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1 Einleitung

Die vergangenen Jahre waren fur energieintensidesknebetriebe (z. B. Papierfabriken,
Holzwerkstoffindustrie, Zementindustrie) gekennbeiet durch einen starken Anstieg der
Energiepreise und damit der Energiekosten. Exemsplaist in Abbildung 1 die Preisent-
wicklung von Heizo6l EL dargestellt.
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Abbildung 1: Brennstoffpreisentwicklung Heizdl EL

Aus Sicht der Unternehmen bestehen folgende Mdgitdn, den hierdurch hervorgerufenen

Kostendruck zu mindern:



Preisverhandlungen mit Energieversorgern (Stromg&s)

Verstarkte Energieeinsparung bei der ErzeugungHeizwerk bzw. Heizkraftwerk) und

beim Verbrauch (in der Produktion), im Wesentlicingihden vorhandenen Anlagen [1]

Entwicklung und Umsetzung eines optimierten Enengieugungskonzeptes mit Neuan-

lagen, wobei alternative Brennstoffe wie Produlsi@ststoffe und/oder Ersatzbrennstoff

(EBS) einbezogen werden kdnnen [2].

Neben den Energiekosten haben sich seit Umsetzeng Al Siedlungsabfall im Juni 2005

auch die Entsorgungskosten fur betriebliche Re$tseshdht. Daher liegt es nahe, in Betrie-

ben, die sowohl einen hohen Energiebedarf als aurdn relevanten Reststoffanfall aufwei-

sen, kombinierte Ver- und Entsorgungskonzepte alisreren.

Am Beispiel der Papierindustrie werden solche Kpteém Folgenden dargestellt.

2 Brennstoffeigenschaften

2.1 Reststoffe aus der Papierherstellung

Bei der Papierproduktion, insbesondere beim EingatizAltpapier als Rohstoff in der Altpa-

pieraufbereitung, fallen Reststoffe an, die theamigerwertet werden kénnen. Tabelle 1 gibt

einen Uberblick tiber die unterschiedlichen Restfsadtionen.

Tabelle 1: Reststoffe aus der Papierproduktion

Abfall- Bezeichnung gemanR Abfall- | Gebrauchliche Begriffe
schlisselnr.| verzeichnisverordnung Beschreibung (Inhaltsstoffe)
030305 Deinkingschlamme aus dem | Deinkingschlamme:
Papierrecycling Deinkingschlamm (Flotationsdeinkingschlamm) besteht
Uberwiegend aus anorganischen Bestandteilen (Kalk,
Kaolin, Farben, Druckerschwérze usw.).
03 03 07 Mechanisch abgetrennte Ab-| Rejekte / Spuckstoffe:
falle aus der Auflosung von | Spuckstoffe bestehen im Wesentlichen aus Kunsgstqff
Papier und Pappabféllen mit einem Anteil an Metallen, die mit dem Altpapier
die Aufbereitungsanlage gelangen. Sie haben eglan|r
tiv hohen Heizwert und eine geringe Dichte (grof3es
Volumen).
0303 10 Faserabfalle, Faser-, Flller- | Fangstoffe / Papierschlamme / Faserreststoffe:
und Uberzugsschlamme aus| Diese Schlamme bestehen im Wesentlichen aus Fasern
der mechanischen Abtrennungind Resten von Fillstoffen aus dem Altpapier.
030311 Schlamme aus der betriebsej-Bioschlamme:
genen Abwasserbehandlung| Schlamme aus der Abwasserreinigungsanlage. Diesge

mit Ausnahme derjenigen, dis

bsind vergleichbar mit Klarschlamm aus Ublichen Kitér

f

unter 03 03 10 fallen

lagen, haben aber teilweise etwas andere Eigerisohg




Die folgenden Abbildungen zeigen beispielhaft tghies Spuckstoffe und Fangstoffe. Dein-
kingschlamme haben eine ahnliche Struktur wie diegBtoffe, sind aber durch die enthaltene

Druckerschwarze dunkler gefarbt.

Abbildung 2: Spuckstoff Abbildung 3: Fangstoff

Im Hinblick auf die Verbrennung sind folgende Eigehaften der Reststoffe von besonderer

Bedeutung:

Spuckstoffe: uneinheitliche Struktur, hoher Anteil Kunststoffen und Metallen, teilweise

hoher Chlorgehalt, mittlerer bis hoher Heizwert
Fangstoffe: einheitliche krimelige Struktur, niggmn Heizwert

Deinkingschlamm: einheitliche krimelige Struktuehs hoher Ascheanteil, niedriger

Heizwert

Bioschlamm: sehr hoher Wassergehalt (mechanisdbctrentwasserbar), sehr niedriger

Heizwert

In Tabelle 2 sind die wesentlichen verbrennungstischen Parameter der Papierreststoffe
zusammengestellt. Die Werte kdnnen je nach einggesetAltpapier, Aufbereitungsprozess
und sonstigen Randbedingungen schwanken. Im Vehgkei anderen Brennstoffen haben die
Reststoffe (mit Ausnahme der Spuckstoffe) einerr efedrigen Heizwert und hohe Asche-

und Wassergehalte.



Tabelle 2: Typische Kenndaten von Papierreststoffen

Brennstofffraktion Heizwert in kJ/kg Aschegehalt in % Wassergehalt in %
Spuckstoff 6.000 - 20.000 5-25 25-50
Fangstoff 2.000 - 9.000 5-30 50 - 60
Deinkingschlamm 2.000 - 5.000 30-50 30-40
Bioschlamm -1.000 - 2.000 2-15 70 - 80

2.2 Ersatzbrennstoff

Allgemein sind Ersatzbrennstoffe Abfalle, die zureEgieerzeugung eingesetzt werden und
dabei fossile Brennstoffe ersetzen. Hierzu geharerh die im vorigen Kapitel beschriebenen

Reststoffe aus der Papierherstellung.

Ersatzbrennstoffe im engeren Sinn sind Brennstdféeedurch mechanische oder mechanisch-
biologische Aufbereitung aus Haushalts- und Gevabtidlen hergestellt werden. Diese De-

finition ist im vorliegenden Text gemeint, wenn viarsatzbrennstoffen die Rede ist.

Die fur die Aufbereitung eingesetzten Verfahrenewstheiden sich im Detail je nach
Brennstoffaufbereiter bzw. Anlagenhersteller, besteaber im Wesentlichen aus den glei-
chen Verfahrensschritten. Typischerweise kommegefude Aufbereitungsschritte in unter-

schiedlichen Kombinationen zum Einsatz:
Siebung und Sichtung
Zerkleinerung der Grobanteile
Abscheidung von Eisen- und Nichteisenmetallen
Abscheidung von Inertstoffen

Abscheidung von Schadstoffen, z. B. PVC, durch KNRh-Infrarot-)Abscheider oder
ahnliche Verfahren; alternativ manuelle Aussortigralurch geschultes Personal vor der
Zerkleinerung

Trocknung und biologische Stabilisierung



Hierdurch kann ein relativ homogener, lagerfahigemnstoff mit auf den kiinftigen Einsatz-
zweck ,malgeschneiderten” Eigenschaften hergestadiden. Je nach Aufbereitungsauf-
wand und damit —kosten ergeben sich unterschiedBriennstoffqualitaten im Hinblick auf
Schadstoffgehalt, Storstoffgehalt, KorngroRe undmidgenitat. Entsprechend schwanken
auch die Preise bzw. Zuzahlungen, die mit dem jeyesi Brennstoff erreicht werden kon-

nen. Projektspezifisch ist zu entscheiden, welchali@t gewinscht bzw. erforderlich ist.

Die hochste Qualitat wird Ublicherweise bei der Wdrbrennung in Kraftwerken und Ze-
mentwerken eingesetzt (z. B. nach RAL-GZ 724 gigietperter Sekundarbrennstoff oder
entsprechend Positivliste fur Abfélle zur Mitverbneing in der Kalk- und Zementindustrie in
NRW). Dies ist sinnvoll bzw. erforderlich, da die&alagen urspriinglich oft nur fir homo-

gene, schadstoffarme Primarbrennstoffe und niahAlifallbrennstoffe ausgelegt waren.

Bei den hier betrachteten Reststoff-Heizkraftwerkénm eher eine mittlere Qualitat zum Ein-
satz kommen. Dadurch wird das Kosten-Nutzen-Vemfgitbptimiert: auf der einen Seite ist
der technische Aufwand fur die Anlagentechnik zesdntht gegentber Kraftwerken fur kon-
ventionelle Brennstoffe, aber nur in begrenztem Ma§ der anderen Seite wird die Zuzah-
lung fir den Brennstoff, die ein wesentliches Krium fur die Wirtschaftlichkeit der Anlage
darstellt, noch akzeptabel sein. Die Frischdampipater konnen noch héher liegen als die

typischen ,Mullverbrennungsparameter (siehe Kdit2)

Fur die geringste Qualitat ist ein anlagentechrés@tandard vergleichbar mit Millverbren-
nungsanlagen erforderlich. Der Ubergang vom Ersatristoff zum unbehandelten Hausmiill

bzw. Gewerbeabfall ist hier flie3end.

In Bezug auf den Heizwert lassen sich unterscheiden
die hochkalorische Fraktion mit > 16 MJ/kg
die mittelkalorische Fraktion mit 11 — 16 MJ/kg
die niederkalorische Fraktion mit < 11 MJ/kg.

In Reststoff-/EBS-Heizkraftwerken wird Ublicherweidie Mittelkalorik eingesetzt, die

Hochkalorik in Zementwerken, die Niederkalorik iriNverbrennungsanlagen.



3 Systemauswahl und -auslegung

3.1 Brennstoffvorbehandlung

Bei Industrie(heiz)kraftwerken ist es in aller Regieht sinnvoll, die komplette Brennstoff-
aufbereitung (d. h. die eigentliche Herstellung \Emsatzbrennstoff) am Kraftwerksstandort

durchzuftihren, da

sehr viele Stoffe (ca. 50 % des eingesetzten Md$grzur externen Weiterverwertung
wieder abtransportiert werden miussten und daduech.dgistikaufwand und der LKW-
Verkehr sehr hoch wéren

die Aufbereitung im Allgemeinen nicht zum Kerngesitides Kraftwerksbetreibers ge-
hort

die Vermarktung der nicht zu verbrennenden Stoffe der Aufbereitung einen hohen

zusatzlichen Aufwand bedeutet.
Eine Aufbereitung an Standort ist dennoch sinnvaoll,

wenn Reststoffe bei der Produktion am Standortllenféz. B. Zerkleinerung und Metall-
abscheidung von Spuckstoffen aus der Altpapieraeftomg)

als zusatzliche Sicherheit zum Schutz der Forded-Reuerungsanlagen vor Storstoffen.

Im letzteren Fall kann ggf. auch die NachristbarkeiB. von UbergroRen- und Metallab-

scheidern vorgesehen werden.

3.2 Feuerung

Als Feuerungssysteme kommen Rost- und Wirbelsdieigdtungen in Frage. Abbildung 4
gibt einen Uberblick tUber die Feuerungsprinzipiew ulie wesentlichen Kenndaten, wobei
sich letztere jedoch nicht ausschlief3lich auf Aafadir Reststoffe und Ersatzbrennstoff be-
ziehen, sondern auch Kohlefeuerungen einschlidBienfir die Reststoff- und Ersatzbrenn-
stoffverbrennung wesentlichen Eigenschaften dezraohiedlichen Systeme sind in Tabelle 3

zusammengestellt.



Abbildung 4: Mégliche Feuerungssysteme [4]

Tabelle 3: Eigenschaften von Rost- und Wirbelschidfeuerungen

Rostfeuerung Stationare Wirbel- | Zirkulierende Wirbel-
schichtfeuerung schichtfeuerung
maximale Brennstoff- groRRer kleiner

StickgrofRe

Erforderliche Metall-
abscheidung

geringere Anforderun-
gen

hohere Anforderungen

Brennstoffmischung

héhere Anforderungg

U

geringer®Alerungen

Brennstoff-
Heizwertband

eher eingeschrankt

eher gréRRer

Brennstoffbeschickun

g einfacher, keine Ab-

dichtungsorgane erfory

aufwendiger, Férder- und Abdichtungsorgan
erforderlich

1)

derlich
Luftuberschuss hoher niedriger
Feuerraumtemperatur > 1.000 °C mit zusatzli ca. 950 °C,

chen lokalen Spitzen

gleichmaRige Temperaturverteilung

ein-

Kesselwirkungsgrad niedriger hoher
CO-Emissionen niedrig sehr niedrig
NOx-Emissionen Sekundarmalnahmen Grenzwerte der 17. BImSchV kénnen evtl. (j¢
fur NOy erforderlich | nach Brennstoff) ohne Sekundéarmafinahmen
(SNCR) gehalten werden, aber SNCR-Anlage als Sich
heit sinnvoll
Eigenkraftbedarf niedriger mittel hoher
Investitionskosten eher niedriger eher hoher hoch




Weitere Unterschiede gibt es, wenn der gesamtenttdynamische Prozess des Heizkraft-
werks betrachtet wird. Durch Hochdruck-Speisewasserarmung in Verbindung mit rauch-

gasbeheizten Luftvorwédrmern kann der elektrischekWigsgrad bei Wirbelschichtfeuerun-
gen optimiert werden. Diese Moglichkeit ist bei BRegerungen nur eingeschrankt vorhan-
den, da die Primarlufttemperatur (zumindest betigkKiihlten Rosten) eine Grenze von ca.

120 °C nicht Uberschreiten sollte.

Bei zirkulierenden Wirbelschichtfeuerungen kanneadBm der Endiberhitzer in der Asche-
rackfihrung angeordnet werden, wo er keinen Korzakteil3en Rauchgasen hat. Die Frisch-
dampftemperatur kann dann ohne wesentliche ErhodesgKorrosionsrisikos weiter ange-

hoben werden, was sich ebenfalls positiv auf diers¢rzeugung auswirkt.

Rostfeuerungen werden traditionell bei der Mullverimung eingesetzt; sie wurden in den
letzten Jahren auch auf den Einsatz von Ersatztedffitnin optimiert und werden dann hau-
fig als wassergekihlte Roste ausgefuhrt. Auf deleeen Seite sind auch speziell fur Papier-
reststoffe mit niedrigen Heizwerten und hohen Agelnralten hin konzipierte Rostfeuerungen
in Betrieb. Auf der Seite der Wirbelschichtfeuerangverden fur die Verbrennung von Pa-
pierreststoffen bisher Giberwiegend stationdre Wsdtechtfeuerungen eingesetzt, fiur Ersatz-
brennstoffe Uberwiegend zirkulierende. Fir den kiomkten Einsatz von Papierreststoffen

und Ersatzbrennstoff in relevanten Anteilen gibbistier nur wenige Referenzanlagen.

Die Einsatzgrenzen der einzelnen Systeme sind dbildung 5 zu entnehmen. Hierbei gibt
es je nach Feuerungs-/Kesselhersteller sowohl &eiFkuerungswarmeleistungen als auch
bei den Grenzheizwerten leichte Abweichungen n&demder unten. In der Tendenz werden
aber Gberwiegend

stationare Wirbelschichten bei niedrigen Heizwerted kleineren Leistungen
zirkulierende Wirbelschichten bei héheren Heizweread groReren Leistungen
Rostfeuerungen jeweils im mittleren Bereich

eingesetzt. Die Entscheidung Uber das Feuerungssystuss jeweils in Abhangigkeit der

projektspezifischen Randbedingungen getroffen werde



Abbildung 5: Einsatzbereiche der Feuerungssystem&]

Fur jeden Anwendungsfall ist in Abhangigkeit vomeBnstoffspektrum und von den maogli-
chen Mischungsverhaltnissen der Brennstofffraktiowker Betriebsbereich (Heizwert und
Leistung) der Anlage festzulegen. Hierbei sind eadhten:

die Einsatzgrenzen der Feuerungssysteme

der Zusammenhang zwischen Flexibilitdt und Inviestitkosten (d. h. je breiter das

Heizwertband und je gré3er der Lastbereich dest@talie Anlage).

Ein Beispiel fur ein resultierendes Feuerungsleigsadiagramm zeigt Abbildung 6.
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Abbildung 6: Beispielhaftes Feuerungsleistungsdiagimm

3.3 Kessel

Als Dampferzeuger kbnnen entweder Vertikal- oderixtmtalkessel (,Dackelkessel®) einge-
setzt werden. Beide Kesseltypen haben sich fur Ilioéannstoffe bewahrt. Horizontalkessel
haben den Vorteil, dass die Konvektionsheizflacbbne Ruf3blaser durch Klopfer abgerei-
nigt werden konnen. Dem steht die kompaktere Basavder Vertikalkessel gegeniber. Die
Auswahl des Kesseltyps erfolgt projektspezifiscbmden Erfahrungen des Kesselherstellers

und den Préaferenzen des Betreibers.

Ein wesentlicher Aspekt bei der Auslegung und Kartdgion der Kessel ist die Vermeidung
von ubermafigen Heizflachenverschmutzungen und Korrosionen, insbesondere von

Hochtemperaturkorrosion [6], [7]. Hierbei sind fefgle Punkte zu beriicksichtigen:

Die Verbrennungsbedingungen nach der 17. BImSchaflik¢nnungstemperatur 850 °C,

Verweilzeit 2 Sekunden) sind einzuhalten.

Je nach Brennstoffspektrum soll falls erforderlesh moéglichst breiter Heizwertbereich
abgedeckt werden kénnen.
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Eine Teillastfahrweise soll soweit erforderlich idky sein.

Die Frischdampfparameter sind so festzulegen, daksler einen Seite die Stromerzeu-
gung maglichst hoch ist, auf der anderen Seite labierzu hohes Risiko fur Hochtempe-

raturkorrosionen entsteht.

Dem Feuerraum ist ein ausreichend dimensioniertiehlBingszug nachzuschalten, um

Anbackungen an den Konvektionsheizflachen so wieitnabglich zu vermeiden.

Die Heizflachenanordnung ist im Hinblick auf Konmssverminderung zu optimieren,
z. B. durch Schaltung des Enduberhitzers im Gléiohsund/oder dadurch, dass der End-

uberhitzer nicht als erster Uberhitzer im Rauchigassangeordnet wird.

Die Rauchgas-Stromungsgeschwindigkeiten insbeseniderBereich der Konvektions-

heizflachen durfen nicht zu hoch sein.

Es sind wirksame Einrichtungen zur Heizflachengaing vorzusehen, z. B. Wasser-
Lanzenblaser im Strahlungszug und Dampf-Rul3blager effektive Klopfer in den Kon-

vektionszigen.

Der Kessel sollte mit Offnungen fiir die Messung Vasche-Salz-Proportionen (ASP)

und fur Belagsanalysen ausgeristet werden.

Je nach Korrosionsrisiko durch die Brennstoffe kaarsinnvoll sein, die Heizflachen in
den gefahrdeten Bereichen durch Cladding oder tisehms Spritzen zu schitzen. Ewvtl.
konnen zunachst Testflachen mit verschiedenen Bd#dohgswerkstoffen angebracht
werden, die in der ersten Betriebszeit beobacheztien. Je nach festgestellter Korrosi-

onsgefahr kdnnen spater bei Bedarf weitere Kessatihe beschichtet werden.

3.4 Rauchgasreinigung

Die bei der Reststoff- und Ersatzbrennstoff-Verbrerg am weitesten verbreiteten Verfahren

der Rauchgasreinigung sind

Trocken- oder Quasi-Trockensorption mit Kalkhydratl Herdofenkoks
Trockensorption mit Natriumbikarbonat und Herdofelkek

Nassverfahren (Wéascher) mit Kalk oder Natronlauge
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Bei industriellen Anlagen werden im Allgemeinenckene oder quasitrockene Rauchgasrei-

nigungsverfahren bevorzugt. Diese haben gegentéeswischen folgende Vorteile:
Die Anlagentechnik ist GUberschaubar und einfachetteiben.
Die Anlagen arbeiten abwasserfrei ohne aufwendigdampfung.

Die Abgastemperatur liegt ohne Wiederaufheizungtoddb des Taupunkts, dadurch ist
Uberwiegend keine sichtbare Abgasfahne vorhanded, as besteht keine Gefahr des

Ausregnens mit Eisbildung im Winter.

Ob ein Verfahren mit Kalkhydrat oder mit Natriumérkonat ausgewahlt wird, ist in jedem
Einzelfall zu entscheiden. Die Hauptunterschiede\aafahren sind in Tabelle 4 gegentber-

gestellt.

Tabelle 4: Vergleich trockene/quasitrockene Rauchgaeinigungsverfahren

Kriterium Kalkhydratverfahren Natriumbikarbonatverf ahren

Anlagentechnik aufwendiger, wenn zur Erhéhupginfach (nur Additivzugabe und
des Abscheidegrads eine Rauch-Gewebefilter)
gaskonditionierung mit Wasser
erforderlich ist

Stéchiometrie hoherer Additiviiberschuss erfgraur geringer Additiviiberschuss
derlich erforderlich
Additivpreis niedriger héher

Reststoffentsorgung einfacher, da die Reaktionspro-aufwendiger, da die Reaktions-
dukte als Kalziumsalze vorliegen produkte als leicht I6sliche Natri:
umsalze vorliegen

4 Genehmigungsverfahren

FiUr Reststoff- und Ersatzbrennstoffheizkraftwertenach 4. BImSchV und UVPG ein férm-
liches Genehmigungsverfahren mit Offentlichkeitsbigiung durchzufiihren. Fir den An-
tragsteller ist bei solchen Verfahren, insbesondeieEinsatz von Abfallbrennstoffen, das
Risiko einer terminlichen Verzdgerung sehr grof3ruv&acht werden kann eine solche Ver-
zbgerung durch politische Einflusse, ggf. erfondée Immissions-Vorbelastungsmessungen,
eine Vielzahl von Einwendungen, einen langen Ertrnigstermin und eventuell auch durch

Klagen gegen den Genehmigungsbescheid. Im Extrek#ah dies bis zum Projektabbruch
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fuhren. Haufig scheitern Projekte in diesem Fathhiwegen der tatsachlich zu erwartenden

Umweltauswirkungen, sondern an formalen verfahesiglichen Punkten.

Das Risiko kann zum einen durch eine entsprech&fmigehensweise minimiert werden;

hierzu kdnnen beitragen:

detaillierte Standortprifung und Risikoanalyse ffemz eines Bebauungsplans, Lage im
Aul3enbereich, sensible Schutzgiter, FFH-Gebiete)

von Anfang an groRtmdgliche Offenheit gegentber @enehmigungsbehérden und der

Offentlichkeit mit Darstellung der 6konomischen uitilogischen Vorteile des Projekts

Kontakt zu den Genehmigungsbehdrden schon vor deapigtermin zur Abstimmung

des Verfahrensablaufs
Mitwirkung von erfahrenen Gutachtern
maglichst verbindliche Aussagen/Beschlisse im Higklduf das Baurecht.

Zum anderen hat auch das technische Konzept einénds auf die Akzeptanz der geplanten
Anlage. Hierbei werden von der Offentlichkeit fohge Punkte erfahrungsgeman positiv be-
wertet:

ein Standort, der bereits durch Industrieanlaggmagsg ist
der Einsatz der Kraft-Warme-Kopplung

eine Einbindung der thermischen Reststoffverwertingin Gesamt-Energiekonzept flr

einen Industriebetrieb, z. B. gemeinsam mit eine@s-&nd Dampfturbinenanlage
ein hoher Anteil von eigenen Reststoffen am Bresffeshsatz

eine Anlieferung von extern angelieferten Brenrfstoper Bahn

die Unterschreitung der Irrelevanzwerte der Lufégigtoffimmissionen

die Unterschreitung der Irrelevanzwerte bei deraichmissionen.

Sicherlich werden nicht alle aufgefihrten Punkteaben Projekten zutreffen, und auch alle
positiven Randbedingungen garantieren noch keirblgndoses Genehmigungsverfahren.
Aber durch entsprechende Planung und Vorgehenswaise doch zumindest Einfluss ge-

nommen werden.
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5 Marktsituation und Projektablauf

Die derzeitige Marktsituation im Bereich von Indiektraftwerken ist gekennzeichnet durch
zunehmende Ubernahmen und Fusionstendenzen beiaferfirmen
hohe Nachfrage

infolgedessen teilweise nur geringer Wettbewerbngha potenziellen Bieter bieten we-
gen hoher Auslastung nicht an), zum Teil schledngebotsqualitat und schleppende

Bearbeitung

starke Verknappung von Rohstoffen und HalbzeugeB.(Rohrmaterialien) bei den Zu-

lieferern

zu geringe Produktions-/Fertigungskapazitaten sdvaehkraftemangel (in der Vergan-

genheit wurden aus Konjunkturgriinden teilweise leiblee Kapazitaten abgebaut)
hohes Preisniveau
lange Lieferzeiten

Insbesondere die langen Lieferzeiten wirken sitieleiich auf die Projektabwicklung aus. Im
Folgenden sind die Lieferzeiten einiger Komponeraefgefuhrt, wie sie nach den Erfahrun-
gen friherer Projekte zu erwarten waren und wiesisile bei aktuellen Projekten tatsachlich

darstellen.

Tabelle 5: Lieferzeiten von Komponenten

Komponente Frihere Lieferzeit Derzeitige Lieferzeit
Reststoffkessel (einschl. Montage und 17-18 Monate 22-24 Monate
Inbetriebnahme)

Dampfturbosatz (einschl. Montage und 15-16 Monate 17-20 Monate
Inbetriebnahme)

Speisepumpen 6-7 Monate 8-9 Monate
Hochdruckrohrleitungen und -armaturen 6-7 Monate 10Wonate
Transformator fur Dampfturbosatz 6-8 Monate 11-1éniste
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Diese verlangerten Lieferzeiten miussen bei der a&tsrg und Abwicklungsterminplanung
rechtzeitig berticksichtigt werden. Bei einer lossesi Vergabe ist es zur Einhaltung der End-
termine teilweise erforderlich, Einzelkomponenters groReren Losen herauszunehmen und

vorab separat zu vergeben. Dies kbnnen z. B. sein:
Hochdruckrohrleitungen und —armaturen
Transformatoren
Speisepumpen

Ein moglicher Projektablauf ist dem beispielhaffamminplan, Abbildung 7 zu entnehmen.

Abbildung 7: Ubersichtsterminplan

6 Konkrete Projekte

Tabelle 6 gibt einen Uberblick Uber ausgewahltejeRte, die sich derzeit in der Planung

bzw. Realisierung befinden.



Tabelle 6: Projekte zur Reststoff-/EBS-Verwertung
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Projekt Brennstoffe Feuerungs- Projektstand
warmeleistung Ende September 2007

Papierfabrik Palm,| Papierreststoffe 52 MW Montage

Worth [3]

Papierfabrik 2 Papierreststoffe und 80 MW Genehmigungsantrag ein
Ersatzbrennstoff gereicht

Papierfabrik 3 Papierreststoffe und 60 MW Entwurfsplanung
Ersatzbrennstoff

Papierfabrik 4 Papierreststoffe 40 MW Genehmigulaysmg

Zementwerk Ersatzbrennstoff 115 MW Genehmigungsign

7 Zusammenfassung

Die thermische Verwertung von Reststoffen aus @grid?industrie und von Ersatzbrennstof-

fen zur Energieversorgung von Industriebetriebérneishnisch mdglich und sowohl 6kono-

misch als auch 6kologisch sinnvoll. Bei der Planungl Realisierung sind die besonderen

Randbedingungen zu beachten, die unter andererdesu8rennstoffeigenschaften resultie-

ren:

erforderliche Brennstoffvorbehandlung

Auswahl des Feuerungssystems

Auswahl des Kesselkonzepts im Hinblick auf Versctrang und Korrosion

Auswahl der Rauchgasreinigungstechnik

optimiertes Genehmigungsmanagement

Berucksichtigung der Marktsituation
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