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Seit Mitte Februar 2007 wird im stidenglischen Southampton der BiomUll von ca. 200.000 Haushalten
in 50.000 Tonnen Kompost pro Jahr umgewandelt. Das entspricht der Leistung von sechs bis acht
der gréBeren Anlagen in Osterreich. Die Massenkompostierung wird durch Hightech von der niedert-
sterreichischen Firma INAUT und Steuerungselekironik aus dem Hause Schneider Electric zu einem
autormatisierten, kontrollierten Prozess.

Kompostierung ist die natiirlichste Sa-
che der Welt. Unter Zufuhr von Sau-
erstoff bauen Mikroorganismen die
strukturbildenden Bestandteile (Holz,
Zellulose etc.) der Pflanzen ab. Die
Biomasse wird wieder in ihre Einzel-
bestandteile zurlickgefiihrt und steht
den Pflanzen wieder als Nahrstoff zur
Verfiigung.

Damit der Kompostiervorgang gleich-
maBig erfolgt und unerwiinschte Faul-
nis verhindert wird, muss das Kom-
postiergut gleichmaBig mit Sauerstoff
versorgt und der Feuchtigkeitshaus-
halt geregelt werden. Der Kompost
darf wahrend des Kompostiervorgangs
weder austrocknen noch zu nass sein.
Auch das Verhaltnis von Stickstoff zu
Kohlenstoff im Ausgangsmaterial muss
ausgewogen sein, um den Mikroorga-
nismen geeignete Nahrung zu bieten.
Wahrend Gartenbesitzer diese Aus-
gewogenheit der Bedingungen durch
gelegentliche, meist nach Geflhl er-
folgender Eingriffe ohne Zeitdruck her-
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stellen, muss der Verrottungsprozess
in GroBanlagen standig kontrolliert
und gesteuert werden. Nur so kann die
Biomasse innerhalb einer definierten
Zeit abgebaut und Komposterde von
gleichméBiger Qualitdt gewonnen wer-
den.

Hoher Automatisierungsgrad
durch revolutiondre Technik

Genau da setzt die Kompetenz der
Umwelttechnik- und  Automatisie-
rungsspezialisten der INAUT Automa-
tion GmbH ein. Das 2001 durch den
Zusammenschluss der Firmen Lima-
Control, Asyst und Buber OEG gegriin-
dete Unternehmen hat seinen Sitz im
niedertsterreichischen Mank. Neben
der Automatisierung von Materialhand-
lingmaschinen im GroBanlagenbereich
liegt der Hauptschwerpunkt des jun-
gen Unternehmens auf der Mess- und
Steuerungstechnik fir Umweltanlagen,
vor allem Biogas- und Kompostieran-
lagen.

Den Einstieg direkt an die Spitze der
Kompostieranlagentechnik  schaffte
INAUT mit einem Auftrag der Firma
Seiringer Umwelttechnik GmbH, einem
Pionier in diesem Marktsegment. Das
Wieselburger Unternehmen hatte ein
revolutionares Belliftungssystem zur
gleichméaBigen Luftverteilung im Mie-
tenkdrper entwickelt, war jedoch bei
der Mess- und Steuerungstechnik auf
die Hilfe des Automatisierungsspezia-
listen angewiesen. Diese bis heute an-
dauernde Zusammenarbeit fihrte zur
Entwicklung eines alle Prozesse der
Kompostierung abdeckenden modu-
laren Gesamtsystems unter dem Pro-
duktnamen COMPOnent, das von Sei-
ringer in Osterreich und von Compost
Systems Trade europaweit vertrieben
wird.

Speziell fiir den englischen Markt ent-
wickelt wurde das New Earth System,
bei dem sich das gesamte COMPO-
nent-System in einer Halle befindet.
Mit Zu- und Abluftsystem, Bio-Filter-
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1 Steigerung der Wirtschaftlichkeit und Ergebnisqualitét einer
Kompostierungsanlage durch fortschrittliche Mess- und
Automatisierungstechnik.

2 Umwandlung von Biomdill in Gartenerde in einer typischen
Kompostieranlage mit COMPOtemp Messsonden in jeder Mitte.
In Southampton befindet sich die gesamte Anlage unter Dach.

3 Die kabellose, autarke Messsonde COMPOtemp liefert die
erfassten Zustandsdaten per Funkmodem an die Steuerung.

4 Ubersichtlicher Schaltschrank-Aufbau dank modularer
Stecktechnik mit SPS der TSX Premium Serie von
Telemechanique / Schneider Electric.

5 Fruchtbare Kooperation filihrte zu Vorsprung in der
Kompostierungstechnik: Joachim Oismiifler (2. v. I.) und Martin
Liehl (3. v. ), Geschéftsfiihrende Gesellschafter der INAUT
GmbH, flankiert von DI Marc Burger und Mag. Edith Stingl von
Schneider Electric Austria.

@ INFO

Das System setzt sich im Wesentlichen
aus folgenden COMPOnenten zusammen:

e Das Bellftungssystem COMPOQair mit Beltiftungsrohren
in der Mitte sichert mittels Druck- und Saugliftern
den aeroben Rotteverlauf und sorgt fir die
Sickerwasserabfuhr.

* Die kabellose Temperaturprofil-Messsonde
COMPOtemp kontrolliert in mehreren Rottezonen
regelméBig die Rottetemperatur und sendet diese
Werte chargenbezogen via Funk zur Weiterverarbeitung
an den Empfanger.

* Mit COMPOwatch werden die online gemessenen
Temperaturdaten der jeweiligen Charge zugeordnet
und online gespeichert. Damit wird der vom
Gesetzgeber vorgeschriebene Temperaturnachweis
erbracht.

* Die Steuerung COMPOcontrol wertet die eingelesenen
Messdaten aus und regelt prozessabhéangig die
Beliiftung der einzelnen Mieten.

* COMPOscan dient der Visualisierung der
Verrottungsprozesse sowie der komfortablen
Bedienung der Steuerung und stellt die Schnittstelle zur
Datenbank.

* Das Berichtswerkzeug COMPOreport zeichnet die
Betriebsablaufe und Kompostierungsschritte auf und
liefert vollstandige Dokumentation und Auswertungen.

anlagen und Luftwédsche versehen, wird die Kompostierung
emissions- und immissionsfrei und damit maximal nachbar-
schaftsvertraglich.

Steuerung mit Echtzeit-Werten

Was dieses System von anderen unterscheidet, ist die un-
mittelbare Reaktion der Steuerung auf Verdnderungen durch
die Verarbeitung von Echtzeitwerten. Zentrales Instrument
dazu ist die véllig autarke kabellose Temperatur-Messson-
de COMPOtemp. Sie misst die Temperatur an mehreren
Stellen innerhalb der Miete, in die sie gesteckt wird, und
sendet die Werte via Funk an den Empfanger. Dank hoch
integrierter Technik ist es INAUT gelungen, die komplette
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ERET G saes pO
L R e e T

Alle Vorgénge in der Kompositieranlage auf einem Blick:

Elektronik und die Stromversorgung
des Funksystems in das Edelstahl-
Lanzenrohr zu integrieren. Dadurch ist
das batteriebetriebene System extrem
robust und langlebig und hélt den har-
schen Umweltbedingungen im Betrieb
stand. Den ausfallsicheren Funkbetrieb
gewdhrleistet das ebenfalls von INAUT
entwickelte Smart Radio Modem.

Fir die COMPOcontrol Steuerung
werden im Rahmen einer Kooperati-
onsvereinbarung zwischen INAUT und
Schneider Electric SPS der Modicon
Premium mit integrierter Ethernet-
Schnittstelle eingesetzt. Das ermdglicht
ohne zusatzlichen Hardware-Aufwand
die Anbindung von Visualisierung und
Fernwartung, auch Uber Internet. Dar-
dber hinaus sind keine zusétzlichen
Kommunikationsmittel erforderlich. Die
Funkempfanger werden Uber RS-485
Modbus-Schnittstelle eingebunden.

Einer der Griinde, die INAUT zu dieser
Typenfestlegung und damit zur en-
gen Kooperation mit Schneider Elec-
tric fuhrte, ist die Mdoglichkeit, durch
das Telefast-2 Verdrahtungssystem
im  Schaltschrankbau  durchgéngig
auf Steckverbindungen zu setzen und
durch die Motorabgangskombination
TeSys U in Sekundeschnelle die An-
steuerung eines kompakten und kom-
pletten Motorabganges iber Patch-
Kabel zu realisieren. Mit diesem Duo
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Prozessvisualisierung mittels COMPOscan

vorkonfektionierten Steckverbindungen
- kompakten Motorabgéngen - ergibt
sich nicht nur eine Platzersparnis son-
dern auch eine Verkirzung der Arbeits-
zeit fir die E/A Vlerdrahtung um 20 - 30
%. Auch die Priifzeiten verringern sich
drastisch durch die Verwendung von
Telefast-2. Eine komplette Anlage kann
damit von INAUT in einem Tag in Be-
trieb genommen werden.

Modicon Premium -
Leistung a la carte

Das Leistungsspektrum der eingesetz-
ten Modicon Premium reicht dank ei-
ner breiten Auswahl an Prozessoren
mit integrierten Ethernet-Schnittstellen
und Webservern, erweiterbarem Ar-
beitsspeicher und hoher Verarbeitungs-
geschwindigkeit von einfachen An-
wendungen bis hin zu hochkomplexen
Anwendungen im Maschinenbau, der
Prozesstechnik und im Infrastrukturbe-
reich. Die Verfligbarkeit als modulare
Rackversion und als PC-Einschubkarte
bieten universelle Einsatzmdglichkei-
ten. Fur die Verarbeitung von digitalen
und analogen Signalen stehen Module
mit bis zu 64 bzw. 16 Datenpunkten zur
Verfligung.

»lransparent Ready” ist die optimale
Nutzung von Ethernet und wird sowohl
zur horizontalen als auch vertikalen
Kommunikation bis in die Feldebene

genutzt. Direktes Schreiben in SQL Da-
tenbanken, XML basierte Rezeptverwal-
tung und Webservices auf SOAP/XML
Basis erlauben einen einfachen Daten-
austausch mit MES/ERP Systemen.

Die IEC kompatible Programmiersoft-
ware UNITY Pro unterstitzt ein hard-
wareunabhéngiges und modulares
Erstellen von Programmen und bietet
umfangreiche Bibliotheken zur Realisie-
rung komplexer Automatisierungsauf-
gaben.

Osterreich - Vorreiter
bei Kompostiertechnik

Die Kompostierungstechnik ist ein rela-
tiv junger Bereich. In Osterreich werden
teilautomatisierte GroBkompostieranla-
gen seit etwa 15 Jahren errichtet. Heute
gibt es kaum mehr weiBe Flecken auf
der Landkarte, der Markt ist sehr gut
abgedeckt. Wie sehr Osterreich auf die-
sem Gebiet eine Vorreiterrolle einnimmt,
sieht man am Beispiel England: Erst an-
hand der vor drei Jahren von Seiringer
und INAUT gelieferten Musteranlage
wurden in GroBbritannien die gesetzli-
chen Grundlagen geschaffen, auf deren
Basis jetzt die ersten GroBanlagen wie
die in Southampton errichtet werden.

Auch andere EU-Lander wie Frankreich,
Spanien, Slowenien oder Polen sind da-
bei, auf den Gsterreichischen Standard
aufzuholen, was diese Produkischiene
fur INAUT zu einem stark wachsenden
Zukunftsmarkt macht. In Osterreich
selbst werden kaum mehr neue Kom-
postieranlagen errichtet. Durch die
teilweise bereits recht lange Installa-
tionsdauer entwickelt sich jedoch ein
Nachristungsmarkt, bei dem es darum
geht, durch Umstellung auf die moder-
ne Technik die Effizienz alterer Anlagen
zu steigern und eine gleichmaBig hohe
Qualitat des Endproduktes zu sichern.

@ KONTAKT

INAUT Automation GMBH
Johannesgasse 2

A-3240 Mank

Tel. +43-2755-400300
www.inautT.net

Schneider Electric Austria Ges.m.b.H.
BirostraBe 11
A-1239 Wien

Tel. +43-1-61054-0
www.schneider-electric.at
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