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Wir freuen uns, heuer das 25-jahrige Be-
standsjubildum der EDL Anlagenbau Gesell-
schaft feiern zu kdnnen.

Unsere EDL, beheimatet in Leipzig - einer
der aufstrebenden deutschen Stadte - ist nun
seit 13 Jahren ein wichtiger Bestandteil der
Pérner Gruppe und entwickelte sich zu einem
Vorzeigeunternehmen der neuen deutschen
Bundeslander.

In diesem Vierteljahrhundert hat sich die In-
dustrielandschaft in Deutschland und Europa
durch die zunehmende Globalisierung enorm
verandert. Die internationale Verfahrensin-
dustrie steht durch niedrigen Olpreis, Ener-
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GRUSSWORT DER
GESELLSCHAFTER

giewende und Krisen in wichtigen Markten
vor vielen neuen Herausforderungen.

Gleichzeitig gibt es aufgrund der internatio-
nalen Verlagerung von Ingenieurleistungen
in Schwellenlander nur noch wenige grofiere
Anlagenbauunternehmen in Deutschland.

In diesem Umfeld ist es der EDL Anlagenbau
Gesellschaft gelungen, eine starke Position
als Ingenieurpartner fiir verfahrenstechnisch
anspruchsvollste Anlagenbauprojekte des
Raffinerie-, Petrochemie- und Chemieanla-
genbaus aufzubauen.

Es sind wohl drei wesentliche Faktoren, die
den Erfolg der EDL ausmachen:

1. Die Nédhe zum Kunden - durch das punkt-
genaue Erflillen der von den Auftraggebern
gestellten Winsche und Anforderungen
wurde EDL zum bevorzugten Vertrau-
enspartner grofRer Industriebetriebe.

2. Erfahrung und Expertise - gewonnen
aus der Arbeit fir namhafte Kunden im
deutschen Sprachraum (unter anderem
hat EDL fur alle deutschen und &sterrei-
chischen Raffinerien gearbeitet). Die in
dieser Schrift bebilderten Referenzanla-
gen beweisen dies eindrucksvoll.

3. Die eindrucksvolle Leistungsbereit-
schaft der EDL-Mitarbeiter - Teams von
innovativen, flexiblen und verlasslichen
Ingenieuren und Spezialisten der EDL in
allen Disziplinen sind - ausgestattet mit
modernsten Tools - in der Lage, praktisch
alle Aufgaben des Anlagenbaus zu meis-
tern und einzigartige Werke zu schaffen.

Dies alles ergibt das oft zitierte ,gewisse
Mehr*, welches EDL nun seit 25 Jahren bie-
tet und das fir den Investor und Betreiber
den entscheidenden Unterschied bei Pro-
jektabwicklung, Qualitat und Produktivitat
fir seine Anlage ausmacht. Die Ingenieure
der EDL sind stets am Puls der technischen
Entwicklung und damit bestens fur die Zu-
kunft gertistet.

Die Liste der EDL-Kunden liest sich wie das
Who-Is-Who der Verfahrensindustrie. Sie

alle schatzen an der EDL die hohe verfah-
renstechnische Kompetenz und die hochwer-
tige, komplette Ingenieurleistung aus einer
Hand.

Die Herausforderungen an die Ingenieur-
kunst werden nicht weniger - sondern neh-
men zu. Neue Produkte wollen wirtschaftlich
hergestellt werden, neue Verfahren sind
energetisch optimal und unter Schonung
der Umwelt umzusetzen. Die EDL realisiert
solche Projekte kostenginstig bei kirzester
Bauzeit und mit minimaler Unterbrechung
des Betriebs.

Wir danken zum Jubildum besonders all de-

nen, die zum Erfolg der EDL stetig beitragen:

* unseren Industriekunden, die uns laufend
ihr Vertrauen bei bedeutenden Projekten
schenken

+ den Partnern, Lieferanten und ausfiihren-
den Unternehmen der Anlagenbauindust-
rie flir die Zusammenarbeit

+ und besonders natirlich den Mitarbei-
terinnen und Mitarbeitern der EDL, die
sich Tag fir Tag den groRen Herausfor-
derungen des verfahrenstechnischen An-
lagenbaus stellen und Projekt fiir Projekt
ganzheitlich planen, abwickeln und reali-
sieren, sodass zukunftssichere und hoch
wirtschaftliche Anlagen entstehen.

Wir wiinschen Ihnen allen fiir die nachsten
25 Jahre viele interessante Projekte, Freude
an der gemeinsamen Arbeit und grofe tech-
nische und kommerzielle Erfolge in Europa
und in der ganzen Welt.

Andreas Porner und Peter Schlossnikel,
Geschétftsfiihrende Gesellschafter der Pérer Gruppe
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Dieses Vierteljahrhundert war eine arbeitsreiche und spannende Zeit mit Hohen und Tiefen, Erfolgen und Nieder-
lagen, rasanten Entwicklungen und Veranderungen. Es erfiillt uns daher mit Stolz, dass wir uns seit der Griindung
1991 mit fachlicher Kompetenz und Verlasslichkeit sowie der uns eigenen Kreativitat und Flexibilitat fest etabliert
und in der Raffinerie- und Chemiebranche den Ruf eines soliden, zuverlassigen und innovativen Anlagenbauunter-
nehmens erworben haben, nicht nur auf dem heimischen Markt sondern auch mehr und mehr im internationalen
Umfeld. Mafgeblich fiir diese Entwicklung waren und sind unsere Mitarbeiterlnnen, die mit viel Leidenschaft, En-
gagement und Flei® zu dieser Reputation beigetragen haben. Daher gebhrt ihnen an erster Stelle ein herzliches
Dankeschon fir ihre in diesen Jahren geleistete Arbeit.
Ein Dank gebiihrt auch unserem Gesellschafter, der Porner Ingenieurgesellschaft mbH aus Wien. Diese Verbin-
dung ist von einem partnerschaftlichen Miteinander, gegenseitigem Respekt und dem Willen zum gemein-
samen Erfolg gepragt. Dank sagen méchten wir auch all unseren Kunden und Geschéftspartnern fiir die
langjahrige Zusammenarbeit, die vom Vertrauen in unser Kénnen getragen wird.
Doch darauf ausruhen wollen wir nicht und planen, in Zukunft nicht nur als anerkannter Revamp-
Spezialist, sondern auch mit unseren maBgeschneiderten Projektentwicklungen und innovativen
Technologien nachhaltige Werte fiir unsere Kunden zu schaffen. Dazu entwickeln wir unser
Technologieportfolio, bestehende Technologiepartnerschaften und uns selbst stetig weiter.
Wir freuen uns auf spannende Projekte und neue Herausforderungen, werden uns die Of-
fenheit fiir Neues bewahren und dabei stets fiir das perfekte Projekt fiir unsere Kunden
kampfen. Die Voraussetzungen dafiir besitzen wir — lassen Sie uns gemeinsam die
Zukuntt erfolgreich gestalten!

VON NULL AUF HUNDERT

Es war ein Start von Null auf Hundert, als die
EDELEANU GmbH Leipzig am 1. September 1991,
mitten in den stlirmischen Zeiten der Wende, ge-
griindet wurde. Damals gehorte das Unternehmen
strukturell iber die EDELEANU und die NUKEM zum
RWE-Konzern in Essen.

95 Mitarbeiter, die alle im Betrieb Anlagenbau des
Chemieanlagenbaukombinates Leipzig/Grimma das
ingenieurtechnische Handwerk erlernt und miteinan-
der groft geworden waren, stellten das erste Team.
Neue marktwirtschaftliche Bedingungen, neue Ge-
setze und Normen, andere Unternehmensstrukturen,
neue Tools und Arbeitsweisen, scharfere Rahmenbe-
dingungen in den Vertragen, u.v.m. mussten sofort, in
bereits laufenden Projekten, umgesetzt werden. Eine
Schonfrist gab es fiir uns nicht.

Heute, 25 Jahre nach der Griindung der heutigen
EDL Anlagenbau Gesellschaft mbH, kdnnen wir mit
Stolz sagen, wir haben uns nicht nur am Markt be-
hauptet, nein, wir haben uns eine geachtete Position
als kompetenter und verlasslicher Partner der Raffi-
nerien und chemischen Industrie im In- und Ausland
erarbeitet.

Dr. Michael Haid

Heute beschattigt die EDL etwa 150 gut ausgebildete
und motivierte Mitarbeiter am Standort Leipzig und
ist fest in die international agierende Pérner Gruppe
eingebunden.

Wir haben uns von einem Ingenieurburo, das ledig-
lich Teilaufgaben in Projekten abarbeitete, zu einem
selbsténdig agierenden  Anlagenbauunternehmen
entwickelt, das selbst uber alle erforderlichen Fa-
higkeiten zur Gesamtabwicklung von industriellen
Projekten verflgt, und Engineering-Leistungen sowie
Projektabwicklung aus einer Hand bietet.

Seit geraumer Zeit investieren wir in die Entwicklung
eigener Technologien, um unseren Kunden innovati-
ve und malgeschneiderte Lésungen fiir anspruchs-
volle, prozesstechnische Aufgabenstellungen zu
bieten. Wir sind heute in der Lage, komplette Prob-
lemldsungen zu unterbreiten, die fiir unsere Stamm-
und Neukunden gleichermalen attraktiv sind.
Diesen Weg werden wir konsequent weiter verfolgen
fiir die Zukunft der EDL, fiir die nachsten 25 Jahre.

Wolfgang Kursch
Geschéftsfiihrer der EDL

Vorsitzender der Geschéftsfiihrung der EDL

25 JAHRE EDL 3



EDL IN ZAHLEN UND FAKTENI--:
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M\\arbe\te"
sind seit 19.9
mit dabet-

Griindung des 100%-igen RWE-Tochterun-
ternehmens EDELEANU GMBH LEIPZIG aus
Mitarbeitern des ehemaligen Chemieanlagenbau-
kombinats Leipzig-Grimma (CLG)
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Ausgriindung der EDELEANU-EDL GmbH Leipzig

Verschmelzung mit der

Seit der Ubemahme 56 Muttergesellschaft in Alzenau

durch die Pérner

Gruppe hat sich der [
Personalstand um Uber ' ‘
50% von knapp 100 auf

156 Mitarbeiter erhght, 2003

NAME

Umfirmierung in
EDL ANLAGENBAU GESELLSCHAFT MBH

2016

oQ EDL wird Tochterunternehmen
der Porner Gruppe .
Kontinuierliche Weiterent-

wicklung zum internationalen
EDL Technologie-Provider

und Revamp-Spezialist

RAFFINERIE

Errichtung des Cs-Splitters in der PCK
Raffinerie GmbH Schwedt, mit 84 m
das hochste Bauwerk der Region

Erster Planungsauftrag
in der Ukraine

Erste Liefergeschafte
nach Aserbaidschan

N Erster Studienauftrag

()
aus dem Iran

Der Altersdurchschnitt
der Belegschaft liegt bei

47
JAHREN

(...................O..............@.............@........
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PROJEKTE

Vertragsabschluss fiir den
Neubau von 2 HDS-Anlagen
flir Tatneft (Russland)

‘? TATNEFT

Inbetriebnahme der SDA-Pilotanlage in
Leipzig

3 Auftrage flr die TOTAL Raffinerie Q
Mitteldeutschland GmbH in Leuna ToTaL

Revamp der Vakuumdestillationskolonne mit
Umstellung auf Deep-Cut-Fahrweise,
PCK Raffinerie GmbH, Schwedt

~

IN DEN LETZTEN 5 JAHREN

erfolgreich realisierte Projekte in der Chemieindustrie
Grofrevamps
erfolgreich realisierte Projekte in der Raffinerieindustrie

verfahrenstechnische Studien

123

Standardprojekte

il der Mitarbeiter in den einzelnen Fachdisziplinen:
Verfahrenstechnik: 22 %
Maschinen / Apparate: 7 %
Layout / Bau/ Stahlbau: 7 %
EMSR: 12 %
Rohrleitungstechnik: 21 %
Projektmanagement | Einkauf /Termin- & Kostenpl

Ante

TECHNOLOGIE

Inbetriebnahme der Pilotanlage
flir Dewaxing/Deoiling in Leipzig

Erstes Liefergeschaft t

anung: 13 %

flr die Republik Belarus

REVAMPED

BY PORNER GROUP

Revamps fir PCK in
Schwedt erfolgreich
abgeschlossen

Vertragsabschluss fiir den
Neubau von zwei Chemieanlagen
in Deutschland

Revamps fiir die OMV in Schwechat
erfolgreich abgeschlossen

‘.....0.......O.'0....0.0............0..............0.........@..'
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Seit 2008 entwickelt die EDL ihr verfahrenstechnisches Know-how
mit eigenen Technologien stetig weiter. Kunden beziehen nicht nur
Planungs-, Beschaffungs- und Uberwachungsleistungen als Ge-
samtpaket von EDL, sondern auch die entsprechenden Technologien

und technologische Beratung.

ATMOSPHARISCHE
DESTILLATION

VAKUUM-
DESTILLATION

LOSUNGSMITTEL-
ENTASPHALTIERUNG
(SDA)

l PITCH

BITUROX®
BITUMEN VON
PORNER WIEN

v

BITUMEN

6 et

DIESEL LEICHT
>

VAKUUM-
DESTILLATE
> LOSUNGSMITTEL-
EXTRAKTION
STUFE 1

LOSUNGSMITTEL-
EXTRAKTION
STUFE 2

v

TDAE / TRAE

Diese Verfahren dienen der verbesserten und nachhaltigeren Ver-
arbeitung von Raffinerieriickstanden und der Herstellung am Welt-
markt gefragter, hochwertiger Produkte. Aulerdem leisten sie einen
wertvollen Beitrag zum verantwortungsvollen Umgang mit unseren
Rohstoffressourcen.

HYDROTREATING

& PARAFFINKUCF

ENTPARAFFINIE-
RUNG / ENTOLUNG
MIT MEK / TOL

¥ HARTWACHSE

WACHS-
HYDRIERUNG

LEBENSMITTEL.
WACHSE

SPRUH-
MIKRONISIERUNG

v

MIKRONISIERTE
WACHSPRODUKTE

WACHSTAI




WASCHBENZIN
TECHNISCHE
PETRO JELLY WEISSOLE
MEDIZINISCHE
WEISSOLE
IEN

HYDROFINISHING /
HYDROTREATING

GRUNDOLE
¥ API GRUPPE I, II, Il

SCHMIERSTOFF-
MISCHUNG /
SCHMIERFETT-

ANLAGEN

v

SCHMIEROL-
PRODUKTE

‘ELN

Derzeit umfasst das Technologie- =
portfolio und das verfahrenstechni- :
sche Know-how der EDL folgende

Themen:

+ Lésungsmittelentasphaltierung
(Solvent Deasphalting)

+ Lésungsmittelextraktion (Solvent HedTAL
Extraction) e

‘B

: . e 1yTROR
< eiocasram PSS AR DCTH

* Entparaffinierung / Entélung R——
(Dewaxing / Deailing) e e e

* Hydrierung von Grundélen (Base T -
Oil Hydrogenation)

* Hydrierung von weilen Produkten
(Hydrogenation of White Products)

+ Schmierstoffmischung (Lube Oil
Blending)

+ Wachskonfektionierung (Wax
Packaging)

,Damit bietet EDL
ftir den Bereich
Schmierstoffraffinerien
eine durchgéngige
Verarbeitungskette von
der Destillation bis zum
Endprodukt.”

Dr. Michael Haid, Vorsitzender der
Geschaftsfiihrung der EDL

+ BTX-Aromatenextraktion (BTX

What are the ecclogical

. ) 1563 of relinery resie s .:r: profitable
Aromatics Extraction) g
* Depolymerisation
(Deploymerisation)
* Altélaufbereitung (Used Oil Re-
Refining) T ——
=1 -
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Losungsmittelentasphaltierung (Solvent Deasphalting — SDA)

“Eine der interessantesten ,Bottom-to-Barrel“-
Technologien als 6konomische L6sung zur
Verarbeitung von schweren Olen und Riicksténden
ist die L6sungsmittelentasphaltierung.”

Jan Schwartze, Leiter der Abteilung Technologien

LILELETARERARY
Propanentasphaltierungsanlage (PDA), H&R Olwerke Schindler GmbH,
Hamburg / Deutschland

Dieses in Schmierstoffraffinerien verwen-
dete Verfahren wird nun vermehrt auch
in Kraftstoffraffinerien eingesetzt, da die
Investitionskosten im Vergleich zu ande-
ren Riickstandsverarbeitungstechnologien
(Hydrocracker, Coker, Visbreaker ...) be-
deutend niedriger sind.

In den EDL-eigenen Versuchsanlagen
werden die verfahrenstechnisch notwen-
digen Prozessparameter sowie die opti-
malen Prozessbedingungen zuverléssig
ermittelt.

Schwere Riickstande (Vakuum-, Visbrea-
ker-, Hydrocracker-Rlckstande, schweres
Altol, Raffinerierlickstdnde  (Bunkerdl),
FCC-Riickstande (Heavy Recycle Oil))
werden mit Hilfe von Ldsungsmitteln wie
z. B. Propan extrahiert und in ein DAO
(Deasphalted Qil) und einen Pitch (As-

Losungsmittelextraktion (Solvent Extraction)

EDL ermittelt in eigenen Versuchsanlagen die erforderlichen Parameter,
um bestehende Anlagen anzupassen und entsprechend umzubauen.

Mit diesem Verfahren werden aus Vaku-
umdestillaten und dem Deasphalted Oil
(DAO) des SDA-Prozesses hochwertige
Schmieréle extrahiert. Diese Nebenpro-
dukte wurden vorrangig als Weichmacher-
und Tenderdl verwendet.

Die bisher in der Reifenindustrie einge-
setzten Tenderéle wie z. B. Distilled Aro-
matic Extract (DAE) und Residue Aromatic
Extract (RAE) sind nun strikt verboten, da
polyzyklische Aromaten (PAK) als hoch-
giftige Stoffe (karzinogen, mutagen und
reprotoxisch) per EU-Richtlinie 2005/69/
EG eingestuft sind und der Anteil von PAK
in Weichmachern nur noch maximal 3 Pro-
zent betragen darf.

Zur Einhaltung der erforderlichen Grenz-
werte werden die hohen PAK-Anteile der
Extrakte in einem weiteren Extraktions-

phalt) Kraftstoffraffinerien
kénnen das DAO z. B. in Hydrocrackern,
FCC- oder Raffinationsanlagen zu Ben-
Diesel- oder Heizélkomponenten
weiterverarbeiten. Schmierstoffraffinieren
setzen das DAO als Bright Stock in der

Herstellung von Schmierdlen ein.

aufgetrennt.

zin-,

Kombination von SDA- und Biturox®-
Anlage

Der in einer SDA-Anlage erzeugte bitu-
menfahige Pitch kann unter Zumischung
von aromatischen Olen in einem Biturox®-
Reaktor zu hochwertigem Stralenbaubitu-
men verarbeitet werden.

Die Pdrner Gruppe ist mit dem Biturox®-
Verfahren zur Bitumenherstellung Welt-
marktflihrer und vergab zuletzt die 50.
Lizenz.

schritt abgetrennt. Dabei werden aus den
Extrakten DAE und RAE die Raffinate Tre-
ated Distilled Extracts (TDAE) und Treated
Residue Extracts (TRAE) gewonnen.

Nutzen fiir den Kunden

Durch diese zweifache Extraktionstech-
nologie lassen sich umweltfreundliche
Tenderéle herstellen, die hinsichtlich der
Reifenqualitdt noch weitere Vorteile auf-
weisen.

Lésungsmittelextraktionen konnen auf den
Betrieb mit dem Losungsmittel NMP um-
gestellt werden und so die umweltschad-
lichen Loésungsmittel Phenol und Furfural
ersetzen. Ebenso lasst sich durch den
Einsatz moderner Extraktoreinbauten und
spezieller technischer Losungen die Pro-
duktionskapazitat erhéhen.

8 et




Entparaffinierung / Entélung (Dewaxing / Deoiling)

raffine / Wachse an. Dies zwingt Schmier-  einer Senkung der Investitions- und Be-
6l- und Paraffinproduzenten zur Suche triebskosten ist auch der geringe Aussto3

,Paraffine aus der Entélung sind ein hochwertiges
Produkt, z. B. fiir die Medizin-, Pharmazie-,
Verpackungs- oder Baustoffindustrie.”

Jan Schwartze, Leiter der Abteilung Technologien

Durch den Einsatz moderner Verarbei-
tungsmethoden (z. B. katalytisches Cra-
cken) fallen in Raffinerien immer weniger
Nebenprodukte wie Aromaten oder Pa-

Pilotanlage fur Dewaxing / Deoiling in Leipzig

nach neuen, effektiveren Technologien,
da immer leistungsfahigere Industrieanla-
gen qualitativ hochwertigere Schmierstoffe
bendtigen.

Zur Entparaffinierung / Entdlung kann so-
wohl ein I6sungsmittelfreies Verfahren, als
auch ein Lésungsmittelverfahren oder eine
Kombination aus beiden verwendet wer-
den. In Kooperation mit Sulzer Chemtech
aus Winterthur (Schweiz) bietet EDL je
nach spezifischen Rohstoffeigenschaften
alle drei Verfahrensvarianten an.

Nutzen fiir den Kunden

Mit der Auswahl der fir den Kunden op-
timalen Technologie kdnnen bestmdgliche
Produktqualitaten erreicht werden. Neben

an Emissionen und Restprodukten flr
Raffineriebetreiber attraktiv. Ein weiterer
finanzieller Vorteil: Anlagenmodernisierun-
gen und Kapazitatserweiterungen kénnen
ohne Produktionsunterbrechung durchge-
fuhrt werden.

Effektive Kombination der Verfahren

Durch das Zusammenlegen beider Verfah-

ren (zwei unabhangige Stralen) ergeben

sich folgende Vorteile gegenlber der tradi-

tionellen Lésungsmitteltechnologie:

« wesentliche Kosteneinsparungen (In-
vest- und Betriebskosten)

+ wesentlich hohere Produktausbeuten

+ warmetechnische Integration der Anlage
zur Energieeinsparung.

Hydrierung (Hydrogenation of Base Oils / White Products)

,Das Ziel von Hydrierprozessen ist die Anpassung
der Eigenschaften der Endprodukte an die jeweils
folgenden Prozessstufen oder an Spezifikationen

der Verkaufsprodukte.”

Dr. Thomas Krumsdorf, EDL-Technologiemanager

Die Anforderungsspektren an Hydrieran-
lagen in den Raffinerien sind sehr viel-
faltig. Sie umfassen die Entfernung von
Heteroatomen wie Schwefel, Stickstoff
und ggf. auch Sauerstoff, die Veranderung
von Stoffeigenschaften mit dem Ziel, die
Siedelage und Dichte zu reduzieren oder
auch die im Einsatzprodukt enthaltenen
Stoffgruppen grundsatzlich zu verandern.
Auch Kombinationen unterschiedlicher An-
forderungen sind méglich.

In der Schmierstoffraffinerie werden bevor-

zugt folgende Prozesse eingesetzt:

* Hydrotreating / Hydrofinishing zur Er-
zeugung von technischen und medizini-
schen Weildlen

* Hydrofinishing zur Erzeugung von Bright
Stock

+ Hydrotreating und Selektivhydrierung zur
Erzeugung von Base Oil API Group I, Il

* Hydrotreating von Slack Wax zur Erzeu-
gung von Petro Jelly

* Hydrotreating zur Erzeugung von Food
Grade Wax

Die Grundkonzeptionen der genannten
Prozesse unterscheiden sich in den Be-
triebsparametern  (Druck, Temperatur,
Katalysatorbelastung und dem Gas-zu
Ol-Verhiltnis) sowie in den verwendeten
Katalysatorsystemen. Bei der Wahl der
Betriebsparameter sind u.a. Einsatz- und
Zielproduktqualitdten,  Reaktionsenthal-
pien und Anlagenlaufzeiten zu beriick-
sichtigen. Als Katalysatoren werden vor-
nehmlich sulfidisch wirkende Ni/Mo- oder
Co/Mo-Katalysatoren verwendet.

In den Einsatzprodukten vorliegende Ka-
talysatorgifte erfordern u. U. zuséatzliche
Guardsysteme, um eine Katalysatorlauf-
zeit von bis zu 36 Monaten zu gewéhrleis-
ten.

Nutzen fiir den Kunden

Eine Hydrieranlage ermdglicht einen er-
heblichen Wertschdpfungszuwachs durch
die Erweiterung der Produktpalette und
deren Wertigkeit, indem entsprechend den
Voraussetzungen (ISBL und OSBL) und
gegebenen Marktanforderungen der Hy-
drierprozess gezielt gewahlt wird.

HyLube Il-Anlage, Puralube GmbH, Elsteraue
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Schmierstoffmischung (Lube Oil Blending)

,Seit 2012 investiert die EDL in die Lube-Oil-Blen-
ding-Technologie. Zu den Schmierstoffen zéhlen
unter anderem Motoren-, Getriebe- und industrielle
Ole, aber auch Kiihlschmierstoffe und Frostschutz-
mittel. Marcel Schicht, Technologiemanager der EDL

Die Produktionsverfahren sind aus pro-
zesstechnischer Sicht relativ simpel, aber
die Auslegung der gesamten Werksplanung
auf das vom Kunden gewtinschte Produk-
tionsportfolio erfordert viel Fingerspitzenge-
fuhl. EDL bietet von der Studie bis hin zur
Inbetriebnahme ein Komplettpaket an, das
gemeinsam mit dem Kunden gestaltet wird.
Kernausristungen wie ABB (Automatic
Batch Blender), ILB (Inline Blender), SMB
(Simultaneous Metering Blender), DDU
(Drum Decanting Unit), Matrix-Manifolds,
molchbare Rohrleitungen und eine hoch-

entwickelte Automatisierungstechnik erful-
len die vielfaltigen Mischanforderungen der
Kunden.

Nutzen fiir den Kunden

Samtliche Kernausristungsteile werden
skid-montiert geliefert, was die Einbindung
in eine vorhandene Anlage extrem verein-
facht und Montagekosten sowie Installati-
onszeiten vor Ort erheblich reduziert. Dazu
gewahrleistet die Modulvorfertigung in
Deutschland die Erflllung héchster Quali-
tatsanforderungen.

Die ,World-Scale* Schmierstoffmischanlage generiert hoch automatisiert
30 - 40 Batchmischungen pro Tag, GS Caltex Corporation, Seoul / Korea

Wachskonfektionierung (Sprihmikronisierung)

,Durch die Spriihmikronisierung erhélt man Wachse
in Form von runden Partikeln.”
Dr. Thomas Krumsdorf, Technologiemanager der EDL

Wachsmikronisate werden sehr vielfaltig
eingesetzt, z. B. bei der Herstellung von
Druckfarben, Bodenpflegemitteln, Kos-
metika, Verpackungsbeschichtungen, in
Holz- und Pulverlacken.

Werden die dafir erforderlichen Partikel-
grofen von 20 - 50 um durch Vermahlung
hergestellt, ist dies nur mit einem erheb-
lichen energetischen Aufwand mdglich.
Die dabei entstehenden Partikel weisen

Modell einer Spriihmikronisierungsanlage

keine regelmaRige Form auf und sind
dadurch in ihren Einsatzmdglichkeiten
begrenzt.

Die Mikronisierung ist eine Alternative zur
Vermahlung. Dabei werden durch eine
Zerstaubung des flissigen Wachses mit
anschlieRender Abkihlung im Stickstoff-
strom runde Partikel erzeugt. Im Sprih-
turm, dem Herzstlick der Anlage, sind
die Spriihdiisen angeordnet, wobei sich
Zweistoff-Disen mit innerer Mischung
und Vorkammer als geeignet erwiesen
haben. Bestimmend fiir die sich einstel-

lende Korngrofle sind die stofflichen
Eigenschaften der Wachsschmelze bei
Prozesstemperatur. Durch Variation des
Verhaltnisses von Wachs- und Treibgas
kann zusétzlich die erreichbare Tropfen-
gréRe beeinflusst werden.

Nutzen fiir den Kunden

Die Mikronisierung er6ffnet neue und
erweiterte Einsatzmdglichkeiten fiir spe-
zielle Wachse. Zudem ist das Mikonisie-
rungsverfahren weniger energieintensiv
als vergleichbare Prozesse.
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BTX-Aromatenextraktion

,Das Auto-Ol-Programm der EU 2010 begrenzt die Benzolgehalte im Benzin auf

< 1Vol.-% und die Aromatengehalte insgesamt mit < 35 Vol.%. Dadurch riicken Anlagen
insbesondere zur Herstellung von BTX-Aromaten wieder in den Fokus.*

Dr. Rolf Gambert, Leiter des Bereiches Verfahrenstechnik und Technologie der EDL

In Kraftstoffraffinerien werden BTX-Aroma-
ten (Benzol, Toluol, Xylol) im Wesentlichen
in einem Reformer mit dem Reformatbenzin
produziert. EDL hat zur Abtrennung der BTX-
Aromaten am Reformatsplitter eine innova-

tive Trennwandkolonnenldsung entwickelt.
Deren Wirtschaftlichkeit wurde in einer Stu-
die fir eine namhafte Raffinerie in Deutsch-

land eindeutig nachgewiesen.

Ziel einer BTX-Extraktion ist die Gewinnung
hochreiner Aromaten aus einem Feed, der
aus Aromaten und Nichtaromaten besteht.
Die anfallenden BTX-Aromatenschnitte wer-
den in einer BTX-Aromatenextraktion Ubli-
cherweise als Reinststoffe (Benzol, Toluol,
m-, p- und o-Xylol) zur Weiterverarbeitung in
der Petrochemie bereitgestellt.

In den meisten BTX-Extraktionsanlagen er-
folgt die Aromatengewinnung in einer Flis-
sig-Fliissig-Extraktionskolonne und die Rei-
nigung in einer Extraktivdestillationskolonne.
Zur Trennung der Aromaten vom LAsungs-
mittel wird Dampfstripping eingesetzt. Dabei
kommen Lésungsmittel mit unterschiedlicher
Polaritat, wie z. B. Sulfolan (hohe Polaritat)
und Diethylenglykol (DEG) / Triethylenglykol
(TEG) (geringe Polaritat) zum Einsatz.

Zur Umsetzung des Verfahrens der BTX-

Advanced Process Control (APCQ)

Fir die Optimierung des Anlagenbetriebes
bietet EDL in Zusammenarbeit mit Partnern
Lésungen fir erweiterte Prozesssteue-
rungen und -regelungen (APC) an, die die
Zuverlassigkeit und Sicherheit von techno-
logischen Prozessen verbessern und zu
betrachtlichen Energie- und Kosteneinspa-
rungen fuhren bei gleichzeitiger Erh6hung
der Leistung und Qualitat.

Mit dem APC-Programm bietet EDL dem

Kunden die Optimierung von Anlagen in

insgesamt vier verschiedenen Ebenen an:

1. Optimierung aller Regelungen und Steu-
erungen

2. Statistische Optimierung aller Regelun-
gen und Steuerungen

3. Komplette Anlagenoptimierung mit spezi-

Aromatenextraktion hat EDL eine Kooperati-
on mit der amerikanischen Firma TTC Labs.
Inc., Fond du Lac (WI), die das Pre-Basic
Engineering erstellt und als Verfahrenstrager
auftritt.

Nutzen fiir den Kunden

Die Technologie bietet neben Produkten mit
hoher Qualitat und hohen Ausbeuten einen
um 10— 50 % reduzierten Energieverbrauch,
eine stabilere Betriebsweise, geringere Kor-
rosionsprobleme als auch eine kostenguinsti-
ge und verbesserte Prozessregelung.

Bei vorhandenen Anlagen kann z. B. durch
die Auswahl eines effizienteren Losungsmit-
tels (EG, DEG, TEG, TTEG) eine kosten-
ginstige Umrlistung der Anlage auf einen
grReren Durchsatz erzielt werden.

fischen Zielgroken

4. Komplette Anlagenoptimierung und Im-
plementierung im ERP- (Enterprise Re-
source Planning) Level

Nutzen fiir den Kunden

+ Durchsatzsteigerungen (1 - 5%)

+ Erhéhung der Qualitatsparameter der
Produkte (2 — 10%)

+ Reduzierung der spezifischen Energie-
verbrduche (3 - 10%)

+ Schnellere und effizientere Inbetriebnah-
men (10%)

+ Wesentliche Reduzierung des Instandhal-
tungsaufwandes

+ Payback time fir die APC liegt zwischen
3 - 12 Monaten
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EDL — DER REVAMP-SPEZIALIST

Erfahrungen aus uber 45 GroBprojekten

Raffinerierevamps sind immer eine
grolle Herausforderung - sowohl fiir
den Betreiber als auch fir den Planer.
Die anspruchsvollen Modernisierungen,
innerhalb kiirzester Zeit im Rahmen von
Stillstanden zu erbringen, erfordern nicht

nur viel Erfahrung, sondern auch eine

besonders préazise Vorbereitung. Hier
besitzen die Ingenieure der EDL als ech-
te Revamp-Spezialisten umfangreiches
Know-how und fundiertes Fachwissen.
Mit ber 45 erfolgreich abgeschlossenen
GroRprojekten hat sich die EDL zu einem
Spezialisten fiir Anlagenrevamps in Raf-

finerien entwickelt. Mit der Umsetzung
von Modernisierungsprojekten erhalten
Kunden einen langfristigen Mehrwert,
da Marktanforderungen besser erfiillt
werden und die Wettbewerbsfahigkeit in
kurzer Zeit wiederhergestellt bzw. erhoht
wird.

Vier Revamp-Projekte im PCK-Stillstand ,kleiner 16" erfolgreich
abgeschlossen

RAFFINERIE GMEE

Revamp-Spezialist zu sein, stellte EDL
zuletzt im April 2016 unter Beweis, als der
TUV-Stillstand ,Kleiner 16" in der PCK Raf-
finerie GmbH Schwedt stattfand.

Revamp der Roh6l1- und der FCC-An-
lage

Im Frihjahr 2015 wurde die EDL von der
PCK Raffinerie GmbH mit dem Austausch
der Vakuumkolonne (3200/8500/7000 mm
Durchmesser, Gesamtlange ca. 61 m,
insgesamt rund 760 t schwer) in der Roh-
6l1-Anlage betraut. Der Revamp-Auftrag
beinhaltete das Basic und Detail Enginee-
ring, Beschaffungsleistungen sowie die

Einheben des Mittelteils der Vakuumkolonne 1K6
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Bau- und Montagelberwachung. Parallel
liefen das Detail Engineering sowie die
Beschaffungsleistungen fiir den Austausch
des Regenerators der FCC-Anlage. Zu-
dem Ubernahm die EDL auch hier die Bau-
und Montageuberwachung.

Um das Arbeitspaket fiir den Komplex-
stillstand 2016 rund zu machen, wurden
durch EDL in der Roh6l1-Anlage Arbeiten
zum Austausch einer Stripperkolonne er-
bracht und das LCO-Recovery-Projekt in
der FCC-Anlage realisiert.

Logistische Meisterleistung beim Aus-
tausch des Regenerators

Insbesondere das Regeneratoraustausch-
projekt war wieder eine riesige logistische
Herausforderung. Auf den Anlagenstralien
der Raffinerie mussten fiir die iberdimen-
sionalen Regeneratorteile (16 m Lange mit
bis zu 9,5 m Durchmesser) viele Rohrbri-
ckenkreuzungen gequert und Rohrtrassen
Uberbaut werden. Fir die temporaren
Uberfahrbriicken (16 und 25 m lang) mit
30 m langen An- und Abfahrrampen waren
zwei Monate Bauzeit und das Verbauen
von 100 m* Beton und 1400 m® Schotter-
gemisch notig, bevor die vier Regenerator-
teile (Einzelgewichte bis zu 270 t) tber die
2,20 m hohen Briicken gefahren werden
konnten. Das é&uRerst beeindruckende
Bauwerk wurde im Anschluss wieder zu-
riickgebaut.

Die komplette Regeneratorsektion wurde,
aufgeteilt in finf Schwerhtibe, innerhalb
von acht Tagen demontiert. Wahrend die-
ser Zeit wurde die komplette Peripherie

zuriickgebaut. Dazu wurden Trennschnitte
am Regenerator ausgefiihrt, Regenerator-
ober- und -unterteile ausgehoben, auf pro-
visorischen Fundamenten abgesetzt, der
Luftvorwérmer hydraulisch verfahren und
ausgehoben, der vorhandene Stahlbeton-
tisch mittels Seilségen geschnitten, in zwei
Teilen ausgehoben und anschliefend mit-
tels SPMT (Self-Propelled Modular Trans-
porter) abtransportiert. Beeindruckend die
Gewichte, die zu bewegen waren: Oberteil
2191, Unterteil 230 t, Stahlbetontisch zwei-
teilig 225 t + 207 t.

Die Remontage der neuen Regenerator-
sektion erfolgte in vier Teilen. Um den ehr-
geizigen Terminplan umzusetzen, wurde
der als Modul vormontierte Regenerator-
tisch (16,5 x 11,5 x 9,2 m, Gewicht 168 t)
inklusive einer bereits zu 80 % fertigge-
stellten Rohrleitungsmontage vom 1800 t
Hauptkran in die Anlage eingehoben. Im
Anschluss wurden die neuen, ebenfalls
predressed Regeneratormontageteile (Un-
terteil 290 t, Oberteil 370 t) eingehoben
und die Peripherie komplettiert.

Eine der groRten Schwierigkeiten stellten
die geringen Platzverhaltnisse dar. Diese
konnten nur durch die genau durchgeplan-
te Abfolge des Hebens, Abstellens und
Verfahrens der Alt- und Neuteile im Zu-
sammenspiel mit den gewichtsabhangigen
Kranumbauten gemeistert werden.
Parallel zu den Arbeiten am Regenerator
wurde das Warmetauschermodul (10 x 10
x 5,6 m, Gewicht 80 t) mit einem 95%-igen
Vorfertigungsgrad aller  Rohrleitungen,
E- und EMS-Einrichtungen in die Anlage



Transport eines Regeneratorteils (16 m lang, @ 9,5 m)
Uber die Behelfstiberfahrt

gehoben und angeschlossen.

Am 24.04.2016 meldete der EDL-Projekt-
leiter Holger Linke: ,Die Protokolle zur
mechanischen Fertigstellung der Projekte
,Ersatz Regenerator“ und ,LCO Recovery”
in der FCC-Anlage wurden vom Kunden
unterzeichnet.”

16 Module: Optimierte Vorfertigung fiir
die Rohol1-Anlage

Projektleiter Holger Linke berichtet riickbli-
ckend: ,Wie bei allen aktuellen Projekten
der PCK kam die Modulbauweise zum Ein-
satz, die parallel zur Planung der fertigen
Anlage eine bis in die Tiefe gehende De-
tailplanung hinsichtlich der De- und Mon-
tageablaufe im Stillstand erforderte. Im Fall
der Vakuumkolonne 1K6 wurden Uber ein
halbes Jahr lang - von Juli bis Dezember
2015 - 16 einzeln vorgefertigte Mantel-
schiisse per Schiff und Stralentransport
angeliefert. Diese wurden dann auf der
eigens mit Fundamenten versehenen
Vormontageflache zu drei Montageteilen
zusammengeschweiflt sowie mit Ein- und
Anbauten wie Bihnen, Rohrleitungen und
EMSR-Technik komplettiert. Ebenfalls auf
der Vormontageflache erfolgte die Vorfer-
tigung des neuen Treppenturmes in Form
von vier Stahlbaumodulen. Es erfordert
von uns immer eine sehr detaillierte Pla-
nung schon in einer sehr friihen Phase,
denn einmal auf der Baustelle, muss al-
les passen. Letztlich haben wir das noch
immer geschafft. Darauf kénnen wir stolz
sein.*

Arbeiten im Stillstand

Mit Beginn des Stillstandes erfolgten die
prazise geplanten Montageaktivitaten fir
die Vakuumkolonne 1K6 und Stripperkolon-
ne 1K3 Schlag auf Schlag:

04.04.2016: Demontage der Rohrleitungen
an den Kolonnen 1K3, 1K6 und in den Rohr-
briicken, erster Trennschnitt an Kolonne
1K6, Herrichtung der bestehenden Funda-
mente fur neue Ausriistungen.

07.04.2016: Einhub der komplettierten neu-
en Kolonne 1K3 und Montage auf dem Fun-
dament, Einhub der neuen Transferleitung
(DN 1800/alt DN 1200) zwischen Ofen 1V2
und neuer Kolonne 1K6.

10.04.2016: Termingerechter Hub des neu-
en Unterteils der 1K6 des ersten Treppen-
hausmoduls, danach weitere wechselseitige
Montage der Kolonnenteile und Treppen-
hausmodule.

14.04.2016: Neue Vakuumkolonne und
Treppenhausturm fertigmontiert.
26.04.2016: Gasdruckprobe der Kolonne
aufgrund geteilter Anlieferung (Verdichtung
von insgesamt ca. 2.500 m® bei einem Priif-
druck von 4,4 bar und zwei Stunden Halte-
zeit, Priifung von 175 Flanschverbindungen
auf Dichtheit — Ergebnis: Bestanden.
27.04.2016: Unterzeichnung Prifprotokoll
der Gasdruckprobe.

29.04.2016: Ubergabe der Rohdl1-Anlage
einschlieflich der neuen Vakuumkolonne an
den Betrieb.

Erfolgreich und alles andere als ,klein®
Obwohl der Stillstand den Namen ,kleiner”
trug, war er allein mit den durch EDL durch-
gefiihrten Aktivitaten etwas SEHR GroRes —
siehe Infobox. Diese vier Revamp-Projekte
qualitdts-, termingerecht, budgetgerecht
und ohne Unfélle abgewickelt zu haben,
darf die EDL gemeinsam mit dem Auftrag-
geber PCK und den Nachauftragnehmern
stolz auf die erbrachte Leistung machen.
Der schénste Dank firr den Planer ist jedoch
ein zufriedener Kunde, der die erbrachten
Leistungen zu schatzen weil3.

REVAMPED

BY PORNER GROUP

PROJEKTINFO

Stillstandszeitraum:
04.04.-30.04.2016

Fakten der 4 EDL-Projekte:

+ 700 t Ausriistungen demontiert

+ 1.000 t neues Equipment montiert

+ 500 t Stahlbau verbaut

+ 2.300 t Beton und 1900 m*® Recyc-
lingmaterial fir die Kranstandflache
verarbeitet

+ mit 71 m Firsthéhe ist die Rohdl1-
Anlage eines der hdchsten Bau-
werke in der Raffinerie

... Der Dank geht an alle Kolle-
gen, die diesen Erfolg ermdglicht
haben, auch an die Kolleginnen
und Kollegen in den Partnerfir-
men, die in den vier Wochen des
PCK-TUVs ,kleiner” Tag fiir Tag —
bei Wind und Wetter — fleiig, ei-
sern, diszipliniert und mit dem né-
tigen Spal8 fiir PCK und mit PCK
gearbeitet haben. Es hat Freude
gemacht, mit Dienstleistern zu ar-
beiten, die Spitze sind....”

(Josef Maily, PCK-Geschéftsfiihrer und Thomas
Schulze, Stillstandsleiter ,kleiner” in Sonderausgabe
der Mérkischen Oderzeitung)

Die Montage der 1K6-Kolonnen- und Trep-
penhausmodule kurz vor der Fertigstellung

PROJEKTE 13



Finalisiert: Drei GroB3-Revamps im OMV Turnaround 2016

Drei GroR-Revamps nahezu gleichzeitig innerhalb eines Stillstands
zu finalisieren, bedeutete eine ingenieurtechnische, verfahrenstech-
nische und vor allem planerische Herausforderung. Die Ingenieure
zweier Standorte der Pérner Gruppe brachten dafiir ihre Vorzige und
spezielles Know-how ein — die Wiener Ingenieure mit der Projektlei-
tung, Standortkenntnis und Kundennahe, die Leipziger Kollegen mit
ihrer verfahrenstechnischen Kompetenz, langjahrigen Erfahrung als
Revamp-Spezialist bei der Planung, Montagevorbereitung und Logis-
tikplanung bei Anlagenrekonstruktionen. Damit wurde eine optimierte
Projektstruktur geschaffen, die dem Kunden ein effizientes und maf-
geschneidertes Abwicklungskonzept bot.

1 \4
OMV

Ebenfalls im April 2016 fand bei der OMV
am Standort Schwechat (Osterreich) der
Turnaround (TAR) 2016 statt. Dabei wurden
von der Pérner Gruppe drei der insgesamt
funf GrolRprojekte realisiert.

Reaktoraustausch in der
Entschwefelungsanlage HDS3

Ein Schwerpunkt des TAR 2016 war die
Einbindung des neuen Reaktors, ausgelegt
fiir 465 °C bei 80 bar, der Hydroentschwe-
felungsanlage HDS3 in die bestehende
Anlagenkonfiguration und das Sicherheits-
konzept. Der Leistungsumfang umfasste
FEED, Detail Engineering (wurde innerhalb
von nur vier Monaten erstellt), Beschaffung,
Bau- und Montageliberwachung sowie In-
betriebnahmeunterstitzung.

Nach zweijahriger Vorbereitung wurde Mit-
te Juni 2015 mittels Sondertransport der
25 m hohe und 382 t schwere Reaktor vom
Alberner Hafen bei Wien in die nahegele-
gene Raffinerie gebracht. Dafiir waren eine
Reihe logistischer Sondermanahmen wie
Briickenverstarkung, Sperrung der Auto-
bahn, Errichtung einer Behelfsauffahrt, etc.
notig. Einfach war es auch in der Raffinerie

High & Heavy: Transport des 25 m hohen und 382 t
schweren Reaktors (iber die A4 bei Wien.

Geschéftsflihrer der Porner Gruppe, DI Peter Schlossnikel, OMV Asset Development Manager
DI Christian Jiittner, Geschéftsfiihrer der EDL Dr. Michael Haid sowie DI Christina Pétzsch
(EDL), beobachten den Projektfortschritt auf dem Raffineriegelande in Schwechat.

nicht, da der Reaktor unter einer Rohrbri-
cke mit nur 8 cm Spielraum durchgeschlit-
tet werden musste. Die Aufrichtung des
Reaktors erfolgte mit einem speziell ange-
fertigten Montageportalkran. Am 22. April
wurde termingerecht die mechanische Fer-
tigstellung der HDS3-Anlage gemeldet, die
bereits kurz danach ,on spec” produzierte.

Modernisierung der DEA-2- und
RD4-Anlage

Zeitgleich mit der HDS3-Anlage wurden die
DEA2- und RD4-Anlage modernisiert, um
Produktausbeute und Anlagenfahrweise
zu verbessern. Fiir beide Projekte erbrach-
ten die Pdrner Ingenieure aus Leipzig und
Wien komplexe EPCm-Leistungen. Voraus-
gegangen war 2012 die Bearbeitung des
FEED fiir beide Projekte.

In der DEA2-Anlage wurden Kolonne, Vor-
filter und Filterwasserabscheider ausge-
tauscht, ein zusatzlicher Frischaminkuhler
und weitere Regelventile in den Dampflei-
tungen installiert.

In der Rohdldestillationsanlage RD4, dem
Herzstlick der Raffinerie, war die Zielset-
zung, das gesamte Benzin aus Hauptko-
lonne und Pre-Flasher zu stabilisieren, um
die Produktausbeute zu verbessern und die
Anlagenfahrweise zu optimieren. Speziell

in diesem Projekt bewiesen die Porner In-
genieure ihre Flexibilitat, Projekte auch mit
kurzer Vorlaufzeit zu handhaben, da der
Kunde erst Ende November 2015 anfragte,
weitere Teile aus dem bereits 2012 erarbei-
teten FEED im TAR 2016 umzusetzen. In

Ein erhebendes Erlebnis: der neue HDS3-
Reaktor wird aufgerichtet und ohne Nachjus-
tierung auf das Fundament gesetzt.

einer sehr kurzen Bearbeitungszeit muss-
ten die Verfahrenstechniker die Auswirkun-
gen der bereits initiierten Projekte und die
sich daraus ergebenden Anderungen iiber-
priifen und entsprechend auslegen.

Die Einbindung beider Anlagen in den Be-
stand verlief erfolgreich, so dass am 29. April
der OMV die termingerechte mechanische
Fertigstellung gemeldet werden konnte.

... Um die notwendig straffen Rahmenbedingungen bei gré3tem
Kosten- und Termindruck erfolgreich von der Planung in den operati-
ven Betrieb zu fiihren, bendtigen wir verlassliche und flexible Partner.
In EDL/ Pérner und ihren engagiert l6sungsorientierten Mitarbeitern
gewannen wir einen solchen Partner ganz gewiss! Ich bedanke mich
fiir die ausgezeichneten Projektperformances und die professionell
menschliche Zusammenarbeit, die unsere gemeinsamen Revamp-
Vorhaben zu vollem Erfolg begleitete.

DI Heinz Kirschbichler, Senior-Projektleiter der OMV



Zwei Hydroentschwefelungsanlagen fur TATNEFT

Die Bau- und Montageaktivitaten fur zwei HDS-Anlagen innerhalb des Raffinerie- und Petrochemiekomplexes
in Nizhnekamsk sind derzeit in vollem Gange

Mit dem Ende 2012 abgeschlossenen Ver-
trag Uber die Planung zweier neuer Hydro-
entschwefelungsanlagen fir Kerosin und
Diesel in Nizhnekamsk, Russland, Repu-
blik Tatarstan, konnte die EDL ihren bisher
grofiten Auftrag sichern. Auftraggeber war
die Aktiengesellschaft ,TATNEFT* mit Sitz in
Almetyevsk.

Der Auftragsumfang umfasste das komplet-
te Detail-Engineering sowie Einkaufsleistun-
gen und — in einem separaten Vertrag — die
Autorenkontrolle wahrend der Realisierung.

Die zwei HDS-Anlagen gehdren zu einem
Neubauprojekt innerhalb des Raffinerie- und
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Planung von zwei Hydroentschwefelungsanlagen

flir Diesel und Kerosin

Z/ TATNEFT

Petrochemiekomplexes in Nizhnekamsk, ca.
1100 km &stlich von Moskau, in der Republik
Tatarstan. Diese Republik ist eine der wirt-
schaftlich erfolgreichsten Regionen der Rus-
sischen Foderation. Der Standort, an dem
Erddlverarbeitung und Petrochemie bereits
seit fast fiinfzig Jahren angesiedelt sind,
wird kontinuierlich weiter ausgebaut.

Der Auftrag stellte schon allein zeitlich eine
grofle Herausforderung dar. In einer Pro-
jektlaufzeit von knapp drei Jahren wurden
die Verfahren zweier unterschiedlicher Li-
zenzgeber umgesetzt. Die Beachtung russi-
scher Normen und Vorschriften, die immer
wieder Uberraschungen bereit hielten, der
Fremdsprachenaspekt und die Einbezie-
hung lokaler russischer bzw. ukrainischer
Unterauftragnehmer waren von Anfang an
eine grole Herausforderung fiir das Bear-
beitungsteam.

Von besonderer Bedeutung fiir die Pérner
Gruppe ist die landeribergreifende Zu-
sammenarbeit. In diesem Projekt wurden
Mitarbeiter aus drei Landern gemeinsam

tatig: neben EDL in Leipzig (mit den Arbeits-
schwerpunkten Verfahrenstechnik, Maschi-
nen/Apparate, Einkauf, Projektmanagement
und Koordinierung der externen Partner fiir
EMSR-Technik und Bau/Stahlbau) wurde
Porner Linz (unterstltzt durch Kollegen von
Pdrner Wien) mit der Administration und Be-
arbeitung des PDMS-Modells einbezogen.
Die Planung des MSR-Montageprojekts
wurde durch EDL Engineering in Severodo-
nezk, Ukraine, wahrgenommen.

Im Laufe der Planung erwies es sich darii-
ber hinaus als vorteilhaft, die Linzer Rohrlei-
tungsplaner gemeinsam mit den EDL-Kolle-
gen am Standort in Leipzig einzusetzen. So
wurde eine zusétzliche Win-Win-Situation
geschaffen, indem sich die EDLler schnel-
ler an den Umgang mit der flir uns neuen
PDMS-Thematik gewohnten und die Linzer
Kollegen von vielen Hinweisen der raffinerie-
erfahrenen Leipziger Kollegen profitierten.
Zur Bewaltigung des groflen Rohrleitungs-
planungspaketes wurden zusatzlich Kolle-
gen unserer ,Schwester* Gazintek in Kiew in
die Projektarbeit involviert.

Die Zusammenarbeit iiber drei Lander half

nicht nur dem Projektfortschritt; es wurden
auch personliche Kontakte gekniipft.

Derzeit, in der Realisierungsphase, fiilhren
die Arbeiten der Autorenkontrolle wiederum
Kollegen aus Leipzig, Severodonezkund
eines Subauftragnehmers aus Charkow auf
der Baustelle zusammen.

,Im Verlauf des TATNEFT-Projektes hat unsere Gruppe die Idee des Zusammenwirkens mehrerer
Standorte bis in die Bearbeiter-Ebene hinein mit Leben erfiillt. Auch in Zukunft werden wir die

Synergien aus der Verschiedenartigkeit und dem verfiigbaren Wissen der einzelnen Standorte der
Pémer Gr uppe nutzen.” andreas Schwope, Projektleiter der EDL
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UALITAT SCHAFFT
VERTRAUEN

Qualitat und Qualitatssicherung sind der
Malstab, an dem sich die EDL gern messen
lasst. Jeder Einzelne im Unternehmen stellt
sich taglich diesem Anspruch, um den heu-
hal” tigen und zukiinftigen Unternehmenserfolg

CEUM A tarnh (o - e s - R - B30 L ] zu sichern.
LEUNA-Harze GmbH Unser Ziel ist ein Kunde, der stolz auf sein

Pttt 2400 (D) 4 FLALT 47 5
Fiplwlag ¥ (0} M BUED &5 74

¢, k. R W naa. e Projekt zuriickblickt, weil alle Projektvorga-
EDL Antagenbau Gesellachalt mbH Ioterri: e s Rt T . e
Lindenthalar Hauptstratie 145 ben hinsichtlich Termin, Kosten und Qualitat
04158 Leipzig kompromisslos eingehalten wurden. Das

Vertrauen unserer Kunden, dass die EDL
genau dazu in der Lage ist, sehen wir als
Grundlage fiir erfolgreiche und langjahrige
Partnerschaften.

Leuns, 15.068. 2016

Sahr geehrte Damen und Hesren, . . )

? Dass unsere Kunden zufrieden sind, ho-
wir machten die sait 1908 bestehende Zusammenarbeit unserer Firmen zum Anlass ) ) .
nehmaen. um uns for die angenshme Zusammenarbeit 2u bedanken und fhnen und ren wir oft, wird aber selten so deutlich

dern ganzen EDL-Team gleichzeitiy herzliche Gllckwansche zum 25-fdhngen zum Ausdruck gebracht, wie von unseren

Bestehen von EDL zu Obermitiein o
_ Auftraggebern PCK Raffinerie GmbH und
\Wir haben die stets auf die Erdidlung eingegangener Verpliichtungen konzentrierte

Atbeit ven EDUL und seinen motivierten Mitarbeitern im Rahmen dieses langjahrigen Leuna-Harze GmbH.

Zusammenarbeit schatzen gelemt. Dadurch ist es uns gemeinsam galungen. Wir freuen uns (ber diese Anerkennung,
anapruchsvolle Projekie in fairer Zusammenarbeit und zum Mutzan beider Partner zu . . .

realisieren. Insbesandere mochten wir dabei auf die Epoxidharz-Anlagen LEUNA- wissen jedoch, dass wir uns auf dem Er-
Harze 1, 2. 3 und die Bisphenaol F-Anlagen, sowie die Reaktivdinner-Produktion

reichten nicht ausruhen konnen, sondern
WENNEISEN

o taglich aufs Neue beweisen mussen, dass
Wir sind gewiss, dass auch das gegenwdrtig in der Realsierung bafindliche

\orhaben LEUNA-Harze 4 in der gewshnt giten Qualitat und fermingerecht wir nach den hohen Qualitdtsanspriichen
ausgafihet wird leben.

Die bisherigen guten Erfahrungen berdcksichtigend holten wir, auch zuklnftige
Projekte unseres Unternehmens gemeinsam reafisienen zu kdnnen

|m Namen der Geschaftsleiung und Miarbeiter der LEUNA-Harze GmbH verblaiben
wir in diesem Sinne

it freundlichen Grien

Dr. Holger Miiller,
Leiter QS/SGU der EDL

I;Ctaus Paur
Geschafisfihrer
LEUNA-Harze GmbH
oo Sarsi 1 [r—ry Frogpimeuracd Semchstifve o ﬁ
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Ay DE 710 308 0 ( ’ T ==
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,Unser Ziel ist, Industrieanlagen zuverléssig, sicher und
umweltvertraglich zu planen und zu errichten. Dafiir setzen wir
unsere Qualitédts- und Sicherheitspolitik konsequent um.*”

Dr. Holger Miller, Leiter QS/SGU der EDL
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PROJEKT-HIGHLIGHTS DER
LETZTEN 5 JAHRE

Hub Reaktorkuppel flir FCC-Reaktor, TOTAL
Raffinerie Mitteldeutschland GmbH, Deutschland

FCC-Gaskonzentration, PCRaffinerie GmbH,
Deutschland

as P6rner-ea ufder OMV-Baustelle in
Schwechat

BP-TMC-Anlage, HiBis GmbH, Deutschland

&

Hub der Vakuumkolonne der VT3-Anlage,
PCK Raffinerie GmbH, Deutschland

18 el

* 2011 - PDA-Anlage, H&R Olwerke Schindler GmbH, Hamburg (Neubau)

* 2011 - Modifizierung FCC-Gaskonzentrationsanlage,
PCK Raffinerie GmbH, Schwedt (Revamp)

¢ 2011 - Emissionsreduzierung, Raffinerie, Heide (Revamp)

* 2012 - Rohél- und Vakuumdestillation (AWT-6-Anlage), russische Raffinerie (Revamp)

¢ 2012 - Roho6l- und Vakuumdestillation (AWT-8-Anlage), ukrainische Raffinerie (Revamp)

* 2012 - BP-TMC-Anlage fiir Toyo Engineering Corp.
(Endkunde Hi-Bis GmbH in Bitterfeld) (Neubau)

* 2013 - FCC-Anlagenflexibilitit, PCK Raffinerie GmbH, Schwedt/Oder (Revamp)

¢ 2013 - Austausch Vakuumkolonne in Vakuumanlage, Einsatz Deep-Cut-Technologie, PCK
Raffinerie GmbH, Schwedt (Revamp)

* 2014 - Roholdestillationsanlage RD4, OMV Refining & Marketing GmbH, Wien (Revamp)

* 2014 - Kapazitatserhohung Butadienanlage,
OMV Refining & Marketing GmbH, Wien (Revamp)

* 2014 - Umbau FCC-Reaktor, TOTAL Raffinerie Mitteldeutschland GmbH, Leuna (Revamp)

¢ 2014 - Alkylierungsanlage, TOTAL Raffinerie Mitteldeutschland GmbH, Leuna (Revamp)

* 2014 - FCC-Gasnachverarbeitungsanlage, TOTAL Raffinerie Mitteldeutschland GmbH, Leuna
(Revamp)

* 2014 - Mitteldruckentschwefelungsanlage DK2, PCK Raffinerie GmbH, Schwedt (Revamp)

* 2015 - Vertragsabschluss fiir zwei Chemieanlagen in Deutschland (Neubau)

* 2016 - Roh6l1- und FCC-Anlage, PCK Raffinerie GmbH, Schwedt (Revamp)

* 2016 - HDS3-Anlage, DEA2-Anlage und Rohdldestillationsanlage RD4, OMV Refining &
Marketing GmbH, Wien (Revamp)

g et

WS
Modernisierung der RD4-Anlage,

OMV Refining & Marketing
GmbH, Osterreich

DK2-Reaktor, PCK Raffinerie
GmbH, Deutschland

fﬁﬁiﬁ ot

R E ey

Planung Revamp fiir Roﬁt‘)l- und Vakuum
destillationsanlage, ukrainische Raffinerie



WER GUT ARBEITET, SOLL AUCH
DIE ERFOLGE FEIERN!

In den 25 Jahren des Bestehens unseres Unternehmens haben wir nicht
nur gemeinsam gearbeitet und viele Projekte realisiert, sondern dabei
auch eine eigene Unternehmenskultur entwickelt, die von Teamgeist, In-
novationsbereitschaft, Leistungs- und Lernbereitschaft gepragt ist.

Neben der taglichen gemeinsamen Arbeit haben auch viele Firmenver-
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Firmenjubildum 20 Jahre EDL, September 2011, Dampferfahrt auf der Elbe

. a Ca o in
ng m P or 2012

usstellu Sepfew‘b

I ra
Oldtimer  viebsfest

Leipzig> B

anstaltungen zu einem starken Zusammengehérigkeitsgefiihl beigetra-
gen und die Identifizierung mit unserem Unternehmen gestarkt.
Besondere sportliche und kulturelle Ereignisse aus unserer Unterneh-
mensgeschichte mit tollen Erlebnissen lassen wir nachfolgend noch ein-
mal Revue passieren.

i 2013
sommerfest der EDL, Jun 2

—

ipzigev
) Betriebsausf, X fug in das Letp aktiven
Wei Sommerfest der EDL, Juni 2014 Besichtigw\g de‘;ﬂM";“,C:‘ Dessau — Bewlebsaui @[. on y\oclnlojj
e:hgachtsf‘eier der EDL des Technikmuseyms ’SHer/'\auser und NwswV‘l“"‘ o saptew‘b”
ezemb ’ »Hugo U, < letag 2
er 2014 . & Septembe 20134 unkers:, koh

2015 — Teil

2014 -
4 EDL—Gokart-PDka( | Sum

merbash® dev ee

nahme am \/o(legbal(twmier

2016 — Teilnahme am

Commerzbank ~Firmenlauf in Leipzig
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EDL ANLAGENBAU GESELLSCHAFT MBH PORNER INGENIEURGESELLSCHAFT MBH

Lindenthaler Hauptstrale 145 Hamburgerstrae 9
1050 Wien

04158 Leipzig A
Osterreich

Deutschland
Tel.: +43 5 05899-0

Tel.: +49 341 4664-400
Fax: + 49 341 4664-409
E-Mail: gf@edl.poerner.de
www.edl.poerner.de

Fax.: +43 5 05899-99
E-Mail: vienna@poerner.at
www.poerner.at




