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1. INLEDNING

Optimeringen av férbranningsprocesser i energianlaggningar fér avfall och biomassa kan avsevart forbattra
anlaggningens palitlighet, tillgdnglighet och lénsamhet. Forbranningsoptimeringssystemet anvands for att
stabilisera férbranningsprocessen och darmed stabilisera energiproduktionen och huvudprocessens varden som
rokgastemperaturen och forbranningsluftflédena.

Utvecklingen av WiC bygger pa mer &n 25 ars erfarenhet inom foérbranningsoptimering i anlaggningar fran olika
leverantdrer.
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Fig. 3: Efter att ha stabiliserat angproduktionen kunde systemets Fig. 4: Detta ledde till en belastningsékning pa 10 % jamfért med den
faktiska kapacitet identifieras. ursprungliga konstruktionsgrénsen (MCR) utan att behéva genomféra
mekaniska &ndringar.

Baserat pa var erfarenhet kan vi pa ett tillforlitligt satt bedéma fordelarna med att implementera WiC och erbjuda
systemtester helt utan kostnad i enlighet med betalningsmodellen "ingen betalning utan resultat”.

TG &r en leverantor av unik férbranningsteknologi och tack vare féretagets omfattande erfarenhet inom energi fran
avfall och biomassa kan TG fungera som en oberoende radgivare. Vara tekniska experter ar ocksd Oppna for ett
akademiskt utbyte av erfarenheter med universitet, forskningscentra eller statliga institutioner.
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Parameterdefinitioner

2. PARAMETERDEFINITIONER

Forbranningsprocessens kvalitet har stor inverkan pa egenskaperna for angproduktion och andra viktiga parametrar i
anlaggningar som producerar energi fran avfall och biomassa. Férbranningsprocessen har direkt inverkan pa

e angproduktionens mangd

e angproduktionens stabilitet

e mangden flygaska

e mangden tillsatsdmnen fér rening av rokgas

o rokgastemperaturens stabilitet

e mangden slaggning och nedsmutsning

o rokgastemperaturen

e korrosionen

Angproduktionen i anlaggningar som producerar energi fran avfall och biomassa avgérs och begransas av

e pannans konstruktion
e gallerkonstruktionen
e systemet for férbranningsstyrning

Angproduktionen styrs normalt av automationssystem eller manuellt. Automationssystemen kan vara halvautoma-
tiska eller helautomatiska. Fér battre forstdelse av procedurerna for att stalla in kommandon fér dngproduktionen
ar det nédvandigt att definiera varden som ar relevanta fér processen. For att undvika méjliga missuppfattningar ar
det viktigt att analysera galler- och pannparametrarna och styrkommandona fér angproduktionen. | figuren nedan
beskrivs de huvudsakliga parametrarna for att konfigurera angproduktionen och de huvudsakliga parametrarna for att
kontrollera den uppnadda méngden och kvaliteten.

Konstruktionsgrians
Rekommenderad maximal angproduktion — ett varde som inte far 6verskridas. Konstruktionsgransen definieras van-
ligtvis av tillverkaren av galler- och pannsystemet.

Borvarde
Onskad angproduktion

Steam
production T

| Design limit
steam
production
>t

Fig. 5: Oscilleringar i angproduktionen
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Parameterdefinitioner

Genomsnittlig angproduktion
Avviker i manga fall fran borvardet

P& grund av oscilleringar i angproduktionen &r bérvardet i de flesta fall installt betydligt under konstruktionsgransen.
Det enkla skélet till det &r att konstruktionsgrédnsen inte ska éverskridas. Det innebér att det finns OANVANDA
RESERVER i pannan for att producera mer anga och branna mer avfall.

Oscilleringar
Oscilleringar i angproduktionen leder till 6kat slitage i pannsystemet och ytterligare negativ inverkan pa turbinens
generatoruppsattning.

Stabilisering

Stabilisering av angproduktionen kan ge en solid grund for 6kad produktion utan att konstruktionsgransen éverskrids.
Den huvudsakligaidén bakom dessa forbattringar beskrivs i figuren nedan. Vid anvandning av lampliga metoder for att
stabilisera angproduktionen (period B) kommer angproduktionens styrka att halla sig under konstruktionsgransen. |
séa fall kan den genomsnittliga angproduktionen uppenbarligen 6kas utan att konstruktionsgréansen éverskrids.

Under period A férekommer det oscilleringar i angproduktionen. Darfor ar borvarde 1 (SP1) installt under konstruk-
tionsgransen. Under period B ar angproduktionen stabilare. Styrkan for angproduktionen &r fortfarande UNDER
konstruktionsgransen. Angproduktionen i period B 6kas inte, eftersom borvardet ar pd nivan SP1. Tack vare en
stabiliserad dngproduktion i period B kan man déarefter 6ka borvardet fran SP1 till SP2. | period C dkas borvéardet till
SP2. 1 period C ar angproduktionen storre an i period A och B, och 4nda ar produktionen under konstruktionsgransen.

Steam a
production
----- Design limit
% ! e ! %
| | | |
>t

Fig. 6: Grundldggande principer fér produktionsékningen EFTER att angproduktionen har stabiliserats.
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Grundlaggande forbranningsprinciper

3. GRUNDLAGGANDE FORBRANNINGSPRINCIPER

Foérbranningsprocessen i anlaggningar som producerar
energi fran avfall och biomassa ar ytterst komplex, och
darmed &r kraven pa styrsystemen i sddana anléaggningar
valdigt avancerade. Det finns manga teorier om de bésta
teknikerna for att utvinna energi fran avfall, och det finns
lika manga olika metoder for att hitta lampliga I6sningar.

Det &r manga olika styralgoritmer som har implemen-
terats i forbranningssystem och manga séatt att jamfora
de olika metoderna.

For enkelhetens skull kan man saga att det finns tre
huvudsakliga atgarder som har inverkan pa forbréanning-
sprocessen.

o Atttillsatta bransle i forbranningskammaren
o Atttillsatta forbranningsluft (syre)
Fig. 7: Princip fér gallerférbrénningssystemet o Attblanda branslet med férbranningsluft

-~

© Blanda branslet med

forbranningsluft

() Bransle @ Forbranningsluft (syre)

Fig. 8: Tre huvudsakliga atgérder fér styrning av férbrénningen
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Grundldggande forbranningsprinciper

Kontrollen av forbranningsprocessen bygger pa tre huvudsakliga atgarder:

Tillsatt bransle

Tillsatt forbranningsluft
(syre)

Blanda ranslet med
forbranningsluft

Fig. 9: Tre huvudsakliga atgérder for férbrdnning

Den tekniska forbranningsprocess som beskrivs ovan implementeras pa béasta satt med ett galler som rér sig fram
och tillbaka. P4 ett sddant galler kan den nédvandiga bransleméangden i de olika gallerzonerna regleras optimalt och
ytterst exakt av WiC Combustion Manager.

Galler som rér sig
fram och tillbaka

Fig. 10: Galler som ror sig fram och tillbaka
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Grundlaggande forbranningsprinciper
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Fig. 11: Princip fér gallerférbrénningssystemet

www.technikgruppe.com/technology-of-fire




Grundlaggande forbranningsprinciper

Grundldaggande principer

Efter mer 4n 25 ars erfarenhet inom férbranningsoptimering kan vi sdga att galler som rér sig fram och tillbaka lampar
sig perfekt for att applicera de tre grundlaggande forbranningsprinciper som ndmns ovan.

Dessa tre huvudsakliga atgéarder involverar ungefar 30 stalldon. Stélldonen kan kombineras pa manga olika satt for
finjustering. Om det finns 20 stélldon och varje stélldon har 10 méjliga positioner — hur manga mojliga kombinationer
blir det?

1 stalldon innebéar 10 kombinationer // 0-1-2-3-4-5-6-7-8-9-
2 stalldon innebéar 100 kombinationer // 00-01-02-03-04- .................96-97-98-99
3 stalldon innebéar 1000 kombinationer // 000-001-002-003-004-005-006-007 ........... 997-998-999

20 stélldon inneb&r 100 000 000 000 000 000 000 méjliga kombinationer for finjustering.

Fig. 12: Typiska stalldon (hydraulik, flakt, ventil)

Forbranningsprocessens status dndras hela tiden efter nadgra sekunder! Det innebér att vi maste finjustera stalldonen
med nagra sekunders mellanrum. Naturligtvis ar det en ytterst komplex uppgift att hela tiden hitta den lampliga kombi-
nationen med nagra sekunders mellanrum. Samtidigt &r det valdigt enkelt att kontrollera sjélva forbranningskvaliteten
-> se diagrammen éver nyckeltalen i en foérbranningsprocess.

Det &r relativt enkelt att finjustera nagra fa stélldon med nagra sekunders mellanrum. Men hér har vi 100 000 000 000
000 000 000 mojliga positioner for finjustering. Kravet for forbranningsoptimeringssystemet ar att definiera: VILKA
stalldon ska justeras och HUR MYCKET?

Var metod ar féljande: | nuldget kan forbranningsprocessens status pa det rérliga gallret avgéras med en lamplig
analys av processparametrarnas matresultat. Moderna matsystem i anlaggningar som producerar energi fran avfall
och biomassa kan tillhandahalla ungefar 100 matningar.

Process data Fingerprint
\ from of current Feeder, grate,
: . combustion air
combustion combustion (30 actuators)
system status

Fig. 13: Moderna automationssystem tillhandahaller olika signaler fran férbrénningsprocessen. Dessa signaler kan ses som fingeravtrycken fér den
aktuella férbrénningsstatusen.
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Grundldaggande forbranningsprinciper/jamforelse med andra system

Med lampliga algoritmer kan man rdkna ut den lampliga kombinationen (1 av flera miljarder) och stabilisera processen.
Industriella standardprocesstyrningar kan inte anvandas for detta &ndamal! Man maste anvanda sarskilt kraftfulla

styrningar.
Fig. 14: Ingen virmekamera eller pyrometer behdvs. Fig. 15: WiC behéver endast standardprocessmaétningar som indata.

4. JAMFORELSE MED ANDRA SYSTEM

En del enkla optimeringssystem for forbranning kan stabilisera dngproduktionen genom att implementera stora
oscilleringar i forbranningsluften, sarskilt i primarluften. Dessa teknologier ma vara valdigt lattanvanda, men
variationer i forbranningsluftens flode innebar betydande nackdelar:

o Oscilleringar i flakthastigheterna (hdgre energiférbrukning — stérre mekaniskt slitage)
e  For mycket rorelse i luftdamparna

o Okad flygaska

o Okad férbrukning av tillsatser for rening av rokgas

e Variationerirékgastemperaturen
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Fig. 16: Taktemperatur med standardstyrning Fig. 17: Taktemperatur med WiC Combustion Manager

www.technikgruppe.com/technology-of-fire




Jamforelse med andra system

Traditionella system jamfort med WiC
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Konventionella styrningar har ungefar

WiC Combustion Manager har
50 funktionsdiagram

6500 funktionsdiagram

Fig. 18: Traditionellt system Fig. 19: WiC-system

WiC anvander databehandling i realtid, med mycket mer data &n traditionella system. WiC behandlar cirka 6500
funktionsdiagram istéllet for de vanliga 50.

Varje anldaggning &r unik och styrningsberakningarna maste goéras noggrant foér varje enskild anlaggning.
| forbranningshanteringens process maste manga berdkningar géras samtidigt i realtid.

Med sina 6500 funktionsdiagram tillhandahaller WiC en kvalitet och precision som inte kan uppnas med konventionella
styrningar och klassiska styrningsstrategier. | allmanhet kan man 1-2 timmar efter att ha slagit pa WiC observera en
stabilisering av &ngproduktionen, som kan leda till en OKAD FORBRANNINGSKAPACITET! Operatéren kan anvénda
sig av en switch for att definiera vilket system som ska styra férbranningen: DCS eller WiC. Utbildade operatérer ar
avgorande for en kraftfull anvdndning av ett automatiserat forbranningssystem. Under vissa omstandigheter vaxlar

operatorerna forbranningsstyrningen till manuell. Om detta sker ofta bér systemet kontrolleras av experter for att
eliminera "stérningskallan”.

1Signal Traditional 1Signal
Input system Output

WiC behandlar ungefar 100 ingangs-
signaler samtidigt och berédknar alla
nodvéndiga borvarden (20-30 utgangs-
signaler).

Fig. 20: 50 funktionsdiagram

100 20-30

Signals

WiC

COMBUSTION MANAGER

Signals

Input

Output

Fig. 21: 6500 funktionsdiagram
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Implementering av WiC

5. IMPLEMENTERING AV WIC

Snabb, enkel, siaker och bevisad anslutning till automationssystem

| de flesta applikationer ar WiC ett forbikopplings- eller "tillaggs"-system till det befintliga systemet fér férbrannings-

styrning. Den kan ocksa integreras redan nér projektet startas. WiC levereras normalt i ett skap pa 600 x 800 x 2000
mm och placeras i DCS-rummet.

WiCs grundldggande funktionsprincip ar att "lyssna” till de processignaler som kommer fran DSC, rékna ut lampliga
borvarden for férbranningsparametrarna och skicka tillbaka dem till DCS for att styra forbranningssystemets stalldon
(luftdampare, matar- och gallerhydraulik).

OBS!

o WIC ersatter inte det befintliga systemet

o WIC ar ett forbikopplings-/tillaggssystem for exakt berdkning av processens borvarde

o WiC storinte det befintliga sakerhetssystemet

e Med en enda switch (i programvaran och/eller maskinvaran) kan operatdéren definiera kallan for bérvarden
med hjélp av WiC-borvarden eller DCS-bérvarden. Detta ar avgérande for att operatérerna ska fa koll pa en
"ny forbranningsfilosofi”. Operatérerna kan nar som helst vaxla tillbaka till sitt valbekanta befintliga system
och direkt jamfora det med den nya WiC Combustion Manager.

EXISTING SYSTEM

Operator
MANUAL
SWITCH
®
Process data
Existing
PLC / DCS
med standardstyrning
Actuator
commands

Existing
Safety System

Actuators
(Feeder, Grate, Air)

Fig. 22: Kompatibilitet med automationssystem
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Implementering av WiC

Ett typiskt implementeringsschema for WiC skulle se ut sa har:

technkgruppe

1. Erhall matdata, ritningar ...
(kan goras pa distans/via e-post)

o0 TIEA L

2. Utfor en dataanalys och lamplighetsstudie

3. Undersokning pa platsen —intervjua teamet pa T
plats (konstruktion/drift/underhall) ‘

4. Installera WiC — finjustera férbranningen

5. Utbilda operatdrerna och personalen

www.technikgruppe.com/technology-of-fire




6. RESULTAT

Genom att implementera standardstyrning kan angproduktionen 6kas rejélt, och detta ar det huvudsakliga skalet till
att borvardet (genomsnittlig angproduktion) ar satt under konstruktionsgrénsen.

"Standardstyrning” innebar stor risk att ge farlig overproduktion 6ver konstruktionsgransen! Darfor staller
tillverkaren i de flesta fall in konstruktionsgransen (MCR) under den verkliga konstruktionsgransen. Det innebar att
pannorna i de flesta fall tillverkas med reservkapacitet for att kompensera for 6verproduktion pa grund av bristféllig
forbranningsstyrningskvalitet. Dessa reservkapaciteter kan utnyttjas genom att implementera ett tillforlitligare och
stabilare system for férbranningsstyrning. - WiC

t/h A standard control WIC management
Real design limit
Design limit
Fig. 23: Okad &ngproduktion mot den verkliga
konstruktionsgrénsen
Steam flow Enhance
steam
Average value productions
. . . °
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Né&r angproduktionen har stabiliserats kan den faktiska P& sa satt uppnadde vi en 6kning pa 10 % fran den

anlaggningskapaciteten avgoras. ursprungliga konstruktionsgransen (utan nagra
mekaniska andringar). Det ar viktigt att notera att
angproduktionen fortfarande ar stabil efter att den har
okats fran 109 t/h till 120 t/h.

Fig. 24: Stabilisering vid konstruktionsgransen (MCR) Fig. 25: Stabilisering vid den verkliga konstruktionsgrédnsen (MCR +10 %)

Pa grund av de stora oscilleringarna i angproduktionen (som vanligtvis orsakas av bristfallig kvalitet pa forbrannings-
styrningen eller oldmplig gallertyp) ar de flesta pannorna éverdimensionerade for att kompensera for fluktuationer-
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na i angproduktionen och fér att minimera risken for dalig prestanda i angkretsarna. Detta innebéar att den verkliga
konstruktionsgransen for angproduktionen i vissa fall &r mycket hogre an vad man vanligtvis forvantar sig. Darfor kan
man uppna ett hogre angresultat genom att minska fluktuationen i angproduktionen. Beroende péa den individuel-
la konstruktionen och installationen av anlaggningen, och efter en detaljerad bedémning av konstruktionen och de
nédvandiga godkannandena, kan det vara mojligt att 6ka angproduktionen och férbranningskapaciteten utan nagra
andringar av maskinvaran. Detta innebar att god kontroll 6ver férbranningsprocessen kan forbattra den befintliga pan-
nans resultat.

Efter att ha implementerat WiC och eliminerat de stora fluktuationerna i angproduktionen har Technikgruppes exper-
ter 6vervakat angproduktionen under en lang tidsperiod for att bevisa att processen verkligen var helt stabil. Sedan
utférde Technikgruppe en detaljerad designutvardering av pannan och angkretsen, och med godkadnnande fran god-
kdannandeorganet kunde vi 6ka angproduktionen och pa sa satt dven férbranningsflodet med cirka 10 %. Allt detta upp-
naddes med hjalp av WiC for att minska angfluktuationerna sa att vi kunde skapa en ytterst stabil process utan nagra
mekaniska andringar. Sjélvfallet kan detta resultat (10 %) inte garanteras for alla anlaggningar, men designstudien visar
snabbt vad som ar maéjligt.

Nedan ser du nagra figurer éver de férbranningsférbattringar som har inverkan pa lénsamheten, pélitligheten och
tillgdngligheten. Integreringen av WiC leder till avsevarda ytterligare vinster med hjalp av:

Stabiliserad och forbéattrad angproduktion

Steam production Steam production
60 60~
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Fig. 26: Angproduktion som styrs med standardstyrning Fig. 27: Angproduktion som styrs med WiC (+10 %)
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Fallexempel 2: Forbrianning av avfall med lag varmealstring for att bibehalla full
belastning

Forbranningen av avfall med |ag varmealstring ar generellt en valdigt komplex process. Tack vare var omfattande
erfarenhet och kunskap inom forbranningsteknologi, mycket komplexa utrakningar och ytterst kraftfulla processorer
kan WiC Combustion Manager férbranna avfall med lag varmealstring pa ett optimalt satt.

Nedan ser du ett exempel pa trender for en optimerad forbranning av avfall med lag varmealstring.
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| just detta fall kan du se en valdigt effektiv forbranning av avfall med en hdg vattenhalt, som var sdsongsbetonad pa
grund av vattenmeloneri avfallet.

Under férbranningen av avfall med normal kvalitet var avfallets genomsnittliga varmealstringsvarde 7,5 MJ/kg, se Q
Avfallsflodet for férbranning av vanligt avfall var i genomsnitt 21 t/h, se Q Med en stor andel vattenmeloner i avfallet
sjonk det genomsnittliga varmealstringsvardet till 6,5 MJ/kg, se G
Hur som helst sédkerstallde WiC Combustion Manager en stabil och oférandrad angproduktion tack vare den lampliga

forbranningsstyrningen!

Pa grund av avfallets lagre varmealstringsvarde maste avfallsflodet okas till 24 t/h, se Q Detta innebar att WiC
garanterar en stabil angproduktion till och med i besvarliga situationer och med ¢kat avfallsfléde — vilket innebar en
hogre vinst (pengar fran grindavgiften).

Varje forbranningslinje ar unik och varje linje maste analyseras i detalj. Om du har problem med férbranningen av avfall
med lag véarmealstring ar du vdlkommen att kontakta TECHNIKGRUPPE, s kan vara experter analysera just din situation.
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Utvardering av fordelarna med WiC

7. UTVARDERING AV FORDELARNA MED WIC

Efter installationen av WiC uppkommer en viktig frdga: "Vad ar fordelen med WiC Combustion Manager?”
For att svara pa den fragan fungerar procedurerna nedan som enkla och palitliga testmetoder.

Man maste ha ungefdr samma avfallskvalitet och sedan kontrollera nyckeltalen med férbranningsstyrning fran WiC
respektive DCS. Med en enkel switch kan anlaggningsoperatérerna vaxla mellan det befintliga systemet och WiC.

KPls
@ Operator
(12 wic
- MANUAL
SWITCH
1t week 2" week 39 week 4t week .
Existing WiC Existing WiC Dcs
system system
Fig. 30: Jamforelse WiC/standardsystem Fig. 31: Véxla mellan WiC/standardsystem (DCS)

De perioder som jamférs ska véljas med liknande avfallsegenskaper.
Nyckeltalen nedan ska jamféras mellan det befintliga systemet och WiC.
e angproduktionens stabilitet

e angproduktionens mangd

o avfallsfléde

o rokgastemperaturens stabilitet

e primar- och sekundarluftens stabilitet

» 0,-koncentration

o mangden forbrukning av tillsatser

o antalet operatorsingripanden

En del kriterier ar kortsiktiga och ar relevanta fér en snabb inledande utvardering av férdelarna med WiC. Langsiktiga
fordelar kan utvérderas med hjalp av processignaler under en period pa flera manader efter installationen av WiC.

WiC ar ett helautomatiserat system och ger drift utan permanent évervakning (OWPO, operation without permanent
observation). Dessutom utgér WiC bra hjalp fér operatérerna vid stérningar. OBS! Férimplementeringen av WiC behovs
det inga mekaniska modifieringar av det befintliga forbranningssystemet. WiC ar ett tillaggssystem som drar nytta av
den befintliga utrustningen.
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Utvardering av fordelarna med WiC
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En stabilisering av angflodet ger:

okad dngproduktion

o Okat avfallsflode

Okad elproduktion

battre utbranningskvalitet

En stabilisering av férbranningsluften
leder till:

o farre tillsatserireningen av
rokgasen

e mindre energi och mekanisk
inverkan pa flaktarna

e mindre slaggning och
nedsmutsning

En stabilisering av
rokgastemperaturen leder till:

o mindre slaggning och
nedsmutsning

e mindre slitage pa eldfasta material

e mindre korrosion

e mindre rengoringsarbete

o lagre taktemperatur

o battre varmeoverforing
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Finansierings-/kommersiell modell

8. FINANSIERINGS-/KOMMERSIELL MODELL

Varje anldggning och varje férbranningslinje ar ett unikt system. Goda resultat pa en linje i en viss anlaggning innebar
inte automatiskt goda resultat pa andra linjer. TG:s grundldggande inképsmodell tillhandahaller ett férbranningshan-
teringssystem utan ndgra som helst kommersiella och tekniska risker. Implementeringen av WiC finansieras helt av TG.
Vara testade och beprévade metoder innebér en enkel och palitlig jamforelse mellan fore och efter WiC-installationen.
Till syvende och sist kan endast en testkorning och en utvardering ge en verklig bild av systemkvaliteten.

Efter en analys av matdatan och en inspektion av anlaggningen kommer TECHNIKGRUPPE att utvardera de potentiella
fordelarna med att implementera WiC pé den specifika forbranningslinjen. Eftersom vi ar 6vertygade om att imple-
menteringen av WiC leder till avsevarda kommersiella och tekniska férdelar, erbjuder TG en kostnadsfri testinstallation.

Under testperioden ger WiC ¢kad vinst som behalls av kunden. Den 6kade vinsten ar generellt sett alltid hogre &n
manadskostnaden fér WiC.

Finansieringsmodellen for WiC:

¢ Vinst sa fort installationen genomférs — WiC erbjuder mer &n alla andra system pa marknaden, dven vad
galler finansieringen.

Efter TG:s lamplighetsstudie kan TG utvardera den potential och de férdelar som WiC innebér for just din anlaggning.
Om lamplighetsstudien ger ett positivt resultat kan TG erbjuda installation, idrifttagning och utbildning utan kostnad:

¢ ingeninvestering pa férhand
o testinstallation, idrifttagning och utbildning utan kostnad
¢ inga tekniska risker, inga kommersiella risker for kunden

WiC genererar ytterligare vinster redan fran installationens borjan

TG har omfattande erfarenhet av att pa ett tillforlitligt
satt utvardera férdelarna med WiC-systemet pa just
din anlaggning.

€ Efter idrifttagningen kan kunden omedelbart mata
WiCs kortsiktiga fordelar (ekonomiska férdelar). Da
kan kunden fritt och utan nagra skyldigheter besluta
sig om man vill sluta ett avtal foér WiC. Hela risken tas
av TG. Kunden kan utan nagra ytterligare skyldigheter
sdga upp avtalet efter varje manad, oavsett skal.

Om du valjer en leasingmodell med manadsavgift ar
4> < manadsavgiften lagre an den ékade vinsten. Efter en
[estoeiicd ERERTEEEEE Er e viss tid blir kunden &gare av WiC och betalar endast for
programvarulicensen och for ett underhallsavtal som

Okad Kostnader tillval.
vinst for WiC

t

v

Fig. 32: Ekonomisk vinst
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Finansierings-/kommersiell modell

16431 |

Testperiod Betalningsmetod for WiC

Okad Kostnader
vinst for WiC

Fig. 33: Finansierings-/kommersiell modell

0 Under testfasen betalar kunden ingen avgift.
Aven under testperioden &r det tydligt att den 6kade vinsten éverskrider kostnaden fér WiC-systemet.
Testperioden ar gratis for kunden.

e Under betalningsperioden kan kunden nar som helst sdga upp avtalet och i sa fall avinstallerar TG systemet
utan kostnad.
Manadsavgiften for WiC-systemet ar fast och oberoende av storleken pa den vinst som kunden gér med
WiC-systemet. Betalningsperioden ar vanligtvis 3 eller 5 ar.
e Det &r ocksa mojligt att hyra systemet.

e Efter betalningsperioden betalar du endast for programvarulicensen och underhallsavtalet som tillval.
Agarskapet 6vergar till kunden.
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