwerte fiir oberen Heizwert Ho (Brennwert), Schadstoffgesamtgehalte,

Schadstoffgehalte im Eluat sowie die Stabilitdtsparameter (Atmungsaktivitat AT,, Gasspendensumme
GS3s bzw. Gasbildungspotential GB,;) entsprechend Deponieverordnung BGBI. Nr. 164/1996 i.d.F.

BGBI. Il Nr. 49/2004.

2 Abluftmengen inklusive Abluft aus der Kompostierung.

Entsprechend der vorliegenden Marktsituation wird die Anlage seit langerem nach
dem Verfahren der biologischen Trocknung (Verfahrensvariante |) betrieben, wobei
das aufbereitete und getrocknete Material vorwiegend einer weiteren thermischen
Behandlung zugefiihrt wurde. Seit dem Jahr 2005 ist der Betrieb wieder verstarkt
in Richtung der Erzeugung einer Deponiefraktion (Verfahrensvariante Il) umgestellt.

Die abgetrennten Mengen an verwertbaren Materialien (Wertstoffe) ergeben ge-
meinsam mit dem anfallenden Rotte- bzw. Trocknungsverlust und den zu beriick-
sichtigenden Lagerstanden die Differenzen zwischen In- und Output.
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MBA Kufstein

umweltbundesamt®

Datenstand: Méarz 2005
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Abbildung 8:  Ablaufschema der MBA Kufstein.
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3.8 Liezen

Anlagenstandort

Gesausestralle 50
8940 Liezen
Steiermark

Anlagenbetreiber und -eigentiimer

AWV Liezen

Gesausestralie 50

8940 Liezen

Steiermark

Tel.: +43 (0) 3612/23 925 -0
Fax: +43 (0) 3612/23 925 -3

Kontaktperson

Herr Ing. Ludwig Bretterebner
Geschaftsfiihrer AWV Liezen
Gesausestralie 50

8940 Liezen

Steiermark

Tel.: +43 (0) 3612/23 925 — 11
Fax: +43 (0) 3612/23 925 -3

Inbetriebnahme

seit 1993 Altanlage mit Tunnelrotte
seit 29.12.2003 Neuanlage in Betrieb

Genehmigte Anlagenkapazitat
Gesamtkapazitat: 31.000 t/a
Kapazitat MBA: 25.000 t/a (Restmiill)

Kapazitat Kompostierung: 6.000 t/a
Biomiill: 4.500 t/a
Strukturmaterial: 1.500 t/a

Besichtigung
Datum: 18. Mai 2005

Weitere Anlagen am Standort

Massenabfalldeponie
Kompostieranlage
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Hintergrund

Der 1978 gegrindete und 37 Gemeinden umfassende Abfallwirtschaftsverband
(AWV) Liezen betreibt seit 1981 eine mechanische Abfallbehandlungsanlage mit
angeschlossener Massenabfalldeponie. Die im Jahr 1981 errichtete Abfallbehand-
lungsanlage setzte sich aus einer Restmiillaufbereitung (maschinelle Zerkleinerung
und Sortierung), einer Hygienisierung der Restmdlifeinfraktion und des kommunalen
Klarschlamms und einer Verpressung des Siebiberlaufes zusammen. Die Rick-
stédnde aus der Behandlung wurden auf der angeschlossenen Massenabfalldeponie
abgelagert. Die Massenabfalldeponie wurde laufend an den Stand der Technik an-
gepasst. Seit der Einfihrung der getrennten Sammlung biogener Abfalle 1993 be-
treibt der AWV Liezen eine Tunnelrotteanlage am Standort.

Vor dem Hintergrund einer sich ab dem Jéanner 2004 &ndernden Entsorgungswirt-
schaft traf der AWV Liezen 2002 die Entscheidung, die Abfallbehandlungsanlage,
unter Einbeziehung der vorhandenen und brauchbaren Anlagenkomponenten, zu
einer mechanisch-biologischen Behandlungsanlage mit erweiterter Kapazitat umzu-
bauen.

Die mechanische Abfallaufbereitung ging Ende Dezember 2003, die biologische
Behandlung Ende April 2004 in Betrieb.

Die am Anlagenstandort befindliche Massenabfalldeponie verfligte Ende des Jah-
res 2003 noch iiber eine Restkapazitat von 55.000 m®. Unter Berucksichtigung der
neuen Anlagentechnologie kann die Deponie noch flir ca. weitere 15 Jahre genitzt
werden.

Ausrichtung der Anlage

Abfallvorbehandlung zur

® Herstellung stabilisierter Abfalle als Vorbehandlung zur Ablagerung gemag § 2
Z 26 Deponieverordnung (BGBI. Nr. 164/1996 i.d.g.F.) — Herstellung einer ablage-
rungsfahigen Deponiefraktion fiir betriebseigene Deponierung;

® Herstellung von heizwertreichen Fraktionen oder Ersatzbrennstoffen — Abtrennung
einer heizwertreichen Fraktion fUr eine weitere externe thermische Behandlung.

Abfallinput

Die gesamte Anlage ist derzeit fur einen jahrlichen Durchsatz von 31.000 t konzipiert.
Davon entfallen 25.000 t auf Restmiill und 6.000 t auf Biomdll. Der Biomdill setzt sich
aus 4.500 t Material aus der getrennten Bioabfallsammlung und aus 1.500 t Strauch-
schnitt zusammen. In der eigentlichen MBA-Anlage wird nur der Restmiill verarbei-
tet, Biomdill gelangt in eine separate Kompostieranlage.

Gewerbe- und Sperrmull werden einer eigenen Sortieranlage zugefiihrt. Der Sor-
tierrest gelangt in die thermische Behandlung. Klarschlamme werden lediglich in
einem von der MBA-Anlage getrennten, separaten Flachbunker zwischengelagert
und anschliel3end einem befugten Sammler und Behandler Ubergeben.

Die angelieferten Abfalle stammen aus zwei Gemeinden des Bezirkes Leoben, ei-
ner Gemeinde des Bezirkes Judenburg und 34 Gemeinden des Bezirkes Liezen.
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Mechanische Aufbereitung

Samtliche angelieferten Abfalle werden an der Brickenwaage verwogen und je nach
Abfall an den verschiedenen Annahmestellen abgeladen. Der Gewerbe- und Sperr-
mull wird in einer von der MBA-Anlage getrennten Sortierhalle mittels hydraulischem
Greifer und per Hand sortiert. Wertstoffe wie Metalle, Holz und Kunststoffe werden
abgetrennt, der Rest einer thermischen Behandlung (Rostfeuerung) zugefuhrt.

Der in die MBA-Anlage gelangende Restmiill wird per Presswagen angeliefert und in
einen Flachbunker abgekippt. Ein Radlader beférdert das Material in einen Schred-
der (eine Welle, Langsamlaufer). Das zerkleinerte Gut passiert weiters einen Uber-
bandmagnetabscheider, bevor es in einem Kreisschwingsieb bei 50 mm abgesiebt
wird.

Die Feinfraktion <50 mm (Siebunterlauf) wird per Férderband in einen Flachbunker
abgeworfen, dabei mit Frischwasser bewassert und anschlieRend per Radlader der
biologischen Behandlung zugefihrt.

Die heizwertreiche Grobfraktion > 50 mm (Siebuberlauf) gelangt nach einer erneu-
ten Fe-Abscheidung (Uberbandmagnetabscheider) in ein weiteres Kreisschwing-
sieb (Siebschnitt 150 mm). Die Feinfraktion 50—-150 mm wird in einen Zwischen-
bunker abgeworfen, aus diesem gelangt das Material per Radlader in einen Satte-
laufleger. Dieser ist mit einem ,Pushing Floor* ausgestattet, welcher aus einer hyd-
raulischen Presswand besteht, die das Material am Hanger verdichtet. Die mdgliche
Transportmenge wird dadurch wesentlich erhoht. Die heizwertreiche Fraktion wird
schlieBlich zwei Mal taglich per LKW zu einer thermischen Behandlung (Wirbel-
schicht) transportiert. Die Grobfraktion > 150 mm wird einer Zerkleinerung in einem
Schredder zugefiihrt. Die Fraktion wird des Weiteren mit der heizwertreichen Frak-
tion 50—150 mm vermengt.

Biologische Behandlung

Die Intensivrotte besteht insgesamt aus sechs Rottetunnels. Ein Tunnel hat die Ab-
messungen 6 x 5 x 25 m (B/H/T) bei einer ungefahren Schitthéhe von 2,5 m. Die
Rottezeit in den Tunnels betragt vier Wochen, mit einem per Radlader durchge-
fuhrten Umsetzungsschritt nach zwei Wochen. Die Umsetzung erfolgt dabei von
Tunnel eins in Tunnel vier, von Tunnel zwei in Tunnel funf und von Tunnel drei in
Tunnel sechs.

Das Rohmaterial durchlauft dabei eine automatisch tber Bewasserung, Sauerstoff-
gehalt, Temperatur, Um- und Zuluftmenge gesteuerte Intensivrotte. Die Tempera-
turmessung uber jeweils drei Lanzen in den Tunnels durchgefihrt wird. Die Rotte-
tunnel werden durch Einlasséffnungen im Tunnelboden druckbeliftet und an der
Decke abgesaugt. Pro Tunnel ist ein Geblase vorhanden. Je nach Anforderung kann
Uber Klappen in einen Um- oder Frischluftbetrieb geschaltet werden. Die Befeuch-
tung wird Uber Einspritzdisen (Berieselung) an der Tunneldecke ermdglicht. Zur
Befeuchtung wird Prozesswasser aus dem Prozesswasserhauptbecken herange-
zogen.

Nach der Intensivrotte gelangt das Material in die zweiphasige Nachrotte, zunachst
fur vier Wochen auf eine Uberdachte Tafelrotte und anschliellend bis zu sechs Wo-
chen auf eine offene Nachrotte. Die erste Phase besteht aus vier druckbelifteten,
oben offenen Nachrotteboxen, welche sich in einer Halle mit Abluftabsaugung be-
finden. Die Bewasserung erfolgt mit Frischwasser ber eine Sprinkleranlage. Die
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zweite Phase der Nachrotte findet in Form von Dreiecksmieten am Freigelande der
Anlage statt. Eine Umsetzung der Mieten erfolgt wochentlich oder 14-tagig mit Hilfe
eines mobilen Mietenumsetzers. Aulder dem natirlichen Niederschlag erfolgt hier
keine Bewasserung.

Gesamte Dauer der biologischen Behandlung: bis zu 14 Wochen

e vier Wochen Intensivrotte in geschlossenen Tunnels;

® vier Wochen Uberdachte Nachrotte in oben offenen Nachrotteboxen;
® bis zu sechs Wochen offene Nachrotte im Freien.

Vor der Deponierung findet noch eine weitere Absiebung bei 30 mm in einem mo-
bilen Trommelsieb statt. Die Grobfraktion > 30 mm aus dem Siebuberlauf wird der
heizwertreichen Fraktion beigegeben und einer externen thermischen Behandlung
zugeflihrt (Rostfeuerung). Die Feinfraktion < 30 mm wird in die Deponie eingebaut.
Das fertig gerottete Material gelangt per Radlader auf die am selben Standort be-
findliche eigene Massenabfalldeponie und wird bei geeigneter Witterung mit Hilfe
einer Raupe eingebaut.

Wasserhaushalt

Samtliche beim Betrieb der MBA-Anlage anfallenden Abwasser aus den Bereichen
Rotte, Wascher und Biofilter werden in einem Prozesswasserhauptbecken gesam-
melt. Das Prozesswasser wird lediglich zur Berieselung in der Intensivrotte einge-
setzt und erfolgt zur Befeuchtung und somit mikrobiellen Aktivierung des Rottegu-
tes, aber auch zur Abkihlung. Die Prozesswassererfassung aus der Intensivrotte
und den Nachrotteboxen erfolgt Uber Einlasséffnungen im Boden bzw. darunter an-
gebrachte Sammelsysteme. Verschmutzte Oberflachenwasser aus der Nachrotte
im Freien werden ebenfalls erfasst.

Samtliche Wasser von den Dachflachen werden direkt in den Vorfluter (Enns) ein-
geleitet.

Da beim Rotteprozess Wasser verbraucht wird, werden Defizite im Prozesswasser-
hauptbecken mit Frischwasser ausgeglichen. Um das Prozesswasser wieder beds-
bar zu machen, wird es zuvor UGber ein Bogensieb gereinigt. Der Wasserbedarf von
Wascher, Biofilter, Nachrotteboxen und der Befeuchtung der Feinfraktion < 50 mm
wird durch Frischwasser gedeckt. Dieses stammt aus einem 66 m tiefen artesi-
schen Brunnen.
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Abluftmanagement

Die Abluft wird an mehreren Stellen der Halle, im Anliefer- bzw. Bunkerbereich, im
Bogensiebraum sowie an den Aufbereitungsaggregaten Schredder und Kreis-
schwingsieb abgesaugt. Weiters werden samtliche Férderbandibergabestellen
abgesaugt. Um die Staubbelastung im Vorhinein zu vermindern, sind bestimmte
Foérderbander als eingehauste Version ausgefuhrt.

Die gesamte Abluft wird Uber einen Staubfilter gefiihrt, dessen Abluft als Zuluft fir
die Intensivrotteboxen dient. Der im Schlauchfilter anfallende Staub fallt in Contai-
ner. Die weitere Behandlung ist derzeit noch in Diskussion. Die beim Intensivrotte-
prozess entstehende Abluft kann zum Teil wiederum als Umluft dem BelUftungs-
boden zugefiihrt werden und dient weiters als Zuluft flr die vier Nachrotteboxen.
Je nach Milieubedingungen bzw. um Temperaturschwankungen in der Intensivrotte
auszugleichen, kann das Verhaltnis Frischluft (vom Staubfilter) zu Umluft gesteuert
werden. Uber ein Sammelrohr wird die Abluft aus der Nachrotte der Abluftreinigung
zugefiihrt.

Die dreistufige Abluftreinigung wird in umhauster Bauweise mit einem Abluftkamin
durchgefiihrt. Die Luft gelangt aus den Nachrotteboxen in einen neutralen Wascher,
der optional auch als saurer Wascher (Schwefelsaure) betrieben werden kann, und
anschlieRend in den Biofilter.

Der Biofilter ist in geschlossener Massivbetonbauweise ausgefuhrt und besteht
aus zwei Kammern. Diese kdnnen insgesamt bis zu 49.000 m® Abluft pro Stunde
aufnehmen.

Der Aufbau des Biofilters besteht aus einem Betonspaltboden mit darauf liegen-
dem Netzgitter. Auf diesem befindet sich zuerst eine Schicht aus geschreddertem
Wourzelholz mit anschlielender Schicht aus Schwarzkiefer-Rindenschnitzeln.

Die Zulufttemperatur fur den Biofilter ist vorgeschrieben und darf im Sommer 40 °C
nicht Gberschreiten bzw. 20 °C im Winter nicht unterschreiten. Um ein Einfrieren des
Biofilters zu vermeiden, wird im Winter Intensivrotteabluft zugemischt.

Nachdem der Biofilter durchstromt wurde, kann die gereinigte Abluft Gber einen
Kamin in die Atmosphére abgegeben werden.

Kontinuierliche Messungen der Parameter Temperatur im Abluftkamin bzw. Druck in
den einzelnen Filtersegmenten sorgen fiir eine stetige Uberwachung des Betriebes.
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Wesentliche abluftbezogene Emissionsschutzauflagen

® Folgende Parameter des Abluftreinigungssystems der mechanisch-biologischen
Abfallbehandlungsanlage sind nach Erreichen des Vollbetriebes und in der Fol-
ge im Abstand von 5 Jahren zu messen:

e Gesamtstaub, TOC, Dioxine und Furane, Chlorwasserstoff, Fluorwasserstoff,
SO, und SO3;, NO und NO,, NH3-N, org-N, >(Cd, TI), Hg, >(Sb, As, Pb, Cr,
Co, Cu, Mn, Ni, V, Sn).

® Folgende Emissionsgrenzwerte sind einzuhalten (als Halbstundenmittelwerte fiir
trockenes Abgas unter Normbedingungen):

e nach dem Staubfilter: Staub: 10 mg/m®

e nach den Biofiltern: Staub: 10 mg/m3
org.ges.C: 100 mg/m®
Geruchszahl: 500 GE/m®
NH3: 20 mg/m®

Abfall- und Abluftstrome

Es wurden vom Anlagenbetreiber keine vollstandigen Angaben zu Abfall- und Abluft-
strdmen bereitgestellit.

Fotodokumentation

Es wurden vom Anlagenbetreiber keine Fotos zur Veréffentlichung freigegeben.
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MBA Liezen
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Abbildung 9:

Ablaufschema der MBA Liezen.
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3.9 Linz

Anlagenstandort

ehemalige Kompostieranlage am VOEST-Gelande
Gaisbergerstralle 51

4031Linz

Obergsterreich

Anlagenbetreiber und -eigentiimer

Linz Service GmbH fir Infrastruktur und kommunale Dienste
Nebingerstrale 4

4021 Linz

Oberosterreich

Kontaktpersonen fiir die MBA

Herr Dipl.-Ing. Erich Ehrentraut
Leiter Abfallwirtschaft

Tel.: +43 (0) 732/34 00 — 68 00
Fax: +43 (0) 732/34 00 — 68 32
Mobil: +43 (0) 676/87 25 68 00

Herr Dipl.-Ing. Wolfgang Nagl|

Leiter Behandlungsanlagen Abfallwirtschaft
Tel.: +43 (0) 732/34 00 — 68 18

Fax: +43 (0) 732/34 00 — 15 68 18

Mobil: +43 (0) 664/80 340 68 18

Kontaktperson fiir die Nachrotte auf der Deponie Asten

Herr Ing. Josef Schrom

Leiter der Entsorgung

Tel.: +43 (0) 732/34 00 — 68 90
Fax: +43 (0) 732/34 00 — 15 68 90
Mobil: +43 (0) 676/87 25 68 90

Inbetriebnahme

seit 07.01.2004 im Probebetrieb (Ausnahme Abluftreinigung)
seit April 2004 im Regelbetrieb (Ausnahme Abluftreinigung)
dreijahriger Versuchsbetrieb der Abluftreinigung
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Genehmigte Anlagenkapazitat

Gesamtkapazitat: 99.000 t/a

Kapazitat MBA: 85.000 t/a

Maximaler Gesamtinput MBA nach Betriebskonzept 2005: 65.000 t/a
Kapazitat Kompostierung: 14.000 t/a

Besichtigung
Datum: 30. November 2004

Weitere Anlagen am Standort

Kompostieranlage (Standort MBA)
Massenabfalldeponie (Standort Asten)

Hintergrund

Im Juli 2000 wurde entschieden, die bestehende Kompostieranlage in der Gaisber-
gerstrale am VOEST-Geldnde zu adaptieren und um eine MBA zu erweitern.
Nach der Demontage der Kompostieranlage im November 2002 erfolgte der Bau-
beginn im Janner 2003. Die Arbeiten wurden im Dezember 2003 abgeschlossen.
Am 7. Janner 2004 wurde der Probebetrieb aufgenommen. Seit April 2004 ist die
Anlage in den Regelbetrieb Ubergegangen. Davon ausgenommen ist allerdings die
Abluftreinigung, fir die ein dreijahriger Versuchsbetrieb genehmigt wurde. Die ers-
te Ausbaustufe der MBA ermoglicht einen jahrlichen Durchsatz von 65.000 t. Ein
modulartiger Ausbau der Anlage ist mdglich und kann, entsprechend kiinftigen Er-
fordernissen, angepasst und auf 85.000 Jahrestonnen erweitert werden. Die Kom-
postieranlage wurde im Zuge der Umbauarbeiten adaptiert und ist seit Juli 2003
wieder in Betrieb.

Abkippkante

Das nach der Intensivrotte anfallende Rottegut wird zur Nachrottefiihrung auf den
Deponiestandort Asten verbracht. Die gewonnenen heizwertreichen Fraktionen ge-
langen in eine weiterfolgende thermische Behandlung. Sowohl die Massenabfall-
deponie Asten als auch die MBA-Anlage werden von der Linz Service GmbH be-
trieben, einer operativen Tochtergesellschaft der Linz AG. Die Linz Service GmbH
fur Infrastruktur und Kommunale Dienste ist zustandig fir die Infrastrukturversor-
gung mit Wasser, die Entsorgung von Abwasser und Abfall sowie die kommunalen
Dienste wie Hafen, Bader, Bestattung & Friedhéfe und Baumanagement.

Ausrichtung der Anlage

Abfallvorbehandlung zur

® Herstellung stabilisierter Abfalle als Vorbehandlung zur Ablagerung gemaR § 2
Z 26 Deponieverordnung (BGBI. Nr. 164/1996 i.d.g.F.) — Herstellung einer abla-
gerungsfahigen Deponiefraktion flr betriebseigene Deponierung;

® Herstellung von heizwertreichen Fraktionen oder Ersatzbrennstoffen — Abtrennung
einer heizwertreichen Fraktion fur eine weitere externe thermische Behandlung.
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Schredder

Férdertechnik

Abfallinput

Das derzeitige Betriebskonzept ist auf 65.000t Abfallinput pro Jahr ausgelegt.
Vom Gesamtinput stammen ca. 45.000 t Hausabfall und hausmuillahnliche Gewer-
beabfélle (Restmull) aus der Stadt Linz, ca. 20.000 t derselben Fraktion werden
aus den Gebieten Steyr Stadt, Steyr Land, Freistadt, Asten und Enns angeliefert.

In der vom mechanisch-biologischen Prozess getrennten Kompostierung kénnen
jahrlich maximal 14.000 Tonnen Rohkompost verarbeitet werden.

Mechanische Aufbereitung

Nach Queren der Brickenwaage gelangen die LKW in eine von zwei Fahrzeug-
schleusen, Uber die die Beschickung eines ca. 2 m tiefer gelegenen Flachbunkers
erfolgt. Der im Folgenden beschriebene Verfahrensablauf von der Zerkleinerung
bis zur Absiebung wird in zwei parallelen Linien betrieben. Zur weiteren Behandlung
werden die Abfalle mittels Radlader einem Unterflurband zugefiihrt. Das Unterflur-
band mindet in den Trichter eines langsam laufenden Universal-Miillzerkleinerers,
der mit einer seitlichen Storstoffaustragung versehen ist. Das zerkleinerte Material
gelangt daraufhin Uber ein Steigférderband in eine Siebtrommel. Vor Eintrag in die
Siebtrommel wird das Material noch an einem Uberbandmagnetabscheider vorbei-
gefihrt. Der von groben Eisenteilen befreite Stoffstrom wird daraufhin in der Sieb-
trommel bei einem Siebschnitt von 80 mm aufgetrennt.

Die heizwertreiche Fraktion 80 mm aus den beiden parallelen Verarbeitungslinien
wird einem Container mit Verdichtungseinrichtung zugefuhrt, komprimiert und soll
zukiinftig einer externen rohstofflichen Verwertung (Reduktionsmittelaufbereitungs-
Anlage — RMA) Ubergeben werden. Die heizwertreiche Fraktion wird in der RMA wei-
ter behandelt. Dort entstehen Kunststoffpellets, die als Ersatz von Primarrohstoffen
(Schwerdl) in einen Hochofen eingeblasen werden. Die Pellets dienen als Redukti-
onsmittel bei der Schmelzreduktion von Roheisen. Zum Besichtigungszeitpunkt ge-
langte das Material unter anderem noch zu einer thermischen Behandlung in eine
Wirbelschichtanlage.

Der Siebunterlauf <80 mm gelangt Uber einen unterirdisch verlaufenden Verbin-
dungskanal aus der Aufbereitungshalle in eine benachbarte Halle, in der die biolo-
gische Behandlung erfolgt. Das Material wird zunachst in eine Mischtrommel zur
Homogenisierung und Befeuchtung (mit Nutzwasser) aufgegeben.
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Biologische Behandlung

Uber ein Verteil-Férderbandsystem wird das homogenisierte und befeuchtete Ma-
terial in die insgesamt 16 Rottetunnel eingebracht. Eine Option auf weitere sechs
Tunnel besteht, fir die allerdings nur eine Beschickung per Radlader vorgesehen
ist. Die Rottetunnel sind jeweils 30 m lang, 4 m breit und 6 m hoch, die Schiitthéhe
betragt ca. 2,5 m, woraus sich ein Schuttvolumen von 300 m® pro Tunnel ergibt.
Die Tunnel sind mit einem Schubbodensystem zur automatischen Entleerung aus-
gestattet, das gleichzeitig als Schlitzboden fur die Mietenbellftung fungiert.

Nach einer Zeitdauer von zwei Wochen werden die Rottetunnel automatisch ent-
leert und das dabei umgesetzte Material fur weitere zwei Wochen in die Tunnel ein-
gebracht. Wahrend des Rottevorgangs herrschen im Tunnel Temperaturen von ca.
50 bis 55 °C, die mit drei Lanzen Uberwacht werden. Bei zu hohen Temperaturen
wird Frischluft, bei zu niedrigen Temperaturen Umluft eingeblasen. Die Befeuchtung
wird Uber Einspritzdisen (Berieselung) an der Tunneldecke erméglicht. Die automa-
tische Entleerung der Tunnel erfolgt tber eine Vorrichtung, die an der Stirnseite an-
dockt, das Uber den Schubboden ausgetragene Material aufnimmt und auf ein dar-
unter befindliches Forderband abgibt. Nach vier Wochen Intensivrottezeit wird das
Material Uber ein Rattelsieb (Siebschnitt 40 mm) geflhrt.

Die Grobfraktion > 40 mm gelangt in einen weiteren Container mit Verdichtungs-
einrichtung und wird wie die bereits aussortierte Leichtfraktion > 80 mm unter ande-
rem der thermischen Behandlung in der Wirbelschicht zugefiihrt. Die Feinfraktion
wird Uber eine Beflllstation in Abrollcontainer eingebracht, wobei sich mehrere Con-
tainer auf einer Schiene befinden. Die Schiene ist dabei derart angebracht, dass auf
der einen Seite der Halle die Abholung und auf der gegeniberliegenden Seite die
Anlieferung der Container erfolgt.

Die Feinfraktion <40 mm gelangt in diesen Abrolicontainern, welche auf LKW trans-
portiert werden, zur Nachrotte auf die Deponie Asten. Fur die Nachrotte wurde auf
dem dortigen Deponiegelande ein Flugdach mit einer Spannweite von 45 m errichtet.
Die Nachrotte findet als Tafelmietenrotte statt. In zweiwdchigen Intervallen werden
die Mieten regelmafiig mit einem mobilen Mietenumsetzer seitlich umgesetzt, wobei
nur beim Auftragen und beim erstmaligen Umsetzen zusatzlich befeuchtet wird.
Nach einer achtwoéchigen Rottezeit wird das Material auf ein Zwischenlager im Freien
ausgetragen und in weiterer Folge in den Deponiekérper eingebaut. Regelmafige
Messungen der Stabilitatsparameter finden nicht nur am Ende der Nachrotte, son-
dern auch zwischen den Behandlungsschritten Intensivrotte und Nachrotte statt.

Gesamte Dauer der biologischen Behandlung: zwolf Wochen
e vier Wochen Intensivrotte in geschlossenen Tunnels;
® acht Wochen Nachrotte mit offenen Tafelmieten.

Mischtrommel

Intensivrottetunnel

Rottetunnel Innenansicht
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Nachrotte

Wasserhaushalt

Samtliche Prozesswasser der Intensivrotte am MBA-Anlagenstandort Linz werden
in einem Prozesswasserbecken gespeichert und zur Anfeuchtung der Rottemateri-
alien verwendet. Diese Prozesswasser werden vollstandig im Kreislauf geflhrt. Um
den Wasserverlust auszugleichen wird ein Frischwasserbecken, welches mit Nutz-
wasser der Voest gespeist wird, angezapft.

Zur Befeuchtung der Nachrotte am Deponiestandort Asten wird ein Brunnen
(Trinkwasserqualitat) aul3erhalb des Deponiegeldndes genitzt. Der Mietenumsetzer
wird zur Befeuchtung des Rottematerials von diesem Brunnen per Hydrant versorgt.

Abluftmanagement

Die Abluft aus den Behandlungsbereichen Anlieferung, Aufbereitung und Intensiv-
rottehalle wird an der Decke Uber mehrere Absaugstutzen abgesaugt. Zusatzlich
zur Hallenabsaugung findet eine punktuelle, aktive Abluftabsaugung im LKW-
Schleusenbereich (Unterdruck) und bei den Aggregaten Zerkleinerung und Sieb-
trommel statt. Die schwach belastete Abluft aus der Hallenabsaugung und den
Schleusen wird gemeinsam mit der Hallenabluft aus der Kompostieranlage uber
einen Nasswascher geleitet und in weiterer Folge der vorhandenen Biofilteranlage
zugeflihrt. Die Abluft aus den einzelnen Aggregaten (Siebtrommel, Zerkleinerung)
dient als Zuluft fur den Intensivrotteprozess, wobei zusatzlich je nach Rottefiihrung
anteilsmafig Frischluft eingebracht werden kann. Die Biofilteranlage besteht aus
sechs Filterbecken mit einer Fliche von je 110 m?,

Die Abluft wurde in der Vergangenheit direkt Uber die Filterbecken in Bodennahe
abgeflhrt. Im Zuge der Umbauarbeiten wurde die Biofilteranlage saniert. Einerseits
wurde das Filtermaterial erneuert, andererseits alle Filterbecken eingehaust und
deren Abluft (75.000 m3/h) in einen zentralen Abluftkamin geleitet.

Die stark belastete Abluft aus der Intensivrotte wird tber einen sauren Wascher
geleitet und in weiterer Folge einer neu errichteten Container-Biofilteranlage zuge-
fuhrt. Die Wascheranlage besteht zunachst aus einem sauren Wascher, welcher
im Gegenstromprinzip unter Einsatz von 95 %iger Schwefelsdure betrieben wird.
Die Waschflissigkeit wird im Kreislauf gefiihrt. Hauptzweck der Anlage ist die Ab-
scheidung von Ammoniak und Festpartikeln. Ein nachgeschalteter Tropfenabschei-
der befreit die Abluft von Resttropfen und flihrt sie in weiterer Folge einem Neutra-
lisationswascher zu. Dieser dient zur Einstellung des pH-Wertes, um eine nachfol-
gende Versauerung des Biofilters zu verhindern. Als Neutralisationsmittel wird
33 %ige Natronlauge eingesetzt. Auf den Neutralisationswascher folgt wiederum
ein Tropfenabscheider. Der Abwasseranfall aus der gesamten Reinigungsanlage
betrégt rund 0,4 bis 0,6 m*h. Die Abluft (60.000 m*/h) wird nach der Nasswasche
durch einen Container-Biofilter mit rund 1.500 m*® Volumen geleitet und entweicht
anschlieend Uber einen weiteren zentralen Abluftkamin.
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Wesentliche abluftbezogene Emissionsschutzauflagen

® In beiden Abluftkaminen sind Messéffnungen vorzusehen, die eine Messung der
nachstehend angeflhrten Komponenten ermdglichen. Die Messoffnungen sind
so anzuordnen, dass eineONORM-gerechte Messung maglich ist.

® In den genannten Messoffnungen sind die Konzentrationen an TOC (inkl. Me-
than) mit einem kontinuierlich registrierenden Messgerat (alternativ ist auch eine
Messung mit einem Gerat durch Beaufschlagung mit zwei Leitungen mdglich) zu
erfassen und aufzuzeichnen. Parallel dazu sind zur Normierung der Messwerte
auf Normbedingungen (1.013 mbar, 273 K, trockenes Abgas) Druck, Temperatur
und Feuchte sowie der Volumenstrom ebenfalls kontinuierlich, registrierend zu
messen. Die Einzelmesswerte sind zu Halbstundenmittelwerten (HMW) zusam-
menzufassen.

® Die Massenkonzentration an TOC (inkl. Methan) in der Abluft beider Kamine darf
jeweils den Wert von 150 mg/Nm3 als Halbstundenmittelwert (HMW) nicht tber-
schreiten.

® Die Konzentration an Ammoniak in der Abluft beider Kamine darf jeweils
20 mg/Nm3 (HMW) nicht Gberschreiten. Die Einhaltung dieses Wertes ist unmit-
telbar nach Inbetriebnahme der Anlage durch eine Abnahmemessung eines
akkreditierten Messinstitutes nachzuweisen. Diese Messungen sind jahrlich durch
drei Einzelmessungen zu wiederholen. Die entsprechenden Messberichte sind
der Behorde vorzulegen.

® Die Konzentration an Staub in der Abluft beider Kamine darf jeweils 10 mg/Nm3
(HMW) nicht Uberschreiten. Die Einhaltung dieses Wertes ist unmittelbar nach
Inbetriebnahme der Anlage durch eine Abnahmemessung eines akkreditierten
Messinstitutes nachzuweisen. Diese Messungen sind jahrlich durch drei Einzel-
messungen zu wiederholen. Die entsprechenden Messberichte sind der Behérde
vorzulegen.

® Die Konzentration an Geruchsstoffen in der Abluft beider Kamine darf jeweils
500 GE/Nm?® nicht Uberschreiten. Die Einhaltung dieses Wertes ist unmittelbar
nach Inbetriebnahme der Anlage durch eine Abnahmemessung (Olfaktometrie)
eines befugten Messinstitutes nachzuweisen. Diese Messungen sind durch jahr-
liche Einzelmessungen zu wiederholen. Die Messberichte sind der Behdrde vor-
zulegen.
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Tabelle 14: Abfall- und Abluftstréme der MBA Linz.
Input Menge 2003 (in 1) Menge 2004 (in 1) ST
Menge 2005 (in t)
Restmill ° 51.000 64.000
gemessen I berechnet | geschatzt gemessen I berechnet | geschatzt
StraBenkehricht 0 2.000 500
gemessen I berechnet | geschatzt gemessen I berechnet | geschatzt
Summe Input 0 53.000 64.500
Output Menge 2003 (in t) Menge 2004 (in t) ST
Menge 2005 (in t)
Deponiefraktion, 0 15.900 (30 %)
entsprechend Ablagerungskriterien’ 19.350 (30 %)
(<40 mm, Feinfraktion) gemessen berechnet | geschatzt gemessen berechnet geschatzt
Heizwertreiche Fraktion | 0 15.900 (30 %)
. 19.350 (30 %
(>80 mm, Grobfraktlon) gemessen I berechnet | geschatzt gemessen I berechnet | geschatzt ( )
Heizwertreiche Frak_tlon I_I _ 0 7.950 (15 %) 9.675 (15 %)
(>40 mm, Grobfraktlon BIOIOgIe) gemessen I berechnet | geschatzt gemessen I berechnet | geschatzt
Fe-Metalle 0 465 640
gemessen I berechnet | geschatzt gemessen I berechnet | geschatzt
Summe Output 0 40.215 49.015
Abluft Menge 2003 (inm¥h) | Menge 2004 (in m%h) Geschdtzte |
Menge 2005 (in m*/h)
Anstrémmenge umhauster 0 75.000 75.000
Flachenbiofilter” - - :
ac gemessen I berechnet | geschatzt gemessen I berechnet | geschatzt
Anstrdmmenge Containerbiofilter 0 60.000 60.000
gemessen I berechnet | geschatzt gemessen I berechnet | geschatzt

1

Schadstoffgehalte im Eluat sowie die Stabilitdtsparameter (Atmungsaktivitdt AT,, Gasspendensumme

Ablagerungskriterien: Grenzwerte fiir oberen Heizwert Ho (Brennwert), Schadstoffgesamtgehalte,

GS;s bzw. Gasbildungspotential GB,;) entsprechend Deponieverordnung BGBI. Nr. 164/1996 i.d.F.
BGBI. Il Nr. 49/2004.

2 Abluftmengen inklusive Abluft aus der Kompostierung.

Im Jahr 2003 befand sich die Anlage in Bau und es wurden in diesem Jahr noch kei-
ne Stoffstrome verarbeitet. Im April 2004 wurde der Regelbetrieb aufgenommen,
wodurch die verarbeiteten Mengen in diesem Jahr noch unter den verfugbaren Ka-
pazitaten lagen. Die Stoffstrome flr das Jahr 2005 wurden von den Anlagenbetrei-
bern abgeschatzt. Die abgetrennten Mengen an verwertbaren Materialien (Wert-
stoffe) ergeben gemeinsam mit dem anfallenden Rotteverlust und den zu beriick-

sichtigenden Lagerstéanden die Differenzen zwischen In- und Output.
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MBA Linz umweltbundesamt®

Datenstand: Janner 2005
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Abbildung 10: Ablaufschema der MBA Linz.
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3.10 Neunkirchen

Anlagenstandort

Bundesstralle 17
2624 Breitenau
Niederosterreich

Anlagenbetreiber und -eigentiimer

Reinhalteverband ,Griine Tonne“ Neunkirchen GmbH
Recycling- und Kompostierwerk

Bundesstralie 17

2624 Breitenau

Niederdsterreich

Tel.: +43 (0) 2635/64 7 51

Fax: +43 (0) 2635/62 6 56

Kontaktpersonen

Herr Dir. Wolfgang Hettlinger
Geschaftsflihrer
Bundesstralie 17

2624 Breitenau
Niederdsterreich

Tel.: +43 (0) 2635/64 7 51
Fax: +43 (0) 2635/62 6 56

Herr Prok. Ing. Gerd Hettlinger
Betriebsleiter

Bundesstralte 17

2624 Breitenau
Niederdsterreich

Tel.: +43 (0) 2635/64 7 51

Fax: +43 (0) 2635/62 6 56

Inbetriebnahme

seit dem Jahr 1985 in Betrieb

Anlagenkapazitit

Gesamtkapazitat entspricht Kapazitat MBA: 28.500 t/a

Griine Tonne: 15.600 t TM/a

(Trockener Restmiill inklusive Papier, Glas, Metalle, Kunststoffe und Holz)
Graue Tonne: 12.900 t FM/a

(Nasser Restmiill inklusive biogene Abfalle)
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Besichtigung
Datum: 7. Juli 2005

Weitere Anlagen am Standort

Massenabfalldeponie (verfillt)
Altstoffsammelzentrum
Problemstoffsammelstelle

Hintergrund

Mit dem Ziel einer verstarkten Altpapiernutzung grindete die W. Hamburger AG
(Papierindustrie) gemeinsam mit dem Abfallwirtschaftsverband Neunkirchen im
Jahre 1985 die Reinhalteverband ,Griine Tonne* Neunkirchen GmbH. Seither wird
im Bezirk Neunkirchen die kommunale Abfallsammlung nach dem System ,Griine
Tonne* durchgefiihrt. Nach diesem System, welches urspriinglich aus Deutschland
Ubernommen wurde, stehen zwei unterschiedliche Behaltnisse fiir die getrennte
Sammlung zur Verfigung. In der ,Griinen Tonne“ werden Wertstoffe wie Papier,
Glas, Metalle, Kunststoffe, Verbundmaterialien, Textilien, Holz und Restmiill in tro-
ckenem Zustand gesammelt. In der ,Grauen Tonne* werden neben Nassstoffen wie
Kaffeefilter, Teebeutel oder nasses bzw. verschmutztes Papier vorwiegend Nass-
und BiomUll sowie nasser Restmdll erfasst. Die mit diesen beiden Systemen ge-
trennt gesammelten Abfalle werden in den beiden Anlagen am Standort Breitenau
(Politischer Bezirk Neunkirchen) getrennt behandelt.

Im Jahr 1999 ging die Reinhalteverband ,Griine Tonne“ Neunkirchen GmbH voll-
standig in den Besitz des Abfallwirtschaftsverbandes Neunkirchen Gber. Nach meh-
reren Modifizierungen aufgrund unterschiedlicher rechtlicher Anforderungen (Ver-
packungsverordnung, Deponieverordnung,...) wird die heutige MBA-Anlage mit dem
Ziel einer Wertstoffnutzung der Abfalle aus der ,,Griinen Tonne* und einer Kompos-
tierung der Abfalle aus der ,Grauen Tonne* betrieben. Das Endprodukt der Kompos-
tierung entspricht gemal Auffassung des Anlagenbetreibers mindestens den An-
forderungen an ,Kompost* der Qualitatsklasse B der Kompostverordnung (BGBI. Il
Nr. 292/2001).

Ausrichtung der Anlage

Abfallvorbehandlung zur

e Herstellung von ,Kompost“ (nach Auffassung des Anlagenbetreibers klassifiziert
und in Verkehr gebracht gemal Kompostverordnung BGBI. Il Nr. 292/2001);

® Herstellung von heizwertreichen Fraktionen oder Ersatzbrennstoffen — Abtrennung
einer heizwertreichen Fraktion fir eine weitere externe thermische Behandlung;

e Sortierung von Verpackungsabfallen (entsprechend den Spezifikationen der
ARGEV) fiir eine weitere externe stoffliche Verwertung.

Flachbunker

Krangreifer
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Sortierkabine

Ballenpresse

Foliermaschine

98

Abfallinput

Die Abfallanlieferung erfolgt aus 44 Gemeinden des Bezirkes Neunkirchen getrennt
nach ,Griner Tonne®, weiters werden nach denselben Kriterien Abfélle von Privat-
personen und Gewerbebetrieben Gbernommen. Eine Abfallannahme erfolgt nur bei
Erflillung der Vorsortierkriterien des Sammelsystems. Die trockenen Abfélle aus der
,Grunen Tonne“ werden lose in Pressfahrzeugen angeliefert und in einer eigenen
Halle gelagert.

Die Abféalle aus der ,Grauen Tonne“ werden lose in Pressfahrzeugen angeliefert
und ebenfalls in einer eigenen Halle gelagert. Derzeit werden in der Sortieranlage fir
die ,Grine Tonne“ monatlich etwa 1.300 t (TM) sortiert.

In die MBA-Anlage werden Abfalle aus der ,Grauen Tonne“ von monatlich ca.
1.075 t (FM) eingebracht.

Insgesamt werden somit in beiden Anlagen jahrlich etwa 28.500 t Abféalle behandelt.

Die in der Sortieranlage abgetrennten Verpackungsabfadlle werden gemall ARA-
System behandelt. Die Reinhalteverband ,Griine Tonne“ Neunkirchen GmbH ist
Regionalpartner der ARGEV und filhrt entsprechende Sortierungen (in 13 Fraktio-
nen entsprechend den Spezifikationen der ARGEV) und Konditionierungen (vor-
wiegend Verpressung) dieser Fraktionen durch.

Am Anlagenstandort wird auch Gewerbemiill und gewerblicher Sperrmiill verarbei-
tet. Klarschlamme werden aufgrund verfahrenstechnischer Adaptierungen seit dem
Jahr 2004 nicht mehr in die Anlage eingebracht.

Mechanische Aufbereitung

Die Massen aller angelieferten Abfélle werden an der Brickenwaage verwogen.
Generell werden die getrennt angelieferten Materialien entweder der Sortierung
der ,,Grinen Tonne“ oder der MBA-Anlage der ,Grauen Tonne* zugefuhrt.

Verfahrenslinie I: ,,Griine Tonne*

Die Abfalle aus der ,Griinen Tonne“ (Gewerbemdll und Sperrmill nur, wenn diese
die Voraussetzungen der ,Grinen Tonne® erfillen) werden zun&chst in der Aufbe-
reitungshalle in einen Flachbunker abgeworfen. Vom Flachbunker werden die Abfalle
per Greifer des Hallenkrans einem Férderband zugefuhrt, von dem Stérstoffe, welche
die weitere Behandlung behindern kénnten, aussortiert werden. Anschlieftend ge-
langt das Material in den ballistischen Separator. In diesem findet zun&chst eine
Absiebung mit einem Siebschnitt von 40 mm und in weiterer Folge eine Stofftren-
nung der Grobfraktion in eine Leicht- und eine Schwerfraktion statt. Der Greifer ver-
teilt dabei das Material aus der Sammlung ,Griine Tonne® auf zwei parallel laufen-
de Verarbeitungslinien, welche vom Ballistischen Separator bis zum Zusammenlau-
fen der Stoffstrome vor der Ballenpresse ident ausgefihrt sind. Dies bietet den Vor-
teil, dass auch bei Wartungs- oder Reparaturarbeiten stets eine Verarbeitungslinie
betrieben werden kann. Die Feinfraktion <40 mm der Absiebung aus dem Ballisti-
schen Separator wird direkt als thermische Fraktion der Ballenpresse zugefuhrt.
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Die Leichtfraktion der Grobfraktion > 40 mm wird Uber einen Sortiertisch einer Sor-
tierkabine (klimatisiert) geleitet, wo eine handische Abtrennung von Altpapier und
Storstoffen erfolgt und zusatzlich Kunststoffverpackungen entsprechend den Spe-
zifikationen der ARGEV aussortiert werden. Der verbleibende Restabfall der Leicht-
fraktion wird der Grobfraktion beigemengt und mit dieser in der Ballenpresse ver-
presst.

Die Schwerfraktion der Grobfraktion > 40 mm aus dem Ballistischen Separator wird
zunachst Uber einen Uberbandmagnetabscheider zur Abtrennung von Fe-Metallen
geleitet und des Weiteren einem Rolltisch mit anschlieRender Fingerwalzentren-
nung zugeleitet. Einerseits durch den Rolltisch und andererseits durch die Auftren-
nung in eine Leicht- und Schwerfraktion mittels Fingerwalzentrennung kénnen spezi-
fischere Schwerfraktionen, hierbei vor allem Altglas und Stérstofffraktionen abge-
trennt werden. Die verbleibende Leichtfraktion aus Rolltisch und Fingerwalzen-
trennung wird abschlieRend in eine weitere Sortierkabine (klimatisiert) geleitet, wo
eine handische Abtrennung von NE-Metallen und Kunststoffverpackungen ent-
sprechend den Spezifikationen der ARGEV vorgenommen wird. Die aussortierten
Kunststoffverpackungen aller Sortiertische werden nach erfolgter Verpressung in
der Ballenpresse einer stofflichen Verwertung zugefuhrt.

Die verbleibenden Restfraktionen der Grobfraktionen (Schwer und Leicht), wie auch
die Feinfraktion werden gemeinsam in der Ballenpresse verpresst und kénnen in
weiterer Folge optional per Foliermaschine fiir den Transport verpackt werden. Die
verpressten Ballen stellen die hochkalorische Fraktion dar und werden einem ex-
ternen Entsorger zur weiteren thermischen Behandlung Gbergeben.

Verfahrenslinie Il: ,Graue Tonne“

Die feuchten, vorwiegend biogenen Abfélle der ,Grauen Tonne“ werden in der Auf-
bereitungshalle in einen Flachbunker abgeworfen, wobei diese Abfalle teilweise in
Sacken angeliefert werden. Vom Flachbunker werden die Abfélle per Greifer des
Hallenkrans einem Walzenzerkleinerer (Langsamlaufer) aufgegeben, wo eine Off-
nung der Sacke stattfindet. Aus dem Zerkleinerer gelangt das Material in eine Sieb-
trommel, in der eine Absiebung bei einem Siebschnitt von 60 mm erfolgt.

Die Grobfraktion > 60 mm wird zunachst (ber einen Uberbandmagnetabscheider
zur Abtrennung von Fe-Metallen geleitet und des Weiteren in einer Ballenpresse
verpresst. Diese heizwertreiche Fraktion, welche aufgrund des hdéheren Feuchte-
gehaltes qualitativ geringer einzustufen ist als jene der ,Grinen Tonne®, wird mit-
tels Foliermaschine fur den Transport verpackt und zur weiteren thermischen Be-
handlung einem externen Entsorger tibergeben. Die Feinfraktion < 60 mm gelangt
ebenfalls Uber einen Uberbandmagnetabscheider und in weiterer Folge in einen
Abwurf-Container. Diese Fraktion der ,Grauen Tonne“ wird als Ausgangsmaterial
zur Rottefiihrung in Trapezmietenform aufgesetzt.

Rolltisch

Misch-Siebtrommel und
Magnetabscheider

Verpresste

Verpackungsabfélle
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Hauptrotte

100

Mietenumsetzer

Biologische Behandlung

Das Rotteausgangsmaterial wird zunachst einer acht bis zehn Wochen andauern-
den offenen Hauptrotte (Trapezmieten) zugefiihrt. Das Material wird dabei je nach
Bedarf mit dem Mietenumsetzer durchliftet. Nach cirka zwei Wochen beginnt die
Hygienisierungsphase, in der lber zehn Tage fortlaufend die Mietentemperatur do-
kumentiert wird. Im Anschluss an die Hauptrotte erfolgt eine Absiebung durch ein
mobiles Trommelsieb bei einem Siebschnitt von 20 mm.

Die Grobfraktion > 20 mm wird einerseits als Strukturmaterial im Kreislauf gefuhrt
und dem Ausgangsmaterial am Beginn der Rotte beigemengt. Andererseits wird
die Grobfraktion in bestimmten Zyklen als thermische Fraktion ausgeschieden und
der heizwertreichen Fraktion der Verfahrenslinie ,Graue Tonne“ beigemengt und
damit einer weiteren externen thermischen Behandlung zugefihrt.

Die Feinfraktion <20 mm der Absiebung wird einer mindestens zehn Wochen an-
dauernden offenen statischen Nachrotte, wiederum in Trapezmietenform, zugefihrt.
Je nach Bedarf erfolgt eine Umsetzung des Materials.

Abschliefend wird das Material mittels mobilen Trommelsiebs bei einem Sieb-
schnitt von 10 mm abgesiebt. Die Feinfraktion wird als Fertigkompost je nach Még-
lichkeit vermarktet, wobei der ,Kompost“ nach Auffassung des Anlagenbetreibers
-Kompost* der Qualitatsklasse B gemafl Kompostverordnung (BGBI. Il Nr. 292/2001)
darstellt. Die Grobfraktion wird unter Einhaltung der Deponieverordnung deponiert.

Gesamte Dauer der biologischen Behandlung: 18 bis 20 Wochen

® acht bis zehn Wochen offene Intensivrotte in Mietenlagerung;
® zehn Wochen offene statische Nachrotte in Mietenlagerung.

Sowohl in der Haupt- als auch in der Nachrotte wird das Material je nach Bedarf be-
feuchtet, wobei dafir Wasser per Wasserriickfliihrung aus dem Sickerwasserspei-
cherbecken Uber den Mieten verregnet wird. Der Hauptrotteprozess findet auf der
befestigten Rotteflache statt, die Nachrotte auf der bereits verfiillten und rekultivierten
Deponieflache.

Wasserhaushalt

AbflieRende Oberflachen- und Perkolatwasser aus der Rottefliihrung werden ge-
zielt in ein Sickerwasserspeicherbecken eingeleitet. Das Sickerwasserspeicherbe-
cken fasst auch Sickerwasser der bereits verfillten und rekultivierten Deponie. Das
gesammelte Sickerwasser wird zur Befeuchtung der Haupt- und Nachrotte verwen-
det, wobei Abwasser auf den Rottekorper verregnet werden.

Uberschusswasser aus dem Sickerwasserspeicherbecken werden bei Bedarf ab-
gepumpt und einer externen Klaranlage zur weiteren Behandlung tbergeben.
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Abluftmanagement

Die Abluft aus dem Hallenbereich der mechanischen Aufbereitung wird durch meh-
rere Absaugstutzen abgeleitet und Uber einen Staubfilter gereinigt. Zusatzlich wird
dem Staubfilter die staubbelastete Abluft der zwei ballistischen Separatoren zuge-
leitet. Der im Staubfilter abgetrennte Staub wird am Beginn der Verfahrenslinie
,Graue Tonne“ dem angelieferten Material nach der Zerkleinerung im Walzenzerklei-
nerer beigemengt.

Wesentliche abluftbezogene Emissionsschutzauflagen

® Es sind keine Auflagen bezlglich Einhaltung von Grenzwerten fir Luftschadstoffe
bekannt.

Abfall- und Abluftstrome

Es wurden vom Anlagenbetreiber keine vollstdndigen Angaben zu Abfall- und Ab-
luftstromen bereitgestellt.
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MBA Neunkirchen umweltbundesamt®

Datenstand: Juli 2005
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Abbildung 11: Ablaufschema der MBA Neunkirchen.
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3.11 Oberpullendorf

Anlagenstandort

Rottwiese 65
7350 Oberpullendorf
Burgenland Mechanische Aufbereitungshalle

Anlagenbetreiber und -eigentiimer der mechanischen Aufbereitung ,,divitec*

Umweltdienst Burgenland Abfallservice GmbH
Rottwiese 65

7350 Oberpullendorf

Burgenland

Tel.: +43 (0) 2612/42120-0

Fax: +43 (0) 2612/42 120 - 15

Kontaktperson

Herr Franz Marton

Betriebsleiter — Allgemeine Aufbereitung
Tel.: +43 (0) 2612/42 1 20 — 861

Fax: +43 (0) 2612/42 120 - 15

Anlagenbetreiber und -eigentiimer der biologischen Behandlung

Umweltdienst Burgenland GmbH — UDB
Rottwiese 65

7350 Oberpullendorf

Burgenland

Tel.: +43 (0) 2612/42120-0

Fax: +43 (0) 2612/42 1 20 — 19

Kontaktpersonen

Frau Ing. Elisabeth Szabo
Abfallrechtliche Geschaftsfiihrerin
Tel.: +43 (0) 2612/42 1 20 — 46
Fax: +43 (0) 2612/42 1 20 -19

Herr Franz Peter Maleschitz

Betriebsleiter — Mechanisch-biologische Aufbereitung
Tel.: +43 (0) 2612/42 1 20 — 67

Fax: +43 (0) 2612/42 120 - 13
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Inbetriebnahme

seit Oktober 2004 im Probebetrieb
Ab Juli 2005 im Regelbetrieb

Genehmigte Anlagenkapazitat

Gesamtkapazitat: 133.000 t/a

Kapazitadt MBA: 82.000 t/a

Haushaltsrestmdill: 42.000 t/a

Sperrmill; 5.000 t/a

Gewerbemlill (nicht Haushaltsrestmdill-dhnlich):30.000 t/a
Klarschlamm: 5.000 t/a

Kapazitat weitere Behandlung: 51.000 t/a (die weiteren Behandlungsoptionen sind
noch nicht realisiert)

Industrieabfalle mit hohem Wertstoffanteil: 30.000 t/a

Verbundstoffe: 10.000 t/a

Elektroaltgerate (EAG) und -bauteile: 5.000 t/a

Shredderfraktion (vorbehandelt): 6.000 t/a

Besichtigung
Datum: 01. Dezember 2004

Weitere Anlagen am Standort (Umweltdienst Burgenland GmbH)

Altstoffsammelzentrum
Problemstoffzwischenlager/Lager fiir gefahrliche Abfalle

Hintergrund

Die MBA Oberpullendorf wurde im Zeitraum 1978 bis 1981 errichtet und in Betrieb
genommen. In den Jahren 1985 bis 1989 erfolgte eine Optimierung der Anlage,
wobei eine Rotteplatte, eine Rottehalle und ein Biofilter errichtet wurden. Im Herbst
2003 wurde mit dem Bau der mechanischen Abfallaufbereitungsanlage ,Divitec*
begonnen. Die Anlage wurde von der Tochtergesellschaft (100 %) UDB Abfallser-
vice GmbH errichtet, im Herbst 2004 fertig gestellt und wird ab diesem Zeitpunkt
von der Tochtergesellschaft betrieben. Parallel dazu wurde die bestehende MBA-
Anlage adaptiert und das Verwaltungsgebaude erweitert. Bei den Adaptierungsar-
beiten wurde der Mietenumsetzer ausgebaut und erneuert (System Wendelin),
Forderbander wurden ausgetauscht bzw. erneuert. Weiters wurde die Biofilteran-
lage eingehaust und die Abluftreinigung um einen sauren Wascher erganzt.
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Ausrichtung der Anlage

Abfallvorbehandlung zur

e Herstellung stabilisierter Abfalle als Vorbehandlung zur Ablagerung gemaf § 2
Z 26 Deponieverordnung (BGBI. Nr. 164/1996 i.d.g.F.) — Herstellung einer ablage-
rungsfahigen Deponiefraktion flr betriebseigene Deponierung;

® Herstellung von heizwertreichen Fraktionen oder Ersatzbrennstoffen — Abtrennung
einer heizwertreichen Fraktion flir eine weitere externe thermische Behandlung.

Abfallinput

Die Umweltdienst Burgenland GmbH Ubernimmt im gesamten Burgenland die kom-
munale Restmullsammlung. Der gesammelte Restmall wird in den Umladestatio-
nen verdichtet und innerhalb des Landes mittels GroRraum- bzw. Container-LKW
von den einzelnen Sammelzentren zur mechanisch-biologischen Abfallbehand-
lungsanlage nach Oberpullendorf transportiert. Neben Hausmdll und hausmdllahn-
lichen Gewerbeabfallen werden auch noch geringe Mengen an Klarschlamm sowie
Uberlagerte Lebensmittel eingesetzt. Weiters werden bereits mechanisch vorbe-
handelte Mengen an Restmull (< 80 mm) anderer mechanischer Aufbereitungsan-
lagen in die Anlage eingebracht.

Mechanische Aufbereitung

Nachdem die Inputstoffe die Briickenwaage passiert haben, werden sie in die all-
gemeine Aufbereitungshalle transportiert (Klarschlamm und Uberlagerte Lebens-
mittel besitzen eine eigene Lagerhalle und werden spater im Verfahren separat
zugegeben). Mit Hilfe eines Radladers werden die Abfalle direkt in die Trichter von
zwei Schreddern (1x eine Welle, Langsamlaufer; 1x zwei Wellen, Langsamlaufer)
aufgegeben. Nach der Zerkleinerung wird der Mill unter Uberbandmagnetabschei-
dern vorbeigefiihrt und das dabei abgeschiedene Eisen in Container abgeworfen.

Der von groben Eisenteilen befreite Stoffstrom gelangt weiter in die Siebtrommeln.
In einem ersten Schritt wird der Input in zwei Siebtrommeln (Siebschnitt 80 mm)
aufgetrennt. Der heizwertreiche Siebiberlauf gelangt zur Ballenpresse und wird da-
nach einer externen thermischen Behandlung (Mullverbrennungsanlage) zugefuhrt.
Der Siebunterlauf gelangt in einem zweiten Schritt nach nochmaliger Eisenabschei-
dung (Uberbandmagnetabscheider) in eine dritte Siebtrommel (Siebschnitt 25 mm).

Die Grobfraktion >25 mm wird nach einer NE-Metallabscheidung (Wirbelstrom-
scheider) entweder in einer Schneckenmiihle oder Uber ein Dosierband befeuchtet.
Vor der Schneckenmiihle befindet sich eine bewegliche Bandlbergabe, die entwe-
der in die Schneckenmiihle miindet oder auf ein darunter befindliches Férderband.
Die Befeuchtung in der Schneckenmiihle findet durch Zugabe von Brauchwasser,
Klarschlamm und/oder Uberlagerten Lebensmitteln statt. Falls sehr feuchte Lebens-
mittel (z. B. Tetrapaks) eingesetzt werden, kann Uberschissige Flissigkeit in einer
Wanne unter der Schneckenmuihle aufgefangen und in einem Speicherbehalter
zwischengelagert werden. Aus diesem Speicher kann spater wieder gezielt Flissig-
keit zudosiert werden.

Die Klarschlammlagerung ist von der mechanischen Aufbereitung baulich getrennt.
Far die Beschickung mit Klarschlamm bestehen zwei Méglichkeiten: Einerseits Uber
einen Aufgabetrichter, der in die Schneckenmiihle miindet, andererseits Uber ein
Dosierband. Beide Einrichtungen verbinden die Klarschlammhalle mit der Aufberei-

Flachbunkerbereich

Fordertechnik
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Vorrottetrommeln

tungshalle. In der Klarschlammhalle befindet sich weiters die Aufgabemdglichkeit
fur bereits mechanisch vorbehandelte Mengen an Restmuill (< 80 mm) anderer me-
chanischer Aufbereitungsanlagen. Diese Fraktion wird am Trommelsieb 80 mm vor-
beigefuhrt und direkt vor der zweiten Absiebung (Siebschnitt 25 mm) eingebracht.

Bei ausreichender Rieselfahigkeit des Klarschlamms findet die Befeuchtung des
Materials mit Hilfe eines Dosierbandes statt. In diesem Fall steht die Schnecken-
muhle still und die Fraktion > 25 mm wird wie oben beschrieben vorbeigefuhrt. Das
Dosierband wirft direkt auf das Forderband ab, welches in Richtung Vorrotte-Halle
geht. Die Banddosierung ist Energie sparender, da die Schneckenmuhle einen sehr
hohen Stromverbrauch hat. In weiterer Folge wird das befeuchtete Material > 25 mm
in die benachbarte Vorrotte-Halle verbracht und dort einer biologischen Vorbe-
handlung (Vorrotte) unterworfen.

Die gesamte mechanische Aufbereitung findet in geschlossenen Hallen statt. Der
Transport zwischen den diversen Behandlungsaggregaten erfolgt tGiber Forderban-
der. Der Materialtransport zwischen den Hallen erfolgt dabei Giber geschlossene For-
derbander.

Biologische Behandlung

Die Fraktion > 25 mm gelangt in zwei so genannte DANO-Trommeln, in denen in
einer 24-stiindigen Verweilzeit die Vorrotte stattfindet. Zusatzlich wird das Material
in den Trommeln homogenisiert. Das Rottegut wird durch eine langsame kontinu-
ierliche Rotationsbewegung der Trommel in Richtung der Drehachse vorwarts be-
fordert. Die Befiillung und Entleerung erfolgt wahrend der Arbeitszeiten. AuRerhalb
der Arbeitszeiten lauft die Trommel bei verminderter Geschwindigkeit weiter. Das
Material in den Trommeln weist einen durchschnittlichen Feuchtegehalt von 45 bis
50 % auf. Luft wird am Anfang der Trommel eingebracht und am Ende abgesaugt.

Das Material gelangt daraufhin in eine weitere Halle, wo zunachst eine Fe-Abtrennung
durch einen Magnetabscheider erfolgt. In weiterer Folge wird eine erneute Absie-
bung bei 25 mm durch zwei Spannwellensiebe durchgefihrt. Die Fraktion <25 mm
wird vor der Intensivrottehalle mit Material < 25 mm aus der mechanischen Aufbe-
reitung zusammengefuhrt und in die Intensivrotte eingebracht. Der Siebuberlauf ge-
langt in eine Ballenpresse und wird dort gemeinsam mit der Fraktion > 80 mm ver-
presst. Die Intensivrotte findet in einer geschlossenen Halle bei einer Verweilzeit
von vier bis sechs Wochen statt. Die Fraktionen gelangen Uber eine Gurtférderstrecke
zu einem Mietenaufsetzférderer. Zum Besichtigungszeitpunkt bestanden zwei mal
sechs Rottefelder; bei einer Rottezeit von sechs Wochen.

In Zukunft wird angestrebt, die Intensivrotte nach vier Wochen zu beenden. Die Rotte-
zeit hangt ab von der Inputmenge. Im Moment werden pro Woche zwei Felder be-
fullt, was eine Rottezeit von sechs Wochen ergibt. Spater werden drei Felder pro
Woche befilllt, ergibt vier Wochen Rottezeit.

Die aufgesetzten Rottefelder werden periodisch einmal pro Woche von dem vollau-
tomatisch arbeitenden Mietenumsetzer ,System Wendelin“ in Hallenlangsrichtung
umgeschichtet und dabei bewassert. Der Umsetzer besteht aus zwei rotierenden
Schaufelradern und einem dahinter angeordneten Férderband. Durch den sich ein-
mal wochentlich wiederholenden Umsetzvorgang wird das Material im Verlauf der
momentan sechswoéchigen Rotte zum Hallenende transportiert. Der anschlielende
Materialaustrag erfolgt ebenfalls durch das Umsetzaggregat. Das ,System Wendelin*
wurde im Zuge des Umbaus erneuert und befindet sich im Probebetrieb. Die Mie-
ten in der Intensivrottehalle werden von unten druckbeliftet.



MBA Zustandsbericht 2006 — Anlagenstandorte in Osterreich

Aufgrund hoher Korrosionsprobleme in der Halle wurden Wande und Decke mit
Kunststoffplanen ausgekleidet. Die korrosive Wirkung wird durch das aggressive
Klima im Hallenbereich ausgeldst, welches aufgrund des intensiven Rotteprozes-
ses entsteht (Nebelbildung). Dieses Kunststoffzelt schliel3t am Betonboden ab und
ist nach oben hin komplett dicht. Die Abluft wird aus dem Zelt abgesaugt und der
Abluftreinigung zugefihrt.

Nach der Intensivrotte gelangt das Material Uber Forderbander in einen Abwurf-
bunker, von wo es mit Hilfe eines Radladers auf einem befestigten Feld zwischen-
gelagert und fir weitere zehn Wochen einer offenen Nachrotte im Freien unterwor-
fen wird. Ein Teil der Nachrotteflache ist von unten bellftet. Zum Zeitpunkt der Be-
sichtigung wurde das Rottegut noch mit dem Radlader wdchentlich umgesetzt, die
Anschaffung eines mobilen Mietenumsetzers ist aber angedacht. Die Bewasserung -
der Nachrotte erfolgt bis zur Anschaffung des Mietenumsetzers mit Wasserwerfern. Nachrotteflache

Gesamte Dauer der biologischen Behandlung: bis zu ca. 16 Wochen
® cin Tag Vorrotte in geschlossenen Trommeln;

® vier bis sechs Wochen Intensivrotte in einer geschlossenen Halle;
® zehn Wochen offene Nachrotte im Freien.

Im Anschluss an die Nachrotte gelangt das Material chargenweise als Ausgleichs-
schicht auf die verfullte Deponie ,Mitte* der Umweltdienst Burgenland GmbH. Die
Ausgleichsschicht schliel3t an das Kiesbett flr die Gaserfassung an und dient gleich-
zeitig als Methanoxidationsschicht. Sie wird mit einer Machtigkeit von 1,80 bis 2,50 m
eingebaut. Bei Regen erfolgt der Einbau per Radlader, wobei auch hier Schwierig-
keiten auftreten kdnnen, ansonsten kann mit dem LKW direkt zur Abladestelle ge-
fahren werden.

Wasserhaushalt

Die Nachrotte wird auf einer befestigten und leicht geneigten Flache durchgefihrt.
Die Abwasser des Nachrotteprozesses werden dadurch gezielt abgeleitet und in
einem unterirdischen Abwasserspeicherbecken gesammelt. Bei der Intensivrotte
fallen lediglich geringe Mengen an Kondensat an. Diese werden ebenfalls im Ab-
wasserspeicherbecken aufgefangen. Die gesammelten Abwasser im Speicherbe-
cken werden je nach Bedarf abgepumpt und in der angrenzenden Klaranlage ent-
sorgt. Als Frischwasser werden Niederschlagswasser von den Verkehrsflachen in
einem Retentionsbecken gespeichert und fiir die Befeuchtung der Mieten verwen-
det. Ist dieser Tank erschopft, so wird Wasser aus dem Uberlauf des Nachklarbe-
ckens der benachbarten Klaranlage eingesetzt. Die Dachwasser werden in einem
Absetzbecken gesammelt und in den Bach geleitet.

Abluftmanagement

Die Abluft aus der allgemeinen Aufbereitung wird punktuell iiber mehrere Absaug-
stutzen abgesaugt. Der Aufgabebereich des Schredders ist mit einer Abzugshau-
be, an deren Front sich eine bewegliche Plane befindet, komplett eingehaust. Die
Abluft wird weiters sowohl bei bestimmten Aggregaten als auch bei den diversen
Forderbandibergaben durch angeordnete Abluftstutzen gezielt abgezogen. Die
abgesaugte Abluft wird gemeinsam mit der Abluft der DANO-Trommeln in die In-
tensivrottehalle geleitet und unter den Mieten eingeblasen.
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Als Sauerstoffquelle fir die Mieten wird die schwach belastete Hallenabluft aus der
mechanischen Aufbereitung sowie die Abluft der DANO-Trommeln verwendet, wel-
che durch eine Druckbeliftung am Boden der Mieten eingebracht wird. Die Belif-
tungsrohre verlaufen in einem Kieskorper, auf dem sich — abgetrennt durch ein
Flies — eine Hackschnitzelschicht befindet. Die Hackschnitzelschicht bewirkt eine
bessere Luftverteilung im aufliegenden Rottegut. Die oberste Hackschnitzelschicht
muss in bestimmten Intervallen aufgrund von Verrottung ausgetauscht werden.
Dies ist mit Hilfe des Mietenumsetzers (H6he einstellbar) mdglich. Eine Beeinflus-
sung des Rottematerials ist aufgrund der geringen Menge nicht gegeben. Ein kom-
pletter Wechsel des Hackschnitzelmaterials ist erst in Jahren notig.

Als Zuluft fur die Vorrotte dient die abgesaugte Luft aus der nachgeschalteten Sieb-
halle (25 mm) und die abgesaugte Luft bei der Bandibergabe des Materials in der
Vorrotte-Halle. In den DANO-Trommeln wird zur Verhinderung von diffusen Emis-
sionen ein Unterdruck aufrechterhalten.

Die Abluft aus der Ballenpressehalle (20.000 m3/h) geht direkt in den Biofilter, ohne
den Wascher zu passieren. Die in der Intensivrottehalle anfallende Abluft
(87.000 m3h) wird an der Zeltdecke mit drei Ventilatoren abgesaugt und gelangt in
den sauren Wascher, wo sie von Ammoniak und Staub befreit wird. Anschlie3end
wird die Abluft gemeinsam mit der Abluft der Ballenpressehalle in den Biofilter ge-
presst (ca. 107.000 m3h), dort von Geruchsstoffen befreit und Gber einen Kamin
abgegeben.

Wesentliche abluftbezogene Emissionsschutzauflagen

® Die Bicfilteranlage ist jeweils 1 Mal jahrlich im Frihjahr auf den Wirkungsgrad zu
messen. Die Untersuchungsergebnisse sind der Behdrde bis 1. 7. des laufenden
Jahres unaufgefordert vorzulegen. Die Messungen haben nach dem Regelblatt
513 des OWAV ,Betrieb von Biofiltern“ zu erfolgen. Bei Erreichung eines Wir-
kungsgrades unter 95 % ist ein Austausch des gesamten Filtermaterials durch-
zufuihren:

Messstelle: am Kamin

® Die Filteranlage ist gemal} Betriebsanleitung zu betreiben und die Kontroll-, War-
tungs- und Instandsetzungsarbeiten sind schriftlich zu dokumentieren. Dabei sind
mindestens die ausfihrende Person, das Datum, die Tatigkeit und das Ergebnis
der Kontrollen aufzuzeichnen. Die Aufzeichnungen sind zur Einsichtnahme fir
die Behorde bereitzuhalten.

® Als Grenzwert wird flr den Biofilter 1 ein Wirkungsgrad von gréfl3er 95 % oder
ein Abluftemissionswert von kleiner 500 GE/m® (Geruchseinheiten pro m3) fest-
gelegt.

e Die Einhaltung des Emissionsgrenzwertes (500 GE/m®) ist durch eine Abnah-
memessung und in der Folge mindestens einmal jahrlich durch ein Prifgutach-
ten eines akkreditierten bzw. hierfur befugten Institutes nachzuweisen. Die Pruf-
gutachten sind auf Verlangen der Behoérde vorzulegen.

® Die Probenahme und Analyse flir die Emissionsmessung muss nach CE-(europ.
Komitee) Normen (ONORMEN EN (europ. Normung). durchgefiihrt werden. Sind
keine CE-Normen verfligbar, so miissen nationale oder internationale Normen
verwendet werden.
Folgende Messverfahren kbnnen angewendet werden:

fir Geruch: VDI 3881, BI. 1 bis 3 oder EN 13725.
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Tabelle 15: Abfall- und Abluftstrme der MBA Oberpullendorf.

. . Geschatzte
Input Menge 2003 (in t) Menge 2004 (in t) Menge 2005 (in 1)
Restmilll 27.238 16.109 62.561
gemessen I berechnet | geschétzt gemessen I berechnet | geschatzt
Restmll <80 mm (Mechanisch 0 0
. 5.049
anbere“eta von anderen Anlagen) gemessen I berechnet | geschatzt gemessen I berechnet | geschatzt
Stabilisierter Klarschlamm 3.664 786 3.685
gemessen I berechnet | geschatzt gemessen I berechnet | geschatzt
Sperrmdill 2 258 2.298
gemessen I berechnet | geschétzt gemessen I berechnet | geschatzt
Sonstige biogene biologisch 2.163 775
« 1.622
behandelte Abfalle gemessen I berechnet | geschatzt gemessen I berechnet | geschatzt
Sonstige Abfalle 2 826 265
gemessen I berechnet | geschatzt gemessen I berechnet | geschatzt
Gesamtinput in die Anlage 33.779 18.754 75.480
Output Menge 2003 (in t) Menge 2004 (in t) Geschétztg
Menge 2005 (in t)
Deponiefraktio_n, r_]ich1t den 13.948 21384
Ablagerungskriterien’ entsprechend 0
(<25 mm Fraktion vor Bau der Divitec) gemessen berechnet geschétzt gemessen berechnet | geschatzt
Deponiefraktion, 0 0
entsprechend Ablagerungskriterien’ 28.391
(<25 mm, Feinfraktion) gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet | geschatzt
Heizwertreiche Fraktion >25 mm 17.899 0 0
(VOT Bau der DIVITEC) gemessen I berechnet | geschatzt gemessen I berechnet | geschatzt
Heizwertreiche Fraktion (>80 mm und 0 7.640
37.021
>25 mm) gemessen I berechnet | geschétzt gemessen I berechnet | geschatzt
Fe-Metalle 687 0 1.503
gemessen I berechnet | geschatzt gemessen I berechnet | geschatzt
NE-Metalle 0 0 226
gemessen I berechnet | geschatzt gemessen I berechnet | geschatzt
Gesamtoutput aus der Anlage 32.534 10.024 67.141
i 3 oo 3 Geschétzte
Abluft Menge 2003 (in m*/h) Menge 2004 (in m*/h) Menge 2005 (in m%h)
Anstrdmmenge Biofilter 125.000 k-A. 107.000
gemessen I berechnet | geschatzt gemessen I berechnet | geschatzt

1 Ablagerungskriterien: Grenzwerte fiir oberen Heizwert Ho (Brennwert),
Schadstoffgesamtgehalte, Schadstoffgehalte im Eluat sowie die Stabilitdtsparameter
(Atmungsaktivitét AT,, Gasspendensumme GS,; bzw. Gasbildungspotential GB5;)
entsprechend Deponieverordnung BGBI. Nr. 164/1996 i.d.F. BGBI. Il Nr. 49/2004.

Die erweiterte und modernisierte Anlage wurde im Herbst 2004 fertig gestellt, wo-
durch die verarbeiteten Mengen in diesem Jahr noch unter den verfiigbaren Kapa-
zitéten lagen. Die Stoffstrédme fur das Jahr 2005 wurden von den Anlagenbetreibern
abgeschatzt. Die abgetrennten Mengen an verwertbaren Materialien (Wertstoffe)
ergeben gemeinsam mit dem anfallenden Rotteverlust und den zu beriicksichti-
genden Lagerstanden die Differenzen zwischen In- und Output.
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MBA Oberpullendorf

umweltbundesamt®

Datenstand: Janner 2005
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Abbildung 12: Ablaufschema der MBA Oberpullendorf.
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3.12 Ort im Innkreis

Anlagenstandort

Aichberg 4
4974 Ort im Innkreis
Oberdosterreich Verwaltungsgebéude

Anlagenbetreiber und -eigentiimer

Mullverwertungs- und Miilldeponiebetriebs GmbH
Aichberg 4

4974 Ort im Innkreis

Oberdsterreich

Tel.: +43 (0) 7751/62 13

Fax: +43 (0) 7751/62 13 -4

Kontaktpersonen

Frau Karin Gradinger
Geschaftsflhrerin

Aichberg 4

4974 Ort im Innkreis
Oberosterreich

Tel.: +43 (0) 7751/62 13
Fax: +43 (0) 7751/62 13— 4

Inbetriebnahme

seit dem Jahr 1976 in Betrieb
Erweiterung im Jahr 2003 (Installation der Intensivrottemodule)

Anlagenkapazitat
Gesamtkapazitat entspricht Kapazitat MBA: 15.000 t/a

Besichtigung
Datum: 19. Mai 2005

Weitere Anlagen am Standort

Massenabfalldeponie

Hintergrund

Am Standort Aichberg wird seit 1973/74 eine Deponie betrieben. In einem Erweite-
rungsprojekt wurde im Jahr 1976 eine Mischtrommel zur Vorbehandlung der Abfalle
vor der Deponierung installiert. Seither wurde neben der Deponierung der Abfalle
auch Mullkompost am Standort hergestellt, welcher fir die Rekultivierung der Depo-
nie verwendet wurde.
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Mit dem Hintergrund der Anforderungen der Deponieverordnung wurden im Jahr
2003 Intensivrotteboxen zur biologischen Vorbehandlung der Abfélle vor der Depo-
nierung installiert, um die Einhaltung der Ablagerungskriterien zur Ablagerung der
Abfalle auf der Massenabfalldeponie zu gewahrleisten. Die Anlage befindet sich bis
dato im Probebetrieb.

Ausrichtung der Anlage

Abfallvorbehandlung zur

® Herstellung stabilisierter Abfalle als Vorbehandlung zur Ablagerung geman § 2
Z 26 Deponieverordnung (BGBI. Nr. 164/1996 i.d.g.F.) — Herstellung einer ablage-
rungsfahigen Deponiefraktion fiir betriebseigene Deponierung;

® Herstellung von heizwertreichen Fraktionen oder Ersatzbrennstoffen — Abtrennung
einer heizwertreichen Fraktion fUr eine weitere externe thermische Behandlung.

Abfallinput

Die Abfallanlieferung von Hausmill und hausmdillahnlichen Gewerbeabfallen er-
folgt im Wesentlichen aus den Bezirken Ried, Scharding und Teilen des Bezirkes
Braunau. Sperrmdll wird aus den Bezirken Vécklabruck und Ried angeliefert.

Die weiteren in der Anlage behandelten Abfalle aus der Abwasserbehandlung (sons-
tige Abfalle) stammen je nach Anfall ebenfalls aus den oben genannten Bezirken.

Mechanische Aufbereitung

Alle angelieferten Abfallfraktionen werden zunachst an der Briickenwaage verwo-
gen. In weiterer Folge werden die Abfalle in einem Flachbunkerbereich einer han-
dischen Vorsortierung unterzogen. Dabei werden gemischte Verpackungsabfalle
und noch verwertbare Stoffe aussortiert, welche einer externen Sortieranlage zur
weiteren Behandlung ubergeben werden.

Hausmdll und hausmullahnliche Gewerbeabfalle werden im Anschluss an die Vor-
sortierung gemeinsam mit weiteren behandelbaren Abféllen (Ruckstande aus der
Abwasserbehandlung — in geringen Mengen) in einen Tiefbunker verbracht. Von
dort werden die Abfalle per Férderband in eine DANO Misch- und Siebtrommel
eingebracht und in dieser mit einem Siebschnitt von 120 mm getrennt. Die Grob-
fraktion > 120 mm wird als heizwertreiche Fraktion abgeworfen. Die Feinfraktion
<120 mm wird direkt im Anschluss an die erste Homogenisierungs- und Trenn-
phase einer weiteren Absiebung Uber ein Spannwellensieb (Siebschnitt 20 mm)
zugefiihrt. Die dabei abgetrennte Grobfraktion 20-120 mm wird wiederum als
heizwertreiche Fraktion abgeworfen und gemeinsam mit der Grobfraktion der ers-
ten Absiebung auf LKW verladen. Die heizwertreiche Fraktion wird derzeit einer
externen thermischen Behandlung im Ausland zugefuhrt.

Die Feinfraktion <20 mm aus der zweiten Absiebung wird zunachst tber einen Fe-
Magnetabscheider gefiihrt und des Weiteren in einem Flachbunker zwischengela-
gert. Von dort dient das Material als Input fur die biologische Behandlung in den 16
Intensivrotteboxen.

Sperrmll wird am Anlagenstandort nach der Zwischenlagerung im Flachbunkerbe-
reich einem mobilen Schredder (Schnelllaufer) zugefihrt und anschlief’end der
heizwertreichen Fraktion aus der Vorbehandlung des Hausmills beigemengt.
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Die LKW-Verladung der heizwertreichen Fraktion aus Hausmdall, hausmulldhnlichen
Gewerbeabfallen und Sperrmiill erfolgt tiber ein Walking-Floor-System. Es findet ein
loser Abfalltransport der heizwertreichen Fraktion ohne vorherige Verpressung statt.

Biologische Behandlung

Die 16 Intensivrottemodule werden per Radlader mit Material < 20 mm aus der zwei-
ten Absiebung befillt (cirka 20 Tonnen je Box). In den geschlossenen Modulen wird
Luft von oben angesaugt und unten durch installierte Gitterbdden abgesaugt (ein Ven-
tilator fir alle Boxen). Es erfolgt kein Umluftbetrieb, d. h. es wird stets Frischluft ange-
saugt. Die Befeuchtung wird durch an der Decke angebrachte Diisen ermdglicht.

Zunachst wird das Material in einer Aufwarmzeit in der Regel vier Tage erwarmt,
wobei die Prozesssteuerung dabei manuell erfolgt. Ab dem Erreichen einer Abluft-
temperatur von 40 °C Ubernimmt der Computer die Prozesssteuerung (Nachbe-
feuchtung und Bellftung). Die Ablufttemperatur dient als wesentliche Messgrofe der
Prozesssteuerung. Eine Temperaturmessung des Materials findet nicht statt.

Das Material wird insgesamt vier Wochen in den Boxen behandelt, wobei nach
zwei Wochen ein Austrag und eine Durchmischung per Radlader erfolgt. Dabei ist
eine Befeuchtung des Materials mittels Wasserschlauch maglich.

Nach Ende der Intensivrottephase (28 Tage) wird das Material aus den Boxen per
Radlader ausgetragen und auf der Deponieflache einer dreimonatigen Nachrotte im
Freien in Form von Trapezmieten zugefuhrt. Auf die Nachrotteflache wurde Bau-
schutt aufgebracht, um den Untergrund fiir die Nachrottefiihrung zu verfestigen.

Gesamte Dauer der biologischen Behandlung: ca. 16 Wochen
® zwei Wochen Intensivrotte in geschlossenen Intensivrottemodulen;
® ca. drei Monate Nachrotte auf offener Nachrotteflache.

Das Rottegut wird im Zuge der Nachrotte bei Bedarf mittels Radlader umgesetzt
und kann optional mittels Wasserschlauch befeuchtet werden. Das ablagerungsfa-
hige Material aus dem Rottevorgang wird abschliel3end in einem eigenen Kompar-
timent der Deponie abgelagert.

Wasserhaushalt

Oberflachenwasser von Manipulations- und Fahrflachen werden in einem Sammel-
schacht gespeichert und gegebenenfalls der Klaranlage zugefiihrt. Oberflachen-
wasser von Dachflachen werden der Kanalisation zugeleitet.

Die Abwasser aus der Intensivrotte werden durch den Gitterboden hinweg abgelei-
tet und in einem Prozesswasserbecken zwischengespeichert. Die Abwasser des
Prozesswasserbeckens werden in weiterer Folge im Kreislauf geflihrt bzw. wieder
in die Boxen zur Befeuchtung des Materials (Uber vier Disen an der Decke jeder
Box) geleitet. Dem Prozesswasserbecken kann im Bedarfsfall Wasser aus dem
Sammelschacht der Oberflachenwasser, gespeichertes Regenwasser oder Frisch-
wasser zugeleitet werden.

Uberschusswisser aus dem Sammelschacht werden im Bedarfsfall einer Klaranla-
ge zur weiteren Behandlung Ubergeben.

Intensivrotteboxen

Beliiftungséffnungen
Intensivrotteboxen

Nachrotte am Deponiekérper
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Geschlossener Flachenbiofilter
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Abluftmanagement

Die abgesaugte Abluft der Rotteboxen wird zunachst tber einen sauren Wascher
zur Ammoniakabscheidung bzw. zur Einstellung des ph-Wertes geleitet. Des Wei-
teren wird die Abluft einem geschlossenen Flachenbiofilter zugeleitet, in dem eine
Reduzierung der Geruchsbelastung erfolgt. AbschlieRend wird die gereinigte Abluft
Uber einen Kamin ins Freie abgeleitet.

Um zu hohe Temperaturen im Input-Abluftstrom des Biofilters und damit zu hohe
Temperaturen im Biofilter zu verhindern, wird dem Rohgasstrom bei Temperaturen
groler 38 °C automatisch Frischluft beigemengt. Die Beimengung der Frischluft er-
folgt bereits vor dem Biowascher und gewahrleistet eine Abkihlung der Rohgasiuft.

Wesentliche abluftbezogene Emissionsschutzauflagen

® In der gereinigten Abluft der Abluftfihrung nach dem Wascher und der Biofilter-
anlage durfen folgende Emissionskonzentrationen, jeweils bezogen auf Norm-
bedingungen im trockenen Abgas, nicht Uberschritten werden:

e Organisch C: Halbstundenmittelwert: 40 mg/Nm®
Tagesmittelwert: 20 mg/Nm®
Massenverhaltnis: 100 g/t Abfall

© Ammoniak:Halbstundenmittelwert: 20 mg/Nm3
e Staub:Halbstundenmittelwert: 10 mg/Nm®
e Geruchsstoffe:500 GE/m*

® Die Einhaltung der angeflihrten Grenzwerte ist in einer Abnahmemessung Iangs-
tens drei Monate nach Inbetriebnahme der Anlage und anschlieftend fir die
Schadstoffe Staub und Ammoniak in l&ngstens jahrlichen Abstanden, fir den
Schadstoff Geruch in langstens zweijahrlichen Abstanden messtechnisch von
einem hierzu befugten Institut oder Ziviltechniker Gberprifen zu lassen.

® Der Gehalt an Organisch C in der gereinigten Abluft ist zusammen mit den zur
Normierung erforderlichen Parametern kontinuierlich zu messen und aufzu-
zeichnen, zusétzlich auch die Ein- und Austrittstemperatur des Abgases in und
aus dem Biofilter. Die Messwerte sind in einem Computer so auszuwerten, dass
die Ergebnisse als Halbstundenmittelwerte — bezogen auf Normbedingungen —
vorliegen und aufgezeichnet werden. Die Aufzeichnungen sind zumindest drei
Jahre im Betrieb aufzubewahren. Der Grenzwert fur Organisch C gilt als eingehal-
ten, wenn die Aufzeichnungen von zumindest 95 % der Jahresstunden vorliegen
und in nicht mehr als 2 % der aufgezeichneten Daten eine Uberschreitung der
Halbstundenmittelwerte auftritt.

e Ergeben die messtechnischen Uberpriifungen eine Uberschreitung eines oder
mehrerer Grenzwerte oder ergibt die Auswertung der kontinuierlichen Messun-
gen und Aufzeichnungen, dass die Verfligbarkeit der Daten nicht ausreichend ist
oder mehr als 2 % Uberschreitungshaufigkeit vorliegt, so ist die Behérde hiervon
unverziglich schriftlich zu informieren.

Abfall- und Abluftstrome

Es wurden vom Anlagenbetreiber keine vollstandigen Angaben zu Abfall- und Ab-
luftstrdmen bereitgestellt.
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Datenstand: Mai 2005
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Abbildung 13: Ablaufschema der MBA Ort im Innkreis.
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Luftbild

Briickenwaage
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3.13 Siggerwiesen

Anlagenstandort

Salzburger Abfallbeseitigung GmbH
Aupoint 15

Postfach 78

5101 Bergheim/Siggerwiesen
Salzburg

Anlagenbetreiber und -eigentiimer

Salzburger Abfallbeseitigung GmbH
Aupoint 15

Postfach 78

5101 Bergheim/Siggerwiesen
Salzburg

Tel.: +43 (0) 662/46 949 -0

Fax: +43 (0) 662/46 9 49 — 15

Kontaktpersonen

Herr Dipl.-Ing. Glinter Matousch
Leiter Technik/Prokurist
Aupoint 15

Postfach 78

5101 Bergheim/Siggerwiesen
Salzburg

Tel.: +43 (0) 662/46 9 49 — 214
Fax: +43 (0) 662/46 9 49 — 15

Herr Dr. Dipl.-Ing. Helmut Marko

Leiter Labor/Leiter Sonderabfall/Leiter Deponie
Aupoint 15

Postfach 78

5101 Bergheim/Siggerwiesen

Salzburg

Tel.: +43 (0) 662/46 949 -0

Fax: +43 (0) 662/46 9 49 — 15

Herr Christian Aigner
Anlagenleiter

Aupoint 15

Postfach 78

5101 Bergheim/Siggerwiesen
Salzburg

Tel.: +43 (0) 662/46 9 49 — 307
Fax: +43 (0) 662/46 9 49 — 15
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Inbetriebnahme

seit 02.01.2004 im Probebetrieb
seit 01.07.2004 im Regelbetrieb

Genehmigte Anlagenkapazitat

Gesamtkapazitat entspricht Kapazitat MBA: 154.000 t/a
(Hausmull und hausmiilldhnliche Gewerbeabfalle, Gewerbe- und Industriemdll,
Sperrmll und sonstige Abfalle)

Maximaler Gesamtinput MBA nach Betriebskonzept 2005: 140.000 t/a

Besichtigung
Datum: 02. Marz 2005

Weitere Anlagen am Standort

Massenabfalldeponie

Sortieranlage

Recyclinghof

Chemisch-physikalische Behandlungsanlage fur gefahrliche Abfalle
Kompostieranlage (Bioabfallbehandlung, Gasbehalter, Griinabfallkompostierung)

Hintergrund

Die Salzburger Abfallbeseitigung GmbH (SAB) wurde 1975 gegriindet. Die SAB
befindet sich zu 100 % im Eigentum des Reinhalteverbandes GroRraum Salzburg.
1978 ging das Restmullkompostwerk als erste Anlage der SAB in Betrieb. In weiterer
Folge wurde der Standort um die Anlagenteile Deponie, Sortieranlage und Sonder-
abfallbehandlung erganzt. Weiters befindet sich die Klaranlage des Reinhaltever-
bandes Grofiraum Salzburg auf dem Gelande. In einer 1993 in Betrieb genomme-
nen Biobehandlungsanlage wird Biomill einerseits zu Kompost verarbeitet, ande-
rerseits werden Bioabfélle vergoren und das erzeugte Biogas genutzt. 2004 wurde
schlieflich die MBA-Anlage in Betrieb genommen, welche das urspriingliche Rest-
mullkompostwerk ersetzt. Im Zuge dieser Umbauarbeiten wurde auch ein Gleisan-
schluss an das Netz der Salzburger Landesbahnen/OBB errichtet. Das Besondere
an der Anlage ist, dass hier keine biologische Behandlung im eigentlichen Sinn
stattfindet, sondern eine Stabilisierung durch Trocknung erreicht wird.

Ausrichtung der Anlage

Abfallvorbehandlung zur

® Herstellung stabilisierter Abfalle als Vorbehandlung zur Ablagerung gemaR § 2
Z 26 Deponieverordnung (BGBI. Nr. 164/1996 i.d.g.F.) — Herstellung einer ablage-
rungsfahigen Deponiefraktion fiir betriebseigene Deponierung;

® Herstellung von heizwertreichen Fraktionen oder Ersatzbrennstoffen — Abtrennung
einer heizwertreichen Fraktion fir eine weitere externe thermische Behandlung;

e Herstellung stabilisierter Abfalle als Vorbehandlung vor einer thermischen Be-
handlung — Trocknung des Gesamtmudlls fir eine weitere externe thermische
Behandlung. Férdertechnik
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Windsichter

Schwingsiebe

Nachzerkleinerung

Abfallinput

Das Entsorgungsgebiet der SAB besteht aus 85 Vertragsgemeinden aus dem
Land Salzburg und dem angrenzenden Oberdsterreich, wobei die oberdsterreichi-
schen Gemeinden mit Ende 2005 wedfielen (ca. 5.000—6.000 t). In der MBA-Anlage
werden vor allem die Inhalte der Hausmiilltonnen (Restmdll) und Gewerbe- und
Sperrmill verarbeitet (insgesamt ca. 103.000 t im Jahr 2004). In der neu errichte-
ten mechanischen Aufbereitungshalle wird der vormals kompostierte Restmiill vor-
behandelt.

Mechanische Aufbereitung

Nach einer Verwiegung an der Briickenwaage wird der angelieferte Restmdll in
den Tiefbunker abgekippt. Der Gewerbe- und Sperrmull gelangt zur Vorbehandlung
in eine einseitig offene Halle und wird durch einen mobilen hydraulischen Greifer
einer visuellen Vorsortierung unterzogen. Dabei werden Wert- bzw. Stdrstoffe wie
z. B. Holz, Eisen und Matratzen abgetrennt. Der vorsortierte Gewerbe- und Sperrmiill
gelangt in einen Schredder (Einwellen Langsamlaufer) zur Vorzerkleinerung und
wird anschliefsend per Férderband in einen abgetrennten Bereich des Tiefbunkers
eingebracht.

Die weitere Aufbereitung des Materials erfolgt zunachst Uber vier Zerkleinerungs-
aggregate. Aus dem Tiefbunker werden drei Hammermuhlen mit Restmull beschickt
und ein Schredder (Zweiwellen Langsamlaufer) mit dem bereits vorzerkleinerten
Gewerbe- und Sperrmiill. Der Austrag wird an Uberbandmagnetabscheidern vor-
beigeflihrt und das dabei gewonnene Eisen in zwei Container abgeworfen. Der Stor-
stoffaustrag aus den Zerkleinerungsaggregaten gelangt in einen Container und wird
erneut der Vorzerkleinerung zugefiihrt. Der von Eisenteilen befreite Stoffstrom wird
daraufhin in drei Kreisschwingsieben bei einem Siebschnitt von 40-80 mm aufge-
trennt. Der Austrag einer Hammermdihle kann Uber ein variabel steuerbares Forder-
band einer der drei Siebmaschinen zugeflhrt werden.

Die Grobfraktion (> 80 mm) aus den Kreisschwingsieben eins, zwei und drei ge-
langt zur weiteren Separation in einen Windsichter (Querstromsichter/Horizontal-
sichter), wo sie in eine Leicht- und Schwerfraktion getrennt wird. Die Schwerfraktion
gelangt zurtck in den Tiefbunker, die Leichtfraktion wird nach erneuter Fe-Ab-
scheidung (Uberbandmagnetabscheider) in einem Schredder (zwei Wellen, Schnell-
laufer) nachzerkleinert. Dieses Material wird schlie3lich zur Ballenpresse gefuhrt.

Die Mittelfraktion (40—80 mm) wird nach einer NE-Metallabscheidung (Wirbel-
stromscheider) ebenfalls in die Ballenpresse eingebracht. Die Feinfraktion (< 40 mm)
geht zur weiteren Behandlung in die Trocknungshalle.

Die gesamte mechanische Aufbereitung findet in geschlossenen Hallen statt. Der
Materialtransport zwischen den diversen Behandlungsaggregaten erfolgt Gber For-
derbander.

Biologische Behandlung

Eine biologische Behandlung im eigentlichen Sinn findet nicht statt, vielmehr han-
delt es sich um eine Trocknung der Feinfraktion als Vorbereitung fir eine mecha-
nische Nachbehandlung. Die Feinfraktion wird Uber ein automatisches Verteilfor-
derbandsystem in die Trockenhalle eingebracht. Die Halle ist in vier Flachenmieten
unterteilt, jedoch ohne bauliche Trennung. Die Schitthéhe betragt ca. 2,5 bis 3 m.
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Jede Miete wird von jeweils einem Ventilator mit einem Unterdruck von 50 bis
60 mbar abgesaugt. Die Saugbelliftung erfolgt Uber 77 im Boden versenkte Luf-
tungsrinnen (je 18-21 Rinnen pro Miete und Ventilator). Die Steuerung der Trock-
nung erfolgt Uber eine Druck-, Temperatur- und Feuchtemessung der abgesaugten
Luft. Das Umschichten der Mieten erfolgt mit einem mobilen Mietenumsetzer mit
seitlichem Auswurf ein mal nach der ersten Trocknungsphase und zwar sobald die
Temperatur fallt. Nach einer Trocknungszeit von drei bis vier Wochen weist das ~ Rotte; Reifehalle
Gut ca. 85 % Trockensubstanz auf

Gesamte Dauer der biologischen Behandlung: drei bis vier Wochen
® drei bis vier Wochen Trocknung in geschlossener Halle.

Mittels Radlader wird das trockenstabilisierte Material in einen Zwischenbunker mit
Schubboden eingebracht. Uber diesen wird ein Férderband beschickt, welches das
Material einer weiteren mechanischen Nachaufbereitung in einer separaten Halle
zuftihrt. Nach einer NE-Metallabscheidung (Wirbelstromscheider) erfolgt eine weitere
Absiebung im Trommelsieb bei einem Siebschnitt von 10 bis 25 mm. Der Sieblber-
lauf > 25 mm gelangt direkt in die Ballenpresse. Die Fraktionen 0 bis 10 mm und
10 bis 25 mm werden getrennt mit Trogkettenférderern jeweils einem Windsichter
(Gegenstromsichter) zugefiihrt. Da die im Aerozyklon abgeschiedenen Leichtfrak-
tionen aus der Windsichtung ebenfalls der Ballenpresse zugefuhrt werden, bleibt le-
diglich die Schwerfraktion als Deponiefraktion tber. Dieses aus Steinen, Glasteilchen
und weiteren weitgehend biologisch inaktiven Bestandteilen zusammengesetzte,
organisch verunreinigte Material gelangt in zwei Container und anschlieRend per
LKW auf die hauseigene Deponie.

In den zwei Ballenpressen werden gemeinsam durchschnittlich etwa 300 bis 400
Ballen pro Tag erzeugt, dies entspricht ungefahr 80.000 Jahrestonnen. Die Ballen
werden mit brennbaren Kunststoffseilen verschnirt. Um Probleme bei der Manipu-
lation (relativ groBer Feinanteil) und eine dadurch bedingte zu grof’e Verschmut-
zung des Gelandes zu verhindern, werden die Ballen in Kunststofffolie per Folier-
maschine eingewickelt. Diese heizwertreiche Fraktion wird mittels Radlader in
Waggons verladen und Uber die Schiene einer thermischen Behandlungsanlage
(Wirbelschicht) zugefuhrt. Luftmanagement

Wasserhaushalt

Die bei der Trocknung anfallenden hoch belasteten Wasser werden Uber die Belif-
tungsrinnen erfasst, in einem Prozesswasserbecken gesammelt und der verbands-
eigenen Klaranlage zugefihrt. Mittel belastete Wasser von den Fahrflachen wer-
den uber den Kanal der Klaranlage zugefihrt. Die Dachwéasser werden entweder
versickert oder direkt in die angrenzende Salzach geleitet.

Abluftmanagement

Die Abluft aus dem Annahme- und Tiefbunkerbereich wird tGber einen Staubfilter
geleitet und nach einer anschlieRenden Befeuchtung dem Biofilter || zugefuhrt. In
der mechanischen Aufbereitungshalle werden samtliche Aggregate abgesaugt, die
Luft in einem zweiten Filter entstaubt und anschlieend oben in die Trockenhalle
eingeblasen. Die Aufbereitungshalle selbst wird nicht abgesaugt. Aus der mecha-
nischen Endaufbereitung gelangt die Hallenabluft gemeinsam mit der Abluft aus den
Aggregaten, der Abluft aus den Bandibergabestellen und der Abluft aus dem Luft-
austausch der Umluftkegelwindsichtung in einen dritten Staubfilter und wird Uber
einen Kamin abgegeben. Die abgesaugte Luft aus den Mieten wird zuerst Uber ei-

Staubfilter
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Wérmetauscher
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Biofilter

nen Flusenabscheider geleitet und anschliefend in einem Warmetauscher samt
Kihlturm auf eine Temperatur von ca. 35 bis 40 °C abgeklhlt, um eine Beeintrach-
tigung des Biofilters | durch zu hohe Ablufttemperaturen (zuvor ca. 52 °C) zu ver-
meiden. Das Material fur beide Biofilter besteht aus abgemischtem Hackschnitzel-
gut aus der Kompostierung.

Wesentliche abluftbezogene Emissionsschutzauflagen

® Der Staubgehalt der in der Verladehalle punktuell erfassten und in einem Tuch-
filter gereinigten Abluft ist mit 10 mg/m3 im Normzustand begrenzt. Der Nachweis
der Einhaltung dieses Grenzwertes ist spatestens nach einem einjahrigen Filter-
betrieb der Behorde unaufgefordert vorzulegen. In Verbindung mit diesem Nach-
weis sind erforderlichenfalls weitere Festlegungen hinsichtlich des regelmafigen
Nachweises der Funktionstlchtigkeit des Tuchfilters vorzusehen.

® Im ersten und zweiten Jahr nach Inbetriebnahme sind die Geruchsfrachten der
Abluft der Biofilter | und Il bzw. nach dem Staubfilter Verladehalle olfaktometrisch
zu ermitteln und der Behorde mitzuteilen.

e Die Abluft der Biofilter | und Il ist monatlich auf die Parameter Gesamtkohlenstoff
und Ammoniak zu untersuchen und die Ergebnisse sind im Betriebstagebuch zu
fihren.

Abfall- und Abluftstrome

Die MBA-Anlage in Siggerwiesen ging mit Anfang des Jahres 2004 in den Probe-
betrieb und lauft seit Anfang Juli 2004 im Regelbetrieb. Davor wurde der Grof3teil der
angelieferten Abfélle nach einem alten Verfahrensablauf vorbehandelt. Die abge-
trennten Mengen an verwertbaren Materialien (Wertstoffe) ergeben gemeinsam mit
dem anfallenden Rotteverlust und den zu berlcksichtigenden Lagerstédnden die
Differenzen zwischen In- und Output.
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Tabelle 16: Abfall- und Abluftstrme der MBA Siggerwiesen.

. . Geschatzte
Input Menge 2003 (in t) Menge 2004 (in t) Menge 2005 (in 1)
Restmil 38332 70.985 72.000
gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet | geschatzt
Gewerbemdll 0 21.229 22.000
gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet | geschatzt
Sperrmiil 0 10.947 12.000
gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet | geschatzt
Klarschlamm 13.833 0 0
gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet | geschatzt
Sonstige Abfalle 14.897 0 0
gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet | geschatzt
Summe Input 67.062 103.161 106.000
Output Menge 2003 (in t) Menge 2004 (in t) Geschﬁtzt(_e
Menge 2005 (in t)
Nach neuem Verfahrensablauf ab 2004
Deponiefraktion,
entsprechend Ablagerungskriterien’ 0 9.765 12.000
(<25 mm, Feinfraktion) gemessen | berechnet | geschatzt | Gemessen | berechnet | geschatzt
Heizwertreiche Fraktion (25 mm) 0 78.592 73.000
gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet | geschatzt
Fe-Metalle 0 3315 3500
gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet | geschatzt
NE-Metalle 0 250 300
gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet | geschatzt
Nach altem Verfahrensablauf bis 2003
Deponiefraktion, nicht den 56.016 0
Ablagerungskriterien' entsprechend ; ; 0
g g p gemessen | | geschatzt gemessen | berechnet | geschatzt
Heizwertreiche Fraktion 2.518 0 0
gemessen | | geschatzt gemessen | berechnet | geschatzt
Fe-Metalle 945 0 0
gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet | geschatzt
Summe Output 59.479 91.922 88.800
Abluft Menge 2003 (in m¥%h) | Menge 2004 (in m*h) sl |
Menge 2005 (in m*/h)
Anstrommenge Staubfilter | max.100.000 max. 100.000 100.000
gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet | geschatzt
Anstrommenge Staubfilter Il 0 max.41.000 41.000
gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet | geschatzt
Anstrdmmenge Staubfilter Il 0 max.58.000 58.000
gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet | geschatzt
Anstrommenge Flachenbiofilter | max.25.000 max.25.000 20.000
gemessen | berechnet | geschatzi | gemessen | berechnet | geschatzt
Anstrdommenge Flachenbiofilter || max.100.000 max.100.000 100.00

gemessen | berechnet | geschatzt

gemessen | berechnet | geschatzt

2 Abluftmengen inklusive Abluft aus der Kompostierung.
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MBA Siggerwiesen
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Abbildung 14: Ablaufschema der MBA Siggerwiesen.

122




MBA Zustandsbericht 2006 — Anlagenstandorte in Osterreich

3.14 St. Polten

Anlagenstandort

Linzer Stralle 145
3100 St. Polten
Niederosterreich

Briickenwaage

Anlagenbetreiber und -eigentiimer

Abfallbehandlung und -verwertung ,,Am Ziegelofen“ GmbH
Linzer Stralle 145

3100 St. Polten

Niederdsterreich

Tel.: +43 (0) 2742/75 888 — 13

Fax: +43 (0) 2742/75 888 — 17

Kontaktpersonen

Herr Ing. Erwin Ruthner MSc
Geschaftsflihrer

Linzer Stralle 145

3100 St. Polten
Niederdsterreich

Tel.: +43 (0) 2742/75 888 — 13
Fax: +43 (0) 2742/75 888 — 17
Mobil: +43 (0) 664/61 000 13

Herr Ing. Reinhold Neff
Geschaftsfihrender Gesellschafter
oder

Herr Ing. Johann Huber
Projektmanagement

RAB Planungsbdro fiir Recycling und Abfalltechnische Behandlungsanlagen GmbH
TassilostralRe 5

5020 Salzburg

Salzburg

Tel.: +43 (0) 662/43 81 65 -0

Fax: +43 (0) 662/43 81 65 — 24

Inbetriebnahme

seit 05.2004 im Probebetrieb
seit 01.2005 im Regelbetrieb
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Genehmigte Anlagenkapazitat
Gesamtkapazitat: 94.700 t/a

Kapazitat MBA: 88.000 t/a

Gewerbliche Abfalle: 50.500 t/a

Restabfall: 12.500 t/a

Klarschlamm: 15.000 t/a

Sickerwasser aus der angrenzenden Deponie: 5.000 t/a
Sperrmill; 5.000 t/a

Maximaler Gesamtinput MBA nach Betriebskonzept 2005: 42.000 t/a

Kapazitat Kompostierung: 6.700 t/a
Getrennt gesammelte Bioabfalle: 1.700 t/a
Grunabfalle: 5.000 t/a

Besichtigung
Datum: 18. April 2005

Weitere Anlagen am Standort

Massenabfalldeponie
Zwischenlager fur Biomiill, Strauch- und Griinschnitt sowie Bau- und Abbruchholz
Altstoffsammelzentrum

Hintergrund

Vor dem Hintergrund einer sich ab dem Janner 2004 andernden Entsorgungswirt-
schaft beschlossen im Frihling 2002 die Stadt St. Pélten und der Abfallverband Li-
lienfeld (alle Gemeinden des Bezirkes sowie Traismauer und Herzogenburg) eine
MBA-Anlage zu errichten. Fir die Errichtung und den Betrieb wurde 2002 die Abfall-
behandlung und -verwertung ,Am Ziegelofen* GmbH gegriindet. Die Eigentimer
sind zu 71 % die Landeshauptstadt St. Pélten, zu 26 % der Gemeindeverband flr
Abfallwirtschaft und Umweltschutz im Bezirk Lilienfeld und zu 3 % die NO BAWU
(Beteiligungsgesellschaft fur Abfallwirtschaft und Umweltschutz GmbH).

Die MBA-Anlage wurde am Gelande der bestehenden Deponie ,Am Ziegelofen® in
St. Polten errichtet. Diese Massenabfalldeponie wurde im Zeitraum 1996 bis 1998
an den Stand der Technik angepasst. Die Anpassungen umfassten eine Umschlie-
Rung, eine Entgasungsanlage, eine Sickerwasserkreislauffihrung sowie Rekulti-
vierungsmaflnahmen. Gleichzeitig mit den Sicherungsmallinahmen wurde durch
eine Kapazitatserweiterung zusatzliches Deponievolumen bereitgestellt. Die De-
ponie hat eine Ausdehnung von 12,5 ha. Derzeit sind 3,2 Mio. m? verfiillt, bei ei-
nem noch freien Deponievolumen von 400.000 m®. Unter Berucksichtigung des
Neubaus der MBA-Anlage kann die Deponie somit flir ca. weitere 20 Jahre genitzt
werden.

Die Grundsteinlegung zur St. Poltner MBA-Anlage erfolgte im Juni 2003. Nach ca.
einem Jahr Bauzeit ging die Anlage im Mai 2004 in den Probebetrieb und begann
ab diesem Zeitpunkt auch den ab 01.01.2004 zwischengelagerten, unbehandelten
Mull zu verarbeiten. Die Anlage verarbeitet hauptsachlich Abfélle aus St. Pdlten
sowie vom Abfallverband Lilienfeld.
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Ausrichtung der Anlage

Abfallvorbehandlung zur

e Herstellung stabilisierter Abfalle als Vorbehandlung zur Ablagerung gemaf § 2
Z 26 Deponieverordnung (BGBI. Nr. 164/1996 i.d.g.F.) — Herstellung einer abla-
gerungsfahigen Deponiefraktion fur betriebseigene Deponierung;

® Herstellung von heizwertreichen Fraktionen oder Ersatzbrennstoffen — Abtrennung
einer heizwertreichen Fraktion flir eine weitere externe thermische Behandlung.

Abfallinput (bei den Mengenangaben handelt es sich um Planmengen)

Die MBA-Anlage ist derzeit fiir einen jahrlichen Durchsatz von 42.000 t konzipiert.
Ein modulartiger Ausbau der MBA ist mdglich und die Anlage kann entsprechend
kiinftigen Erfordernissen angepasst und erweitert werden. Per Genehmigungsbe-
scheid ist ein maximaler Durchsatz von 94.700 Jahrestonnen gestattet, wobei hier
auch die Mdglichkeit enthalten ist, dass Biomiill, Strauch- und Griinschnitt sowie
Klarschlamm in der MBA in eigenen Behandlungslinien behandelt werden. Diese
Anlagenkomponenten werden bei entsprechender gesetzlicher und wirtschaftlicher
Notwendigkeit realisiert.

Von den angelieferten Abfallen stammen ca. 25.000 t/a aus der Landeshauptstadt
St. Pélten, dem Abfallverband des Bezirkes Lilienfeld, der BAWU und den Stadten
Herzogenburg und Traismauer. Weiters wurden im Jahr 2004 ca. 8.000 t vorbehan-
delter (< 80 mm) Haus- und Sperrmull aus Stockerau angeliefert. Da jedoch bekannt
ist, dass die Restmill- und Sperrmilimengen laufend steigen, wurde die Anlage
entsprechend grof3er konzipiert. Neben Rest- und Sperrmll wird auch noch Gewer-
bemlill angeliefert. Diese Fraktion wird in Zukunft aber zunehmend zuriickgedrangt,
da die Abfallbehandlungsanlage tberwiegend fur den Abfall der Blirger gedacht ist
und sich daher auf den aus der Umgebung stammenden Restabfall konzentrieren
wird.

Tiefbunker

Das derzeitig erarbeitete integrierte Behandlungskonzept soll die Behandlung von
bis zu 31.000 t/a Restabfall, bis zu 8.000 t/a gewerblichen Abfallen, sowie bis zu
6.000 t/a Sperrmiill, insgesamt jedoch maximal 42.000 t/a Gesamtinput, ermdgli-
chen. Weiters sollen in einer eigenen Verarbeitungslinie 1.700 t/a getrennt ge-
sammelte Bioabfalle und 300 t/a Grin- und Gartenabfélle vorgerottet und fir eine
Verwertung vorbereitet werden.

Mechanische Aufbereitung

Samtliche angelieferten Abfalle werden an der Briickenwaage verwogen und je
nach Abfall an den verschiedenen Annahmestellen abgeladen. Der per Container-
lastwagen angelieferte Sperrmdill gelangt, wie auch der Gewerbemdill, in einen Flach-
bunker.

Der mit dem Presswagen angelieferte Rest- und Gewerbeabfall wird in einen mit
einem Schubboden ausgerusteten Tiefbunker abgekippt, von welchem ein Platten-
band beschickt wird. Dieses befordert den Abfall in einen Schredder (eine Welle,
Langsamlaufer). Das zerkleinerte Gut passiert weiters einen Uberbandmagnetab- P :
scheider, bevor es in einem Wabensieb bei 160 mm abgesiebt wird. Wabensieb

125



126

MBA Zustandsbericht 2006 — Anlagenstandorte in Osterreich

Die heizwertreiche Grobfraktion (Siebiberlauf) gelangt in einen Sammelcontainer
und wird zur weiteren Behandlung einem befugten Entsorger Ubergeben. Die Fein-
fraktion (Siebunterlauf) landet in einem Zwischenbunker.

Bei der Sperr- und Gewerbemdlllinie ist im Flachbunker zusatzlich ein Bagger mit
Sortiergreifer fiir die Stor- und Grobstoffauslese (z. B. Schrott, Altholz) vorhanden.
Danach durchlauft der Abfall die gleichen Aufbereitungsschritte wie oben beschrie-
ben, wobei der Siebunterlauf letztendlich im selben Zwischenbunker landet.

Aus dem Zwischenbunker wird Uber einen Schubboden und eine Dosierwalze ein
Steigband und in weiterer Folge ein stationarer Schneckenmischer beschickt. Zur
Einstellung des nétigen Feuchtigkeitsgehalts wird im Mischer Oberflachenwasser
oder Deponiesickerwasser zudosiert. Das fertige Gemisch gelangt iber ein zentra-
les Forderband auf ein mobiles Teleskopband, welches zur Beschickung der Rot-
tetunnel dient. Nach ca. zwei Wochen Rottezeit erfolgt ein dynamischer Zwischen-
schritt, bei dem das Material per Radlader ausgetragen, in einem mobilen Schne-
ckenmischer erneut umgesetzt und gegebenenfalls befeuchtet wird und danach
wiederum Uber ein mobiles Teleskopband in den zweiten Rottegang eingebracht
wird.

Nach Beendigung des zweiten Rottegangs wird das Material mittels Radlader aus-
getragen und in einen Konfektionierungsbunker eingebracht. Uber einen Schubbo-
den und eine Vibrorinne gelangt das Material zur Fe- und NE-Metallabscheidung.
Diese erfolgt durch einen Uberbandmagnetabscheider mit anschlieRendem Wirbel-
stromscheider. Der Abfallstrom wird anschlieRend Uber zwei hintereinander ge-
schaltete Konfektionierungssiebe gefiihrt, bestehend aus einem Kreisschwingsieb
(80 mm Siebschnitt) und einem Spannwellensieb (10 mm Siebschnitt), wodurch
man schliel3lich drei Massenstréme erhalt.

Die Grobfraktion > 80 mm wird Uber einen Windsichter (Querstromsichter/Horizontal-
sichter) in eine Leicht- und Schwerfraktion getrennt. Die Leichtfraktion wird im Con-
tainer verdichtet und geht grofdteils in die Ersatzbrennstoffaufbereitung, der Rest
gelangt Uber einen befugten Entsorger in die thermische Behandlung. Die Schwer-
fraktion wird Gber ein Férderband in einen weiteren Container abgeworfen und ge-
langt ebenfalls in die thermische Behandlung. Fir die Schwerfraktion besteht aller-
dings die Moglichkeit, sie noch zusatzlich Uber die Sink-Schwimm-Sichtung zu leiten.

Die Fraktion 10-80 mm gelangt in einen zweiten Windsichter (Querstromsich-
ter/Horizontalsichter). Die daraus gewonnene Leichtfraktion wird nach Abscheidung
in einem Aerozyklon ebenfalls in einem Container verdichtet und gelangt in die Er-
satzbrennstoffaufbereitung. Die Schwerfraktion gelangt in die Sink-Schwimm-Sich-
tung und wird dort nochmals in eine Sinkfraktion (Schwerfraktion) und in eine
Schwimmfraktion (Leichtfraktion) aufgetrennt. Die Schwimmfraktion wird in einen
Flachbunker abgeworfen und lose per Container der thermischen Behandlung zuge-
fuhrt.

Samtliches Material mit einem Durchmesser < 10 mm landet in einem Flachbun-
ker, wird dort befeuchtet und gelangt gemeinsam mit der Sinkfraktion per Radlader
in die Fertigrotte (fiinf Nachrottetunnel) und anschlief3end auf die Deponie.
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Biologische Behandlung

Bei der biologischen Behandlung handelt es sich um ein dreistufiges Verfahren, das
nach ca. zwei Wochen Rottezeit einen dynamischen Zwischenschritt vorsieht.
Nach weiteren zwei Wochen Rottezeit erfolgt eine mechanische Konditionierung,
aus der lediglich Material mit einer Korngré3e < 10 mm und die Schwerfraktion aus
der Sink-Schwimm-Sichtung in die finale Fertigrotte gelangt.

Die Rottegange | und Il bestehen jeweils aus sechs Rottetunnels. Ein Tunnel hat
die Abmessungen 5,3 x 5 x 25 m (B/H/T) bei einer ungefahren Schiitth6he von max. Luftmanagement
4 m. Fur das biologisch abbaubare Material ist insgesamt eine Rottezeit von bis zu

ca. acht Wochen vorgesehen.

Das aus dem Schneckenwellenmischer stammende Abfallgemisch wird per Tele-
skopférderband in den ersten Rottegang eingebracht. Das Rohmaterial durchlduft
dabei eine automatisch lber Sauerstoffgehalt, Temperatur, Um- und Zuluftmenge
bzw. Uber die Materialfeuchtigkeit gesteuerte zehn- bis 14-tdgige Intensivrotte. Die
durchschnittliche Temperatur in den Tunnels betragt ca. 41 °C, wobei die Tempe-
raturmessung Uber die Abluft aus den Tunnels durchgefuhrt wird. In Ausnahmefal-
len kdénnen die Ablufttemperaturen aus der Rotte anfangs auch bis zu 60 °C ge-
hen, in diesem Fall muss zu Beginn stark bellftet werden.

Die Rottetunnel werden durch Betonspaltbéden im Tunnelboden druckbellftet und —
an der Decke abgesaugt, wobei dies im Rottegang | mit einem Geblase pro Tunnel

erfolgt, und im Rottegang Il flr je drei Tunnel ein Geblase zur Verfligung steht. Die TS
Befeuchtung wird tiber Einspritzdiisen (Berieselung) an der Tunneldecke ermég- [ F f B | |
licht. Zur Befeuchtung wird Prozesswasser aus dem Perkolatsammeltank heran-
gezogen. Wahrend des letzten Aufenthaltstages wird das Material mit Hilfe von Be-
wasserungs- und Liftungseinrichtungen auf eine Materialfeuchte von ca. 35 % ein-  Intensivrottetunnel
gestellt und auf ca. 35° C abgekuhlt und so zur Ausschleusung vorbereitet.

Der Austrag erfolgt mittels Radlader in ein weiteres mobiles Misch- bzw. Homoge-
nisierungsaggregat. Darin wird mit Hilfe von Prozesswasser ein bendtigter Feuchtig-
keitsgehalt von ca. 50 % eingestellt. Vom Mischaggregat gelangt der Abfall wieder-
um Uber ein mobiles Teleskopband in den zweiten Rottegang. Der wiederum 10-
bis 14-tagige Aufenthalt des Materials flihrt zu einer weiteren Mineralisierung des
biogenen Anteils. Gegen Ende der Rotte und einem eingestellten Feuchtigkeitsge-
halt von ca. 15 % bis 20 % wird das Material mittels Radlader entnommen und Uber
Fordereinrichtungen der Konfektionierung zugefihrt.

Die Fertigrotte (Nachrotte) findet in funf Nachrottetunnels mit intensiv bellfteten
Rotteplatten statt. Das aus der Konfektionierung ausgetragene Material mit einer
Korngrofte unter 10 mm wird gemeinsam mit der Schwerfraktion aus der Sink-
Schwimm-Sichtung per Radlader in die Kammern eingebracht. Nach weiteren vier
Wochen Rottezeit werden die geforderten Ablagerungskriterien erfiillt, und das Ma-
terial mit einem eingestellten Feuchtigkeitsgehalt von ca. 25 % wird auf die Depo-
nie zur Zwischenlagerung ausgebracht. Ab einer bestimmten Menge wird das Rot-
tegut bei geeigneter Witterung auf der am selben Standort befindlichen eigenen
Massenabfalldeponie mit Hilfe eines Kompaktors, Radladers oder einer Raupe
eingebaut.
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Gesamte Dauer der biologischen Behandlung: bis zu ca. acht Wochen
® ca. vier Wochen Intensivrotte in geschlossenen Tunnels;
® vier Wochen Nachrotte in geschlossenen Tunnels.

Wasserhaushalt

Beim Betrieb der MBA-Anlage fallen verschmutzte Oberflachenwasser von samtli-
chen Fahrflachen (sowohl innen als auch auf3en), saubere Oberflachenwésser von
den Dachflachen und verschmutzte Prozessabwasser an.

Die Oberflachen- und Dachwasser werden in zwei getrennten Speichertanks ge-
sammelt, die sich im Freibereich neben der MBA-Anlagenhalle befinden. Weiters
befinden sich im Inneren der Halle, auf den Tunnels des zweiten Rottegangs, zwei
Perkolatsammeltanks. Von zwei Sammelschachten — einer fur Oberflachenwasser
(samtliche Fahrflachen), einer fur Perkolat- und Waschwasser — werden die jewei-
ligen Sammel- bzw. Speichertanks beschickt. Samtliche Dachflachenwasser wer-
den direkt Uber Dachrinnen in den Speichertank eingebracht. In der Nahe der Ab-
luftreinigungsanlage befindet sich weiters unterirdisch ein Speicherbecken fir das
Wasser des Abluftwaschers und ein Auffangbecken fir Perkolatwasser aus dem
Kuhler und Wascher.

FUr den Wasserverbrauch des Biofilters ist ein eigener Biofiltertank vorhanden, wel-
cher entweder mit Oberflachenwasser oder Dachwasser gespeist wird.

Der Oberflachenwasserspeichertank besitzt bis auf einen Notlberlauf keinen Ab-
fluss in die Umgebung. Das dort gespeicherte Wasser dient hauptsachlich der Ver-
sorgung des Waschwasserspeichers des Abluftwaschers. Der Dachwassertank be-
sitzt einen Uberlauf in ein offenes Speicherbecken. Das Dachflachenwasser wird
bei Bedarf zur Kiihlung der Rotteabluft oder zur Speisung des Oberflachenwasser-
tanks herangezogen, falls dieser auf ein niedriges Niveau sinkt. Erreichen die Per-
kolattanks einen gewissen Niedrigwasserstand, so wird dies durch Oberflachen-
wasser kompensiert. Im Falle von langeren Trockenperioden besteht die Moglichkeit
Sickerwasser hinzuzuspeisen, um etwaige Defizite auszugleichen.

Die Berieselung in den Rottetunnels erfolgt mit Wasser aus den Perkolattanks, e-
benso die Wasserzugabe im Mischaggregat beim Ubertrag des Materials von Rot-
tegang eins zu Rottegang zwei. Das Wasser wird im Kreislauf gefiihrt, wodurch sich
aufgrund des Rotteprozesses insgesamt ein negativer Wasserhaushalt einstellt und
aus der Intensivrotte keine Abwasser einer externen Behandlung zugefiihrt werden
mussen.

Die Wasserzugabe in den Intensivrottetunnels erfolgt zur Befeuchtung und somit
mikrobiellen Aktivierung des Rottegutes, aber auch zur Abklhlung. Die Prozess-
wassererfassung erfolgt Uber die Betonspaltbéden bzw. darunter angebrachte Sam-
melsysteme. Von dort gelangt das Perkolat in einen Sammelschacht und wird an-
schlieRend in einen ersten bellifteten Sammeltank gepumpt (Nitrifikationsstufe). Aus
diesem gelangt das Perkolat in einen weiteren unbellfteten, grélReren Speichertank
(Denitrifikationsstufe), aus dem die Versorgung der Rottegange | und Il erfolgt.

Das Auffangbecken fir Perkolatwasser unterhalb des Biofilters dient zur Aufnahme
von Uberschusswasser aus dem Waschwassersammeltank und zur Aufnahme des
abgezogenen Schlammes aus selbigem. Der Schlamm gelangt in weiterer Folge
Uber das Perkolatsammelsystem in die Rotte.
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Abluftmanagement

Bei der Abluftabsaugung wird zwischen permanent abgesaugten Bereichen und
Bereichen, die nur wahrend der Betriebszeiten abgesaugt werden, unterschieden.
Insgesamt wird wihrend der Arbeitszeiten eine Luftmenge von bis zu 76.000 m°/h
abgesaugt.

Zwischen den Betriebszeiten verringert sich die Abluftmenge auf ca. 39.000 m®h.
Diese Abluftmenge setzt sich aus Abluft der Bereiche Bioabfallkompostierung, An-
nahmebunker der Sieblinie und dem Manipulationsbereich um die Rottetunnel zu-
sammen. Die Staubbelastung der Abluft ist hier auRerhalb der Betriebszeiten ver-
gleichsweise gering, weshalb ein Grofteil direkt als Zuluft fir den ersten Rotte-
gang dient. Der Rest gelangt in den zweiten Rottegang sowie in die Fertigrotte.

Die Differenz von bis zu 37.000 m*h entspricht der abgesaugten Luftmenge aus den  Staubfilter
diversen mechanischen Aufbereitungsaggregaten, den Bandibergaben und dem

Bereich Annahmebunker. Diese Abluft wird Uber einen Staubfilter geflihrt, dessen

Abluft Gber eine zentrale Zuluftleitung dem Biofilter 1l zur Reinigung zugefihrt wird.

Der im Schlauchfilter anfallende Staub fallt in Container und wird der Nachrotte
beigegeben.

Da besonders im Bereich der Anlieferung mit erhdhter Luftbelastung zu rechnen
ist, sind alle Annahmelinien mit schnell schlieRenden Rolltoren ausgestattet, in Ver-
bindung mit einem bis zu zehnfachen Luftwechsel. Diffuse Emissionen ins Freie
werden somit grofteils unterbunden.

Um den Biofilter | im Vorhinein zu entlasten wird die Abluft des ersten Rottegangs
dem zweiten Rottegang zugefiihrt (Kaskadennutzung). Weiters wird die Abluft zu-
vor noch Uber eine Luftmischeinheit geleitet, um zu hohe Temperaturen im zweiten
Rottegang zu vermeiden.

Als Zuluft fur die Fertigrotte dient derselbe Luftstrom, welcher auch dem Rottegang |
zugeleitet wird. Die Abluft aus der Fertigrotte wird als Zuluft fir den Rottegang |
verwendet oder kann optional dem Rottegang Il zugefuhrt werden.

Die dreistufige Abluftreinigung wird in umhauster Bauweise mit einem Abluftkamin
durchgefihrt. Den beiden Biofilterstufen sind ein Kuhler und ein Luftwascher vor-
geschaltet. Eine eventuell nachtraglich erforderliche Vor- oder Nachschaltung wei-
terer Reinigungsstufen ist mdglich.

Die Luft gelangt aus dem zweiten Rottegang tber den Kuhler in den Wascher. Der
Wascher wird als Neutralwascher betrieben, da durch die Nitrifikations- und De-
nitrifikationsstufe in den beiden Perkolatsammeltanks bereits ein Grofteil der Am-
moniak- bzw. Ammoniumfracht abgebaut wurde. Eine Zudosierung von Schwefel-
saure ist jedoch mdglich. Zwei frequenz- und druckregulierte Biofilterventilatoren
Ubernehmen in weitere Folge die Abluft aus dem Luftwascher. Die Abluftwasche ist
baulich ahnlich ausgeflihrt wie die Biofilter, verfligt aber Uber eine erhohte Anzahl
an Spruhdusen.

Aus dem Wascher gelangt die Abluft in die beiden Biofilterstufen. Der Biofilter | mit
einer Filternutzflache von ca. 300 m? ist in der Lage, bis zu 39.000 m? Abluft pro
Stunde bei einer spezifischen Beaufschlagung von ca. 130 m3/(m2h) aufzunehmen.
Der Biofilter | beinhaltet drei gleiche Segmente.

Der Biofilter Il besteht aus vier Segmenten mit einer Filternutzflache von ca. 400 m?
und kann bis zu 76.000 m® Abluft pro Stunde bei einer spezifischen Beaufschla-
gung von bis zu 190 m*/(m?h) aufnehmen.
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Die Biofilter sind bis auf die entsprechenden technischen Adaptierungen baulich
den Rottetunnels dhnlich. Als Filtermaterial wird gut strukturiertes, unverdichtetes
und mikrobiologisch aktives Material wie Strauchschnitt, Kokosmatten, Heidekraut,
Mullkompostpellets usw. mit langer Verwendungsdauer eingesetzt. Bei einem rei-
bungslosen Ablauf soll die Filtertemperatur im Sommer 42 °C nicht Uberschreiten
bzw. 38 °C im Winter nicht unterschreiten. Bei Stérungen ist eine Erhdhung bzw.
Verringerung der Wassermengen im Waschwasserkreislauf vorgesehen.

Nachdem beide Biofilter durchstromt wurden, wird die gereinigte Abluft Gber einen
am Dach angeordneten Kamin in die Atmosphéare abgegeben. Kontinuierliche Mes-
sungen der Parameter Temperatur im Abluftkamin bzw. Druck in den einzelnen Fil-
tersegmenten sorgen fiir eine stetige Uberwachung des Betriebes. Das Filtermate-
rial im Biofilter wird alle ein bis zwei Jahre gewechselt, im Wascher hingegen o&fter.

Es besteht ein durchschnittlicher Luftbedarf von ca. 10.000 m*® Abluft/t Abfallinput
in die Anlage (= Gesamtinput vor Ausschleusung), wobei sich die Abluftmenge am
Biofilter wahrend des Tagesbetriebes — bei Betrieb der Hallenabsaugung tber die
Staubfilteranlage — in etwa verdoppelt.

Wesentliche abluftbezogene Emissionsschutzauflagen

e Die Biofilteranlage ist so auszulegen und zu betreiben, dass ein Emissionsgrenz-
wert von 100 GE/m® (gem. VDI-Richtlinie 3881) nicht Uberschritten wird. Fir die
Anlage ist ein Betriebstagebuch zu flhren.

e Im Abluftkamin der Biofilteranlage ist ein kontinuierlich registrierendes, eignungs-
gepriiftes Messgerat zur Uberwachung der Geruchsstoffemissionen einzubauen;
dieses Messgerat ist regelmalig gemal den Herstellerangaben zu warten und in
entsprechenden Abstanden zu kalibrieren.

® In Abstanden von langstens einem Jahr sind in der Abluft der Biofilteranlage
wiederkehrende olfaktorische Emissionsmessungen durch eine befugte Stelle
durchfiihren zu lassen. Die Messungen sind bei reprasentativen Betriebszustan-
den nach den Regeln der Technik vorzunehmen und zu dokumentieren.

® In Abstanden von langstens drei Jahren sind in der Abluft der Entstaubungsan-
lagen wiederkehrende Emissionsmessungen durch eine befugte Stelle vornehmen
zu lassen. Die Messungen sind bei représentativen Betriebszustdnden nach den
Regeln der Technik vorzunehmen und zu dokumentieren.
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Tabelle 17: Abfall- und Abluftstréme der MBA St. Pélten.

. . Geschatzte
Input Menge 2003 (in t) Menge 2004 (in t) Menge 2005 (in t)
Restmill 0 73877 17.000
gemessen | berechnet | geschétzt gemessen | berechnet I geschatzt
Vorbehandelter Restmll (<80 mm) 0 7.697 7.200
gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet I geschatzt
Sperrmdill 0 277 5.500
gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet I geschatzt
Gewerbemidill 0 203 800
gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet I geschaizt
Summe Input 0 15.554 30.500
Output Menge 2003 (in t) Menge 2004 (in t) Geschétzt(_e
Menge 2005 (in t)
Deponiefraktion, 0 4.220 11.100
entspreChend AblagerungSkriterien1 gemessen | berechnet | geschétzt gemessen | berechnet I geschétzt '
Heizwertreiche Fraktion | 0 1061
(Leicht >80mm und Leicht 10-80mm) : 4.500
Ersatzbrennstoffaufbereitung gemessen | berechnet | geschawt | Gemessen | berechnet | geschétzt
Heizwertreiche Fraktion ||
(Schwimm 10-80mm und Schwer 0 1.539
1.500
>80mm)
Wirbelschichtfeuerung gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet I geschatzt
Heizwertreiche Fraktion |1l
(>160 mm und Leicht >80mm) 0 1.843 5.000
Externer EntSOfger bzw. ROS"euerung gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet | geschatzt
Fe-Metalle 0 239 800
gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet | geschatzt
NE-Metalle 0 34 100
gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet I geschatzt
Summe Output 0 8.936 23.000
.3 .3 Geschétzte
Abluft Menge 2003 (in m*/h) Menge 2004 (in m*/h) Menge 2005 (in m?h)
Anstrdmmenge Biofilter | (3 Boxen) 0 39.000 39.000
gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet I geschaizt
Anstrommenge Biofilter |l (4 Boxen) 0 76.000 76.000

gemessen | berechnet | geschatzt

gemessen | berechnet I geschatzt

Ablagerungskriterien: Grenzwerte fiir oberen Heizwert Ho (Brennwert), Schadstoffgesamtgehalte,

Schadstoffgehalte im Eluat sowie die Stabilitdtsparameter (Atmungsaktivitdt AT,, Gasspendensumme
GS,; bzw. Gasbildungspotential GB,;) entsprechend Deponieverordnung BGBI. Nr. 164/1996 i.d.F.

BGBI. Il Nr. 49/2004.

Die MBA-Anlage in St. Polten ging mit Anfang des Jahres 2005 in den Regelbe-
trieb Uber. Ab diesem Zeitpunkt wurde der ab 01.01.2004 zwischengelagerte, un-
behandelte Mill verarbeitet. Die abgetrennten Mengen an verwertbaren Materialien
(Wertstoffe) ergeben gemeinsam mit dem anfallenden Rotteverlust und den zu be-
ricksichtigenden Lagerstanden die Differenzen zwischen In- und Output.
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MBA St. Pélten

umweltbundesamt®

Datenstand: Mai 2005
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Abbildung 15: Ablaufschema der MBA St. Pélten.
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3.15 Wiener Neustadt

Anlagenstandort

Heideansiedlung
Raketengasse 50
2751 Wollersdorf-Steinabriickl
Niederosterreich Luftbild

Anlagenbetreiber und -eigentiimer

Wiener Neustadter Stadtwerke und Kommunal Service GmbH
Ungargasse 25

2700 Wiener Neustadt

Niederdsterreich

Tel.: +43 (0) 2622/373 530

Fax: +43 (0) 2622/260 43

Briickenwaage

Kontaktperson

Herr Ing. Rudolf-Udo Wiesmdller
Betriebsleiter

Heideansiedlung

Raketengasse 50

2751 Wollersdorf-Steinabriickl
Niederdsterreich

Tel.: +43 (0) 2622/37 36 50

Fax: +43 (0) 2622/37 36 70

Inbetriebnahme

ab Janner 2004 im Probebetrieb
seit Janner 2005 im Regelbetrieb

Genehmigte Anlagenkapazitat

Gesamtkapazitat entspricht Kapazitadt MBA: 24.000 t/a (nicht gefahrliche Abfalle)

Besichtigung
Datum: 06. Dezember 2004

Weitere Anlagen am Standort

Massenabfalldeponie
Kompostieranlage
Altstoffsammelzentrum
Problemstoffsammelzentrum
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Flachbunker

T

R

Sack-Aufreil3er

134

Magnetabscheider

Hintergrund

Der Abfallwirtschaftsverband (AWV) Wiener Neustadt, der die Stadtgemeinde und
35 Umgebungsgemeinden umfasst, hat sich im Gegensatz zu vielen anderen nie-
derdsterreichischen Abfallwirtschaftsverbanden nicht fur die Vollverbrennung, son-
dern fur die Mechanisch-Biologische Abfallbehandlung entschieden. Nach Errich-
tung einer Sortieranlage im Jahr 1997 konnte durch Adaptierung bzw. Ausbau der
Anlage plnktlich zum Stichtag der Umsetzung der Deponieverordnung die MBA-
Anlage in Wiener Neustadt mit Janner 2004 in Betrieb genommen werden. Seither
kénnen aus dem jahrlichen Abfallinput von 24.000 t, neben der Erzeugung von ab-
lagerungsfahigem Deponiegut auch wesentliche Mengen heizwertreicher Fraktionen
zur nachfolgenden thermischen Behandlung gewonnen werden. Die Deponiefraktion
wird auf der betriebseigenen Deponie abgelagert.

Ausrichtung der Anlage

Abfallvorbehandlung zur

® Herstellung stabilisierter Abfalle als Vorbehandlung zur Ablagerung geman § 2
Z 26 Deponieverordnung (BGBI. Nr. 164/1996 i.d.g.F.) — Herstellung einer abla-
gerungsfahigen Deponiefraktion fiir betriebseigene Deponierung;

® Herstellung von heizwertreichen Fraktionen oder Ersatzbrennstoffen — Abtrennung
einer heizwertreichen Fraktion fir eine weitere externe thermische Behandlung;

e Sortierung von Verpackungsabféllen (entsprechend den Spezifikationen der
ARGEV) fir eine weitere externe stoffliche Verwertung.

Abfallinput

Die Anlieferung des Siedlungsabfalls (Hausmiill) erfolgt aus den insgesamt 36
Gemeinden des Abfallwirtschaftsverbandes (AWV) Wiener Neustadt. Neben dem
Siedlungsabfall aus den Haushalten werden in der Anlage noch hausmullahnliche
Gewerbeabfalle, Sperrmill und Kunststoffe aus der getrennten Sammlung (Gelber
Sack) aufgearbeitet. Die angelieferten Tageschargen werden im 2-Schichtbetrieb
aufgearbeitet, wobei eine Schicht zur Verarbeitung des Restabfalls und eine Schicht
zur Sortierung des ,,Gelben Sackes® betrieben werden.

Mechanische Aufbereitung

Gewerbeabfalle und Sperrmll werden in der Anlage einem mobilen Schredder zur
Zerkleinerung aufgegeben und in weiterer Folge zur weiteren Behandlung einem
externen Entsorger Ubergeben. Es werden im Wesentlichen aufgrund des hohen
Heizwertes keine Teilfraktionen dieses Gewerbe- und Sperrmlills der biologischen
Behandlung zugefihrt.

In der Verarbeitungslinie fir den ,,Gelben Sack” werden die Kunststoffe aus der ge-
trennten Sammlung, nach einer Homogenisierung im Sack-Aufreil3er, im Trommel-
sieb (Siebschnitt 80 mm) abgesiebt. Die Grobfraktion >80 mm wird nach einer
Wertstoffabtrennung in der Sortierkabine, einer Eisenabscheidung durch den Uber-
bandmagnetabscheider und einer Verpressung in der Ballenpresse dem Entsorger
Ubergeben.

Sowohl die Grobfraktion > 80 mm als auch die Feinfraktion < 80 mm der Kunststof-
fe aus der getrennten Sammlung kdnnen optional, je nach Qualitat, entweder einer
stofflichen Verwertung oder einer thermischen Behandlung zugefiihrt werden.
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Der Hausmull aus den Restmuiillanlieferungen wird in der zweiten Verarbeitungsli-
nie, nach der Homogenisierung im Sack-Aufreil3er, im Trommelsieb (Siebschnitt
80 mm) in eine Feinfraktion < 80 mm und eine Grobfraktion > 80 mm aufgetrennt.
Die Feinfraktion < 80 mm wird Uber Férderbander in die angrenzende Halle zur wei-
teren biologischen Behandlung verbracht. Die Grobfraktion > 80 mm wird Uber die
Sortierkabine mit der Méglichkeit der Storstoffabtrennung und den Uberbandmag-
netabscheider zur Eisenabtrennung geleitet und in weiterer Folge dem Hartstoff-
abscheider (Schragtisch) aufgegeben.

Die Hartstoffe vom Schragtisch werden zunachst Gber einen NE-Metallabscheider
und anschlielend Uber eine Nachreinigungsrinne geleitet, in der Gber Druckluftim-
pulse eine weitere Abtrennung von Leichtstoffen erfolgt. Die so abgetrennten Hart-
stoffe werden in der Hartstoff-Containerpresse fiir den Transport und die Ubergabe
an den Entsorger zur weiteren thermischen Behandlung bereitgestellt. Die Leicht-
fraktionen aus dem Schragtisch bzw. der Nachreinigungsrinne kénnen optional je
nach Kundenwunsch entweder direkt Uber die Ballenpresse oder nach Zerkleine-
rung in einem Schredder auf eine KorngréfRe kleiner 25 mm Uber eine eigene
Leichtfraktion-Containerpresse geleitet werden. In beiden Fallen wird die aufberei-
tete Leichtfraktion zur thermischen Behandlung dem Entsorger Ubergeben.

Biologische Behandlung

Das feine Material < 80 mm aus der ersten Absiebung des Hausmudlls wird in der
Halle zur biologischen Behandlung zunachst im Schneckenwellenmischer befeuch-
tet und homogenisiert und anschlielend in den Speicherbunker abgeworfen. Aus
diesem wird das Material mittels Radlader in die acht Rottetunnel (Schutthdhe et-
wa 2,5 m, Fillmenge etwa 150 m® je Tunnel) eingebracht und einer vierwochigen
Intensivrotte unterzogen. Das Rottegut wird dabei nach zwei Wochen ausgetragen,
im Schneckenwellenmischer durchmischt und fir weitere zwei Wochen in die Rot-
tetunnel wieder eingebracht. In der Intensivrottephase erfolgt die Befeuchtung mit-
tels an der Tunneldecke angebrachter Einspritzdiisen (Berieselung), die Druckbe-
[Gftung mittels im Boden eingefasster Niroschienen und die Temperaturmessung
mittels Temperaturlanzen (eine Lanze je Tunnel). Wesentliche Regelgrofien stellen
dabei die Ab- und Zuluftmengen sowie der Feuchtigkeitsgehalt und die Temperatur
des Rottematerials dar.

Nach der vierwdchigen Intensivrottephase wird das Material aus den Rottentunnels
ausgetragen und direkt auf die freien Nachrotteflachen zur Dreiecksmietenlage-
rung ausgebracht. In der insgesamt sechs bis acht Wochen andauernden Nachrot-
tephase wird dabei das Rottegut mittels mobilen Mietenumsetzers wochentlich
umgesetzt, durchmischt und erforderlichenfalls befeuchtet.

Gesamte Dauer der biologischen Behandlung: zehn bis zwolf Wochen

e vier Wochen Intensivrotte in geschlossenen Tunnels;

@ sechs bis acht Wochen offene Nachrotte auf Rotteflache.

Nach durchlaufener Nachrotte wird das Rottegut in einem Trommelsieb (Sieb-
schnitt 40 mm) abschlielend aufbereitet, wobei die Feinfraktion <40 mm als depo-
niefahiges Rotteendmaterial auf der betriebseigenen Deponie abgelagert wird und

die Grobfraktion >40 mm der abgetrennten Hartstofffraktion zur Verpressung in
der Hartstoff-Containerpresse beigegeben wird.

Férdertechnik

O

I - |
[ | A3
Jﬂl (o

Hartstoff-Containerpresse

Intensivrottetunnel
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Nachrotte

Saurer Wéscher

Wasserhaushalt

Durch die Neigung der Nachrotteflaichen wird das Perkolatwasser der Nachrotte
oberflachlich gezielt in das Sickerwasserbecken der Nachrotte eingeleitet. Dieses
gesammelte Abwasser wird in weiterer Folge in den Prozesswassertank gepumpt,
dem auch die Abwasser aus den Kompostierungsprozessen der Kompostieranlage
zugeleitet werden. Die Wasser im Prozesswassertank dienen zur Befeuchtung der
Intensivrottetunnel und werden unter der Zugabemaglichkeit von Frischwasser im
Kreislauf gefihrt. Somit fallen keine Wasser zur externen Entsorgung aus dem
mechanisch-biologischen Behandlungsprozess an.

Abluftmanagement

Die Hallenabluft aus den beiden Hallen wird gemeinsam mit der Abluft aus den
punktuellen Absaugstutzen einzelner Aggregate (Sack-Aufreiler, Trommelsieb,
Hartstoffabscheider, Schneckenwellenmischer,...) als schwach belastete Abluft dem
Sprihwascher zur Entstaubung und Befeuchtung und in weiterer Folge den zwei
parallel angeordneten Container-Biofiltern (Anstrdmmenge 6.500 m3/h) zugefihrt.
Die Steuerung der Prozessbedingungen der Biofilter (Feuchtgehalt des Filtermateri-
als) wird dabei Uber die Gewichtskontrolle eines Biofilter-Containers ermdglicht.

Die Abluft aus dem Speicherbunker in der Halle zur biologischen Behandlung wird
gemeinsam mit der Abluft aus dem Flachbunkerbereich der Restmullanlieferung
und der Abluft aus dem Sickerwasserbecken der Nachrotte und dem Prozesswas-
sertank als Zuluft fir die Intensivrotte genutzt und Uber Einlassbohrungen in den Ni-
roschienen der Tunnelbdden in die Rottetunnel eingeblasen. Diese Einlassoffnun-
gen fur die LuftzufGhrung werden gleichzeitig Uber einen geregelten Intervallbetrieb
fur die Ableitung der anfallenden Perkolatwasser der Intensivrotte genutzt.

Aus den Intensivrottetunnels wird die Abluft Gber Absaugstutzen abgeleitet und als
stark belastete Abluft dem sauren Wascher zur Ammoniakabscheidung zugeleitet.
Des Weiteren wird diese vorgereinigte Abluft einer thermischen Abgasbehandlung
zugeflhrt, wobei eine regenerative thermische Oxidation (RTO) in einem Dreikam-
mernsystem zur Anwendung kommt. Ziel bei der RTO (Anstrdmmenge 11.000 m3/h)
ist es, das Abgas bei Temperaturen von 800 bis 850 °C, wenn moglich ohne Zugabe
von zusatzlichem Brennstoff regenerativ zu verbrennen.

Die Anlage in Wiener Neustadt verfiigt bis dato als einzige MBA-Anlage in Oster-
reich Uber eine thermische Abgasbehandlungsanlage, welche sich zum Zeitpunkt der
Besichtigung in einer Optimierungs- und Anpassungsphase befand.

Im Zuge dieser Optimierungsphase werden Abgasstréme mdglichst hoch aufkon-
zentriert, um die Zugabe von zusatzlichem Brennstoff (Erdgas) weitestgehend zu mi-
nimieren.

Die gereinigte Abluft der Biofilter und die gereinigte Abluft aus der thermischen Ab-
gasbehandlung werden Uber denselben Kamin abgeleitet.
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Wesentliche abluftbezogene Emissionsschutzauflagen

® Die Abluftreinigungsanlagen sind so auszulegen und zu betreiben, dass die
nachstehenden, auf 0 °C, 1.013 mbar und trockenes Abgas bezogenen Emissi-
onsgrenzwerte (Halbstundenmittelwerte) nicht tiberschritten werden:

e Reingasstrom nach der Nachverbrennungsanlage:
Gesamt-C: 20 mg/m°
CO: 100 mg/m® RTO-Anlage
Stickstoffoxide, angegeben als NO,: 150 mg/m3
Staub: 10 mg/m®

e Reingasstrom nach der Biofilteranlage:
Geruchseinheiten: 500 GE/m®
Ammoniak: 20 mg/m?.

® In Abstanden von langstens zwei Jahren sind durch eine befugte Stelle wieder-
kehrende Emissionsmessungen beziglich der Einhaltung der oben angefihrten
Grenzwerte vorzunehmen. Die Messungen sind bei reprasentativen Betriebszu-
stdnden nach den Regeln der Technik vorzunehmen und zu dokumentieren.

® Fir die Vornahme der Emissionsmessungen sind in den Abluftleitungen hinter
der Biofilter- und der Nachverbrennungsanlage, vor der Einleitung in den ge-
meinsamen Abgasfang, verschlieRbare Priuféffnungen zur Erfassung der einzel-
nen Abgasteilstrome anzubringen.

e Fir die Uberwachung des ordnungsgemafRen Betriebes der Nachverbrennungs-

und der Biofilteranlage ist jeweils ein geeigneter Messparameter (z. B. Brenn-
raumtemperatur fir die Nachverbrennung) kontinuierlich aufzuzeichnen.
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Tabelle 18 Abfall- und Abluftstréme sowie Erdgasverbrauch der MBA Wiener Neustadt.
I . . Geschatzte
nput Menge 2003 (in t) Menge 2004 (in t) Menge 2005 (in 1)
Hausmill 0 18.946 19.300
gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet I geschatzt
Hausmdllahnlicher Gewerbeabfall 0 2173 2.281
gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet I geschatzt
Sperrmll 0 3.3%4 3.521
gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet I geschatzt
Kunststoffe (Gelber Sack) 0 2.084 2.120
gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet I geschatzt
Summe Input 0 26.557 27.222
Output Menge 2003 (in t) Menge 2004 (in t) M eggezzg“:;; t(?n 1)
Deponiefraktion, 0 4.220 4.730
L1 .
entsprechend AblagerungSkrltenen gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet I geschatzt
Heizwertreiche Fraktion / Stoffliche 0 524
530
Verwertung l (<80 mm, Kunststoffe) gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet I geschatzt
Heizwertreiche Fraktion / Stoffliche 0 1.560 1590
Verwertung I (>80 mm, Kunststoffe) gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet I geschatzt '
Heizwertreiche Fraktion | 0 8.091 8.495
(>80 mm, HartStOﬂe) gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet I geschatzt '
Heizwertreiche Fraktion Il 0 0 0
(<25 mm, Felm‘raktlon) gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet I geschatzt
Heizwertreiche Fraktion Il 0 6.619 6.949
(>80 mm, Lelchtfraktlon) gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet I geschatzt '
Gewerbe- und Sperrmll 0 8.927 4.123
gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet I geschatzt
Fe-Metalle 0 445 400
gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet I geschatzt
NE-Metalle 0 43 45
gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet I geschatzt
Summe Output 0 25.429 26.862
Abluft Menge 2003 (inm¥h) | Menge 2004 (in m¥h) SeliiBEn
Menge 2005 (in m*/h)
Anstrémmenge Biofilter (zwei Stlick) 0 6.500 6.500
gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet I geschatzt
Anstrommenge RTO 0 11.000 11.000
gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet I geschatzt
Erdgasverbrauch 0 123.000 kg/a 120.000-130.000 kg/a
gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet I geschatzt

Ablagerungskriterien: Grenzwerte fiir oberen Heizwert Ho (Brennwert), Schadstoffgesamtgehalte,

Schadstoffgehalte im Eluat sowie die Stabilitdtsparameter (Atmungsaktivitdt AT,, Gasspendensumme
GS;,1 bzw. Gasbildungspotential GB,,) entsprechend Deponieverordnung BGBI. Nr. 164/1996 i.d.F.
BGBI. Il Nr. 49/2004.

Die MBA-Anlage in Wiener Neustadt ging mit Anfang des Jahres 2004 in Betrieb.
Davor wurde der Grofiteil der angelieferten Abfalle ohne Vorbehandlung deponiert.
Die abgetrennten Mengen an verwertbaren Materialien (Wertstoffe) ergeben ge-
meinsam mit dem anfallenden Rotteverlust und den zu berlicksichtigenden Lager-
stédnden die Differenzen zwischen In- und Output.

138



MBA Zustandsbericht 2006 — Anlagenstandorte in Osterreich

MBA Wiener Neustadt

umweltbundesamt®

Datenstand: Jéanner 2005
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Abbildung 16:

Ablaufschema der MBA Wiener Neustadt.
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3.16 Zell am See

Anlagenstandort

Salzachuferstralte 27-35
5700 Zell am See
Luftbild  Salzburg

Anlagenbetreiber und -eigentiimer

Zentrale Mill- und Klarschlammverwertungsanlagen (ZEMKA)
Gesellschaft m. b. H.

Salzachuferstralle 27-35

5700 Zell am See

Salzburg

Tel.: +43 (0) 6542/57971 -0

Fax: +43 (0) 6542/579 71 -7

Kontaktpersonen

Herr Leopold Winter
Geschaftsflihrer
Salzachuferstralie 27-35
5700 Zell am See

Salzburg

Tel.: +43 (0) 6542/579 71 — 11
Fax: +43 (0) 6542/579 71 -7

Herr Helmut Crepaz
Betriebsleiter
Salzachuferstralie 27-35
5700 Zell am See

Salzburg

Tel.: +43 (0) 6542/579 71 — 12
Fax: +43 (0) 6542/579 71 -7

Inbetriebnahme

seit dem Jahr 1978 in Betrieb
Erweiterung bzw. Neubau in den Jahren 1995/96 (Errichtung der Rottehallen)

Anlagenkapazitat
Gesamtkapazitat: 46.600 t/a
Kapazitat MBA: 40.000 t/a
Kapazitat Kompostierung: 6.600 t/a
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Besichtigung
Datum: 04. Marz 2005

Weitere Anlagen am Standort

Kompostieranlage
Altstoffsammelzentrum

Hintergrund

Die Anlage in Zell am See wurde zunachst ab 1978 als Mill-/Klarschlamm-Kom-
postieranlage betrieben. In den Jahren 1995/96 wurde die Anlage ausgebaut und
um mehrere Hallen erweitert. Seit 1996 erfolgte der Betrieb als mechanisch-bio-
logische Abfallbehandlungsanlage.

Ausrichtung der Anlage

Abfallvorbehandlung zur

® Herstellung stabilisierter Abfalle als Vorbehandlung zur Ablagerung gemaR § 2
Z 26 Deponieverordnung (BGBI. Nr. 164/1996 i.d.g.F.) — Herstellung einer ablage-
rungsfahigen Deponiefraktion flir externe Deponierung;

® Herstellung von heizwertreichen Fraktionen oder Ersatzbrennstoffen — Abtrennung
einer heizwertreichen Fraktion fur eine weitere externe thermische Behandlung.

Abfallinput

Derzeit wird vorwiegend Restmill, in geringen Mengen auch Restabfall aus der Vor-
sortierung von Gewerbe- und Sperrmlll, in die Anlage eingebracht. Im Jahr 2004
wurden etwa 25.000 t Restmdill in der mechanisch-biologischen Prozessfiihrung
verarbeitet. Das Einzugsgebiet der Restmiillanlieferung umfasst 68 Gemeinden
aus dem Pinzgau, Pongau und Lungau mit gesamt 185.266 Einwohnern/Haupt-
wohnsitz, 30.903 Einwohnern/Nebenwohnsitz und 17.859.267 Nachtigungen aus dem
Tourismus (Zahlen des Jahres 2004). Die Anlieferung erfolgt ausschlieRlich per
LKW.

Gewerbe- und Sperrmill werden am Anlagenstandort lediglich vorsortiert und ver-
lassen den Standort anschlieRend zur weiteren externen mechanischen Aufberei-
tung oder Deponierung. Bis zum Jahr 2004 wurde noch stabilisierter Klarschlamm
in der Anlage mitverarbeitet, wobei dies kiinftig aus verfahrens- und anlagentech-
nischen Griinden nur mehr in einem reduzierten Ausmal} vorgesehen ist.

In der vom mechanisch-biologischen Prozess getrennten Kompostierung kénnen
jahrlich maximal 6.600 Tonnen biogene Abfalle verarbeitet werden.

Mechanische Aufbereitung

Alle angelieferten Abfallfraktionen werden zunachst an der Briickenwaage verwo-
gen. Gewerbe- und Sperrmll werden in der Sortierhalle vorsortiert, wobei im We-
sentlichen eine Abtrennung von Fe-Metallen, Kartonagen und Altholz vorgenommen
wird.

Briickenwaage

Miillgreifer

Sortierhalle
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Mischtrommel

Stationédrer Mietenumsetzer
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Ein geringer Teilstrom des Gewerbe- und Sperrmiills gelangt als Restabfall in den
Tiefbunker zur weiteren mechanisch-biologischen Behandlung. Der Grofteil des
vorsortierten Gewerbe- und Sperrmdills verlasst jedoch den Anlagenstandort und
wird vorwiegend zu einer Sortieranlage verbracht.

Der angelieferte Restmull wird in den Tiefbunker abgekippt und per Greifer einer
Prallmihle aufgegeben. Die als Schnelllaufer ausgefihrte Prallmihle wird aus si-
cherheitstechnischen Griinden nur bei geschlossenen Hallentoren und mit der Si-
cherheit betrieben, dass sich keine Personen in der Anlieferungshalle befinden
(Explosionsgefahr). Das zerkleinerte Material wird nach dem Austrag aus der Prall-
mihle einer Riittelrinne zur Auflockerung und im Anschluss daran einem Uber-
bandmagnetabscheider zur Abtrennung von Fe-Metallen zugeleitet. Die abgetrenn-
ten Fe-Metalle werden in einem eigenen Bunker abgeworfen und weisen einen An-
teil an Fremdstoffen von 15-30 % auf.

In weiterer Folge wird das Material in der Siebtrommel (Siebschnitt 100 mm) in ei-
ne Grob- und eine Feinfraktion getrennt. Die Grobfraktion > 100 mm wird in einer
Containerpresse verpresst und als heizwertreiche Fraktion nach einer weiteren ex-
ternen mechanischen Aufbereitung groRteils einer thermischen Behandlung (Wir-
belschichtfeuerung) zugefuhrt.

Die Feinfraktion < 100 mm wird in eine Mischtrommel aufgegeben, in der bis zum
Jahr 2004 die Klarschlammbeimengung stattgefunden hat und das Mull-/Klar-
schlammgemisch einer Vorrotte unterzogen wurde. Aus verfahrens- und anlagen-
technischen Grinden (Korrosion) wurde die Klarschlammbeimengung und —verar-
beitung in der Anlage stark reduziert, eine Wiederaufnahme der Vorrotte unter Bei-
mischung von Klarschlamm ist kiinftig nur stark eingeschrankt geplant. Das Mate-
rial wird somit in der Mischtrommel ausnahmslos einer Homogenisierung unterzo-
gen. Nach dem Austrag aus der Mischtrommel wird das Material in einen Zwischen-
bunker abgeworfen.

Biologische Behandlung

Vom Zwischenbunker wird das Material nun per Greifer auf die drei eingehausten
Intensivrotteplatten in Form einer Flachenmiete gleichmaRig aufgebracht (Schitt-
héhe 2 m, Rottefelder je 200 m2). Das Rottematerial wird im Zuge der dort stattfin-
denden dreiwdchigen Intensivrottephase saugbeliiftet und kann optional manuell
per Wasserwerfer befeuchtet werden. Nach der dreiwdchigen Rottephase wird das
Rottegut per Radlader in die Aufgabetrichter abgekippt, von wo aus das Material
nach einer kurzen Durchmischung tber unterirdische Forderbander in die Nachrot-
tehalle gelangt.

Dort findet eine zehnwoéchige eingehauste Nachrotte auf zehn Rottefeldern statt,
wobei die ersten neun Felder saugbeliiftet werden. Die Befeuchtung und Umset-
zung wird mittels stationdren Mietenumsetzers wodchentlich durchgefuhrt. Der
Feuchtigkeitsgehalt des Rottematerials kann hierfiir bei Bedarf mittels Induktions-
durchflussmessung ermittelt und durch Einstellungen am Umsetzgerat geregelt
werden. Das Material wandert durch den Umsetzungsvorgang in Richtung des
letzten unbelifteten Rottefeldes, wo gegen Ende der Rottephase keine Belliftung
mehr erforderlich ist.
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Gesamte Dauer der biologischen Behandlung: 13 Wochen
e drei Wochen eingehauste Intensivrotte auf Rotteflache;
® zehn Wochen eingehauste Nachrotte auf Rotteflache.

Die Rotteendfraktion wird vorwiegend einer thermischen Behandlung (Wirbelschicht-
feuerung) zugefiihrt, wobei auch geringe Mengen deponiert werden. Alle ausge-
wiesenen Deponiefraktionen werden einem externen Abfallsammler und -behandler
zur weiteren Behandlung oder Ablagerung Uibergeben.

Wasserhaushalt

Reine Oberflachenwasser werden in einem Retentionsbecken einer Vorreinigung
unterzogen und gelangen anschlief3end in den Vorfluter (Salzach). Dachwasser wer-
den direkt in den Vorfluter eingeleitet. Brauchwasser der Biofilter werden im Wa-
scherbecken gefasst und dienen als Kreislaufwasser fir die Luftbefeuchter. Das
Wascherbecken kann bei Wassermangel mit gereinigtem Abwasser aus der Klar-
anlage versorgt werden, bei Wasseriiberschuss geht der Uberlauf des Wéascher-
beckens in das Bioabfallwasser-Sammelbecken.

In das Bioabfallwasser-Sammelbecken wird neben den Abwassern der Bioabfall-
Aufbereitung und Sanitar-Abwassern auch Uberschusswasser aus dem Prozess-
wasserbecken eingeleitet. Dem Prozesswasserbecken werden die Sickerwasser
der Intensiv- und der Nachrotteprozesse zugeleitet. Potentiell anfallende Uber-
schusswasser aus dem Bioabfallwasser-Sammelbecken kénnen in die Klaranlage
zur Reinigung geleitet werden.

Das Wasser zur Befeuchtung des Rottegutes in der Nachrotte mittels Umsetzer wird
aus dem Wascherbecken abgepumpt. Zur optionalen Bewasserung der Intensiv-
rotte und zur Oberflachenbewasserung bestimmter Nachrottefelder (drei Felder —
nur Restmullrotte) wird Wasser aus dem Bioabfallwasser-Sammelbecken Uber den
Flachenmieten verregnet.

Abluftmanagement

Zur Abluftreinigung dienen zwei separate Biofilter. Der Biofilter | (Anstrbmmenge
42.000 m3/h) wird mit Hallenabluft aus den mechanischen Aufbereitungsschritten
der Biokompostierung (Flachbunker, Zerkleinerung und Siebung) und mit Hallen-
abluft der Nachrotte-Halle sowie mit der Abluft aus der Saugbelliftung der Nachrot-
te angestromt. Die Abluft wird dabei zentral mittels zweier Ventilatoren Uber zwei
Luftbefeuchter in die beiden Segmente des Biofilters | eingeleitet. Jedes dieser
beiden Segmente wird mit der befeuchteten Abluft eines Luftbefeuchters angestromt,
wodurch jederzeit ein Segment zwecks Wartung abgeschaltet werden kann.

Die Abluft aus der Saugbellftung der Intensivrotte wird tUber den Biofilter 1l (An-
strdommenge 15.000 m3/h) gereinigt. Optional kann hierfir ein Luftbefeuchter, je nach
Beschaffenheit der Abluft, zugeschaltet werden.

Wesentliche abluftbezogene Emissionsschutzauflagen

® Es sind keine Auflagen bezuglich Einhaltung von Grenzwerten fir Luftschadstoffe
bekannt.

Biofilter

Luftmanagement

143



MBA Zustandsbericht 2006 — Anlagenstandorte in Osterreich

Tabelle 19: Abfall- und Abluftstrome der MBA Zell am See.
Input Menge 2003 (in t) Menge 2004 (in t) ST
Menge 2005 (in t)

Restmill 24122 25.043 24.900
gemessen I berechnet | geschatzt gemessen I Berechnet I geschatzt

Gewerbemdll’ 7922 11.381 10.000
gemessen I berechnet | geschétzt gemessen I berechnet I geschatzt

Sperrmll’ 2.060 1.923 2.100
gemessen I berechnet | geschétzt gemessen I berechnet I geschatzt

Stabilisierter Klarschlamm 229 1.750 1.000
gemessen I berechnet | geschétzt gemessen I berechnet I geschatzt

Sonstige Abfille 429 490 500
gemessen I berechnet | geschatzt gemessen I berechnet I geschatzt

Summe Input 36.829 40.587 38.500

Geschétzte

Output

Menge 2003 (in t)

Menge 2004 (in t)

Menge 2005 (in t)

Deponiefraktion I, nicht den
Ablagerungskriterien® entsprechend

3.645

198

(>100 mm, Grobfraktion der ersten 1.250

AbSIebung> gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet | geschatzt

Heizwertreiche Fraktion I, (>100 mm, 3.888 8.637 6.820

Grobfraktion der ersten Absiebung) ’
gemessen | berechnet | ~geschitzt gemessen | berechnet | geschatzt

Deponiefraktion Il, nicht den

Ablagerungskriterien' entsprechend 11.455 990 1.850

(<100 mm, Rotteendfrakllon) gemessen I berechnet | geschatzt gemessen I berechnet I geschatzt

Heizwertreiche Fraktion Il 5.166 9.477 11.600

(<100 mm, Rotteendfraktlon) gemessen | berechnet | geschatzt gemessen | berechnet | geschéatzt

Gewerbe- und Sperrmdill 9.737 12.952 11.000
gemessen I berechnet | geschétzt gemessen I berechnet I geschatzt

Restmull unbehandelt 898 0 0
gemessen I berechnet | geschétzt gemessen I berechnet I geschatzt

Fe-Metalle 376 288 250
gemessen I berechnet | geschatzt gemessen I berechnet I geschatzt

Summe Output 35.165 32.542 32.770

i3 S Geschatzte

Abluft Menge 2003 (in m*/h) Menge 2004 (in m*/h) Menge 2005 (in m¥h)

Anstrémmenge Biofilter ° 42.000 42.000 42 000

(Ha”enablu“ und Nachrotteabluﬂ) gemessen I berechnet | geschatzt gemessen I berechnet I geschatzt .

Anstrommenge Biofilter || 15.000 15.000 15.000

( Intensivrotteabl Uﬁ) gemessen I berechnet | geschatzt gemessen I berechnet I geschatzt .

1

Gewerbemiill und Sperrmiill werden nicht in die biologische Behandlung eingebracht (siehe

Verfahrensschema).

2 Ablagerungskriterien: Grenzwerte fiir oberen Heizwert Ho (Brennwert), Schadstoffgesamtgehalte,
Schadstoffgehalte im Eluat sowie die Stabilitdtsparameter (Atmungsaktivitdt AT,, Gasspendensumme
GS;s bzw. Gasbildungspotential GB,;) entsprechend Deponieverordnung BGBI. Nr. 164/1996 i.d.F.
BGBI. Il Nr. 49/2004.

3 Abluftmengen inklusive Abluft aus der Kompostierung.
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Abbildung 17: Ablaufschema der MBA Zell am See.
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3.17 Lavant (in Bau)

Anlagenstandort

9900 Lavant
Osttirol

Anlagenbetreiber

ABL Abfallbehandlung Lavant GmbH
Amlacherstralie 2, Dolomitencenter
9900 Lienz

Osttirol

Tel.: +43 (0) 4852/69 0 90 — 0

Fax: +43 (0) 4852/69 0 90 — 44

Kontaktpersonen

Herr Ronald Rossbacher-Pirker
Geschaftsflhrer

ABL Abfallbehandlung Lavant GmbH
Amlacherstralte 2, Dolomitencenter
9900 Lienz

Osttirol

Tel.: +43 (0) 4852/69 0 90 - 0

Fax: +43 (0) 4852/69 0 90 — 44

Birgermeister Oswald Kuenz
Abfallwirtschaftsverband (AWYV) Osttirol/Obmann
9900 Lienz

Osttirol

Tel.: +43 (0) 4852/69 0 90 - 0

Fax: +43 (0) 4852/69 0 90 — 11

Herr Dipl.-Ing. Heinz Berger

Thoni Industriebetrieb GmbH/Projektleiter
Obermarktstrafe 48

6410 Telfs

Tirol

Tel.: +43 (0) 5262/69 03 - 0

Fax: +43 (0) 5262/69 03 — 510
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Anlageneigentiimer

Abfallwirtschaftsverband (AWV) Osttirol (51 %)
Almacherstralte 2, Dolomitencenter

9900 Lienz

Osttirol

Tel.: +43 (0) 4852/69 0 90 — 0

Fax: +43 (0) 4852/69 0 90 — 44

Thoni Industriebetrieb GmbH (24,5 %)
Obermarktstralie 48

6410 Telfs

Tirol

Tel.: +43 (0) 5262/69 03 — 502

Fax: +43 (0) 5262/69 03 — 510

Rossbacher Ges.m.b.H. (24,5 %)
Tristacher Stralle 13

9900 Lienz

Osttirol

Tel.: +43 (0) 4852/66 69

Fax: +43 (0) 5262/66 69 — 77

Inbetriebnahme (Stand der Umsetzung)

Baubeginn: November 2005
Inbetriebnahme: geplant im Jahr 2006

Anlagenkapazitat

In der in Bau befindlichen MBA-Anlage in Lavant sollen hauptsachlich Abfalle aus
den Gruppen 911 (Siedlungsabfalle), 912 (Gewerbeabfalle) und 914 (Sperrmull) be-
handelt werden. Zusatzlich sollen, falls erforderlich, auch Zuschlagstoffe zur Pro-
zessoptimierung in die Intensivrotte eingebracht werden. Die Verarbeitungskapazitat
wird bei 17.000 Tonnen pro Jahr liegen.

Ausrichtung der Anlage

Abfallvorbehandlung zur

e Herstellung stabilisierter Abfalle als Vorbehandlung zur Ablagerung gemaf § 2
Z 26 Deponieverordnung (BGBI. Nr. 164/1996 i.d.g.F.) — Herstellung einer ablage-
rungsfahigen Deponiefraktion flr betriebseigene Deponierung;

® Herstellung von heizwertreichen Fraktionen oder Ersatzbrennstoffen — Abtrennung
einer heizwertreichen Fraktion flir eine weitere externe thermische Behandlung.
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Verfahrensablauf

Die angelieferten, verwogenen und registrierten Abfadlle werden in einem Flach-
bunker bis zur weiteren Verarbeitung zwischengelagert. Von dort werden die Abfalle
mittels Radlader der mechanischen Aufbereitung zugefihrt. Die Zerkleinerung erfolgt
mit einem langsam laufenden Zerkleinerungsaggregat. Danach wird Uber ein geeig-
netes Siebaggregat eine Grobfraktion > 40 bis 80 mm abgetrennt und Uber ein
Forderband einem Fe-Abscheider und von dort UGber ein weiteres Forderband einem
Bunker zugefuhrt. Von dort wird die Grobfraktion mittels Radlader in Container ver-
laden und per LKW oder Sattelzug entweder direkt zur thermischen Behandlung o-
der zu der am Standort der Firma Rossbacher in NuRdorf/Debant vorhandenen
Ballenpresse transportiert, wo eine Verpressung fiir eine weitere thermische Be-
handlung erfolgen kann.

Der Feinanteil <40 bis 80 mm gelangt mittels Férderband zunéachst in einen Ho-
mogenisierer (Mischung und Durchfeuchtung des fiur die Rotte vorgesehenen
Siebdurchgangs). Uber das Austragsband gelangt der Abfall in ein Zwischenlager
(Bunker). Klarschlamm oder Zuschlagstoffe kénnten unmittelbar in den Mischer zu-
dosiert werden. Aus dem Bunker erfolgt mittels Radlader die Einbringung in eines
der sechs vorgesehenen Rottemodule flr die Intensivrotte. Nach ca. zwei Wochen
Intensivrotte wird das Material mittels Radlader aus dem jeweiligen Modul ausge-
tragen, erneut im Homogenisierer durchmischt und durchfeuchtet und wieder in ein
Rottemodul eingebracht.

Nach einer Rottedauer von insgesamt durchschnittlich funf Wochen wird das Rot-
tegut mittels Radlader aus der Intensivrotte ausgetragen und zur Nachrotte auf die
Uberdachte Mietenflache (Dreiecksmieten) verbracht. In der Folge wird dieses Ma-
terial je nach Bedarf (Rottefortschritt und Feuchtgehalt) mittels eines mobilen Um-
setzgerats weiter bearbeitet. Nach einer Mietenrotte von sechs bis acht Wochen
wird das Material mit einem Siebschnitt im Bereich von 20 bis 40 mm mittels eines
mobilen Stern- oder Trommelsiebes abgesiebt. Der Siebdurchgang wird auf die De-
ponie verbracht, der Siebuberlauf wird zusammen mit der in der Aufbereitung ge-
wonnenen Grobfraktion einer thermischen Behandlung zugeflhrt.

Die Aufbereitungshalle wird in den relevanten Bereichen (Flachbunker, Zerkleine-
rung, Trommelsieb, Magnetabscheider, Homogenisierer und Bunkerfein- und Grob-
fraktion) mit einer Abluftabsaugung ausgestattet. Die Abluft aus dem Bereich der
Aufbereitungshalle dient als Zuluft (Umluftbetrieb) flr die Intensivrotte oder wird
unmittelbar zu Abluftreinigung abgeleitet.

Die Abluft aus den Rottemodulen fir den Bereich der Intensivrotte wird zusatzlich
abgesaugt. Die Abluft aus dem Intensivrottebereich und/oder aus der Anlieferungs-
und Aufbereitungshalle wird Uber eine kombinierte Abluftreinigungsanlage, beste-
hend aus einem sauren Wascher und einem Biofilter, gereinigt.

Die Wasserversorgung fur die Intensivrotte erfolgt Uber einen Prozesswasserkreis-
lauf, in dem das Sickerwasser aus den Rottebereichen einem Prozesswasserspei-
cher zugefihrt und von dort wieder in den Rotteprozess eingebracht wird.
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Wesentliche abluftbezogene Emissionsschutzauflagen

e Die Geruchsstoffkonzentration in der Abluft aus den Biofiltern darf den Wert von
500 GE/m?3 nicht Uberschreiten.

® Diese Emissionsbegrenzung ist Uber Olfaktometermessungen nach Inbetrieb-
nahme der Anlage als Abnahmemessung oder bei wesentlicher Anderung der An-
lage, im Weiteren alle zwei Jahre zu bestimmen. Dabei sind jeweils mindestens
drei Einzelmessungen erforderlich. Der Emissionsgrenzwert gilt als eingehalten,
wenn der Beurteilungswert als arithmetisches Mittel der Einzelmessungen den
Grenzwert nicht Uberschreitet.

® Weiters sind beim Betrieb der Anlage in der Abluft aus der Aufbereitungs- und
Intensivrottehalle nach der Abgasreinigung folgende Grenzwerte, jeweils bezogen
auf das Abgasvolumen im Normzustand nach Abzug der Feuchte einzuhalten:

e Ammoniak: 20 mg/m?
e Gesamtstaub: 10 mg/m?3.

® Die Einhaltung dieser Grenzwertvorgaben ist iber Emissionseinzelmessungen
nachzuweisen. Dabei sind Messungen im ersten Jahr nach Inbetriebnahme zwei
Mal und anschlieRend wiederkehrend ein Mal pro Jahr durchzufiihren. Diese sol-
len vorgenommen werden, wenn die Anlage mit der hdchsten Leistung betrieben
wird. FUr jede Einzelmessung sollen je Emissionsquelle mindestens drei Proben
genommen werden. Der Beurteilungswert der Emissionseinzelmessungen ist
aus dem arithmetischen Mittel dieser mindestens drei Proben zu ermitteln.

® Die Messungen des zweiten und vierten Aufzahlungspunktes sind von einer be-
fugten Fachperson oder Fachanstalt durchzufiihren. Uber die Ergebnisse ist ein
Messbericht zu erstellen und der Abfallbehérde unverziiglich vorzulegen. Der
Messbericht muss Angaben Uber die Messplanung, das Ergebnis jeder Einzel-
messung, das verwendete Messverfahren und die Betriebsbedingungen, die fur
die Beurteilung der Messergebnisse von Bedeutung sind, enthalten.
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3.18 Ahrental (in Planung)

Anlagenstandort

Handlhofweg 71
6020 Vill — Land 1
Tirol

Anlagenbetreiber und -eigentiimer

AAG Abfallbehandlung Ahrental GmbH
Handlhofweg 71

6020 Vill — Land 1

Tirol

Tel.: +43 (0) 512/502 — 7760

Fax: +43 (0) 512/502 — 7768

Kontaktperson

Herr Dipl.-Ing Gerald Hulka
Geschéftsfihrer
Handlhofweg 71

6020 Vill — Land 1

Tirol

Tel.: +43 (0) 512/502 — 7760

Gesellschafter

Innsbrucker Kommunalbetriebe AG
Herr Dipl.-Ing. Harald Schneider
Tel.-Nr.: +43 (0) 512/502 — 5160

Abfallwirtschaft Tirol Mitte GmbH
Herr Dr. Alfred Egger
Tel.-Nr.: +43 (0) 5223/450 850

Inbetriebnahme (Stand der Umsetzung)

April 2005 Umweltvertraglichkeitserklarung an Behorde
UVP-Verfahren lauft
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Anlagenkapazitat

In der geplanten Ahrental Mechanisch-Biologischen Abfallbehandlungsanlage
(AMBA) sollen vorwiegend Hausmill und Sperrmill sowie bestimmte betriebliche
Abfélle im Ausmal von insgesamt bis zu 116.000 Tonnen pro Jahr aufbereitet und
einem mehrstufigen Behandlungsverfahren unterzogen werden.

Ausrichtung der Anlage

Abfallvorbehandlung zur

e Herstellung stabilisierter Abfalle als Vorbehandlung zur Ablagerung gemaf § 2
Z 26 Deponieverordnung (BGBI. Nr. 164/1996 i.d.g.F.) — Herstellung einer ablage-
rungsfahigen Deponiefraktion flr betriebseigene Deponierung;

® Herstellung von heizwertreichen Fraktionen oder Ersatzbrennstoffen — Abtrennung
einer heizwertreichen Fraktion flir eine weitere externe thermische Behandlung.

Abfallstrome (DIPPERT & FENZL 2005)

Ziel der Behandlung wird sein, heizwertreiche Fraktionen sowie Storstoffe und ver-
wertbare Metallfraktionen abzutrennen und ein ablagerungsfahiges Deponiegut zu
erzeugen, das den Kriterien der Deponieverordnung (BGBI. Nr. 164/1996 i.d.g.F.)
entspricht. Im Anschluss an die mechanische Stufe ist eine aerobe Behandlung aus
Intensiv- und Nachrotte vorgesehen. Die Anlage soll mit einem differenzierten
Ablufterfassungs- und Abluftbehandlungssystem ausgestattet werden.

Die Abfallanliefermengen werden bis zu 116.000 t/a betragen und sollen sich ge-
mal Prognose wie folgt zusammensetzen: (siehe auch Abbildung 18):

® Hausmull ca. 99.000 t/a (davon Sperrmdall ca. 21.000 t/a);

@ Betriebliche Abfalle (ca. 17.000 t/a).

Hausmiill, Sperrmiill, betriebliche Abfille 116.000 Mg/a

AMBA-Konzept: — Stoffliche Verwertung:
+ Mechanische Aufbereitung * ca. 3.000 Mg/a Fe
» Intensivrotte *ca. 200 Mg/a NE
» Nachrotte — Energetische Verwertung:
» ca. 51.200 Mg/a hochkalor. Schwerfraktion

» ca. 13.300 Mg/a hochkalor. Leichtfraktion

» - ca. 300 Mg/a Storstoffe

— ca. 27.800 Mg/a Massenabfalldeponie

(Anmerkung: Die Massendifferenz zwischen Input und Output entspricht dem Rotteverlust)

Abbildung 18: Stoffstréme der MBA Ahrental (geplant).
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Verfahrensablauf (DIPPERT & FENZL 2005)

Das Vorhaben ,Ahrental Mechanisch Biologische Abfallbehandlungsanlage (AMBA)*
sieht geman Projektbeschreibung zur UVE die Errichtung und den Betrieb einer
MBA nach dem Stand der Technik vor, die eine Behandlung der Abfalle unter spar-
samem Einsatz von Betriebsstoffen und Energie sowie unter minimaler Beeinflus-
sung der Schutzglter Luft, Boden und Wasser im Rahmen der rechtlichen Vorga-
ben vorsieht. Das vereinfachte Gesamtkonzept kann der Abbildung 19 entnommen
werden.

Abfalle
Gesamtinput: bis zu 116.000 Mg/a

!

AMBA
» Anlieferung, Flachbunker
« Storstoffabtrennung
« mechanische Aufbereitung
¢ Fe-Abtrennung
¢ MNE-Abtrennung

o Abtrennung der heizwertreichen Leicht- & Schwerfraktion
¢ Intensivrotte als Tunnelrotte

« Abluftbehandlung

» Machrofte der Feinfraktion per Tafelmiste

v

v

v

v

v

FE- und ME- heizwert- heizwertreichs Stératoffe Frakfion zu
Metalle zur reiche Leichi- Schwer- Ablagerung,
stofflichen fraktion fraktion Deponie
Werwertung

Abbildung 19: Vereinfachter Verfahrensablauf der MBA Ahrental (geplant).

Im Anlieferbereich ist geplant, dass die Abfalle entsprechend der Abfallart ange-
nommen werden. Storstoffe sollen aussortiert und in die bereitgestellten Wechsel-
container eingebracht werden.

Anschlielend sollen die Abfalle der mechanischen Aufbereitung Gbergeben werden,
wobei diese aufgeteilt auf zwei Behandlungslinien (Hausmiill- und betriebliche Abfal-
le) dem Zerkleinerer aufgegeben werden kénnen. Weiters ist vorgesehen, den zer-
kleinerten Abfallstrom danach einer Siebung zuzuflihren und so die relativ trockenen,
heizwertreichen und schlecht verrottbaren Abfallanteile als Uberkorn abzutrennen.

Die Fordertechnik wird so ausgestattet sein, dass sie alle Abfallarten in ihrer spezi-
fischen Beschaffenheit transportieren kann und an den Gabelungen jeweils rever-
sierbar ist. Damit sollen bei entsprechender Programmierung die Férderrichtungen
so gewechselt werden kdnnen, dass alle Behandlungsschritte angefahren, umfahren
oder kombiniert werden kénnen.
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Anschlieftend an die Siebung sollen alle Fraktionen von Eisenanteilen befreit (in
der Hausmulllinie werden zudem NE-Metalle abgetrennt) und zum einen als Rotte-
input in die Rottetunnel eingebracht werden oder zum anderen als heizwertreiche
Fraktionen einer energetischen Verwertung zugefuhrt werden.

Die AMBA-Halle wird aus den Bereichen Anlieferung, Aufbereitung (Erdgeschoss)
und Tunnelrotte (1. Untergeschoss) bestehen, wobei die Tunnelrotte gekapselt bzw.
eingehaust wird. Es ist geplant, alle Abluftstrome, soweit sie nicht prozessintern
vermeidbar sind, zu fassen und gereinigt Uber den Kamin abzuleiten. Als Abluftbe-
handlungsaggregate sollen dabei Staubfilter und saurer Wascher in Kombination mit
einer Regenerativen Thermischen Oxidation (RTO) zur Anwendung kommen. Die
Uberwachung der Emissionsgrenzwerte soll entsprechend den Vorgaben der MBA-
Richtlinie Uber ein entsprechendes Mess-, Analyse- und Auswerteprogramm erfolgen.

In der biologischen Nachbehandlung, der Nachrotte, sollen die abbaubaren Anteile
der organikreichen Feinfraktion in Ergédnzung zur Intensivrotte im Tunnel noch soweit
abgebaut werden, dass nach der Deponierung keine nennenswerten Mengen an
Deponiegas und Deponiesickerwasser mehr auftreten. Die Aufenthaltszeit in der
Nachrotte wird Uber sieben Wochen betragen. In dieser Zeit wird die Moglichkeit
bestehen, das Rottegut 14-tdgig umzusetzen und zu bewassern. Anschliefend
sollen weitere zwei Wochen Verweildauer flexibel erganzt werden kénnen. Im An-
schluss an die Nachrotte soll das Deponiegut dann bei geeigneten Witterungsbe-
dingungen zur Deponie verbracht werden. Der Austrag soll unter Einhaltung der
Ablagerungskriterien der Deponieverordnung (BGBI. Nr. 164/1996 i.d.g.F.) abgela-
gert werden.

153



MBA Zustandsbericht 2006 — Anlagenstandorte in Osterreich

3.19 Ternberg (in Konzeption)

In der Vergangenheit gab es, vorangetrieben durch die Fa. Bernegger Bau GesmbH,
Uberlegungen, bei Ternberg in Oberdsterreich eine MBA-Anlage mit einer geplanten
Kapazitat von 35.000 Jahrestonnen zu errichten. Nach Auskunft der Fa. Bernegger
Bau GesmbH ruht das Projekt derzeit. Eine Entscheidung, ob bzw. wann eine MBA-
Anlage errichtet werden soll, ist noch nicht getroffen.

Kontaktperson

Bernegger Bau GesmbH

Herr Prok. Dipl.-Ing. Helmut Lugmayr
Leitung Bau/Abfallwirtschaft

Gradau 15

A-4591 Molin

Tel.: +43 (0) 75 84/30 41 — 310

Fax: +43 (0) 7584/28 41 — 15
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