PRINZIPIELLE FUNKTION UND
PRAKTISCHE ANWENDUNGEN

zur Feuerungsoptimierung in Mull- und Biomasse-
Heizkraftwerken

www.technikgruppe.com/technology-of-fire

0

technik
gruppe®



INHALT
TECHNIKGRUPPE

. EINFUHRUNG 4

. PARAMETER, DEFINITION 5

. GRUNDPRINZIPIEN DER VERBRENNUNG 7
Die Steuerung des Verbrennungsprozesses basiert auf 3 Hauptaktionen
Grundlegende Prinzipien

. VERGLEICH MIT ANDEREN SYSTEMEN 1"
Herkémmliche Systeme vs. WiC

. IMPLEMENTIERUNG VON WiC 13
Schnelle, einfache, sichere und bewahrte Konnektivitat zu
Automatisierungssystemen
Ein typischer Projektablauf zur Implementierung des WiC Combustion Managers

. ERGEBNISSE 15
Fallbeispiel 1: Erh6hung der Dampferzeugung um 10%
Fallbeispiel 2: Verbrennung von Abfallen mit niedrigem Heizwert
bei dennoch voller Leistung

. BEWERTUNG DER VORTEILE DES WiC-SYSTEMS 18

. FINANZIERUNG/KOMMERZIELLES MODELL 20
Das Finanzierungsmodell fir WiC
WiC generiert ab Beginn der Installation zusatzliche Gewinne

. WIiC-DIENSTLEISTUNGEN 22

www.technikgruppe.com/technology-of-fire




Technikgruppe

TECHNIKGRUPPE

TG ist ein dsterreichisches Ingenieurblro mit internationaler Erfahrung und weltweitem Engagement.
Aufgrund der langjahrigen Erfahrung im Bereich von Mull- und Biomasse-Heizkraftwerten ist TG auch als
unabhangiger Berater in technischen und kommerziellen Fragen tatig. Die Entwicklung von WiC (Waste
incineration Control) basiert auf mehr als 25 Jahren Erfahrung in der Optimierung von Vorschubrost-Systemen.
TG hat Roste verschiedener Rosthersteller optimiert und verfugt iber umfangreiche Erfahrung auf dem Gebiet
der Verbrennungstechnik.

Matthias Lukic Damir Zibrat

Grunder, Inhaber, Geschaftsflihrer und tech. Experte Business Development Manager

30 Jahre Erfahrung im Bereich der Verbrennung von 30 Jahre Erfahrung im internationalen strategischen
festen Brennstoffen auf Rosten. Vertrieb.

+43 (0) 676 47 30 213 +43 (0) 664 78 36 716 / +43 (0) 676 577 38 44
matthias.lukic@technikgruppe.com damir.zibrat@technikgruppe.com

Josef Ploder Berthold Biittenbender
Business Development Manager Business Development Manager

30 Jahre Erfahrung im Anlagenbau und 30 Jahre Erfahrung im Anlagenbau und
internationalen strategischen Vertrieb. internationalen strategischen Vertrieb.
+43 (0) 664 1828 075 +49 (0) 157 8223 8207
josef.ploder@technikgruppe.com berthold.buettenbender@bbc-es.de

www.technikgruppe.com/technology-of-fire




1.

EINLEITUNG

Die Optimierung von Verbrennungsprozessen in Abfall- und Biomasseverbrennungsanlagen kann die Zuver-
lassigkeit, Verfligbarkeit und Wirtschaftlichkeit der Anlagen erheblich verbessern. Die Aufgabe des Verbren-
nungsoptimierungssystems ist die Stabilisierung des Verbrennungsprozesses und damit die Stabilisierung der
Energieerzeugung und der wichtigsten ProzessgréBen wie Rauchgastemperatur und Verbrennungsluftstrome.

Die Entwicklung von WiC basiert auf Uber 25 Jahren Erfahrung in der Verbrennungsoptimierung an Anlagen

verschiedener Hersteller.
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Abb. 1: Dampferzeugung durch DCS gesteuert
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Abb. 3: Nach Stabilisierung der Dampfproduktion wurde die
tatsachliche Kapazitat der Anlage ermittelt.
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Abb. 2: Dampferzeugung durch WiC gesteuert
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Abb. 4: Dies fuhrte zu einer Steigerung der urspringlich definierten
Maximalleistung (MCR) um 10 %.

Aufgrund unserer Erfahrung kénnen wir den Nutzen einer WiC- Implementierung zuverlassig abschatzen und
bieten Systemtests nach dem Zahlungsmodell ,no cure no pay’ kostenlos an.

TG ist ein Anbieter einer einzigartigen Verbrennungstechnologie und kann aufgrund seiner umfangreichen
Erfahrung im Bereich der Energiegewinnung aus Abfall und Biomasse als unabhangiger Berater fungieren.
Unsere technischen Experten sind auch offen fir einen akademischen Erfahrungsaustausch mit Universitaten,
Forschungszentren oder staatlichen Einrichtungen.
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Parameter

2. PARAMETER, DEFINITION

Die Qualitat des Verbrennungsprozesses beeinflusst in erheblichem MafB3e die Eigenschaften der Dampferzeu-
gung und andere wichtige Parameter in MUll- und Biomasseheizkraftwerken. Der Verbrennungsprozess wirkt
sich direkt aus auf

e Dampfmenge

e Stabilitat der Dampferzeugung

e Menge der Flugasche

e Menge der Rauchgasreinigungszusatze

o Stabilitat der Rauchgastemperatur

e Ausmal der Verschlackung und Verschmutzung

e Korrosion

Die Dampfproduktion in Waste-to-Energy- und Biomass-to-Energy-Anlagen wird bestimmt und begrenzt durch

o Kesseldesign
o Konstruktion des Rostes
e Verbrennungssteuerung

Die Dampferzeugung wird in der Regel durch Automatisierungssysteme oder manuell geregelt. Automatisie-
rungssysteme kdnnen halb- oder vollautomatisch sein. Zum besseren Verstandnis der Einstellverfahren flr die
Dampferzeugungssteuerung ist es notwendig, die fir den Prozess relevanten Werte zu definieren. Um mdog-
liche Missverstandnisse zu vermeiden, ist es wichtig, die Rost- und Kesselparameter sowie die Steuerbefehle
fur die Dampferzeugung zu analysieren. Die wichtigsten Parameter flr die Einstellung der Dampfproduktion
und die wichtigsten Parameter fur die Kontrolle der erreichten Quantitat und Qualitdt werden in der folgenden
Abbildung beschrieben.

Auslegungsgrenze
empfohlene maximale Dampfproduktion — ein Wert, der nicht iberschritten werden darf. Die Auslegungsgren-
ze wird normalerweise vom Hersteller des Rost- und Kesselsystems festgelegt.

Sollwert
gewlnschte Dampfproduktion

Dampf-
Produktion

r, Y R Auslegungsgrenze

p— o — === SO|Wert

p———— — —-— ; = Mittelwert

Abb. 5: Schwankungen in der Dampfproduktion
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Parameter

Die durchschnittliche Dampfproduktion
weicht in vielen Fallen vom Sollwert ab.

Aufgrund der Schwankungen in der Dampfproduktion wird der Sollwert in den meisten Féllen deutlich unter-
halb der Auslegungsgrenze eingestellt.

Der einfache Grund dafiir ist, dass eine Uberschreitung der Auslegungsgrenze vermieden werden soll. Dies be-
deutet, dass im Kessel und Rost eigentlich noch RESERVEN vorhanden sind, um mehr Dampf zu erzeugen und
mehr Abfall zu verbrennen.

Schwankungen
in der Dampferzeugung fuhren zu erhéhtem Verschlei3 der Kesselanlage und zusatzlichen negativen Auswir-
kungen auf Turbine und Generator.

Die Stabilisierung

der Dampfproduktion kann eine solide Grundlage flr eine Produktionssteigerung bieten, ohne die Auslegungs-
grenze zu Uberschreiten. Das Grundprinzip dieser Verbesserungen ist in Abb.6 dargestellt. Bei Anwendung
geeigneter Methoden zur Stabilisierung der Dampfproduktion (Periode B) liegt die Amplitude der Dampferzeu-
gung unter der Auslegungsgrenze. Es ist offensichtlich, dass in diesem Fall die durchschnittliche Dampfpro-
duktion erhéht werden kann, ohne die Auslegungsgrenze zu uUberschreiten.

Wahrend der Periode A treten Schwankungen in der Dampfproduktion auf. Daher wird der Sollwert 1 (SW1)
unterhalb der Auslegungsgrenze eingestellt. Wahrend der Periode B ist die Dampfproduktion stabiler. Die
Amplituden der Dampfproduktion liegen immer noch UNTER dem Auslegungsgrenzwert. Es gibt keinen Anstieg
der Dampfproduktion in Periode B, da der Sollwert auf dem Niveau von SW1 liegt.

Aufgrund der Stabilisierung der Dampfproduktion in Periode B kann der Sollwert von SW1 auf SW2 angehoben
werden. In Periode C wird der Sollwert auf SW2 erhéht. In Periode C ist die Dampfproduktion gréBer als in den
Perioden A und B und die Produktion liegt immer noch unter der Auslegungsgrenze.

Dampf- &
Produktion

Auslegungsgrenze

© ©
—0—+——0—+—0—

>t

Abb. 6: Grundprinzip der Produktionssteigerung NACH Stabilisierung der Dampfproduktion.

www.technikgruppe.com/technology-of-fire




Grundlegende Prinzipien der Verbrennung

3. GRUNDLEGENDE PRINZIPIEN DER VERBRENNUNG
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Abb. 7: Prinzip Rostfeuerungsanlage

() Brennstoff zufiihren

Abb. 8: Drei HauptmaBnahmen zur Verbrennungsregelung

@ Brennstoff mit
Verbrennungsluft
mischen

Der Verbrennungsprozess in Abfall- und Biomassean-
lagen ist komplex und stellt hohe Anforderungen an
Steuerungssysteme.

Theorien und Lésungsanséatze zur Energiegewinnung
aus Abfallen gibt es viele.

In den meisten herkémmlichen Feuerungssystemen
sind verschiedene Regelalgorithmen implementiert,
und es gibt viele Anséatze, die verschiedenen Metho-
den zu vergleichen.

Vereinfacht ausgedrickt, beeinflussen drei Hauptak-
tionen den Verbrennungsprozess.

e Zufuhrvon Brennstoff in die Brennkammer
e Zufuhrvon Verbrennungsluft (Sauerstoff)
e Mischen des Brennstoffs mit der Verbrennungsluft

-~

@ verbrennungsluft
zuflihren (Sauerstoff)
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Grundlegende Prinzipien der Verbrennung

Diese drei Hauptaktionen beeinflussen den Verbrennungsprozess:

Zufuhr von
Brennstoff

Zufuhr von
Verbrennungsluft

(Sauerstoff)
Mischen des

Brennstoffes mit
Verbrennungsluft

Abb. 9: drei Hauptaktionen beeinflussen den Verbrennungsprozess

Der oben beschriebene technische Verbrennungsprozess lasst sich am besten mit einem Vorschubrost
realisieren. Auf einem solchen Rost kann die erforderliche Brennstoffmenge in den einzelnen Rostzonen durch
den WiC-Feuerungsmanager optimal und sehr genau geregelt werden.

Vorschubrost

Abb. 10: Vorschubrost
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Grundlegende Prinzipien der Verbrennung

Abb. 11: Rostfeuerung
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Grundlegende Prinzipien der Verbrennung

Grundlegende Prinzipien

Mehr als 25 Jahre Erfahrung in der Feuerungsoptimierung haben gezeigt, dass sich Vorschubroste ideal fur die
Anwendung der drei Grundprinzipien der Verbrennungsregelung eignen.

Je nach Anlage sind etwa 30 Aktuatoren an diesen drei Hauptaktionen beteiligt. Diese bieten zahlreiche Kombina-
tionsmadglichkeiten zur Feinabstimmung. Wenn es 20 Aktuatoren gibt und jeder Aktuator 10 mégliche Positionen
hat, wie viele Kombinationsmaéglichkeiten gibt es?

1 Aktuator erméglicht 10 Kombinationen /] 0-1-2-3-4-5-6-7-8-9-

2 Aktuatoren ermdéglichen 100 Kombinationen //00-01-02-03-04- .................96-97-98-99

3 Aktuatoren ermoéglichen 1000 Kombinationen //000-001-002-003-004-005-006-007 ........... 997-998-999
20 Aktuatoren ermdglichen 100 000 000 000 000 000 000 mégliche Kombinationen zur Feinabstimmung.

Abb. 12: Typische Aktuatoren (Hydraulik, Lifter, Ventil)

Der Zustand des Verbrennungsprozesses andert sich alle paar Sekunden. Daher ist auch alle paar Sekunden
eine Feinabstimmung der Aktuatoren erforderlich. Die Bestimmung der geeigneten Kombination ist eine sehr
komplexe Aufgabe, wohingegen die Uberprifung der resultierenden Verbrennungsqualitdt ganz einfach ist.

Es ist relativ einfach, alle paar Sekunden ein paar Stellglieder fein zu justieren. Aber es gibt
100.000.000.000.000.000.000 mogliche Positionen fur die Feineinstellung. Die Anforderungen an das
Verbrennungsoptimierungssystem definieren, WELCHE und WIE VIELE Stellglieder eingestellt werden mussen.

Unser Ansatz ist folgender: Der Zustand des Verbrennungsprozesses am Vorschubrost kann durch
geeignete Auswertung der Messergebnisse der Prozessparameter bestimmt werden. Moderne Messsysteme in
MUll- und Biomasseverbrennungsanlagen kdnnen ca. 100 Messwerte liefern.

\ Prozessdaten Fingerabdruck Beschickung,
aus der des aktuellen Rost
4’ ’
Verbrennungs- Verbrennungs- Verbrennungsluft
\ anlage zustands (ca. 30 Aktuatoren)

Abb. 13: Moderne Automatisierungssysteme liefern verschiedene Signale aus dem Verbrennungsprozess. Diese Signale sind der

Fingerabdruck des aktuellen Verbrennungszustandes.
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Grundlegende Prinzipien der Verbrennung/Vergleich mit anderen Systemen

Mit geeigneten Algorithmen ist es moglich, die geeignete Kombination (1 aus Milliarden) zu berechnen und den
Prozess zu stabilisieren. Industrielle Standard-Prozesssteuerungen kénnen fir diesen Zweck nicht verwendet
werden! Es ist notwendig, besonders leistungsféahige Regler zu verwenden.

=006
@ 9 @

Abb. 14: Es sind keine Warmebildkameras oder Abb. 15: WiC bendétigt nur Standardprozessmessungen als Dateneingang.
Pyrometer erforderlich.

4. VERGLEICH MIT ANDEREN SYSTEMEN

Einige einfache Verbrennungsoptimierungssysteme kdénnen die Dampferzeugung stabilisieren, indem die
Verbrennungsluft, insbesondere die Primérluft, stark variiert wird. Diese Technologien sind zwar sehr einfach
in der Anwendung, die Schwankungen des Verbrennungsluftdurchsatzes haben jedoch erhebliche Nachteile:

e Schwankende Geblasedrehzahlen (h6herer Energieverbrauch - héherer mechanischer VerschleiB)
e Zu starke Bewegung der Luftklappen

e Erhohte Flugasche

e« Erhohter Additivverbrauch bei der Rauchgasreinigung

e Schwankungen in der Rauchgastemperatur

Ceiling temperature
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Abb. 16: Deckentemperatur mit herkbmmlicher Regelung Abb. 17: Deckentemperatur mit WiC
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Herkommliche Systeme vs. WiC

Herkommliche Systeme vs. WiC

Herkommliche Systeme WiC-System 6 5 0 O

oo I R
Herkommliche Steuerungen verfigen Die TECHNIKGRUPPE hat ein ausgefeiltes Softwarepaket

Gber ca. 50 Funktionsdiagramme. mit etwa 6500 Funktionsdiagrammen entwickelt.

Abb. 18: Herkémmliche Systeme Abb. 19: WiC System

Bei WiC wird Echtzeit-Datenverarbeitung eingesetzt und es werden wesentlich mehr Daten als bei herkdmmlichen
Systemen verarbeitet. Anstelle der Ublichen 50 bearbeitet WiC etwa 6500 Funktionsdiagramme.

Jede Anlage ist anders. Daher muss fur jede Anlage die Regelung sorgféaltig berechnet und angepasst werden.
Bei der Verbrennungsregelung mussen viele Berechnungen parallel in Echtzeit durchgefuhrt werden.

Mit seinen 6500 Funktionsdiagrammen bietet WiC Qualitat und Prazision, die mit herkdmmlichen Steuerungen
und klassischen Regelstrategien nicht erreicht werden kann.

Im Allgemeinen kann eine Stabilisierung der Dampfproduktion nach 1-2 Stunden nach dem Einschalten des WiC
beobachtet werden, was zu einer Erh6hung der PRODUKTION fuhren kann! Der Bediener kann mit einem Schalter
festlegen, welches System die Verbrennung steuert: das DCS oder das WiC. Geschulte Bediener sind flr den
effizienten Betrieb eines automatisierten Verbrennungssystems unerlasslich. Unter bestimmten Umstanden schaltet

das Bedienpersonal die Verbrennungsregelung auf manuell um. Wenn dies haufig vorkommt, sollte das System von
Fachleuten Uberprift werden, um die , Stérquelle” zu beseitigen.

1Signal Traditionelles 1Signal

Input System Output

WiC verarbeitet gleichzeitig ca. 100
Eingangssignale und berechnet alle
erforderlichen Sollwerte (20-30
Ausgangssignale).

Fig. 20: 50 Funktionsdiagramme

WiC

COMBUSTION MANAGER

100 20-30

Signale

Signale

Input Qutput

Abb. 21: 6500 Funktionsdiagramme
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Implementierung von WIC

5. IMPLEMENTIERUNG VON WIC

Schnelle, einfache, sichere und bewahrte Konnektivitiat zu Automatisierungs-
systemen

In den meisten Fallen ist WiC ein Zusatzsystem oder Bypass flr das bestehende Verbrennungsregelungssys-
tem. Es kann auch von Anfang an in das Projekt integriert werden. WiC wird normalerweise in einem Schrank
mit den MaBen 600 mm (T)x 800 mm (B) x 2000 mm (H) geliefert und im DCS-Raum installiert.

Das grundlegende Funktionsprinzip von WiC besteht darin, die Prozesssignale des DCS zu erfassen, geeig-
nete Sollwerte fur die Verbrennungsparameter zu berechnen und sie an das DCS zuruckzusenden, um die
Aktuatoren des Verbrennungssystems zu steuern (Luftklappen, Beschickung und Rosthydraulik).

Hinweise:

e WIC ersetzt nicht das bestehende System

o WiC ist ein Bypass-/Zusatzsystem fir exakte Prozess-Sollwertberechnungen

WiC greift nicht in das bestehende Sicherheitssystem ein

Mit einem einzigen Schalter (Software und/oder Hardware) kann der Bediener die Quelle der Sollwerte be-
stimmen und entweder WiC- oder DCS-Sollwerte nutzen. Damit soll Vertrauen in eine “neue Verbrennungs-
philosophie” gewonnen werden. Der Bediener kann jederzeit zu seinem gewohnten bestehenden System
zurtickkehren und es direkt mit dem neuen WiC-Feuerungsmanager vergleichen.

BESTEHENDES SYSTEM

Bediener

MANUELLER
SCHALTER
p

Daten-
verarbeitung

Bestehendes
PLS / SPS

Aktuatoren-
befehle

Bestehendes
Sicherheits-
system

Aktuatoren
(Beschickung,
Rost, Luft)

Abb. 22: Anbindung an Automatisierungssysteme
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Implementierung des WiC

Ein typischer Projektablauf zur Implementierung des WiC Combustion Managers
sieht wie folgt aus:

1. Beschaffung von Messdaten, Zeichnungen ...

(kann aus der Ferne/per E-Mail erfolgen)

2. Durchfiihrung der Datenanalyse und
Machbarkeitsstudie

3. Standortbegehung — Befragung des Teams
vor Ort Technik/Betrieb/Wartung

4. Installation von WiC — Feinabstimmung
der Verbrennung

5. Schulung des Bedienpersonals

www.technikgruppe.com/technology-of-fire




Ergebnisse

6. ERGEBNISSE

Bei der Verwendung traditioneller Steuerungssysteme kann es zu erheblichen Uberschreitungen bei der
Dampferzeugung kommen. Aus diesem Grund wird der Sollwert fur die durchschnittliche Dampferzeugung
meistens unter dem Auslegungsgrenzwert gehalten. Traditionelle Steuerungen neigen dazu, die
Auslegungsgrenzen zu Uberschreiten und dadurch Schidden und Gefahren fur die Anlage zu verursachen.
Daher wird in den meisten Fallen der Auslegungsgrenzwert (MCR) unterhalb der tatsachlichen
Auslegungsgrenze festgelegt.

Kessel sind in der Regel mit Reserven ausgestattet, um Uberschreitungen aufgrund mangelnder Qualitat der
Verbrennungsregelung abzufangen. Ein zuverlassigeres und stabileres Verbrennungsregelungssystem kann
diese Reserven nutzen. > WiC

th

Tatsachliche
Auslegungsgrenze

Auslegungsgrenze

AHerkémmliche Steuerung WiC Combustion Manager

Abb. 23: Optimierung der Dampfmenge
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Nach der Stabilisierung der Dampferzeugung konnte Dies flhrte zu einer Laststeigerung von 10% im
die tatsachliche Anlagenleistung bestimmt werden. Vergleich zum ursprunglichen MCR.
HINWEIS: Die Dampferzeugung ist stabil geblieben,
auch nachdem sie von 109 t/h auf 120 t/h erhéht wurde.

Abb. 24: Stabilisierung an der Auslegungsgrenze (MCR) Abb. 25: Stabilisierung an der tatsdchlichen Auslegungsgrenze
(MCR +10%)
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Ergebnisse

Aufgrund von starken Schwankungen in der Dampferzeugung, die in der Regel durch eine mangelhafte Verbren-
nungsregelung oder ungeeignete Roste verursacht werden, sind die meisten Kessel iberdimensioniert. Dies dient
dazu, die Schwankungen in der Dampferzeugung abzufangen und das Risiko von Beschadigungen an der Anlage
zu mindern. In manchen Fallen ist die tatsachliche Auslegungsgrenze flr die Dampferzeugung daher viel hoher als
angegeben. Durch die Reduzierung von Schwankungen in der Dampferzeugung kann eine héhere Dampfleistung
erzielt werden. Eine Steigerung der Dampferzeugung und der Verbrennungsleistung kann je nach Auslegung und
Installation der Anlage ohne Anderung der Hardware erreicht werden. Eine gute Steuerung des Verbrennungsproz-
esses verbessert die Leistung der bestehenden Anlage.

Nach der Implementierung von WiC und der Beseitigung der groBen Schwankungen wurde die Dampferzeugung
von Experten der TECHNIKGRUPPE Uber einen langen Zeitraum tUberwacht. Dadurch konnte nachgewiesen werden,
dass der Prozess dufBerst stabil war. TECHNIKGRUPPE fuhrte eine detaillierte Bewertung der Feuerung, der Kon-
struktion des Kessels und des Dampfkreislaufs durch. Nach Genehmigung durch die Zulassungsbehorde konnte die
Dampferzeugung erhéht und der Verbrennungsdurchsatz um etwa 10% gesteigert werden.

Durch den Einsatz von WiC kénnen die Dampfschwankungen reduziert werden, wodurch ein stabiler Prozess ohne
mechanische Verdnderungen erreicht wird. Natlrlich kann dieses Ergebnis (10%) nicht fur alle Anlagen garantiert
werden. Eine Konstruktionsstudie gibt jedoch schnell Auskunft dartiber, was moglich ist.

Nachfolgend sind einige Grafiken zu den Verbesserungen der Verbrennung dargestellt, die sich auf die Wirtschaftli-
chkeit, Zuverlassigkeit und Verfugbarkeit der Anlage auswirken. Die Implementierung von WiC flhrt zu erheblichen
Mehrertragen:

Stabilisierung und Erhohung der Dampf- Produktion
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Abb. 26: Dampferzeugung durch DCS gesteuert Abb. 27: Dampferzeugung durch WiC gesteuert mit 10% Steigerung

Stabilisierung der Verbrennungsluft
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Abb. 28: Verbrennungsluft durch DCS gesteuert Abb. 29: Verbrennungsluft durch WiC gesteuert
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Ergebnisse

Fallbeispiel 2: Verbrennung von Abfillen mit niedrigem Heizwert bei dennoch
voller Leistung

Die Verbrennung von Abfallen mit niedrigem Heizwert ist in der Regel ein komplexer Prozess. Dank umfassender
Erfahrung und Expertise im Bereich der Verbrennungstechnologie sowie unseres leistungsstarken Systems
kann der WiC-Feuerungsmanager auch niederkalorischen Abfall optimal verbrennen. Ein Fallbeispiel fur die
optimierte Verbrennung von niederkalorischen Abfallen ist im Fogenden dargestellt.

Abfalldurchsatz Abfalldurchsatz
e mit normalem Abfall o mit “Wassermelonen”
durchschnittlich 21t/h durchschnittlich 24 t/h
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Heizwert Heizwert
o mit normalem Abfall ° mit Wassermelonen
durchschnittlich 7,5 MJ/kg durchschnittlich 6,5 MJ/kg

In diesem speziellen Fall werden Abfalle mit hohem Wassergehalt, bedingt durch die saisonale Entsorgung von
Wassermelonen, erfolgreich verbrannt.

Wahrend der Verbrennung von Abfall normaler Qualitat betrug der Heizwert durchschnittlich 7,5 MJ/kg, siehe
Q. Der Abfalldurchsatz bei der Verbrennung normaler Abfélle lag bei durchschnittlich 21 t/h, siehe Q
Ein hoher Anteil an Wassermelonen im Abfall senkte den durchschnittlichen Heizwert auf 6,5 MJ/kg, siehe Q
Dank der entsprechenden Verbrennungsregelung sorgte der WiC Combustion Manager fir eine stabile und
unveranderte Dampferzeugung.

Aufgrund des geringeren Heizwertes des Abfalls wurde der Abfalldurchsatz auf 24 t/h erhoht, Q
Dies zeigt, dass WiC auch unter schwierigen Bedingungen und bei erhéhtem Abfalldurchsatz eine stabile
Dampferzeugung gewahrleisten kann, was zu héheren Gewinnen fihrt.

Jede Verbrennungslinie ist anders und erfordert eine detaillierte Analyse. Bei Problemen mit der Verbrennung
von niederkalorischen Abfallen wenden Sie sich bitte an die Experten der TECHNIKGRUPPE. Sie werden lhren
speziellen Fall analysieren.
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Bewertung der Vorteile von WIC

7. BEWERTUNG DER VORTEILE DES WiC-SYSTEMS

Nach der Installation von WiC stellt sich die Frage: Was sind die Vorteile des WiC-Feuerungsmanagers?”
Zur Beantwortung bieten sich folgende einfache und zuverlassige Testmethoden an.

Abféalle ahnlicher Qualitat sollten verwendet werden und die KPIs der Verbrennungsregelung sollten mit WiC
und DCS Uberprtft werden. Mit einem einfachen Schalter kann der Anlagenbetreiber zwischen dem bestehen-
den System und WiC umschalten.

KPls
Bediener
oo wic
h MANUELLER
SCHALTER
1. Woche 2.Woche 3.Woche 4.Woche
. : . t DCS
estehendes WwiC Bestehendes WiC
System System

Abb. 30: Vergleich WiC/bestehendes System (DCS) Abb. 31: Umschaltung WiC/DCS

Die zu vergleichenden Zeitraume sollten anhand ahnlicher Abfallbedingungen ausgewahlt werden. Wirtschaft-
lich gesehen sind die wichtigsten Kriterien:

o Stabilitat der Dampferzeugung

e Dampfmenge

o Abfalldurchsatz

e Energieverbrauch Stutzfeuerung

o Stabilitat der Rauchgastemperatur

o Stabilitat der Primar- und Sekundarluft

e 0,-Konzentration

e Anzahl der Bedieneingriffe

Einige Kriterien sind kurzfristig relevant und kénnen zur schnellen Bewertung der Vorteile von WiC herangezo-
gen werden. Die langfristigen Vorteile kbnnen anhand von Prozesssignalen Gber einen Zeitraum von mehreren
Monaten nach der Installation von WiC gemessen werden.

WiC ist ein vollautomatisches System und ermdglicht einen Betrieb ohne stdndige Beaufsichtigung(BOSB).
Zudem ist es eine wertvolle Hilfe fur die Bedien-Mannschaft, wenn Abweichungen auftreten.

Hinweis: Fur die Implementierung von WiC sind keine mechanischen Verdnderungen am bestehenden
Verbrennungssystem erforderlich. WiC ist ein Zusatzsystem, das die vorhandenen Einrichtungen nutzt.
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Stabilisierung und Steigerung der Dampferzeugung

Dampferzeugung durch DCS
gesteuert

) Dam [uh]
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£

Dampferzeugung durch WiC
gesteuert

Stabilisierung des Verbrennungsluftstroms

DCS

Primarluft durch DCS gesteuert

Primarluftstrom durch WiC gesteuert

Stabilisierung der Rauchgastemperatur (Deckentemperatur)

Calling temperature
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Deckentemperatur mit DCS
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Deckentemperatur mit WiC

Bewertung der Vorteile von WIC

Die Stabilisierung der
Dampfmenge bewirkt:

hohere Dampferzeugung
hoheren Abfalldurchsatz
héhere Stromerzeugung
bessere Ausbrandqualitat

Die Stabilisierung der
Verbrennungsluft bewirkt:

e weniger Additive in der

Rauchgasreinigung

weniger Energie und

mechanische Krafte, die auf die

Ventilatoren einwirken

o weniger Verschlackung und
Verschmutzung

Die Stabilisierung der
Rauchgastemperatur bewirkt:

e weniger Verschlackung und
Verschmutzung

e weniger Verschlei3 am

Feuerfestmaterial

weniger Korrosion

geringeren Reinigungsaufwand

niedrigere Deckentemperatur

bessere Warmeubertragung
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Das Finanzierungsmodell

8. FINANZIERUNG/KOMMERZIELLES MODELL

Jede Anlage und jede Verbrennungslinie ist ein einmaliges System. Gute Ergebnisse auf einer Verbrennungs-
linie in einer bestimmten Anlage garantieren nicht automatisch auch gute Ergebnisse auf anderen. Das Basis-
Kaufmodell der TECHNIKGRUPPE bietet ein Verbrennungsmanagementsystem ohne kommerzielle und
technische Risiken. Die Implementierung von WiC wird vollstdndig von uns finanziert. Unsere bewahrten Methoden
ermaoglichen einen einfachen und zuverlassigen Vergleich der Ergebnisse vor und nach der Installation von WiC.
Letztendlich kann nur ein Testlauf und eine Auswertung ein genaues Bild liber die Qualitidt des Systems
vermitteln.

Nach der Analyse der Messdaten und der Inspektion der Anlage wird TECHNIKGRUPPE die potenziellen Vorteile der
Implementierung von WiC in der spezifischen Verbrennungslinie bewerten. Wenn wir davon Gberzeugt sind, dass
die Einfihrung von WiC erhebliche wirtschaftliche und technische Vorteile mit sich bringt, bietet TG eine kostenlose
Testinstallation an.

Wahrend der Testphase erwirtschaftet WiC schon einen zusétzlichen Gewinn, der beim Auftraggeber verbleibt. Der
folgende zusatzliche Gewinn ist immer hdher als die monatlichen Kosten fir WiC.

Das Finanzierungsmodell fiir WIC:

e Gewinne ab Installationsbeginn — auch in Bezug auf die Finanzierung bietet WiC mehr als alle
anderen Systeme auf dem Markt

Im Anschluss an die Machbarkeitsstudie ist die TECHNIKGRUPPE in der Lage, das Potenzial und die Vorteile
von WIC fur lhre spezielle Anlage zu beurteilen. Ist das Ergebnis der Machbarkeitsstudie positiv, bieten wir
Installation und Inbetriebnahme kostenlos an:

¢ keine Vorabinvestition

o kostenlose Testinstallation und Inbetriebnahme
¢ kein technisches oder wirtschaftliches Risiko

e "No cure, no pay"” - Philosophie

WiC generiert ab Beginn der Installation zusatzliche Gewinne

Die TECHNIKGRUPPE verfligt Uber umfangreiche
A€ Erfahrung, um die Vorteile des WiC-Systems fur Ihre
Anlage zuverlassig beurteilen zu kénnen.
Nach der Inbetriebnahme ist der wirtschaftliche

Nutzen von WiC sofort messbar. Der Kunde ent-

scheidet nun frei und unverbindlich, ob er einen Ver-

trag flr WiC abschlieBen méchte — TECHNIKGRUPPE
«—>

tragt das gesamte Risiko. Wenn sich der Auftrag-

geber fur einen Vertrag entscheidet, ist dieser stets
t monatlich ohne Angabe von Grinden kiundbar.

Bei Wahl eines Leasingmodells mit monatlichen

GebuUhren sind die Kosten in der Regel geringer

als die erzielte Gewinnsteigerung. Nach einer
. Gewinnsteigerung . Kosten fir WiC bestimmtenZeitwird derKunde WiC-Eigentimerund
bezahlt nur noch fur die Softwarelizenz und den
optionalen Wartungsvertrag.

<
<

v

Testperiode WiC Zahlungsperiode

Abb. 32: Finanzierungsmodell
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Das Finanzierungsmodell

16431 |

Testperiode WiC Zahlungsperiode

. Gewinnsteigerung . Kosten fir WiC

Abb. 33: Finanzierungsmodell

(1) Wahrend der Testphase zahlt der Kunde keine Gebuhren.
e Bereits wahrend der Testphase wird deutlich, dass der Nutzen die Kosten des WiC-Systems Ubersteigt.
Die Testphase ist fir den Kunden kostenfrei.

e Wahrend des Zahlungszeitraums kann der Kunde jederzeit kiindigen und TG deinstalliert das System in
diesem Fall kostenlos.
¢ Die monatliche Gebuhr fir das WiC-System ist fix und unabhangig von der Héhe des Gewinns, den der
Kunde mit dem WiC-System erzielt. Die Zahlungsdauer betragtin der Regel 3 oder 5 Jahre.
e Es besteht auch die Moglichkeit, das System zu mieten.

(3] Nach Ablauf der Zahlungsfrist fallen nur noch Kosten flr die Softwarelizenz und einen eventuellen
Wartungsvertrag an.

e Das Eigentum geht auf den Kunden uber.
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9. WiC DIENSTLEISTUNGEN

SERVICE
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