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Motivation

* Ermittlung der techno-6konomisch optimalen Betriebsbedingungen der r'WGS im —X CO2(1bar  —$ CO( bar

==X CO2(5bar) == S CO (5 bar)
eoe X CO2 (25 bar) e+« S _CO (25 bar)

Power-to-Liquid (PtL) Gesamtprozess (Abbildung 1)
« Betriebsfenster rWGS in PtL: 700-900 °C & 1-25 bar (Abbildung 2)
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« Experimentelle Ermittlung der Katalysatorperformance erforderlich fr:
— Modellvalidierung der Prozesssimulation (Verkokung)

— Sensitivitat der Kosten in Abhangigkeit der Betriebsbedingungen (Reaktorkosten)
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Abbildung 2: Gibbs Reaktor (Thermodynamisches Gleichgewicht) in Aspen Plus® far H,/CO, = 2
Flektrolyse — Selektivitat und Umsatz steigen mit sinkendem Druck und steigender Temperatur (T > 630 °C)
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Abbildung 1: Vereinfachtes Prozessschema des Power-to-Liquid Verfahrens U_‘_.
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Abbildung 5: Leerrohrversuche im Edelstahlreaktor (Edelstahl) und Quarzglasreaktor (Glas)

continuierlicher Entleerungsfunktion im Vergleich zur Gleichgewichtszusammensetzung (Gibbs Reaktor in Aspen Plus®)

« Kontinuierliche Erfassung des Edelstah] M - Glas B
Produktgasvolumenstroms H,/CO,=17;17=5s;p=1.5bar H,/CO,=2;T1=2s;p=25bar
Gleichgewicht erreicht far T > 600 °C Umsatz im Leerrohr unter 2 %

* Online-Gasanalyse (NDIR, WLD) und
— Parasitare Blindreaktionen im Quarzglasreaktor vernachlassigbar

Abbildung 3: rWGS—Teststa o FaZ i t un d Au S bl iCk

» Vorgestelltes Reaktorkonzept ermdglicht die Untersuchung der heterogen

katalysierten rwWGS bei erhohter Temperatur (bis 900 °C) und Druck (bis 25 bar)

Offline-Gaschromatographie

Herausforderungen Reaktorkonzept:
 Diffizile Reaktionsbedingungen (bis 25 bar und 900 °C) — innenliegende elektrische

Beheizung: Trennung von thermischer und mechanischer Belastung

. . ohne parasitare Wandkatalyse
* Inertisierung des Reaktionsraumes — Quarzglasrohr P y
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Abbildung 4: Schematische Skizze des Reaktorkonzeptes mit innenliegender Beheizung
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