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1 Einleitung

Die MBA Hannover im Abfallbehandlungszentrum Hannover ist ein wesentlicher Baustein im
Abfallentsorgungskonzept der Region Hannover. Der mechanische und der biologische Anla-
genteil der MBA Hannover wurden zu verschiedenen Zeitpunkten errichtet. Die Mechanische
Abfallaufbereitungsanlage (MA) ist flir 200.000 Mg Restabfall pro Jahr genehmigt und seit dem
Jahr 2000 in Betrieb.

Die nachgeschaltete Biologische Abfallbehandlungsanlage (BA) mit 120.000 Mg/a Kapazitat
startete im August 2005 in den Probebetrieb. Die BA ist als mesophile Trockenvergdrung nach
dem System VALORGA mit anschlieRender Aerobisierung und geschlossener Nachrotte ausge-
fuhrt.

Die Entwicklung der MBA Hannover ist wiederholt vorgestellt worden [1 bis 5]. So sind bereits
wahrend des Probebetriebes unter der Herstellerverantwortung verschiedene Probleme im Be-
trieb der BA aufgetreten. Diese betrafen vor allem die neu errichteten Teile der mechanischen
Aufbereitung (Ballistische Sichter), die Zwischenbunker vor der Biologischen Behandlung, die
Prozessabwasserbehandlung nach der Trockenvergarung und die Abluftbehandlung. Der Pro-
bebetrieb und samtliche Leistungsfahrten Ende 2006 wurden gutachterlich begleitet. Der Gut-
achter wurde dabei zu gleichen Teilen von der ARGE BA (Hersteller) und aha beauftragt. Im
Bericht des Gutachters wurden die Schwachpunkte einzelner Betriebseinheiten der BA be-
nannt, die u.a. Grundlage fur die Priorisierung und Planung der OptimierungsmalRhahmen sind.

Nach Kiindigung des Vertrages mit der Hersteller-ARGE im Februar 2007 hat der Zweckver-
band Abfallwirtschaft Region Hannover (aha) den Betrieb der BA Gbernommen und sofort die
Optimierung in Eigenregie begonnen.

Die Mangelbeseitigung und OptimierungsmalRnahmen werden mit folgenden Zielen verfolgt:
genehmigungskonformer Betrieb (Einhaltung 30. BImSchV, AbfAblV)
Erhéhung von Durchsatz und Verfiugbarkeit
Wirtschaftlichkeit
vertragskonformer Betrieb

Im folgenden sind ausgewahlte Optimierungsschwerpunkte der MBA Hannover skizziert und
jeweils und dazu bislang geplante oder realisierte AbhilfemaBhahmen beschrieben. Des weite-
ren wird ein Prozess zur Hebung weiterer Optimierungsmalnahmen vorgestellt, welcher derzeit
durchgefiihrt wird, die sogenannte Sensitivitdtsanalyse.

2 MBA Hannover: Mechanische Aufbereitung (MA)

In die MA gelangen hauptséachlich Hausabfall und hausmdillédhnlicher Gewerbeabfall. Sperrabfall
wird seit 2005 nicht mehr in der MA behandelt, sondern ggf. nach Vorbehandlung (Zerkleine-
rung) direkt der Verbrennung zugefuhrt. Der Output der MA teilt sich in zwei Hauptstrome:
Grobfraktion ca. 76.000 Mg/a und Feinfraktion ca. 115.000 Mg/a. Als Nebenstrom werden ca.
9.000 Mg Wertstoffe und Schwergut ausgeschleust. Die MBA wird im Zwei-Schicht-Betrieb (6 —
22 Uhr) gefahren.
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Sammelfahrzeuge entleeren den Restabfall in der MA in Flachbunker. Von dort wird der Abfall
mit Greiferbaggern auf Shredder gegeben und zerkleinert. Magnete ziehen verwertbare Fe-
Metalle heraus. Siebtrommeln trennen die Grobfraktion mit Restanteilen von Papier, Holz oder
Kunststoffen von der Feinfraktion, die das meiste zur Verrottung geeignete organische Material
enthalt. Der Siebschnitt betragt 60 mm. Innerhalb der MA werden vier weitgehend identische
Aufbereitungslinien parallel betrieben. Die heizwertreiche Grobfraktion wird in Container ge-
presst und in der nahegelegenen Millverbrennungsanlage der BKB Hannover energetisch ver-
wertet.

Mechanische Restabfallaufbereitung (Kapazitat 200.000 Mg/a)
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Abb. 1 Prozessschema der Mechanischen Aufbereitungsanlage



2.1 Optimierung des Heizwertes

Hauptziel der Abfallaufbereitung in der MA ist die Erzeugung einer heizwertreichen Fraktion mit
vertraglich festgelegtem Brennwert, die zur benachbarten Verbrennungsanlage geliefert wird.
Durch Optimierung der Aufgabe auf die Zerkleinerer konnte die Effizienz der Siebtrommeln und
damit der Heizwert konstant eingestellt werden. Hierzu musste die Aufgabe von Abfall auf die
vorgeschalteten Zerkleinerer vergleichmafigt und z.B. an die unterschiedliche Feuchte ver-
schiedener Abfallchargen angepasst werden. An den Greifern wurden Wagezellen nachgeristet
und zusatzliche Bandwaagen vor den Siebtrommeln ergénzt. Die Wagedaten werden fur den
Baggerfuhrer fir die Selbstkontrolle gut sichtbar dargestellt. Die Siebtrommeln sind mit Sackauf-
reiern ausgestattet und wurden zusatzlich um Mithehmer erganzt, um den Wirkungsgrad der
Siebung zu erhéhen.

2.2 Ballistische Separatoren

Die MA ist im Zuge des Baus der BA um eine zusatzliche mechanische Aufbereitung mit zwei
ballistischen Separatoren ergénzt worden (Abb. 1). Die Feinfraktion < 60 mm hat einen organi-
schen Anteil von im Mittel ca. 55 % oTS und einen Wasseranteil von ca. 50 +/- 2%. Aus der
Feinfraktion wird eine sogenannte Schwerfraktion (ca. 15.000 Mg/a) aussortiert, die Steine,
Glasbruch und Mineralfraktionen enthalt. Diese Stoffe sind zum einen nicht fiir die Vergarung
geeignet. Zum anderen erhfdhen sie das Schadenspotential fir die nachfolgenden Aggregate
hinsichtlich Verschleil3 (Abrasion). Nicht zuletzt muss der Gefahr der Sedimentation von
Schwerstoffen in den Garbehéltern vorgebeugt werden. Die Schwerfraktion wird mit dem Gar-
rest vor Eintritt in die Tafelmiete (Nachrotte) vermischt.

Ein Ballistischer Sichter kann eine Nominallast um 20 Mg/h aufnehmen, sollte aber auch Spit-
zenlasten von bis zu 23 Mg/h verarbeiten kbnnen. Es handelt sich hinsichtlich der Abmessun-
gen um eine fur die MBA Hannover angefertigte Sonderkonstruktion, die wegen offenkundiger
Uberlastung bereits herstellerseitig vielfach nachgeriistet werden musste: leistungsfahigere Ge-
triebe, Wechsel der Siebbelage von Schwarzstahl auf Edelstahl, um Anhaftungen zu reduzie-
ren, Optimierung der automatischen Reinigungseinheit, Test verschiedener Rahmenkonstrukti-
onen fur die sog. ,Paddel".

Die Ballistischen Sichter haben sich seit Beginn der Inbetriebnahme als stéranfallig und zeitwei-
se sogar als Nadelohr der MBA erwiesen. Vor allem Paddel und Lager unterliegen tberméani-
gem Verschleil3, die Behebung eines Schadensfalles in dem Bereich kostet mindestens einen
Halbtag 50% des Durchsatzes der MA. Die Jahreskosten fur Verschlei3teile und Personalein-
satze nur fur den Betrieb der Ballistischen Sichter sind betrachtlich.

3 MBA Hannover: Biologische Abfallbehandlung (BA)

Die biologische Behandlung umfasst die Stufen Vergarung, Aerobisierung und Nachrotte. Eine
schematische Darstellung der wesentlichen Elemente enthélt Abbildung 2. Die nach ballisti-
scher Separation entstandene ,Leichtfraktion” (ca. 103.000 Mg/a) wird nach einem Zwischen-
puffer der Vergarung zugefuihrt. Der Zwischenpuffer hat zwei unabhéngige Linien und soll eine
Tagesmenge Feinfraktion (ca. 400 Mg) aufnehmen kénnen. Fur den Fall, dass die MA oder BA
(geplant oder unerwartet) keinen Abfall verarbeiten kdnnen, kann in den Puffer hineingefahren
oder entnommen werden. Diese mdgliche Prozesstrennung zwischen BA und MA bedeutet eine
erhebliche Flexibilisierung im operativen Alltag.



3.1 Vergéarung
Die Vergarungsstufe besteht aus folgenden Verfahrensteilschritten:

Mischen und Anmaischen des Restabfalls mit Verdiinnungswasser, Dampf und rezirkulier-
tem Garrest;

Kontinuierliches Einbringen des angemaischten Abfalls (TS-Gehalt ca. 30%) in die drei paral-
lel geschalteten Garbehalter (je 4.200 m3 Brutto-Volumen, davon ca. 3.500 m?3 Abfall) mittels
Dickstoffpumpen;

einstufige Vergarung unter Sauerstoffabschluss und im mesophilen Temperaturbereich (35—
42°C), nominale Aufenthaltsdauer ca. 20 Tage

Gasabgabe am Garbehélterkopf;

Gaseinpresssystem fur komprimiertes Biogas zur sektorenweisen Durchmischung des Gar-
stoffes im Géarbehélter Gber mehrere Gaseinpressdisen je Sektor vom Behélterboden;
Entnahme des bearbeiteten Garrestes bzw. Teilrezirkulation bei Neumaterialaufgabe;
Entwasserung bzw. Eindickung mit Schneckenpressen, Vibrosieben und zweistufiger Zentri-
fugierung.



Biologische Restabfallbehandlung (Kapazitat 120.000 Mg/a)
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Abb. 2 Prozessschema Biologische Restabfallbehandlungsanlage



3.2 Biogassystem

Das im Garbehélterkopf produzierte Biogas besteht zu ca. 55% aus Methan und 45% aus Koh-
lendioxid. Es wird Uber eine Verdichterstation der bereits existierenden Deponiegassammel-
leitung und dann den benachbarten Blockheizkraftwerken (4 MWpg,) zugefthrt. Dort wird aus
dem Biogas elektrischer Strom, der in das oOffentliche Netz eingespeist wird, und Nahwarme fur
die Warmwasser- und Heizungsbedarfe des Standortes Hannover-Lahe erzeugt.

Die produzierte Biogasmenge verhalt sich stark eintragsabhdngig: Der Eintrag von frischem
Abfall findet in der MBA Hannover von Montag bis Freitag etwa 12 bis 14 Stunden lang statt
(Ubrige Zeiten zu Beginn und Ende des Tagbetriebes sind Rustzeit). Montag frih weisen die
Biogasmengen ihr Minimum auf und steigen bis Mitternacht auf das Tagesmaximum. Dieses
Tagesmaximum steigt seinerseits bis zu einem Wochenmaximum etwa Freitagabend. Uber das
Wochenende gehen die Mengen wieder zurlick. Abb. 3 zeigt den typischen, sagezahnahnlichen
Verlauf der stindlichen Gasproduktion Gber eine Woche, beginnend Montag.
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Abb. 3  Typischer Wochenverlauf der Gasproduktion der MBA Hannover

Eine Dampfkesselanlage produziert mit einem Teil des erzeugten Biogases als Brennstoff
Dampf mit ca. 140°C. Mit dieser Warme wird die Konvektionsstrahlung der Garbehélter ausge-
glichen und der frische Restabfall auf die erforderliche Betriebstemperatur gebracht. Der Kessel
kann im Bedarfsfall mit Heizol gefeuert werden.

Die spezifische Menge von Biogas je Tonne Abfall ist in der MBA Hannover nach Fachmeinung
ungewohnlich hoch: Wahrend in der Auslegung von 120 m3 pro Tonne Eintrag in die Garbehél-
ter ausgegangen wurde, entstehen aktuell im Mittel 160 m3/Mg und zeitweise mehr. Das fihrte
dazu, dass die erzeugte Biogasmenge in Spitzenzeiten die nachgeschalteten Anlagen (Verdich-
terstation und Notfackel) tUberforderte. Ende 2006 wurden daher gréRere Verdichter und eine
zusatzliche Notfackel nachgeristet.



3.3 Aerobisierung

Nach der Entwasserung wird der Garrest in druckbeltftete Tunnel (je 500 m3 Fassungsvermo-
gen) gefordert und dort ein bis zwei Tage einer Aerobisierung und Ammoniakstrippung unterzo-
gen. Er wird dabei vom anaeroben auf den aeroben Zustand umgestellt. Ziel dieses Behand-
lungsschrittes ist es, das in diesem Umbruch entstehende Ammoniak konzentriert zu fassen
und in einem separat gefiihrten Abluftstrom der Abluftbehandlung zuzufiihren, bevor der Abfall
in die Rotte gelangt.

In diesem Prozess zeigte sich, dass der entwasserte Garrest optimal bellftbar sein muss, um in
der Aerobisierung tiberhaupt einen Effekt zu erzielen. Herstellerseitig wurde inzwischen ein leis-
tungsstarkerer Abluftventilator nachgeristet. AuRerdem wurde friih festgestellt, dass sich die
Beluftbarkeit durch die Zugabe von Strukturmaterial (ca. 10 Vol.%) verbessern lasst. Aus ver-
fahrenstechnischen Griinden ist das derzeit nur durch Zugabe per Radlader auf den Tunnelaus-
trag moglich. Somit wirkt sich das Strukturmaterial aktuell erst in der Rotte aus. Es ist geplant,
die Zugabe von Strukturmaterial automatisiert und direkt in die Tunnel, d.h. vor Aerobisierung
zu volliziehen. Die erforderliche Erganzung von Transportbandern und Steuerung ist beauftragt.

3.4 Nachrotte

In der Nachrotte wird der Abfall aerob weiterbehandelt (Abb. 2). Die Tafelmiete besteht aus zwei
parallel geschalteten Linien mit jeweils sechs Mietenfeldern und je einer Woche Aufenthaltszeit,
die bis auf das letzte saugbeliiftet sind. Das Mietenfeld 6 ist druckbelliftet. Alle Prozessschritte
sind vollstdndig eingehaust. Optional kann eine Absiebung (Konfektionierung) des Rotteend-
produktes erfolgen. Der Siebdurchgang wird abgelagert, der Siebuberlauf (ca. 10 % des Res-
tes) wirde der thermischen Behandlung zugefiihrt. Am Ende entsteht ein stabilisierter MBA-
Output, der gemar AbfAblV deponieféhig ist.

In der Nachrotte laufen derzeit eine Reihe von Einzelmalinahmen. Ziel dieser Malinahmen ist
vor allem der genehmigungsféhige Betrieb. Es gilt, die Entstehung von Lachgas zu unterbinden,
das einen Grenzwert der 30. BImSchV darstellt und bei Entstehung in der Rotte durch die Ab-
luftbehandlung nicht mehr reduziert werden kann (siehe Kap. 3.6.1). Wie in der Aerobisierung
ist auch in der Nachrotte die Beliiftung des Abfalls entscheidend. Daher muss alles getan wer-
den, um die Beliftbarkeit des Materials zu optimieren, z.B. durch regelmafige Reinigung aller
Beluftungsleitungen oder gut definierter Ansteuerung der Beliiftung einzelner Wochenfelder.
Auch die biologischen Prozesse missen optimale Bedingungen bekommen, z.B. feuchtigkeits-
gesteuerte Mietenbewésserung, Beachtung der Mietenhohe.

Da vorausgehende Versuche erfolgreich abgeschlossen wurden bzw. bestimmte Mechanismen
und Effekte herauskristallisiert werden konnten, konnen einzelne Ma3nahmen mittlerweile auf
Dauer vom Betrieb umgesetzt werden (z.B. Anderung von Beliftungsintervallen).

3.5 Abluftbehandlung

Damit keine belastigenden Geruchsstoffe in die Umwelt gelangen, sind die Hallen der MBA ge-
schlossen. Sie werden Tag und Nacht abgesaugt. Die Abluft aus der Aerobisierung / Ammo-
niakstrippung und den Nachrottelinien wird Uber saure Wéascher und eine regenerative Nach-
verbrennungsanlage (RTO) gereinigt, bevor sie Uber einen Kamin ins Freie gelangt. Behandelt
wird eine Abluftmenge von ca. 122.000 Bm3/h. Im Kamin sind Sensoren installiert, die die konti-
nuierlich zu erfassenden Parameter der 30. BImSchV (N20, TOC, Staub) messen und online an
die Aufsichtsbehdrde Ubermitteln. Geruch und Dioxin/Furane werden einmal jahrlich gemessen.

Die RTO wird vorrangig mit Schwachgas (Methangehalt ca. 40 %) aus der benachbarten Depo-
nie betrieben. Je nach bestehenden Druckverhéltnissen ist auch eine Mischung mit Biogas



mdglich. Die RTO hat drei Linien, die im Tagbetrieb eine Nominallast von 122.000 Bm3 und im
Nachtbetrieb 96.000 Bm? durchsetzen mussen. Der Nachtbetrieb ist zur Absaugung diverser
Gruben, in denen sich ex-fahige Gemische bilden kdnnen bzw. zur Aufrechterhaltung der Rot-
tebellftung erforderlich. Bei Abschaltung einer RTO-Linie durch Ausfall oder aufgrund von War-
tung / Reinigung konnen die verbleibenden Linien die notwendige Abluftreinigung nicht mehr
leisten. Da die 30. BImSchV die Dauer von Grenzwertliberschreitungen bzw. Stillstande der
Abluftreinigung begrenzt, war der Zustand fiir den Betrieb der MBA Hannover nicht mehr halt-
bar.

Ziel der Ertichtigungsmalinahmen ist es, die Betriebssicherheit der RTO zu erh6hen, so dass
Anlagenstillstdnde einzelner Linien, die nicht auf Reinigungen zurlickzufiihren sind, minimiert
werden. Hinsichtlich der abluftbirtigen Emissionen sind in der MBA Hannover vor allem die Pa-
rameter N20 und TOC zu beobachten. Malinahmen der Roh- und Brenngasaufbereitung sind
ein weiterer Themenkomplex.

Uberschreitungen der Grenzwerte fiir den Gesamtkohlenstoff TOC wurden bisher meist durch
Ausfélle und Reinigung der RTO-Anlagen verursacht. Vor diesem Hintergrund wurde der Anla-
genhersteller im August 2007 mit umfangreichen Nachriistungen und Optimierungen der beste-
henden drei RTO-Linien sowie der Nachriistung einer zusatzlichen vierten RTO-Linie beauf-
tragt. Zu den MaRnahmen gehort aulRerdem die Ausstattung zweier RTO-Linien mit Propangas-
versorgung als alternativem Brennstoff. Wir erwarten hierdurch eine deutliche Erhéhung der
Verfligbarkeit der Gesamtanlage. Da zwischenzeitlich eine Vielzahl von Messung des Rohga-
ses sowie des Brenngases vorliegt, kann die Auslegung der neuen Anlage angepasster erfol-
gen.

3.6.1 Lachgas

Bzgl. der Wirkmechanismen ist bei Lachgas (N20) grundsatzlich zwischen primarem und se-
kundarem Lachgas zu unterscheiden:

Priméres Lachgas: Nach derzeitigem Kenntnisstand entsteht primares Lachgas im Rahmen der
Stickstoffdynamik mikrobieller Abbauvorgénge als Zwischenabbauprodukt in der Nitrifika-tion
bzw. Denitrifikation. Durch die Bellftung des Rottegutes, die flr die optimale Rottesteuerung
erforderlich ist, wird Lachgas aus dem Rottekorper in die Abluft ausgetragen. Durch die saure
Wasche sowie die thermisch-regenerative Oxidation (RTO) der Abluft kann keine relevante Re-
duktion des wéhrend der Rotte freigesetzten Lachgases erfolgen.

Einfluss auf die primére Lachgasfreisetzung kann durch Anpassung der Rottesteuerung (Belif-
tung und Umsetzen) grundsatzlich erfolgen, wobei jedoch die Gefahr besteht, dass ent-
sprechende Eingriffe nachteilige Wirkungen auf die Effektivitat der biologischen Stabilisierung
des Rottegutes haben. Ein wesentlicher Ansatzpunkt zur Minimierung der Lachgas-Emissionen
aus der Rotte besteht in der Optimierung der Aerobisierungsstufe, wo durch intensive Beliftung
ein moglichst groRer Anteil des Ammoniumstickstoffs im Garrest als Ammoniak ausgeblasen
werden soll.

Sekundéres Lachgas: Darlber hinaus kann Lachgas auch in der RTO durch Verbrennung / O-
xidation von Ammoniak (NH3) sekundér gebildet werden. Um dies zu verhindern, wird der RTO
eine sauer betriebene Wasche (pH ca. 3) vorgeschaltet, wodurch in der Rotteabluft enthaltenes
Ammoniak nahezu vollstandig abgeschieden wird und somit nicht in die RTO gelangt. Die se-
kundéare Lachgasbildung kann daher durch eine funktionstiichtige saure Wasche weitestgehend
verhindert werden.

Unser Fokus bzgl. der Kontrolle der Lachgasemissionen liegt daher derzeit in der Optimierung
der Beluftung des Abfalls in der Aerobisierungsstufe und in der Nachrotte (siehe Kap. 3.3 und
3.4).



3.6.2 Siloxane

Siliziumdioxid entsteht in der RTO durch die Verbrennung abfallbirtiger organischer Silizium-
verbindungen, die in der Rotteabluft enthalten sind (Siloxane). Abfallrelevante Einsatzgebiete
fur Siloxane sind die Verwendung in Kosmetika, Wasch- und Reinigungsmitteln sowie die Ober-
flachenbehandlung vieler Werkstoffe. Die im Abfall enthaltenen organischen Siliziumverbindun-
gen gelangen Uber das Rohgas in die Brennkammer der RTO und werden zu Siliziumdioxid
oxidiert. Das SiO2 lagert sich an den Oberflachen der keramischen Warmetauscher an und ver-
blockt die Luftkandle der Warmetauscher mit der Folge ansteigender Druckverluste und gerin-
gerem Luftdurchsatz. Die Verblockung der keramischen Warmetauscher durch Siliziumdioxid
fuhrt zu einem erhdhten Reinigungsbedarf der RTO-Anlagen, um die Leistungsfahigkeit der
RTO zu sichern.

Vor diesem Hintergrund wird jede RTO-Linie der MBA Hannover z.Zt. alle sechs Wochen gerei-
nigt. Die Reinigung einer RTO fuhrt zu einem Stillstand der betreffenden Anlage von min. 1,5 d
(incl. herunterfahren, reinigen und wieder hochfahren). Wahrend dieser Zeit stehen nur zwei
Linien zur Behandlung der Gesamtabluft zur Verfiigung, die dementsprechend starker belastet
gefahren werden. Trotz der vorhandenen Redundanz (es kdénnen mit 2 Linien 80% der Ge-
samtabluftmenge behandelt werden), muss die Abluftmenge in den vorgeschalteten Anlagenbe-
reichen reduziert werden.

Durch die Errichtung einer vierten RTO-Linie kann sichergestellt werden, dass die Soll-
Abluftmenge auch wahrend der Reinigung einer Linie vollstandig Ubernommen und gereinigt
werden kann und somit nachteilige Auswirkungen einer Reinigung auf das Abluftmanagement
der Gesamtanlage nicht mehr entstehen. Insgesamt wird zudem die Standzeit der einzelnen
Linien erhoht, da die Reinigungszyklen aufgrund der durchschnittlich geringeren Luftbeauf-
schlagung je Linie verlangert werden kénnen.

3.6.3 Gasaufbereitung

Eine Gasaufbereitung wird in der Regel zur Minimierung vor allem von Feuchte, Staub, H2S
und/oder Siloxan betrieben. Sie ist notwendig, um die Verfiigbarkeit der BHKW und der RTO
abzusichern und Betriebskosten zu senken. Den BHKW der Deponie Hannover-Lahe ist seit
langem eine Deponiegaskaltetrocknungsanlage mit einer Kapazitadt von 3.600 m3/h vorge-
schaltet.

Ein Gasspeicher mit einer Kapazitat von 1.500 m? soll zukinftig Druck- und Heizwertschwan-
kungen im Gasnetz ausgleichen und somit die Betriebssicherheit der BHKW erhdhen. Eine Si-
loxanabscheidung vor BHKW durch Aktivkohleadsorber ist ebenfalls beauftragt.

In Diskussion ist noch die Notwendigkeit einer Gasaufbereitung vor RTO, und zwar sowohl fur
Brenngas (Bio-/Deponiegas) als auch fur das Rohgas (MBA-Abluft). Untersuchungen der Stoff-
eintrage in die RTO haben gezeigt, dass wegen der vielfach héheren Luftmengen erheblich
hohere Frachten von Silizium, Schwefel und Halogenen lber das Rohgas eingetragen werden
(Si 4:1, S 3:2, CI/F/IHCI 99:1). Die Aufbereitung des Rohgases scheint demnach sinnvoller als
diejenige des Brenngases. Weitere Untersuchungen und Versuche sind hierzu geplant.

3.7 Abwasserbehandlung

Das in der Entwéasserungsstufe der Vergarung erzeugte Prozessabwasser sowie in anderen
Teilen der BA anfallende Prozessabwéasser werden beim Anmaischen der Abfallfraktion zur
Vergarung und zur Befeuchtung der Mieten in der Nachrotte wieder eingesetzt. Die anfallenden
Uberschiisse werden in Behéltern zwischengelagert und einer externen Entsorgung zugefiihrt.
Vor dem letzten Entwasserungsschritt (dritte Zentrifugenstufe) wird dem Abwasser Flockungs-
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hilfsmittel zugesetzt. Danach verbleibt ein mit schwer abbaubaren organischen Inhaltsstoffen
hochbelastetes Abwasser (ca. 50.000 mg CSB/I, ca. 3 — 4% TS). Der Trockenrtickstand (TS)
besteht aus kleinen Partikeln von Glas, Mineralien und Kunststofffasern.

Die Entsorgung des Abwassers muss derzeit extern erfolgen und stellt daher einen erheblichen
Kostenfaktor dar. Zudem fallen weitaus groRere Abwassermengen als Uberschuss an als in den
Herstellerangaben vorgesehen.

4 Sensitivitatsanalyse zur weiteren Optimierung der MBA Hannover

Um weiteres Optimierungspotential der MBA Hannover-Lahe zuséatzlich zu den zuvor beschrie-
benen Mallnahmen systematisch und zugig ermitteln, bewerten, beschliel3en und umsetzen zu
kénnen, wird derzeit eine Sensitivitatsanalyse durchgefiihrt. Diese soll technische und wirt-
schaftliche Grundlagen fur die Umsetzung weiterer Optimierungsmaf3nahmen liefern.

Diese Sensitivitdtsanalyse besteht aus folgenden Blécken:

1. Hausinterne Ermittlung sowie technische und kaufméannische Bewertung von weiteren
Optimierungsmalnahmen. Hierbei ist auch das fur Planung und Bau der BA beauftrage
Ingenieurbiiro eingebunden.

2. Durchfuihrung eines gemeinsamen Workshops mit mehreren externen Experten, bei
dem die hausinternen Optimierungsvorschlage vorgestellt und bewertet sowie weitere
Vorschlage von den Experten dargestellt werden. Bei diesen Experten handelt es sich
um ausgewahlte Ingenieurbiros mit z.T. unterschiedlichen Schwerpunkten.

3. Planung und Durchfiihrung eines Untersuchungs- und Versuchsprogramms zur Gewin-
nung weiterer Daten fir die Bewertung der Optimierungsvorschlage aus dem Experten-
workshop.

4. Vorstellung und Bewertung der Ergebnisse aus Block 3 in einem weiteren Experten-
workshop.

5. Erstellung einer Entscheidungsgrundlage zur Umsetzung der sinnvollen Optimierungs-
malnahmen.

Die Besonderheit der gewahlten Vorgehensweise bei der Sensitivitatsanalyse ist die gleichzeiti-
ge Einbindung mehrerer Planer. Der aha verspricht sich hierbei eine mdglichst umfassende und
schnelle Sammlung und Bewertung von Vorschlagen, damit die MBA Hannover zligig weiter
optimiert werden kann.

Block 1 und 2 der Sensitivitdtsanalyse wurden bereits durchgefihrt, Block 3 wird derzeit bear-
beitet. Dabei werden derzeit u.a. Untersuchungen zu folgenden Optimierungsmaglichkeiten
durchgefihrt:

Ersatz der der Ballistischen Sichter
z.B. durch eine Kombination von Feinsiebung und einfacher Schwergutsichtung.

Alternativiésung fir die Zwischenbunker zwischen MA und BA
Auf Grund von Konstruktions- und Korrosionsméngeln der beiden Schubbodenbunker
werden Losungsansatze zur Entlastung bzw. zum Ersatz gepruft.
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Reduzierung, Trennung und ggf. separate Behandlung verschiedener Abwasserstréme
aus der BA
Ziel ist, die bisherige vollstandige Fremdentsorgung der BA-Abwasser zu reduzieren.

Qualitative Bewertung der verschiedenen Abluftstréme
Zielsetzung ist die Ermittlung, ob Abluftteilstrome wirtschaftlicher ohne RTO behandelt
werden konnten.

Gewinnung von Strukturmaterial in der MA fir die Zugabe vor der Aeobisierung:

Ziel ist die Reduktion bzw. der Ersatz des Einsatzes von Hackschnitzeln als Strukturma-
terial. Dartiber hinaus kénnten die biologisch abbaubaren Bestandteile in dem Struktur-
material die biologische Aktivitat in der Aerobisierung und in der Nachrotte unterstitzen.

Bewertung und ggf. Optimierung der Beluftung der Nachrotte:
Dazu wird die gleichméRige Absaugung der Nachrotte Uberpruft und abhangig von den
Ergebnissen ggf. eine Anpassung geplant.

Optimierung des Wartungsbetriebs:
Ziel ist, durch eine Verstarkung des Wartungseinsatzes auf3erhalb der Produktionszei-
ten einen stabileren und damit wirtschaftlicheren Betrieb der MBA zu ermdéglichen.

Der bisher durchgefiihrte erste Workshop hat bisher die Erwartungen des aha bestatigt, dass
die gleichzeitige Einbindung mehrerer Planungsbiiros machbar und sinnvoll sein kann. Es fand
ein konstruktiver Austausch zwischen allen Beteiligten statt, der einen umfassenden Fundus an
weitere Optimierungsmaglichkeiten geliefert hat.

5 Ausblick

Die Ausfuhrungen zeigen, dass das Potential zur Optimierung von MBA, hier der MBA Hanno-
ver grof3, handhabbar und erfolgversprechend ist. Die herstellerbedingten Defizite oder Nadel-
ohre der Anlage wurden mit gutachterlicher Unterstiitzung zlgig analysiert und zum Teil durch
die Hersteller, zum Teil in Eigenregie aha in Angriff genommen. Dabei hat es sich fur aha als
Vorteil erwiesen, nach Kiindigung des Bauvertrages im Februar 2007 weitgehend in Eigenregie
handeln zu kénnen, was die Abwicklung der Malinahmen erheblich beschleunigte.

Als Budget fur die Behebung der nach VOB formal angezeigten Méangel dienen Einbehalte in
Hohe von mehreren Mio. Euro aus dem Leistungsvertrag mit der Hersteller-ARGE. Daruber
hinausgehende MaRRnahmen werden aha-intern vor Umsetzung einer grindlichen Wirtschaft-
lichkeitsbetrachtung unterworfen.

Die erst nach Kiindigung des Bauvertrages entstandene Kostentransparenz erlaubte die exakte
Feststellung der Schwerpunkte der Betriebskosten und Prifung der Einsparpotentiale (zuvor
gingen die Betriebskosten im Rahmen des Bauvertrages zu Lasten der ARGE BA). Nach einem
Jahr eigener Betriebserfahrung erweisen sich auch entstandene Routine im betrieblichen Alltag,
vorausschauende Ersatzteilhaltung, optimierte Wartungsplanung oder konstruktive Kontakte zu
Herstellern und Lieferanten als merkbarer Vorteil.

Auf Basis der vorgestellten Sensitivitdtsanalyse wird eine weitere Optimierung der MBA Hanno-
ver stattfinden, um das Ziel Stabilisierung des Betriebs und Senkung der Behandlungskosten
umzusetzen und einen gesicherten Betrieb der MBA Hannover fir die kommenden Jahre zu
erreichen.
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