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Ganzheitlich und nachhaltig produktiv.

Bei guter Konjunktur brummt 
die heimische Wirtschaft 

wieder so richtig und führende 
Industriekunden aus Europa und 
Übersee betrauen die Pörner Un-
ternehmen wiederholt mit großen 
und technisch komplexen Investi-
tionsprojekten.

Unsere Kunden schätzen of-
fensichtlich die richtige Mischung 
aus Erfahrung und Innovation, 
Flexibilität und Präzision unserer 
Ingenieure, die - eingebettet in 
eine rundum funktionale Projekt-
organisation - ressourcen- und 
kostensparend ihre Vorhaben ver-
wirklichen.

Die Pörner Gruppe hat genau 
die richtige Kapazität für größere 
Projekte und verfügt doch über 
schlanke Organisationsstruktu-

ren. Und wir sind unabhängig von 
jeglichen Interessen Dritter, nur 
unserem Auftraggeber und der 
Aufgabe verpflichtet.

Ziel unserer Arbeit ist es, so 
schnell und effizient als möglich die 
bessere, langfristig und nachhaltig 
produktive und wirtschaftliche 
Anlage zu schaffen: entsprechend 
unserem Konzept Anlagenbau 4.0 
Dabei betrachten wir besonders 
zwei Ebenen der Optimierung:

1. Anlagenbau: schnell, 
präzise und effizient

Unsere Effizienz beruht auf der ge-
zielten Integration aller Ingenieur-
disziplinen - aus einer Hand unter 
unserer verantwortlichen Leitung.

Auf Basis eines tiefgehenden 

Conceptual Designs wickeln wir 
den Anlagenbau unter Nutzung 
moderner Software-Tools Schritt 
für Schritt fast vollständig digital 
ab. Alle Projektaktivitäten inklusi-
ve Beschaffung werden daher prä-
zise und nachvollziehbar gesteuert, 
sodass das Werk budgetgemäß und 
termingerecht entstehen kann.

Eng vernetzt mit führenden 
Verfahrensgebern und Komponen-
ten-Lieferanten, schaffen wir zu-
kunftssichere Anlagenkonfigurati-
onen „wie aus einem Guss“. Welt-
weit aktiv in über 50 Ländern sind 
wir bei lokalen Beschaffungen und 
im Contracting mit ausführenden 
Firmen kompetent. 

Anlieferungslogistik, Bau und 
Montage planen und koordinieren 
wir für den sicheren Aufbau der 

Anlage in kürzester Zeit (beispiels-
weise während Anlagenstopps von 
wenigen Wochen).

2. Die optimale Anlage 4.0  

Von Anfang an begleiten wir unse-
re Kunden bei der Verfahrensaus-
wahl oder beim Up-Scaling von 
Prozessen von der Pilotierung bis 
zur großtechnischen Umsetzung.

Durch ganzheitliche Planung 
und intelligenten Einsatz der bes-
ten am Weltmarkt verfügbaren 
Komponenten entsteht eine auf 
den Auftraggeber maßgeschnei-
derte voll ausgestattete Verfah-
rensanlage. 

Komplexe Instrumentierung 
und Automatisierung ermöglicht 
digitales Monitoring im Betrieb. 
Aus den „Big Data“ der Anlage 
können laufend in übergeordneten 
Systemen die effizientesten, ener-
giesparenden und umweltfreundli-
chen Fahrweisen ermittelt werden. 

Digital und vernetzt

Wir erstellen das Engineering un-
ter Nutzung von datenbankzentri-
schen 2D- und 3D-Systemen auf 
digitalen Virtualisierungen ver-
bunden mit einem ERP-System 
mit integriertem Projekt- und 
Dokumentenmanagement. Damit 
wird die Anlage komplett digital 
dokumentiert. Durch Vernetzung 

all unserer Ingenieurbüros un-
tereinander und mit dem Kunden 
können wir die volle Kapazität der 
Gruppe bereitstellen und der ge-
samte Pool an Fachleuten steht für 
Spezialaufgaben bereit.

Der Mensch im Vordergrund

Vertiefte Digitalisierung und Ver-
netzung sowie beste fachspezifi-
sche Software schaffen unseren 
engagierten Ingenieuren entschei-
dend mehr Zeit und Raum für ihre 
kreative Entfaltung, um genau 
die innovativen Detaillösungen 
zu entwickeln, welche über viele 
Jahre den Unterschied machen 
werden bei der Produktivität der 
Anlage 4.0.

Am Ende machen sich gute 
Ideen und erstklassige Qualität 
immer bezahlt. Dafür arbeiten wir 
bei Pörner mit „Anlagenbau 4.0“ 
als kreative und verlässliche Inge-
nieure. 

PÖRNER AUF DER ACHEMA 2018 | HALLE 9.1 | STAND D23

Willkommen auf der ACHEMA 
2018, auf der wir Ihnen die ak-
tuellen Technologien und Anla-
genbau-Kompetenzen der Pörner 
Gruppe präsentieren.
Besuchen Sie unser Ingenieurs-
Café und erleben Sie Anlagenbau 
4.0 live mit einem virtuellen Rund-
gang durch eine Raffinerie! 
Wir freuen uns auf interessante 
Gespräche mit Ihnen!
HALLE 9.1 | STAND D23

Schon heute die Anlage 
der Zukunft schaffen.
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effizient und realitätsnah geschult 
(„Trockenschulung“);
▶ Dem Betreiber steht bereits 

vor Inbetriebnahme der Anla-
ge geschultes und mit der Ört-
lichkeit vertrautes Personal 
zur Verfügung.

2Das Betreiberpersonal wird für 
kritische Situationen sensibili-

siert und praxisnah geschult. Was 
ist z. B. beim An- & Abfahren der 
Anlage oder im Falle eines Brandes 
zu tun? Welchen Einfluss haben 
die Aktivitäten des Anlagenfahrers 
auf die Anlagenprozesse? Wie las-
sen sich während des An- und Ab-
fahrens die Belastungen kritischer 
Komponenten, wie Kompressoren 
oder Pumpen, möglichst gering 
halten und so die Lebensdauer und 
Verfügbarkeit erhalten? Wenn der 
Arbeiter im Simulator am Schieber 
dreht, reagiert die dynamische Si-
mulation darauf und der Füllstand 
und/oder die Temperatur etc. stei-

gen realitätskonform; 
▶ Reduzierung von Vorfällen und 

Unfällen, höhere Sicherheit, 
keine ungeplanten Shutdowns, 
Minimierung der Wartungs- 
und Instandhaltungskosten.

3Ein effizienter und optimaler 
Anlagenbetrieb wird unter-

stützt. So können die Einstellung 
von Werten im Prozessleitsystem 
und Konsequenzen daraus bereits 
mit der virtuellen Anlage sichtbar 
gemacht werden – der Simulator 
gibt die real erzielbaren Werte 
dreidimensional dynamisch visu-
alisiert mit einer VR-Brille wider, 
▶ Höherer Ertrag durch opti-

mierten Anlagenbetrieb, hö-
here Anlagenverfügbarkeit 
und verlängerte Anlagenle-
bensdauer.

4Alle Details zu den Ausrüstun-
gen sind intelligent hinterlegt. 

Datenblätter, Prüfberichte, In-
standhaltungsprotokolle, etc. kön-

nen vom Anlagenfahrer mit einem 
Klick auf die Ausrüstung angese-
hen werden – ohne wirklich vor 
Ort sein zu müssen;
▶ Kosten der Instandhaltung sin-

ken und Stillstandszeiten wer-
den minimiert.

5Die Anlagensicherheit wird 
überprüft und für HAZOP-Un-

tersuchungen genutzt.

6Simulationen mit veränderten 
Einsatzstoffen und/oder Pro-

dukten sind bereits vor der tat-
sächlichen Umstellung der Anlage 
möglich, ebenso wie die Simulati-
on der Umstellung selbst;
▶ Mehr Flexibilität in der Pro-

duktion, um auf veränderte 
Marktprozesse zu reagieren, 
kürzere Umstellungszeiten, 
Minimierung von nicht spezifi-
kationsgerechten Produkten.

von andreas pörner

frankfurt. Den 
Weg der digita-
len Transforma-
tion im verfah-
renstechnischen 
Anlagenbau be-
schreitet die Pör-
ner Gruppe bereits seit Beginn des 
Jahrtausends. Anlagenbau 4.0 ist 
geschützte Marke, Motivation und 
Realität: Die Pörner-Ingenieure 
können von überall auf der Welt 
auf ihre Projekte zugreifen (siehe 
Artikel unten), Workflows werden 
vollständig und nachvollziehbar 
digitalisiert, neben den klassi-
schen Planungsleistungen können 
dynamische Simulationen und in-
telligente 3D-Anlagenmodelle mit 
VR-Anbindung erstellt werden. 

Auf dem ACHEMA-Stand der 
Firmengruppe können sich die 

Messebesucher davon selbst über-
zeugen und durch eine Raffinerie-
anlage laufen.

Gemeinsam mit AVEVA, die die 
Software bereitstellt und seit Jah-
ren eng mit der EDL zusammenar-
beitet, wurde ein Virtual-Reality-

Bereich aufgebaut. Der Besucher 
geht mit einer VR-Brille in eine 
virtuelle atmosphärische Destilla-
tionsanlage – natürlich nicht ohne 
sich vorher sicherheitstechnisch 
korrekt zu bekleiden. Safety first! 

Mit eigenen Augen die 
Anlage erfahren …

Im Hintergrund läuft die dynami-
sche Simulation einer Destillati-
onsanlage, die auch als intelligen-
tes 3D-Modell zur Verfügung steht. 
In voller Schutzkleidung darf der 
Besucher nun die Anlage mittels 
Controller steuern, Schieber öff-
nen und schließen, Drucktaster 
betätigen usw. Durch die absolut 
realitätskonformen Auswirkungen 
auf die Anlage erlebt er  live den 
laufenden Raffineriebetrieb, der 
auch mit einer Explosion enden 
kann. Doch keine Angst: Feuerlö-
schen kann man ebenfalls mit dem 
Simulator üben.

Spielerei oder echter  
Zusatznutzen?

Als zukunftsorientierter Enginee-
ring-Partner befürwortet die Pör-
ner Gruppe die Nutzung virtueller 
Modelle dort, wo es für den Kun-
den sinnvoll ist. Fakt ist, dass die 
Zusatzinvestition über die klassi-
schen Planungsleistungen hinaus 
in ein virtuelles Anlagenmodell 
dem Anlagenbetreiber verschie-
denste Vorteile bringt:

1Mit einer dynamischen Simu-
lation wird das Betreiberper-

sonal unabhängig und ohne Vor-
handensein einer realen Anlage 

Willkommen auf der ACHEMA 2018 -  
Willkommen im Anlagenbau 4.0
Realität & Zukunft. Digitalisierung im Anlagenbau.

Live auf der ACHEMA zu erleben - Virtual Reality im Anlagenbau  
bringt Anlagenbetreibern entscheidende Vorteile. 

von thomas hermann

wien. Pörner ver-
fügt aus weit über 
tausend realisier-
ten Anlagenbau-
projekten über 
einen Schatz an 
über 870 Rohr-
klassen für vielfältige industrielle 
Anwendungen.

Als Teil von Anlagenbau 4.0 
führte nun die Pörner Gruppe 
zur Jahreswende 2017/18 erfolg-
reich ein zentralisiertes Rohrklas-
sen- und Spezifikationsmanage-
ment auf Basis der SmartPlant®-
Produkte von Hexagon PPM ein. 

Pörner schließt damit die Lü-
cke von der Bauteil- und Rohrklas-
senspezifikation zum Engineering 
und verbindet die Engineering- 
und Beschaffungsprozesse auf effi-
zientere Weise.

„Das standortübergreifende 
Engineering mit seinen intelligen-
ten Workflows und Schnittstellen 
führt zu einer erheblichen Effizi-
enz- und Qualitätssteigerung bei 

der Projektabwicklung im Sinne 
des Pörner Anlagenbau 4.0“.

Somit werden nun alle ausge-
wählten Rohrklassen, die im neuen 
SPRD-System geführt werden, für 
alle Tochterunternehmen in einer 
zentralen Datenbank gespeichert 
und gepflegt. Die Rohrklassen für 
die INTERGRAPH 3D-Enginee-
ringsysteme wie PDS, Smart 3D, 
SmartPlant Isometrics sowie AVE-
VA PDMS und E3D werden von 
einem zentralen Citrix-Server aus 
bereitgestellt, Rohrklassen können 
automatisch generiert werden.

Damit kann die gesamte Ma-
terialwirtschaft von der Beschaf-
fung bis zur Bereitstellung auf der 
Baustelle von einer Datenbank aus 
zentral gesteuert und abgewickelt 
werden. 

Ein entscheidender Schritt mit 
dem Ziel, Daten-Redundanzen 
konsequent zu reduzieren und 
Bauteile zu vereinheitlichen - und 
die Rohrleitungskomponenten 
als wesentlichen Teil der Verfah-
rensanlage reibungslos und feh-
lerfrei bereitstellen zu können.   ◼

Effizienteres Planen 
Software-Weiterentwicklung. 
Standortübergreifende, intelligente Workflows.

zukunft des anlagenbaues

fazit
Das VR-gestützte dynami-
sche 3D-Anlagenmodell 
bringt dem Kunden echte 
Kosten- und Nutzenvor-
teile. Insbesondere Anla-
genbetreiber, die eine hohe 
Flexibilität der Produktion 
benötigen (z.B. bei häufiger 
Änderung der Einsatzstoffe 
und der Produktspezifika-
tion) erhalten entscheiden-
de Wettbewerbsvorteile:  
höhere Anlagensicherheit, 
maximale Verfügbarkeit und 
Lebensdauer, schnellere Um-
stellung, weniger Fehlchar-
gen, geringere Wartungs- und 
Instandhaltungskosten. ◼

Safety first! Feuerlöschen in der 
Simulation üben rettet Leben

Erste praktische Erfahrungen 
von CloudWorx mit JetStream
von roman tatsch

leipzig. Ausgehend von dem La-
serscan einer Rohöl-Anlage in ei-
ner deutschen Raffinerie setzte die 
EDL erstmals CloudWorx (Soft-
wareapplikation im Smart 3D) mit 
JetStream im Smart3D bzw. Smart 
Plant Review (Viewer Software) 
ein. Dabei wurde die mittels Laser-
scanning erzeugte Punktwolke im 
3D-Anlagenmodell referenziert, 
um Störkanten festzustellen.

JetStream ist ein Zusatzpro-
gramm für CloudWorx, das einen 
schnellen Datenzugriff und die 
Visualisierung von Punktwolken 
sowie eine zentrale Datenhaltung 
ermöglicht. Die Vorteile von Jet-
Stream sind:

• ultraschneller Datenzugriff 
durch Gaming-Technologie

• direkte Anzeige aller Daten 
beim Start und umgehendes 
Laden der Punktwolke

• Datenverwaltung großer Da-
tenmengen

• zentrale Datenspeicherung in-

nerhalb eines Netzwerkes
• gleichzeitiger Zugriff mehrerer 

Nutzer auf einen Datensatz
• Datensatz bis zu zehn Mal klei-

ner als bei Cyclone IMP 

Positive Kosten-
Nutzen-Analyse

Eine Kosten-Nutzen-Analyse ver-
deutlicht, dass den hohen Kosten 
durch die Erstellung des Laser-
scans, Kauf der Software und dem 
Einsatz teilweise neuer Hardware 
wesentliche Vorteile gegenüberste-
hen. Solche Vorteile sind z. B.:

• weniger Personal für Vor-Ort-
Aufmaß 

• erhöhte Anlagensicherheit für 
Anlagenbetreiber, da kaum 
Fremdpersonal in der Anlage 
eingesetzt werden muss

• permanent abrufbare Informa-
tionen über Störkanten

• Dienstreisen zur Prüfung der 
Vor-Ort-Situation entfallen 
weitestgehend

• Zeiteinsparung in der Planung.

Punktwolke eines Anlagenteils, 
der kleine Ausschnitt zeigt in Gelb 
die Scanpunkte in der Anlage

Revamp. Effektive Nutzung von Softwaretools. 

fazit
des Einsatzes von CloudWorx 
mit JetStream:
• Der Einsatz ist insbeson-

dere bei komplexen Um-
bauvorhaben sehr sinnvoll, 
kann die Arbeit vor Ort aber 
nicht komplett ersetzen.

• Durch frühzeitiges Ein-
binden des Planungsbü-
ros bei der Festlegung 
der Scan-Standorte kann 
späteres Nachmessen 
vermieden werden.  ◼
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von peter schlossnikel

wien. Borea-
lis hat 2017 die 
strategische Ent-
scheidung ge-
troffen, für die 
e u r o p ä i s c h e n 
Standorte Sicher-
heit, Qualität und 
Effizienz von Projekten durch die 
Zusammenarbeit mit vier renom-
mierten Rahmenvertragspartnern 
langfristig sicherzustellen.

Für den Bereich Central Euro-
pe wurde die Pörner Gruppe als 
exklusiver Ingenieurpartner mit 
der Betreuung der Standorte in 
den Ländern Österreich, Deutsch-
land und Italien beauftragt. 

Langjährige  
Zusammenarbeit 

In Österreich liegen die Schwer-
punkte auf den Borealis-Stand-
orten in Schwechat und Linz, die 
schon seit vielen Jahren ingenieur-
technisch betreut werden. Eine pro-
fessionelle Unterstützung direkt an 
den Standorten wie auch die Kapa-
zität zur Abwicklung von mittelgro-
ßen Projekten sowohl im Bereich 
Kunststoff als auch Kunstdünger 
waren wesentliche Kriterien.

In Deutschland sind es die 
Standorte Burghausen und Pies-
teritz sowie kleinere Produktions-
standorte im Osten des Landes. 

Diese Standorte werden von 
Pörner Grimma sowie der EDL 
Leipzig in enger Zusammenarbeit 
mit dem Stammhaus betreut. Für 
größere Projekte werden Mitar-
beiterInnen für Task Forces aus 
mehreren Standorten zusammen-
gezogen. 

Hohe Erwartungen an  
Effizienz und professionelle 
Ingenieurleistungen - Sicher-
heit hat höchste Priorität 

Die Pörner Gruppe bekennt sich 
aus Überzeugung zu dem Borealis 
Ziel: SAFETY - GOAL ZERO - Zero 
Accidents and Incidents. 

Mit Erfahrung, Kenntnis der 
Anlagenbauprozeduren und aller 
Normen sowie mit der Verein-

heitlichung der Engineering-Stan-
dards kann Pörner Borealis mit 
hochqualifizierter Ingenieurleis-
tung sicher versorgen.

Um auch in Zeiten guter Kon-
junktur jederzeit auf verlässliche 

Partner zurückgreifen zu können, 
bewähren sich Rahmenverträge. 

„Borealis befindet sich der-
zeit auf einem unvergleichlichen 
Wachstumskurs. Wir wollen in 
Pörner einen zuverlässigen und 
professionellen Partner haben, 
der sich gemeinsam mit uns zu 
höchster Performance und Wett-
bewerbsfähigkeit weiterentwi-
ckelt. Als die wesentlichen Erfolgs-
faktoren auf diesem Weg sehen 
wir: Leadership und Kompetenz. 
Mit kontinuierlicher Verbesserung 
der Engineering-Prozesse, kom-
petenten und engagierten Ingeni-
euren und Projektmitarbeitern in 

integrierten Teams, haben wir die 
Chance, neue Benchmarks in Si-
cherheit, Qualität und Effizienz in 
erfolgreichen Projekten zu setzen.“ 
sagt Bernhard Oberbauer, OPEX 
Manager Engineering bei Borealis.

Erfolgsfaktor: Stabile, 
starke Standortteams

Um auch in Zukunft alle übertra-
genen Aufgaben gewohnt verläss-
lich, flexibel und präzise zu er-
füllen, wurde in Burghausen ein 
neuer Standort als Außenstelle 
von Pörner Deutschland feierlich 
eröffnet (siehe Seite 8). Ein schlag-

kräftiges Team aus lokalen Mitar-
beiterInnen verstärkt mit Fach-
leuten aus Wien, Linz, Kundl und 
Grimma versorgt Borealis unter 
der Leitung von Claus Roiger mit 
unterschiedlichsten Engineering-
Leistungen aus allen Fachgebieten.

„Wir nehmen die enormen He-
rausforderungen gerne an und se-
hen sie als Chance zur Weiterent-
wicklung.“ sagt Peter Schlossnikel, 
Geschäftsführer der Pörner Grup-
pe. „Wir sind stolz, als Exklusiv-
Partner von Borealis Leistungen 
erbringen zu können, die dem Ver-
gleich mit internationalen Bench-
marks standhalten müssen.“ ◼

Borealis wählt Pörner Gruppe zum Exklusiv- 
Ingenieurpartner für Central Europe
Vertrauensvolle Partnerschaft. Gemeinsame Ziele sind Effizienz und Sicherheit.

Feierliche Einweihung der Technikumsanlage bei Trinseo
Umsetzung von Kundentechnologie. EDL als Planungspartner für Kautschukproduzent. 

Das Team in Burghausen um Standortleiter Claus Roiger (r.) - voll motiviert für die anstehenden Aufgaben.

von daniel mohr

schkopau. Am 
28. Februar 2018 
wurde in einem 
feierlichen Akt, 
an dem zahl-
reiche Gäste 
aus Politik und 
Wirtschaft teilnahmen, die S-
SBR-Pilotanlage in Schkopau in 
Betrieb genommen. S-SBR steht 
für Solution-Styrene-Butadiene-
Rubber und ist ein synthetischer 
Kautschuk, der insbesondere für 
die Reifenindustrie hoch interes-
sant ist.

Mit der Pilotanlage wird die 
Forschung im Trinseo-Werk auf 
Weltniveau gehoben. Und die EDL 
hat daran mitgewirkt! Die Anla-
ge dient dazu, neue Kautschuk-
Werkstoffe für Hochleistungsrei-
fen in kürzeren Testverfahren zu 
entwickeln und zur Marktreife 
zu bringen. Das große Endziel ist 
die Produktion von modifizierten 
Kautschukprodukten für rollwi-
derstandsarme Reifen. Je nied-
riger der Rollwiderstand, desto 
niedriger der Kraftstoffverbrauch 
und somit der CO2-Ausstoß.

Mit der Inbetriebnahme der 
Pilotanlage verkürzt sich die Zeit 
für die Herstellung von Kaut-

schuk-Testmustern erheblich. Von 
Produkten, die in der Forschung 
entwickelt wurden, können nun 
schnell Muster produziert werden, 

ohne dabei wie bisher die laufen-
den Produktionsanlagen abschal-
ten zu müssen, um die Tests zu 
fahren. Dies führt zu signifikanten 
Einsparungen an Ressourcen, ge-
ringerem Anfall von Abfallproduk-
ten sowie zu Einsparungen beim 
Einsatz an Primärenergie.

Weil neue Produkte schneller 
zur technischen Reife geführt und 
kommerziell genutzt werden kön-

nen, erhöht sich die Innovations-
fähigkeit von Trinseo und schafft 
einen Marktvorteil gegenüber 
Wettbewerbern.

Projekthistorie

Im Sommer 2014 wurde EDL von 
Trinseo mit dem Basic Engineering 
einschließlich Kostenermittlung 
für die Pilotanlage beauftragt. In 
diesem Stadium arbeiteten be-
reits alle Fachabteilungen eng mit 
dem Kunden als Verfahrensträger 
zusammen. Die Verfahrensschrit-
te und Ausrüstungen waren kein 

Neuland für die EDL-Ingenieure, 
jedoch war der imposante Maßstab 
der Technikumsanlage mit einem 
enorm hohen Automatisierungs-
grad - komplexe Anforderungen 
auf engstem Raum - eine neue Er-
fahrung.

Die nächste Etappe im Projekt 
war die Abarbeitung des Early-
Work-Programms mit Zuarbeiten 
zum Behörden-Engineering, mit 
dem EDL im Juli 2015 betraut 
wurde. Im Herbst 2015 erhielt EDL 
dann auch den Zuschlag für den 
Hauptauftrag - das Detail Engi-
neering für die Anlage. 

Darüber hinaus erbrachte EDL 

Einkaufsleistungen, die Baustel-
lenbetreuung vor Ort und Unter-
stützungsleistungen für die Inbe-
triebnahme.

In guter Zusammenarbeit mit 
dem Kunden wurde die mechani-
sche Fertigstellung im September 
2017 planmäßig erreicht. 

Trinseo kann nun die For-
schung schnell weitervorantreiben 
und alle Autofahrer können darauf 
hoffen, die Ergebnisse der Arbeit 
in Form von rollwiderstandsarmen 
Reifen in Zukunft zu nutzen. 

Damit wird auch ein 
wertvoller Beitrag zum Um-
weltschutz geleistet. ◼

Feierliche Einweihung der Anlage durch den Ministerpräsidenten des Landes Sachsen-
Anhalt, R. Haseloff (3. v.r.), den Senior Vice President H. Yarkadas (3. v.l.) und  den 
Geschäftsführer der Trinseo Deutschland GmbH R. Irmert (hintere Reihe, 3. v.r.) 

SSBR-Pilotanlage zur Produktion neuer Kautschuk-Werkstoffe für Hochleistungsreifen

„Wir sind stolz, 
der präferierte 
Partner von 

Borealis zu sein.“ 
Peter Schlossnikel
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Eigene Technologien für höhere Effizienz  
Technologieentwicklung. EDL bietet effiziente Verfahren zur Erzeugung von „special products“.

von dr. michael haid

leipzig. Strenge-
re Umweltgeset-
ze, stetig knapper 
werdende Res-
sourcen und sich 
ändernde Markt-
b e d i n g u n g e n 
zwingen Anla-
genbetreiber nach neuen Wegen zu 
suchen, um mit ihren Produkten 
wettbewerbsfähig zu bleiben bzw. 
neue hochwertige Produkte herzu-
stellen. Diesen Herausforderungen 
stellt sich auch die EDL und bie-

tet ihren Kunden innovative und 
maßgeschneiderte technologische 
Lösungen. 

Seit mehreren Jahren baut 
die EDL ihren Geschäftsbereich 
Verfahrenstechnik & Technologie 
kontinuierlich aus und investiert 
in die Weiterentwicklung des tech-
nologischen Know-hows und in die 
Entwicklung eigener Technologi-
en. Der Fokus liegt dabei auf einer 
verbesserten und insbesondere 
nachhaltigen Aufarbeitung schwe-
rer Raffinerierückstände und Alt-
öle. Die Herstellung klimaneu-
traler Kraftstoffe und chemischer 

Grundstoffe in Kombination mit 
ressourcenschonenden Prozessen, 
die Reduzierung des Energiever-
brauchs und ein Verfahrensdesign, 
das alle Umweltstandards erfüllt, 
sind weitere Schwerpunkte.

Mit eigenen Versuchsanlagen, 
Prozesssimulationen und zugehö-
rigen Planungs-, Beschaffungs- 
und Überwachungsleistungen lie-
fert EDL komplexe Lösungen für 
optimierte Prozessanlagen.

Zudem steht die EDL als ver-
trauensvoller Berater in Sachen 
Konzepterstellung, Auswahl von 
eigenen und Fremdtechnologien 

zur Umsetzung der gestellten An-
forderungen und Ziele ihren Kun-
den zur Seite.

Neue Technologielogos

Künftig werden die Technologi-
en mit eigenen Logos vermarktet. 
Die Technologielogos sind Wort-
marken und bestehen aus einem 
englischen Kürzel für die jeweilige 
Technologie. Mit diesen Wortmar-
ken werden zukünftig die Techno-
logien

1. Solvent Deasphalting
2. Solvent Extraction

3. Dewaxing
4. Deoiling
5. Sprühmikronisierung und
6. BTX-Aromatenextraktion

ausgewiesen. Sie bieten im Ver-
gleich zu anderen eine Vielzahl von 
Vorteilen, wie z. B. geringere In-
vestitions- bzw. Betriebskosten, ei-
nen reduzierten Energieverbrauch 
und leisten somit auch einen wert-
vollen Beitrag zum verantwor-
tungsvollen Umgang mit unseren 
Rohstoffressourcen.  

Nachfolgend sind die wich-
tigsten Merkmale der Tech-
nologien aufgeführt.   ◼

1. solvent deasphalting

Einsatzprodukte:  Rückstände aus 
der Rohölverarbeitung wie z.B. Va-
kuumrückstand (Vacuum Residue) 
oder Hydrocrackerrückstand (Hy-
drocracker Residue, Unconverted 
Oil).

Endprodukte:
Entasphaltiertes Öl (Deasphalted Oil (DAO), Bright Stock) und Rückstand 
(Pitch), bestehend aus Harzen (Resins) und Asphalt (Asphalt). DAO wird im 
Hydrocracker (HC, RHC) bzw. im Fluid Catalytic Cracker (FCC) zu Kraftstoffen 
oder in der Schmierölraffinerie als Bright Stock zu Basisölen weiterverarbei-
tet. Der Rückstand wird zur Bitumenherstellung genutzt.

Technologie:
Innovative Technologie zur Lösungsmittelentasphaltierung (Solvent Deas-
phalting, SDA) mit unterschiedlichsten Lösungsmitteln (C3 bis C6) als ein- und 
zweistufige Anlage zur Rückstandsverarbeitung. 

edl technology
sda plus

3. dewaxing

Einsatzprodukte:  
Basisöle sowie entasphaltier-
tes Öl (Bright Stock) aus der SDA 
zur Schmierstoffverarbeitung. 

Endprodukte:
Entparaffinierte Basisöle mit definierten Stockpunkten für den industriellen 
Einsatz als Schmieröl sowie Paraffingatsch (Slack Wax) zur Wachsproduktion.

Technologie:
Innovative Lösungsmittelentparaffinierungs- 
(Solvent Dewaxing) Technologie auf der Ba-
sis von Kratzkühlern und Vakuumtrommel-
zellenfiltern.

edl technology
dewaxing

4. deoiling

Einsatzprodukte:  
Mikro- und makrokristalliner Pa-
raffingatsch (Slack Wax) aus der 
Entparaffinierung (Dewaxing) mit 
Ölgehalten von 3 bis 10 %.

Endprodukte:
Mikrokristalline und makrokristalline Hartwachse (Hard Wax) mit einem Öl-
gehalt unter 0,5 % (1,0 %).

Technologie:
Innovative Technologie zur Entölung (Deoiling) von makro- (Schwitzverfah-
ren (Sweating), SULZER) und mikrokristallinen Wachsen (Lösungsmittelent-
ölung (Solvent Deoiling), EDL) sowie als Kombination beider Verfahren zur 
Reduzierung der Investitionskosten.

edl technology
deoiling

5. sprühmikronisierung

Einsatzprodukte:   
Flüssige Einsatzprodukte mit ei-
nem Stockpunkt von 65 bis 120 °C, 
vorrangig natürliche und syntheti-
sche Wachse.

Endprodukte:
Sprühmikronisate bestehend aus gleichmäßigen, kugelförmigen Teilchen mit 
einem Kornspektrum von 10 bis 100 μm.

Technologie:
Innovative Gleichstrom-Sprühmikronisierung für die Verarbeitung von 
Wachsen und ähnlichen Stoffen mittels Zweistoffdüse und heißem Stickstoff 
zur Herstellung gleichmäßiger, kugelförmiger Mikronisate zur Direktverar-
beitung und Konfektionierung von flüssigen Produkten, vorrangig Wachsen.

edl technology
micronization

edl technology
aromex

6. btx-aromatenextraktion

Einsatzprodukte:  
BTX-aromatenreiche Fraktionen aus 
dem Reformer oder der FCC-Anlage.

Endprodukte:
Hochreine BTX-Aromaten wie Ben-
zol zur Synthese, Toluol mit TDI- 
Reinheit oder m-, p- oder o-Xylole zur chemischen Synthese.

Technologie:
Innovative Technologie zur Extraktivdestillation mit dem Lösungsmittel 
Glykol in Form von DEG, TEG oder TTEG und als Mischungen mit NMP zur 
Reinstdarstellung der BTX-Aromaten. Wirtschaftliche Alternative zum Sulfo-
lan-Verfahren mit optimierter Energieintegration und niedrigeren Investiti-
onskosten.

edl technology
extraction

2. solvent extraction

Einsatzprodukte:  
Vakuumdestillate (Lube Cuts) und 
entasphaltierte Öle aus der SDA.

Endprodukte:
Basisöle mit reduziertem Aroma-
tengehalt zur Schmierstoffherstel-
lung und von Prozess- bzw. Tenderölen zur Reifenproduktion, wie hocharo-
matische Extrakte (DAE und RAE) und behandelte hocharomatische Extrakte 
(TDAE und TRAE) mit reduziertem Gehalt 
an polyzyklischen Aromaten (PCA).

Technologie:
Innovative Extraktionstechnologie auf 
Basis von gerührten Kolonnen mit den 
Lösungsmitteln Furfural und NMP unter 
Einbeziehung von Co-Lösungsmitteln.
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e-Crude: klimaneutraler Erdölersatz  
aus CO2, Wasser und Ökostrom  
Revolution. Weltweit erste kommerzielle Power-to-Liquids-Anlage.

von dr. michael haid

leipzig. Es klingt 
spektakulär, ist 
aber bereits in 
den Bereich des 
Machbaren ge-
rückt: die Her-
stellung von che-
mischen Grund-
stoffen und Kraftstoffkomponen-
ten aus CO2 und Wasser mit Hilfe 
von Ökostrom (Power-to-Liquids, 
PtL). Genau diesem Ziel hat sich 
das Unternehmen Nordic Blue 
(NBC, Norwegen) verschrieben, 
für das EDL und Sunfire (Deutsch-
land) derzeit die Planung durch-
führen.

Der Prozess

Der erste Schritt des PtL-Prozes-
ses ist die erneuerbare Erzeugung 
von Synthesegas (CO zu H2). Die-
ses stammt entweder  aus einer 
Dampfelektrolyse und CO2-Kon-
vertierung mittels RWGS (Rever-
se Water Gas Shift) oder aus einer 
direkten elektrochemischen Um-

wandlung mittels Co-Elektrolyse. 
Das Synthesegas wird dann in ei-
ner Fischer-Tropsch-Synthese zu 
Kohlenwasserstoffen umgewan-
delt, dem e-Crude. Durch Weiter-
verarbeitung des e-Crude können 
hochwertige Kraftstoffkompo-
nenten („e-Fuels“) und chemi-
sche Grundstoffe („e-chemicals“) 
gewonnen werden. Die e-Fuels 
erlauben die Nutzung der vorhan-
denen Tankstelleninfrastruktur 
und Kraftstofflogistik und können 
in bestehenden Verbrennungsmo-
toren direkt genutzt werden. So-
mit ist man auch mit den heutigen 
Fahrzeugen de facto CO2-neutral 
– ein riesiger Vorteil gegenüber der 
klassischen Elektromobilität, da 
im Schwerlast- sowie Flugverkehr 
rein elektrische Antriebe auch mit-
telfristig kommerziell nicht ver-
fügbar sind!

Der PtL-Prozess 

Im norwegischen Industriepark 
Heroya, 140 km südöstlich von 
Oslo gelegen, plant NBC den Bau 
der ersten PtL-Anlage zur Her-

stellung von e-Rohwachsen und 
e-Kraftstoffen. Dabei sollen mit 
20 MW an Elektroenergie aus 
Wasserkraft jährlich 8.000 Ton-
nen e-Crude erzeugt werden.

In der Anlage in Norwegen 
kommt planmäßig für die Dampf-
elektrolyse die SOEC- (Solid Oxide 
Electrolysis Cell) Technologie von 
Sunfire zur Anwendung. Als Koh-
lenstofflieferant soll überwiegend 
industrielles CO2 dienen, das am 

benachbarten Standort als Neben-
produkt anfällt. Ergänzend soll 
CO2 aus der Luft mit der DAC- (Di-
rect Air Capture) Technologie von 
Climeworks gewonnen werden. 
Für die RWGS-Stufe sowie für die 
Fischer-Tropsch-Synthese sind 
kommerziell verfügbare Katalysa-
toren angedacht. In einer nachge-
schalteten Fraktionierung erfolgt 
dann die Trennung in e-Wachse 
und e-Kraftstoff.

Planung hat begonnen

Seit Sommer 2017 wird an der 
Umsetzung der technologischen 
Vorgaben gearbeitet. Ein Team der 
Verfahrenstechnik erstellt Bilanz-
rechnungen und Gesamtkonzepte. 
Von EDL wird dabei die techni-
sche Machbarkeit der einzelnen 
Verfahrensstufen untersucht, ehe 
das jeweils passende/optimale 

Einzelverfahren ausgewählt wird. 
Zukünftig werden auch Planungs-
leistungen für Ausrüstungen, 
Rohrleitungen, Layout sowie eine 
Wirtschaftlichkeitsanalyse zum 
Arbeitsumfang der EDL gehören. 

EDL-Geschäftsführer Dr. Mi-
chael Haid: „Die Kombination aus 
dem bei EDL vorhandenen Anla-
genbau-Know-how, die kreative 
Suche nach bestmöglichen tech-
nisch-wirtschaftlichen Lösungen 
und die vorliegende innovative 
Technologie passen hervorragend 
zu uns. Sunfire gilt als Vorreiter 
auf dem Gebiet der SOEC-Techno-
logie, die derzeit zu einer Co-Elek-
trolyse weiterentwickelt wird, um 
in einem Schritt Synthesegas ohne 
RWGS herstellen zu können.“

Innovative Technolo-
gien für Raffinerien

Klassische Erdölraffinerien kön-
nen mit der PtL-Technologie für 
die Herstellung CO2-neutraler Fi-
scher-Tropsch-Kohlenwasserstoffe 
oder Methanol ihren CO2-Fußab-
druck verbessern. Weiterhin ist 
auch die Wasserstoff-Erzeugung 
mittels Elektrolyse attraktiv.

Dr. Haid: „Mit dem Neu- oder 
Umbau auf die neue Technologie 
kann der Anteil ‚grüner‘ Raffine-
rieprodukte erhöht werden - ein 
entscheidender Mehrwert für die 
Raffinerie. Gewissermaßen kann 
dies der Einstieg, zumindest aber 
die Vorstufe für das nichtfossile 
Erdölzeitalter sein.“ ◼

H2O

H2/CO

CO2

Strom e-crude
Kraftstoffe

(e-fuels)

chemische
Grundstoffe
(e-chemicals)

Elektrolyse /
RWGS

Fischer-Tropsch
Synthese

Hydrocracking /
Isomerisierung

Der PtL-Prozess

Im Heroya Industriepark in Norwegen entsteht die erste Ptl Anlage für e-Crude.

Lösung der Benzolproblematik
Raffinerie. AROMEX bietet wirtschaftliche Gesamtlösung der Benzolproblematik.

von dr. rolf gambert

leipzig. Seit der 
Regulierung des 
Benzolgehaltes in 
Kraftstoffen (ga-
soline) auf maxi-
mal ein Volumen-
sprozent kämp-
fen Raffinerien 
um die Begrenzung des Benzols im 
Reformatbenzin.

Denn der katalytische Refor-
mer, wo zirka vier bis neun Vol.-% 
im Reformatbenzin anfallen, ist 
die Hauptquelle des Benzols. Darü-
ber hinaus sind der Steam Cracker, 
der FCC, die Hydro-Dealkylierung 
und der Koker weitere Quellen für 
Benzol.

Auf der anderen Seite ist Ben-
zol einer der wichtigsten chemi-
schen Grundstoffe für die Synthe-
se von Ethylbenzol, Styrol, Phenol, 
Cumol, Cyclohexan, Chlorbenzol 
und Anilin, um nur einige Zielpro-
dukte zu nennen. 

Der Bedarf an Benzol ist trotz 
starker jahreszeitlicher Schwan-
kungen über die Jahre stetig ge-
wachsen. Der Benzolpreis ist im 
Wesentlichen an den Rohölpreis 
gebunden und wird insbesonde-

re durch den zunehmend einge-
schränkten Benzolmarkt steigen.
Aus dieser Sicht ist die Gewinnung 
von Benzol aus Reformatbenzin 
eine zunehmend interessante Lö-
sung, zumal zwei Problemen, ein-
mal der Begrenzung des Benzol-
gehaltes im Reformatbenzin und 
zum anderen dem zunehmenden 
Bedarf an Benzol Rechnung getra-
gen wird. 

Effektive Lösung der 
Benzolproblematik

Die Verringerung des Benzolge-
haltes im Reformatbenzin bereitet 
den Raffineriebetreibern massive 

Schwierigkeiten. Viele Raffinerien 
fahren Reformeranlagen bereits 
im „Low Servity Mode“, um hö-
here Benzolgehalte zu vermeiden. 
Andere versuchen durch eine ge-
eignete Vordestillation, insbeson-
dere die Benzol „Precursors“ wie 
Cyclohexan, Methylcyclohexan 
und n-Hexan abzutrennen, um die 
Benzolbildung möglichst niedrig zu 
halten. In allen Fällen führt dies zu 
einem ineffizienten Betrieb der Re-
former, da Produkte mit geringeren 
Oktanzahlen erzeugt und weniger 
Wasserstoff für andere Raffinati-
onsprozesse produziert werden.

Wirtschaftliche 
Benzolgewinnung

An dieser Stelle setzt die EDL-
Technologie AROMEX an, die den 
Raffinerien eine wirtschaftliche 
Gesamtlösung zur Benzolproble-
matik ermöglicht.

Bei AROMEX wird für die Ab-
trennung des Benzols aus dem 
Reformatbenzin der Leicht- und 
Schwerbenzin-Reformatsplitter 
durch eine hocheffiziente Trenn-
wandkolonne (Bild 1) ersetzt. 
Neben dem benzolarmen Leicht- 
und Schwerbenzin wird eine ben-

zolhaltige Fraktion in Form eines 
Herzschnittes (Heart Cut, HC) 
gewonnen, der an Aromaten neben 
Benzol noch Toluol und o-, m-, p-
Xylol enthält.

Die weitere Verarbeitung 
der benzolhaltigen Fraktion zu 
hochreinem Benzol zur Synthese 
(> 99 Vol.-%) erfolgt in einer BTX-
Extraktivdestillation (Bild 2), die 
EDL mit dem Partner TTC Labs. 
anbietet. 

Hunderprozentige 
Kapazitätssteigerung bei 
gleicher Investition

Durch den Einsatz von Glykolen 
werden die BTX-Aromaten im Ver-
gleich zum Einsatz von Sulfolan 
wesentlich effizienter gewonnen. 
Daher ist bei Neuanlagen mit le-
diglich 60 % der Investitionskosten 
einer Sulfolan-Anlage zu rechnen. 
Die Umrüstung einer bestehen-
den Sulfolan-Anlage ermöglicht 
Durchsatzsteigerungen um 100 %.

Mit der Präsentation der wirt-
schaftlichen und technischen Vor-
teile einer Trennwandkolonne zur 
Gewinnung der Benzolfraktion hat 
EDL auch eine große deutsche Raf-
finerie überzeugt. Die Anlage ist 

zwischenzeitlich in Betrieb und er-
reicht die seitens EDL spezifizierte 
Benzol-Reinheit von > 65 Vol.-% im 
Herzschnitt. Dieser wird in ein be-

nachbartes Chemieunternehmen 
geleitet, um in einer BTX–Anlage 
Reinstbenzol zur Synthese zu er-
zeugen. Die Betreiber der Raffine-
rie und des Chemieunternehmens 
sind sehr zufrieden. Die Raffinerie 
kann den Reformer nun im „High 
Servity Mode“ wirtschaftlich be-
treiben und damit sowohl die Ok-
tanzahl als auch die Wasserstoffbi-
lanz verbessern.

AROMEX ermöglicht den Kun-
den eine wirtschaftlich optimale 
Gesamtlösung sowohl als Revamp 
als auch als Neuanlage. ◼

Bild 1: Trennwandkolonne mit HC zur 
Extraktivdestillation von Benzol

Bild 2: BTX-Extraktivdestillation 
mit Glykol (DEG, TEG, TTEG)

edl technology
aromex
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Bereit die Welt zu erobern. PÖRNER   REISHÜLSEN-TECHNOLOGIE
erneuerbare energie und high-    tech silikate aus reishülsen

silic
pörner rice hull technology 

te

v

Seit vielen Jahren forscht 
die Pörner Gruppe an der 

Herstellung von Siliziumpro-
dukten aus nachwachsenden 
Rohstoffen. Nun ist es den 
Pörner-Ingenieuren gelungen, 
eine robuste Technologie zur 
Gewinnung von hochwerti-
gen Siliziumprodukten aus 

der Asche von Reishülsen zu 
entwickeln. Geforscht wird an 
einer eigenen Pilotanlage in 
Freiberg, Deutschland. 

Die neue Pörner-Reishül-
sen-Technologie ermöglicht 
es, High-Tech-Silikate effizi-
enter als bisher herzustellen 
und gleichzeitig die Umwelt 

auf vielfältige und nachhalti-
ge Weise zu schonen.

Das neue, patentrecht-
lich geschützte Verfahren 
ist bereit für den weltweiten 
Einsatz. Es eröffnet vielfälti-
ge, nachhaltige neue Anwen-
dungsmöglichkeiten auf der 
gesamten Welt.

Reis ist Hauptnahrungsquel-
le für die Hälfte der Welt-

bevölkerung. Jedes Reiskorn ist 
von einer Hülle umgeben, die 
etwa 20 % des Gewichts aus-
macht. Diese Reishülsen fallen 
bei der Reisverarbeitung in gro-
ßen Mengen als Abfallprodukt an 
und verrotten nur langsam. Da-
bei beinhalten sie riesige Ener-
giepotentiale, die bisher weitge-
hend ungenutzt bleiben. 

Dank der Pörner-Technologie 
werden die Reishülsen in moder-
nen Biomasse-Kraftwerken zu 
klimafreundlicher, erneuerbarer 
„grüner Energie“ umgewandelt.

Bei der Verbrennung der 
Hülsen entsteht in einem Koh-

lenstoffdioxid (CO2)-neutralen 
Kreislauf neben elektrischer und 
thermischer Energie Reishül-
senasche. Diese Reishülsenasche 
enthält mehr als 90 % Silizium-
dioxid (SiO2), das nunmehr in 
der Pörner-Silikat-Anlage zu 
kostengünstigem und hochwer-
tigem Wasserglas umgewandelt 
werden kann.

Je nach gewünschtem Pro-
dukt wird Natron- oder Kali-
lauge zusammen mit der Asche 
verarbeitet. Moderate Verweil-
zeiten, Drücke und Temperatu-
ren reichen aus, um hohe Um-
sätze zu erreichen. Es entsteht 
eine Suspension aus hochrei-
nem Natrium- beziehungsweise 

Kaliumsilikat und dem restli-
chen Kohlenstoff der Reishül-
senasche. Im nachfolgenden 
Filtrationsschritt wird ein Filter-
kuchen, der aus nahezu reinem 
Kohlenstoff besteht, und somit 
ein weiteres verwertbares Ne-
benprodukt darstellt, gewonnen.

Das Filtrat weist bereits 
eine hohe Produktreinheit auf 
und kann nach anschließender 
Entfärbung bereits als Wasser-
glas in Industriequalität ver-
wendet werden. Wasserglas für 
den hochreinen Silikatmarkt 
herzustellen ist mit verhältnis-
mäßig wenig Aufwand verbun-
den, da bereits  die Reishül-
senasche sehr hochwertig ist. ◼

ELEKTRISCHE ENERGIE ZUM NETZ

THERMISCHE ENERGIE
EIGENVERBRAUCH
DER MÜHLEELEKTRISCHE ENERGIE

silikat-anlage

erneuerbare energie: kraft-wärmekopplungskraftwerk

kessel
mit wärme-

rückgewinnung
turbine
generator

asche
reishülsen

silikat
reaktor

natron- bzw.
kalilauge

silikat
filter

filter
kuchen

markt
filtermedien

natrium- und
kalium-sili-
katlösung konfektionierung

silikat
aufkonzen-
trierung

standard siikatmarkt
industriegrad

hochreiner silikatmarkt

reinigung

brennstoff
reishülsen

Unseren Verfahrenstechnikern 
und Chemikern ist es gelungen, 
eine robuste Technologie zur öko-
nomischen und ökologischen Her-
stellung von Silikat zu entwickeln.

Geforscht wird an einer mo-
dernen Pilotanlage in Freiberg in 
Deutschland, die gleichzeitig den 
Fortschritt der Entwicklung de-
monstriert.

Diese Pilotanlage ist speziell 
dafür ausgelegt, die Schlüssel-

parameter des Prozesses dar-
zustellen und zu optimieren.

Je nach Kundenwunsch ist es 
möglich, aus der bereitgestellten 
Asche hochwertige Silikatproduk-
te in flüssiger Form in jeglichen 
gewünschten Spezifikationen zu 
liefern. Zusätzlich können mit mo-
dernem Labor- und Prototypen-
Equipment analytische Untersu-
chungen kurzfristig vor Ort durch-
geführt werden. ◼

Peter Schlossnikel (Geschäftsführer Pörner Gruppe) und 
Gerhard Bacher (Geschäftsführer Pörner Grimma) in der Versuchsanlage.

Die Pörner Reishülsen-Technologie gliedert sich in zwei Sub-Prozesse: 
Erzeugung klimafreundlicher Energie und von High-Tech-Silikaten.

das verfahren

Pilotanlage in Freiberg

Farben & Lacke

Bodenstabilisierung

Zellstoff / Karton Reifen

Keramik

Waschmittel

Katalysatoren Körperpflege

Kunststoff & Gummi

vielfäl tige anwendungen
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Unterschiedliche Produkte: 
vom Wasserglas bis zum Düngemittel

Pläne für die Silikat-Großanlage 
sind schon weit gediehen
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Bereit die Welt zu erobern. PÖRNER   REISHÜLSEN-TECHNOLOGIE
erneuerbare energie und high-    tech silikate aus reishülsen

Alle Beteiligten des
Wertschöpfungsprozesses
profitieren von
der Pörner
Technologie. REISBAUERN

Kein Abfallprodukt
mehr, zusätzliche
Einnahmen,
hochwert-
iger Dün-
ger.

1

REISMÜHLEN
zusätzlicher Umsatz
durch Verkauf von
„grünem“ Strom

2

SILIKAT-
HERSTELLER

nachhaltiger, effizienter
  Prozess; ökologisch
    und ökonomisch

3SCHWELLEN-
LÄNDER

4

          Zugang zu
      sauberer
   Energie und
High-Tech-Produkten

WELTBEVÖLKERUNG

5

70 % weniger
CO2-Ausstoß

(im Vergleich zu
herkömmlicher
Herstellung)

vorteile

Die Pörner Reishülsen-Technologie kann jederzeit entlang der 
Wertschöpfungskette von der Reispflanze zum High-Tech-

Silikat eingesetzt werden. Sie bietet jedem Anwender weitrei-
chende Vorteile und eine hohe Flexibilität, da auch nur Teile des 
Gesamtverfahrens umgesetzt werden können. Je nach Bedarf 
kann von Pörner das Biomassekraftwerk oder die Silikat-Anlage 
allein oder beides gemeinsam als Gesamtkonzept realisiert bzw. 
erweitert werden.

• Der Reisbauer kann das vormals wertlose Abfallprodukt 
Reishülse verwenden und das Produkt - einen ökologi-
schen Dünger - auf seinen Feldern einsetzen. 

• Die Reismühlen erzielen verbesserte Wirtschaftlichkeit ih-
rer Anlage durch Erweiterung mit einem Biomasse-Kraft-
werk. Der Strombedarf wird direkt vor Ort abgedeckt bzw. 
überschüssiger Strom verkauft. 

• Der Silikathersteller profitiert von einem erprobten Pro-
zess, der es ihm erlaubt 20.000 bis 50.000 t/Jahr qualitativ 
hochwertiges, hochreines Wasserglas aus nachwachsen-
den Rohstoffen wirtschaftlich herzustellen. 

• weitreichende ökologische und ökonomische Vorteile 
für ganze Volkswirtschaften: die Energieversorgung in 
Schwellenländern wie Indien wird stabilisiert, vielen Fa-
milien der Zugang zu sauberer Energie und High-Tech-
Produkten ermöglicht.

• Lösung eines ernsthaften ökologischen Problems: Derzeit 
verrotten die Reishülsen auf wilden Deponien oder wer-
den in offenen Feuern umweltbelastend verbrannt, resul-
tierend in Schädigung von Luft, Böden und Grundwasser.

• Die Weltbevölkerung profitiert von einer erheblich bes-
seren Umwelt-Bilanz. Allein der CO2 Ausstoß vermindert 
sich im Vergleich zur herkömmlichen Produktion um bis 
zu 70 %.

pörner-technologie 
aus reishülsen

konventionelle herstellung
aus quarzsand

Reishülsen sind ein nachwachsender Rohstoff, 
kostengünstig als Abfallprodukt verfügbar

hochreiner Quarzsand 
nur begrenzt verfügbar

moderate Reaktionsbedingungen (T < 150 °C), 
Energiebedarf kann durch Verbrennung 

der Hülsen selbst gedeckt werden

Herstellung sehr 
energieaufwändig (T > 1300 °C)

kaum Verunreinigungen im Endprodukt, 
höhere Reinheit

ionische Verunreinigungen, 
dadurch hoher Reinigungsaufwand

direkt von Reishülsenasche zu 
Wasserglas in nur einem Prozessschritt zwei Teilprozesse nötig

CO2-neutral Reaktion unter Bildung von CO2

Silikat ist ein wert-
voller Basisstoff, 

der in unzähligen An-
wendungen eingesetzt 
wird. Vom Bleichmittel 
in der Papierindust-
rie, über den Zusatz in 

Waschmitteln, Farben, Baumate-
rialien, Kosmetikartikeln bis hin 
zur Reifenindustrie und Bauche-
mikalien spannt sich der Bogen. 
Natrium- und Kaliumsilikate sind 
ein Schlüsselerzeugnis auf jedem 
Kontinent.
Als umweltfreundlicher Dünger 

zum Beispiel weist Silizium ent-
scheidende Vorteile auf. Er ver-
bessert das Pflanzenwachstum 
und erhöht die Ausbeute und 
Qualität der Ernte um bis zu 25 %.
Insgesamt ist der Weltmarkt 
für Silikate stark wachsend. Für 
2020 ist er mit zirka sechs Milli-
arden USD prognostiziert, wobei 
Waschmittel rund ein Viertel des 
Marktes ausmachen und gefäll-
tes Wasserglas für die Autorei-
fenproduktion der am stärks-
ten wachsenden Markt darstellt 
(Stichwort „Green Tires“).

Körperpflege

Kunststoff & Gummi

Dünger Wasseraufbereitung

vielfäl tige anwendungen

silic
pörner rice hull technology 
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von andreas pörner

freiberg.  „Sonderlösungen, die 
genau ihren Zweck erfüllen, sind 
unsere Spezialität. Wir sind kre-
ativ, flexibel und schnell.“ So be-
schreibt Geschäftsführer Jonas 
Kappeller das Unternehmen TAF 
(Thermische Apparate Freiberg), 
das er 1997 in Freiberg, der tra-
ditionsreichen montanistischen 
Universitätsstadt, gründete. Vor-

nehmlich Kunden mit außerge-
wöhnlichen Aufgaben wenden sich 
an TAF – geliefert wird weltweit. 

Zusammenarbeit bringt 
viele Kundenvorteile

Pörner ist mit TAF auf dem Ge-
biet Behandlung von Abgasen (z.B. 
Offgas der Biturox®-Oxidation), 
Spezialapparate sowie bei Pilotan-
lagen für Forschungsprojekte und 
Erstanlagen eine Zusammenarbeit 
eingegangen. 

Von dieser Zusammenarbeit 

profitieren die Industriekunden in 
vielfacher Weise:

• Vertrauensvolle Partnerschaft 
seit 2004: schnelle Entwick-
lung von Sonderlösungen

• Praxiserfahrungen aus Bau 
und Betrieb von Spezial-Appa-
raten fließen in die Planung ein

• Beschleunigte Auftragsabwick-
lung von dringenden Kompo-
nenten: Bei Bedarf Schichtbe-
trieb zur Lieferzeitverkürzung

• Kooperationen mit Universi-
täten und Forschungseinrich-
tungen geben Zugang zu neu-
esten wissenschaftlichen For-
schungserkenntnissen 

• Schnelle Adaptierung von Pi-
lotanlagen entsprechend For-
schungs- und Erkenntnisstand.
TAF kooperiert mit mehreren 

Universitäten und namhaften For-
schungseinrichtungen Deutsch-

lands – und wird oft von diesen 
direkt beauftragt. Betreibt eine 
Universität Grundlagenforschung, 
ist die TAF der aktive Partner, Er-
kenntnisse vom Labormaßstab in 
eine Pilotanlage zu überführen. 
Dabei wird wissenschaftliches 
Denken mit industrieller Praxis 
vereint - zum Vorteil der Kunden. 

Die TAF verfügt gegenwärtig 
im sächsischen Freiberg über eine 
1.900 m² große Fertigungshalle 
und beschäftigt 30 Mitarbeiter. 
Mit Spezial-Apparaten und kom-
pletten Package-Units für verfah-
renstechnische Sonderaufgaben 
konnte sich TAF in den letzten 
Jahren - über die traditionelle 
Herstellung von großen Brennern 
und Druckbehältern hinaus - 
in Deutschland und in Übersee 
einen guten Namen machen. ◼ 

TAF: Spezielle Lösungen,  
wo andere aussteigen

TAF-Firmengründer Jonas Kappeller

von gerhard bacher

b u r g h a u s e n . 
Zu Jahresbeginn 
wurde die neue 
N i e d e r l a s s u n g 
der Pörner Inge-
nieurgesellschaft 
Deutschland am 
Raffineriestandort Burghausen 
eröffnet. Damit steht die Pörner 
Gruppe nun auch in Bayern der 
Industrie als Engineering-Partner 
lokal zur Verfügung.

Claus Roiger, Niederlassungs-
leiter von Pörner Burghausen: 
„Wir freuen uns, langjährige Ge-
schäftspartner wie Borealis und 
OMV bei ihren zukunftsweisenden 
Projekten in Burghausen lokal zu 
unterstützen. 

Die Pörner Gruppe verfügt 
durch moderne Vernetzung über 
eine große Kapazität an erfahre-
nen Ingenieuren. Die anstehenden 
Projekte werden gemeinsam mit 
den Standorten Wien und Grimma 
sowie der EDL verlässlich, schnell 
und präzise abgewickeln.“

Bei einem Treffen mit Burghau-
sens Bürgermeister Hans Steindl 
präsentierten Gerhard Bacher, Ge-
schäftsführer von Pörner Grimma 

und Claus Roiger, die Ziele des neu 
gegründeten Pörner Standorts. 

Der Bürgermeister zeigte sich 

erfreut über die Investition in ein 
Ingenieurbüro am Betriebsstand-
ort Burghausen und über die posi-
tive Auswirkung auf die industriel-
le Weiterentwicklung der Region. 

Wir wünschen Claus Roiger 
und seinem Team allen erdenkli-
chen Erfolg! ◼ 

Pörner in Burghausen 
Eröffnung. Neues Pörner-Büro in Deutschland gegründet.

von peter schlossnikel

linz. Pörner Linz 
hat eine neue 
Fa c h a b t e i l u n g 
für ADVANCED 
ENERGIES er-
öffnet. „Wir wol-
len am Puls der 
Zeit sein und neue Aufgaben und 
Bereiche für Pörner entwickeln“, 
sagt Christian Geyrhofer, Leiter 
des neuen Bereiches. 

Energie ist in Europa zum Top-
Thema geworden und die Anforde-
rungen an die Betreiber sind groß. 
Es soll umweltentlastend, innova-
tiv und grün sein, mit möglichst 

niedrigen Kosten. Kernkraftwerke 
haben keinen Charme mehr, da sie 
als zu risikoreich und zu unsicher 
angesehen werden. Folglich wird 
man hier, wie in Deutschland, Ent-
scheidungen treffen müssen bzw. 
intensiv darüber nachdenken, wie 
mit einem Rückbau umzugehen 
ist. Die große Frage ist, wie wird 
man den Energiebedarf der Zu-
kunft decken und welche Alterna-
tiven verträgt ein Land?

Gemeinsam mit den bewähr-
ten Ingenieuren von Pörner Linz 
wird eine kleine Gruppe von Spe-
zialisten neue Wege gehen. „Eine 
hervorragende Erweiterung 
unseres Portfolios“, sagt Eugen 
Gotter – Standortleiter von Pör-
ner Linz. „Gerade in Zeiten guter 
Konjunktur gilt es, neue Perspek-
tiven zu eröffnen und weiter zu 
entwickeln.“, pflichtet Geyrhofer 
bei. Energiefragen werden uns in 
Zukunft umfangreich beschäfti-
gen. Unabhängig zu werden von 
Verbrennungsprozessen und CO2-
Emissionen – hier gilt es neue Ent-
wicklungen zu bearbeiten. Erste 
Aufgaben werden schon bearbei-
tet.

Pörner mit dem Team in Linz 
ist jedenfalls vorne dabei! ◼ 

Advanced Energies 

Eugen Gotter, Standortleiter Linz (r.) 
mit Bereichsleiter „Advanced Energies“ 
Christian Geyrhofer  (l.)

Energie. Pörner Linz mit neuem Bereich.

Das Burghausen-Team: sitzend v.l.: A. Zarmer, A. Kerns, D. Fliegner, R. Diersche;  
stehend: D. Massong, H. Engl, Chr. Lingslebe, C. Roiger (Standortleiter), T. Edenhofer 

Treffen im Februar 2018 mit Burg-
hausens Bürgermeister H. Steindl 
(m.), G. Bacher (l.), Geschäftsführer 
Pörner Deutschland und C. Roi-
ger (r.), Niederlassungsleiter. 

heimmarkt

Drei Tanks kurz vor Fertigstellung in der 1900 m² großen  
Fertigungshalle der TAF in Freiberg

Kooperation. Schnelle Entwicklung von Sonderlösungen.

wien. Das Zertifizierungssys-
tem SCC (Safety Certificate 
Contractor) ist ein internatio-
naler Sicherheitsstandard zur 
Vereinheitlichung der Anforde-
rungen an Auftragnehmer tech-
nischer Werkleistungen, wie 
Wartungen, Montagen, Kran-, 
Reinigungs- und Isolierarbeiten 
in den Betriebsstätten des Auf-
traggebers.

Thomas Eckl ist neben sei-
ner operativen Tätigkeit in der 
Bauabteilung auch Betriebsrats-
vorsitzender und Sicherheits-
fachkraft für Pörner Wien. Wir 
haben bei ihm nachgefragt:

Red.: Im März 2018 fand 
wieder eine SCC-Schulung für 
Pörner MitarbeiterInnen statt. 

Eckl: Ja, wir organisieren 
diese Schulungen jedes Jahr, 
um eine bestmögliche Abde-
ckung für unsere Mitarbeiter 
zu erreichen. Diesmal nahmen 
16 Personen teil. 

Diese Schulung ist beson-
ders wichtig für jene, die bei 
Kunden in Industrieanlagen 
wie z.B. OMV, Borealis, Agrana, 
Sandoz etc. arbeiten.

Man frischt alte Kenntnis-
se auf und lernt immer wieder 
Neues wie über die aktuellen 
gesetzlichen Bestimmungen 
zum ArbeitnehmerInnenschutz 
dazu. Besonders für die Neu-
linge sind diese Schulungen 
unverzichtbar. Wie verhalte ich 
mich im Ernstfall? Was kann 
ich tun um solche von vorn-
herein zu vermeiden? Welche 
Schutzausrüstung brauche ich 
in welchem Gefahrenbereich?

Red.: Wenn wir schon über 
Safety Certificate reden - wie 
sieht die Unfallstatistik für Pör-
ner in den letzten Jahren aus?

Eckl: In den letzten sechs 
Jahren hatten wir nur zwei 
Unfälle mit Ausfallstagen. Aber 
wir arbeiten daran, dass es gar 
keine Ausfallstage mehr gibt. ◼

von margot simonisin eigener sache

Safety first
Weiterbildung. SCC-Schulung in Wien.
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von claudine riou

r e v i t h o u s s a . 
LNG (Lique-
fied Natural 
Gas) ist einer 
der am schnells-
ten wachsenden 
Märkte weltweit. 
Es wird erwartet, 
dass sich bis 2020 die Nachfrage 
nach LNG um bis zu 50 % erhöhen 
wird. 

Auf der Insel Revithoussa, 
westlich von Athen, befindet sich 
Griechenlands einziger LNG-Ter-
minal, der 1999 in Betrieb genom-
men wurde. Dieser versorgt ganz 
Südosteuropa mit Erdgas und ist 
somit eine wichtige Basis für die 
sichere Energieversorgung der EU.

Seit seiner Inbetriebnahme 
wurden neben der Installation ei-
nes Blockheizkraftwerkes 2007 
und 2016 zwei Erweiterungen vor-
genommen. 

Seit 20 Jahren ist  
Gazintek beteiligt

Gazintek, die ukrainische Tochter-
gesellschaft der Pörner Gruppe, ist 

Spezialist für Gas Engineering und 
von Beginn an dabei.

Vor 20 Jahren lieferte Gazin-
tek bereits das Piping Detail Engi-
neering für den Basisterminal mit 
1.200 Isometrien und dem dazu 
notwendigen Leistungsverzeichnis 
(damals wurde das Design in 2D 

durchgeführt).
Später, in den Jahren 2006 bis 

2007, war Gazintek an der ers-
ten Erweiterung des Terminals 
beteiligt. Nach einer Standortun-
tersuchung planten die Gazintek 
Spezialisten die Detailverrohrung 
für einen zusätzlichen Entlade-

arm, eine Entlastungsleitung, ei-
nen Kryokompressor, zwei Hoch-
druckpumpen, ein ORV, zwei SCV, 
Meerwasserpumpen, eine Chlo-
rierungseinheit und zugehörige 
Rohrleitungssysteme für Prozess 
und Dienstprogramme. Damit hat 
Gazintek bis auf die Lagertanks die 
Ergänzung jeder Hauptausrüstung 
des Terminals designed.

Bei der zweiten Erweiterung 
2016 war Gazintek wieder an der 
Projektrealisierung beteiligt mit 
der Standortuntersuchung, der 
detaillierten Rohrleitungspla-
nung für: eine zusätzliche Hoch-
druckpumpe, ein ORV, Meerwas-
serpumpen und entsprechende 
Rohrleitungssysteme für Prozess- 
und Versorgungsunternehmen. ◼ 

pörner weltweit

von mario sleska

w a p a k o n e ta . 
Kurz vor Jahres-
ende 2017 erhielt 
Pörner Linz einen 
Auftrag aus der 
Papierindustrie. 
Gemeinsam mit 

der Firma Carantec (Klagenfurt) 
wird das Werk zur Herstellung von 
Kartonage der Pratt Paper in Wa-
pakoneta, Ohio, USA erweitert. Im 
Oktober 2018 soll das Projekt, bei 
dem die Kapazität um 1060 ODST-
PD (Oven Dry Short Tons Per Day) 
gesteigert wird, abgeschlossen 
sein. 

Pörner steuert dabei das Ba-

sic und Detail Engineering für die 
EMSR-Planung inklusive Instru-
mentierung, Aufstellung und Soft-
warevorgaben bei. 

Pratt Paper ist der weltweit 
größte Hersteller, der Papier und 
Verpackungsmaterial aus 100 % 
recyceltem Ausgangsmaterial her-
stellt. Pratt leistet damit einen 

wichtigen Beitrag für Umwelt-
schutz und Nachhaltigkeit. In dem 
Werk in Ohio werden aus Altpapier 
und Wasser fertige Kartonagen 
hergestellt.  

Pörner wird in standortüber-
greifender Zusammenarbeit zwi-
schen Linz und Wien das Pro-
jekt in gewohnt hoher Qualität 
und termingerecht übergeben.  ◼ 

von eugen gotter

lagos. Pörner 
in Linz plante 
gemeinsam mit 
dem Schmier-
mit telex per ten 
L OBP- C o n s u l -
ting eine neue 
Schmierstoffmisch- und Fettanla-
ge in Lagos/Nigeria. Der Betreiber, 
die MRS Oil Nigeria PLC, ist eines 
der führenden petrochemischen 
Unternehmen Nigerias und natio-
naler Marktführer für hochwertige 
Markenschmierstoffe. 

Pörner plant und liefert 

Pörner Linz erstellte in enger Ko-
operation mit dem Technologiege-
ber und Projektkoordinator, der 
LOBP-Consulting aus Ahrens-
burg/Deutschland, das Detail En-
gineering in PDMS 3D, inklusive 
Piping Layout, Materialwirtschaft 
und Isometrien für die Blending 
Unit einschließlich Tanklager. 

Die Zusammenarbeit mit 
LOBP-Consulting in der Engi-
neering-Phase gestaltete sich so 
konstruktiv, dass Pörner auch 
mit der Lieferung des Bulkmate-
rials (Rohrleitungen, Armaturen, 
Feldgeräte, Begleitbeheizung), der 
Pumpen, Lagertanks und Neben-
anlagen (Kompressorstation, Käl-
te- und Thermalöl-Anlage) beauf-
tragt wurde.

Ende Juni 2017 wurde der ge-
samte Pörner-Lieferumfang in 24 
Containern und drei Flat Racks in 
Hamburg geladen. Das Schiff er-
reichte im August gemeinsam mit 
der ersten Maschinenlieferung von 
120 Containern den Bestimmungs-

ort Lagos. Die Bauarbeiten an der 
Halle sind großteils fertig gestellt.

Vielfalt und „Lean 
Production“

Die Anlage zur Mischung, Abfül-
lung, Lagerung und Verschiffung 
von Schmierstoffen wird Ende 
2018 in Betrieb gehen. In der hoch-
modernen Anlage werden Basis-
öle und Additive just in time und 
auch in kleinen Mengen simultan 
gemischt (Simultaneous metering 
blender - SMB). 

Das für die Anlage optimierte 
Molchsystem gewährleistet auch 
bei intensivem Produktwechsel 
nachhaltig eine hohe Produkti-
onsqualität und ermöglicht so eine 
„Lean Production“. Sowohl mit 
Inline Blending (Patent LOBP) als 
auch mit Batch Blending entstehen  
hochwertige Schmiermittel für 
Kraftfahrzeuge (Motoröle) sowie 
Schmierfette für Westafrika. 

Die Zusammenarbeit zwischen 
LOBP-Consulting und Pörner soll 
in künftigen Schmierstoffprojek-
ten weiter ausgebaut werden. ◼ 

Gute Öle für Nigeria
Petrochemie. Neue Just-in-time-Schmierstoffmischanlage. 

Die erste Lieferung mit 120 Containern erreicht  
Lagos und wird vor der Produktionshalle abgeladen.

3D PDMS-Modell der neuen Schmier-
stoffmischanlage und Fettproduktion, 
in der neuen Multi-Produktionshalle.

Gesamtanlage (oben) und Papiermaschine (unten) - PDMS-Modell (Carantec) 

Pörner Linz mit 
Auftrag in USA
Recycling. EMSR-Engineering für 
100% recycelte Kartonagen.

LNG-Terminal in der Ägais
Gas. Gazintek seit 20 Jahren bei jeder Erweiterung involviert.

Gazintek-Ingenieur Lubomyr Valco  
auf dem LNG-Terminal  

Gesamtansicht 
des LNG-Termi-
nals mit Model 
des dritten 
Tanks

von albert traxler

Neue Aufträ-
ge für Pörner 
Russia
Seit Sommer 2017 unter-

schrieb die OOO Pörner 
Group Russia mehrere inter-
essante Aufträge. Dafür stellte 
die russische Pörner-Nieder-
lassung, 2016 in Moskau ge-
gründet, zusätzliche Mitarbei-
ter ein. 

Das Team bearbeitet u.a. 
für Langzeitpartner Meta-
dynea Group drei Aufträge, 
wie das Engineering für ein 
neues Harz- und Harzwasser-
Tanklager, die Modernisierung 
bestehender Tanks sowie die 
Formaldehyd-Dosierstation für 
die Harzproduktion.
Darüber hinaus wurde mit der 
Raffinerie YaNPZ Mendeleev 
(Yaroslavl) ein neuer Kunde 
gewonnen. Für diesen Kun-
den erarbeitete Pörner Russia 
eine technisch- ökonomische 
Modernisierungsstudie für die 
weitere Entwicklung der Raf-
finerie. Die Studie wurde vom 
Kunden positiv aufgenommen, 
der Eigentümer prüft derzeit 
die Investitionsentscheidung.

Gebündelte Stärke 
für unsere Kunden
Die positive Entwicklung von 
Pörner Russia ist darauf zu-
rückzuführen, dass der Stand-
ort den gesamten Umfang 
einer „Stage P“ Design-Doku-
mentation bereitstellt. Dies ist 
sowohl für die russischen Kun-
den interessant, ist aber auch 
eine wichtige Unterstützung 
für die Pörner Gruppe selbst 
bei der Umsetzung ihrer GUS-
Projekte. ◼
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Es ist gute Tradition bei Pörner, 
einmal im Jahr einen Firmen-

ausflug zu machen. In diesem 
Winter lud Pörner Österreich 
seine Mitarbeiter zu einem ver-
längerten Schiwochenende nach 
Tröpolach/Kärnten ein.

Trotz nebligem Wetter blieb 
die Stimmung ungetrübt. Viele 
widerstanden den Naturgewalten 
und erklommen die Pisten, wäh-
rend die übrigen sich im Wellness-
bereich mit direktem Blick auf die 
Schipiste vergnügten. 

Man kam miteinander ins 
Gespräch, auf der Piste, im 
Schwimmbad, beim Essen oder 
abends in der Bar. Alte Bekannt-
schaften wurden aufgefrischt und 
neue geschlossen. 

Allen hat der Ausflug gut 
gefallen. Ein großer Dank gilt 
der Geschäftsleitung und dem 
Betriebsrat, denen das Wohl der 
MitarbeiterInnen am Herzen liegt 
und die solch identifikationsstif-
tende und teambildende Firmen-
events ermöglichen! 

von zoltan gerhat

wien. In den 
letzten Jahren 
wurden immer 
wieder Umbauten 
am Hauptquar-
tier der Pörner 
Gruppe in Wien 
vorgenommen, um dem steigenden 
Platzbedarf durch die gestiegene 
Mitarbeiterzahl gerecht zu werden. 

Der aktuelle Dachgeschossaus-
bau wurde von der Pörner Bau-
technik geplant und abgewickelt. 

Ein Bruttoflächenzuwachs von 
zirka 750 m² ermöglichte nun eine 
nachhaltige Umstrukturierung des 
Büros und brachte zusätzliche Ar-
beitsplätze und Besprechungsräu-
me mit sich.

Für das Planungsteam be-
deutete der Umbau des Gründer-
zeithauses sowohl eine architek-
tonische als auch statische He-
rausforderung. Das bestehende 
Dach wurde abgetragen und drei 
zusätzliche Stockwerke (zirka 
3.000 m³ Volumen) als Stahlkon-
struktion auf neu eingezogene Las-

tenverteilerbalken aus Stahlbeton 
aufgesetzt. Das architektonische 
Konzept beruht auf der Erhaltung 
der historischen Fassade aus den 
1870-er Jahren. Der aufgesetzte 
Neubau hebt sich durch die moder-
ne Formgebung und Materialan-
wendung komplett vom Altbestand 
ab, baulich getrennt durch das Ge-
sims, das im Zuge der Bauarbeiten 
abgetragen werden musste und 
nach der  Neuausbildung des Knie-
stockes mittels Schablonen wieder 
hergestellt wurde.

Die Neigung der großzügig ge-
stalteten Glasfassade wurde mit 
70 Grad an die Nachbarhäuser 
angepasst und die Außenwände in 
Glas-, Holz- und Trockenbauweise 
errichtet. Im Innenhof wurde ein 
Liftschacht errichtet, in welchem 
die komplette Haustechnik neu 
verlegt wurde und der, durch die 
statische Einbindung in den Neu-
bau, die historischen Fundierun-
gen entlastet. Der gesamte Ausbau 
musste natürlich bei laufendem 
Bürobetrieb erfolgen. 

Inzwischen haben alle be-
troffenen Abteilungen ihre neuen 
Räumlichkeiten bezogen. Für die 
Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter 
bedeutet dies eine angenehmere 
Arbeitsatmosphäre, mehr Platz  
und mehr Besprechungsräume. ◼

Dachausbau der Pörner-
Zentrale abgeschlossen
Bautechnik. Pörner Wien mit mehr Komfort und Raum.

Die Pörner Zentrale in Wien verfügt nun über drei neue Stockwerke.

Die Abteilung für Bautech-
nik/Architektur betreut 

sämtliche bautechnischen Pla-
nungsleistungen für die regiona-
len und internationalen Anlagen-
bau-Projekte der Pörner Gruppe. 

Insbesondere bei Großprojekten 
wie die PE4-Anlage für Borealis, 
die Bioethanol-Anlage der Agra-
na, aller Biturox®-Projekte oder 
beim Bau ganzer Kraftwerke 
schätzen Kunden das Experten-

wissen der 
Bautechni-
ker. Zusätz-
lich werden 
eigenstä n-
dige Projek-
te für den 
Kommunal-
bau (Muse-
en, Kran-
kenhäuser), 
Wohn- und 

Hochbau sowie Infrastrukturan-
lagen (U-Bahn-Stationen, Tank-
stellen, Sendemasten) realisiert. 
Aber auch außergewöhnliche 
Projekte wie Erweiterungen im 
denkmalgeschützten Otto-Wag-
ner-Krankenhaus, ja sogar der 
Bau einer Kirche sind im Port-
folio der Pörner Bautechnik zu 
finden.

Die ziviltechnische Bear-
beitung und Qualitätssiche-
rung übernimmt die Pörner ZT 
GmbH, im selben Haus, mit den 
Befugnissen für Bauingenieur-
wesen und Architektur. Somit 
stehen alle Pörner-Projekte auf 
soliden Fundamenten.

von lydia brandtner

grimma. Isabell 
Winkler ist eine 
von bisher sechs 
Studenten, die 
mit Unterstüt-
zung von Pörner 
Grimma an einer 
Berufsakademie (BA) studierte. Im 
Herbst 2016 schloss Frau Winkler 
ihr Studium der Energie- und Um-
welttechnik mit Spezialisierung 
Energietechnik an der BA Riesa 
erfolgreich ab. Ihre Diplomarbeit 
schrieb die Einser-Studentin über 
die optimalen Trennprozesse von 
Wasserglas aus einem Kohlenstoff-
Wasserglas-Gemisch – und nahm 
somit direkt an den technologi-
schen Entwicklungen zur Pörner-
Reishülsen-Technologie Anteil 
(mehr dazu siehe S.6/7). Die Re-
daktion befragte sie über ihre Er-
fahrungen.
Red.: Frau Winkler, das Studium 
an einer BA dauert über 3 Jahre. 
Nach welchen Kriterien haben Sie 
sich für Pörner entschieden?
I.W.: An der BA sind Firmen gelis-
tet, mit denen in der Vergangen-
heit gute Erfahrungen gesammelt 
wurden. Darunter war auch Pör-
ner - als einziges Unternehmen in 
der chemischen Industrie. Außer-
dem beeindruckten mich der Anla-
genbau aufgrund seiner Projekt-
größe und die Internationalität 
des Unternehmens. Letztlich war 
die technologische Ausrichtung 
das Hauptkriterium für meine Be-
werbung bei Pörner Grimma.
Red: Haben sich Ihre Erwartungen 
bestätigt?
I.W.: Ja absolut, ich bekam wäh-
rend des Studiums die Möglich-

keit, in jede Abteilung hinein zu 
schnuppern, ich durfte 3D zeich-
nen und Simulationen rechnen 
oder in der Pilotanlage eigene 
Versuche im Labor vornehmen. 
Nach drei Monaten Praxis ging 
es zurück an die Akademie. Dort 
wählte ich für meine Hausarbei-
ten  Themen, die für Pörner und 
mich interessant waren, wie z.B. 
über Dampf- und Kondensatsys-
teme. Das hat sich super ergänzt. 
Red.: Sie wurden unmittelbar nach 
Ihrem erfolgreichen Abschluss als 
Mitarbeiterin übernommen. Was 
denken Sie, warum so entschieden 
wurde?
I.W.: Studenten wie ich sind für Fir-
men sehr interessant, weil sie das 

Handwerk vor Ort erlernen. Durch 
die gute Kombination von Praxis 
und Theorie, bin ich eine sehr gut 
ausgebildete und voll eingearbei-
tete Mitarbeiterin, die genau weiß, 
wie im Unternehmen gearbeitet 
und was von ihr erwartet wird.
Mit einem Wort: eine Win- Win-
Situation auf beiden Seiten! 
Red.: Vielen Dank für das Inter-
view.  ◼

Win-Win-Situation für  
Studenten und Pörner 
Ausbildung. Pörner Grimma bildet 
Berufsakademie-Studenten aus.

Isabell Winkler gibt auf der 
Personalmesse der Berufsakademie 
Riesa ihre Erfahrungen weiter

Bürogebäude der Agrana in Pischelsdorf / Österreich, 
eine Referenz der Pörner Bautechnik.

Besprechung über den Dächern von 
Wien in den neuen Räumlichkei-
ten des internationalen Verkaufs. 

intern

von thomas olbrichalles aus einer hand inklusive bautechnik

Industrie-Bautechnik, Haustechnik 
und Architektur von Pörner

firmen-event

Schi-Team (-bildung)
von margot simonis
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bi 
bitumen oxidation technology

tur xr

zukunftsweisende projekte

von vincent frate

wien. Die neue 
IMO 2020 Ver-
ordnung erfor-
dert  eine tiefere 
Verarbeitung der  
Raff inerierück-
stände. Darüber 
ist sich die Raffineriewelt im Kla-
ren. Hauptsächlich werden da-
bei Lösungen mit hohen CAPEX 
(Investitionskosten) diskutiert, 
ohne jene Technologie zu erwäh-
nen mit der höchsten Ausbeute 
bei niedrigstem CAPEX: die Bitu-
menerzeugung mittels Biturox®-
Technologie. 

Die Implementierung dieser 
Technologie reduziert die Produk-

tion von schwefelhaltigem Schwer-
öl (HSFO) auf ein Minimum und 
versorgt gleichzeitig den Markt 
mit einem qualitativ hochwertigen 
Produkt für den Straßenbau: Bitu-
men.

Zwar kann diese Form der 
Bitumenproduktion nicht die 
gesamten Raffinerierückstände 
verarbeiten wie eine DCU (De-
layed Coker Unit). Jedoch ermög-
licht die Biturox®-Technologie 
die Verarbeitung verschiedener 
Raffinerierückstände wie Vaku-
umrückstand, SDA Pitch, Hydro-
crackerrückstand, schwerer VGO, 
HCO, etc. in unterschiedlichen 
Verhältnissen und ist eine optima-
le Ergänzung für die vollständige 
Rückstandsverarbeitung in Raffi-
nerien. Die Biturox®-Anlage wird 
entsprechend der Kundenanforde-
rungen und Einsatzstoffe designed 
und die zu erwartende Leistung 
durch Labortests mit Raffinerie-
Produktproben gewährleistet.

Ein weiterer wichtiger Faktor: 
die Flexibilität an Einsatzstoffen 
erhöht die Wirtschaftlichkeit der 
Raffinerie. In der Tat kann Bitu-
men aus sogenannten „Nicht-Bi-
tumen-Einsatzstoffen“ hergestellt 
werden, indem die geeignete Aus-
gangsmaterialmischung kontrol-
liert unter konstanten Bedingun-
gen in einem kontinuierlichen Pro-
zess geblasen wird.

Einer von vielen Vorteilen:  
niedrige OPEX

Die niedrigen OPEX (Betriebskos-
ten) von Biturox®-Anlagen werden 
erreicht durch die Optimierung 
der Anlagenkonfiguration, ein-
schließlich der Wärmerückgewin-
nung, dort, wo dies wirtschaftlich 
und machbar ist. Das Abgasauf-
bereitungssystem entspricht dem 
neuesten Stand der Technik und 
allen Umweltauflagen für Abgase 
(SOx, NOx, CO, PM).

Die bewährte Technologie wur-
de in den letzten 35 Jahren in über 

40 Raffinerien weltweit eingesetzt 
und produzierte Bitumen unter Be-
rücksichtigung der entsprechend 
geltenden Standards, basierend auf 
Performance wie SHRP (z.B. in den 
USA, Neuseeland, Südafrika), auf 
Viskositäten (Indien, Australien) 
und auf dem traditionellen Penet-
ration/Erweichungspunkt-System 

(Europa, Mittlerer Osten, Großteil 
von Afrika).

Wirtschaftlicher Ausblick

Aufgrund der IMO-Verordnung 
kann von potentiell besseren Mar-
gen für Bitumen ausgegangen wer-
den. Dies begründet sich auf einer 

steigenden Nachfrage und gleich-
zeitiger Verknappung in bestimm-
ten Regionen. 

Selbst wenn die Uhr tickt, für 
Raffinerien bleibt bis 2020 noch 
genügend Zeit, die Biturox®-
Option in Betracht zu ziehen. 
Innerhalb von 18 Monaten kann 
eine Biturox® Anlage desig-
ned, geplant, installiert und in 
Betrieb genommen werden. ◼

Die IMO-Regularien und ihr  
Einfluss auf die Raffineriewelt
Biturox®-Technologie. Pörner Technologie liefert höchste Rückstandsverarbeitung bei niedrigsten CAPEX.

Die 15 größten Seeschiffe der Welt stoßen jährlich mehr schädliche Schwefeloxide aus als 
alle 760 Millionen Autos weltweit. Die IMO 2020 Verordnung will diesen Zustand regulieren.

biturox® in 
der praxis

• Geringe Investitionskosten
• Hohe Flexibilität
• Vollständige Rück-

standsverarbeitung
• Eigene Pilotanlage 

ermöglicht Tests mit 
Raffinerie-Produktproben

• Bewährte Technologie: 
54 Biturox®-Lizenzen 
bisher vergeben

• In Indien wird mittlerweile 
die elfte Biturox®-Anlage 
errichtet. Die nominale 
Produktionskapazität aller elf 
Anlagen entspricht 80 % des 
nationalen Bitumenbedarfs.  

neue verordnung 
für bunker-
öle (imo 2020)

2020 wird sich mit der Verordnung 
der Internationalen Seeschiff-
fahrtsorganisation (IMO) MARPOL 
73/78 Annex VI – auch genannt 
IMO 2020 - im Raffineriegeschäft 
vieles ändern! Darin legt die IMO 
eine globale Obergrenze für 
Schwefel in Bunkerölen (Schiffs-
kraftstoff) von derzeit 3,5 % auf 
0,5 % fest. 
Bislang verkauften Raffinerien 
Bunkeröl - eine unraffinierte Mi-
schung aus Rückständen und 
schwerem Gasöl - als Schiffs-
kraftstoff zu wettbewerbsfähigen 
Preisen. Während Bitumen - ein 
Produkt mit höheren Qualitätsan-
forderungen (etwa acht Spezifika-
tionsparameter) - oft niedrigere 
Wiederverkaufspreise erzielte.
Ab 2020 kann das einfache Bun-
keröl nicht mehr wirtschaftlich 
verkauft werden. Deshalb sollten 
insbesondere spezialisierte, kleine 
Raffinerien eine Bitumen-Produk-
tion in Betracht ziehen.

Fünf Biturox®-Anlagen wie diese im Irak sind derzeit „under construction“.

Innovativer SDA-Versuchsstand eröffnet neue Möglichkeiten 
Technologie & Verfahrenstechnik. Mit EDL flexibel auf den Markt reagieren. 

von jan schwartze

leipzig. Auf-
grund schärferer 
Umweltauflagen, 
wie beispielswei-
se die IMO-Re-
gularien, suchen 
Raffineriebetrei-
ber ständig nach neuen Lösungen, 
schwere Rückstände aufzuarbei-
ten. 

Bereits seit 2012 betreibt die 
EDL einen eigenen Versuchsstand 
zur SDA-Technologie (Solvent 
Deasphalting), mit der schwere 
Raffinerierückstände in Wert-
produkte umgewandelt werden. 
In dem vorhandenen Versuchs-
stand werden die notwendigen 
Prozessparameter sowie die op-

timalen Prozessbedingungen der 
späteren SDA-Prozessanlage maß-

geschneidert für die Produktanfor-
derungen des Kunden ermittelt. 

Jetzt rücken vermehrt neue 
Verarbeitungsschemata in den 
Blickpunkt. Um weiterhin flexibel 
auf Anfragen des Marktes reagie-
ren zu können und den Kunden 

weiterhin schlüssige Konzepte  
beispielsweise zur Erhöhung der 
Ausbeute an flüssigen Zielpro-
dukten geben zu können, wurde 
Anfang 2018 mit dem Umbau des 
EDL-Versuchsstandes begonnen.

Breiteres Testspektrum 
für Solvent Deasphalting

Ab Juni 2018 steht den Kunden ein 
neuer SDA-Versuchsstand zur Ver-
fügung, mit dem die vollständige 
Bandbreite möglicher Lösungsmit-
tel (C3 bis C6) für die Entasphaltie-
rung getestet werden kann. Damit 
können neben Propan, n-Butan 
und i-Butan jetzt auch n–Pentan 
und n–Hexan sowie Lösungsmit-
telgemische untersucht werden.  

Spezielle Prozessapplikatio-

nen, wie z.B. die zweistufige Entas-
phaltierung zur separaten Abtren-
nung von DAO, Harz und Asphalt, 
dem „Solid Fuel“, können über die 
Untersuchungen am erweiterten 
Versuchsstand entwickelt werden. 

Kleine Chargen für 
großen Nutzen

Der neu geschaffene Versuchs-
stand legt in Verbindung mit spe-
ziellen Analysen (SARA) die Basis 
für die thermodynamische und 
hydraulische Auslegung der SDA-
Extraktionskolonne sowie der ge-
samten Prozessanlage.

EDL setzt auch weiterhin auf 
das innovative Konzept, auf der Ba-
sis von kleinen Einsatzstoffchargen 
(zwei bis fünf Liter) alle notwendi-

gen Prozessparameter zur SDA-
Plus-Technologie zu definieren. 
Dies erspart den Kunden gegen-
über anderen am Markt vorhan-
denen Konzepten Zeit und Geld.  ◼

edl technology
sda plus

„Die Bandbreite der 
Lösungsmittel, die wir 
testen können, erhöht 
sich enorm: von Pro-
pan über Butan bis 
Pentan und Hexan.“

Jan Schwartze

SDA-Versuchsstand in Leipzig.
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Am Anfang steht beim Investor 
die Idee, in eine neue Anlage 

zu investieren. Unmittelbar da-
nach sind essentielle Fragen zu be-
antworten, wie: Welche Technolo-
gie ist die beste? Welchen Umfang 
hat das Projekt und was kostet es? 
Wie lang ist die Amortisationszeit? 
Wie schnell kann die Anlage in 
Produktion kommen? 

All diese Fragen können mit ei-
nem guten Vorprojekt (Conceptual 
Design) beantwortet werden. Ent-
scheidend in der ersten Projektpha-
se ist die Auswahl der Technologie. 

Wahl der richtigen 
Technologie 

Für die Pörner Gruppe mit ihren 
aktiv gestaltenden Ingenieurbü-
ros ist hohe Verfahrenstechnik-
Kompetenz ausschlaggebend. Eine 
überproportional hohe Zahl an 

erfahrenen Verfahrenstechnikern 
steht dem Kunden bei der Beur-
teilung der Technologie-Varianten 
zur Seite. Es geht um nachhaltige 

Produktivität der Anlage über den 
ganzen Lebenszyklus.

Optimal verkaufsfähige Pro-
dukte flexibel erzeugen zu können 

mit minimalen Betriebskosten 
über viele Jahre, mit hohem Si-
cherheits- und umwelttechnischen 
Standard sind die Zielsetzungen. 

Von der ersten Machbarkeits-
studie bis zur Inbetriebsetzung ist 
es eine Kernaufgabe des Enginee-
ring-Partners, das Projekt des Auf-
traggebers unabhängig von Inter-
essen Dritter verfahrenstechnisch 
zu begleiten.

Die Pörner Gruppe verfügt mit 
eigenen Technologien, eigenen 
Versuchsanlagen, umfangreichem 
Know-how bei Studien und Vor-
projekten und besten Verbindun-
gen zu internationalen Verfah-
rensgebern und Systemanbietern 
über die Voraussetzungen für die 
umfassende Unterstützung des In-
vestors. 

1. Eigene Verfahren für 
hochwertige Produkte   

Seit vielen Jahren setzt die Pörner 
Gruppe ihren Focus auf die Ent-
wicklung eigener Technologien, 
um individuelle, innovative Ver-
fahrenslösungen bieten zu können. 
Im Bereich der Raffinerie-„Special 
Products“ wie Schmierstoffen und 
Bitumen werden die Verfahren für 
die gesamte Verarbeitungskette 
von der Destillation bis zum End-
produkt bereitgestellt.

Für die folgenden Bereiche bie-
tet die Pörner Gruppe moderne 
Verfahren und Planung sowie Bau 
der Anlagen aus einer Hand: 

• Bitumen (Biturox®)
• Entasphaltierung (SDA)
• Lösungsmittelextraktion
• Lösungsmittelentparaffinie-

rung / Paraffinentölung
• Hydrofinishing (Basisöle 

Group II und III) und Hydro-
treating (Wachse, Petroleum 
Jelly, Weißöle)

• Lube Oil Blending
• Sprühmikronisierung
• BTX-Aromatenextraktion
• Formaldehyd und -Derivate
• Silikate aus Reishülsen

Laboranalysen und Pilotierung 
in eigenen Versuchsanlagen dienen 
als Basis für das Pörner Process 
Design und bieten dem Kunden die 
Sicherheit, aus seinen Rohstoffen 
optimale Produkte mit hoher Aus-
beute zu erzielen.

2. Technologie-Entwick-
lung mit Partnern

Das Technologieportfolio wird mit 
Technologiepartnern kontinuier-
lich ausgebaut, u.a. mit:

• Sulzer Chemtech 
• AhmadullinS (Merkaptanwä-

sche) 

• TTC (Aromatenextraktion in 
Raffinerien, neuartige Kraft-
stoffraffination)

3. Umsetzung neuer 
Kundentechnologien

Neue Technologien vom Pilotmaß-
stab in großtechnische Anlagen 
zu überführen ist alles andere als 
trivial. Viele Parameter sind zu be-
rücksichtigen und das Upgrading 
mit Erfahrungswissen zu ergän-
zen, denn selten ist ein Hochrech-
nen auf Losgröße 1 stetig. Die 
Pörner Gruppe hat bei komplexen 
Projekten wie einer Katalysator-
anlage in Katar oder dem Projekt 
„Trinseo“ zur Herstellung von 
Kautschuk (siehe S. 3) bewiesen, 
dass sie derartigen Aufgaben mit 
ihrem großen Pool an Spezialisten 
mehr als gewachsen ist.

4. Umsetzung von 
Fremdtechnologien 

Die Pörner Gruppe arbeitet seit 
langem mit führenden Lizenzge-
bern und Technologiepartnern wie 
UOP, KBC, oder Shell zusammen.

Beruhend auf zahlreichen Re-
ferenzen ist die Pörner Gruppe in 
der Lage, die Process Design Pa-
ckages (PDP) der Lizenzgeber ent-
sprechend den spezifischen loka-
len Anforderungen der Investoren 
umzusetzen. 

So wurde zum Beispiel gemein-
sam mit dem langjährigen Lizenz-
partner Dynea AS das Silberkata-
lysatorverfahren zur Herstellung 
von Formaldehyd zum sichersten, 
umweltfreundlichsten und res-
sourcenschonensten seiner Art 
weiterentwickelt. 

Fazit

Die Erfahrungen, sowohl eige-
ne Verfahren zu entwickeln und 
weltweit bereitzustellen, als auch 
Fremd-Technologien effizient um-
zusetzen, kommen den Kunden 
mehrfach zugute. Denn als verfah-
renstechnisches Anlagenbauun-
ternehmen mit allen Ingenieurdis-
ziplinen aus einer Hand, bietet die 
Pörner Gruppe nicht nur Kompe-
tenz in der Phase der Konzeption, 
sondern über die gesamte Periode 
des Anlagenbaus von der Planung 
über den Bau bis zur erfolgreichen 
Inbetriebnahme.

So entstehen in enger Abstim-
mung mit dem künftigen Betreiber 
in kurzer Bauzeit optimale, maß-
geschneiderte Anlagen-Konfigu-
rationen mit konkurrenzfähiger 
Produktivität über Jahrzehnte. ◼

http://www.poerner.at/services/process

serie: das perfekte projekt

Mit effizienten Verfahren und professioneller 
technologischer Beratung zu mehr Produktivität.

Neuer Katalysator für 
effizientere Entschwefelung 
EDL und AhmadullinS unterschreiben Zusammenarbeitsvereinbarung.

Neubau einer Technikumsanlage zur Polymerfasererzeugung für das Fraun-
hofer Institut für Silikatforschung in Würzburg / Deutschland

von konrad höhleexklusive technologie-partnerschaft

leipzig/kasan. In Zeiten steigen-
der Qualitätsanforderungen an 
Kraftstoffe, Schmieröle und an-
derer Erdölprodukte sowie stetig 
verschärfter Normen und Gesetze, 
insbesondere auf dem Gebiet des 
Umweltschutzes, erfordert es neue 
innovative und gleichzeitig wirt-
schaftlich attraktive Lösungen.

Innovationsmotor 
Mittelstand

Gerade mittelständische Unter-
nehmen zeichnen sich durch hohe 
Innovationskraft aus und liegen 
daher im Fokus der EDL als po-
tentielle Technologiepartner. 

So konnte EDL zeigen, dass 
die Technologie von „Ahmadul-
linS Science & Technology“ aus 
Kasan, RF im Vergleich zu an-
deren Anbietern von Merox-Wä-
schen deutliche Vorteile aufweist.

Im Januar 2017 wurde die 
Zusammenarbeit zwischen EDL 
und AhmadullinS weiter vertieft 
und eine Exklusivitätsvereinba-
rung unterzeichnet, um Kunden 
im In- und Ausland eine wirt-
schaftlichere Alternative zu den 
bekannten Technologien und 
Katalysatoren zu bieten.

AhmadullinS entstand als 
Spin-off von VNIIUC, einem gro-
ßen sowjetischen Forschungsin-
stitut. Seit 2004 ist AhmadullinS 
ein eigenständiges Unternehmen 
und beschäftigt derzeit zehn 
Mitarbeiter, mit zum Teil 45-jäh-
riger Berufserfahrung.

Zusammen mit AhmadullinS 
bietet EDL folgende Entschwefe-
lungs-Technologien an: 
• DEMERUS: Mercaptanwä-

sche von Erdgas, LPG u.a.
• DeCOS: Karbonylsulfidwäsche
• LOCOS: Entfernung von Sul-

fiden aus Industrieabwässern, 
Prozesskondensat und Lager-
stättenwasser

• H2S: Entfernung von Schwe-
felwasserstoff aus Kohlenwas-
serstoffgasen

Eigenentwicklung: 
Katalysator hält acht Jahre

Im Zusammenhang mit diesen 
Technologien hat AhmadullinS 
den heterogenen Katalysator 
KSM-X entwickelt. Dieser Kata-
lysator bietet eine Reihe von Vor-
teilen. So wird bei Einhaltung 
der geforderten Einsatzbedin-
gungen eine Standzeit von acht 

Jahren garantiert. Dies wird da-
durch erreicht, dass die kataly-
tisch aktiven Komponenten fest 
am Polymerträger anhaften, der 
Katalysator eine erhöhte Bestän-
digkeit gegenüber katalytischen 
Schadstoffen und gegenüber 
thermischer Einwirkung zeigt.

Eine Vielzahl von Referen-
zen zeugt von der erfolgreichen 
Anwendung der Technologien 
und des Katalysators. Zu den 
zufriedenen Kunden gehören 
beispielsweise ROSNEFT, Gaz-
promneft, LUKOIL, TAIF, Orlen 
Lietuva.

Auf der ACHEMA 2018 er-
läutern wir Ihnen die Entschwe-
felungstechnologien im Detail. 
Auch ein Vertreter der Firma 
AhmadullinS steht für weiter-
führende Erläuterungen zur Ver-
fügung. ◼ 
www.ahmadullins.com

Innovativer Entschwefelungs- 
katalysator KSM-X hält acht Jahre

 Entscheidend in der ers-
ten Projektphase ist die 

Auswahl der Technologie.
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