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BIBKO' INFRATEC - Reduzierung der Gestehungskosten durch oberirdische Anlagenaufstellung

Recyclingsysteme fir Kanalspulgut, Bohrspilgut, Stralenkehricht und andere Abfélle

Beton gilt als dauerhafter und sehr belastbarer Baustoff. Nur
wenige Materialien sind in der Lage, so hohe Lasten aufzuneh-
men und in den Untergrund einzuleiten. Doch was sich bei der
Errichtung von Bodenplatten und Gebéuden als grofer Vor-
teil zeigt, kann unter Umsténden zu einem spéteren Zeitpunkt
auch grofie Schwierigkeiten hervorrufen. Denn nicht nur beim
Abbruch eines aus Betonbauteilen erstellten Bauwerks kann
seine Dauerhaftigkeit zur echten Herausforderung werden.
Auch bei Umbauten oder Verénderungen erfordert es einigen
Aufwand, um ihn zu entfernen. Dafir ist in der Regel schweres
Gerét erforderlich. Die Folge sind hohe Gestehungskosten.

Recyclingsysteme und BaumaBnahmen

Um sicherzustellen, dass Sammelfahrzeuge wie beispielsweise
Saug-/Spilfahrzeuge, Silofahrzeuge sowie Absetzmulden zu-
verldssig, vollstdndig und wirtschaftlich in ein Recyclingsystem
entleert werden kénnen, wird oftmals die versenkte Anlagen-
aufstellung gewdhlt. Hierbei wird entweder nur die Materialauf-
gabe (Aufgabetrichter/-bunker) in einer vertieften Maschinen-
grube aufgestellt oder die Gesamtanlage. Grund hierfir ist die
niedrige Entleerkante der Fahrzeuge, die zu Kollisionen fihren
kann, wird die Anlagenaufstellung oberirdisch vorgesehen.

Aufgabetrichter bei versenkter Anlagenaufstellung
Recyclingprozess

Abhéngig von den individuellen Anforderungen und der Ziel-
sefzung besteht der Recyclingprozess aus bis zu 4 Prozessstufen:
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Prozessstufe 1: Materialaufgabe

Die oberirdische Materialaufgabe, als Alternative zur ver-
senkten Materialaufgabe, wird weiter unten beschrieben.

Weitere Prozessstufen

Prozessstufe 2: Materialrecycling

Der eigentliche Recyclingprozess erfolgt in der BIBKO® INFRA-
TEC-Recyclinganlage als nassmechanischer Prozess. Dabei
entsteht recyceltes Material mit einer Korngréfie >250 um so-
wie Prozesswasser mit mineralischen Bestandteilen und Stér-
stoffen <250 um, das aus der Anlage abgeleitet wird.

Prozessstufe 3: Feinteilabscheidung

Mit der Feinteilabscheidung werden aus dem abgeleiteten
Prozesswasser zusdtzlich mineralische Bestandteile im Bereich
60...250 um sowie noch enthaltene Stérstoffe abgeschieden.
Das Prozesswasser, mit mineralischen Bestandteilen <60 um,
wird anschlieBend entweder nach Analyse und Freigabe abge-
leitet oder der Prozessstufe 4: Prozesswasserrecycling zugefihrt.

Prozessstufe 4: Prozesswasserrecycling

Feinteilab-
Zwischenpuf-
Vorlagebehél-
Filtration.

Das Prozesswasser aus Prozessstufe  3:
scheidung, gelangt zundchst in  einen
fer. Dieser Zwischenpuffer dient als
ter fur die Beschickung der nachfolgenden

Fur die Filtration kommen entweder Filterpressen oder Zen-
trifugen zum Einsatz. Dabei entsteht Feststoff sowie gefiltertes
Wasser (Filtrat/Zentrat).

Feststoff aus Zentrifuge
Oberirdische Anlagenaufstellung —

Reduzierung der Gestehungskosten

Eine deutliche Reduzierung der Gestehungskosten kann da-
durch erreicht werden, dass die Anlagenaufstellung oberir-
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disch, auf einer vorhandenen Bodenplatte gewdhlt wird. Tief-
baukosten, wie sie bei einer versenkten Anlagenaufstellung
oder einer neuen Bodenplatte zu Buche schlagen wirden,
entfallen.

Knackpunkt: Niedrige Entleerkante

Um die oben bereits beschriebene zuverlassige, vollsténdige
und wirtschaftliche Entleerung der Sammelfahrzeuge trotz
niedriger Entleerkante sicherzustellen, missen folgende Krite-
rien erfollt sein:

% Die Oberkante der Materialaufgabe (Aufgabetrichter/
-bunker) darf 500 mm nicht Gberschreiten. Diese befin-
det sich damit unterhalb der Fahrzeugentleerkante.

% Trotz der begrenzten Aufgabehdhe muss ein ausrei-
chendes Puffervolumen zur Aufnahme des Materials aus
den Sammelfahrzeugen zur Verfigung stehen.

Projektbeispiel

Das nachfolgende Projektbeispiel zeigt ein Beispiel fur die Auf-

stellung eines Recyclingsystems auf einer vorhandenen Boden-

platte.

Ausgangssituation

Bei diesem Projekt soll als 1. Stufe einer chemisch-physika-
lischen Behandlungsanlage ein BIBKO® INFRATEC-Recyc-
lingsystem zum Einsatz kommen. Das Recyclingsystem dient
hierbei zur Abscheidung von mineralischen Bestandteilen und
Stérstoffen aus Olabscheiderabfdllen.

Als Standort sollte die kundenseitig vorhandene Industriehalle
mit vorh. Bodenplatte verwendet werden.

Eine versenkte Anlagenaufstellung schied aus zwei Griinden
aus:

* Hohe Kosten fir die Durchfihrung der Tiefbauarbeiten in
bestehender Halle

e Zerstérung einer intakten (Beton-)Bodenplatte

Als Puffervolumen wurden von Kundenseite mind. 7 m3 ge-
fordert. Zusatzlich sollte die Trichterbreite so gewdhlt werden,
dass zwei Fahrzeuge gleichzeitig entleeren kénnen.

Anlagenkonzept

Um insb. die Kriterien fir die Materialaufgabe und das Puf-
fervolumen zu erfiillen, wurde ein Anlagenkonzept entwickelt,
das im wesentlichen aus einem Aufgabe-/Zufihrbereich (Be-
reich 1) sowie einem Recyclingbereich (Bereich 2) besteht.
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Anlagenschema mit Materialfluss (gelbe Pfeile)

Der Aufgabe-/Zufihrbereich besteht hierbei aus folgenden
Komponenten:

* Aufgabetrichter8.400 x 3.000 mm
* Zwischenpuffer I/ 1l
* Hauptpuffer

Der Recyclingbereich besteht aus der Recyclinganlage mit
dem Wendelférderer als Austragsystem. Die Leistung der Re-
cyclinganlage betrégt 25 m3/h.

Aus diesem Anlagenkonzept ergibt sich folgendes Puffervolu-
men fir den Aufgabe-/Zufihrbereich:

* Aufgabetrichter V1. 4,3 m3
* Zwischenpuffer V2: 1,0 m3
e Zwischenpuffer V3: 1,0 m3
* Hauptpuffer V4: 1,7 m3

Das Gesamtpuffervolumen betréigt somit 8 m3. Die gewdhlte
Trichterbreite von 8.400 mm bietet ausreichend Platz fir zwei
Fahrzeuge zur Entleerung.
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Puffervolumen

Ablauf Materialaufgabe

Zunéchst wird das Ol-Wasser-Feststoff-Gemisch aus dem
Fahrzeug dem Aufgabetrichter zugefihrt. Von dort gelangt
das Gemisch entweder Uber die beiden Zwischenpuffer 1/11
mit eingebauten Becherwerken in den Hauptpuffer oder di-
rekt in den Hauptpuffer. Uberschissiges Ol-Wasser-Gemisch
(Flussigphase) wird Uber Pumpensimpfe gesammelt und dem
Vorlagetank der kundenseitigen CP-Anlage zugefihrt.

Das verbleibende Ol-Wasser-Feststoff-Gemisch wird iber ein
weiteres Becherwerk aus dem Hauptpuffer entnommen und
Uber Schneckenférderer in die Recyclinganlage transportiert.
Dort erfolgt dann der naBmechanische Recyclingprozess.

Materialstrdme nach Recyclingprozess

Aus dem Recyclingprozess ergeben sich zwei Materialstréme:

4 Materialstrom 1: i
Mineralische Bestandteile >250 um mit Olresten

4 Materialstrom 2:
S Prozesswgsser mit mineralischen Bestandteilen <250
um und Olresten
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Verarbeitung des Materials

Das Material aus Materialstrom 1 wird entweder der Verbren-
nung oder bei Einhaltung der Grenzwerte einer Bodenwasch-
anlage zugefihrt.
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Material aus Materialstrom 1

Das Material aus Materialstrom 2 gelangt in die kundensei-
tig vorhandene chemisch-physikalischen Behandlungsanlage

(CP-Anlage).
Zusammenfassung

Das dargestellte Projektbeispiel zeigt eine mégliche Lésung,
fur ein oberirdisch aufgestelltes Recyclingsystem, das die Kri-
terien niedrige Aufgabehdhe und ausreichendes Puffervo-
lumen fir eine zuverl@ssige, vollsténdige und wirtschaftliche
Entleerung der Sammelfahrzeuge erfillt. Durch die Nutzung
der vorhandenen Bodenplatte entfallen hierbei die Kosten fur
Tiefbauarbeiten.

Abhéngig vom erforderlichen Puffervolumen und der Recy-
clingleistung, sind durch den modularen Aufbau der BIBKO®
INFRATEC-Recyclingsysteme kundenspezifische Anlagen-kon-
figurationen problemlos méglich.
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