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CO,-Verflussigung




CO,-Rickgewinnung,

-Reinigung und -Verflissigung

Kohlendioxid als Ressource

In Biogasanlagen erzeugtes Gas besteht haupt-
sachlich aus zwei Komponenten: Methan (CH,)

und Kohlendioxid (CO,). Statt letzteres in die Um-
welt freizusetzen, kann man es auffangen und

nutzen. Mdglich wird dies durch Verflissigungs-
technologie. Das Ziel der EU, klimaneutral zu wer-
den, macht die Nutzung von Kohlendioxid aus

Biomasse zunehmend wirtschaftlich attraktiv.

Technische Prozessbeschreibung

Das Verfahren beinhaltet die Reinigung, Trocknung,
Komprimierung und die Verflissigung des Kohlen-
dioxids durch Kondensation. Das komprimierte
Kohlendioxid wird auf Temperaturen abgekuhlt, bei
denen es zu einer Flussigkeit kondensiert, wahrend
Spurengase wie Stickstoff, Methan usw. in ihrem
gasférmigen Zustand bleiben. Um die Qualitat des
flussigen CO, zu gewahrleisten, werden diese Spu-
rengase und andere Verunreinigungen entfernt.
Noch im Kohlendioxid enthaltenes Methan kann
aufgefangen und in den Biogasspeicher zurlickge-
fuhrt werden, was die Rentabilitdt und Nachhaltig-
keit der Biomethanproduktion optimiert.

Marktchancen

+ Umweltvorteile und Emissionsgutschriften: Die
CO»-Nutzung aus Gasaufbereitung reduziert die
Treibhausgasemissionen von Biogasanlagen

Prinzipschema

erheblich. Zudem lassen sich zusatzliche Gut-
schriften fur den Emissionshandel generieren.

+ Maximierte Wertschépfung: Kohlendioxid wird
in vielfaltigen Anwendungen benétigt, zum Bei-
spiel fur Prozesse in der Lebensmittel-, Pharma-
oder chemischen Industrie, zur Karbonisierung
in der Getrankeherstellung oder in Gewachs-
hausern. Die Erzeugung und der Vertrieb von
biogenem CO, schafft damit eine zusatzliche
Einnahmequelle fur Anlagenbetreiber.

+ Industrielle Anwendungen und Exportpotenzial:
Unternehmen verschiedenster Industriezweige
suchen nach Lésungen, um ihre nachhaltige Ge-
schaftstatigkeit zu starken. Damit hat CO, aus
biogenen Quellen im In- und Ausland ein wach-
sendes Marktpotenzial.

Vorteile

* 100 % Methan-Ruckgewinnung

+ CO; als naturliches Kaltemittel

+ Kompakter und modularer Anlagenbau
* Produktgas in Lebensmittelqualitat
Garantiert geruchs-, farb- und
geschmacksneutral
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6 Reboiler
7 Stripperkolonne

1 Eingangsgasleitung

2 Vorbehandlung

3 Pufferbehalter

4 Verdichter

5 Reinigung und Trocknung

9 VOC-reiches Abgas

8 DCC-Kolonne (DCC: direct contact cooler)

(VOC: volatile organic components)
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10 CHg-, N2-, Op-reiches Gas
11 Kaltemaschine

12 CHg4-, N2-, Oo-reiches Abgas
13 Qualitatsmessung

14 Flussiges CO,

15 Lagertanks
flussiges CO,
16 Lkw-Beflllung



CO, Verflussigung

_ Modell S Modell M Modell L

550 1200 2'300

Anlagengrésse

kg/h

Nominale Verflissigungskapazitat ;
Eingangsgas

Teillastbetrieb % 50

Technische Daten

2x 20
Container Fuss 1x40’ X 4x 20
1x40’
2x8
Gewicht (ca. Angabe) t 20 10 4x8
Hoéhe (ca. Angabe) m 10 11 12
Flache Aussenaufstellung " mxm 12x 15 22x16.5 24x18

Leistungsdaten

Spannung \ 400

Frequenz Hz 50/ 3 Phasen
Auslegungstemperatur °C -15 bis +35
Produktgasqualitat ISBT/EIGA (Lebensmittelqualitat)
Eingangsgasdruck CO, mbar (g) =100
Leistungsbedarf Standard- kWh/kg CO, o

kaltemittel R449A2 (Eingangsgas) !

Optionaler Leistungsbedarf kWh/kg CO, 0,20

Kaltemittel R7442 (Eingangsgas)

Verflissigungseffizienz 3 % bis zu 94

Emissionen

Schalldruckpegel in 10 m

B (A
Entfernung dB (A) =80

Optionen
CO,-Produktanalyse mit oder ohne Gehause
CO,-Produkt-Lagertanks einschliesslich LKW-Abfillanlage

Methanrtckgewinnung

Steuerung Siemens
Visualisierung WinCC
Fernzugriff ja

"Klarung zur vorgelagerten Technologie erforderlich
2Bemessungswerte; garantierte Werte kénnen je nach Anlagengrdsse variieren
3 Bei einer Umgebungstemperatur von +15 °C und unter Einhaltung der Mindestanforderungen gemass den CO,-Eingangsgasspezifikationen



Kanadevia Inova AG

Hardturmstrasse 127

8005 Zurich

Schweiz

T+4144277 1111
info@kanadevia-inova.com
www.kanadevia-inova.com

Kanadevia
INOVA



