          Технико-экономические показатели установки  котла  NBO-2500, взамен котла ДВКр-2,5, на примере молокозавода с объемом переработки 100-120тонн молока в сутки.   
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                  Из диаграммы видно, что вакумно - инжекционный  котел NBO-2500 (время выдачи требуемых характеристик пара 3-5 минут) имея три ступени регулировки мощности и работая под управлением системы PROP-  пар по запросу (экономит в реальных условиях  пищевых производств от 30 до 70 процентов мощности котла), в конкретном  случае 800кг пара в час. А имея максимальный расход топлива 173,5кг мазута, 180,6 м3 газа в час, против 265-280 у котла ДВКр-2,5,  получаем суммарную топливную экономичность 140 кг (м3) в час, т.е. порядка 50%. Следовательно в месяц котел NBO с аппаратно – программным комплексом PROPLEX экономит 100тонн мазута - 700 000 руб, или 100тыс.м3 природного газа 100 000 рублей. Так же при работе на мазуте котел  NBO-2500 можно перевести на печное топливо, которое на 2 руб/кг дешевле мазута, и избавляет от содержания мазутного хозяйства. Плюс вместо 8 человек,  штат котельной сокращается до 2, а это 30 000 – 50000 рублей в месяц.  
                                             В итоге годовая приведенная прибыль составляет:

- при работе на мазуте - 9 000 000 рублей.

- при работе на печном топливе – 13 800 000 рублей.

- при работе на природном газе – 1 800 000 рублей, но это до вступления России в

  ВТО, после цена на газ может увеличится в 3-7 раз. 
  В реальности эти показатели можно смело умножить на 2, т.к. практически очень 

    мало производств работают с использованием  энергосберегающих технологий:

- пастеризаторы, подогреватели с большим коэффициентом регенерации;
- использование конденсатоотводчиков;

- использование конденсата пара как теплоносителя;
- оптимизация технологического процесса с точки зрения  энергосбережения. 
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