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Wie wir uns unterscheiden:

Die gesamte Verfahrensindust-
rie befindet sich im Umbruch. 

Dies betrifft nicht nur Raffinerien 
und die Petrochemie in Bezug auf 
die Klimaziele: Die Industrie kehrt 
vermehrt nach Europa zurück, es 
bieten sich neue, ungeahnte Ge-
schäftschancen mit neuen konkur-
renzfähigen Wertstoffen. Die Fi-
nanzierung ist durch niedrige Zin-
sen günstig machbar. Der Trend 
geht zu hochwertigen Nischenpro-
dukten, hergestellt in speziellen, 
intelligent gestalteten Anlagen. 
Es fehlt bei den Investoren sicher 
nicht an Ideen, aber manchmal an 
den Ressourcen für die schnelle, 
effiziente Umsetzung.

Solch »wertoptimierte« Anla-
gen zu entwickeln, zu planen und 
neu oder durch Umbau zu schaf-
fen ist – erwiesenermaßen - genau 
die Stärke von Pörner. Dabei un-
terscheidet sich der pörnereigene 
Weg mitunter entscheidend – das 
beginnt schon bei der Projektent-
wicklung und zieht sich durch die 
gesamte Projektabwicklung.

Projektentwicklung auf 
sicherem Fundament 

Von Anfang an ist für uns die 
perfekte Projektentwicklung und 
-strukturierung - genau passend 
zum Anlagentyp - wesentlich, also 
die umfassende technische Vorpro-
jektierung des Werkes samt Bud-
get- und Ablaufplanung in sinnvol-
ler Tiefe. In engster Zusammenar-
beit mit dem Investor entstehen so 
belastbare Grundlagen für seine 
Investitionsentscheidung.

Wie aus einem Guss

Die ganzheitliche Projektabwick-
lung von Pörner erfolgt aus der 
Erfahrung von über 2.000 durch-
geführten Projekten des Indus-
trieanlagenbaus. Pörner führt, 
optimiert, plant und koordiniert 
das gesamte Vorhaben - aus einer 
Hand - über die gesamte Zeit der 
Planung und Ausführung und so-
gar darüber hinaus. 

Bleibende Werte schaffen

Nach dem Konzept Anlagenbau 
4.0 schaffen wir gemeinsam mit 
dem Auftraggeber die optimal auf 
seine Bedürfnisse maßgeschnei-
derte Anlagenkonfiguration. 

Die Wertoptimierung der An-
lage beruht dabei auf gezielter 
technischer Auswahl und strate-
gischer Beschaffung der Ausrüs-
tungen und Systeme: hochwertige 
Qualitätskomponenten (dort, wo 
Qualität und Verfügbarkeit dies 
erfordern) werden kombiniert mit 
preiswert am Weltmarkt beschaff-
baren Standardkomponenten und 
dem Einsatz günstiger lokaler Bau- 
und Montageressourcen. 

So erhält der Investor für sein 
Budget die optimale Anlage mit 
hoher Produktivität, Verfügbarkeit 
und Langlebigkeit.

Nachhaltig produktiv  

Mit unseren eigenen Verfahren 
(beispielsweise über 60 Biturox®-
Lizenzen) sind wir weltweit prä-
sent und verfügen daher über 
internationale Erfahrung bei glo-
baler Beschaffung und lokaler 
Errichtung von Anlagen. So ent-
stehen Anlagen im besten Preis-
Leistungsverhältnis.

Wir realisieren laufend Projek-
te mit besonderen Anforderungen 
(beispielsweise hohe Drücke und 

Temperaturen, chemische Bedin-
gungen, Einsatz spezieller Werk-
stoffe) und immer mehr Großan-
lagen – Neuanlagen und Revamps: 
technisch hochwertig, budgetge-
recht fertiggestellt in Rekordzeit 
oder montiert während kurzer 
Stillstandszeiten. So konnten wir 
als zuverlässige Ingenieure und 
Anlagenbauer im deutschsprachi-
gen Raum das Vertrauen bedeu-
tender großer Industriekunden 
gewinnen. 

Pörner besteht nun seit 48 Jah-
ren: Der Erfolg über viele Jahr-
zehnte gibt uns Recht und ist 
gleichzeitig ein Ansporn jetzt und 
in Zukunft zu den Besten zu zäh-
len.

»Let’s create Productivity« – 
entwickeln, planen und realisieren 
wir gemeinsam die besten Anlagen 
für die Zukunft!  

Der Pörner-Weg zur
 Anlage
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Die Industrie ist mehr denn je 
an hoher Produktqualität und 
guter Ausbeute bei nachhal-
tig ressourcen-schonender 
Nutzung von Rohstoffen und 
Energie interessiert.
Mit diesem Ziel entwickeln und 
gestalten bei Pörner und EDL 
über 50 Spezialisten wichtige 
Nischentechnologien. Mittler-
weile wurden acht Technolo-
gien für Spezialprodukte ge-
schaffen, die den Kunden neue 
Marktchancen eröffnen. Dies 
betrifft Spezial-Bitumen (Bitu-
rox®), Flüssig-/Flüssig-Extrak-
tion für schwere Rückstände 
(SDA Plus), Aromatenabtren-
nung (EDL Extraction) sowie 
Silikat-Extraktion (BIO-SILICA-
TES). Fünf eigene Pilotanlagen 
sind laufend für die Entwick-
lung maßgeschneiderter Pro-
zessanwendungen sowie ein-
satz- und produktspezifischer 
Optimierungen im Einsatz.
Kunden aus aller Welt zählen 
auf die Technologiekompetenz 
der Pörner Gruppe, die seit 
1978, als die erste Biturox®-
Anlage in Betrieb ging, konti-
nuierlich erweitert wurde. 
Damit verhelfen wir bedeuten-
den Industriekunden zu noch 
hochwertigeren Produkten 
und reduzieren gleichzeitig die 
Emissionen für die Umwelt.

nachhaltige 
nischen- 
produkte

wertoptimierten
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von holger henze 
und mario sleska

freiberg. In fast 
zehn Jahren For-
schungs- und 
E n t w i c k l u n g s -
arbeit hat Pör-
ner in Grimma 
und Freiberg ein 
neues revolutio-
näres »grünes« 
Verfahren für die 
Herstellung von 
h o c h w e r t i g e n , 
besonders reinen 
Silikaten aus der 
Asche von Reishülsen geschaffen.

Der Pörner Bio-Silicate-Pro-
zess liefert nicht nur nachhaltig 
bessere Produkte, sondern ist, im 

Gegensatz zu vielen alternativen 
Prozessen, auch wirtschaftlich.

Wurde bisher das Siliziumdi-
oxid bei Temperaturen von über 
1.200 °C mit komplizierten Prozes-
sen aus Quarzsand gewonnen, nutzt 
das Pörner Bio-Silicate-Verfahren 
die natürlichen Vorkommen in der 
Reisschale. Denn die Reispflanze 
nimmt auf biologische Weise aus 
dem Boden Siliziumdioxid auf.

Dazu wird in der Silikatanlage 

die im Biomasse-Kraftwerk entste-
hende Asche der Reishülsen, die 
über 90 % Siliziumdioxid enthält, 
chemisch aufgeschlossen und zu 
hochwertigem Natrium- und/oder 
Kalium-Industrie-Silikaten und 
Düngemittelprodukten verarbei-
tet. Durch die natürliche Rohstoff-
basis weisen die Bio-Silikate einen 

CO2-Footprint auf, der um zirka 
70 % niedriger ist als bei der Her-
stellung durch ein konventionelles 
Verfahren. 

Reinheit von Industrie- 
kunden bestätigt

Hatte man zunächst mit der che-
mischen Aufschließung im La-
bormaßstab die Verfahrensidee 
verifiziert, investierte Pörner 2016 

in eine kommerzielle, bereits semi-
industrielle Demonstrationsanla-
ge. So erhielten die Spezialisten in 
Grimma ausreichende Mengen an 
Produkt für die Erprobung bei den 
wesentlichen Industriekunden. 

Im letzten Halbjahr wurde 
nun sowohl die außergewöhnliche 
Reinheit und beste Verwertbar-
keit als auch der Bedarf an solch 
»grün« produziertem Material von 
den weltweit drei größten silikat-
verarbeitenden Unternehmen be-
stätigt.

Up-Scaling: Gewußt wie

Beim verfahrenstechnischen Up-
Scaling wurde zunächst überprüft, 
wie die Verfahrenselemente maß-
stäblich oder nach Modellgesetzen 
vergrößert werden können oder 
technische Alternativlösungen 
sinnvoll sind. Dies passierte paral-
lel zur Optimierung der Ausbeuten 
und Minimierung der Chemikalien 
und Betriebsmittelverbräuche.

Beim Up-Scaling der eigen-
entwickelten Spezialausrüstungen 
und aller ergänzenden Ausrüs-
tungen, Systeme und Bauten in 
verschiedenen Varianten standen 
betriebstechnische (ungestörter 
Dauerbetrieb, Energieeffizienz, 
Automatisierungsgrad, Bedienbar-
keit, Umweltverträglichkeit) und 
wirtschaftliche Anforderungen 

(Kosten/Nutzen aller Anlagenteile 
und Systeme, Layout, Lieferlogis-
tik, Montagen) im Vordergrund.

Wertoptimierte Auswahl 
und globale Beschaffung

Die Großanlage wurde nun ganz-
heitlich nach technischen und 
w i r t s c h a f t l ic hen 
Aspekten betrachtet 
und in allen Details 
ökonomisch entwi-
ckelt, ausgelegt und 
kalkuliert.

Damit Kunden 
weltweit für das 
eingesetzte Investi-
tionskapital - ange-
passt an die lokalen 
Bedingungen - eine 
kostengünstige und 
langlebig verfügba-
re Anlage erhalten, 
wird bei der Beschaf-
fung unterschieden 
in High-Tech-Kom-
ponenten, global be-
schaffbare Standardausrüstungen 
und günstig lokal beschaffbare Lie-
ferungen und Leistungen. 

Standardisierung 
für den Rollout

Ausgehend von einem mittelfris-
tig angestrebten Marktanteil von 
zunächst fünf Prozent der Welt-
produktion und bezugnehmend 
auf die unterschiedliche lokale 
Verfügbarkeit von Reisschalen 
wurden im letzten Halbjahr Stan-
dard-Anlagengrößen von 7.500, 
15.000 und 30.000 Tonnen pro 
Jahr vorprojektiert. Dabei sind für 
verschiedene Länder und Klimata 
angepasste Versionen erforderlich. 
Hier kommt den Pörner-Projekt-
entwicklern die weltweite Erfah-

rung von über 50 realisierten Bitu-
menanlagen zugute.

Pörner ist nun bereit für den 
weltweiten Rollout der Techno-
logie. Das Interesse ist weltweit 
vorhanden – jetzt geht es an die 
Realisierung der Erstanlage, denn 
the proof of the pudding is in the 
eating. ◼

Die außergewöhnliche Reinheit und 
beste Verwertbarkeit unserer Bio-

Silikate ist nun von den drei größten 
Silikatverarbeitern der Welt bestätigt.

Gerhard Bacher, Geschäftsführer Pörner Grimma
 

silikate

• Der Weltmarkt für Silikate beträgt 
zirka sechs Millionen Tonnen, Ten-
denz steigend.

• Silikate finden sich in über hundert 
Industrieprodukten des täglichen 
Bedarfs wie Reifen, Waschmittel, 
Farben, Baustoffen sowie verfeinert 
bis in der modernen Elektronik.

• Da weltweit über 600 Mio. Tonnen 
Reis pro Jahr geerntet und geschält 
werden, steht enorm viel Rohstoff 
zur Verfügung und es wird zudem 
auch noch ein Umweltproblem 
durch die Verwertung von Abfall-
produkten gelöst.

Anlagen-Upscaling: 
Bio-Silikat aus Reishülsenasche 
Nachwachsende Rohstoffe. Von der Demonstrationsanlage zur Großanlage.

silic
pörner rice hull technology 
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Aufstellungsplan im Grundriss 
einer 7.500 TPA Bio-Silikat-Anlage

Th o m a s 
Hermann, 

seit 31 Jahren 
im Pörner-
Team, leitet die Abteilung „Lay-
out und Rohrleitungsbau“ und ist 
innerhalb der Pörner Gruppe für 
die standortübergreifende CAD-
Systemkoordination verantwort-
lich. Uns interessiert seine Sicht 
zur Zukunft des Anlagenbaus.

IngBlatt: Thomas, was hat sich in 
den letzten Jahren am stärksten 
in der Anlagenplanung verän-
dert?
Hermann: Nun, die Projektarbeit 
hat sich zur Gänze in die digitale 
Welt verlagert. So können Projek-
te in immer kürzerer Zeit umge-
setzt werden. Um dabei höchste 
Qualität sicher zu stellen, arbei-
ten wir mit 3D-CAD-Systemen 
und vernetzten datenbankbasie-
renden Engineering-Tools. Kun-
den fragen auch verstärkt nach 
intelligenten Systemen, die zu 
ihren internen Instandhaltungs- 
und Dokumentationssystemen 
kompatibel sind.
IngBlatt: Freust du dich auf die 
»Anlage der Zukunft«?
Hermann: Ja, das wird spannend. 
Die künftigen Anlagen werden 
komplett vernetzt und von überall 
bedien- und wartbar sein. Durch 

die Automatisierung wird dann 
die Bestellung von fehlerhaften 
Bauteilen wie auch Reparaturen 
im Betrieb automatisch erfolgen. 
Für Pörner bedeutet das in Zu-
kunft ein Potential an All-In-Auf-
trägen: Das heißt, wir überneh-
men die Projektverantwortung 
für die Anlage von der Planung, 
über Einkauf und Montage bis 
hin zur Dokumentationspflege 
und kontinuierlichen Betreuung 

über die gesamte Lebensdauer ei-
ner Anlage. 
IngBlatt: Digitalisierung ist das 
große Thema. Wie hast du deine 
Abteilung dafür gestaltet?
Hermann: Im Rahmen unseres 
Konzepts „Anlagenbau 4.0“ ha-
ben wir früh begonnen, unsere 
Programme über CITRIX bereit 
zu stellen. Damit ist es möglich, 
standortübergreifend zu arbeiten 
und weltweit auf die Planungsda-

ten zuzugreifen. So werden von 
vornherein Datenredundanzen 
vermieden. Neue, über Interfaces 
verbundene datenbankzentrische 
Systeme sind Teil unseres digita-
len Arbeitsprozesses. 
IngBlatt: Siehst du nur Vorteile in 
der Digitalisierung?
Hermann: In der Hauptsache 
schon. Das standortübergreifen-
de Engineering mit seinen intel-
ligenten Systemen, Workflows 
und Schnittstellen führt zu ei-
ner erheblichen Effizienz- und 
Qualitätssteigerung bei der 
Projektabwicklung. Doch der 
Anlagenbau ist hochkomplex. 
Um Anlagenbauprojekte unse-
rer Größe in der vorgegebenen 
Zeit und im Budget den Kunden 
zu übergeben, braucht es mehr 
als nur moderne Tools: nämlich 
vor allem Ingenieure mit viel 
Erfahrung und Know-how!   ◼

Mit digitalen Planungstools zur weltweiten Vernetzung 
Interview. Pörner setzt auf standortübergreifende, intelligente Workflows.

Interview 
mit Thomas 

Hermann, 
Leiter Piping 
Pörner Wien

Die Demonstrationsanlage in Freiberg / Deutschland liefert den Beweis der Reinheit
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gubakha. Am 3. 
April 2019 schlos-
sen die russische 
PJSC Metafrax 
und die norwe-
gische Dynea AS 
einen Vertrag 
zum Bau einer 55 %-igen Silber-
Formalin-Produktionsanlage in 
Gubakha/Russland ab.

Schon im Mai beauftragte Dy-
nea AS seinen langjährigen Ko-
operationspartner Pörner Grimma 
mit Engineeringleistungen für Me-
chanik und Elektrik. Im Rahmen 
des EPCM-Vertrags von Dynea AS 
stellt Pörner das 3D-Model, das 
Rohrleitungs- und Elektrik-Design 
sowie die Lieferung des Rohrlei-
tungsmaterials und MCC bereit.

Die Formalinanlage wird mit 
einer nominalen Kapazität von 
180.000 TPA Formalin (55 %) und 
30.000 TPA Paraform in den Para-
formaldehyd-Produktionskomplex  
integriert. Das Projekt hat ein Vo-
lumen von mehr als 5,2 Mrd. Ru-
bel (ca. 73 Mio. EUR) und soll Ende 
2021 in Betrieb gehen.

Das im Werk produzierte For-
malin dient unter anderem als Roh-
stoff für die Herstellung von Para-
form. Metafrax wird damit zum 
einzigen Hersteller von Paraform-

aldehyd in Russland. Mit der Inbe-
triebnahme der Anlage erhöht sich 
die nominale Gesamtjahrespro-
duktionskapazität an 55 %-igem 
Formalin auf 450.000 TPA.

»Die Unternehmen der Meta-
frax-Gruppe verarbeiten derzeit 
insgesamt mehr als 600.000 Ton-
nen Methanol pro Jahr. Im Rah-
men der Unternehmensentwick-
lungsstrategie wird sich der inter-
ne Bedarf an Methanol bis 2030 
auf 800.000 TPA erhöhen«, sagte 
Vladimir Daut, Generaldirektor 
von Metafrax.

Metafrax, Dynea AS und  
Pörner – erfolgreiche  
Langzeitpartner

Die Pörner-Ingenieure sind mit 
dem Industriegebiet in Gubakha 
bestens vertraut, durften sie doch 
schon mehrfach Projekte für Me-
tafrax realisieren. Dazu gehörten 
unter anderem eine Formalin-
Anlage (2006), eine Novolak- und 
Pulverbakelit-Anlage (Orekhovo-
Zuevo, 2009), eine Polyamid-
6-Anlage (2009) sowie eine Hexa-
min-Anlage (2011).

Auch mit Dynea AS verbindet 
Pörner eine lange erfolgreiche Part-
nerschaft. In den letzten 20 Jahren 
arbeiteten Pörner und Dynea AS 
weltweit an 14 Projekten zusammen.  

Das neue Projekt für Metafrax 
freut Pörner Grimma Geschäfts-
führer Gerhard Bacher besonders: 
»Die Zusammenarbeit mit Dynea 
AS funktioniert immer sehr gut auf 
partnerschaftlicher Basis – das 
gleiche gilt für Metafrax. Dazu 
bringen wir noch unseren Heim-
vorteil mit unserer Moskauer OOO 

Pörner Group Russia ins Spiel, die 
als Russland-Experten die Einhal-
tung der russischen Normen und 
Standards überprüfen und sämt-
liche Übersetzungsarbeiten aus-
führt. Die Zeichen stehen mehr als 
gut für ein erfolgreiches Projekt!«

Pörner Grimma, nahe Leip-
zig/Deutschland, hat sich auf 

Formalin und dessen Deriva-
te spezialisiert und errichtet als 
EPCM-Kontraktor gemeinsam 
mit namhaften europäischen 
Lizenzgebern und Know-how-
Partnern Produktionsanlagen 
inklusive Neben-, Betriebsmittel- 
und Infrastrukturanlagen für die 
Formaldehyd-Produktfamilie. ◼

innovationen

Erneuerbarer Treibstoff kann 
Flugindustrie transformieren
Klimaschutz. EDL plant für Rotterdam The Hague Innovation Airport die weltweit 
erste Power-to-X-Anlage zur Erzeugung von CO2-neutralem Flugtreibstoff aus Luft.

Formalin-Anlage für Metafrax in Gubakha
Chemie. Neuer Engineeringauftrag in Russland mit Heimvorteil dank der Moskauer OOO Pörner Group Russia. 
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rotterdam. Die 
Passagierzahlen 
im Flugverkehr 
nehmen stetig zu. 
Im Zuge des Kli-
maschutzes sind 
Elektromobilität 
oder Wasserstoffantriebe ein heiß 
diskutiertes Thema, jedoch für 
den kommerziellen Flugverkehr 
mittelfristig nicht realisierbar, ins-
besondere nicht für Langstrecken-
flüge. 

Eine umweltfreundliche Alter-
native stellen Power-to-X-Techno-
logien dar. Hierbei steht das X für 
die verschiedenen, mittels erneu-
erbarem Strom (Power) gewonne-
nen Kraftstoffe bzw. chemischen 
Produkte. Im Falle des Flugver-
kehrs also für Kerosin, das auch 
als e-Kerosin oder »blaues« Kero-
sin bezeichnet wird. 

Im Vergleich zu konventio-
nellem Kerosin weist die »blaue« 
Alternative eine nahezu neutra-
le CO2-Bilanz, einen geringeren 
Kraftstoffverbrauch sowie eine 
geringere Feinstaubemission auf. 
Blaues Kerosin hat darüber hin-
aus den großen Vorteil, dass fast 
keine Kondensstreifen mehr hinter 
dem Flugzeug entstehen. Aktuelle 

Untersuchungen zeigen, dass Kon-
densstreifen zur Klimaerwärmung 
beitragen – möglicherweise sogar 
genau so stark wie das von Flug-
zeugen ausgestoßene CO2.

Pilotprojekt für einen nach-
haltigen Luftverkehr

Damit nicht nur die Automo-
bilbranche von klimaneutralen 
Alternativen profitiert, hat der 
Flughafen Rotterdam The Hague 
die EDL mit der Planung einer De-
monstrationsanlage zur Herstel-
lung von erneuerbarem Kerosin 
aus Luft beauftragt. Die Anlage 
wird eine Produktionskapazität 
von 1.000 Liter blauem Kerosin 

pro Tag aufweisen.
Dabei wird die Anlage als 

völlig autarke modulare Anlage 
konzipiert, die praktisch überall 
eingesetzt werden kann, wo ein 

Anschluss an erneuerbaren Strom 
vorhanden ist. Die zur Herstellung 
des blauen Kerosins benötigten 
Einsatzstoffe CO2 und H2O werden 
direkt aus der Umgebungsluft ge-
wonnen. Dies bedeutet, dass das 
durch die spätere Verbrennung 
des blauen Kerosins entstehende 
CO2 wieder aus der Umgebungsluft 
zurückgewonnen wird und somit 
ein geschlossener CO2-Zyklus ohne 
Nettoemissionen realisiert werden 
kann. 

Aus dem gewonnenen CO2 
und H2O wird in einer Co-Elek-
trolyse Synthesegas (H2 + CO) 
erzeugt, das in einer nachfolgen-
den Fischer-Tropsch-Synthese zu 
pa-raffinischen Kohlenwasser-
stoffen umgewandelt wird. Durch 
anschließendes Hydrocracking 
und Fraktionierung wird schließ-
lich blaues Kerosin gewonnen. Als 
weiteres hochwertiges Produkt 
wird in geringerem Umfang blau-
es Naphtha erhalten, das ein be-
gehrter erneuerbarer Einsatzstoff 
für die chemische Industrie in der 
Region darstellt, aber auch als er-
neuerbare Kraftstoffkomponente 
genutzt werden kann, sowie Was-
ser in Brauch-, oder - sofern ge-
wünscht - in Trinkwasserqualität.

Durch eine neuartige innovati-
ve Integration der Prozessschritte 
und der erforderlichen Betriebs-
mittelsysteme werden alle in der 
Anlage erzeugten Stoffströme in-
nerhalb der Anlage genutzt, es fal-
len keine Abfälle an. Zudem lassen 
sich durch veränderte Prozessbe-
dingungen im Hydrocracking und 
in der Fraktionierung blauer Die-
sel entweder in Kombination mit 
oder anstelle von blauem Kerosin 
herstellen.

Dies erlaubt den Einsatz der 
Anlagen auch in abgelegenen Ge-

genden, die logistisch nur mit grö-
ßerem Aufwand zugänglich sind, 
aber ein hohes Potential für die 
Erzeugung erneuerbaren Stroms 
aufweisen. Hier lässt sich einer-
seits die regionale Versorgung mit 
blauem Kraftstoff sicherstellen 
und ermöglicht andererseits die 
Bereitstellung von dringend benö-
tigtem Wasser für die lokale Land-
wirtschaft und die Bevölkerung.

Nachhaltige  
Zukunftsaussichten

Das Pilotprojekt beinhaltet auch 
die Betrachtung eines Up-Scaling 
der Demonstrationsanlage auf 
großtechnische Produktionskapa-
zitäten. Hierbei wird auch die Inte-
gration in bestehende Raffinerien 
und die Nutzung von CO2-Punkt-
quellen mitbetrachtet. 

Dieses Pilotprojekt bedeutet 
einen signifikanten Schritt hin zu 
einer klimaneutralen Luftfahrtin-
dustrie. In diesem Sinne freuen wir 
uns als Ingenieure, mit unseren 
Innovationen einen Beitrag zum 
Klimaschutz leisten zu können. ◼

dynea as und fasil
Dynea AS, mit Sitz in Lillestrøm/
Norwegen, ist führend in der Ent-
wicklung und Bereitstellung von 
Hochleistungsklebstoffen, Ober-
flächenlösungen und der Formal-
dehyd-Prozesstechnologie.
In den letzten 60 Jahren hat Dy-
nea AS mehr als 50 Formaldehy-
danlagen auf der ganzen Welt 
entworfen und gebaut. 
Als Teil eines ambitionierten Ex-
pansionsplanes entwickelte Dy-
nea AS mit „fasil“ (Formaldehyd 
Silber) einen neuen Markennamen 
für das existierende Formaldehyd-
Silber-Verfahren zur Herstellung 
von Formalin. Das Verfahren 
wurde ständig verbessert, um wei-
terhin das bevorzugte technische 
und wirtschaftliche Formaldehyd-
verfahren zu sein.

Verbrennung des erneuerbaren 
Kraftstoffs unter Abgabe von CO2

und H2O an die Atmosphäre

Konversion in nutzbare und 
spezifikationsgerechte 

erneuerbare synthetische 
Kraftstoffe

Gewinnung von reinem CO2 und H2O 
aus der Umgebungsluft

Synthesegas gewonnen aus CO2 und 
H2O mittels erneuerbarer Energie

Erneuerbare synthetische 
Kohlenwasserstoffe aus Synthesegas

CO2

H2O

CO2

H2O

e-H2

e-CO

e-CXHY

e-jet fuel
Erneuerbare Energie 
erzeugt mit Sonnenlicht, 
Wind- und Wasserkraft

e-

form  ldehyde

v

+ derivatives
.

Unterzeichnung der Kooperationsverein-
barung  am 24. Mai 2019 

(v. l. Dr. M. Haid, CEO EDL, Dr. D. Ben-
shop, CEO Royal Shiphol Group, 

R. Louwerse, Direktor 
Rotterdam The Hague Airport)

Geschlossener Kohlenstoffkreislauf erneuerbarer synthetischer Kraftstoffe

Die neue Formalinanlage in Gubakha soll in der zwei-
ten Jahreshälfte 2021 in Betrieb gehen.
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Aromatenextraktion im Fokus
schwedt. Aromaten-Extraktions-
anlagen stehen in einigen Raffine-
rien derzeit auf dem Prüfstand. Ei-
nerseits sind viele der bestehenden 
Anlagen technologisch und phy-
sisch verschlissen, andererseits 

steigt der Bedarf an hochreinen 
Aromaten zur Synthese von petro-
chemischen Produkten. 

Auch die PCK entschied sich 
für eine Umrüstung der bestehen-
den Arosolvan-Anlage. Zur Umset-
zung dieses Planes wurde auf Basis 
eines PDP (Process Design Packa-
ge) des EDL-Technologiepartners 
TTC Labs die EDL mit dem Exten-
ded Basic Engineering, Detail En-
gineering, Beschaffungsleistungen 
und der Bau- und Montageüberwa-
chung beauftragt. 

Bessere Energieeffizienz 
und höhere Ausbeuten

Ziele des Projektes „Aromatics 
Light“ sind der Ersatz des einge-
setzten Lösungsmittels bei der Er-

zeugung von Benzol und Toluol so-
wie die Minimierung des Energie- 
und Betriebsmittelverbrauchs. Um 
diese Ziele zu erreichen, wird das 
bisher verwendete Lösungsmittel 
N-Methyl-2-Pyrrolidon (NMP) ge-
gen das weniger toxische Lösungs-
mittel Tetraethylenglykol (TTEG) 
ausgetauscht. Außerdem werden 
Wärmeintegrationssysteme zur 
energetischen Prozessoptimierung 
implementiert.

Erster Projektabschnitt 
pünktlich gemeistert

Ein erster wesentlicher Schritt zur 
Realisierung des Projektes waren 
vorbereitende Arbeiten, die bereits 
im Verbundstillstand »Step2« im 
Frühjahr 2019 durchgeführt wur-
den. 

So wurde für die neue Kolonne 
das Kolonnenfundament verstärkt 
und Ankerschrauben gesetzt, An-
schlagmittel an den drei im Still-
stand 2020 zu demontierenden 
Kolonnen angeschweißt, Behäl-
ter und Kolonnen zur Anbindung 
an das Fackelsystem vorbereitet, 
Regelgruppen und Rohrleitun-
gen für neue Ausrüstungen um-
verlegt und verschiedenste Ein-
bindepunkte in die bestehenden 
Rohrleitungssysteme hergestellt. 

Pünktlich und erfolgreich wur-
den die Arbeiten am 12.04.2019 
abgeschlossen.

Revamp im Stillstand 2020

Das Detail Engineering ist mitt-
lerweile fast fertiggestellt, pa-
rallel erfolgen bereits Liefe-
rungen zum Kunden. Für die 
erste Kolonne läuft schon das 
Pre-dressing, damit für den rei-
bungslosen Revamp während 
des Stillstandes im April  2020 
alles bestens vorbereitet ist. ◼ 

EDL-Projektleiter 
Holger Linke in Schwedt

Blick auf die Aromaten- 
extraktionsanlage im Umbau

Über 80 Revamp-Projekte 
für Raffinerie-, Petroche-

mie- und chemische Industrie-
unternehmen konnte die Pörner 
Gruppe in den letzten zehn Jah-
ren unter Einhaltung der Zeit- 
und Budgetvorgaben realisie-
ren. »REVAMPED by Pörner« 
hat sich einen Ruf erarbeitet. 
Doch was genau macht den Un-
terschied für unsere Kunden?

Mit »REVAMPED by Pör-
ner« bietet die Pörner Gruppe 
ein klar definiertes Paket an 
Leistungen, um Anlagen zu mo-
dernisieren und auf den letzten 
Stand der Technik zu bringen.

Die Pörner Ingenieure tun 
dies mit Hinblick auf den zu-
kunftssicheren, flexiblen Be-
trieb einer bestehenden Anlage 
über weitere Jahrzehnte:
• mit individuell angepass-

ten Verfahren und Tech-
nologien, ausgestattet mit 
den besten am Weltmarkt 
erhältlichen Systemen und 
Komponenten

• für die Herstellung moder-
ner, dem Wettbewerb über-
legener Produkte

• bei geringstmöglichem Be-

triebsmittel- und Energie-
verbrauch

• ausgestattet mit den Fea-
tures moderner Umwelt-
technik

• vollautomatisiert mit Moni-
toring und Analytik-Funk-
tionen 

Dreifache  
Optimierung: 

1. Optimales Engineering: 
Pörner liefert alle Ingeni-
eurdienstleistungen aus ei-
ner Hand als Gesamtpaket 
für den Kunden.

2. Optimale Realisierung: 
Pörner sorgt mit einer ge-
nau strukturierten Ablauf-
planung für den kürzest 
möglichen Stillstand der 
Produktion.

3. Optimale Produktivität: 
Ziel ist eine rundum erneu-
erte und verbesserte Anla-
ge, bei der alle Produkti-
onsabläufe perfekt aufein-
ander abgestimmt sind.

Lassen Sie uns gemeinsam die 
»Anlage 4.0« erschaffen! ◼

Erfolgskonzept 
»REVAMPED by 
Pörner«

in eigener sache

Frühjahrsoffensive

Insgesamt waren 24 Prozess-
anlagen der PCK auf dem Prüf-
stand (Reparatur, TÜV, neue 
Ausrüstungen)
• 124 Mio. Euro wurden 

investiert
• 43 Partnerfirmen haben 

mitgewirkt
• 1.200 t Rohrbaumaterial, 

250 t Armaturen, 
100 t Schrauben verbaut

• 135 Wärmeübertrager
• Sechs Kolonnen 

(davon vier durch EDL 
geplant und errichtet)

• 17 Behälter

der pck- 
verbundstillstand 
2019 in zahlen:

Ausdruck der 
Anerkennung 

der Leistungen 
durch PCK ist – 

im Verbund mit 
den Ergebnissen 

in der Rohöl3-
Anlage - die ver-
liehene Anerken-

nungsurkunde
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schwedt. Auch die beste Ausrüs-
tung muss nach vielen Jahren des 
Betriebes und trotz kontinuierli-
cher Wartung einmal ausgetauscht 
werden. Und so stand für den Ver-
bundstillstand „Step2“ in der PCK 
im Frühjahr 2019 der Ersatz von 
gleich vier Kolonnen in der Roh-
öl3-Anlage an: zwei Seitenstrip-
perkolonnen, die Vorkolonne sowie 
die Flüssiggaskolonne mit zwei zu-
gehörigen Reboilern. Die EDL als 
bewährter Partner und Spezialist 
für Umbauprojekte erhielt von der 
PCK den Zuschlag für das Detail 
Engineering, Zuarbeiten zum Be-
hördenverfahren, Beschaffungs-
leistungen, Fertigungskontrollen 
und Inspektionen zur Termin- und 
Qualitätssicherung sowie die Bau- 
und Montageüberwachung.

Spektakuläre „Kolonnen- 
karawane“ auf dem 
Weg zur PCK

Nach intensiver Planungsvorarbeit 
erreichten die EDL-Ingenieure im 
Oktober 2018 einen ersten Meilen-
stein. Die Kolonne 3K-1, vorgefer-
tigt in drei Teilen, sowie die in zwei 
Montageteilen vorgefertigte 3K-4 
Kolonne wurden zur PCK trans-
portiert. 

Wie schon bei vergangenen 
Projekten wurden detaillierte Lo-
gistikkonzepte für den Transport 
der Spezialausrüstungen erarbei-
tet. So wurden die Kolonnenteile 
per Schiff zum Schwedter Ha-
fen geliefert, von wo aus sie die 
Reise per Schwerlasttransport 
zur Raffinerie antraten. Zur Ge-
währleistung eines reibungslosen 
Transportes mussten störende 
Straßenlaternen, Schilder und Pol-
ler entfernt werden, denn die zu 
transportierenden Teile sind nicht 
unbedingt klein und auch keine 
Leichtgewichte: Das Unterteil der 
dreiteiligen Kolonne hat eine Län-
ge von 10 m, einen Durchmesser 
von 6,0 m und ist 74 t schwer. Das 
Mittelteil wiegt 75 t. Mit 22 m ist 
das Oberteil am längsten und hat 
einen Durchmesser von 4,5 m. 

Äußerste Präzision bei 
laufendem Betrieb

Die große Herausforderung bei 
diesem Revamp bestand darin, 
dass neben den Massivbauleis-
tungen und der Herstellung der 
neuen Stahlbaugerüste für Regel-

gruppen und Transferleitung auch 
der Zusammenbau der 3K-1 und 
3K-4 sowie die weitere Komplettie-
rung mit Bühnen, Rohrleitungen, 
EMSR-Ausrüstungen, Einbauten 
etc. bei laufendem Betrieb in der 
Anlage ausgeführt wurden. 

In den bisherigen Revamp-Pro-
jekten bei PCK konnten viele Mon-
tageaktivitäten bereits auf dem 
Vormontageplatz ausgeführt wer-
den, so dass große Ausrüstungs-
teile (insbesondere Kolonnenteile 
und Anlagenmodule) einen hohen 
Predressing-Grad aufwiesen und 
mit diesem Vorfertigungsstand in 
die bestehende Anlage eingehoben 
werden konnten. Dies führte wie-
der zu wesentlichen Zeiteinspa-
rungen beim Anlagenstillstand.

Doch wo sonst im Vorstillstand 
die Montagearbeiten parallel laufen 
konnten, – klassisch auf dem Vor-
montageplatz konnten hier »nur« 
die beiden Stripperkolonnen 3K-3 
und 3K-3.1 komplettiert sowie die 
Module des 3K-4 Stahlbaugerüstes 
vorgefertigt werden - musste dies-
mal ein Großteil der Arbeiten wäh-
rend des Stillstandszeitraums im 
Anlagenbereich Schritt für Schritt 
hintereinander durchgeführt wer-
den. Das erforderte eine noch 
präzisere Ablaufplanung sowie 
die punktgenaue Anlieferung der 
notwendigen Montagematerialien. 
Diese Herausforderung meisterten 
die Ingenieure der EDL mit inno-
vativen Ideen, vollem Engagement 
und einer großartigen Teamarbeit 
zusammen mit dem Auftraggeber 
und allen Partnern. 

Und so wurde nach nur drei 
Wochen intensivster Arbeit im 
Stillstand das Protokoll der me-
chanischen Fertigstellung am 
14. April 2019 mit dem Kunden 
unterzeichnet. PCK lobte aus-
drücklich die Qualität der Pla-
nung sowie die Vorbereitung und 
Abstimmung mit allen Beteilig-
ten, ohne die der termingemäße 
Projektabschluss angesichts vie-
ler paralleler Instandhaltungs-
aktivitäten und anderer Projekte 
nicht möglich gewesen wäre. ◼ 

revamped by pörner

Kolonnenaustausch in 
der Rohöl3-Anlage 

»Seit der erfolgreichen Inbetriebnahme der 
Rohöl3-Anlage läuft diese und insbesondere die 

Vorkolonne äußerst zuverlässig im Betrieb.«
Holger Linke, EDL-Projektleiter

Ein Stahlbaumodul 
der Rohöl3-Anlage 

wird eingehoben

Neue Kolonne K3 der Rohöl3- 
Anlage wird eingehoben

bei
»Stillstände«

Die »Kolonnenkarawane«
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30 % weniger kohlen-
stoffdioxid bis 2025

Die International Maritime Organiza-
tion (IMO), hat in der »IMO 2020« 
Richtlinie“ beschlossen, dass Schiffe 
ab Januar 2020 nur noch Kraftstof-
fe mit einem Schwefelgehalt von 
maximal 0,5 % verfeuern dürfen. 
Dies betrifft laut eigener Kalkulation 
bis zu 70.000 (!) Schiffe, die der-
zeit mit unraffiniertem Bunker-C-Öl 
unterwegs sind. Die IMO hat wei-
ters festgelegt, dass die weltweite 
Schiffsflotte ihren CO2-Ausstoß bis 
2025 um 30 % reduzieren muss. 
Mit dem Biturox®-Verfahren sind Raf-
finerien in der Lage, einen Teil der 

Rückstände wirtschaftlich zu 
brauchbarem Bitumen 

zu verarbeiten.

biturox

BITUMEN-OXIDATIONSTECHNOLOGIE

Dem weltweiten Bedarf nach 
leistungsfähigen Straßen ent-
sprechend, ist Bitumen heute 
einer der wichtigsten Baustoffe. 
Aus den über 1000 verfügbaren 
verschiedenen Rohölsorten ein 
hochwertiges und homogenes 
Produkt zu erzielen, dafür dient 
die Biturox® Bitumen-Oxidati-
onstechnologie vom Weltmarkt-
führer Pörner.

Seit 1978 lizensierte Pörner 
Wien weltweit über 60 Biturox®-

Anlagen. Aufgrund der ab 2020 
geltenden Umwelt-Richtlinie 
IMO 2020 steigt das Interesse 
bei Raffineriebetreibern an der 
Biturox®-Technologie, um ver-
mehrt anfallende Rückstände 
zu nutzen. 

Derzeit sind vier Anlagen 
in Bau, vier weitere in Planung 
und die Zahl der Interessenten 
ist um ein Vielfaches höher.

www.biturox.com

Weltmarktführer mit Biturox®

bi 
bitumen oxidation technology

tur xr

Viele Raffinerien wenden sich 
der Herstellung von Spezialitä-
ten (Nischenprodukten) zu.

Mit dem Biturox®-Verfahren 
lassen sich - maßgeschneidert 
für den erforderlichen Anwen-
dungszweck - wirtschaftlich 
hochwertige Bitumen produ-
zieren: Performance-Bitumen 
aus leichteren Rohölen oder 
Spezialbitumen (»Multigrade-
Bitumen«) als leistungsstarkes 
Bindemittel für den Straßenbau 
oder Industrie-Bitumen für Iso-
lier- und-Dachbahnen.

Flexible Einsatzstoffe

Beim Biturox®-Verfahren wer-
den ergänzend zur rein physi-
kalischen Vakuumdestillation, 
Mischungen aus Vakuum-Rück-
stand und anderen Einsatzstof-
fen durch kontrollierte chemi-
sche Umwandlung zu standardi-
siertem Qualitätsbitumen opti-
miert. Die Biturox®-Technologie 
ermöglicht den Raffinerien sehr 
viel mehr Flexibilität bei der 
Auswahl ihrer Rohölsorten. 

Bitumen kann kostengüns-
tiger hergestellt und als Spezi-
alprodukt zu höheren Preisen 
vermarktet werden.  

Methode

Gutes Bitumen muss eine har-
monische Verteilung der ent-
haltenen Saturates, Aromate, 
Resins und Asphaltene (SARA) 
aufweisen. 

»Biturox®-Multigrades« ent-

stehen durch »composition con-
trol«: mehrere chemisch unter-
schiedliche Rohstoffkomponen-
ten werden zu einer definierten 
Einsatzmischung »komponiert«. 
Diese wird im Biturox®-Reaktor 
durch milde Luftoxidation unter 
kontrollierten Verarbeitungs-
bedingungen verarbeitet. Dabei 
wird das gewünschte struktu-
relle Gleichgewicht und die best-
mögliche Molekular-Massenver-
teilung erzielt. 

Der Biturox®-Reaktor ist 
das perfekte Tool für effektive 
Oxidation: kontinuierlich, ener-
gieeffizient, kontrollierbar und 
sicher. Das erzielte Produkt ist 
homogen und lagerstabil.

Energieeffizient,  umwelt-
verträglich, wartungsarm

Die Wärmerückgewinnung aus 
dem exothermen Prozess mini-
miert den Energieverbrauch und 
wird zum Vorwärmen des Ein-
satzmaterials verwendet. Etwa 
80 % der im Abgas enthaltenen 
Kohlenwasserstoffe werden aus-
kondensiert und wieder in die 
Raffinerie zurückgeführt. 

Die Energie aus der Abgas-
Verbrennung kann für die Er-
zeugung von Dampf und elek-
trischem Strom genutzt werden.

Der gesamte Biturox®-
Prozess ist mit intelligenter In-
strumentierung und DCS hoch 
automatisiert. Lange Fahrzei-
ten und geringe Maintenance 
entsprechen den Anforderun-
gen der modernen Raffinerie.

Interessante Alternative für 
Spezialitäten-Raffinerien

Biturox® Baku
Kunde: SOCAR - State Oil Co. of Azerbaijan Republic
Standort: Baku / Aserbaidschan
Kapazität: 1.200 TPD
Inbetriebn.: 2018

Biturox® Oman

Kunde: ORPIC
Standort: Sohar / Oman
Kapazität: 1.000 TPD
Inbetriebn.: 2019

642019 beträgt die Bitumen-
Produktionskapazität der Pörner 
Biturox®-Anlagen bereits ca. 11 % 
des weltweiten Jahresbedarfs 
von über 100 Mio. Tonnen.
64 Biturox-Anlagen (davon 11 
Pilotanlagen im Kundeneinsatz) 
sind es weltweit – die Grafik zeigt 
die Verteilung über die Regionen.

2020

90 %
des weltweiten 
Warenverkehrs werden von 
rund 40.000 Handelsschiffen 
transportiert

750.000.000
Kraftfahrzeuge erzeugen 
pro Jahr so viele 
Schadstoffe wie die 15 
größten Schiffe der Welt 

370.000.000
Tonnen Treibstoff ver- 
brennt die Weltflotte von 
rund 70.000 Hochsee-
schiffen pro Jahr

5,3 Mio €
kostet einmal Volltanken 
von 11,5 Mio. Liter HSFO  
für ein mittelgroßes 
Containerschiff

1 TEU
entspricht 20,3 Tonnen und 
ist die Frachtleistung eines 
20“ Containers (Twenty-
foot Equivalent Unit)

50 %
der Raffinerierückstände 
werden derzeit als Bunker-
öl (HSFO - High Sulphur 
Fuel Oils) verkauft

312.000 Liter
Kraftstoff verbraucht 
ein mittelgroßes 
Containerschiff voll beladen 
in 24 h bei 24 Knoten.

300 %
hat sich zwischen 
2000-2009 die Tonnage 
der Containerschiffe 
verdreifacht 

Biturox® Baku

http://www.biturox.com
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biturox® in indien
Bereits elf Biturox®-Anlagen produzieren 
in Indien Qualitätsbitumen nach dem Vis-
cosity Standard. Deren nominale Jahres-
kapazität entspricht 80 % des steigenden 
nationalen Bitumenbedarfs.

Biturox® Grosny
Kunde: ROSNEFT
Standort: Grosny / Tschetschenien / Russland
Kapazität: 350 TPD
Inbetriebn.: geplant 2021

Biturox® Bathinda

Kunde: HMEL (HPCL-Mittal Energy Ltd)
Standort: Bathinda / Indien
Kapazität: 1.500 TPD
Inbetriebn.: 2018

Biturox® Lukoil
Kunde: Lukoil
Standort: Nischni Nowgorod / Russland
Kapazität: 1.650 TPD
Inbetriebn.: geplant 2021

Bitumen im modernen 
Straßenbau
Mit seinen faszinierenden Ei-
genschaften ist Bitumen heute 
die erste Wahl als Asphalt-Bin-
demittel für Straßenbeläge. Es 
bindet die festen Zusatzstoffe 
wie Sand oder Steinchen. Dazu 
muss es stabil gegenüber Ent-
mischung bei hohen Tempera-
turen bleiben (Sommer). An-

dererseits darf es bei niedrigen 
Temperaturen nicht zum Spröd-
bruch neigen (Winter). 

Der Bitumen-Straßenbelag 
ist meist einer starken Ver-
kehrsbelastung ausgesetzt.
Straßen müssen regelmäßig re-
pariert und erneuert werden. 
Minderwertiges Bitumen hat 
somit enorme volkwirtschaftli-
che Kosten zur Folge. Typische 
Schäden sind die Bildung von 
Spurrinnen und Rissen durch 
Materialermüdung. 

Bestes Bitumen für 
beste Straßen

Für die bestmögliche Straßen-
qualität stehen daher die Bin-
demitteleigenschaften von Bi-
tumen im Fokus: es geht um die 
Optimierung des Viskositäts-
verhaltens und anderer rheo-
logischer Parameter, wie Stei-
figkeit und Visco-Elastizität.

Diese erfolgt in den Raffineri-
en durch das Biturox®-Bitumen-

Oxidationsverfahren, durch 
welches die Viskositätskurve 
des Produktes verflacht wird. 

So hergestellte Spezial-Bi-
tumen mit PEN INDEX über 
null (normale Standardbitumen 
liegen zwischen -1 und 0) wei-
sen verbesserte thermische Ei-
genschaften auf, sind vor allem 

bei Kälte ermüdungsfest und 
resistent gegen Spurrillenbil-
dung bei hohen Temperaturen.

Besser und 
wirtschaftlicher

Die Verwendung von Spezial-
Bitumen erlaubt den Bau von 
Straßen mit geringerer Lagen-
stärke - und damit Einspa-
rungen von mehr als 25 % an 
Bindemittel und Aggregaten 
im Hotmix. Die Kosten für As-
phaltierung sinken damit um 
bis zu 20 % und die Straßen-
bau-Gesamtkosten über 10 %. 
Dennoch weisen die so gebau-
ten Straßen - abhängig von Ver-
kehrslast und Klima - eine viele 
Jahre längere Lebensdauer auf.

Vor allem bei stark fre-
quentierten Straßen, wie 
Stadtautobahnen, bleibt die 
Verfügbarkeit für den dichten 
Verkehr viel länger erhalten, 
wodurch die Gesamterhal-
tungskosten erheblich sinken.

Alterung: Die Mischung wird durch 
die Einwirkung von Sauerstoff und 
chemischer Alterung spröde.

zu spröde: Das elastische Verhalten er-
müdet durch hohe Verkehrsbelastung.

zu weich: Erosion der Deck-
schicht unter Radspuren bei ho-
hen Temperaturen (Sommer).

O2

O2
O2

O2

O2O2

O2O2

O2
O2

O2

O2

O2O2

O2

O2

zu kalt: Die Straße ermüdet 
vermehrt bei kalten Tem-
peraturen (Winter).

»Die Kosten für Asphaltierung 
können mit unserem Spezial- 

Bitumen um bis zu 20 % sinken.«
Wolfgang Heger, Leiter Bitumen Technologies
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90 %
des weltweiten 
Warenverkehrs werden von 
rund 40.000 Handelsschiffen 
transportiert

90 %
des EU-Außenhandels  
erfolgen auf dem Seeweg 
 

390.247 t
bzw. 19.224 TEU ist die 
maximale Tragfähigkeit der 
MSC Zoe, des größten 
Containerschiffs der Welt

1 TEU
entspricht 20,3 Tonnen und 
ist die Frachtleistung eines 
20“ Containers (Twenty-
foot Equivalent Unit)

0,5 %
ist der erlaubte Maximal- 
gehalt an Schwefel für 
Schiffskraftstoffe laut  
IMO 2020

50 %
sind im August 2019 die Prei-
se für HSFO am Weltmarkt 
gesunken 

Biturox® Rania
Kunde: Rania
Standort: Kirkuk / Irak
Kapazität: 720 TPD
Inbetriebn.: geplant 2021
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von thomas olbrich

p i sche l sdor f .  
Die AGRANA 
B e t e i l i g u n g s -
AG beauftragte 
Pörner Wien mit 
Planungsleistun-
gen für eine Pro-
duktionsanlage von kristallinem 
Betain. Am 9. April erfolgte der of-
fizielle Spatenstich für das 40 Mio. 
EUR Projekt.

Seit 2015 veredelt die AGRA-
NA am Standort Tulln die bei der 
Zuckerherstellung gewonnene Rü-
benmelasse zu flüssigem Betain. 
Aufgrund der breiteren Einsatz-
möglichkeiten von kristallinem 
Betain entschloss sich AGRANA 
zum Bau einer entsprechenden 
Produktionsanlage.

Damit wird Tulln der weltweit 
dritte Produktionsstandort für 
die Herstellung von natürlichem 
hochwertigen kristallinen Betain, 
mit einer Produktionskapazität 
von 8.500 TPA. AGRANA reali-
siert das Projekt in einem Joint 
Venture mit »The Amalgamated 
Sugar Company«. 

Von Anfang an durchdacht

Pörner unterstützte AGRANA be-
reits in der Studienphase bei der 
Standortwahl, der Entwicklung des 
ersten Anlagenkonzepts und dem 

Behörden-Engineering. Im weite-
ren Projektverlauf wurde Pörner 
mit der Planung für Bau/Architek-
tur sowie der Elektro-, Mess- und 
Reglungstechnik betraut.  

Pörner ist auch zuständig für 
die Einrichtung der Verpackungs-
anlage, Produkttanks, Regallager 

sowie diverser Ne-
benanlagen wie 

Dampf kes-
sel, RTO 
( R e g e -
nerat ive 
Ther m i-
sche Oxi-
d a t i o n ) 
und Kühl-

t u r m a n -
lage. Auch 

für die Bau-
aufsicht ist 
Pörner ver-
antwortlich. 

Die Fertigstellung des Projekts ist 
für April 2020 geplant.

Pörner und AGRANA:  
Eine Partnerschaft 
seit vielen Jahren

In den letzten Jahren war Pörner 
an zahlreichen Modernisierungs- 
und Neubauprojekten der AGRA-
NA beteiligt. 

Als Generalplaner errichtete 
Pörner in Pischelsdorf die Bioetha-
nolanlage, die Schiffsbe- und –ent-
ladestation, eine Siebanlage und 
ein neues Verwaltungsgebäude. In 
Gmünd war Pörner zuständig für 
die Erweiterung der Kindernähr-

mittelproduktion und den Umbau 
der Nassderivateanlage für Kartof-
felstärke. In Tulln erbrachte Pörner 
Planungsarbeiten und Bauüberwa-
chung für die Errichtung der Me-
lasse-Restentzuckerungsanlage. ◼ 

Spatenstich für 
Betainanlage
Lebensmittelindustrie. Langjährige  
Partnerschaft mit AGRANA wird fortgesetzt.

wien, leipzig. Qualität, Sicher-
heit, Gesundheits- und Umwelt-
schutz haben einen hohen Stel-
lenwert in der Pörner Gruppe – 
ebenso wie der Schutz betriebs- 
und personenbezogener Daten 
im digitalen Zeitalter. So wird 
bei Pörner ein nach EN ISO 9001 
und SCC** zertifiziertes Quali-
täts-, Sicherheits-, Gesundheits- 
und Umweltschutzmanagement-

system konsequent betrieben 
und fortlaufend verbessert.

Geschäftsprozess-
management 

Neben innovativen Lösungen in 
Hinblick auf Technologie und 
Dienstleistung werden vor al-
lem die Geschäftsprozesse stets 
kennzahlenorientiert bewertet 
und folglich effektiver und effizi-

enter gestaltet.
Im Zuge des Prozessmanage-

ments wird nicht zuletzt durch 
die Forderung des Q-/SGU-
MGMT-Systems entlang der ge-
samten Geschäftsprozesskette 
auf Basis von Risiken gedacht 

und gehandelt. Damit wird die 
»Vision Zero« im Rahmen der 
Projektabwicklungen mit großer 
Ernsthaftigkeit verfolgt. 

 »Zero Accident«

In der Realisierungsphase des 
Projekts hat Sicherheit oberste 
Priorität. Sicherheitsrisiken auf 
Baustellen werden identifiziert, 
bewertet und im Anschluss durch 
konkrete Sicherheitsunterweisun-
gen vermieden bzw. gemindert. 
Darum wird vor jeder Baustellen-
eröffnung ein Sicherheits- und Ge-
sundheitsschutzplan erstellt. 

Alle Firmen der Pörner Grup-
pe sind seit 1995 nach EN ISO 9001 
sowie nach SCC** zertifiziert. ◼

von thomas eckl, rené pelz

Qualität und Sicherheit
in eigener sache

Spatenstich für 40 Mio. EUR Betainanlage in Tulln:
Im Bild Vertreter aus Politik und Wirtschaft mit Martin Doppler (AGRANA  
Zucker Geschäftsführer, 1.v.l.), Johann Marihart (AGRANA Generaldirek-
tor, 4.v.l.) und John McCreedy (AMALGAMATED Sugar Präsident, 6.v.l.)
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»Denken und Handeln auf Basis 
von Risikoanalysen sind Schlüssel-

faktoren für den Projekterfolg.«
René Pelz, Leiter Q-/SGU-Management EDL

»Wir haben das »Zero Accident«-
Credo zutiefst verinnerlicht.«
Tom Eckl, Sicherheitsbeauftragter Pörner Wien 

»Wir freuen uns, AGRA-
NA  wieder mit Wissen 
und Erfahrung bei der 

Realisierung dieser 
europaweit ersten Ver-

fahrensanlage zur Seite 
zu stehen. Dies ist ein 

weiterer Beweis für das 
Vertrauen in unsere En-
gineering-Kompetenz.«

Thomas Olbrich, Pörner Projektleiter

Betain ist natürlicher Bestandteil 
der Zuckerrübenmelasse. Seine 
osmoregulatorischen Funktionen 
unterstützen den Wasserhaushalt 
der Zellen, fördern die Fettverar-
beitung der Leber und den Abbau 
der Aminosäure Homocystein. 
Betain wird als Nahrungsergän-
zungsmittel für Sportlernahrung 
und Futtermittel, aber auch in der 
Kosmetikindustrie eingesetzt.

pörner international

was ist betain?

von michael volkmann

ploiesti. OMV 
Petrom, ein Teil 
der OMV Grup-
pe, plant den Raf-
f iner iestandor t 
Ploiesti strate-
gisch zu stärken 
und langfristig 
in eine Vielzahl an neuen Projek-
ten und Ideen zu investieren. Im 
Rahmen des »Tankfarm-Opti-
mierungsprojekts« wurde Pörner 
Rumänien mit der Evaluierung 
von 18 Benzin-Produkttanks be-
auftragt. 

Der Auftrag umfasst die Eva-
luierung dieser Tanks anhand ei-
nes 3D-Laserscans. Dabei werden 
mittels einer Vielzahl an Messun-
gen die Geometrie (Rundheit und 
Vertikalität), Wanddicke, Mate-
rialbeschaffenheit und Dichtheit 
der Tanks erfasst. 

Umweltfreundlich dank 
hochmoderner Technologien

Abhängig vom aktuellen Zustand 
wird entschieden, ob der Tank 
revitalisiert, erneuert oder de-
montiert wird. Bei der Projekt-
entwicklung wird auch der Faktor 
Umwelt berücksichtigt. So werden 
bei Bedarf zusätzliche Stützmau-
ern oder doppelwandige Tanks 
errichtet, um eventuelle Leckagen 
in den Boden zu verhindern.

Das Ermitteln dieser Daten er-
fordert sportliches Engagement. 
Trotz modernster Technologien 
kann die Wandstärkenmessung 
nur direkt an der Außenwand 
des Tanks erfolgen. Daher wer-
den Kletterer mit entsprechender 
Ausrüstung und Ausbildung ein-
gestellt, um an den Wandstärke-
messgeräten in einer Höhe von 
14 Metern zu arbeiten. 

Im Rahmen des Projektes 
werden gleichzeitig auch die je-
weiligen Rohrleitungen, Pumpen, 
Ventile und Fundamente evalu-

iert. Als EPCM-Ingenieurdienst-
leister stellt Pörner seit 2006 alle 
Gewerke (Bautechnik, Piping, 
EMSR, Verfahrenstechnik, Ma-
schinen & Apparate, Einkauf, etc.) 
vor Ort aus einer Hand zur Ver-
fügung. Die neue IT-Ausstattung 
für die interaktive Gestaltung 
von Besprechungen und Video-
konferenzen erweist sich dabei 
als sehr nützlich. Das Büro wurde 
2019 komplett modernisiert und 
bietet den rund 30 Mitarbeitern 
eine angenehme und modern aus-
gestattete Arbeitsatmosphäre. ◼ 

Für sichere Tanks

Kompletter 
Laserscan 

eines Tanks, 
inklusive Man-
telabwicklung 
mit farblicher 

Darstellung der 
Deformation

Punktwolke 
eines 3D-Laser-
scan (sämtliche 

Elemente wie 
Tanks, Rohr-
brücken, Ge-

bäude etc. sind 
abgebildet)

Raffinerie. Petrom beauftragt Pörner Rumänien mit Tankbegutachtung
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von christian geyrhofer

ashuganj. Ban-
gladesch, eines 
der Länder mit 
der weltweit 
höchsten Bevöl-
ker ungsdichte, 
prosperiert seit 
einigen Jah-
ren. Neben der boomenden Be-
kleidungsindustrie hat auch die 
Landwirtschaft einen hohen wirt-
schaftlichen Stellenwert. Rund 
70 % der Landesfläche wird von 
rund 40 % der Bewohner für land-
wirtschaftliche Zwecke genutzt. 

Entsprechend wichtig ist die 
Düngemittelproduktion. In Ban-
gladesch gibt es insgesamt sechs 
Düngemittelfabriken, wovon eine 
nun modernisiert wird. Im Zuge 
dessen erhielt die 2018 bei Pörner 
Linz neu gegründete Abteilung 
„Advanced Energies“ einen Auf-
trag. 

Pörner ist es gelungen, sich in 
Bangladesch als vertrauenswür-
diger Lieferant zu listen. Dazu 
mussten Regional-  und Staatsmi-
nisterien als auch das Aufsichts-
ratsgremium der Dachgesellschaft 
aller Düngemittelwerke überzeugt 
werden. Da der Staat Eigentümer 
aller Düngemittelwerke ist, ist 
dies ein entscheidender Schritt 
auch für zu-
k ü n f t i g e 
Aufträge in 
diesem wirt-
schaftlich ra-
sant wachsen-
den Land. 

Dieser Re-
vamp ist ein 
L u m p s u m -
Turnkey-Pro-
jekt, das Lie-
ferung, Pro-
j e k t l e i t u n g 
und Montage-
überwachung 

vor Ort inkludiert. Der Kunde 
Ashuganj Fertilizer & Chemical 
Company Limited benötigt den 
Austausch von Schlüsselkompo-
nenten. Nach zwölf Monaten Lie-
ferzeit wird ein lokaler Partner die 
Montage ausführen, während Fer-
tigstellung und Inbetriebnahme 
2020 unter Pörner Supervision 
erfolgen werden. ◼

pörner international

von matthias haring

seoul. Ende 2018 
wurde EDL vom 
südkoreanischen 
U n t e r n e h m e n 
GS Caltex Cor-
poration beauf-
tragt, die beste-
henden Mess-, 
Dosier- und Mischanlagen für 
Schmierstoffe nochmals zu erwei-
tern. Bereits 2015 lieferte EDL eine 
Schmierstoff-Blendinganlage zur 
Zumischung von Additiven nach 
Südkorea. Mit der nun erfolgten 
Erweiterung wurde die Flexibilität 
der Anlage erhöht und die Kapazi-
tät mehr als verdoppelt.

Pünktlicher Ver-
sand von 2,5 t 
„Lebendgewicht“  

Das Projekt, welches 
in bewährter Koope-
ration mit dem korea-
nischen Planungsbüro 
INWOO Corporation 
realisiert wurde, war 
in Hinblick auf die 
Termine eine „sport-
liche“ Herausforde-
rung. Ganze fünf Mo-
nate waren zwischen 

Auftragserteilung und Lieferung 
für das EDL-Team und seine Part-
ner anberaumt. Projekttechnisch 
stand die Anlagenerweiterung 
den großen Verfahrensanlagen in 
nichts nach. Zusätzlich wurden 
fünf Jahre technische Weiterent-
wicklung in die zu montierenden 
Komponenten implementiert. 

Durch professionelle Arbeit auf 
allen Ebenen gelang es, Endmonta-
ge und Programmierung in der hal-
ben Zeit auszuführen als ursprüng-
lich geplant war. Nach dem erfolg-
reichen Factory Acceptance Test 
(FAT) im April traten die 2,5 Ton-
nen „Lebendgewicht“ planmäßig 
verzollt und verpackt von Frankfurt 
aus den Flug nach Seoul an. 

Erfolgreiche Inbetrieb-
nahme in Südkorea

EDL wurde im Anschluss noch 
mit der Überwachung der Vor-
Ort-Montage und Inbetriebnah-
meunterstützung in Südkorea be-
auftragt. Trotz diverser nationaler 
Feiertage im Juni, wie der Gefal-
lenengedenktag in Südkorea oder 
Pfingsten in Europa, verlief die In-
betriebnahme termingerecht. 

Mit Erfahrung und Routine 
meisterten die Partner aus Franken 
und Leipzig das Projekt zur volls-
ten Zufriedenheit des Kunden. ◼ 

Schmierstoffe für Südkorea
Schmierstoff-Blending. Zuverlässige 
Lieferung und ein zufriedener Kunde. 

Simultaneous Metering 
Blender (SMB), geliefert 

durch EDL: im Hinter-
grund der SMB von 

2015, im Vordergrund 
die Erweiterung um 
vier Linien von 2019

Lieferauftrag in 
Bangladesch
Düngemittelproduktion. Linzer Abteilung 
„Advanced Energies“ mit neuem Auftrag.

Seit 2018 ist mit Andreas Eder 
ein Vertreter der »Next Gene-

ration« Leiter der EMSR-Abtei-
lung bei Pörner Wien. Wir spra-
chen mit ihm über die Zukunft 
der EMSR im Spannungsfeld zwi-
schen Digital Twin und Internet 
of Things im Anlagenbau. 

IngBlatt: Andreas, wie sieht deiner 
Meinung nach die Anlage der Zu-
kunft aus?
Eder: Der Trend geht sicherlich in 
Richtung vollständiger Digitali-
sierung der Anlage. Eine wesent-
liche Rolle spielt dabei der soge-
nannte digitale Zwilling. In die-
sem können in Zukunft sämtliche 
Abläufe und deren Auswirkungen 
auf die Funktionalität und Quali-
tät einer Anlage simuliert werden. 
So können außergewöhnliche 
oder unsichere Zustände besser 
erkannt und reduziert werden. 
IngBlatt: Die Zeichen stehen also 
auch hier auf Digitalisierung. Gibt 
es weitere Trends?
Eder: Durchaus, etwa das »Indus-
trial Internet of Things« – kurz 
IIoT. Dieses kann Verbesserun-
gen der betrieblichen Effizienz, 
Kostensenkungen in der Pro-
duktion, schnellere Prozesse und 
neue Geschäftsmodelle bringen 
- z.B. durch flexiblere Produk-
tionstechniken und intelligente 
Vernetzung von Systemen. Eine 
zentrale Rolle spielen dabei 

S e n s o r e n 
und die davon er-

fassten Daten. Sie liefern die 
umfassende Datenbasis für die 
Automation und selbstlernende 
Maschinen.

IIoT bedeutet, dass smarte 
Maschinen in vielen Bereichen 
schneller, effizienter, exakter und 
kostengünstiger arbeiten kön-
nen als der Mensch. Damit kann 
das Bedienpersonal entschei-
dend entlastet werden und aus 
den umfassenden Big Data der 
Anlage können mit geeigneten 
Verarbeitungsanalysen wichtige 
Informationen über die Prozess-
führung oder den Zustand der 
Anlage generiert werden – zum 
Beispiel für „Predictive Mainte-
nance“ oder Energie- und Utility 
Optimierung. 
IngBlatt: Welche Veränderun-
gen wird es in der EMSR in den 
nächsten zehn bis zwanzig Jahren 
geben?
Eder: Die Automatisierung wird 
in den kommenden Jahren im-
mer tiefer gehen. Ein Problem 
bleibt weiterhin die Schnelllebig-
keit und der stetig steigende Zeit- 
und Kostendruck. Ich sehe daher 
meine Aufgabe darin, unser Team 
mit den neuesten technologischen 
Innovationen laufend auf Stand 
zu halten, so dass wir unsere 

Kunden kompetent beraten und 
die potentiellen Ressourcen in 
unsere Projekte implementieren 
können. 
IngBlatt: Was bietet das EMSR-
Team unseren Kunden in diesem 
Spannungsfeld?
Eder: Pörner punktet ja seit jeher 
mit der kompletten Palette an 
allen Ingenieurdisziplinen und 
einem enormen Referenzschatz 
von Projekten in den verschie-
densten Branchen. Wir haben im 
Team einfach Fachleute, die über 
den Tellerrand blicken und in der 
Lage sind, die sinnvollen Neue-
rungen rationell umzusetzen. Be-
nötigen wir doch einmal Unter-
stützung von außen, dann 
kooperieren wir 
mit guten, 

erprob-
ten Part-

nern. 
So können wir unse-

re Kunden vor allem in den 
heiklen Bereichen kompetent und 
herstellerneutral unterstützen. 
Hauptziel ist dabei immer das 
maßgeschneiderte Projekt, das 
dem Anlagenbetreiber den ent-
scheidenden Konkurrenzvorteil 
bringt: die technisch und wirt-
schaftlich optimale Lösung zum 
vernünftigen Preis.  
IngBlatt: Wie willst du den Trends 
der Digitalisierung entsprechen?
Eder: Wir setzen auf Dezentra-
lisierung und Kundennähe. Wir 
bleiben mit den EMSR-Teams 
der Kundenstandorte unter Nut-
zung der (software)-technischen 
Möglichkeiten direkt in Verbin-
dung und halten so das kollekti-
ve Know-how up-to-date. Schon 
heute nutzen wir moderne Ar-
beitstools, wie beispielsweise das 
datenbankbasierende Planungs-
tool Comos, Hexagon SPI oder 
Hexagon S3D. 

Ein weiterer Pörner Plus-
punkt ist unsere Unternehmens-
kultur mit wenig Hierarchie. 
Von dieser Kultur der »Offenen 
Tür«, die den großen Unter-
schied zu Konzernen ausmacht, 
profitieren unsere Kunden, da 
wir flexibel, agil und schnel-
ler auf Kundenwünsche und 
Marktänderungen reagieren. ◼

Die EMSR und der 
digitale Zwilling

Interview mit Andreas Eder, 
Leiter EMSR in Wien

Vertragsunterzeichnung zwischen Pörner  
(mit Christian Geyrhofer, l.) und AFCCL in Ashuganj / 

 Bangladesch im September 2019

betreibt eine Raffinerie in Südko-
rea, die mehr als ein Drittel des 
koreanischen Ölbedarfs deckt und 
über 50 % der eigenen Produkte 
exportiert. Seit 2006 produziert 
das Unternehmen auch Basisöle 
und Schmierstoffe, beginnend 
mit ca. 2.500 m³/d Basisölen sind 
es heute bereits ca. 5.000 m³/d 
sowie 1.500 m³/d Schmieröle und 
8.000 t/a Fette. Die Schmieröle 
werden u.a. als Motoren-, Hydrau-
lik-, Getriebe- oder Schneidöle in 
der Industrie eingesetzt. GS Caltex 
gilt als einer der weltweit größten 
Produzenten von Schmierstoffen 
und ist Marktführer im fernöstli-
chen Raum.

gs caltex corp.
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Sport steht für Motivation, Lebens-
freude, Dynamik – ganz wie das 
Unternehmen Pörner. Sport und die 
Pörner Gruppe verbinden Werte, wie 
Teamgeist, Willen, Fairness und Lei-
denschaft. Seit mehreren Jahren be-
teiligen sich unsere Kollegen immer 
wieder an sportlichen Wettkämpfen 
und auch heuer gab es viele athleti-
sche Höhepunkte.

Wir gratulieren herzlich allen Spor-
tenthusiasten der Pörner Gruppe zu 
ihren Leistungen! Danke dafür, dass 
Sie die Namen Pörner und EDL auch 
auf dem sportlichen Weg in die Welt 
tragen.

intern

von lydia brandtnerfirmenleben

Es lebe der Sport!

Offroad im R4 durch die Wüste
Beinahe 2.700 Teilnehmer und 1.400 Renault 4 
starteten am 21. Februar im Süden Frankreichs und 
begaben sich auf ein 21-tägiges Abenteuer mit Ziel 
Marrakesch / Marokko. Pörners Piping Spezialist 
Fabio Forte legte mit seinem Freund Erwin Hof-
bauer 9.000 km atemberaubender Wege und Wüs-
tenpisten  zurück. Nach den staubigen Strapazen 
freute sich das Team umso mehr über den 1. Platz 
in der Kategorie »European«. 

Voller Einsatz bei über 30 Grad
Am 19. Juni starteten 14 Läufer der EDL beim Leipziger Firmen-
lauf, der mit ca. 19.000 Teilnehmern aus mehr als tausend Fir-
men einen neuen Rekord verzeichnete. Bei hochsommerlichen 
Temperaturen erreichte der schnellste unter ihnen, René Pelz, auf 
einer 5 km langen Strecke nach 20:53 min. das Ziel. Tolle Leis-
tung! Nach den Anstrengungen stärkte sich das Team bei kühlem 
Bier und deftigem Buffet.

Quietschende Reifen beim Kart-RennenDie Reifen quietschten beim Rennen um den EDL-Kart-Pokal am 05. Juli. Um jede Platzierung wurde gekämpft. Am Ende nahm jeder der 16 Fahrer einen Preis und ein Anden-ken links seines Beckenknochens in Form eines in-dividuell gestalteten blauen Flecks mit nach Hause.Die Top 3 erhielten Pokale bzw. Medaillen und von der Geschäftsführung gesponserte Siegesprämien.

Ran an den (Volley-) Ball

Ein weiteres sportliches Highlight 

war das Volleyballturnier „modis 

summerbash 2019“. Mit vollem kör-

perlichen Einsatz trat das EDL-Team 

am 21. September in der Jahrhun-

derthalle in Spergau an. Ein Platz auf 

dem Siegerpodest sprang diesmal 

zwar nicht heraus, dennoch hatten 

alle ihren Spaß. Schließlich zählt 

immer die Teilnahme. 

Vienna 
Night 
Run: Lauf, 
und rette 
Leben!
Für einen gu-
ten Zweck lief 
das 12-köp-
fige Pörner-
Team am 24. 
S e pte mb e r 
bei optima-
len Wetter-
b e d i ng u ngen  
5 km um die Wiener Ringstraße. Über 20.000 Läufer nahmen teil und schenkten damit 1300 Menschen das Augenlicht. Trotz eini-ger Hindernisse in Form von Kinderwagen erreichten unsere Kol-legen im nachtblauen Pörner Firmen-Trikot unbeschadet, außer Puste und glücklich das Ziel. 

Wir sprachen mit Dipl.-Ing. 
Mark Seper, dem neuen 

Leiter der Verfahrenstechnik in 
Wien. Er folgt Dipl.-Ing. Jana 
Foltyn nach, die das Wiener 
Kompetenz-Center über 20 Jah-
re geführt und weiterentwickelt 
hatte. 

IngBlatt: Mark, du bist schon 
seit 2011 bei Pörner und ge-
hörst mit deinen 36 Jahren zur 
»NextGen«, die unsere Firma 
in die Zukunft führen wird. Du 
hast bei 15 Biturox®-Projekten 
mitgearbeitet und warst bei der 
stetigen Weiterentwicklung der 
Technologie dabei. Wohin geht 
der aktuelle Trend in der Ver-
fahrenstechnik?
Seper: Biturox® ist ein gutes 
Beispiel: Erhöhte Umweltanfor-
derungen erfordern neue Kon-
zepte der Abgasbehandlung, die 
derzeit aus Verbrennung, Ab-
wärmenutzung und Entschwe-
felung besteht, effizienter zu ge-
stalten. Vor allem die Nutzung 
der Abwärme mit Verstromung 
wird nun alternativ zur alleini-
gen Dampf- oder Heißölerzeu-
gung vorgesehen. 
IngBlatt: Welche Anforderungen 
stellen Raffinerien noch?
Seper: Die Raffinerien müssen 
ihre Gesamtausbeute stetig 
erhöhen. Als Folge haben sich 
die Einsätze für die Bitumen-
produktion geändert:  sie sind 

durch stärkere Abtrennung 
von Ölfraktionen aus dem Roh-
öl viel höher viskos geworden. 
Gleichzeitig wird angestrebt, 
Nebenprodukte der Raffinerie 
in der Bitumenproduktion zu 
verwerten, um die Wirtschaft-
lichkeit zu verbessern. Ebenso 
wird gefordert, Stoffe, die aus 
eher „nicht bitumenfähigen“ 
Rohölen stammen, einzusetzen 
– und dies alles bei ständig stei-
genden Anforderungen an die 
Produktqualität. 
IngBlatt: Wie gelingt es euch die-
se Anforderungen zu erfüllen?
Seper: Biturox® ist ein sehr fle-
xibles Verfahren, das die Verar-
beitung verschiedenster Einsät-
ze ermöglicht und gleichzeitig 
höchste Qualitäten liefert. Um 
mit den vorhandenen Einsät-
zen die gewünschten Bitumen-
qualitäten zu erreichen, testen 

wir diese im Vorfeld in unserer 
Pilotanlage in Schwechat. So 
bekommt der Kunde Sicher-
heit. Denn Bitumen ist ein 
komplexes Stoffgemenge, des-
sen Eigenschaften nicht durch 
Simulation, sondern nur durch 
praktische Pilottests und Labo-
runtersuchungen ermittelt und 
optimiert werden können. 
IngBlatt: Pörner investiert noch 
weiter in die Bitumen-Anwen-
dungstechnik?
Seper: Wir entwickeln derzeit  
die neue Pilotanlage B2RX 
2020, um die Anzahl der Bla-
seläufe von bisher zwei auf vier 
pro Woche zu erhöhen.
Beim neuen Konzept wird der 
Hauptreaktor um einen zusätz-
lichen kleineren erweitert. Dies 
erhöht die Flexibilität bei den 
Testläufen - ohne Begrenzung 
der zur Verfügung stehenden 

Einsatzmengen. Mit moderns-
ter Messtechnik und computer-
unterstützter Datenaufzeich-
nung. Gemäß unserem Motto 
»Anlagenbau 4.0« kann Pörner 
für seine Kunden weltweit noch 
wirtschaftlichere und bessere 
Bitumen entwickeln.
IngBlatt: Wo liegen künftig die 
größten Herausforderungen für 
die Wiener Verfahrenstechnik?
Seper: Neben unserer Speziali-
tät Bitumen führen wir die ver-
fahrenstechnische Bearbeitung 
aller Pörner Projekte durch: da 
heißt es kreativ zu sein, wenn 
es um die Lösung von Produk-
tions-, Anlagen- oder Rege-
lungsaufgaben geht. 

Unser Know-how ist gefragt, 
um Anlagen der Petrochemie 
und Chemie verfahrenstech-
nisch zu optimieren. Der Bedarf 
dafür ist fast überall gegeben. ◼

Universal-Verfahrens- 
techniker in Wien 
mit Bitumen im Blut

Interview mit Mark Seper, 
designierter Leiter Verfah-

renstechnik Pörner Wien

Das Biturox®-Labor mit Pilotanlage in Schwechat: Mehr als 300 gefahrene  
Pilotversuche und Analyseergebnisse von ca. 800 Einsätzen und 
Produkten aus aller Welt stehen Kunden zur Verfügung
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von ulrike fischer

leipzig. Am 5. 
und 6. Septem-
ber 2019 fand 
traditionell das 
Herbsttreffen der 
S t a n d o r t l e i t e r 
der Pörner Grup-
pe bei der EDL in 
Leipzig statt. Bei den Präsentatio-
nen der Unternehmen und Stand-
orte kam die gegenwärtig sehr er-

freuliche Entwicklung der Pörner 
Gruppe zum Ausdruck. Daneben 
blieb auch genügend Zeit für Dis-
kussionen und Gespräche zu Fra-
gen der internen Zusammenarbeit 
und Ressourcenbündelung zum 
Nutzen unserer Kunden. 

Auch der gesellige Teil kam 
nicht zu kurz. Die Kollegen aus Ös-
terreich, Deutschland, Rumänien 
der Ukraine und Russland gingen 
nach getaner Arbeit mit der EDL-
Belegschaft auf Reisen: diesmal 
in das benachbarte Bundesland 
Sachsen-Anhalt. 

Aspirin und AgfaColor -  
Produktion damals und heute

Jeder kennt Aspirin. Aber wie wer-
den die Tabletten hergestellt? Das 
und noch viel mehr erfuhren die 
KollegInnen bei einem Rundgang 
durch die Bayer Bitterfeld GmbH 
im Chemiepark Bitterfeld-Wolfen.

Im Anschluss daran ging es 
dann zur Wiege des ersten Farb-
films der Welt nach Wolfen. In der 
einst zweitgrößten Filmfabrik der 

Welt lief 1936 die Produktion des 
AgfaColor-Films an. Für viele heu-
te unvorstellbar, unter welchen Be-
dingungen gearbeitet wurde: acht 
Stunden in Dunkelheit, bei 7 °C, 
hohem Lärmpegel und Chemika-
liendämpfen! Schön, dass dieses 
Stück Industriegeschichte der 
Nachwelt erhalten bleibt!

Gute Stimmung prägte auch 
den gemütlichen Abend bei loungi-
ger Live-Musik und interessanten 
Gesprächen. Herzlichen Dank an 
die EDL-Geschäftsführung für 
den gelungenen Ausflug.  ◼

Standortleitertreffen 
und EDL-Ausflug  
Teambuilding. Pörner Gruppenmeeting und 
Ausflug in den Chemiepark Bitterfeld-Wolfen.

Die turnusmäßigen Treffen der 
Pörner Standortleiter haben sich 
seit vielen Jahren bewährt.

von peter schlossnikel

linz. Im Indust-
riezentrum Ober-
österreichs hat 
sich der Pörner 
Standort Linz 
als Engineering-
partner der regi-
onalen Industrie 
schon seit langem etabliert. 

Abschied von Eugen Got-
ter nach 17 Jahren

Frei nach einem Zitat von Salvador 
Dali: »Im Abschied ist die Geburt 
der Erinnerung« blicken wir zu-
rück auf 17 erfolgreiche Jahre von 
Eugen Gotter als Standortleiter 
von Pörner Linz. 

Im hellen Großraumbüro am 
Donauufer wurden unter sei-
ner Leitung zahlreiche Projekte 
für Großunternehmen als auch 
mittlere Produktionsbetriebe 
der Chemie- und Stahlindustrie, 
Kunststoff- und Farbproduktion, 
Bitumenverarbeitung sowie Ener-
gietechnik realisiert. Dabei ist den 
Linzer Ingenieuren das 3D-Pla-
nungstool E3D/PDMS ein bewähr-
tes Planungsinstrument. 

Mit 1. Juli 2019 übergab er 
die Leitung des Standorts an den 

ebenfalls aus Linz stammenden 
Markus Obermayr. 

Zwei Jahrzehnte Erfahrung 

In über zwei Jahrzehnten wurde 
aus dem Pörner Mitarbeiter Mar-
kus Obermayr ein Projektabwick-
lungsspezialist, der mit Kompe-
tenz und Erfahrung jede Heraus-
forderung meistert.

Eines seiner Highlights als Pro-
jektleiter war die Generalplanung 
inkl. Beschaffung und Montage der 
Katalysatoren-Produktionsanlage 
in Katar. Als erste ihrer Art war 

der Bau dieser 
Anlage eine He-
rausforderung, 
die gemeinsam 
mit dem Kunden 
erfolgreich ge-
meistert wurde. 
Das Engineering 
und die Beschaf-
fung des Equip-
ments mit einer 
Investitionssum-
me im zweistel-

ligen Millionenbereich wurden ter-
mingerecht in nur zehn Monaten 
abgeschlossen.

Vielversprechende Pläne 
des Linzer Standortes

Als Standortleiter plant Markus 
Obermayr Know-how und Kompe-
tenz am Standort Linz kontinuier-
lich zu vertiefen und den Teamgeist 
unter den Kollegen zu fördern. In 
naher Zukunft ist geplant, neue 
Mitarbeiter zu gewinnen. 

Mit seinem umfangreichen, 
praktischen und fachlichen Wis-
sen in den Bereichen Chemieanla-
genbau, Dampfkraftanlagen sowie 
Feststoffmanipulation steht Mar-
kus Obermayr unseren Kunden 
mit seinem Team als Ansprech-
partner mit viel Tatendrang zur 
Verfügung. 

Wir danken Eugen Gotter für 
sein unermüdliches Engagement 
als Standortleiter von Pörner Linz 
und wünschen Markus Obermayr 
viel Erfolg für seine neuen Aufga-
ben und kommenden Projekte. ◼

Pörner Linz: Expansion 
unter neuer Leitung

Abschied vom alten Standortleiter in Linz:  
Eugen Gotter (r.) übergibt an Markus Obermayr 

Das Linzer Büro am Donauufer bietet 
über 30 KollegInnen beste Arbeitsbedingungen

intern

von gerhard bacher

b u r g h a u s e n . 
Am oberbayri-
schen Industrie-
standort Burg-
hausen werden 
jährlich etwa 
neun Milliarden 
Euro erwirt-
schaftet. Um Kunden wie OMV 
und Borealis direkt vor Ort zu 
unterstützen, eröffnete Pörner im 
Jänner 2018 in Burghausen ein 
weiteres Büro und konnte sich mit 
hochwertigen Ingenieurdienstleis-
tungen als Engineeringpartner für 
den süddeutschen Raum etablie-
ren. 

Anfangs in einem Container 
am Werksgelände untergebracht, 
bietet das im Juli neu bezogene 
Büro den Mitarbeitern auf 400 m² 
modernste digitale Ausstattung in 
einem angenehmen Ambiente. 

Vom EMSR-Ingenieur zum 
Büroleiter von Burghausen

Mit 1. Juli 2019 übernahm Daniel 
Meir-Huber die Leitung des Pörner 
Büros in Burghausen. 

Vor 13 Jahren startete er als 
EMSR-Ingenieur bei Pörner Linz, 
wo er sich das Know-how für das 
Abwickeln von Gesamtprojekten 
erwarb. Der Teamplayer Meir-
Huber ist für seine Mitarbeiter als 
auch die Auftraggeber vor Ort der 
kompetente Ansprechpartner. 

Engineeringprojekte für 
die regionale Industrie

Die Pörner Ingenieure in Burghau-
sen erstellten im letzten Jahr eine 
Vielzahl an Machbarkeitsstudien 
für die Industriebetriebe in Burg-
hausen als Basis für deren Inves-
titionsentscheidungen. Weiterhin 
konnte das Team seine Kompetenz 

in der Project Execution 
bei zwei Projekten un-
ter Beweis stellen, die 
zeitgleich während des 
Shutdowns der Borealis 
finalisiert wurden: der 
Austausch des EOL-Ext-
ruders inklusive Wärme-
tauscher sowie die Ein-
bindung der Dosierung 
des Co-Katalysators ins 
System. 

Beide Projekte erfolgten in en-
ger Kooperation mit den Pörner 
Standorten Grimma und Wien, 
wobei das Burghausen-Team für 
die Koordination vor Ort sorgte. 

»In naher Zukunft stehen Groß-
projekte für unsere Hauptkunden 
an, darunter ein Petrochemie-
Projekt der OMV. Auch diese Pro-
jekte werden wir effizient und ter-
mingerecht realisieren«, kündigt 
Daniel Meir-Huber in Hinblick 
auf die nächsten Monate an.  ◼ 

Wachstum in Burghausen 
Standorte. Neues Büro, neuer Leiter, neue Projekte. Das im Juli neu bezogene Büro am 

Soldatenmais in Haiming bietet Mitarbeitern 
und Kunden auf 400 m² viel Platz 

Neuer Leiter des Teams 
in Burghausen: 

Daniel Meir-Huber

Nachfolge. Know-how & Kompetenz in Folge

o
m

v

Blick auf die Raffinerie Burghausen
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Ein Investor plant ein neues 
Projekt. Für die erste Studie 

wird ein Partner gesucht – oft aus 
dem Bereich Verfahrenstechnik. 
Auf die Vorprojektierung der ge-
samten Verfahrensanlage wird 
dann in vielen Fällen verzichtet. 
Doch das Projekt besteht nicht nur 
aus Prozesstechnik und es stellen 
sich die Fragen:

Kann der gewählte Partner 
auch eine komplette Anlagenkon-
zeption entwickeln? Kann er lie-
ferantenspezifische Ausrüstungen 
beurteilen? Hat er Layout-Kom-
petenz und das entsprechende 
Know-how, um Rekonstruktionen 
in bestehenden Anlagen effizient 
auszuführen? Berücksichtigt er die 
oft kritische Bautechnik, z.B. bei 
Arbeiten im Bestand? Kann er die 
Kosten der Anlage vollständig und 
realistisch ermitteln (zum Beispiel 

Bulk materials, Bau, Montage)? 
Hat er Erfahrung in der Ablaufpla-
nung von komplexen Anlagenbau-
projekten?

Wir erleben öfters, dass Kun-
den uns ein Basic Engineering als 
Grundlage für die Detailplanung 
beistellen, das als Anlagenkonzept 
unvollständig oder fehlerhaft ist. 
Ein paar Beispiele: wenn im Lay-
out die schwerste, größte Ausrüs-
tung mitten in der Anlage - ohne 
Chance auf vernünftige Einbrin-
gung und Montage angeordnet 
wird, wenn auf Zugänglichkeit, 
Bedienbarkeit und Wartung wenig 
Rücksicht genommen wurde, oder 
bautechnische Gegebenheiten wie 
beispielsweise Untergrundverhält-
nisse schlichtweg ignoriert bzw. 
Montagesequenzen bei Revamps 
nicht überlegt wurden. Der Zeit- 
und Energieaufwand, um diese 

serie: das perfekte projekt

Was professionelle Projektabwicklung leisten kann

Österreich und Sachsen 
feiern 300-jähriges 
Hochzeitsjubiläum 
Pörner und EDL: Starke Bündnispartner 
aus Österreich und Sachsen

von barbara opitzgeschichte

wien/leipzig. Vor 300 Jahren 
waren Joseph I., Kaiser des Hei-
ligen Römischen Reiches, und 
August der Starke, Kurfürst von 
Sachsen, auf der Suche nach ei-
nem starken Bündnispartner. 
Also schmiedeten die beiden 
Herrscher Pläne für die Liai-
son ihrer Nachkommen. Heuer 
feiern wir das 300-jährige Ju-
biläum der Hochzeit des sächsi-
schen Kurprinzen Friedrich Au-
gust II. mit der österreichischen 
Erzherzogin Maria Josepha. 

Es war die Hochzeit des 
Jahrhunderts, denn an Glanz 
und Prunk wurde nicht gespart. 
Im eigens neu errichteten Dresd-
ner Zwinger wurde das Fest der 
vier Elemente veranstaltet, eine 
furiose Show, um den sächsi-
schen Reichtum zu präsentie-
ren. Die Feierlichkeiten dauerten 
einen ganzen Monat lang. Das 
Paar war einander zugetan und 
15 Kinder krönten das Glück.

Zurück ins 21. Jahrhundert: 
Auch wir feiern eine sächsisch-
österreichische Partnerschaft. 
2003 warb die österreichische 

Pörner Ingenieurgesellschaft 
um die sächsische EDL Anla-
genbau Gesellschaft. Seitdem 
ist EDL Pörners größte Tochter-
gesellschaft.

Kontinentales Zusammen-
spiel über Grenzen hinweg

Zahlreiche Projekte wurden ge-
meinsam geplant und zu einem 
glücklichen Finale gebracht. Vor 
allem bei größeren Projekten 
mit hohem verfahrenstechni-
schen Anspruch kommen die 
Synergien innerhalb der Pörner 
Gruppe zum Tragen. Digitale 
Vernetzung und smarte Soft-
ware ermöglichen die »gren-
zenlose« Zusammenarbeit aller 
Spezialisten.

In diesem Sinne, ein Hoch 
den beiden »Paaren«. Dem einen 
zum Jubiläum, dem anderen für 
das weitere »Eheleben«. Möge 
das partnerschaftliche Mitein-
ander auch in den kommenden 
Jahren große Projekterfolge 
für unsere Kunden bringen. ◼
www.traumhochzeit1719.de

Dinge wieder ins Lot zu bringen, 
ist nicht zu unterschätzen und 
meist mit erheblichen Mehrkosten 
verbunden. 

Versäumnisse in dieser Pro-
jektentwicklungsphase rächen 
sich bitter – treten sie erst bei der 
Detailplanung oder bei Bau und 
Montage ans Licht, dann meist mit 
der Konsequenz, dass das Budget 
für die Anlage überschritten wird 

und/oder monatelang nicht in Be-
trieb gehen kann. Das kostet dann 
richtig Geld.

»Plan the Planning«: Das 
Anlagenbau-4.0 Vorprojekt

Bei den Pörner-/EDL-Kunden hat 
sich im neuen Jahrtausend die tief-
gehende Vorprojektierung durch-
gesetzt: Ausgehend vom Verfahren 
projektieren wir die Aufstellung 
der Anlage, das Niveau der tech-
nischen Ausstattung und alle Aus-
rüstungen und Systeme samt ihrer 
Automatisierung. Verschiedene 
Varianten oder der phasenweise 
Ausbau werden untersucht, alle 
Planungen, Beschaffung und Lo-
gistik ebenso wie (Um)-Baumaß-
nahmen und Montagen (besonders 
kritisch bei Revamps) vorbereitet. 
Bereits in dieser Phase werden 
Sicherheit und Umweltverträg-
lichkeit integriert und Behörden-
anforderungen berücksichtigt. Da-
bei arbeiten wir intensiv mit dem 
Auftraggeber zusammen. Gemein-
sam wird anhand der erarbeiteten 
Grundlagen die optimale, wirt-
schaftliche Lösung beurteilt und 
entschieden. 

Und perfekt realisiert … 
Projektabwicklung

Was bringt es, bei einer 20 Millio-
nen Investition, bei der Planungs-
summe ein paar hunderttausend 
Euro zu sparen - wenn durch un-
vollständige, mangelnde Planung 
die Anlage um 15 % teurer wird 
und noch dazu technisch nicht op-
timal ausgestattet ist? Nicht alle 
Investoren erkennen, wie viel Geld 
sie auf diese Weise verlieren und 
wie stark schlechtere Produktivität 
und überhöhte Betriebskosten die 
Bilanz belasten.

Wir bei Pörner und EDL emp-
fehlen daher für größere Projekte 
den Ingenieurvertrag inklusive Be-
schaffungsdienstleistung (EPCM). 
Wenn wir das Gesamtwerk führen, 
planen und abwickeln, können wir 
gemeinsam mit dem Auftraggeber 
– mit der Erfahrung unserer 500 

Ingenieure und unserer ganzheitli-
chen Arbeitsmethodik - viele Syn-
ergien und ein besseres Gesamter-
gebnis erzielen. 

Verfahrenstechnischer Anla-
genbau ist komplex: Alle Ingeni-
eurdisziplinen, viele Lieferanten 
und ausführende Firmen sind 
unter einen Hut zu bringen. Es ist 
kontraproduktiv, Planungsleistun-
gen zu zergliedern oder die Anlage 

»in Bausch und Bogen« an aus-
führende Firmen mit geringer Pla-
nungskompetenz zu vergeben.

Wir schaffen eine klare Pro-
jektstruktur und teilen die Arbei-
ten in Projektphasen mit fundier-
ter, plausibler Ablaufplanung ein. 

Das gesamte Projekt wird von 
einem Projektteam erfahrener In-
genieure geführt, gesteuert und 
koordiniert. Alle Gewerke/Diszi-
plinen werden gleichmäßig bear-
beitet. Völlig neutral von Liefer-
interessen die geeignetsten, wirt-
schaftlichsten Komponenten und 
Systeme geplant, ausgewählt und 
beschafft. 

Beim Ingenieurvertrag kön-
nen vom Kunden gewünschte 
Änderungen und Verbesserungen 
während des Projektes relativ 
kostengünstig und reibungsfrei 

realisiert werden, ohne Konflikte 
mit ausführenden Firmen wegen 
überhöhter Nachforderungen zu 
riskieren. 

Wer so viele Anlagen wie Pör-
ner in verschiedenen Branchen 
und Ländern realisiert hat, kann 
ein komplexes Projekt entschei-
dend gestalten und optimieren. 
Das funktioniert am besten, wenn 
die Fachleute aller Richtungen im 
Verbund optimale - über ihre Dis-
ziplin hinausgehende - Lösungen 
erarbeiten können. Bei Aufteilung 
der Planungen findet diese syn-
ergetische Optimierung einfach 
nicht statt.

Kosten/Nutzen

Heute herrscht in allen Bereichen 
großer Kostendruck. Dennoch soll-
te nicht um jeden Preis besonders 
bei Planung und Abwicklung des 
Projektes gespart werden. Intel-
ligente Ingenieurdienstleistung 
ist im Verhältnis zu den Kosten 
für Ausrüstungen und Errichtung 
günstig. Gute technologische Lö-
sungen, ein vollständiges Projekt-
management und die wertopti-
mierte Auswahl der Ausrüstungen 
sparen ein Vielfaches des Aufwan-
des ein, im Vergleich zu nicht opti-
mal ausgelegten und zu teuer ein-
gekauften Anlagen. Aber auch die 
daraus folgenden sub-optimalen 
Betriebs- und Produktionsbedin-
gungen über Jahre und Jahrzehnte 
sind nicht zu unterschätzen.

Pörner und EDL als Gesamt-
anlagenplaner wissen Projek-
te als Gesamtwerk zu planen 
und abzuwickeln, um das Op-
timum zu erzielen und, wie die 
Referenzen zeigen, zur Zufrie-
denheit von immer mehr be-
deutenden Industriekunden. ◼

»Mit einem Profi kennt der Kunde von 
Anfang an die Investitionskosten, den 
optimalen Output, die  Bauzeit sowie 
den ROI und kann auf eine professio-
nelle Projektrealisierung vertrauen.«

»Der Mann ist Ingenieur – der wird doch eine Verfahrensanlage planen 
können …«
Tatsache ist, dass man verfahrenstechnischen Anlagenbau nicht an der 
Uni lernen kann. Und es braucht eine Vielzahl erfahrener Fachleute, um ein 
Zig-Millionenprojekt zu stemmen.

»Wir haben keine Zeit für ein Vorprojekt – wir müssen sofort bauen«
Außer bei sehr einfachen Vorhaben ist Schnittstellen-Chaos zu hohen Kos-
ten vorprogrammiert!

»Wir haben den Planer um 50 % heruntergehandelt ...“
Die Leistung kann nur dem Budget entsprechen. Streit um Nachforderun-
gen ist sicher…

»Geben wir das einem günstigen Montageunternehmen - die werden das 
schon machen.“
Es besteht die Gefahr, ein mäßiges Resultat zu einem relativ hohen Preis 
zu erhalten, wenn das Unternehmen nicht die Planungskompetenz für Ver-
fahrensanlagen hat.

»Es ist unvermeidbar, dass verfahrenstechnische Anlagen immer um 
Monate zu spät fertig werden und am Ende 15  % mehr kosten als bud-
getiert.“ – Aussage eines Managers der deutschen Chemieindustrie in 
einem Fachmagazin«
Pörner führt Revamps so aus, dass in wenigen Wochen des Stillstandes 
punktgenau ein- bzw. umgebaut wird: 800 Mann am Werk …

Berühmte letzte Sätze 
(vor dem Misserfolg)

Wie beim Turniertanz müssen sich auch im Anlagenbau die Partner kompromiss-
los aufeinander verlassen können, um das bestmögliche Ergebnis zu erzielen.
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