1 Gewerbemillbunker 8  Primérluftgeblase 1bis4 15 Speisewasserbehalter

2 Sperrmiilischere 9  Zind-/ Stitzbrenner 16 Gas#/ Gas-Warmetauscher

3 Millbunker 10 Dampfkessel 17 Gegenstromwascher, 3-stufig
4 wgk.Gegenlauf-Uberschiibrost 11 Riickkihler Rostkithlung 18 Saugzuggeblase 1

5ab Sekundarluftgeblase 12 Elektrofilter 19 ReGaVo

6 Kithlwasserpumpen Rostkiihlung 13 Dampfturbine mit Generator 20 Dampf-/ Gas-Wérmetauscher
7 HD-Luftvorwarmer Zonen 1 und 2 14 Luftkondensator 21 Katalysator-Bypass
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Bild 1: Querschnitt durch die Anlage.
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22 Ammoniakwassereindisung

23 DeNOx-Katalysator

24 Bypass Gber Wascher, Kat u. Gewebefilter
25 Dosierung von Herdofen-Koks

26 Gewebefilter

27 Gewebefilter-Bypass

28 Saugzuggebldse 2

Auf Marktschwankungen reagieren Betreiber von Miillverbrennungsanlagen mit flexi-
blen Entsorgungskonzepten. So lassen sich in einer Verbrennungslinie beispielsweise
abwechselnd Biomasse und Restmiill thermisch verwerten.

Martin Zwiellehner

er Zweckverband MVA Ingolstadt
betreibt am Standort Ingolstadt-
Mailing eine Miillverwertungsanlage
mit drei Verbrennungslinien. Die bei-
den baugleichen Linien 1 und 2 wurden
1996 in Betrieb genommen und gewéhr-
leisten im Dauerbetrieb die Verwertung
des Restabfalls aus dem Verbandsgebiet.
An der 1983 fertig gestellten Verbren-
nungslinie 3 wurde 1992 die Rauchgas-
reinigung gemafl den Anforderungen
der 17. BImSchV nachgeriistet und er-
weitert (Bild 1). Im Zuge einer Sanierung
im Jahre 2003 konnte die Linie 3 zu ei-
ner modernen, bivalenten Verbren-
nungsanlage hochgertistet werden.
Wahlweise kann Biomasse (vorwiegend
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Holz) oder Restmiill abwechselnd ther-
misch verwertet werden.

Die Verbrennungslinie 3 kann durch
die Umriistung, je nach Bedarf, im Miill-
betrieb Auslastungsschwankungen der
Linien 1 und 2 ausgleichen oder im
Holzbetrieb Biostrom gemafd Erneuer-
barem-Energien-Gesetz erzeugen.

Die bivalente Verbrennungstech-
nologie bietet dem Betreiber somit flexi-
ble Gestaltungsmoglichkeiten bei der
Umsetzung seines Entsorgungskonzep-
tes. Auf die Entwicklung des zukiinfti-
gen Miillaufkommens und auf eventu-
elle Anderungen der gesetzlichen Rah-
menbedingungen kann ebenfalls flexi-
bel reagiert werden.

Der Brennstoffwechsel zwischen Bio-
masse und Restmiill erfolgt unterbre-
chungsfreibeilaufender Anlage. Die Zu-
dosierung von Klarschlamm und Tier-
mehl ist im Miillbetrieb moglich. Auf-
grund der vorhandenen Rauchgasrei-

nigung gemaf der 17. BImSchV kann im
Holzbetrieb auch Altholz der Klassen A1
bis A IV ohne Einschrankung verbrannt
werden.

Zustand vor der Umriistung

Feuerung und Wasser-Dampf-Kreis-
lauf waren vor dem Umbau grofitenteils
in reiner Hardware-Technik aufgebaut.
Bedienung und Beobachtung erfolgten
dezentral tiber Blindschaltbilder von ei-
ner ausgelagerten Unterwarte oder von
mechanischen Bedien- und Anzeigege-
raten vor Ort. Die Rauchgasreinigung
und Nebenanlagen waren bereits in SPS-
Technik aufgebaut und konnten iiber je-
weils eigenstandige, nicht mehr dem
Stand der Technik entsprechende Vi-
sualisierungssysteme bedient werden.
Die Aufzeichnung von wichtigen Pro-
zess- und Emissionswerten erfolgte vor
der Umriistung lediglich mit Papier-
schreibern.
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fie PRIMARLUFTVERTEILUNG

Im Rahmen der Modernisierung der
Verbrennungslinie erhielt die Firma
SAR, Dingolfing, den Auftrag fiir die Pla-
nung, Ausfithrung und Inbetrieb-
nahme der gesamten E-, MSR- und Leit-
technik, mit der Vorgabe, fiir die ver-
schiedenen Anlagenteile ein einheitli-
ches Automatisierungskonzept und
eine moderne Prozessleitsystem-Struk-
tur zu erstellen. Erstmals sollte die zeit-
lich getrennte Verbrennung von zwei
unterschiedlichen Brennstoffen in ei-
ner Verbrennungslinie realisiert wer-
den.

Feuerfiihrung

Um wahlweise Biomasse oder Rest-
miill abwechselnd verbrennen zu kon-
nen, waren in den Bereichen Feuerung
und Feuerfiihrung verschiedene Opti-
mierungsmafinahmen notwendig. Da
die Feuerfiihrung bei thermischen Ver-
wertungsanlagen die einzige verfah-
renstechnische Primdrmafinahme ist,
mit der der Verbrennungsprozess aktiv
beeinflusst werden kann, miissen Anla-
gentechnik und Feuerleistungsregelung
(FLR) gutaufeinander abgestimmt sein.

Um die thermische Belastung des
Rostbelags bei der Verbrennung von
Biomasse oder hochkalorischen Gewer-
bemiill zu verringern, wurde die zwei-
bahnige Rostoberfldche (mit jeweils vier
Rostzonen), die vierteilige Beschickung
und der Millschacht wassergekiihlt
ausgefiihrt. Das erwdrmte Kithlwasser
wird mittels Warmetauscher dazu ver-
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wendet, den gesamten Primarluftstrom
vorzuwarmen.

Der Rostantrieb des von der Firma W&E
hergestellten Rostes wurde beibehalten
(Horizontal-Gegenlauf-Uberschub-
rost). Die Roststufen konnen je Verbren-
nungszone und Rostbahn tiber Hydrau-
likzylinder einzeln angesteuert werden.
Kontinuierliche Wegmesssysteme an
den Roststufen ermoglichen eine hohe
Variabilitdt. Die Roststufen kénnen un-
terschiedliche Hubarten wie beispiels-
weise Forderhub, Schiirhub oder Rdum-
hub ausfiithren.

Die Beschickung besteht pro Bahn aus
zwei tibereinander liegenden Stofieln.
Wie bei den Roststufen besitzt jeder der

Bild 2: Stell- und RegelgroBen.

vier Stoflel einen Einzelantrieb. Kon-
tinuierliche Wegmessungen stellen um-
fangreiche Moglichkeiten bei der Para-
metrierung der Beschickerbewegungen
sicher. '

Fiir die vier Primarluft- und die beiden
Sekundarluftzonen wurden je ein sepa-
rater, frequenzgeregelter Einzelliifter
nachgeriistet. Die Luftmengen werden

Bild 3: Greifer.

in jeder Zone getrennt gemessen. Zwei
Hochdruck-Luftvorwdarmer  ermogli-
chen ein Vorwdarmen der Primarluft in
den ersten beiden Zonen auf bis zu
200 °C. Bei heizwertarmen und ins-
besondere feuchten Brennstoffen kann
somit die Trocknungsphase entspre-
chend beschleunigt werden.

» Die in zahlreichen Miillverbren-
nungsanlagen bereits eingesetzte SAR-
Feuerleistungsregelung wurde in der
Verbrennungslinie 3 um die Funktion
bivalente Verbrennung ausgebaut. Die
Sensorik im Feuerraum wurde dazu er-
weitertund auf die SAR-FLR abgestimmt
(Bild 2).
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erfolgt unterbrechungsfrei bei laufen-
der Anlage, ohne dass der Einsatz eines
Stiitzbrenners notwendig wird.

Der Kranfiihrer gibt den jeweils anderen Brennstoff auf und
sobald dieser den Verbrennungsrost erreicht hat, wird vom
Prozessleitsystem auf die andere Brennstoffart umgeschaltet
(Bild 3).

Der gemessene Primérluftdruck in Zone 1 kann hier als ein-
deutiges und nachweisbares Indiz herangezogen werden, wel-
cher Brennstoff sich gerade auf dem Verbrennungsrost befin-
det.

Die neuen Sollwerte fiir alle Stellgrof3en, wie beispielsweise
Luftmengen, Luftverteilung, Rost- und Beschickungs-
geschwindigkeiten werden automatisch entsprechend den
FLR-Vorgaben fiir den jeweils aktiven Brennstoff angepasst.

Feuerleistungsregelung

Eine moglichst konstante Dampfmenge sollen Feuerleis-
tungsregelungen der ersten Generation erzeugen. Als Regel-
grofe fiir diese Festlastregelungen dienen meist Dampf- oder
Sauerstoffsignale. Feuerleistungsregelungen der zweiten Ge-
neration verwenden fiir Beschickung und Rost, sowie fiir Ver-
brennungsluftmenge und -verteilung verschiedene Regel-
kreise mit unterschiedlichen, jedoch starr zugeordneten
Haupt- und Hilfsregelgrofien.

Bei dem hier beschriebenen Feuerleistungsregelungskon-
zept handelt es sich um eine Feuerleistungsregelung der drit-
ten Generation. Generell sind die Freiheitsgrade, die eine FLR
besitzt, um den Verbrennungsprozess zu beeinflussen, abhin-
gig von der Anzahl der in der jeweiligen Anlage vorhandenen
Stell- und RegelgrofRen. Beim hier gewéhlten Konzept erfolgt
die Zuordnung zwischen Regel- und Stellgroflen nicht starr
wie bei konventionellen Feuer-leistungsregelungen, sondern
ist frei wiahlbar. Vereinfacht konnen alle moglichen Kombina-
tionen in einer Matrix dargestellt werden. Die tatsdchlich ver-
wendeten Kombinationen - gekennzeichnet durch farbige
Symbole - sind aktive Schnittpunkte in dieser Matrix, die zu-
sitzlich iiber Gewichtungsfaktoren bewertet werden. Nicht
aktive Schnittpunkte (ohne Symbol) bedeuten, dass die ent-
sprechende Stell-Regelgrossen-Kombination ruht. In Bild 4 ist

Martin Zwiellehner, SAR Elektronic
GmbH, Dingolfing, info@sar-gmbh.com
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Bilder (4): SAR

die FLR-Matrix schematisch dargestellt. Die Grof3e der far-
bigen Schnittpunktsymbole stellt die Hohe des Gewichtungs-
faktors dar. Bei der bivalenten Verbrennung wird also jeder
Brennstoffart eine eigene Matrix zugeordnet.

Dieses Feuerleistungsregelungskonzept ist in zahlreichen
Anlagen mit Rostsystemen von unterschiedlichen Herstellern
erfolgreich im Einsatz. Feuerungssysteme mit Verbrennungs-
rosten der Firmen W&E, Noell, vonRoll, Martin, Stiefel oder
Techform konnten bereits erfolgreich von SAR automatisiert
werden.
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