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Ziele VIiY

= Erste «Engineering» Schatzung den folgenden Kennzahlen einer CO2 Mineralisierungsanlage:
= Medienverbrauche
= Stromverbrauch

= Platzbedarf

= Erste grobe Definition der Apparate und Einheiten (Anzahl und Dimensionen der Reaktoren usw..)

= Evaluierung der Abhangigkeit zwischen prozessspezifischen einstellbaren Parameter

(Reaktionsausbeute und Speicherkapazitat) und Kennzahlen
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Randbedingungen 7414

= Nassverfahren: Mineralisierungsreaktion erfolgt in Nassbereich («Slurry») und diskontinuierlich
= Thermische Aktivierung (600-650°C) notig fur Serpentine, aber nicht fur Olivine.

= Speicherkapazitat der Anlage: 1 bis 10 ton CO2 pro Stunden (ca. 8000 Stunden pro Jahr)

= CO2 per Tankwagen geliefert (20 baru): bis 900 ton CO2 pro Zug

= Theor. Spezifische Speicherkapazitat: 60 - 140 kgCO2/ton Mineral
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= Reaktionsausbeute: 15% - 35%; Einstufiges Nassverfahren (pH-Regelung mit CO2)
=  Produkt: 50% TS

= Hauptapparate ( z.B. Reaktoren, Nassmuhle, Tanks, Filterpresse, Elektrolyseur, usw..) wurden als fixe

«Module» betrachtet.
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Prozessdefinition: Blockdiagramm
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Ergebnisse der Studie: Kennzahlen 7414

Serpentine Olivine
CO2 Durchsatz ton/h 1 5 10 1 5 10 1 5 10 1 5 10
Reaktionsausbeute % theoretical max. 15% 25% 35% 25%
thermische JANEIN JA JA JA NEIN
Aktivierung
Rohmineralien Bedarf kg CO2 /ton Rohmin. 60 60 60 100 100 100 140 140 140 100 100 100
>
§ Produkt ton Produkt / ton CO2 35.3 35.3 35.3 22.0 22.0 22.0 16.3 16.3 16.3 22.0 22.0 22.0
= ton/h 35.3 176.7 353.3 22.0 110.0 220.0 16.3 81.4 162.9 22.0 110.0 220.0
2
o
6 Stromverbrauch MWh /ton CO2 94 94 94 56 56 56 4.0 4.0 4.0 0.5 0.5 0.5
§ MW avg. 94 46.8 93.7 5.6 28.1 56.3 4.0 201 40.3 0.5 2.4 47
Wasserverbrauch m3 /h avg. 19.2 96.1 192.2 11.9 59.7 119.3 8.8 440 88.1 11.0 55.1 110.3
m3/ton CO2 19.2 19.2 19.2 11.9 11.9 11.9 8.8 8.8 8.8 11.0 11.0 11.0
H2 Verbrauch Nm3/h avg. 1’829 9’143 18’286 1097 5'486 10’971 784 3'918 7'837 40 175 343
Reaktoren # 9 43 85 6 26 51 4 19 37 6 26 51
Tankvolumen m3 1’185 5’925 11’849 731 3’656 7'311 537 2'683 5'367 731 3’656 7'311
m3/(ton/h CO2) 1’185 1’185 1’185 731 731 731 537 537 537 731 731 731
Platzbedarf m2 18’209 47°'284 81'969 16’142 33’190 55430 15’065 27°'055 43’035 14’434 28'481 46'222
% Lager (Mineralienl) 35% 29% 28% 35% 31% 28% 36% 32% 30% 39% 36% 34%
m2/(ton/h CO2) 18’209 9'457 8197 16’142 6’638 5543 15’065 5411 4’303 14’434 5’696 4’622
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Aufstellungsplan 25% Serpentine 1 tph CO2
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Aufstellungsplan 25% Olivine 1 tph CO2

CO; storage (19 train cars), Total: 821 m?

Rail line

RO

Mineral type: olivine

Total area demand:
14434 m*
(142 x 102)

Raw Mineral storage
2332 m*

£ Product storage
3 3386 m*
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Ergebnisse der Studie: Skalierbarkeit N\ 174

SHERIMECERERHEHIeRNS. HEARECH SR SIETIS Spezifische Platzbedarf vs. CO2 Speicherdurchsatz
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Schlussfolgerungen

Herausforderungen

Die Energieverbrauch steigt >10x wenn die
thermische Aktivierung notig ist (Serpentine)

Skalierbarkeit des Prozesses wird stark
von Reaktionsausbeuten beeinflusst

Welche mineralischen Rohstoffe sind in
Zukunft verfugbar bzw. sollen in Zukunft
eingesetzt werden?

Gibt es einen Markt fur das Produkt?

& &

L E

Chancen und Lbésungsansétze

... Synergie mit bestehenden oder
neuen thermischen Anlagen nutzen

...Potential fur eine
Kernprozessoptimierung vorhanden
(Forschung & Entwicklung)

... Flexibilitat und Erweiterbarkeit der
Anlagenplanung muss erhoht werden
(Entwicklung Engineering)

Zusammenarbeit zwischen Betreiber, Engineering und
Prozessentwickler/Technologie-Inhaber
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O News: MCI & RHI Magnesita in Osterreich

Vielen Dank fiir die Zusammenarbeit:
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