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Bioethanol

Zuckerriiben ——> By 100
Nebenprodukte

Zucker Futterprodukte, Naturdiinger

Ethanolerzeugung konzipiert als Annexfabrik. Kombination von Zucker-
und Ethanolproduktion sichert Ausnutzung der vollen Kapazitat der
Zuckerfabrik und ihrer gesamten Infrastruktur, ihrer Energiezentrale, ihrer

logistischen Kapazitat usw.

Synergieeffekte

Einsparung an klimaschadlichem CO, durch das in Anklam zuknftig
produzierte Bioethanol: 120.000 t. Garantierte Verwendung ausschlief3lich

einheimischer Rohstoffe: Biokraftstoff statt Zucker

Umweltvorteile



Wichtige Kennziffern Zuckerfabrik bisher Kombination Zucker und Bioethanol

* RiUbenmenge insgesamt 1.000.000 t 1.250.000 t + 25%
* Flachenbedarf 18.400 ha 23.000 ha + 25%
* RUbenverarbeitung 95 Tage 112 Tage + 25%
 Produktionsperiode Ethanol 330 Tage NEU

» Zuckererzeugung 150.000 t 112.000 t - 25%
» Ethanolerzeugung - 56.000 m3 NEU

 Futtererzeugung 42.000 t 53.500 t + 25%
» Dlngererzeugung 22.000 t 27.500 t + 25%

Hz, SZB, 2006



125 Jahre Zuckerfabrik Anklam — Standortsicherung durch sinnvolle
Weiterentwicklung (Anlagen fur die Ethanolproduktion durch gelbe Farbgebung
hervorgehoben).

Basis: Ruben aus Mecklenburg-Vorpommern und Brandenburg — einheimische
Erzeugung gemald EU-Nachhaltigkeitskriterien ohne Landnutzungsanderung



EU

- Biokraftstoff-Richtlinie der EU sieht vor, dass der Anteil der
Biokraftstoffe im Jahre 2010 an den verwendeten Kraftstoffen
mindestens 5,75 % betragen soll.

Wichtigste Argumente flr eine Férderung von Bioetha nol

- Umweltvorteile durch CO2 -Einsparung bei gesicherter,
zertifizierter Nachhaltigkeit

= Versorgungssicherheit/Schutz gegen eine Unterbrechung der
Energieversorgung

- Forderung von wirtschaftlichen Aktivitaten im landlichen Raum

Deutschland

= Deutschland schreibt seit 1. Januar 2007 die Beimischung von
Bioethanol zum Benzin gesetzlich vor

- Schrittweise Erhohung bis zum Jahr 2010 auf 3,6 % (bezogen auf
den Energiegehalt



Vom reinen Zuckerproduzenten mit einer Jahresproduk tion bis zu 150.000 to ...

Februar 2006 Inkrafttreten weitreichender Zuckermarktreformen

30. Juni 2006 WTO-Verbot des Exports von EU-Zucker wird wirksam
Nov. / Dez. 2007 1. Stufe der Zuckerproduktionskirzung

31. Marz 2008 Stichtag fur 2. Stufe der Produktionsktirzung

... zur Kombination aus 112.000 to Zucker- und 56.00 0 m2 Ethanolproduktion:

20. Mai 2007 Erteilung der Errichtungsgenehmigung fur das Bioethanolwerk
Juli 2007 Beginn der Griindungs- und Fundamentierungsarbeiten
Februar 2008 Beginn der Errichtung der technischen Anlage

1. August 2008 Start der Bioethanolproduktion in Anklam




Die Zuckerriibe ist der effektivste und nachhaltigste
Rohstoff fiir die Erzeugung von Bioethanol.

Pro Hektar kdnnen ca. 6.500 | Bioethanol gewonnen werden
(zum Vergleich: Getreide 2.300 — 2.500 I/ha).

Kennzahlen des Riubenanbaus im Gebiet Anklam

Ribenanbauer Quotenriben ca. 460
Ethanolriiben ca. 220

Rubenanbau fur Zucker ca. 15.000 ha
fur Ethanol ca. 8.000 ha

Zuckerrtibenanbau insgesamt 23.000 ha

Im Vergleich dazu:
Flachenbedarf flr die gleiche Bioethanolmenge aus G etreide:

22.400 ha
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SAure I Fermentation I I Destillation I I Verdampfung I

Fermentation :
Diskontinuierlich
in 4 Fermentationstanks
Hefeaufzucht
in 2 Hefeaufzuchtkessel

Fermentationszeit :
38 Stunden

Destillation :
Vakuumdestillation mit
» Entgasungskolonne
» Maischekolonne
» Rektifikationskolonne
* Fuseldlkolonne

Vinasseeindampfung
4 Fallstromverdampfer
2 Umwalzverdampfer

Alkoholentwasserung
2 Molekularsiebe



Anklam Bioethanol GmbH
Bau des Biokraftstoffwerks: 24 .8 Millionen EUR

Danisco Sugar GmbH
Erweiterung der Lagerkapazitat: 11,2 Millionen EUR

Die Errichtung des Ethanolwerks wird durch das

Ministerium fur Ern&hrung, Landwirtschaft und Umwelt
des Landes Mecklenburg-Vorpommern und durch das
Bundesministerium fur Erndhrung, Landwirtschaft und

Verbraucherschutz gefordert.



CropEnergies AG —

creative regeneration of power
Clean Moves, Hannover Messe, 21.- 25. April 2008




B Kurzprofil

seit September 2006 im Prime Standard an der
Frankfurter Borse notiert

Betreiber der gréf3ten Bioethanolanlage Europas mit
einer Kapazitat von 260.000 m3/a

Standorte in Deutschland, Belgien und Frankreich
Umsatz im Geschaftsjahr 2007/08e: 175 Mio. €
155 Mitarbeiter (Stand Méarz 2008)

Verdreifachung der Produktionskapazitat auf tber
700.000 m3im Jahr 2009/10

Mitglied des weltweit tatigen deutschen
Erndhrungskonzerns Sidzucker AG
(Mehrheitsaktionarin mit 70,6 %)




CropEnergies-Gruppe

L 29,4 % 70,6 % Sudzucker AG
Andere Anteilseigner | Mannheim/Ochsenfurt
CropEnergies AG
Mannheim
100 % 100 % 100 %
Sudzucker Bioethanol GmbH BioWanze S.A. Bioenergy Loon-Plage S.A.S

Zeitz (Sachsen-Anhalt)

Brissel (Belgien)

Paris (Frankreich)




B Standorte der CropEnergies-Gruppe




Standort Zeltz

Sudzucker Bioethanol GmbH




B Sidzucker Bioethanol GmbH

Betreiber von Europas grolter
Bioethanolanlage

Investitionsvolumen rd. 200 Mio. €
Rohstoff: Getreide, Zuckersirupe

Produktionskapazitat:
260.000 m3/a Bioethanol
260.000 t Eiweil¥futtermittel

Besonderheiten:
Lage in Hauptanbaugebiet fir Getreide
Eigene Energiezentrale
Hohe Energieeffizienz
Hervorragende logistische Anbindung
Erweiterung der Kapazitat auf

Zuckerribenbasis in zwei Schritten auf 360.000
m3/a bis 2008/09




B Produktionsprozess Getreideanlage




Lager Bioethanol

Lager
ProtiGrain

B Die Produktionsanlage Zeitz

Neue
Destillation

Neue
Fermentation




B Zcitzer Besonderheiten

Mehrstufige, trockene Vermahlung

Kontinuierliche Fermentation
- niedriger Investitionsaufwand
- h6here Raum-Zeit-Ausbeute

Hohe Energieeffizienz

Nutzung von Anfallenergie in verschiedenen
Prozessschritten

Eindampfung
Verflissigung
Energieoptimierte Verschaltung der

Destillation/Rektifikation als
mehrstufige Druck-Vakuum-Destillation




B Expansion Zeitz

Ausbau der Kapazitat von 260.000 m3 auf
360.000 m? Bioethanol pro Jahr

Ausbau in zwei Stufen

Ausbau der bestehenden Anlage um
40.000 m3 pro Jahr auf
Zuckerribenbasis

Bau einer Annexanlage mit einer
Kapazitat von 60.000 m3 pro Jahr auf
Zuckerribenbasis

Fertigstellung der Erweiterung:
Fruhjahr 2008
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B Schema der Annexanlage

Rohstoffe Wasser Hilfsstoffe
Zuckersirupe

| |

» Abwarme

Energie :
Dampf Produktionsprozess
Elektrizitat

Produkt Produkt

Bioethanol Vinasse

» CO2
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Standort Wanze

BioWanze S.A. (Belgien)




B BioWanze S.A.

Produktionsanlage in Wanze (Maas) im Bau
Investitionsvolumen rd. 250 Mio. €
Hauptrohstoff: Weizen, Zuckerriibendicksaft

Produkte:
bis zu 300.000 m?3 Bioethanol pro Jahr
Gluten/Eiweil3futtermittel
Biostrom

Besonderheiten:

Produktionslizenzen der belgischen
Regierung von 125.000 m?3 Bioethanol pro
Jahr bis 2013

Umweltfreundliche Energieerzeugung aus
Biomasse

Verkehrsginstige Lage an der Maas
Inbetriebnahme im Jahr 2008

Die Zuckerfabrik in Wanze vor Baubeginn..

...und eine computergenerierte Ansicht der Bioethanolanlage
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B Besonderheiten in Wanze

Innovatives Anlagenkonzept, das dem Thema
Nachhaltigkeit in besonderer Weise entspricht

Kleie des Weizens wird abgetrennt und in einem
Biomassekessel verbrannt. Entstehende Energie
wird als Prozessenergie genutzt

Abtrennung des Glutens, das als hochwertiges
Futtermittel vermarktet wird

Weiterverarbeitung der Schlempe zu CDS
(Condensed Distillers* Solubles), einem wertvollen

Futtermittel
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Standort Dunkirchen

Bioenergy Loon-Plage S.A.S (Frankreich)




B Bioenergy Loon-Plage S.A.S

Betreiber eines Tanklagers auf dem Hafengelande Dunkirchens
20.000 m3 Lagerkapazitat
Besonderheiten:

Direkte Anbindung an eine der meist befahrenen Seestral3en der Welt
zwischen Le Havre und Rotterdam

Raumliche Nahe zu Raffinerien und
Lagern der Mineral6lindustrie

Ausblick: Integration und Ausbau
einer Rektifikations- und
Dehydratationsanlage auf
100.000 m3
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Forschung
& Entwicklung




B Forschung & Entwicklung

Zugang zur Forschungs- und
Entwicklungsabteilung der Stidzucker AG
(ZAFES)

~ 250 Mitarbeiter
14 Teams von Spezialisten
Projekte in den Bereichen

Prozessoptimierung in der
Bioethanolherstellung

Mitarbeit in Normungsausschtissen
Hefeoptimierung
Exploration alternativer Rohstoffkonzepte

Forschungskooperation mit der Fraunhofer-
Gesellschaft zur Nutzung von Bioethanol in
Brennstoffzellen
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Kontakt

CropEnergies AG
Gottlieb-Daimler-Str. 12, 68165 Mannheim
Tel.: +49 (621) 71 41 90-00, info@cropenergies.de
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Fuel 21

Rohstoffbasis Zuckerrube



Warum investiert Nordzucker in
Bioethanol?

Zuckerexport aus der EU ist nicht mehr langer mogli ch
Entscheidungen des Welthandelsabkommen (WTO panel)
Anderungen der Zuckermarktordnung

Zuckerpreise sind rucklaufig
Anderungen der Zuckermarktordnung (Importe)

Fixkosten bei der Zuckerherstellung steigen
verringerte Zuckerproduktion - Werksauslastung

freiwillige Quotenriickgabe durch die EU-Kommission angestrebt
Nordzucker gibt etwa 20% seiner deutschen Quote zuriick

‘ Alternative Produkte aus der Zuckerribe

Préas fuel21 21.04.08 444.ppt ¥22008-04-09 %2Dr. Andreas Schwarz %23



Die Zuckerribe
viele Nutzungsmaoglichkeiten

Die ZUCKERRUBE:

hochster Energieertrag pro Hektar
Anbau auf freien Flachen

Pras fuel21 21.04.08 444.ppt 22008-04-09 ¥2Dr. Andreas Schwarz %24



Vertragsbedingungen flr
Bioethanolriiben

000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000

Abschluss eines verbindlichen Rubenliefervertrages fur Produktion von Bio-Ethanol
(3.200 Landwirte haben Vertrage geschlossen)

Rohstoff 1.300.000 Tonnen Zuckerriben pro Jahr

Vertragslaufzeit: 2007 bis 2010 (4 Jahre)

Rubenliefervertrage auf3erhalb der Zuckermarktordnung

der Ethanolribenpreis fir Kontraktriiben ist an den Ethanolverkaufspreis gekoppelt

Preis fur Uberriiben richtet sich nach den Moglichkeiten
Bezahlung wie bisher ,C-Ruben” aul3erhalb ZMO nach ,bestmoglicher Verwertung*

Anlieferung der Ethanolriiben in jedes Werk moglich (auch bei Ribentausch mit
Nachbarunternehmen)

Préas fuel21 21.04.08 444.ppt ¥22008-04-09 %2Dr. Andreas Schwarz %25



Hier steit die Headline in 20 pt



Raffineriestandorte und
Bioethanolanlagen in Deutschland

. Bioethanolanlagen in Betrieb

Bioethanolanlagen in Bau
und/oder Planung



Technisches Konzept

1.223.000 t/a
Quoten-Riben 7.500.000 t/a
EtOH-RuUben 1.300.000 t/a

Bioethanol 130.000 m3/a

Pras fuel21 21.04.08 444.ppt 22008-04-09 ¥2Dr. Andreas Schwarz %28



Nordzucker AG — fuel 21

—

Verarbeitung Ethanolriiben Pellets

Vinasse

( Rohstofflieferant,
Ver- u. Entsorger
und Dienstleister) "

Vinasse

. Ethanol
Bioethanolanlage thano

Nebenprodukte
(Aldehyde, Fuseldl)

] Nordzucker AG
B fuel 21

Préas fuel21 21.04.08 444.ppt ¥22008-04-09 %2Dr. Andreas Schwarz %29



Verfahrensschema
Bioethanol Produktion

Zuckerfabrik BioEtOH-Anlage

div. Hilfsstoffe

Fermentation

Destillation/ Vinasse

Rektifikation Eindampfung Vinasse Lager

Dehydrierung

EtOH Lager EtOH Verkauf

Préas fuel21 21.04.08 444.ppt ¥22008-04-09 %2Dr. Andreas Schwarz %210



Dicksaftlagerung

000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000

Lagerung von Dicksaft zur Rohstoffversorgung auf3erhalb der

Zuckerribenkampagne (von Januar bis September)

Aufstellung von insgesamt 3 Dicksafttanks mit je 60.000 m3 Nutzinhalt
2 Lagertanks am Standort der Zuckerfabrik in Klein Wanzleben
1 Lagertank am Standort der Zuckerfabrik in Nordstemmen

Préas fuel21 21.04.08 444.ppt ¥22008-04-09 %2Dr. Andreas Schwarz %211



Fermentation

wahlweise batch oder
kontinuierliche
Fermentation bzw.
Betriebsweise moglich

6 Produktionsfermenter
und 1 Maischebehalter

3 Hefeanzuchtfermenter

Préas fuel21 21.04.08 444.ppt ¥22008-04-09 %2Dr. Andreas Schwarz %212



Destillation, Rektifikation, Dehydrierung

000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000

Destillation der Maische erfolgt
in zwei Doppeleffekt Kolonnen
eine Kolonne im Druckbereich
eine Kolonne im Vakuumbereich

weitere Kolonne zur Abtrennung
von Aldehyden

Dehydrierung erfolgt
mit zwei Molekularsiebkolonnen

Préas fuel21 21.04.08 444.ppt ¥22008-04-09 %2Dr. Andreas Schwarz %213



Vinasseeindampfung

6 stufige Verdampfstation
2 Fallstromverdampfer
4 Zwangsumlaufverdampfer

Verdampfleistung 140.000 kg/h
wahrend des Betriebes mit Rohsaft

Verdampfleistung 45.000 kg/h
wahrend des Betriebes mit Dicksaft

Préas fuel21 21.04.08 444.ppt ¥22008-04-09 %2Dr. Andreas Schwarz %214



Bioethanollager

2 Lagertanks fur die Tagesproduktion
2 Lagertanks fur Endprodukte

3 Lagertanks flir Nebenprodukte

Préas fuel21 21.04.08 444.ppt ¥22008-04-09 %2Dr. Andreas Schwarz %215



Wir freuen uns

auf lhren Besuch
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Papenburg - in Betrieb
seit Mitte 2003

Weener - in Betrieb Emlichheim - in
seit 31.3.2007 Betrieb seit 2006

Hamburg - in Betrieb
seit 2005

Alkmaar - in Betrieb
seit 2007
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