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Ziel des Projekts E-WOOD-SAF

• Ausbau der Kathodenseite für gekoppelte

Hydrodeoxygenierung von Pyrolyseöle und 

Decarboxylierung von Carbonsäuren zur

direkten Umwandlung von Lignocellulose in 

SAFs

• Funktionierender Prototyp für die SAF 

Herstellung aus Holzabfällen

• Erweiterung der Anodenseite zur signifikanten

Verbesserung der Wirtschaftlichkeit

• Elektrochemischer Prozess mit Wertstoff an 

der Anode und Kathode

Anodenseite / Fermentation von Biomasse zu Carbonsäuren 
mit anschließender Decarboxylierung zu Propylen
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Verfahrensprinzip E-WOOD-SAF
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Upstream
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Viskosität von Bioöl ist stark 
temperatur- und 

feedstockabhängig. Ohne 
Erwärmung Förderfähigkeit 

deutlich eingeschränkt.

Rezyklierung von nicht 
umgesetzen Bioöl um 

Gesamtausbeute 
anzuheben 

Bioöl
Reservoir
60 – 80 °C

Rückführung der 
Edukte nach DSP
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Zugabe von 
Lösungsmittel, Salze 
oÄ. um Leitfähigkeit 

von Bioöl zu erhöhen. 

Reaktor Feed

2 Phasen Gemisch.
Homogenisierung 

notwendig



bmimi.gv.at

Reaktor
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Reaktor Feed
Mehrphasen- 

Produktgemisch

Temperaturregelung 
durch Heiz- und 
Kühlelemente

Korrekte 
Dimensionierung 

der innenliegenden 
Kanäle

Materialkompatibilität muss für Bioöl, Salze, 
Lösungsmittel, Kohlenwasserstoffe, 
Wasserstoff gewährleistet werden

Bildung einer 
wässrigen, Öl-, 

Kohlenwasserstoff
- und Gasphase zu 

erwarten

Flexibilität für 
Katalysatoren und 

Flow Fields

300 cm² 
500 mA/cm²

2.5 V Zellspannung

𝑒−

HeizungKühlung

MembranAktiver Bereich
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Downstream
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Materialkompatibilität

Produktqualität

Gasab-
scheider

Mehrphasen 
Produktgemisch

LLE…. Liquid Liquid Extraction

Mixer
Settler

Umgang mit toxischen 
und brennbaren Stoffen

Cycloalkane

Waste 
management

Gasphase

Wässr. 
Phase

LLE

Bioöl zurück in 
Vorlagebehälter

Destillation

Solvent

EX ZONE
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Oligomerisierung
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Festbett-
reaktor

Propen

Argon

Produktab-
scheidung

50 bar
200 °C

Recycle

Cycloalkane

mix SAF

Späteres Arbeitspaket
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Kontakte

DI Clemens Jacubetz

Protovation GmbH

Clemens.Jacubetz@protovation.at

+43 676 5326 357

A-3300 Amstetten
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