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Einleitung

Wahrend der Corona-Pandemie ist die Nachfrage nach Ethanol als Rohstoff fur die
Industrie explodiert, insbesondere als Rohstoff fur Desinfektionsmittel und als
Lésemittel flr die pharmazeutische Industrie. Durch die Pandemie wurden allerdings
auch die Lieferketten massiv beansprucht, sodass ein akuter Mangel herrschte. Dies

verdeutlicht die Bedeutung der lokalen Herstellung von Grundchemikalien.

Die Zuckerfabrik Anklam wurde 1883 gegrindet und gehort seit 2009 zur
niederlandischen Royal Cosun UA. Sie firmiert unter dem Namen Cosun Beet
Company. Sie produziert aus in der Region angebauten Zuckerriben Zucker und
andere Wertstoffe. Seit 2008 wird zudem aus Nebenstromen und Beiprodukten
Bioethanol gewonnen. Dazu werden die Nebenstrome und Beiprodukte mittels Hefen
zu Ethanol fermentiert, durch Rektifikation aufkonzentriert und mittels Molekularsieben
getrocknet, um das verbleibende Wasser abzutrennen. Das gewonnene Bioethanol
wird aktuell vorwiegend als Zusatzstoff fur die Treibstofforanche verkauft, um es als

Beimischung fur Kraftstoffe zu verwenden.

Um Ethanol allerdings in die pharmazeutische zu verkaufen muss diese bestimmte
Qualitatsanforderungen erflllen, die in der Europaischen Pharmakopde zu erflllen.
Diese legt strikte Grenzwerte flir verschiedene Parameter fest fir andere Alkohole und
sonstige Verbindungen. Mit der aktuell verwendeten Technik erreicht die Zuckerfabrik

in verschiedenen Parameter nicht.
Projektidee

Das Projekt soll eine neue Innovative Ansatz erforschen. Konventionell erfolgt die
weitere Aufreinigung von Ethanol mittels weiterer Rektifikationsschritten. Leider ist die
Rektifikation eine sehr energieintensive Methode, erfordert eine grofen
Investitionsaufwand und ist nicht sehr flexibel. Im Rahmen des Projekts sollte ein
neuartiger innovativer Ansatz verfolgt werden. Es sollte erforscht werden, inwieweit
sich der Ethanol mittels Absorber und Membranen aufreinigen lasst. Die BioResQ
untersuchte die Aufreinigung mittels Absorber und die Universitdt Rostock mittels

Membranen. Die Zuckerfabrik Ubernahm die Bereitstellung von Bioethanol,
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Unterstitzung beim  Screening  mineralischer  Absorber, Analytik und

Projektkoordination.
Ablauf des Vorhabens

Im ersten Schritt sind mittels der Literatur die Stoffeigenschaften identifiziert worden,
die einen Einfluss, auf eine Absorption haben und anhand dieser Ergebnisse erste

vielversprechende Absorber identifiziert.

Die ersten Versuche wurden in Flissigphase durchgefiihrt. Dabei konnte schon eine
messbare Abnahme an bestimmten Kontaminanten beobachtet werden. Zusatzlich
wurden auch versuchsweise erste Versuche in Gasphase mit der Kooperation mit der
Zuckerfabrik durchgefihrt.

Im Vergleich der Ergebnisse der Versuche mit der Flissigphase und den in der
Gasphase konnte festgestellt werden das die Adsorber in der Gasphase bessere

Ergebnisse lieferten. Darum wurde folgende Versuche in der Gasphase durchgeflhrt.

Verschiedene Adsorber (auf der Basis von Aktivkohle und Zeolith) zeigten im
Screening in der Gasphase potential. Aufgrund der Ergebnisse wurden mehrere
ausgewahlt um in Belastungstest ihre Stabilitat zu beurteilen. Es zeigte sich das die
Adsorber auf Aktivkohle sehr schnell ihre Adsorberwirkungen verlieren und Adsorber
auf Basis von Zeolithen stabiler sind. Die Beste permanente Adsorberleistung zeigte

ein Adsorber auf Basis von Zeolithen.

In Kombination mit der Membranfilteranlage der Universitat Rostock konnte ein

kumulativer Effekt festgestellt werden.
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