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ACHEMA 2024

Liebe Kunden, Partner 
und Freunde,

Unsere Zeit ist geprägt 
durch große Umbrüche in 
Politik und Gesellschaft 

und einer Wirtschaft, die mitten 
in einer großen Transformation 
steht. Gleichzeitig strömen KI und 
immer neue Technologien auf den 
Markt, die unser aller (Arbeits-) 
Leben verändern. All das hinter-
lässt ein Gefühl der Unsicherheit. 

Umso wichtiger ist es, auf 
Konstanten zu setzen. Die Pör-
ner Gruppe ist eine solche Kons-
tante. Seit über 50 Jahren haben 
wir über 2.000 Projekte in unter-
schiedlichsten Industriesparten 
realisiert. Sie sind der Beweis, 
dass wir gemeinsam mit den bes-
ten Verfahrensgebern und Her-
stellern Bewährtes mit neuesten 
Technologie-Entwicklungen zu 
verlässlichen Ergebnissen ver-
einen können. Unterschiedliche 
Faktoren geben dabei Sicherheit 
für ein erfolgreiches Projekt mit 
Pörner.

Sicherheit durch 
praktische Kompetenz

Mit einem Konzernumsatz von 
über 80 Mio. Euro, die für Anla-
geninvestitionen von ca. 400 Mio. 
Euro stehen, sind wir mit einer 
Arbeitskapazität von ca. 750.000 
Stunden pro Jahr bestens aufge-
stellt, um komplexe und umfang-
reiche Projekte erfolgreich umzu-
setzen.

Dabei stehen bei Pörner stets 
Praxisorientierung und der größte 
Nutzen für den Kunden im Vorder-

grund. Wir beraten nicht nur, son-
dern wir realisieren die Anlagen 
auch: verantwortlich, aus einer 
Hand. Unter unserem Leitbild An-
lagenbau 4.0 wollen wir mit effizi-
enter Matrix-Projektorganisation 
und intelligenten Lösungen Maß-
stäbe in der Branche setzen. 

Sicherheit durch 
Digitalisierung und Vernetzung

Für die Planung von verfahrens-
technischen Anlagen ist die Ver-
wendung integrierter Datenbank-
systeme und vernetzter Software-
Tools essentiell. Die Gesamtpla-
nung mit neuester Software und 
datenzentrischer Verbindungen 
muss immer weiter optimiert wer-
den. Darum setzt Pörner stark auf 
„Customization“ und Eigenent-
wicklungen wie die „Pörner Integ-
ration“ (mehr dazu auf Seite 3).

Optimale Vernetzung und Di-
gitalisierung sind heute bei immer 
kürzeren Projekt-Durchlaufzeiten 
nicht nur aus Gründen der Wirt-
schaftlichkeit anzustreben, son-
dern unumgänglich, um potenziel-
le, durch mangelnde Koordination 
begründete Fehler, systematisch 
zu vermeiden. 

Sicherheit durch Fortschritt

Die Pörner Gruppe vereint Erfah-
rung mit Innovation und Fort-
schritt. Schon seit der Jahrtau-
sendwende gestalten wir die „grü-
ne“ Transformation aktiv mit. Wir 
denken über die reine Energiewen-
de hinaus, hin zu einer umfassen-
den Ressourcenwende und zu hö-
herwertigen Spezialprodukten un-

ter Einbeziehung nachwachsender 
oder recycelter Rohstoffe. 

Der Trend zu kleineren bis mit-
telgroßen Anlagen für nachhaltige 
Nischenprodukte passt gut zu un-
serer Ausrichtung auf Projekte von 
10 bis 100 Millionen Euro und für 
Rekonstruktion von Großanlagen. 
Dabei sind uns optimierte Kapazi-
täten, Energieeinsparung, höchste 
Automatisierung, Umweltscho-
nung und Sicherheit wichtig.

Sicherheit durch 
Forschung und Entwicklung

Wir fokussieren uns als mittel-
ständische Unternehmensgrup-
pe auf neue Verfahrenslösungen 
für alternative Energien und 
Wertstoffe wie Bio-Silikate aus 
Reisschalenasche mit einer CO2-
Einsparung von 70 % und PtX 
(Power-to-X), z.B. mit dem HyKe-
ro Verfahren zur Herstellung von 
nachhaltigen Flugtreibstoffen, 
und BtX (Biomass-to-X) mit Pyro-
lyse. Unsere Expertise im Bereich 
der Bitumen-Anwendungstechnik 
genießt Weltruf. 

Mit einer Forschungsquo-
te von drei Prozent liegen wir 
weit über dem KMU-Durch-
schnitt. Fünf eigene Pilotanlagen 
und über 50 hochqualifizierte 
Verfahrenstechniker·innen stellen 
sicher, dass wir auch in Zukunft 
moderne Technologien  anbieten 
können.

Sicherheit durch Kreativität 

Unsere Erfolge beruhen auf unse-
ren hochqualifizierten Ingenieur-
·innen und Spezialist·innen. Sie 

sind unsere wertvollste Ressource. 
Durch geförderte Mitarbeiterzu-
friedenheit und ein soziales Mit-
einander mit individuellem Frei-
raum schaffen wir das notwendige 
Klima für Kreativität und damit 
den Projekterfolg.

Intelligente Arbeit muss in Zei-
ten der Transformation über Rou-
tine stehen!

Fazit

Wir setzen uns mit großer Lei-
denschaft dafür ein, dass „grüne“ 
Projekte realisiert werden und 
Ressourcen gespart werden. Mit 
eigenen Pörner-Technologien und 
Eigenentwicklungen im Rahmen 
der Digitalisierung bieten wir 
Kunden einen konkreten Mehr-
wert. Doch letztlich ist die „Farbe“ 
des Projektes egal – Projekte sind 
und bleiben Projekte, die immer 
gleich gut geführt werden müssen, 
um erfolgreich zu sein.

Dafür stehen wir wie immer fest 
an Ihrer Seite!
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Abwasseraufbereitung

SEITE 4
Von Mumbai nach Linz:
Revamp der Abwasserauf-
bereitungsanlage
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Pörner und EDL auf der ACHEMA 2024Pörner und EDL auf der ACHEMA 2024
frankfurt/main. Pörner und 
EDL präsentieren auf der ACHE-
MA ihre über 50-jährige Anlagen-
bau- und Technologie-Expertise 
unter dem Motto

„Embrace the Power of 
Change – Let’s engineer 
game-changing ideas“.

Für die zu erwartenden rund 
77.000 Messebesucher ist sicher-
lich von großem Interesse, welchen 

Beitrag der Anlagenbau zur Trans-
formation der Industrie leisten 
kann. Pörner und EDL widmen 
sich schon seit der Jahrtausend-
wende diesem Thema und stellen 
ihre Ergebnisse und Leistungen 
auf ihrem Stand in Halle 9.0 E13 
sowie in vier Fachvorträgen in-
nerhalb des Kongressprogrammes 
und auf den Innovation-Stages vor. 
Präsentiert werden u.a.:

1. Lösungen für Power-to-X- und 
Wasserstoff bis hin zur PtL-
SAF-Produktion im industriel-
len Maßstab, 

2. nachhaltige BtX-Konzepte mit 
Biomasse-Torrefaktion und 
Bio-Silikat-Herstellung,

3. die jahrzehntelange Speziali-
sierung der Pörner Gruppe auf 
Anlagen-Revamps nach Anla-
genbau 4.0-Prinzipien zur Stei-

gerung von Produktivität und 
Nachhaltigkeit sowie

4. die »Pörner Integration« zur 
Optimierung der Detailplanung 
im Anlagenbau.

Hersteller und Dienstleister aus 
über 50 Ländern präsentieren ihre 
Produkte in den Bereichen Energie 
und Umwelt, Chemie, Pharma und 
Biotechnologie für eine Woche in 
Frankfurt. Die ACHEMA gilt als 

Weltleitmesse für die Prozessin-
dustrie und führt seit 1920 Exper-
ten, qualifizierte Anwender und 
Interessenten aus der ganzen Welt 
zusammen.

Die Besucher unseres Standes 
können das LEGO-Modell einer 
Biturox®-Bitumen-Anlage bewun-
dern und sich auf der Wiener Café 
Terrasse bei einer Melange ent-
spannen. ◼

POWER-to-X und 
WASSERSTOFF
Montag, 10. Juni 2024 15:30 Uhr

Hydrogen Innovation Stage

Halle
 6.0

Dr. Michael Haid (CEO EDL) hält einen Fach-
vortrag zum Thema „Herstellung von PtL-
Kerosin (eSAF) in industriellem Maßstab 
im Kontext einer geschlossenen regiona-
len Wasserstoff-Wertschöpfungskette“. 
Das LHyVE-Projekt strebt den Aufbau einer 
geschlossenen Wasserstoff-Wertschöpfungs-
kette in der Region Leipzig an. Die KyKero-An-
lage soll jährlich 50.000 Tonnen PtL-SAF und 
grünen Wasserstoff produzieren und wäre 
damit die weltweit größte Anlage ihrer Art.

ANLAGENBAU 
4.0

Montag, 10. Juni 2024 15:00 Uhr
Granat

Halle
 11.0

Projekte zur (Um-)Gestaltung von Anlagen sind 
sehr komplex und erfordern u.a. den Einsatz 
modernster IT-Software für eine kostengüns-
tige und schnelle Realisierung. Die auf dem 
Markt erhältlichen Software-Produkte weisen 
jedoch Workflow-Lücken auf. Daher hat Pör-
ner unter anderem den „Pörner Integrator“ 
entwickelt. Christian Steinkellner und Roman 
Schreiner, Senior-Piping-Ingenieure von Pör-
ner Wien, präsentieren die Eigenentwicklung 
im Rahmen des Fachvortrags „Anlagenbau 
4.0: Optimierung der Detailplanung durch 
digitale Integration – Der digitale Weg von 
der Bauteilspezifikation bis zur Baustelle“. 

SMART 
ENGINEERING

Donnerstag, 13. Juni 2024 12:00 Uhr
Process Innovation Stage

Halle
 9.0

Andreas Pörner, Gruppen-Geschäftsführer, 
gibt in seinem Vortrag zum Thema „Smart 
Engineering: Wie Anlagen-Revamps nach 
den Prinzipien des Anlagenbaus 4.0 Pro-
duktivität, Effektivität und Nachhaltigkeit 
erhöhen“ einen Gesamtüberblick über das 
Smart Engineering von Anlagen-Revamps. 
Mit über 60 erfolgreichen Groß-Revamps 
verfügt die Pörner Gruppe über einen gro-
ßen Erfahrungsschatz in diesem Bereich. 
Pörner erläutert, wie verhältnismäßig kos-
tengünstige Anlagen-Revamps die Produk-
tion nach ökonomischen und ökologischen 
Parametern steigern und wie auch kleine 
Änderungen große Wirkung erzielen können.

SUSTAINABLE PLANT 
ENGINEERING

Donnerstag, 13. Juni 2024 16:30 Uhr
Green Innovation Stage

Halle
 6.0

Im Bereich innovativer nachhaltiger Technolo-
gien in Verbindung mit bewährten Methoden 
hält Gerhard Bacher, Geschäftsführer Pörner 
Deutschland, einen Fachvortrag zum Thema 
„Das wegweisende Beispiel einer grünen 
Verfahrenskette von Torrefaction von Bio-
masse über Pyrolyse zu Syngas kombiniert 
mit der Herstellung von wertvollen Bio-
Silikaten aus Reishülsen“. Das Verfahren 
nutzt Reishülsen, einen biologischen Abfall-
stoff, um Energie, Synthesegas und Bio-Sili-
kat für die Silikatindustrie zu erzeugen. Mit 
dem Pörner Bio-Silikat-Verfahren kann der 
CO

2
-Fußabdruck im Vergleich zu herkömmli-

chen Hochtemperatur-Herstellungsmethoden 
um bis zu 70 Prozent reduziert werden.
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leipzig. Strengere Gesetzesaufla-
gen für Schwefeldioxidemissionen 
waren für die Gunvor Raffinerie 
Ingolstadt (GRI) der Anstoß für 
das Projekt MINERVA (Modern 
INgolstadt Emissions Reduction 
Via Amine). Dieses beinhaltet die 
Planung und Errichtung einer 
Rauchgasentschwefelungsanlage 
sowie deren Einbindung in vor-
handene Anlagenteile. Das Projekt 
wurde im Rahmen der Umwelt-
initiative BVT (Beste Verfügbare 
Technologie) realisiert und hat 
eine effiziente Reduzierung von 
Schwefeldioxidemissionen zum 
Ziel. Hierfür wählte der Raffine-
riebetreiber ein Verfahren eines 
weltweit führenden Energieun-
ternehmens aus. Dieses Verfah-
ren verarbeitet das abgeschiedene 
Schwefeldioxid (SO2) in der beste-
henden Clausanlage wieder zu ele-
mentarem Schwefel, der als chemi-
scher Grundstoff der Industrie zur 
Verfügung gestellt wird.

Anlagenplanung und Bau-
überwachung - Made by EDL

Die Gunvor Raffinerie Ingolstadt 
beauftragte die EDL aus Leipzig 
2020 mit einem Pre-Basic und 
2021 mit der Ausführung des Front 
End Engineering Designs (FEED) 
inklusive einer Kostenschätzung 
sowie mit dem Detail Enginee-
ring für Ausrüstungen mit langen 
Lieferzeiten. Nach erfolgreichem 
Abschluss dieser Projektphase 
erhielt EDL auch den Auftrag für 
das komplette Detail Engineering 
und die Bau- und Montageüber-
wachung der Rauchgasentschwefe-
lungsanlage. Das Detail Enginee-
ring wurde 2022 im Wesentlichen 
fertiggestellt. Bereits im Winter 
2021/2022 begannen die ersten 
Bauaktivitäten im FCC-Betriebs-

bereich. Diese wurden im Frühjahr 
2022 auf den Betriebsbereich Hyd-
roskimming ausgeweitet. Die ers-
ten Ausrüstungsmontagen erfolg-
ten im Frühjahr 2023 im Rahmen 
des planmäßigen Turnarounds. 
Die Rauchgasentschwefelungsan-
lage wurde im ersten Quartal 2024 
fertiggestellt und wird nun schritt-
weise von der Gunvor Raffinerie in 
Betrieb genommen. 

EDL-Projektleiter Matthias 
Haring äußert sich zusammen-
fassend: „Die sehr fruchtbare und 
gute Zusammenarbeit mit dem 
Kunden GRI hat dazu beigetra-
gen, dass aufgetretene technische 
Probleme und Hindernisse effek-
tiv beseitigt werden konnten. Die 
Planung während der Corona-Pan-
demie, die Engpässe auf dem Welt-
markt und schwierige Transport-
wege stellten hohe Anforderungen 
an alle Beteiligten. Auch die Reali-
sierung erwies sich angesichts feh-
lender Kapazitäten bei den Monta-
ge-Anbietern und -Kontraktoren 
als sehr schwierig. Zurückblickend 
kann man jedoch feststellen, dass 
sich das Team, bestehend aus Spe-
zialisten von EDL und GRI, diesen 
Herausforderungen gestellt und 
zu einem guten Ergebnis gebracht 
hat.“

Fit für die Zukunft dank 
des MINERVA-Projekts

MINERVA ist das größte Einzelpro-
jekt in der Gunvor Raffinerie Ingol-
stadt GmbH. Neben einer deutli-
chen Reduktion des SO2-Ausstoßes 
erhöht der Raffineriebetreiber die 
Flexibilität bei der Rohölauswahl 
zur Stärkung der internationalen 
Wettbewerbsposition. Mit der Re-
alisierung des Projekts werden am 
Standort Ingolstadt dauerhaft Um-
weltauflagen eingehalten. ◼

Moderne Rauchgasentschwefelungsanlage
umweltschutz. EDL schließt dreijähriges EPCM-Projekt für Gunvor Raffinerie Ingolstadt erfolgreich ab.

wien. Pörner treibt die Digitalisie-
rung der Anlagenplanung ständig 
voran und hat im Zuge dessen ein 
neues Tool entwickelt, mit welchem 
Verfahrensanlagen effizienter ge-
plant werden können: den „Pörner 
Integrator“. 

Es ist bekannt, dass moderne 
Anlagenplanung die Nutzung integ-
rierter Datenbanksysteme und ver-
netzter Software-Tools erfordert. 
Jedoch weisen die am Markt ver-
fügbaren Produkte oft Workflow-
Lücken auf. Deshalb setzt Pörner 
stark auf Eigenentwicklungen.

Realisiert wurde die „Pörner 
Integration“ - eine eng miteinander 
vernetzte Landschaft von gewerke-
übergreifender Planungssoftware 
für den Anlagenbau, beginnend von 
Rohrklassen und Bauteilespezifika-
tion über 3D-Planung bis hin zur 
Materialbewirtschaftung. Für die 
Umsetzung auf der Baustelle wird 
die gleiche Datenbasis mit Hilfe von 
datenzentrischen Interfaces zur 
Verfügung gestellt.

Der kontinuierliche Datenfluss 

zwischen den einzelnen Tools in-
nerhalb der „Pörner Integration“ 
ermöglicht einen permanenten, 
automatischen Datenabgleich in 
unterschiedlichen Projektphasen, 
vermindert Datenredundanzen, 
Fehlerquellen und steigert somit 
die Qualität der Planung und Qua-
litätskontrolle. 

Ein Tool der „Pörner Integra-
tion“ ist der „Pörner Integrator“. 
Dieser verwendet u.a. P&IDs im 

PDF-Format sowie das 3D-Modell 
oder eine Punktewolke mit einer 
Datenbank im Hintergrund, welche 
alle wesentlichen Attribute der An-
lagenkomponenten enthält. 

Die Planung von Verfahrens-
anlagen kann nun durch die syste-
matische Zusammenführung der 
Workflows der Fachdisziplinen we-
sentlich übersichtlicher, schneller 
und sicherer erfolgen und steigert 
somit kontinuierlich die Qualität. ◼

Digitalisierung im Anlagenbau: 
Eigenentwicklung „Pörner Integration“

transport und montage
der grössten ausrüstung

Nach gründlichen Recherchen 
zur Fahrtroute und Einholung der 
erforderlichen Genehmigungen 
machte sich der Transporteur mit 
der Kolonne (5,8 m Durchmesser, 
33,5 m lang, mehr als 100 Ton-
nen schwer) Ende Oktober 2022 
auf den Weg vom Niederrhein 
nach Ingolstadt - zunächst per 
Flussschiff auf Rhein, Main und 
Main-Donau-Kanal bis Kelheim 
und von dort als Straßentransport 
bis zur Raffinerie. Neben den üb-
lichen Schwierigkeiten bei engen 
Ortsdurchfahrten kamen noch die 
ungewöhnlich niedrigen Pegel-
stände der Flüsse hinzu. 

Im Sommer 2023 erfolgte 
nach Fertigstellung der erforder-

lichen Fundamente, des Beton-
tisches und der Stahlgerüste das 
Einheben der Großausrüstungen. 
So wurden die beiden an der Ko-
lonne rechts und links anzubau-
enden Venturi-Wäscher als Erstes 
montiert, im Anschluss daran das 
Kolonnen-Unterteil (Durchmesser 
5,8 m, Länge 19,1 m, Gewicht 52 
t) auf sein Fundament gesetzt. 
Nur einen Tag später folgte das 
Kolonnen-Oberteil (Länge 14,9 m, 
Gewicht 44 t) und das Verschwei-
ßen der beiden Kolonnenhälften. 
Danach wurde noch der Kamin 
aufgesetzt, der 38 m lang und 23 
t schwer ist. Mit den insgesamt 83 
m Höhe ist dieses Bauwerk nun ein 
markantes Zeichen der Raffinerie.

Ich danke allen Beteiligten 
sehr für die ausgezeich-
nete Zusammenarbeit.

Matthias Haring 
Projektleiter EDL

Zusätzlich besteht zukünftig die Möglichkeit, PDF-Schemata mit Punktewolken bzw. 
3D Modellen im 3D Viewer mittels Pörner Tagging zu verbinden. Dadurch entsteht ein 
Digital Twin Lite, welcher schon frühzeitig bei Projekten verwendet werden kann.

Einheben des Kolonnenunterteils - Durchmesser 5,8 Meter, Länge 19,1 Meter, Gewicht 52 Tonnen - auf das Fundament.

 Transport der 33,5 Meter langen und mehr als 100 Tonnen schweren Ko-
lonne per Flussschiff auf Rhein, Main und Main-Donau-Kanal bis Kelheim.

 Zweite Etappe auf der Straße mit Schwerlasttransporter.

 Montage einer der beiden Venturi-
Wäscher.

 Das 44 Tonnen schwere und 14,9 
Meter lange Kolonnenoberteil ist 
verbaut und mit dem 38 Meter lan-
gen und 23 Tonnen schweren Kamin 
komplettiert.
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linz. Die LAT Nitrogen Linz 
GmbH betreibt am Standort Che-
miepark Linz zwei Melamin-Pro-
duktionsanlagen, für die eine neue 
Abwasserbehandlungsanlage nach 
dem Stand der Technik errichtet 
wurde. 

LAT Nitrogen (bis Juli 2023 Bore-
alis Agrolinz Melamine GmbH) be-
auftragte Pörner in Linz im März 
2020 mit der EPCM-Ausführung 
dieses Projekts. Der Auftrag um-
fasste Behördenengineering, er-
weitertes Basic Engineering, De-
tail Engineering, Projektmanage-
ment, Terminplanung, Einkaufs-
unterstützung mit Expediting, 
Bau- und Montageüberwachung 
sowie Inbetriebnahmeunterstüt-
zung. Die Gesamt-Investitionskos-
ten der Modernisierung lagen bei 
ca. 42 Millionen Euro. Die neue 
thermische Abwasseranlage läuft 
seit Ende Juli 2023 im Vollbetrieb. 

Abwasseraufberei-
tung nach dem neues-
ten Stand der Technik

Das Projekt begann mit der De-
montage von 1.500 Tonnen Ma-
terial von zwei stillgelegten Me-
laminanlagen, gefolgt vom Bau 
einer neuen Aufbereitungsanlage 
für die Prozessabwässer der in Be-
trieb befindlichen Melaminanla-
gen 4 und 5. Die Melaminanlage 5 
mit anspruchsvollen Prozesspara-
metern (175 bar Druck und über 
400 Grad Celsius Temperatur) war 
einst von Pörner geplant worden.

In den Melaminanlagen wird 
Harnstoff zu Melamin aufgear-
beitet. Die Aufbereitung der „Pro-
zessabwässer“ erfolgte bisher über 

zwei bestehende thermische Ab-
wasseraufarbeitungsanlagen. Eine 
neue Abwasseraufbereitungsan-
lage mit einem 1.000 Kubikme-
ter großen Doppelmanteltank 

wurde errichtet. Sie besteht aus 
zwei seriell geschalteten Druck-
apparaten (Hydrolyzern), die mit 
einem Betriebsdruck von 45 bar 
und einer Betriebstemperatur von 

über 230 Grad Celsius organische 
Stickstoffverbindungen in Ammo-
niak und Kohlendioxid spalten. 
Ein Stripper entfernt das gelöste 
Ammoniak aus dem Abwasser, das 
anschließend als Ammoniumkar-
bonat-Lösung in den Prozess rück-
geführt wird. Das gereinigte „Pro-
zessabwasser“ wird über Wärme-
tauscher rückgekühlt und nach 
Überprüfung aller Grenzwerte in 
den Kühlwasserkanal eingeleitet.

Zwei Superlativen auf dem 
Weg von Mumbai nach Linz

Die beiden 180 Tonnen schweren 
und 37 Meter langen Hydrolyzer 
wurden aus Mumbai, Indien auf 
dem Seeweg nach Linz transpor-
tiert. Eine Herausforderung vor 
Ort war die Platzierung der beiden 
Hydrolyzer auf die fünf Meter ho-
hen Fundamentstreifen, die mit 
einem hydraulischen Spezial-He-
be- und Verschubsystem gemeis-
tert wurde. Insgesamt wurden in 
der neuen Anlage 40 Ausrüstun-

gen, 8.100 Meter Rohrleitungen, 
3.600 Flansche, 3.700 Bögen, 
2.000 Armaturen und 300 EMSR-
Feldgeräte vorgefertigt, installiert 
und getestet.

Pörner-Projektleiter Harald 
Grünberger resümiert: „Es waren 
aufregende dreieinhalb Jahre von 
der Demontage über den Neubau 
bis zur Inbetriebnahme. Nach 
sehr fordernden Wochen wurde 
die Hydrolyseanlage pünktlich 
übergeben. Wir freuen uns, dass 
LAT Nitrogen nun Melamin unter 
Einhaltung aller Umweltauflagen 
produzieren kann!“ ◼

Mehr auf unserer Website

State-of-the-art Hydrolyseanlage
chemie. Pörner schließt dreieinhalbjähriges EPCM-Projekt für die Melaminanlagen der LAT Nitrogen ab.

Pörner gibt Gas auf der Kartbahn
teamevent in Linz zum Sponsoringauftakt.

linz. Über ein Jahr lang wird 
die Kartbahn in Linz im Pörner-
Design erstrahlen, während ein 
eigens kreierter Pörner-Bolide 
auf der Strecke für ein spezielles 
Renn-Feeling sorgt.

„Unser Team leistet Großarti-
ges! Hier können wir gemeinsam 
einen Ausgleich zur Arbeit finden 
und gleichzeitig mit Geschäfts-
freunden und potenziellen Bewer-
bern ins Gespräch kommen.“, er-
klärt Standortleiter Markus Ober-
mayr das Sponsoring. 

Mit der Kartbahn als Sponso-
ringidee setzt der Linzer Pörner-
Standort ein einzigartiges Beispiel 
im Kampf gegen den Fachkräfte-
mangel. Den Auftakt zum Sponso-
ring bildete ein Teamevent im No-
vember 2023, bei dem sich die Pör-
ner-Mitarbeiter·innen ein span-
nendes Rennen auf der E-Kartbahn 
lieferten. Ein gelungener Nachmit-
tag, der bei BBQ und Drinks in der 
Karthalle entspannt ausklang. ◼

 Die Hydrolyzer werden in Mumbai (Indien) für den Seetransport verladen. 
 Anlagengelände vor dem Umbau.
 Anlagengelände nach dem Umbau.

Es waren aufregende 
Jahre von der Demon-
tage bis zur Inbetrieb-
nahme des Neubaus

Harald Grünberger 
Projektleiter Pörner

“
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litvinov. ORLEN Unipetrol, der 
führende tschechische Produzent 
von Raffinerie-, petrochemischen 
und agrochemischen Produkten, 
führt das Pörner Bitumen Packing 
System (PBPS) in der Raffinerie 
Litvinov ein, um so die Bitumen-
produktion auf die Wintermonate 
auszudehnen und die Saisonab-
hängigkeit zu überwinden. 

Ermöglicht wird das durch 
die Pörner Cold Bitumen Logis-
tik zur Lagerung von kaltem Bi-
tumen. Pörner wurde mit den 
Engineering-Leistungen und der 
Lieferung einer Cooling & Packing 
Unit (CPU) mit einer Leistung von 
20 Tonnen pro Stunde sowie einer 
dazugehörigen Bitumen Melting 
Unit beauftragt. Das Projekt läuft 

von Januar 2024 bis voraussicht-
lich August 2025. 

Es ist die erste Zusammenar-
beit mit ORLEN Unipetrol, nach-
dem bereits 1997 eine Biturox®-
Produktionsanlage und 2021 eine 
Biturox®-Pilotanlage innerhalb der 
Orlen-Gruppe realisiert wurden.

Die Pörner Bitumen-Kaltlogistik

Das von Pörner erfundene und 
seit 2006 stetig weiterentwickelte 
PBPS ermöglicht eine nachhal-
tige Lagerung und ökologischen 
Transport von Bitumen für den 
Straßenbau in kaltem Zustand mit 
einer wesentlich reduzierten CO2- 
Bilanz.

„Eine Stärke der Pörner Bi-

tumen-Kaltlogistik ist die Ver-
sorgungssicherheit, insbeson-
dere bei plötzlichen Engpäs-

sen im Straßenbau, der immer 
ein Projektgeschäft ist“, sagt 
Projektleiter Christian Opitz.  

Unipetrol-Projektleiter Igor Meluš 
ergänzt: „Dank des Pörner Bitu-
men Packing Systems werden wir 
in der Lage sein, unsere Bitumen-
produktionssaison zu verlängern 
und Bitumen flexibel anzubieten.“

www.bitumenbag.com

kiew. In der Welt der Inge-
nieurskunst gibt es immer 
wieder außergewöhnliche 
Projekte, die nicht nur tech-
nisches Geschick erfordern, 
sondern auch eine gehöri-
ge Portion Kreativität und 
Durchhaltevermögen. Eine 
solche Aufgabe wurde kürz-
lich von den kreativen Köpfen 
bei Pörner Kyiv realisiert: die 
Nachbildung einer Biturox® 
Bitumen-Anlage aus über 
31.000 LEGO-Steinen für un-
seren ACHEMA-Auftritt.

Beeindruckend dabei sind 
die Umstände, unter denen sie 
gefertigt wurde. Unsere Kol-
legen in Kiew haben sich trotz 
schwierigster Bedingungen 
durch anhaltende Kriegs-
handlungen und Strom-
ausfälle in der Regi-
on nicht von ihrem 
Vorhaben abhalten 
lassen. Mit einer 3D-
Software planten sie professi-
onell jeden einzelnen Schritt – wie 
es sich für Ingenieure gehört. Nach 
einem Monat akribischen Zusam-
menfügens und Klebens waren alle 
Steine an ihrem Platz.

Der Transport des zwei Meter 
langen, 1,20 Meter breiten und 1,15 
Meter hohen LEGO-Modells ge-
staltete sich ebenso abenteuerlich 
wie der Zusammenbau selbst. In 

d r e i 
Teile ge-
teilt, wurde 
das fragile Konstrukt 
auf seine Reise geschickt. 
Über stark beschädigte Straßen 
wurde das Modell rechtzeitig zu 
ACHEMA-Beginn am Stand ange-
liefert. Dort konnten die Besucher 

und Be-
sucherinnen 

d a s 
b e ei nd r u-

ckende Werk 
bestaunen und sich 

von dessen Detailtreue 
überzeugen. 
Es ist als Symbol für die 

Pörner Bitumen-Kompetenz nicht 
nur ein kleines Meisterwerk 

d e r 
I n g e n i -

e u r s k u n s t , 
sondern auch ein 

Zeugnis für die uner-
müdliche Entschlossenheit 

und den Einfallsreichtum der 
Mitarbeiter·innen der Gruppe. ◼

Im Making-of-Video sehen Sie, 
wie das Modell täglich wächst.

Bitumen ist und bleibt – gera-
de in Zeiten des Klimawan-
dels – der unverzichtbare 

Baustoff für den Verkehrswege-
bau und idealer Isolierstoff gegen 
Feuchtigkeit und Wasser. Dieses 
günstig verfügbare Produkt aus der 
Natur wird schon seit Menschenge-
denken verwendet.

GÜNSTIGSTER „NATUR-
KUNSTSTOFF“
Die überragende Qualität beruht 
auf seinen visko-elastischen, 
thermoplastischen Eigen-
schaften, denn das Gemisch 
aus 1000en Bestandteilen 
passt sich plastisch-fließend 

und adhesiv den Oberflächen an.

KLIMASCHONEND Schon bei der 
Herstellung fällt drastisch weniger 
CO2 an, als bei der Produktion von 
Portland-Zement für Betonstraßen.

RECYCLING Bitumen wird heu-
te - sogar direkt vor Ort - bei der 
Straßensanierung vermischt mit 
frischem Binder zwei- bis dreimal 
wiederverwendet. 

WERKSTOFF STATT BRENN-
STOFF Erdöl wird bekannt-
lich hauptsächlich zu fossi-
len Brenn- und Treibstoffen 
verarbeitet, um am Ende in 

Heizungen und Motoren enorme 
CO2-Spuren zu hinterlassen. Vor 
allem der schwere Rückstand aus 
der Rohöl-Destillation endet welt-
weit oft in alten Kraftwerken und 
Schiffsmotoren... 

Wird dagegen Bitumen aus 
dem Rückstand erzeugt, wird die-
ser zum nachhaltigen Baustoff – 
effiziente Straßennetze sparen Zeit 
und Mobilitätsenergie und dichte 
Dämme halten Wasser für 
ganze Städte bereit 
– der enthalte-
ne Kohlenstoff 
bleibt gebun-
den.

NACHHALTIG durch sanfte exo-
thermische Biturox®-Oxidation 
mit minimalem Energieaufwand 
auf hohe Standard-Qualität ver-
edelt, wird Bitumen als leicht ver-
arbeitbarer Wertstoff für langle-
bige Straßen genutzt. Ein großer 
Vorteil ist die leichte Reparierbar-
keit von Bitumenstraßen: moderne 
Asphaltiermaschinen schaffen die 
Deckenerneuerung nahazu „just in 
time – on the spot“.

WIRTSCHAFTLICHER KOM-
FORT  So sind Bitumenstraßen 
bei den „total costs of owner-

ship“ (den Gesamtkosten pro 
Kilometer und 

Jahr) über Jahrzehnte gerechnet 
am günstigsten – und die Reisen-
den bevorzugen den fugenfreien, 
reifenschonenden Fahrkomfort.

Wird es auch in Zukunft 
Bitumen geben?

Ein großer Teil der Weltölreser-
ven sind schwere Öle. Wenn auch 
der Treibstoffanteil der Erdöl-
nutzung durch Elektromobilität 
zurückgehen mag – für erstklas-
sige Straßen wird weiterhin gutes 
Bitumen zur Verfügung stehen. ◼

Meisterwerk 
aus LEGO

Pörner Kyiv baut Biturox®-
Anlage maßstabsgetreu 
aus 31.000 Spielsteinen.

Bitumen - das neue grüne Schwarz

BitumenBag™: Mehr Flexibilität in der Bitumenproduktion
bitumen. ORLEN Unipetrol überwindet mit dem Pörner Bitumen Packing System die Saisonalität.

Das Bitumen kann in den Pörner Bitumen Bags™ langfristig gelagert 
und kalt transportiert werden (Abfüllanlage rechts im Bild: hier Bahrain).
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freiberg. TAF Thermische Ap-
parate Freiberg GmbH (TAF), ein 
Unternehmen der Pörner Gruppe, 
erhielt vom Fraunhofer-Institut 
für Keramische Technologien und 
Systeme IKTS den Auftrag für 
eine neu konzipierte Versuchsan-
lage zur Pyrolyse von Kunststof-
fen. Im Juli 2023 ging die Pilotan-
lage erfolgreich in Betrieb. 

TAF übernahm Planung, Kon-
struktion, Bau, Lieferung und In-
betriebnahme der Pyrolyseanlage 
und erstellte die Dokumentation. 

Der Pyrolyse-Prozess: 
vom Müll zum Wertstoff

Im Pyrolysereaktor werden ver-
schiedenste Einsatzstoffe und 
Gemische aus Kunststoffen und 
Reststoffen mit einem Durchsatz 
von bis zu 100 kg/h und max. 
2,0 t/d bei Temperaturen um die 
500 Grad pyrolysiert. Die entste-
henden Produkte wie Pyrolyse-

koks, Pyrolysegas und Kondensa-
te sind zu beproben und geneh-
migungsrechtlich sowie technisch 
sicher abzuführen. 

Neben Reststoffen können 
auch Kunststoffabfälle aus dem 
Haushalt (z.B. aus dem „gelben 
Sack“), Schredderleichtfraktion 
aus der Automobilentsorgung, 
Verbundmaterialien oder sogar 
torrefizierte Biomasse thermisch 
aufbereitet werden. Das Fraunho-
fer IKTS gewinnt mit der Pilotan-
lage entscheidende Erkenntnisse 
für die Forschung und für das Up-
Scaling auf den großtechnischen 
Maßstab.

TAF-Geschäftsführer Daniel 
Ullmann betont den Beitrag zur 
nachhaltigen Kunststoffnutzung: 
„Die Forschungsergebnisse wer-
den dazu beitragen, vermehrt 
Reststoffe in Wertstoffe umzu-
wandeln. Zum Beispiel zur Auf-
bereitung von Kunststoffmüll aus 
den Ozeanen. Schön, dass wir 

gemeinsam mit dem Fraunhofer 
IKTS einen Beitrag für mehr Nach-
haltigkeit in der Verwendung von 
Kunststoffen leisten konnten.“ ◼

von holger linke

tröglitz. Die Pu-
raglobe Deutsch-
land GmbH be-
treibt im Chemie-
park Zeitz bereits 
mehrere Re-Raf-
finationsanlagen. 
Puraglobe ist weltweit der einzige 
Hersteller von API Basisölen der 
Gruppen III & III+ basierend auf 
Altöl. Wegen der hohen Qualität 
und dem reduzierten CO2-Fussab-
druck gibt es am Markt eine hohe 
Nachfrage nach diesen Basisölen. 
Deshalb investierte der Kunde 
einen sehr hohen zweistelligen 
Millionenbetrag in den Bau einer 
neuen Anlage, der dritten HyLube-
Anlage. Diese wurde Anfang 2024 
fertiggestellt und hat zwischen-
zeitlich ihren bestimmungsgemä-
ßen Betrieb aufgenommen. Damit 
ist der Standort der größte seiner 
Art weltweit. 

EDL engineerte bereits die 
HyLube2-Anlage und realisier-
te auch den späteren Umbau 
dieser Anlage, bei dem eine 
weitere Prozessstufe integ-
riert wurde.

Neue Herausforderun-
gen bei HyLube3

Die erfolgreiche Zusammenarbeit 
beider Unternehmen wurde 2021 
fortgesetzt, als EDL nach vorbe-
reitenden Arbeiten im Rahmen 
eines Early-Work-Programms, den 
Zuschlag für das Detail Enginee-
ring sowie die Fachbauleitung der 
Gewerke für die HyLube3-Anlage 
erhielt.

Im Vergleich zu den vorange-
gangenen Projekten ergaben sich 
diesmal für alle am Projekt Betei-

ligten neue Schwerpunkte:
Erster Schwerpunkt war die 

Abwicklungsstruktur: Nicht mehr 
EPC, sondern EPCm.

Zweiter Schwerpunkt: Wesent-
lich eingeschränktere Platzver-
hältnisse für die Montage. Daher 
mussten die Detailplanung sowie 
die Montageablaufpla-
nung unter Berücksich-
tigung der limitierten 
Vormontagemöglichkei-
ten und die Lieferung 
der Ausrüstungen zu 
den notwendigen Mon-
tageterminen erfolgen. 
Beispiel 47 m-Fraktio-
nierkolonnne: Die Ko-
lonne wurde bei der Hy-
Lube2-Anlage liegend 
komplettiert und dann 
eingehoben. Im HyLu-
be3-Projekt wurde 
sie nun direkt 

auf-

gestellt, eingerüstet und 
sukzessive mit Stahlbau-
bühnen, Rohrleitungen 
etc. komplettiert.

Dritter Schwerpunkt: 
Durch die Änderung der 
politischen Lage im Fe-
bruar 2022 ergaben sich 

besondere Probleme. 
In diesem Projekt 
betraf dies speziell 
das Thema Material-
beschaffung bei den 
Ausrüstungsherstel-
lern.

All diese Heraus-
forderungen wurden 
von allen Beteiligten 
mit positiver Einstel-
lung angenommen 
und Lösungen und 
Entscheidungen ge-
meinsam gefunden. 
Damit wurde trotz 
notwendiger Anpas-
sungen im Montage-
ablauf die Anlage zum 
vorgesehenen Termin 
mechanisch fertig ge-

stellt und erfolgreich 

in Betrieb genommen. 
Dies gelang u.a. auch 

dadurch, dass im We-
sentlichen bekannte und 
zum Teil bereits bei vor-
hergehenden Projekten 
beteiligte Lieferanten 
und Montagefirmen be-
auftragt wurden, die 
mit ihren Erfahrun-

gen zum positiven 
Gelingen dieses 
Projektes beitra-
gen konnten. ◼

Puraglobe investiert hohe zweistellige Millionensumme
kreislaufwirtschaft. Weltweit größter Standort für Altölaufbereitung im Chemiepark Zeitz.

Fraunhofer IKTS forscht mit neuer Pilotanlage
recycling. TAF übergibt Pyrolyseanlage für Kunststoff-Recycling.

Im Verlauf des Projektes 
wurden rund 200 Ausrüs-

tungen aufgestellt, ca. 
430 Tonnen Rohrleitungs-/

Halterungsmaterial, ca. 
50 Kilometer Kabel, ca. 
1.200 Messgeräte sowie 
rund 10.000 Tonnen Be-
ton und ca. 1.000 Ton-
nen Stahlbau verbaut.

Holger Linke 
Projektleiter EDL

“

Bei Puraglobe wird gebrauchtes Moto-
renöl aufbereitet. Dazu wird es in einem 
komplizierten Verfahren unter hohem 
Druck und hohen Temperaturen unter 
anderem durch 16 Katalysatoren geführt. 
In diesem mehrstufigen Prozess werden 
alle Verunreinigungen aus dem Öl ent-
fernt. Somit kann Altöl immer wieder 
neu aufbereitet werden – und das ohne 
Qualitätsverlust. Laut Puraglobe können 
mit diesem Verfahren etwa 180.000 Ton-
nen CO2 pro Jahr eingespart werden.

altölaufbereitung 
bei puraglobe

  Die neue Pilotanlage des Fraunhofer IKTS

Pilotanlagen zu fertigen 
sind unsere Spezialität!

Daniel Ullmann 
Geschäftsführer TAF

“
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leipzig. Für die Umsetzung des 
HyKero-Projektes zur Herstellung 
von strombasiertem, nachhalti-
gem Flugkraftstoff, sogenanntem 
PtL-SAF, wird EDL die preis-
gekrönte Fischer-Tropsch (FT) 
CANSTM-Technologie einsetzen. 
Diese wurde gemeinsam von John-
son Matthey, Weltmarktführer für 
nachhaltige Technologien, und bp, 
einem internationalen Energieko-
nzern, entwickelt.

Die HyKero-Anlage auf Basis 
des von EDL entwickelten und pa-
tentierten HyKero-Prozesses soll 
bei vollem Betrieb 50.000 Tonnen 
PtL-SAF pro Jahr produzieren und 
würde demnach 25 Prozent der in 
2028 insgesamt benötigten SAF-
Quote bzw. 50 Prozent der in 2028 
benötigten e-SAF-Unterquote in 
Deutschland abdecken. Ausgehend 

von einem typischen Verbrauch ei-
nes Großraumflugzeugs entspricht 
die geplante Produktionskapazität 
an nachhaltigem Flugkraftstoff 
(nach dem Blending) einer Kraft-
stoffmenge für über 1.000 Trans-
atlantikflüge.

Ein wichtiger Beitrag zu 
Defossiliesierung
Dr. Michael Haid, CEO der EDL, 
freut sich: „Wir sind stolz, die FT 
CANS-Technologie in unserer Hy-
Kero-Anlage für die Produktion 
von PtL-SAF einzusetzen. Damit 
leisten wir einen wichtigen Bei-
trag zur Defossilisierung des Luft-
fahrtsektors in Deutschland. Die 
FT CANS-Technologie erhöht den 
Wert unseres HyKero-Prozesses 
zur Umwandlung nachhaltiger 
Kohlenstoffquellen wie Kohlen-

dioxid und Biomethan in Verbin-
dung mit erneuerbarer Energie 
in PtL-SAF. Wir freuen uns auf 
die Zusammenarbeit mit Johnson 
Matthey und bp beim Ausbau un-
seres HyKero-Anlagenportfolios in 
Deutschland und im Ausland.“

Auch die Vertreter von John-
son Matthey und bp zeigen sich 
optimistisch. Alberto Giovanzana, 
Geschäftsführer, CT Licencing bei 
Johnson Matthey, sagt: „Wir bei 
JM haben uns verpflichtet, unse-
re Kunden bei der Dekarbonisie-
rung zu unterstützen. Wir sind 
daher sehr begeistert, dass EDL 
unsere FT CANS-Technologie, die 
in Zusammenarbeit mit bp entwi-
ckelt wurde, ausgewählt hat, um 
Fluggesellschaften mit nachhalti-
gem Flugkraftstoff zu versorgen. 
Dieser kann in den bestehenden 

Flugzeugflotten eingesetzt wer-
den. Projekte wie dieses sind sehr 
wichtig, um die SAF-Produktion 
zu erhöhen, da die Industrie an der 
Erreichung ihrer Net-Zero-Ziele 
arbeitet.“

Und Noemie Turner, Vizeprä-
sidentin Technology development 
& commercialisation bei bp, er-
gänzt: „Wir freuen uns, dass EDL 
sich einer wachsenden Zahl von 
Unternehmen angeschlossen hat, 
die sich für unsere innovative FT 
CANS-Technologie entscheiden. 
Diese wurde durch Forschung 
und Entwicklung auf Weltni-
veau in Partnerschaft mit John-
son Matthey hervorgebracht und 
ermöglicht die Herstellung von 
nachhaltigen Flugkraftstoffen im 
kommerziellen Maßstab mit EDL‘s 
HyKero-Anlage.“ ◼

HyKero-Projekt für PtL-SAF
nachhaltigkeit. Johnson Matthey und bp unterstützen EDL.

von dr. michael haid

Die Re-
d u z i e -
rung von 

Tr e i b h a u s g a s -
emissionen über 
alle Wirtschafts-
bereiche hinweg 
ist eine der globalen Herausfor-
derungen der kommenden Jahre. 
Wasserstoff ist eine unverzichtbare 
Ressource für die Transformation 
der Industrie. Denn mit nachhal-
tig erzeugtem Wasserstoff können 
industrielle Prozesse klimaneutral 
gestaltet werden. 

Sektorenübergreifen-
de Anwendungen

Die EDL setzt sich aktiv für die 
Defossilisierung ein und hat zu-
sammen mit Partnern aus der Re-
gion Leipzig das Verbundvorhaben 
LHyVE (Leipzig Hydrogen Value 
chain for Europe) ins Leben geru-

fen. Ziel ist es, ein intelligentes und 
regional vernetztes grünes Was-
serstoffsystem als Leuchtturm zur 
effizienten Sektorenkopplung im 
industriellen Maßstab und Vorbild 
für den Einsatz erneuerbarer Ener-

gie aufzubauen. Dieses soll zukünf-
tig in die entstehende europäische 
Wasserstoffinfrastruktur integriert 
werden. Denn die größten Chan-
cen für Wasserstoff liegen dort, wo 
ein sektorenübergreifender Einsatz 

von Wasserstoff möglich ist und Er-
zeugung, Verbrauch, Transport und 
Speicherung intelligent miteinan-
der gekoppelt werden können. 

Teil des Verbundvorhabens ist 
die HyKero-Anlage der EDL und 

deren Tochterunternehmen XFuels 
GmbH. Diese wird grünen Was-
serstoff produzieren und ihn mit 
Kohlenstoff aus zugelassenen Quel-
len für die industrielle Herstellung 
nachhaltiger Produkte nutzen. Die 

Anlage soll ab 2028 am Standort 
in Böhlen-Lippendorf, südlich von 
Leipzig, 50.000 Tonnen nachhal-
tigen Flugkraftstoff, sogenanntes 
PtL-SAF pro Jahr in industriellem 
Maßstab für die Luftverkehrswirt-
schaft erzeugen. 

Klare Rahmenbedingungen für 
den Einsatz von Wasserstoff

Bei der Herstellung von PtL-SAF ist 
die effiziente Nutzung von mittels 
Elektrolyse erzeugtem Wasserstoff 
ein wesentlicher Schlüssel zum Er-
folg der Energiewende. 

Derzeit besteht jedoch ein Man-
gel an den benötigten großen Men-
gen klimafreundlich hergestelltem 
Wasserstoff sowie an erneuerbarem 
Strom. Um dem großen Bedarf be-
gegnen zu können, sind klare und 
international wettbewerbsfähige 
Rahmenbedingungen nötig, die 
ausreichende langfristige Sicher-
heit, aber auch Anreize für Investi-
tionen schaffen. ◼

Kleinstes Molekül mit größtem Potential
wasserstoff. Chance und Herausforderung für die Energiewende zugleich

innovative 
partner- 
schaften

EDL unterstützt 
Forschung zu 

grünem Ammoniak 
und CO2-neutralem 

Schiffstreibstoff

Die effiziente Verwendung 
neuer, biogener und nach-
haltiger Einsatzstoffe zur Her-
stellung von Schiffstreibstoffen 
ist bisher lediglich kleinskalig 
demonstriert. Aufgrund be-
grenzter Erfahrungen bei dem 
Upscaling und der kommer-
ziellen Umsetzung solcher 
Projekte sind erfahrene Anla-
genbauer und Systemintegra-
toren mit Expertise im Risiko-
management gefragte Partner. 
Deshalb wirkt EDL bei der Ent-
wicklung neuer Technologien 
bereits im Anfangsstadium mit. 
So werden neue und effiziente 
Prozessschritte frühzeitig auf 
die Anwendung im industriel-
len Maßstab vorbereitet und 
Eigentumsrechte rechtzeitig 
gesichert. 

Mit dieser Motivation be-
teiligt sich die EDL aktuell an 
zwei staatlich geförderten 
Verbundforschungsprojekten. 
Dabei kooperiert EDL mit na-
menhaften nationalen und in-
ternationalen Forschungsinsti-
tuten. In beiden Projekten wird 
die Entwicklung innovativer 
Prozessschritte zur Produktion 
von CO2-neutralen Schiffs-
kraftstoffen hin zu größeren, 
industriell relevanten Produk-
tionskapazitäten vorangetrie-
ben. 

Das Ziel dieser Forschungs-

kooperation ist die Erstellung 
neuartiger und zeitnah in 
die Anwendung überführ-
barer technischer Konzepte 
zur Produktion von grünem 
Ammoniak und einer bioge-
nen Blendingkomponente für 
Schiffsdiesel (MDO) bzw. den 
HFO-Pool (schweres Heizöl) 
inklusive der Kostenermittlung 
für die Errichtung der Produk-
tionsanlagen im großtechni-
schen Maßstab.

Die HyKero-Anlage ist Teil des Leuchtturmvorhabens LHyVE für eine regionale und überregionale 
Sektorenkopplung von Industrie, Verkehr und Versorgung unter Nutzung von grünem Wasserstoff.
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Mark Hartmann 
Ingenieur Verfahrens-
technik/Technologie
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von dr. robert vranitzky

Wa s s e r 
s p i e l t 
e i n e 

e nt s c h e i d e n d e 
Rolle in indus-
triellen Prozes-
sen, sei es für 
Kühlung, Dampferzeugung, Rei-
nigung oder als Lösungsmittel. 
Hochspezialisierte Prozesse er-
fordern maßgeschneiderte Aufbe-
reitungsverfahren, um die Quali-
tätsanforderungen zu erfüllen und 
Ressourcen schonend zu nutzen. 
Besonders in der Öl- und Gasin-
dustrie stellt die Sanierung von 
kontaminiertem Grundwasser ein 
spezielles Thema dar. 

Belastungen durch BTEX-Ver-
bindungen, welche die leichtflüch-
tigen aromatischen Kohlenwasser-
stoffe Benzol, Toluol, Ethylbenzol 
und Xylol umfassen, sind weit ver-
breitet und erfordern spezifische 
Aufbereitungsmaßnahmen. An 

Standorten der Mineralölverarbei-
tung (siehe Grafik) können BTEX 
und andere Verunreinigungen 
durch Unfälle oder Leckagen in die 
darunterliegenden Grundwasser-
aquifere gelangen. Es müssen ge-
eignete Verfahren gewählt werden, 
diese Schadstoffe effizient zu ent-
fernen, um diese Wasserquelle für 
die innerbetriebliche Verwendung 
verfügbar zu machen und mögli-
che Engpässe in der Wasserversor-
gung zu kompensieren.

Behandlungsmöglichkeiten von 
kontaminiertem Grundwasser
Eine Möglichkeit ist die biolo-
gisch aktivierte Festbettfilt-
ration, bei der Mikroorganismen 
organische Schadstoffe abbauen. 
Dieses Verfahren erzielt hohe Ab-
bauraten, jedoch besteht das Ri-
siko einer Verschleppung von Mi-
kroorganismen in nachfolgende 
Prozesse. 

Alternativ setzen oxidative 
Verfahren wie die chemische 

oder die elektrochemische Oxida-
tion starke Oxidationsmittel ein, 
um Schadstoffe abzubauen. Aller-
dings können dabei unerwünsch-
te Nebenprodukte entstehen. Die 
oxidativen Verfahren verursachen 
zudem hohe Kosten und erfordern 
spezialisierte Anlagen.

Physikalische Verfahren 
wie die Strippung sind effektiv bei 
der Entfernung von leichtflüchti-
gen Kohlenwasserstoff-Kontami-
nationen aus Wasser. Dabei wird 
die Flüssigphase mit Gas im Ge-
genstromprinzip behandelt, um 
die Kontaminationen mittels De-
sorption aus dem Wasser zu ent-
fernen. Die Effizienz hängt vom 
Gas-Flüssigkeits-Verhältnis ab, 
das durch die Henry-Konstante 
jedes Stoffs bestimmt wird. Eine 
Abluftreinigung ist oft erforder-
lich, um die organischen Wasse-
rinhaltsstoffe zu beseitigen, was 
durch Adsorption, Kühlung oder 
Zersetzung erfolgen kann. Für die 
Entfernung von BTEX-Verbindun-
gen aus Grundwasser hat sich die-
ses Verfahren seit Jahren etabliert.

Fazit
Die Auswahl des optimalen Be-
handlungsverfahrens richtet 
sich nach den spezifischen An-
forderungen und Zielsetzun-
gen des Sanierungsprojekts. Die 
Expert·innen bei Pörner Water 
unterstützen Industriekunden mit 
maßgeschneiderten Konzepten zur 
Optimierung bestehender Wasser-
aufbereitungsprozesse und bei der 
Realisierung von Neuprojekten. ◼

von andreas trostmann

f r a n k f u r t/m . 
I n f r a s e r v 
GmbH & Co. 
Höchst KG im 
I n d u s t r i e p a r k 
Höchst in Frank-
furt am Main 
errichtete ein neues Flusswasser-

werk, um die Betriebe des 
460 Hektar großen Industrie-

parks mit Wasser in höchster Qua-
lität zu versorgen. Jährlich werden 
60 Mio. Kubikmetern Wasser aus 
dem Main entnommen und für 
verschiedene Zwecke aufbereitet. 
So kann das Wasser bis zu 50 Mal 
wiederverwendet werden. 

Das Team des Kompetenzzen-
trums „Pörner Water“ von Pörner 
Wien wurde mit dem Enginee-

ring, der 
Lieferung, der 
Montage sowie der In-
betriebnahme einer Anlage zur 
Aufbereitung des Flusswassers 
beauftragt. 

Membrantechnologie für 
effiziente Wasseraufberei-
tung und Gewässerschutz
Bei der von Pörner Water errichte-

ten Anlage mit einer Rein-
wasserkapazität von 1.100 
Kubikmetern pro Stunde 
kommen die Technologi-
en der Fein- und Ultrafil-
tration, der chemischen 
Flockung und der che-
mischen Reinigung der 
Membranen zum Einsatz.

Mit der Umrüstung 
der bestehenden Rein-
wasseranlage auf das 
Ultraf iltrationsverfah-
ren wird Flusswasser zu 
feststoff- und keimfreiem 
Wasser aufbereitet. Die 
Ultrafiltrationsmembra-
nen stellen eine sichere, 
physikalische Barriere 
für partikuläre Störstoffe 
und Mikroorganismen im 
Rohwasser dar. 

„Pörner Water“ Projektleiter 
Andreas Trostmann über 

die zuneh-
mende Bedeutung der Technolo-
gie im Industrieanlagenbau: „Die 
Membrantechnologie ist nicht nur 
eine hervorragende Methode zur 
effizienten Prozesswasseraufberei-

tung, sondern sie trägt 
auch durch 

den stark reduzierten 
Chemikalienbedarf zum Gewäs-
serschutz bei. Wir freuen uns, auch 
in Zukunft Wasseraufbereitungs-
anlagen mit dieser Technologie zu 
errichten.“ ◼

Flusswasseraufbereitung im Industriepark Höchst
wasser. Gesamtanlagenplanung der Aufbereitungsanlage für höchste Wasserqualität.

Das neue Flusswasserwerk versorgt den Industriepark Höchst mit 15.000 Kubikmeter Wasser pro Stunde.
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Moderne Grundwasseraufbereitung
wasser. Bewährte Verfahren und innovative Lösungen.

Mit dem Kompetenzzentrum “Pörner 
Water” ergänzt die Pörner Gruppe 
seit 2020 ihr Leistungsspektrum um 
die industrielle Wasseraufbereitung 
und nutzt ihr umfassendes Know-
how zur nachhaltigen Minimierung 
des Energie- und Wasserverbrauchs 
sowie der Anlagenemissionen.

Umwelt-
bundesamt 
(2024).

Anzahl der 
Altstandorte 
nach Branche

henderson. Das US-amerikani-
sche Unternehmen Pratt Industries 
nahm seine 700-Millionen-Dollar-
Anlage für die Herstellung von 
100 %-Recyclingpapier, Wellpappe 
und Karton in Henderson, Kentu-
cky erfolgreich in Betrieb. 

Pörner in Wien unterstützte das 
Großprojekt mit dem EMSR-En-
gineering für die beiden Kernein-
heiten Stoffaufbereitung sowie Pa-
piermaschine. In dem 107.000 m² 
großen Neubau werden nun täglich 
1.500 Tonnen Recyclingpapier pro-
duziert, welches zu Wellpappe und 
Kartons weiterverarbeitet wird.

Laut Pratt rettet die Anlage da-
mit jeden Tag umgerechnet 25.000 
Bäume und ist die technologisch 
fortschrittlichste und umwelt-

freundlichste Pa-
pierfabrik weltweit. 
Im September 2023 
wurde die Großan-
lage offiziell eröffnet.

Wie auch beim Umbau des 
Kartonagenwerks in Ohio im Jahr 
2018, erfolgten die Planungen in 
enger Zusammenarbeit mit der 
Kärntner Carantec aus Klagen-
furt, die das Gesamtprojekt leitete 
und für 3D-Planung und Piping 
verantwortlich war, sowie mit der 
deutschen Eurocon, spezialisiert 
auf Verfahrenstechnik im Papier-
Recyclingbereich. ◼

Pörner automatisiert 
Kartonage-Großanlage 

in den USA
recycling. Bau des 700-Mio-Dollar-Werks.

foto: pineapple studio | adobe stock

Für mehr Umweltschutz und 
Nachhaltigkeit: Pratt investiert 
700 Millionen Dollar in 
100 %-Recyclingpapier-Anlage

illustration: jl-art | adobe stock
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ashuganj. Bangladesch ist ein 
Land, das stark von der Landwirt-
schaft abhängig ist. Etwa 70 % des 
Landes werden landwirtschaftlich 
genutzt, etwa 40 % der Bevölke-
rung sind im Landwirtschafts-
sektor beschäftigt. Die Dünge-
mittelproduktion ist daher von 
entscheidender Bedeutung. In den 
letzten Jahren hat die Abteilung 
„Advanced Energies“ von Pörner 

eine der sechs bestehenden Dün-
gemittelfabriken in Bangladesch 
modernisiert.

Der Kunde Ashuganj Fertili-
zer & Chemical Company Limited 
(AFCCL) beauftragte Pörner ab 
2021 mit verschiedenen Revamp-
Projekten wie der Modernisierung 
des CO2-Kühlers, des Kesselspei-
sewasservorwärmers sowie des 
Anfahrerhitzers. Die Lump-sum-
turnkey-Aufträge umfassten Detail 
Engineering, Einkauf, Lieferung, 
Projektmanagement, Bauüberwa-
chung und Inbetriebnahme.

Nachdem Pörner in Bangla-
desch als qualifizierter Lieferant 
gelistet ist und diese Projekte nun 

erfolgreich abgeschlossen hat, 
freuen sich Pörner und Projektma-
nager Christian Geyrhofer auf eine 
Fortsetzung dieser fruchtbaren 
Partnerschaft. ◼

Turnkey Bangladesch
revamp. Düngemittelanlagen für AFCCL.

gmünd. Der 
Frucht-, Stär-
ke- und Zucker-
konzern AGRA-
NA errichtet am 
Standort der Kar-
toffelstärkefabrik 
in Gmünd in Österreich eine zu-
sätzliche Walzentrocknungsanla-
ge. Mit einem 
Investitions-
volumen von 
23 Millionen 
Euro wird 
A G R A N A , 
die Produk-
tion von 
technischen 
Stärken für 
die Bau- und 
Klebstoffin-
dustrie um ein Drittel erhöhen. 
Pörner Wien übernimmt die Ge-
samtplanung inklusive Basic- und 
Detail Engineering, Baustellen- 
und Montageüberwachung sowie 
Projektmanagement und Inbe-
triebnahmeunterstützung. Die 
Fertigstellung der neuen Indust-
rieanlage ist für Juli 2025 geplant.

Pörner-Projektleiter Manfred 
Paulus erläutert die Herausfor-
derungen: „Für die Walzentrock-
nungsanlage, vom Rohstoffeintrag 
bis zur Trocknung des Fertigpro-

duktes, wird ein neues Fertigungs-
gebäude errichtet. Dabei müssen 
wir die Montagen und Einbindun-
gen so durchführen, dass der lau-
fende Betrieb nicht beeinträchtigt 
wird. Außerdem stehen für die 
Bau- und Montagetätigkeiten nur 
eingeschränkte Platzverhältnisse 
zur Verfügung.“

Pörner hat 
in der Ver-
g a n ge n he i t 
bereits zahl-
reiche er-
f o l g r e i c h e 
Projekte für 
AGRANA re-
alisiert, da-
runter eine 
Betain-Anla-
ge, eine Ba-

bynahrungsfabrik und die größte 
Bioethanol-Anlage Österreichs.

Biobasierte Einsatzstoffe 
für nachhaltige Produkte

Das aktuelle Projekt unterstützt 
die Industrie bei der Dekarboni-
sierung, indem biobasierte Mate-
rialien wie Stärke als nachhalti-
ge Alternative zu erdölbasierten 
Produkten geschaffen werden. Dr. 
Norbert Harringer, Technik-Vor-
stand der AGRANA Beteiligungs-

AG, betont, dass der Werksausbau 
in Gmünd die steigende Nachfrage 
bedienen kann und die Wettbe-
werbsfähigkeit sichert.

AGRANA-Stärke wird in der 
bauchemischen Industrie zur Ver-
besserung der Konsistenz von Bau-
stoffen sowie in der Klebstoffindu-
strie als Alternative zu syntheti-
schen Klebstoffen, auch bekannt 
als „Green Glues“, verwendet. ◼

Walzentrocknungsanlage für biobasierte Stärken
green glues. AGRANA betraut Pörner mit Gesamtplanung des Millionenprojektes.

Die Montagen und Einbindun-
gen werden so durchgeführt, 

dass der laufende Betrieb 
nicht beeinträchtigt wird.

Manfred Paulus 
Projektleiter Pörner

“

köln. Die DB InfraGO AG, ein 
Tochterunternehmen der Deut-
schen Bahn AG setzt ihre Moder-
nisierungsmaßnahmen im Schie-
nenverkehr mit einer Reihe von 
bedeutenden Investitionen fort. In 
diesem Rahmen arbeitet EDL mit 
der DB InfraGO AG und Geschw. 
Balter Bauunternehmung GmbH 
zusammen, um die Schieneninfra-
struktur in Deutschland weiterzu-
entwickeln.

Umbau von 77 Brücken 

Unter dem Projektnamen „ESTW 
Duisburg“ investiert die DB Infra-
GO AG einen zweistelligen Millio-
nenbetrag in die Modernisierung 
der elektronischen Stellwerke 
(ESTW) sowie in umfangreiche 
Umbaumaßnahmen an 77 Brü-
ckenbauwerken im Ruhrgebiet. 

Die EDL übernimmt dabei die 
Ausführungsplanung im Rahmen 
der Objekt- und Tragwerksplanung 
an den betroffenen Brückenbau-
werken und Kabelführungssys-
temen. Die Arbeiten werden vor-

aussichtlich bis 2024/2025 abge-
schlossen sein. Das Projekt leistet 
damit einen wesentlichen Beitrag 
zur Modernisierung und Erhöhung 
der Sicherheit und Leistungsfähig-
keit der Schieneninfrastruktur im 
Ruhrgebiet.

Ausbau am Hauptbahnhof Köln

Parallel dazu wird im Rahmen des 
Projekts „ESTW Köln“ der Ver-
kehrsknoten Köln ausgebaut und 
ein neues elektronisches Stellwerk 
im Bereich Köln Hauptbahnhof er-
richtet. Die EDL ist maßgeblich an 
der Planung dieses Schlüsselpro-
jekts beteiligt. Ihr Aufgabenbereich 
umfasst die bautechnische Objekt- 
und Tragwerksplanung.  Die EDL 
übernimmt dabei nicht nur die Pla-
nung der einzelnen Verkehrsanla-
gen des Schienenverkehrs, sondern 
auch die bautechnische Beratung.

Die Investition für das gesam-
te ESTW-Projekt rund um Köln 

beläuft sich auf einen dreistelligen 
Millionenbetrag, was das Engage-
ment der Deutschen Bahn AG bei 
der Modernisierung der Schienen-
infrastruktur unterstreicht. Die 
Arbeiten werden voraussichtlich 
bis 2025/2026 abgeschlossen sein. 
Dieses Projekt markiert den Start 
einer neuen, zukunftsweisenden 
Ära für den Verkehrsknoten Köln 
und die Region.

Die Deutsche Bahn AG setzt 
sich nachdrücklich für die Moder-
nisierung der Bahninfrastruktur 
ein, um den steigenden Anforde-
rungen an Kapazität und Effizienz 
gerecht zu werden. „Wir bei EDL 
sind stolz darauf, das Unterneh-
men Deutsche Bahn AG auf diesem 
Weg unterstützen zu können und 
einen Beitrag zur Gestaltung einer 
zukunftsfähigen Schieneninfra-
struktur zu leisten“, so Dominik 
Drazewski, Abteilungsleiter Bau-
technik bei EDL. ◼

DB & EDL auf Schiene
infrastruktur. Partnerschaft für eine moderne Schieneninfrastruktur.
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Investitionen in dreistelliger Millio-
nenhöhe am Verkehrsknoten Köln: die 
Hohenzollernbrücke in Köln.
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Die Stärkeanlage in Gmünd wird um 23 Mio. Euro erweitert.
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daniel ullmann
Gründlich. Zuverlässig. Organisiert.

Daniel Ullmann, der seit 2012 bei TAF 
tätig ist, begann seine Karriere zunächst 
als Konstrukteur und Pro-
jektingenieur, bevor er 
2013 zum Leiter des Engi-
neerings und Prokuristen 
ernannt wurde. 

Seit Juni 2023 ist er 
Geschäftsführer der TAF 
und leitet die Bereiche En-
gineering, Marketing, Ver-
trieb und IT. Zudem sorgt 
er für einen reibungslosen 
Generationenwechsel und 
die kontinuierliche Weiter-
entwicklung der Qualifikation der Mitar-
beitenden.

Daniel Ullmann ist ausgebildeter 
Schweißfachingenieur und studierte Ma-
schinenbau & Konstruktion an der HTW 
Dresden. Vor seinem Eintritt bei TAF 

sammelte er wertvolle Erfahrungen in 
der Anlagenplanung u.a. für die stoffliche 

Nutzung von nachwach-
senden Rohstoffen.  

Auf die Frage nach den 
Herausforderungen der 
Zukunft antwortet Daniel 
Ullmann mit einem Zitat 
von Aristoteles: „Wir kön-
nen den Wind nicht än-
dern, aber die Segel anders 
setzen. Neue Technologie-
entwicklungen im Zuge der 
Energiewende sind eine 
große Chance für uns und 

unsere Kunden.“

uwe mütterlein
Pragmatisch. Fair. Optimistisch.

Uwe Mütterlein arbeitete bereits von 
2003 bis 2007 bei TAF, bevor er einige 
Zeit Auslandspraxis sam-
melte. Sein beruflicher 
Werdegang startete mit 
einem Studium in der Fach-
richtung Maschinenbau 
an der TU Dresden sowie 
einem Auslandsjahr an der 
University of Central Lan-
cashire in England. Nach 
verschiedenen Stationen 
im In- und Ausland, dar-
unter auch eine Tätigkeit 
als wissenschaftlicher Mit-
arbeiter an der TU Dresden in Hanoi, 
Vietnam, kehrte er 2021 wieder zur TAF 
zurück.

Seitdem leitete er die Fertigung und 
wurde im Juni 2023 zum Geschäftsführer 
bestellt. Er trägt nun die Verantwortung 

für die Fertigungs- und Montagepla-
nung, Personalmanagement, Qualitäts-

wesen, Instandhaltung und 
Einkauf. Ihm ist wichtig, 
die Mitarbeitenden täglich 
im Flow der Produktion 
zu unterstützen und ein 
angenehmes Arbeitsum-
feld zu schaffen. Sein Ziel 
ist, dass die Qualität und 
die Produkte der TAF die 
Kunden begeistern und 
überzeugen und somit für 
Folgeaufträge sorgen.

Neue Technologieent-
wicklungen im Zuge der 
Energiewende sind eine 
große Chance für uns.

“ Qualität und Produkte 
der TAF müssen unse-
re Kunden begeistern!

“

Sporteln für den guten Zweck
csr. Pörner-Ingenieur·innen erlaufen Mikrokredite für Kleinunternehmen

Mit vereinten Kräften haben 
es unsere Mitarbeiter·innen 
erneut geschafft: 2023 nah-
men sie an mehreren Laufe-
vents teil und legten insgesamt 
574,14 km zurück. Damit ver-
doppelten wir unsere Leistung 
im Vergleich zum Vorjahr! Und 
weil Pörner die Gesundheit 
der Mitarbeitenden wichtig ist 
und die Teilnahme an Laufe-
vents fördern will, übernimmt 
Pörner sämtliche Startgelder.

Fünf Euro pro Kilometer

Zusätzlich werden heuer für je-
den erlaufenen 
Kilometer fünf 
Euro an Oikocre-
dit International 
gespendet. 

Das Geld ist 
jedoch nicht nur 
eine Spende, 
sondern es ar-
beitet im Sinne 
des sogenannten 
„Social Impact 
Investments“ für 
Menschen am 
untersten Ende 
der sozialen Py-
ramide.

Dabei vergibt Oikocredit 
das veranlagte Geld über lokale 
Mikrofinanzpartner als Mikro-
kredite an Menschen vorrangig 
im Globalen Süden. Die entste-
henden jährlichen Dividenden 
wird Pörner sofort wieder spen-
den, wodurch eine dauerhafte 
Unterstützung von Klein(st-)
unternehmen entsteht, die es 
Menschen ermöglicht, sich ein 
selbstbestimmtes Leben auf-
zubauen. Damit ist Pörner Teil 
einer Bewegung für eine ge-
rechtere Welt und im Sinne der 
Nachhaltigkeitsziele der Verein-
ten Nationen.

Die Mitarbeitenden al-
ler zehn Standorte der Pörner 
Gruppe freuen sich bereits auf 
die nächste gemeinsame He-
rausforderung, wenn es wie-
der heißt #PörnerInMotion!

Wenn auch Sie Oikokredit In-
ternational unterstützen wol-
len, lesen Sie hier mehr dazu.

Neue Geschäftsführung

Duelle und Nervenkitzel: Das Team 
Pörner zeigt nicht nur bei der Arbeit, 
sondern auch auf dem Fußballplatz 
herausragende Leistungen! Beim 
jährlichen Freundschaftsturnier im 
Oktober 2023 mit namhaften Fir-
menmannschaften aus der Branche 
brachten diesmal unsere Jungs den 
verdienten Sieg nach Hause – und 
das nach einem spannenden Elfme-
terschießen.

Wir sind stolz auf unsere Mannschaft und gratulieren zu diesem 
großartigen Erfolg!

illustration: wetzkaz | adobe stock
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freiberg. Die TAF Thermische 
Apparate Freiberg GmbH, seit 
2011 Teil der Pörner Gruppe, ist 
Entwickler und Anbieter von Son-
derlösungen im Maschinen- und 
Anlagenbau, vor allem für höhere 
Prozesstemperaturen und/oder hö-
here Prozessdrücke. Mit Fokus auf 
Nachhaltigkeit hat sie sich vor allem 
auf die kundenspezifische Entwick-
lung und Fertigung von Pilot- und 
Forschungsanlagen spezialisiert.

Die 1.900 m2 große Fertigungs-

halle ermöglicht die Herstellung 
von Ausrüstungen bis zu zwölf Ton-
nen Stückgewicht. TAF ist in der 
Lage, innovative technologische 
Lösungen maßgeschneidert umzu-
setzen und Sonderkonstruktionen 
für bewährte und neuartige Prozes-
se zu entwickeln. Werden schnell 
und verlässlich Spezialkomponen-
ten für Verfahrensanlagen benö-
tigt, können die Unternehmen der 
Pörner Gruppe auf die Expertise 
von TAF zählen. ◼

Geht nicht? Gibt’s nicht!
engineering & fertigung. TAF setzt auf maßgeschneiderte Lösungen im Anlagenbau.



ploiesti. Der Pörner-Standort 
in Ploiesti, Rumänien, hat zu Be-
ginn des Jahres im Innen- und 
Außenbereich eine umfassende 
Renovierung abgeschlossen. Die 
Vision hinter diesem Vorhaben 
war es, einen sowohl modernen 
als auch funktionalen und an-
sprechenden Arbeitsplatz für die 
Mitarbeiter·innen und Kund·innen 
zu schaffen.  

Neben den optischen Aufwer-
tungen des Gebäudes wurden auch 
die Software- und Serverstruktur 
des Standortes auf den neues-
ten Stand gebracht, um sicher-
zustellen, dass die technischen 

Spezialist·innen weiterhin mit mo-
dernster Software arbeiten kön-
nen, um die Anlagen der Zukunft 
zu gestalten.  

Im Innenbereich wurden die 
Arbeitsbereiche modernisiert und 
Co-Working Spaces geschaffen, 
die es den Teams ermöglichen, ef-
fizient zusammenzuarbeiten, Ide-
en auszutauschen und gemeinsam 
kreativ zu sein.

Die Investition in die Zukunft 
des Standortes in Ploiesti unter-
streicht das Engagement von Pör-
ner und den weiteren Ausbau sei-
ner Präsenz in der Region. ◼

wien. Pörner hat es sich zur Auf-
gabe gemacht, junge Köpfe für den 
Ingenieursberuf zu begeistern. 
Geschäftsführer Andreas Pörner 
initiierte darum ein neues Projekt 
an österreichischen HTLs (Höhe-
re Technische Lehranstalten). Er 
hält dort praxisnahe Vorträge zum 
Thema (Groß-) Anlagenbau und 
gewährt so den Schülerinnen und 
Schülern erste Einblicke in das Ar-
beitsleben der Ingenieure.

Ein Beispiel dafür war Pör-

ners Beitrag zum „Tag des Ma-
schinenbaus“ an der HTL Möd-
ling, wo er die interessierten 
Jungtechniker·innen über die 
Projekte der Pörner Gruppe und 

die damit verbundenen konkreten 
Berufsbilder im Unternehmen in-
formierte. 

Zusätzlich fanden Workshops 
mit ausgiebiger Diskussion zum 
Thema Projektmanagement im 
Anlagenbau im Herbst in Mödling 
und als „Weihnachtsvorlesung“ im 
TGM in Wien bei den angehenden 
Maturant·innen starkes Interesse. 
Anhand einer bereits realisierten 
Bitumen-Anlage wurde das Zu-
sammenwirken von Projektleitung 

und Organisation mit Kalkulation, 
Contracting und Ablaufplanung 
mit den technischen Fachabteilun-
gen in der Pörner Matrix-Organi-
sation praxisnah erläutert. ◼

Informative Vorträge 
an Österreichs HTL‘s
Pörner inspiriert Nachwuchs-Ingenieur·innen.

von marie lopatka

Hinter über 
fünf Jahrzehn-
ten erfolgrei-
cher Unterneh-
mensgeschichte 
steckt mehr als 
nur technisches 
Know-how: Es ist der Pörner Spi-
rit, der die Mitarbeiterinnen und 
Mitarbeiter seit über 50 Jahren 
leitet, inspiriert, verbindet und die 

individuellen Projekte zu Meister-
werken der Ingenieurskunst wach-
sen lässt. 

Bei Pörner steht die Leiden-
schaft für den Anlagenbau an erster 
Stelle. Jüngere und ältere Generati-
onen ziehen an einem Strang, Wis-
sen wird geschätzt und Fortschritt 
vorangetrieben. Die berufliche Kar-
riere wird nicht nur gefördert, son-
dern die Persönlichkeit gestärkt. 
Denn es ist die Individualität der 
Menschen, die Fortschritte be-

wirkt. Flache 
Hierarchien, 
offene Kom-
m u n i k a t i o n 
und ein wert-
schät z ende s 
Miteinander 
schaffen dabei 
ein Umfeld, in 
dem Kreativi-
tät und Inno-
vation gedei-
hen.

Praxisnah und 
lösungsorientiert
Abwechslung in den Tätigkeiten 
ist bei uns garantiert. Denn die 
Mitarbeiter·innen bei Pörner sind 
keine Theoretiker, sondern Ma-
cher. Ob Neu-, Erstanlage oder 
Revamp - wir realisieren physisch 
das Werk, welches dann jahrelang 
seinen Zweck erfüllt.

Individuelle Ideen und Vor-
schläge machen dabei den Unter-
schied und tragen zur kontinuier-

lichen Weiterentwicklung unserer 
Stärke bei. 

Karriere mit Perspektive
Pörner bietet mehr als nur einen 
Job - eine Zukunftsperspektive 
und ein stabiles Fundament für die 
berufliche Laufbahn! Dabei inves-
tiert das Unternehmen kontinuier-
lich in die Aus- und Weiterbildung 
seiner Mitarbeiter·innen, die da-
durch optimal auf die Herausfor-
derungen der Zukunft vorbereitet 
werden. 

Firmenfeiern, große und klei-
ne Firmenausflüge, regelmäßige 
Team- und Sportevents gehören 
selbstverständlich zur Pörner-
Philosophie dazu. Denn Zusam-
menhalt und gegenseitige Unter-
stützung sind Treibstoff für Krea-
tivität. ◼

Experience the Pörner Spirit!
www.poerner.at/karriere

The Pörner Spirit

 Jährliche Weihnachtsfeier als eines der Highlights.
 Einmal im Jahr unternimmt die Belegschaft gemeinsam 

einen mehrtätigen Ausflug im In- und Ausland.

Ein Gespräch mit Geschäfts-
führer Andreas Pörner über 
die zentrale Rolle von enga-

gierten Ingenieuren und Ingenieu-
rinnen im modernen Anlagenbau 
und deren Beitrag zu einer nach-
haltigen Zukunft:

Welche Chancen bieten sich 
für junge Ingenieur·innen 
im Anlagenbau?

AP: Für angehende Ingenieur·innen 
bietet der Anlagenbau ein breites 
Spektrum an Entwicklungsmög-
lichkeiten. Die praxisorientierte 
Ausbildung bei Pörner ermöglicht 
es Absolvent:innen, sehr schnell in 
die Projektarbeit einzusteigen und 
im Projektmanagement oder auch 
in technischen Spezialisierungen 

Karriere zu machen. Erfahrungs-
gemäß sind unsere Neueinsteiger 
nach ein bis zwei Projekten fit für 
höhere Aufgaben.

Wie können Ingenieur·innen 
im Großanlagenbau sicher-
stellen, dass ihre Arbeit 
tatsächlich zu positiven 
Veränderungen beiträgt?

AP: Die aktuellen Klimadiskus-
sionen betreffen den Anlagenbau 
stark und positiv. Unser Unterneh-
men beteiligt sich seit Jahren am 
„Green Shift“ und ist in zukunfts-
weisenden Bereichen wie bei-
spielsweise PtX und BtX, Synthe-
segas und Wasserstoff aktiv. Bei 
der Planung und Umsetzung aller 
unserer Projekte stehen Nachhal-

tigkeit und Umweltverträglichkeit 
an oberster Stelle. Im Ingenieur-
wesen müssen wir heute nicht nur 
auf Effizienz und Wirtschaftlich-
keit achten, sondern genauso auf 
den Schutz natürlicher Ressourcen 
und die Minimierung negativer 
Umweltauswirkungen.

Welche Botschaft 
möchten Sie Neueinsteigern 
mit auf den Weg geben?

AP: In unserer zunehmend globa-
lisierten Welt sind sowohl welt-
offene Generalist·innen als auch 
qualifizierte Spezialist·innen ge-
fragt. Sie können entscheidend 
dazu beitragen, die Welt zum Bes-
seren zu verändern. Der verfah-
renstechnische Großanlagenbau 
bietet vielfältige Möglichkeiten, 
innovative Lösungen für einige 
der drängendsten Probleme un-
serer Zeit zu entwickeln. Dazu 
sind Engagement, Kreativität und 
Teamwork gefragt. Die Möglich-
keit, einen echten Unterschied zu 
machen ist für unsere Kunden, für 
die Gesellschaft und für unseren 
Planeten unbezahlbar. Ich weiß 
aus eigener Erfahrung: unter den 
richtigen Bedingungen können 
fünf gute Ingenieurinnen und In-
genieure die Welt verändern! ◼

Fünf gute Ingenieur·innen
können die Welt verändern

Our power, our passion, our spirit @Pörner.
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Modernisierung für 
Fortschritt und Effizienz

Pörner Rumänien erstrahlt in neuem Glanz.

Das Büro in Ploiesti wurde innen und außen modernisiert.

Gruppen-Geschäftsführer Andreas Pörner beim Vortrag vor angehenden 
Ingenieur·innen in einer Höheren Technischen Lehranstalt.

Our power, our passion, our spirit @Pörner.
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von andreas pörner

Es ist ein 
Ho r r o r s -
z e n a r i o : 

in einem Che-
miewerk tritt gif-
tige, brennbare 
Flüssigkeit aus, 
entzündet sich und es kommt zu 
einer Explosion, bei der Menschen 
zu Schaden kommen und beträcht-
liche Werte vernichtet werden. 
Dank strenger Vorschriften und 
kontinuierlicher Überwachung 
kommen solche Katastrophen in 
unseren Breiten nur selten vor.

Doch Anlagen in der Prozessin-
dustrie sind hochkomplexe Syste-
me. Sie verarbeiten sensible Stoffe 
bei hohen Temperaturen und Drü-
cken, was das Risiko für folgen-
reiche Störfälle erhöht. Daher gilt 
das immerwährende Credo „Safety 
First“, um Unfälle zu vermeiden und 
Umweltschäden auszuschließen.

Sicherheit hat oberste Priorität
Große Katastrophen der Technik-
geschichte wie Titanic, Seveso, 
Bhopal oder Chernobyl haben zwei 
Haupt-Gefahrenpotenziale: (meist 
versteckte) technische Mängel und 
menschliches Versagen.

Daher tragen Anlagenbauer 
eine hohe Verantwortung, die An-
lagen sicher zu planen und umzu-
setzen. Das Ziel „Zero Accidents“ 
ist in jedem Projekt fest verankert. 

Dies erfordert vorausschau-
endes Sicherheitsmanagement, 
gründliche Analysen und präzise, 
vorausschauende Planung, die er-
fahrene, eingespielte Teams kon-
sequent und zuverlässig umsetzen.

In einem Anlagenbau-Unter-
nehmen wie der Pörner Gruppe 
haben Arbeits- und Anlagensicher-
heit oberste Priorität. Alle konzi-
pierten Anlagen sollen zu den si-
chersten ihrer Art gehören. Dabei 

werden alle Bau und Montageakti-
vitäten unter maximaler Sicherheit 
geleitet und ausgeführt. 

QHSE-Politik als integra-
ler Bestandteil der Un-
ternehmenspolitik
Die QHSE-Politik, zertifiziert nach 
DIN EN ISO 9001 und an ISO 
45001 orientiert, wird in der Pör-
ner Gruppe konsequent im QHSE-
Management umgesetzt. 

Dabei sind alle Ebenen des Un-
ternehmens involviert: von der Ge-
schäftsleitung über alle 
Planungsinstanzen im 
Büro bis zur Baustel-
le. Regelmäßige Schu-
lungen zum Umgang 
mit Gefahrenstoffen, 
Not fa l lma ßna hmen 
und die turnusmäßi-
ge Überprüfung der 
Sicherheitsverfahren 
sind Teil der Umset-
zung einer Sicherheits-
kultur. Sicherheitsre-
levante Aspekte aller 
Fachdisziplinen wer-
den von Anfang an in 
die Planung integriert.

So sind bei der ver-
fahrens- und sicher-
heitstechnischen Bear-
beitung eines Projek-
tes unter anderem fol-
gende Punkte wichtig:

1. H A Z O P - S t u d i e n 
(Hazard and Ope-
rability Studies) 
identifizieren po-
tenzielle Gefahren 
und Betriebsstö-
rungen sowie Ab-
weichungen von 
normalen Betriebs-
bedingungen und 
daraus resultieren-
de Auswirkungen. 
Maßnahmen zur 

Risikominimierung sind z.B. 
zusätzliche sicherheitsgerichte-
te Abschaltungen und/oder Si-
cherheitsventile.

2. Bei der Safety Integrity Level 
(SIL) Einstufung werden alle 
sicherheitskritischen Kompo-
nenten und Systeme nach inter-
nationalen Standards wie IEC 
61508 und IEC 61511 evaluiert 
und in erforderliche Levels ein-
gestuft. 

3. Fackelstudien untersuchen Fa-
ckel- und Sicherheitssysteme 

und bewerten sicherheitsre-
levante Aspekte für den Nor-
malbetrieb einer Anlage, bei 
Abweichungen und in Notfall-
situationen. Daraus leiten sich 
Sicherheitsmaßnahmen für den 
Betrieb der Fackel ab, die wie-
derum Umweltauswirkungen 
vermeiden helfen. 

4. Im Safeguarding Memorandum, 
einem zentral geführten Doku-
ment, werden alle sicherheits-
technischen Schutzmaßnahmen 
und -systeme, einschließlich 

Sicherheitsfunktionen, 
Alarme, Schutzein-
richtungen und ent-
sprechender Verant-
wortlichkeiten, doku-
mentiert. 
5. In IPF Work-
shops (Interdisciplina-
ry Process Flow Work-
shops) analysieren 
Fachexperten Prozess-
flüsse, um potenzielle 
Gefahrenpunkte für 
Prozesssicherheit und 
zur Vermeidung von 
Unfällen zu ermitteln.

Design Reviews 
schaffen Anlagen-
zuverlässigkeit und 
Prozesssicherheit
Im Zuge der Detail-
planung wird das An-
lagenmodell - üblich 
bei den Meilensteinen 
30/60/90 % Planungs-
fortschritt - mit allen 
Fachgewerken und Be-
teiligten in Model Re-
views überprüft. 

In einem virtuellen 

Rundgang durch die Anlage wer-
den sicherheitsrelevante Aspekte 
überprüft, wie Human Factors En-
gineering, Flucht- und Rettungs-
wege, Barrierefreiheit und sichere 
Armaturen-Bedienbarkeit. In je-
dem Bearbeitungsstadium werden 
sicherheitsbezogene Abweichun-
gen identifiziert, korrigiert sowie 
Verbesserungspotenziale ermittelt 
und umgesetzt.

Arbeitssicherheit in der Pro-
jektrealisierungsphase
In der Umsetzungsphase auf der 
Baustelle spielt Arbeitssicherheit 
eine entscheidende Rolle. Um die-
se zu gewährleisten, führt Pörner 
sicherheitstechnische Bewertun-
gen der Kontraktoren für Bau und 
Montagen durch, wobei die Aus-
wahl der Kontraktoren stets auf 
der Basis nachgewiesener Erfah-
rung und Einhaltung hoher Sicher-
heitsstandards erfolgt. 

Regelmäßige Unterweisungen 
zum Arbeits-, Gesundheits- und 
Umweltschutz sensibilisieren alle 
beteiligten Unternehmen auf der 
Baustelle für Sicherheitsaspekte 
und fördern den Erfahrungsaus-
tausch. 

Fazit
Umfassende Sicherheit bei der 
Planung und Bau und dann im 
Betrieb der Anlage erfordert viele 
detaillierte Schritte und eine ganz-
heitliche Betrachtung. Es gilt, das 
richtige Bewusstsein für Sicherheit 
und die professionelle Disziplin 
aller Beteiligten zu fördern, um 
potenzielle Gefahren für Mensch, 
Maschine und Umwelt zu identifi-
zieren und zu minimieren. ◼

Sicherheit ist auf den Baustellen der Pörner Gruppe Chefsache! 
So überzeugten sich im Februar 2023 Raffinerieleiter der Gunvor 
Raffineriegesellschaft Ingolstadt GmbH Ralf Seid (r.) und EDL-
Geschäftsführer Daniel Oryan (l.) bei einem Safety Walk Audit per-
sönlich von der Einhaltung des HSSE-Managementsystems auf der 
Baustelle. (mehr zum Projekt auf Seite 3)

von peter schlossnikel

Die Pörner 
G r u p p e 
setzt ein 

starkes Zeichen 
in Sachen Klima-
wandel: Mit einer 
F& E -I nve s t i t i -
onsquote von drei Prozent liegt das 
Unternehmen deutlich über dem 
OECD-Branchendurchschnit t. 
83 Prozent der mittelständischen 
Unternehmen investieren nur 
rund ein Prozent (KfW, 2024). Da-
mit unterstreicht die Pörner Grup-
pe ihr Engagement für Nachhaltig-
keit und Fortschritt.

F&E in Technologien 
Unsere Investitionen konzentrie-
ren sich einerseits auf die Weiter-

entwicklung unserer eigenen Tech-
nologien wie Biturox® zur Bitu-
menherstellung und SDA für eine 
effektive Aufarbeitung von Raf-
finerierückständen, andererseits 
auf die Entwicklung von Verfahren 
im Bereich erneuerbarer Energien 
und Wertstoffe wie die Pörner-Bio-
Silikate aus der Asche von Reis-
schalen oder die EDL—HyKero-
Technologie zur Herstellung von 
strombasiertem Sustainable Avia-
tion Fuel (PtL-SAF).

Inspiriert von Benjamin 
Franklin, der einst sagte: „Eine 
Investition in Wissen bringt noch 
immer die besten Zinsen.“, be-
treiben die Unternehmen der 
Firmengruppe fünf eigene Pilot-
anlagen (Biturox-Pilotanlage in 
Schwechat, Bio-Silikat-Demons-
trationsanlage in Freiberg, SDA-

Plus/Extraktions-Pilotanlage, 
Dewaxing/Deoiling Versuchsan-
lage sowie LEPD-Testanlage in 
Leipzig) und beschäftigen über 
50 Verfahrenstechniker·innen. 

Anhand der Ergebnisse von Pi-
lottests und verfahrenstechnischer 
Simulationen geben wir unseren 
Kunden die Sicherheit, dass ein an-
wenderorientiertes Up-Scaling auf 
den großtechnischen Maßstab fun-
diert durchgeführt werden kann. 

Mit der TAF hat die Pörner 
Gruppe zudem ein Tochterunter-
nehmen, das seit Jahren darauf 
spezialisiert ist, Pilot- und Erstan-
lagen zu konstruieren und selbst zu 
fertigen. Eine Fähigkeit, die unsere 
F&E-Orientierung optimal ergänzt.

Digitalisierung im Anlagenbau
Darüber hinaus treiben wir die 

Digitalisierung des Anlagenbaus 
voran, um Effizienz und Nachhal-
tigkeit schon in der Planung zu 
steigern. Ein Ergebnis ist die Ei-
genentwicklung „Pörner Integra-
tor“, mit dem wir unsere Abwick-
lungsprozesse erheblich optimie-
ren (siehe Artikel auf Seite 3). 

Fazit
Es ist wichtig, sich in Forschung 
und Entwicklung für eine bessere 
Zukunft zu engagieren. Die Pörner 
Gruppe ist stolz darauf, einen ent-
scheidenden Teil dazu beizutragen 
und freut sich darauf, nicht nur 
innovative Lösungen für die Welt 
von morgen zu entwickeln, son-
dern auch definitiv praktisch um-
zusetzen. ◼
Quelle: KfW Bankengruppe. (2024). 

KfW-Innovationsbericht Mittelstand 2023.

Überdurchschnittliche F&E-Quote für nachhaltige Zukunft
in eigener sache. Pörner investiert 3% des Umsatz in Forschung und Entwicklung.

illustration: tashatuvango | adobe stock

illustration: alex | adobe stock

Die Pörner Gruppe entwickelt ihre 
Technologien an fünf Pilotanlagen 
weiter. 
Bild: SDA-Pilotanlage der EDL.
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