


[z ennncnoven | e e

SUSTAINABILITY

/\ _ ohne REVOC-System
é "~‘ P i
Mischerzugabe ¢ o . {1 A ' °°°°°°°° > I‘ZS%"
: a
Variable Zugabe "“ gy,
nur Kalt-RC i / 4 )
( ) I e e e . 400 ' oooooooo > . 259, '
Multivariable Zugabe /o S °'
(Kalt-RC und Schuttguter) ‘~" a
oy,
Variable Zugabe / ' ‘ "“
Multivariable Zugabe | o o o . JICA ' °°°°°°°° > §40%}
+ Paralleltrommel Y

) N 4

i\ *abhangig von der Qualitdt des Recyclingmaterials

KATALYSATOR IN DER ASPHALTHERSTELLUNG.

BENNINGHOVEN REVOC-SYSTEM



STATE OF THE ART STANDORTSICHERUNG

Zukunftsweisende Technologie

Das BENNINGHOVEN REVOC-System ist eine patentierte
Technologie zur Minderung des AusstoBes von Treibhaus-
gasen bei Asphaltmischanlagen. Neben der Reduktion
von CO, kann auch der Gesamtkohlenstoff-Ausstof3 um
bis zu 50 % reduziert werden. Mit dieser Technologie
kann effizienter und umweltgerechter Asphalt hergestellt
werden. Durch das innovative Verfahren kann der Anteil
des Recyclinganteils pro Tonne Fertigasphalt unter
Einhaltung der Emissionsgrenzen auf hohem Niveau
gehalten werden. BENNINGHOVEN bietet somit die
technische Lésung fir einen lange bestehenden Ziel-
konflikt: hohere Recycling-Quoten bei gleichzeitig
niedrigeren Emissionen.

> Das REVOC-System nutzt die ohnehin erzeugte Energie
zur Trocknung und Erhitzung des Weilminerals
(Primé&rfunktion) zur thermischen Nachbehandlung der
Gesamtkohlenstoffe (Sekundarfunktion)

> Zuerst werden die Abgase direkt am Ort ihrer Entste-
hung, vor allem aus dem Mischer, aktiv abgesaugt

> Die Dampfe, die hohe Cges-Konzentrationen aufwei-
sen, werden zur thermischen Nachbehandlung in das
REVOC-System geleitet

Langfristig und sicher

o 1 Einhaltung von Grenzwerten

In vielen Regionen weltweit werden die zuldssigen
Emissionsgrenzwerte verschérft. Deren Einhaltung ist
bei der Asphaltproduktion mit Recyclingmaterial eine
Herausforderung, der sich die Betreiber stellen missen.

Sobald Recyclingmaterial dem Mischprozess zugegeben
werden soll, ist die Einhaltung der erlaubten Grenzwerte
fir Gesamtkohlenstoffe (Cges/VOC) aus den flichtigen
organischen Verbindungen anspruchsvoll. Cges hat ein
hoheres Treibhausgaspotential als CO, und ist in hoheren
Konzentrationen gesundheitsgefédhrdend.

Diese Emissionen missen in Zukunft so weit wie moglich
reduziert werden, um den Standort und die Betriebs-
genehmigung bestehender Asphaltmischanlagen zu
erhalten.

o Entscheidender Beitrag
zur Standortsicherung

Der wichtigste Vorteil des REVOC-Systems ist die Stand-
ortsicherung von Asphaltmischanlagen. Denn durch
diesen Zugewinn an Effizienz, Recycling-Zugabe und
Emissionsverhalten erhalten Betreiber ihre Geschéafts-
grundlage auch in der Zukunft. Gerade bei sich verschar-
fenden Vorgaben durch staatliche Behérden ist das RE-
VOC-System die wirtschaftliche Option fir einen
sorgenfreien Betrieb.

BENNINGHOVEN REVOC-SYSTEM

03 Ausblick Deutschland: TA-Luft

> ,Technische Anleitung zur Reinhaltung der Luft”
(TA-Luft), im Dezember 2021 in Deutschland aktualisiert
in Kraft getreten

> Steht stellvertretend fiir strengere Emissionsauflagen,
die den Weiterbetrieb vor allem &lterer Asphaltmisch-
anlagen gefdhrden

> Laut TA-Luft stehen Gesamtkohlenstoffe (Cges) ,stell-
vertretend fur die organischen Stoffe im Abgas ausge-
nommen der staubférmigen organischen Stoffe”

> Gesamtkohlenstoffe im Abgas sind demnach leicht-
flichtige organische Verbindungen, also kohlenstoff-
haltige Verbindungen

> lhren Grenzwert definiert die TA-Luft bei < 50 mg/Nm?

> Um die TA-Luft zu erfillen und bestehende Asphalt-
mischanlagen zukunftssicher zu machen, missen Cges-
Emissionen reduziert werden

> All diesen Vorgaben erfillt das BENNINGHOVEN
REVOC-System. Die Einhaltung der Cges-Grenzwerte
kédnnen Betreiber optional durch eine kontinuierliche
Abgasmessung Uberwachen und nachweisen.



SYNERGIEN NUTZEN FUNKTIONSWEISE

Optimal abgestimmtes System Clever konzipiertes Verfahren 06 Blick in das REVOC-System
Das BENNINGHOVEN REVOC-System ist ein verfahrens- 05 Effiziente Mehrfachnutzung

technisches Gesamtsystem. Zur Emissionsminderung und thermischer Energie

der Einhaltung von Normen bzw. Verwaltungsvorschriften

wie der TA-Luft muss der gesamte Prozess betrachtet > Absaugung der bituminésen Démpfe aus dem Mischer

werden: Brenne_r, Brer'mstoff, Recycling-Zugabesysteme, > Absaugung der bitumindsen Dampfe aus der Kibel-

Entstaubung, Dimension von Trockentrommel und dem bahn

REVOC-System.
> Thermische Nachbehandlung bituminésen Dampfe

Erst wenn diese Abhangigkeiten technisch perfekt zuein- der oben genannten Quellen im REVOC-System
ander passen und die Anlage fachkundig und angepasst > Einleitung der bituminésen Démpfe der Paralleltrom-
betrieben wird, kdnnen die geforderten Grenzwerte der mel in die Entstaubung

Emissionen unterschritten werden.

> Emissionsminderungen, der wahrend des Mischpro-
zesses mit Recyclingmaterial in einer Asphaltmischan-
lage entstehenden Gesamtkohlenstoffkonzentrationen

Zunachst werden die Abgase direkt am Ort ihrer Entste-
hung aktiv abgesaugt. Allen voran aus dem Mischer der
Asphaltmischanlage - dort, wo das erhitzte Gestein, das
Recycling-Material und das Bitumen aufeinandertreffen
und zu frischem Asphalt vermischt werden. Die Dampfe,
die hohe Cges-Konzentrationen aufweisen, werden zur
thermischen Nachbehandlung in das REVOC-System
geleitet.

Das REVOC-System nutzt die ohnehin erzeugte Energie
zur Trocknung und Erhitzung des WeiBBminerals (Primér-
funktion) zum Mitverbrennen der Gesamtkohlenstoffe
(Sekundarfunktion). Dies macht den Betrieb der Innova-
tion hoch energieeffizient.

04 Komponenten des REVOC-Gesamtsystems

> REVOC-System mit der Primarfunktion der Trocknung
und Erhitzung des WeiBminerals und der Sekundar-
funktion der thermischen Nachbehandlung der VOC-

Emissionen In der REVOC-Zone strémen die Abgase ein. Das System

ist so dimensioniert, dass die Flamme gentgend Flam-
menraum zur Verfligung hat und von auf3en nicht gestort

> Entstaubung

> Brenner = Emissionsquellen wird, was eine saubere und vollstdandige Verbrennung

> Ventilatoren Thermische Nachbehandlung gewahrleistet. Dies ist eine optimale Voraussetzung, kein
der Emissi Kohlenmonoxid (CO) entstehen zu lassen, was wiederum

> Verrohrung er Emissionen

vom Brennraum, dem Brennstoff und dem zu erhitzenden
Material abhédngig ist.



VORTEILE

Weg zu mehr Nachhaltigkeit

o 7 Innovative Verfahrenslésung

> Reduzierung der Gesamtkohlenstoff-Emissionen,
die wahrend des Mischprozesses mit Recycling-
material entstehen

> Beibehaltung der Leistung der Mischanlage mit hohen
Recyclingquoten unter Einhaltung der Emissionsgrenz-
werte

> Bis zu 60 % Recycling-Quote bei Emissionsgrenzwerten
von > 50 mg/m3

> Erhéltlich als Retrofit-L6sung fir Bestandsanlagen
sowie flr Neuanlagen

o Umweltgerechte Asphaltherstellung -
energieeffizient und ressourcenschonend

> Senkung Cges um 50 % auf < 50 mg/m3

> Nutzung von Recyclingmaterial zahlt auf das deutsche
Kreislaufwirtschaftsgesetz ein

> Einsparung von bis zu 33 % bzw. 1,5 t CO, pro Stunde
allein durch die Erhéhung der Recycling-Quote von
40 % auf 60 %

o 9 Hoher Anwendernutzen

> Bestandsanlagen kdnnen auf den neuesten Stand der
Technik gebracht werden

> Geringe bauliche Anderungen in der Nachriistung bei
relativ niedrigen Investitionskosten

> Umgebung und Mitarbeiter profitieren von Reduktion
der volatilen organischen Substanzen (Cges)

1 0 Brennstoffe der Zukunft

> Nutzung alternativer Brennstoffe wie BioMassToLiquid,
Holzstaub, HVO etc. verbessert die Okobilanz des
Trocknungsprozesses von Weilmineral




Die Aufbereitung von Recycling-Asphalt ist
ein Gebot zur Erhaltung der natiirlichen Res-
sourcen. Dieser elementare Antrieb fiir die

Wiederverwertung ist nur einer von mehreren.

Asphalt ist einer der wenigen Produkte, welche
sich vollstindig wiederverwerten lassen. Bei der
Kreislaufwirtschaft entstehen keinerlei Abfalle.
Landerspezifische Vorgaben, die Reduktion von
Emissionen und die gesteigerte Wirtschaftlich-
keit' sind Argumente fir eine Kreislautwirtschaft
und umweltschonende Asphaltproduktion, denn
griner Asphalt ist ausschlieBlich mit Recyc-
ling-Material moglich. In der Gesamtbilanz-der
StrafBenbautechnologie ist mit dem Konzept des
HeiBgaserzeugers eine Reduktion des Freibhaus-
gas CO, ein elementarer Schritt.

Vorteile der Nutzung von Recycling-Material

> Einsparung natirlicher Ressourcen
(Gestein/Bitumen)

> Hochstmdogliche Wiederverwendung nach
dem Kreislaufwirtschaftsgedanken

> Verringerung der CO,-Emissionen der gesam-
ten Prozesskette: Nutzung von RC-Material aus
dem Umfeld der Anlage, kurzer Anfahrtsweg,
Produktion von Gestein (Abbau/Brechen) und
Bitumen (Raffinerie) fallt weg

> Proaktives Reagieren auf die
Bitumenverfligbarkeit

> Gesteigerte Wirtschaftlichkeit
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