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Offene Pilotierungsplattform
zur Beschleunigung der
industriellen Umsetzung

Das Fraunhofer-Zentrum fir Chemisch-Biotechnologische Prozesse CBP fokussiert
auf die Entwicklung, Skalierung und Kombination von biotechnologischen und
chemischen Verfahren und schlieBt mit seiner apparatetechnischen Ausstattung

im PilotmaBstab die Licke zwischen Labor und industrieller Umsetzung. Durch die
Bereitstellung von Infrastruktur und Technikumsanlagen sowie hochqualifiziertem
Personal ermdglicht es Partnern aus Forschung und Industrie, biotechnologische
und chemische Prozesse zur Nutzung regenerativer Rohstoffe bis in produktionsre-
levante Dimensionen zu skalieren und Verfahrensentwicklungen zu beschleunigen.
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Das Fraunhofer CBP ist eine einmalige, modulare Plattform zur Abbildung kompletter Prozess-
ketten — von der Rohstoffaufbereitung Uber verschiedene Konversionsprozesse bis hin zur
Produktabtrennung und -aufreinigung. Mit diesem flexibel einsetzbaren Konzept kénnen
Rohstoffe wie Olsaaten, Lignocellulose, Starke, Zucker oder CO, aufbereitet und zu chemischen
Produkten umgesetzt werden. Ermdglicht wurde der Aufbau des Prozesszentrums durch eine
Anschubfinanzierung durch das Land Sachsen-Anhalt, Projektforderungen tber das Bundes-
ministerium fir Bildung und Forschung BMBF, des Bundesministeriums fir Ernahrung und Land-
wirtschaft BMEL sowie der Fraunhofer-Gesellschaft.

Ziel ist die integrierte und kaskadenartige, stofflich-energetische Nutzung maoglichst aller
Inhaltsstoffe pflanzlicher Biomasse nach dem Prinzip einer Bioraffinerie sowie die Etablierung
neuer Prozessketten zur Nutzung von CO,.

Zur nahtlosen Uberfiihrung von Laborprotokollen, zur Skalierung und weiteren Optimierung
stehen insgesamt sechs Pilotanlagen zur Verfligung, welche aus flexiblen Prozesseinheiten (unit
operations) bestehen. Unterstltzt durch modernstes Analyseequipment und Prozesssimulations-
tools verfolgt das Team aus Bioverfahrenstechnikern, Chemikern, Ingenieuren und Technikern
folgende Schwerpunkte:

® Maximale Nutzung des Kohlenstoffsynthesepotenzials der Natur

m Optimierung der Energie- und Ressourceneffizienz der Prozesse

m Robuste Verfahrensfiihrung und Validierung von KenngréBen zur Anlagenauslegung

® Minimierung von Abfallstromen

m Reduktion von CO,-Emissionen

m Nutzung von Rohstoffen, die nicht zur Nahrungs- oder Futtermittelproduktion geeignet sind
B Integration der entwickelten Prozesse in bereits bestehende Produktionsverblinde



Fermentationsanlage zur Kultivierung verschiedener Mikroorganismen (Kaskade von 10 L bis 10 000 L)



Leistungsspektrum

Das Fraunhofer CBP stellt modular einsetz-
bare Prozesskapazitaten zur Lésung ver-
fahrenstechnischer Fragestellungen bis 10 m?
Reaktorvolumen und kontinuierliche Anlagen

Insbesondere fur Start-ups sowie kleine und
mittlere Unternehmen bietet sich mit den ver-
flgbaren Technikumsanlagen und durch die
Kombination der verfahrenstechnischen Kom-

mit Durchsatzen bis 20 kg/h auch unter
hohen Prozessdrlicken sowie verschiedenste
Aufbereitungs- und Aufarbeitungstechniken
bereit. Mit diesem flexibel einsetzbaren Kon-
zept kénnen Rohstoffe wie Olsaaten, Ligno-
cellulose, Starke, Zucker oder CO, aufbereitet
und zu Materialien und chemischen Produkten
umgesetzt werden.

petenzen (biologische, chemische, mecha-
nische und thermische Verfahrenstechnik)
eine exzellente, zeit- und kostensparende
Maéglichkeit, neue Technologien mit dem Ziel
einer schnelleren Produktentwicklung und
Markteinfihrung zu skalieren. Die wissen-
schaftlich-technische Begleitung fihrt zudem
zu einer signifikanten Risikominimierung bei
der Auslegung von Demonstrations- oder
kommerziellen Anlagen.
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Rohstoffaufbereitung

Im Bereich der Rohstoffaufbereitung ent-
wickeln wir neue Technologien und innovative
Verfahren zur Aufarbeitung von lignocellulose-
haltigen Rohstoffen sowie Olsaaten, um Bio-
masse moglichst vollstandig nutzen zu kénnen
und damit die Wertschdpfung zu erhohen.

Im Fokus stehen Holz-Aufschluss- und
Fraktionierungsprozesse, die Verarbeitung von
Olsaaten durch das milde EthaNa-Verfahren
sowie deren Skalierung in den PilotmaBstab.

Lignocellulose-Bioraffinerie

Ein Schwerpunkt liegt auf dem Aufschluss
von lignocellulosehaltigen Rohstoffen und
deren Fraktionierung in ihre chemischen
Grundbestandteile Lignin und Zucker bzw.
Faserstoffe. Zur Erforschung und Entwicklung
von Aufarbeitungs- und Fraktionierungs-
technologien steht eine eigens entwickelte
integrierte Pilotanlage zur Verfligung, die den
Aufschluss mit organischen Losungsmitteln
unter erhohten Driicken und Temperaturen,
der sogenannten Organosolv-Technologie,
ermdglicht.

Pilotanlage fiir den Aufschluss von
Lignocellulose

Die Anlage bildet eine Vielzahl einzelner
Prozessschritte zur Herstellung von Faser-
stoffen, konzentrierten Zuckerlésungen und
Lignin ab. Bis zu 70 Kilogramm Holz oder

20 Kilogramm Halmgewachse kdnnen taglich
verarbeitet werden. Die Pilotanlage beinhaltet
einen Kocher zur Trennung des Zellstoffs von
Lignin und Hemicellulose. Die flUssige Phase
wird mittels eines patentierten Destillations-
verfahren behandelt, um das Lignin auszu-
fallen. Das gewonnene Organosolv-Lignin
besitzt hochwertige Eigenschaften, weshalb
es sich unter anderem fir Anwendungen in
Pharmazie oder Kosmetik eignet. Die Ubrige
Hemicellulose-Losung kann mittels Hydro-
lyse weiterverarbeitet und die entstehende

Zuckerlésung durch Verdampfung auf-
konzentriert werden, um in der Fermentation
als Nahrstoff fir Mikroorganismen oder als
Rohstoff fir Biokraftstoffe genutzt zu werden.
Die Anlage wurde so ausgelegt, dass die Stoff-
und Energiekreislaufe geschlossen und somit
komplett bilanziert werden kénnen.

Thermischer Aufschluss weiterer Roh-
stoffe durch universelle Auslegung

Durch die universelle Auslegung der Pilot-
anlage kdnnen neben dem Organosolv-Ver-
fahren auch andere Aufschlussverfahren fir
Lignocellulose im PilotmaBstab optimiert
werden, so z.B. die wassrige Hydrolyse, der
Aufschluss mittels Saure oder das Soda-Ver-
fahren. Fir die Bilanzierung der Prozesse steht
eine umfangreiche Analytik zur Verfligung.
Durch Nutzung einzelner prozesstechnischer
Einheiten in der Anlage kdnnen auch Frage-
stellungen im Bereich der thermischen Trenn-
technik und Extraktion bearbeitet werden.
Hier besteht eine starke Interaktion zum
Kompetenzfeld »Produktaufarbeitung«.

Olsaaten-Bioraffinerie

In der Olsaaten-Bioraffinerie kommt das
milde EthaNa-Verfahren zur Aufarbeitung von
Olsaaten zum Einsatz, das bei Umgebungs-
druck und maximal 70°C gefahren wird, um
eine Denaturierung der Proteine und andere
qualitatsmindernde Reaktionen zu vermeiden.
Dadurch ermdglicht das Verfahren eine ganz-
heitliche Verwertung der Rohstoffe und stellt,
im Vergleich zur konventionellen industriellen
Verarbeitung, hdherwertige Produktfraktionen
bereit. Neben der Gewinnung hochwertiger
pflanzlicher Ole tragt insbesondere die
Aufarbeitung proteinreicher Fraktionen zur
Erhéhung der Wertschopfung bei. Darlber
hinaus werden eine reine Schalenfraktion wie
auch weitere wertvolle pflanzliche Inhalts-
stoffe aus den Olsaaten gewonnen, die fiir



unterschiedlichste Anwendungen nutzbar
gemacht werden kénnen.

EthaNa®-Pilotanlage

Vor der Behandlung der Olsaat in der
EthaNa®-Anlage werden die Schalen von

den Kernen in einer Schalanlage getrennt

und koénnen nachfolgend beispielsweise in
Dammstoffen eingesetzt werden. Gleichzeitig
wird der Anteil der Schalen in den Rapskernen
verringert, was sich positiv auf deren weitere
Verarbeitung auswirkt. In der EthaNa®-Anla-
ge werden die Rapskerne in Ethanol dis-
pergiert und zerkleinert, bevor mithilfe einer
Schneckenpresse das Ol von den Rapskernen
getrennt wird. Das gewonnene Ol wird aus
den Kernen verdrangt und anschlieBend von
der Ethanolphase getrennt. Die verbliebenen
Rapskerne werden weiter aufgeschlossen

und Uber eine mehrstufige Extraktion mithilfe
eines Dekanters das restliche Ol von der festen
Phase getrennt. Das gewonnene Ol liegt
bereits in Vorraffinat-Qualitat vor. Der nach
dem Dekanter gewonnene Feststoff, das Raps-
kernkonzentrat, ist reich an Proteinen. Dieser
wird in einem Rohrbundeltrockner getrocknet
und dabei Ethanol zurlickgewonnen.

Da die ethanolische Phase wertvolle geloste
Moleklle akkumuliert, gibt es Forschungs-
ansatze, um diese geldsten Inhaltsstoffe, etwa
Sinapinsaure oder Phospholipide, fir eine

weitere Nutzung in der Kosmetik, Pharmazie
oder Agrarindustrie abzutrennen. Zusatzlich
zur Verarbeitung von Raps kann damit das
Rohstoffportfolio aus Rapssaat gemeinsam mit
Partnern erweitert werden.

Aktuelle Forschungsthemen

m Entwicklung und Optimierung von Auf-
schlussprozessen fur Lignocellulosen

B Gewinnung von Inhaltsstoffen von Ligno-
cellulose (Extraktstoffe, Hemicellulose,
Lignin, Cellulose) mit anwendungsspezi-
fischen Eigenschaften, z.B. flr Phenol-
Formaldehyd-Harze, Polyurethane oder
Kohlenstofffasern

m Herstellung von Zellstoff und Lignin mittels
Organosolv-Verfahren und Korrelation mit
bendtigten Produkteigenschaften, z.B.
als Biopolymer oder Tragerkomponente in
pharmazeutischen Produkten

m Aufbereitung von Olen und proteinreichen
Mehlen mit dem EthaNa-Verfahren fir die
Futter- und Lebensmittelherstellung

B Fraktionierung von Nebenstoffstrémen
des EthaNa-Verfahrens, z.B. Schalen
oder pflanzlichen Inhaltsstoffen, fir
Anwendungen in Bauwesen, Kosmetik
oder Pharmazie

Kontakt

Dr. Robert Hartmann
Regenerative Ressourcen
Gruppenleiter
Biomassefraktionierung
Tel. +49 3461 43-9111
robert.hartmann@
igb.fraunhofer.de
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Biotechnologische Verfahren

In der Industriellen Biotechnologie
beschaftigen wir uns mit der stofflichen
Nutzung nachwachsender Rohstoffe durch die
enzymatische oder fermentative Synthese von
biobasierten Chemikalien, wie beispielsweise
organischen Lésungsmitteln und Sauren.
Dariiber hinaus befassen wir uns mit der
rekombinanten Herstellung von Proteinen und
Enzymen fur diverse Anwendungsbereiche.

Leistungsangebot

Mit unserem breiten bioverfahrenstechnischen
Know-how zur Skalierung und Prozess-
intensivierung bewerten wir die im Labor-
maBstab entwickelten maBgeschneiderten
Verfahren hinsichtlich ihrer Ubertragbarkeit in
den industrierelevanten MaRBstab im Vorfeld,
um sie bei der Ubertragung und Skalierung
iterativ zu optimieren. Hierzu zahlen etwa die
Anpassung von Prozessfliihrungsstrategien
(Batch, Fed-Batch, kontinuierlich) und eine
integrierte Produktaufreinigung zur Reduktion
von Prozessschritten oder die Wiederver-
wendung eingesetzter Ressourcen (z.B. von
Biokatalysatoren) durch Immobilisierung an
Tragermaterialien.



Ausstattung

Die Ausstattung umfasst zwei modular auf-
gebaute Technikumshallen der biologischen
Sicherheitsstufe 1, wobei eine der Hallen unter
ATEX-Bedingungen betrieben werden kann.

Kultivierung

B Fermenterkaskade mit Nennvolumen von
10, 100, 300, 1000 und 10 000 L, aus-
gestattet mit je vier Vorlagebehaltern,
sowie umfassender Automatisierung und
Mess- und Regeltechnik

m UHT-Anlage zur kontinuierlichen Sterilisa-
tion von Fermentationsmedien

m ATEX-Fermenter (Nennvolumen 500 L) zur
Umwandlung oder Herstellung leichtent-
zundlicher Chemikalien

m Kontinuierliche Prozessfiihrung bei Fermen-
tationen durch Zellrickhaltung (sterilisier-
bare Cross-Flow-Filtrationsanlage mit
automatischer Flllstandregelung)

B Online-Messung der Alkoholkonzen-
tration im Reaktor und CO,/0, im
Fermentationsabgas

Produktaufarbeitung und

Konfektionierung

m Ernte der Fermentationssuspension sowie
Zwischenlagerung von Produktlésungen
Uber gerlihrte und temperierbare Behalter
(500 (mobil), 2000, 5000 und 10 000 L)

B Biomasseabtrennung (Tellerseparatoren
0,5-2 m3/h, Vakuumtrommelzellenfilter
0,5 m? und Filterpresse 1,6 m?)

m Zellaufschluss (Homogenisator 0,4 m3/h,
1000 bar, optional mit anschlieBender
Durchflusskihlung)

® Membranfiltration (MF/UF) fir Ent-
salzung und Produktkonzentrierung; bis zu
500 kg/h Feeding moglich; flexibler Einsatz
von Spiralwickelmodulen (Material, Cut-off)

| Feinreinigung Uber Flissigchromatographie

(35 L Saulenvolumen, bis zu 180 L/h
Durchfluss)

m Kristallisatoren (180 L, 800 L) mit nachge-

schaltetem Vakuumfiltertrockner (0,5 m?) in
ATEX-Ausflihrung

m Sprih- (5 kg/h) und Gefriertrocknung

(0,8 m?) zur Konfektionierung der Produkte

Aktuelle Forschungsthemen

B Fermentative Herstellung von

— Milchproteinen und anderen
Lebensmittelersatzstoffen

— organischen Sauren (z.B. Xylonsaure),
Losungsmitteln (z. B. Butanol) und ande-
ren Bulk-Chemikalien

— Fein- und Spezialchemikalien (z.B.
Farbstoffe)

— technischen und anderen Enzymen

Einsatz alternativer Kohlenstoffquellen

in der Fermentation (z. B. Lignocellulose-

Hydrolysate oder Methanol)

Skalierung enzymatischer Umwandlungen

und Synthesen

Scale-up und Etablierung von Aufarbei-

tungsstrategien von Fermentationen und

Enzymreaktionen

Kontakt

Sandra Torkler M. Sc.
Industrielle Biotechnologie
Gruppenleiterin
Bioprozess-Skalierung

Tel. +49 3461 43-9123
sandra.torkler@
igb.fraunhofer.de
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Chemische Verfahren

Der Bereich konzentriert sich auf die ver-
fahrenstechnische Entwicklung chemischer
Prozesse zur Herstellung von biobasierten
Grund-, Fein- und Plattformchemikalien fur
eine Weiterverarbeitung in der chemischen,
pharmazeutischen oder Lebensmittel-
industrie. Hierbei spielt neben neuen Ver-
fahrenskonzepten auch die Optimierung der
Rohstoff- und Energieeffizienz bestehender
Prozesse eine wichtige Rolle. Etablierte Ver-
fahren kénnen angepasst und unter éko-
logischen und 6konomischen Gesichtspunkten
optimiert werden. Dabei betrachten wir nicht
nur biobasierte Rohstoffe oder die chemische
Konversion von Wasserstoff und Kohlenstoff-
dioxid, sondern untersuchen auch Verfahren
zur Herstellung petrochemischer Produkte.

Leistungsspektrum

Das Leistungsspektrum reicht von der
Abbildung der Prozessparameter im Labor-
maBstab bis hin zur Skalierung in den Pilot-
maBstab. Mit dem installierten Equipment
konnen auch apparate- und verfahrens-
technisch anspruchsvolle Umsetzungen unter
hohen Dricken (350 bar) und Temperaturen
(bis 500°C) realisiert werden. Zu nennen
sind beispielsweise Gasphasenreaktionen mit
Wasserstoff, Sauerstoff oder Ammoniak sowie
Reaktionen in Gegenwart von brennbaren
Substanzen, in stark alkalischem oder saurem
Milieu oder in nah- und Uberkritischer wass-
riger Phase.

Mithilfe moderner Simulationstools (ASPEN)
werden die entwickelten Verfahren,
gemeinsam mit unseren Projektpartnern,
hinsichtlich Energie- und Rohstoffeffizienz
bewertet und dadurch die Weiterentwicklung
unterstitzt. Die Pilotierung der Prozesse
erlaubt zudem, relevante Produktmengen her-
zustellen, etwa fur eine Bemusterung oder die
Validierung der Stoffstrome fir nachfolgende
Prozessschritte.

Ausstattung

Mit der am Fraunhofer CBP vorhandenen Aus-
stattung kdnnen wir eine Vielzahl etablierter
Reaktionsarten darstellen und Umsetzungen
in der Gas- oder Flissigphase, aber ebenso mit
Feststoffen realisieren. Dabei liegt der Schwer-
punkt vor allem bei katalytischen Reaktionen
zur (De-)Funktionalisierung biogener Roh-
stoffe. Vor der Pilotierung kénnen im 0,1- bis
10-Liter-MaBstab Machbarkeitsstudien durch-
geflihrt oder die gewlinschte Synthesestufe
angepasst werden.



Kontinuierliche und diskontinuierliche
Reaktoren werden zur Skalierung in den
PilotmafBstab verwendet, um Umsatze im
Kilogramm- bis Tonnen-Mafstab zu demonst-
rieren. Diese sind unter ATEX-Richtlinien Zone
2 ausgeflhrt.

Insbesondere zu erwahnen sind:

m Ruhrkesselreaktoren fir diskontinuierliche
Reaktionen unter atmospharischen Bedin-
gungen mit einer Kapazitatvon 1L, 10 L
und 100 L

m RUhrkesselreaktoren zur Abbildung von
Druckreaktionen bis zu 200 bar bei 300°C
mit einer Kapazitatvon 0,3 L, 1,2 L, 2L
und 50 L, geeignet fir homogen und hete-
rogen katalysierte Reaktionen in der Gas-
und Flissigphase

m Stromungsrohrreaktoren fir Hochdruck-
reaktionen im Labor-und PilotmaBstab zur
Umsetzung biogener Stoffstrome, auch in
der Gasphase

Aktuelle Forschungsthemen

B Funktionalisierung von Lignin zu aro-
matischen MolekUl-Bausteinen (z.B.
mittels basenkatalytischer Spaltung oder
Oxidation)

m Katalytische Hydrierung biogener Substrate

m Kontinuierliche Oligomerisierungen von
Olefinen

m Verfahrenstechnische Entwicklung und
Skalierung chemischer Prozesse zur Konver-
sion von CO, und H, zu Grundchemikalien,
Brenn- und Kraftstoffen

Kontakt

Dipl.-Ing. Jakob Kéchermann
Regenerative Ressourcen
Gruppenleiter

Chemische Verfahren

Tel. +49 3461 43-9105
jakob.koechermann@
igb.fraunhofer.de
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Produktaufarbeitung

Der Bereich Produktaufarbeitung beinhaltet
die verfahrenstechnische Entwicklung von
Prozessen zur Aufarbeitung von Produkt-
mischungen und ist naturgemaB stark mit den
anderen Bereichen am Fraunhofer CBP ver-
netzt. Fir kundenspezifische Anwendungen
werden neue maBgeschneiderte Auf-
arbeitungsverfahren zur Wertstoffabtrennung
und Wertstoffaufreinigung entwickelt, skaliert
und evaluiert.

Leistungsspektrum

Die Produktaufarbeitung und -konditio-
nierung bestimmt maBgeblich die Effizienz
der gesamten Prozesskette und wird am
Fraunhofer CBP als Prozessschritt direkt in
die Verfahrensentwicklung integriert. Unser
schrittweises Vorgehen umfasst die Konzep-
tion und Auswahl geeigneter Verfahren, die
Simulation und Modellierung der Trennauf-
gaben mittels ASPEN sowie deren Abbildung

im PilotmaBstab. Dabei wird die industrielle
Umsetzbarkeit der Verfahren bereits im Labor-
maBstab bewertet und daraufhin optimiert.
Aus diesen Versuchen kénnen wir unseren
Partnern und Kunden Produktmuster flr eine
anwendungstechnische Charakterisierung zur
Verfligung stellen. Prozessbegleitend wird

die stoffliche Zusammensetzung der Produkt-
|6sungen mittels maBgeschneiderter ana-
lytischer Methoden bewertet.

Ausstattung

Neben den bereits genannten Prozessein-
heiten stehen am Fraunhofer CBP folgende
Anlagen zur Produktaufreinigung und -kondi-
tionierung zur Verfligung:

m Destillationskolonnen zur Aufarbeitung
unter atmospharischem Druck und im
Vakuum mit Kapazitaten von 1 L/h bis
80 L/h



m Fallfilm-, Ddnnschicht- und Kurzwegver-
dampfer zur Destillation im Vakuum bis zu
350°C und mit Durchsatzen bis zu 60 L/h

m Anlage zur Flissig-Flussig-Extraktion mit
einem maximalen Durchsatz von 85 kg/h

m Einheit zur Fest-FlUssig-Extraktion mit einer
Kapazitat von 25 L

B Anlage zur Hochdruckextraktion im konti-
nuierlichen und diskontinuierlichen Betrieb
mit flissigem Propan und Uberkritischen
Kohlenstoffdioxid fir Extraktionsraten bis
zu 10 kg/h

m Cross-Flow-Membranfiltrationsanlage fur
Mikro-, Ultra- Nanofiltration sowie Umkehr-
osmose mit max. 600 kg/h Massenfluss

Die Anlagen sind Giberwiegend nach ATEX
ausgefiihrt (Zone 2, Hochdruckextraktion
Zone 1).

Aktuelle Forschungsthemen

B Gewinnung hochwertiger Extraktstoffe aus
Neben- und Seitenstrémen der NaWaRo-
verarbeitenden Prozessindustrie durch
Flssig-FlUssig-Extraktion mit organischen
Losungsmitteln oder unter hohen Drlicken
mit flissigem Propan und Uberkritischem
Kohlenstoffdioxid

m Aufarbeitung von Fermentationslésungen
und Gewinnung von Feinchemikalien

B Gewinnung organischer Komponenten aus
Prozessstrémen durch Extraktion/Destilla-
tion, Filtration

m Separation und Aufreinigung von Furan-
derivaten aus lignocellulosehaltigen
Koppelstréomen

m Extraktion hochwertiger Inhaltsstoffe aus
Algenbiomasse

Kontakt

Dipl.-Ing. Jakob Kéchermann
Regenerative Ressourcen
Gruppenleiter

Chemische Verfahren

Tel. +49 3461 43-9105
jakob.koechermann@
igb.fraunhofer.de
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Prozessbegleitende Analytik

Kontakt

Florian Neumann
Prozessbegleitende Analytik
Tel. +49 3461 43-9108
florian.neumann@
igh.fraunhofer.de

Fur die schnelle Bewertung und die damit
verbundene erfolgreiche Etablierung neuer
Prozesse und der Skalierung fortschrittlicher
Verfahren ist eine zuverlassige prozess-
begleitende Analytik unerlasslich. Eine
besondere Herausforderung ist dabei die kom-
plexe Probenmatrix von Fermentationsbriihen,
Lignocellulose oder chemischen Reaktor-
wassern. Zur analytischen Charakterisierung
stehen deshalb diverse Anlagen zum Teil auch
online zur Verflgung.

Mithilfe unserer prozessbegleitenden Analytik
Uber alle Verfahrensschritte hinweg, lassen
sich Verwertungsstrategien fir neue Produkte
ganzheitlich entlang der Prozesskette — von
der Rohstoffaufarbeitung Gber die Konversion
bis zur Produktaufreinigung Uber mechanische
und thermische Trennverfahren — darstellen.

Leistungsspektrum

Unser Leistungsspektrum umfasst vor allem
prozessbegleitende Analysen, jedoch auch
die Entwicklung und Etablierung neuer ana-
lytischer Methoden.

Der Fokus liegt dabei auf

®m Quantifizierung folgender Substanzen:
— Holzzucker
— Zuckerabbauprodukte
— Organische Losungsmittel
— Organische Sauren (einfache Carbon-
sauren, Disauren, Fettsauren, aromati-
sche Sauren)
— Permanentgase
— Aromatische Verbindungen
m Screening unbekannter Inhaltsstoffe
B Bestimmung der Enzymaktivitat
B Proteinanalytik
m NCHS- und O-Bestimmung
B Relative Molmassenbestimmung von Lignin
B Bestimmung phenolischer OH-Gruppen
und Carboxylgruppen in Lignin/Olen

Ausstattung

Das Fraunhofer CBP verflgt Uber verschiedene
Gerate zur instrumentellen Analytik vielfaltiger
Stoffstrome, die zum Teil auch online zur
Reaktionskontrolle eingesetzt werden:

B GC (Gaschromatographie)

m HPLC (HochdruckflUssigkeits-
chromatographie)

B GPC (Gelpermeationschromatographie)

m MS (Massenspektroskopie)

m Organische Elementaranalyse

m UV-VIS-/IR-Spektroskopie

m Karl-Fischer- und potentiometrische
Titration
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Fraunhofer CBP in Netzwerken

Spitzencluster BioEconomy

Der Spitzencluster BioEconomy e.V. verbindet die flr die
Biodkonomie relevanten Forschungs- und Industriebereiche
in Mitteldeutschland. Ziel des Clusters ist die nachhaltige
Wertschopfung aus Non-Food-Biomasse wie Holz zur Her-
stellung von Werkstoffen, Chemieprodukten und Energie. Bei
der Skalierung und industriellen Umsetzung der entwickelten
Produktionsverfahren ibernimmt das Fraunhofer CBP eine
zentrale Rolle.

www.bioeconomy.de

BioZ

BioZ baut mit mehr als 60 Partnern ein branchenuber-
greifendes Innovationsdkosystem entlang von Wertschépfungs-
ketten mit hohen Innovationspotenzialen der Agrar-, Lebens-
mittel- und Chemieindustrie auf. Der Innovationsbereich liegt
in der biobasierten Wirtschaft und wird von den in der Region
vorhandenen Starken und Kompetenzen definiert. Das Fraun-
hofer CBP bringt sich sowohl als wissenschaftlicher Koordinator
wie auch als offene Skalierungsplattform ein. Das erklarte Ziel
ist die Umsetzung von innovativen Ideen zur Nutzung regional
anfallender Stoffstrome und somit die Beschleunigung des
Strukturwandels im mitteldeutschen Raum.

www.bio-z.de

Hydrogen Power Storage and Solutions
East Germany (HYPOS)

Zentrales Thema des HYPOS-Netzwerkes ist die umfassende
Nutzung von Strom, insbesondere des temporaren StromUber-
schusses aus Wind, Sonne und Biomasse, zur wirtschaftlichen
Erzeugung von Wasserstoff via Elektrolyse in groBtechnischem
MaBe. Wasserstoff als chemischer Energietrager kann damit
der Wirtschaft vielgestaltig als chemischer Grundstoff, als
Kraftstoff fir mobile Anwendungen, zur Warmeerzeugung
aber auch zur Elektroenergieerzeugung zur Verfligung
stehen. Innerhalb von HYPQOS agiert das Fraunhofer CBP

als Forschungspartner hauptsachlich fir die Nutzung des
regenerativ erzeugten Wasserstoffs, z.B. in Power-to-Chemi-
cals-Verfahren.

www.hypos-eastgermany.de

Fraunhofer CBP —
Institutsteil Leuna des Fraunhofer IGB

Das Fraunhofer-Zentrum fiir Chemisch-Biotechno-
logische Prozesse CBP in Leuna ist ein Institutsteil

des Stuttgarter Fraunhofer-Instituts fur Grenzfla-
chen- und Bioverfahrenstechnik IGB. Auch am Stand-
ort Stuttgart oder am Standort Straubing (BioCat)
entwickelte Verfahren zur Herstellung bio6konomi-
scher Produkte werden am CBP bis in die industrielle
Dimension skaliert.

www.igb.fraunhofer.de

4Synth

4Synth (friher 4chiral) ist ein Netzwerk fir Feinchemie in
Mitteldeutschland von Partnern aus der mittelstandischen
Industrie und aus Forschungseinrichtungen, wobei neue Pro-
dukte und Technologien auf dem Gebiet der Synthesechemie
und Biokonversion entwickelt und in die Produktion Gberfihrt
werden.

www.4synth.de

Leistungszentrum Chemie- und Biosystemtechnik

Ziel des Leistungszentrums »Chemie- und Biosystemtechnik«
ist die Erforschung und Optimierung verfahrenstechnischer
Prozessketten der kunststoffverarbeitenden, chemischen,
biotechnologischen und biomedizinischen Industrie vom
Rohstoff bis zum Produkt in der Region Halle-Leipzig. Dazu
arbeiten die wissenschaftlichen Institutionen und die Martin-
Luther-Universitat Halle-Wittenberg mit den in der Region
ansassigen Unternehmen noch intensiver zusammen, um die
Wertschopfung in der Region entscheidend zu stimulieren. Das
Leistungszentrum starkt sowohl die Exzellenz in der Forschung
als auch eine nachhaltige regionale wirtschaftliche Entwicklung
durch Wissens- und Technologietransfer.
www.chemie-bio-systemtechnik.de
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Kontakt

Fraunhofer-Zentrum fir Chemisch-
Biotechnologische Prozesse CBP
Am Haupttor

Tor 12, Bau 1251

06237 Leuna

Tel. +49 3461 43-9100
Fax +49 3461 43-9199
info@cbp.fraunhofer.de
www.cbp.fraunhofer.de

Dr. Ulrike Junghans

Leiterin Innovationsfeld
Regenerative Ressourcen

Tel. +49 3461 43-9128
ulrike.junghans@igb.fraunhofer.de

Dr. Timo Hardiman

Leiter Innovationsfeld
Industrielle Biotechnologie
Tel. +49 711 970-4319

timo.hardiman@igb.fraunhofer.de

Dr. Christine Rasche

Koordinatorin Geschaftsfeld
Nachhaltige Chemie

Tel. +49 3461 43-9103
christine.rasche@igb.fraunhofer.de

Bleiben Sie mit uns in Verbindung:

MOo®Eo


mailto:info%40cbp.fraunhofer.de?subject=
http://www.cbp.fraunhofer.de
mailto:ulrike.junghans%40igb.fraunhofer.de?subject=
mailto:timo.hardiman%40igb.fraunhofer.de%20?subject=
mailto:christine.rasche%40igb.fraunhofer.de?subject=
https://mastodon.social/@fraunhoferigb@wisskomm.social
https://www.linkedin.com/company/fraunhofer-igb
https://www.instagram.com/fraunhoferigb/
https://www.threads.net/@fraunhoferigb
https://www.youtube.com/user/FraunhoferIGB

