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Weper Entec - Das Unternenmen

Weber Entec GmbH & Co. KG ist ein
Tochterunternehmen der Weber Ultrasonics
GmbH, einem weltweit fihrenden Hersteller
von Ultraschallkomponenten und Ultraschall-
schweil3anlagen.

Weber Entec konzentriert sich auf den Anla-
genbau ultraschallbasierter Applikationen im
Bereich Umwelttechnik, insbesondere auf die
Ultraschallbehandlung biogener Stoffe - die
sogenannte Desintegration. Durch ein brei-
tes Leistungsspektrum liegen Herstellung,
Anlagenbau und Vertrieb sowie Systemana-
lyse und Prozessoptimierung in einer Hand.

Kerntechnologie des SmartDMS ist

die BioPush Durchflusszelle, die von
Weber Entec speziell fur landwirtschaft-
liche und industrielle Biogasanlagen
entwickelt wurde.

BioPush Ultraschallreaktor

Inhomogene Substrate mit sehr hohem Trockensubstanzgehalt stellen die
Ultraschalltechnologie vor eine besondere Herausforderung. Bei herkommlichen
Systemen, die z. B. mit Stabschwingern ausgestattet sind, wird die Ausbreitung
des Kavitationsfeldes stark gedampft. Es kann nicht die volle Ultraschallleistung
abgegeben werden. Der BioPush Ultraschallreaktor, technologisches Herzstiick
des Desintegrationsmodulsystems (DMS), erzeugt ein homogenes Kavitationsfeld
durch leistungsstarke Flachenwandler. Die Technik hat sich dadurch gegenuber
der sonst Ublichen Stabschwingertechnik als deutlich Uberlegen gezeigt. Durch
die spezifische Bauform des BioPush Reaktors sind Verstopfungen ausgeschlos-
sen. Die Ultraschalleinheit arbeitet somit zu 100% wartungsfrei.



Ertrag hoch - Kosten runter
mitUltraschalldesintegration

Unter Ultraschalldesintegration versteht man den Substrataufschluss
mittels Ultraschall. Das Substrat wird auf Zellebene effektiv aufge-
schlossen und damit die Substratoberflache vergroRRert. Die resultie-
rende OberflachenvergrofRerung fuhrt zu einer Beschleunigung des
organischen Abbauprozesses und somit zu einer gesteigerten Bio-
gasausbeute. Zusatzlich wird durch die Freisetzung von Exo-Enzymen
aus der aul3eren Zellschicht die Enzymaktivitat im Fermenter erhoht.

Physikalisches Prinzip

Kavitation

Hohe Energieimpulse
bei Kavitationsimplosion im
pm-Bereich

» Temperaturen
bis zu 5000 °C

» Driicke bis 1000 bar

» Hohe Beschleunigung - hohe
Scherkrafte

Vielfach vergroRerte
Kavitationsblase zum
Zeitpunkt der Implosion

Wirkung

1. Lerklgingrung

» Dauerhaftes Absenken
der Substratviskositat im
Fermenter

» Verbesserte Durchmi-
schung

» Erhohte Diffusion

» Hohere Garsubstrat-
umsetzung

» Beschleunigter Abbau-
prozess

» GrolRere Substrat-
oberflache

2. Mobiligierung von
Ex0-Enzymen

» Erhéhter Enzym-Aktivtats-
koeffizient

» Beschleunigte Hydrolyse

» Bessere Garsubstrat-
umsetzung

Ihr Nutzen

Optimierte Rentabilitat

» Steigerung der
Gasausbeute |/ Substrat-
einsparungen

» Deutlich erhohter Abbau-
grad

» Stabilisierung der Biologie

» Verbesserte FlieRBeigen-
schaften

» Vermeidung von
Schwimmschichten

» Reduzierter Rihrwerkver-
schlei

» Reduzierter Pump-
und Riihrenergiebedarf

» Menge schwer umsetzba-
rer, aber oft giinstigerer
Substrate kann erhéht und
dadurch der Maiseinsatz
zusatzlich reduziert werden

» Betriebssicherheit der
Biogasanlage wird erhoht




“I Ultraschalleinheit

“J Mechanische Vorzerkleinerung

) Beschickungspumpe
) Messtechnik

Autbau Anlagentechnik - Hohe
Anspriche an Errektivitat und

Betrienssicnerneit

Die Ultraschallreaktoren (1) der
schlisselfertig gebauten Anlage
werden durch eine Exzenterschne-
ckenpumpe (3) beschickt. Das Substrat
wird mit spezifischer Geschwindigkeit
so durch das Schallfeld gefuihrt, dass
der fur die Behandlung des Substrats
ideale spezifische Energieeintrag
erzielt wird. Ein Mazerator (2) schitzt
die Anlage vor Fremdkdérpern und
homogenisiert grob vor, um eine
optimale Ankopplung des Ultraschalls
zu erreichen. Eine SPS gestitzte
Steuerung ermoglicht einen robusten
und stérungsarmen Betrieb.

Die Anlage ist zudem mit Temperatur-,
Druck- und Volumenstromsensorik (4)
ausgestattet. Uber Fernzugriff kann
auf die SPS-Steuerung zugegriffen
werden. Mit Hilfe des Siemens Touch-
Panels kénnen auf benutzerfreundliche
Weise unter anderem Temperaturen,
Driicke, Volumenstrom und Zeiten ein-
gestellt bzw. eingesehen werden.

Die intelligente Steuerung l6st bei-
spielsweise Verstopfungen im Bedarfs-
fall und informiert den Anlagenbetreiber
unmittelbar per SMS, falls nétig.

fechnische
Vorteile

» Sehr hohe Energieeffizienz — 50%
Ersparnis gegeniber anderen
Desintegrationssystemen

» Sehr wartungsarme Anlagentechnik
» Hohe Betriebssicherheit
p Lange Standzeiten

) Optimale Anpassung an die jeweiligen
Anforderungen

) Geringer Platzbedarf durch kompakte
Bauweise, einfache Installation -
Plug & Play

) Schnelle Amortisation



Mogliche Einbindung

Hauptfermenter Ultraschalleinheit

Gasertrag (NI/kg oTS)

Unter Berilcksichtigung spezifischer Substrateigenschaften kann
die Ultraschalldesintegrationsanlage variabel, unkompliziert und
ohne Beeintrachtigung des Betriebsablaufs in die bestehende
Verfahrenstechnik integriert werden.

Gasertrag vorner - nachner

M Erhohter Gasertrag durch Ultraschall
B Gasertrag ohne Ultraschall




IR
7'

S6IVICe

» Systemanalyse zur Prifung des Potenzials zur
Betriebskostenreduzierung von Biomasse

» Planung, Fertigung, Installation und Inbetrieb-
nahme eines angepassten Desintegrationssytems

» Mess- und ingenieurtechnische Begleitung bei
der Uberfilhrung in den Dauerbetrieb

p Prozessoptimierung
» Bilanzberechnungen

» Angebot und Ausfiihrung als Turnkey-Ldsung —
keine versteckten Kosten

p Leasing und Mietkauf méglich

) Personliche, kompetente und unverbindliche
Beratung jederzeit

Weber Entec GmbH & Co. KG
Im Ermlisgrund 10

76337 Waldbronn
Deutschland

Tel.: +49 (0) 72 43/ 72 88 980
Fax: +49 (0) 72 43/ 76 55 011
mail@weber-entec.com
www.weber-entec.com



