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Abwasseraufbereitung in erddlverarbeitenden Betrieben —
Untersuchungen und Anlagen der Raffinerie Schwechat

H. W. SCHONFELLINGER

Es gehort, so bedauetlich es auch vom Standpunkt eines Wasserwirt-
schaftsmannes sein mag, nicht zu den Hauptaufgaben einer Erdélraffinerie
reines Abwasser zu erzeugen, sondern Erddlprodukte fir die Verbraucher
herzustellen. Einige wichtige Bedingungen sind dabei zu beachten:

Qualitit und Menge der einzelnen Produkte miissen den Anforderungen
entsprechen; die Erzeugnisse sollen preiswert und die Versorgung sicher
sein;
die Wirtschaftlichkeit des Betriebes mufl in Gegenwart und Zukunft ge-
sichert sein.

Wo immer auch ein Betrieb steht, gibt es Wechselwirkungen zur Um-
gebung, die harmonisch gestaltet werden miissen, um die Existenz des
Betriebes auf dem vorgegebenen Standort auf lange Sicht méglich und
tragbar zu machen.

Das Abwasser einer Erdolraffinerie ist eines der unerwiinschten Neben-
produkte und sowohl seiner Menge, als auch seiner Zusammensetzung nach
stark von den verwendeten Verfahren abhingig. Wenn man die Raffinerie
sozusagen als geschlossenes System betrachtet, kann der Wasserzuflufl vom
Niederschlag, vom Oberflichengewdsser, vom Grundwasser und als Roh-
olbegleitwasser kommen. Wasserabgabe aus dem System kann erfolgen
durch: Verdunstung, Abgabe in Oberflichengewisser und Versickerung
in den Untergrund.

Innerhalb der Raffinerie kann man nach Art und Menge sowohl des An-
falles als auch der Verschmutzung unterscheiden:

Niederschlag, hiusliches Abwasser und industriespezifisches Abwasser.

Fiir die Berechnung der Wassermengen von Niederschligen gelten fiir
eine Raffinerie die gleichen Grundsitze wie sie sonst bei gemischt-verbau-
tem Gebiet angewandt werden. In Schwechat zum Beispiel wird ein Stark-
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regen mit 125 1/s/ha fiir 15 Minuten angenommen. Es ist jedoch folgendes
zu bertcksichtigen:

Die Lagertanks fiir Rohol und Erdélprodukte sind aus Sicherheits-
griinden in Tankwannen aufgestellt. In den Abliufen dieser Tankwannen
sind Absperrorgane angebracht, die normalerweise geschlossen sind. Die
Tankwannen wirken somit als Retentionsrdume fiir Niederschlagswasser
und konnen kontrolliert, nachdem ein Starkregen vorbei ist, abgelassen
werden. Bei Erdolraffinerien ist es, wenn auch gréBere Schadensfille be-
riicksichtigt werden, nicht ganz auszuschlieBen, daBl Niederschlagswasser
durch Rohol oder Produkte verunreinigt wird. Deshalb muf3 auch Nieder-
schlagswasser, bevor es die Raffinerie verldBt, zumindest auf Olgehalt
kontrolliert werden kénnen.

Auch fur hiusliches Abwasser gelten die iiblichen Berechnungen:

zur Zeit, als die Hauptkanalisation der Raffinerie Schwechat ausge-
legt wurde, war noch der IMHOFF-Wert von 150 1/E/d giiltig. Obwohl
dieser Wert heute schon als iberholt gilt, ist nach wie vor der Anteil des
hiuslichen Abwassers an der Gesamtabwassermenge gering. In Schwechat
werden die hiuslichen Abwisser in Mehrkammeranlagen vorgereinigt, das
abflieBende Wasser gelangt in das allgemeine Kanalnetz.

Bei den industriespezifischen Abwissern kann man sogenannte olfreie
und 6lhiltige Abwisser unterscheiden. Olfreie Abwisser kommen aus den
Anlagen zur Wasseraufbereitung und als Abwasser aus den Kiihlsystemen.
In den Wasseraufbereitungsanlagen wird das Frischwasser, in Schwechat
ist es Grundwasser, in mehreten Stufen behandelt. Fiir verschiedene Ver-
wendungszwecke geniigt es das Wasser zu entkarbonisieren, als Kessel-
speisewasser muf3 es vollkommen entionisiert sein. Die Spiillwisser aus
diesen Anlagen enthalten im wesentlichen Ionen, welche im entnommenen
Grundwasser enthalten waren, in héherer Konzentration. Es muf3 nur ge-
achtet werden, daBl der pH-Wert stimmt. In der Praxis werden saure und
alkalische Spiilwisser in Neutralisationsbecken gesammelt, gemischt, und,
wenn notwendig, der pH-Wert durch entsprechende Chemikaliendosierung
eingestellt. Bisher konnte diese Chemikaliendosierung in Schwechat sehr
niedrig gehalten werden.

Die Abwisser aus den Kihleinrichtungen koénnen, je nach Auslegung
der Verfahrensanlagen, den grofiten Beitrag zur Gesamtabwassermenge
liefern. In einer Erdolraffinerie nach dem heutigen Stand der Technik
werden ungefihr 69, des Durchsatzes als Eigenenergieverbrauch ge-
rechnet. Die Kapazitit der Rohéldestillationsanlagen der Raffinerie
Schwechat betrigt derzeit 10,5 Mio t/a und wird demnichst auf 14 Mio t/a
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ausgebaut sein. Der Energiebedarf ist beachtlich, als Beispiel sei angefuhrt,
daB die installierte Leistung des Heizkraftwerkes zur Elektrizititsver-
sorgung einer Stadt wie Graz ausreichen wiirde. Letzten Endes wird die
umgesetzte Energie ,soweit sie nicht in Produkte eingebaut ist, als Wirme
an die nihere und weitere Umgebung abgegeben. Nach B. RIEDIGER
kann man fir Erdolraffinerien mit 3—8 m3/h je 1.000 t/a rechnen. Die Ab-
wassermenge, welche sich daraus ergibt, hingt ganz wesentlich von der
Auslegung des Kiihlsystems ab. Die Ingenieurfirmen, welche Raffinerie-
Verfahrensanlagen planen, miissen auch bei den Wirme-Umsetzungen und
-Kreisliufen den MaBstab der Wirtschaftlichkeit anlegen. Die Wirme,
welche in heilen Produktstromen enthalten sind, wird itber Wirme-
tauscher an zu wirmende kalte Strome ibertragen. Ohne Wirmeverwer-
tung gekiihlt wird nur dort, wo es nicht anders moéglich ist.

Je nach Art der Wasserwirtschaft kann man drei Typen von Raffinerien
unterscheiden: Sogenannte ,nasse”, ,halbtrockene® oder ,trockene
Raffinerien. Beispiele fiir ,nasse* Raffinerien sind die meisten Kiisten-
raffinerien. Meerwasser wird in freiem Durchlauf zum Kiihlen verwendet.
Dabei kommt man auf ca. 24—64 m? Abwasser/t Rohol.

Beim Typ der ,halbtrockenen” Raffinerien wird das Kithlwasser im
Kreis gefiihrt, wodurch die Abwassermenge praktisch ca. auf 2—4 m3
Abwasser/t Rohol vermindert wird.

Bei wasserwirtschaftlich ungiinstigen Standorten werden ,trockene®
Raffinerien gebaut. Zusitzlich zur Wasser-Kreislaufkithlung werden soweit
wie moglich Luftkithler eingesetzt: Der Erfolg sind ca. 0,11—0,17 m3
Abwasser/t Rohol.

Die Angaben bei allen drei Typen iiber m® Abwasser/t Roh6l kénnen
in weiten Bereichen schwanken: die Angabe tber die Kapazitit einer
Erdolraffinerie ist die Summe der Auslegungskapazititen der Rohol-
destillationsanlagen; der Bedarf an Kithlkapazitit gleichgiltig ob im Durch-
fluB, im Wasserkreislauf oder mit vorwiegend Luftkithlung, wird dutch
die Gesamtanzahl der Verfahrensanlagen wesentlich bestimmt. Dabei
scheinen alle sogenannten Sekundiranlagen nicht in der Raffineriekapazitit,
sondern erst in der Komplexizitit auf.

In den Verfahrensanlagen kommen verschiedene Wasser-Teilstréme in
Kontakt mit Rohol oder Produkten; die entstehenden Teilstréme werden
unter dem Sammelbegriff ProzeBabwasser zusammengefalt.

Diese ProzeBabwisser und auch die Abliufe aus den Tankentwisse-
rungen enthalten sicher Ol. Ol in diesem Zusammenhang ist ein Gemisch
verschiedener Kohlenwasserstoffe, die im wesentlichen denjenigen im
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Rohol entsprechen. Ganz leichte und ganz schwere Anteile sind verhiltnis-
miBig wenige enthalten, zusitzlich kénnen noch Verbindungen auf-
treten, wie sie in Umwandlungsanlagen hergestellt oder als Hilfs-Chemi-
kalien eingesetzt werden.

Die wichtigste Aufgabe bei der Abwasserbehandlung ist die Trennung
von Wasser und Ol. Die erste Stufe ist eine ,,mechanische* Reinigung. Bei
hoheren Anspriichen an die Abwasserqualitit konnen ,,chemisch-physi-
kalische® und ,,biologische Stufen nachgeschaltet werden.

Zur mechanischen Ol-Wassertrennung werden in Raffinerien Schwer-
kraftabscheider verwendet. Die Auffassung, welche Typen von Schwer-
kraftabscheidern am besten wiren, hat sich im Laufe der Zeit gedndert,
jedoch waren sie seit eh und je Bestandteil einer Raffinerie. Die ehemalige
Raffinerie ,NOVA®, welche im Schmiermittelbetrieb der heutigen Raf-
finerie Schwechat aufgegangen ist, hatte betonierte Abscheidebecken mit
rechteckigem Querschnitt und verschiedenen Einbauten. Der jetzige
Olabscheider der Raffinerie Schwechat ist nach API (American Petroleum
Institute) ausgelegt. (Abb. 1).

Uber diesen Olabscheider wird das gesamte Abwasser der Raffinerie
geleitet. Die Zufliisse von den Kanalsystemen aus verschiedenen Bereichen
der Raffinerie werden in einem Vereinigungsbauwerk zusammengefiihrt
und kommen dann in das Einlaufbauwerk des API-Abscheiders. Dieses
Einlaufbauwerk besteht aus dem Einlaufgerinne und den Druckverteiler-
kammern. Der Abscheideraum von ca. 1800 m? ist in vier Lingsbecken
unterteilt. Wenn diese Becken vom Abwasser durchflossen werden,
schwimmt das Ol, welches spezifisch leichter als Wasser ist, auf und der
Schlamm sinkt ab. Fir die Bewegung eines kugelférmigen Teilchens in
einem Medium gilt im Idealfall das Stokes’sche Gesetz. Die Auslegung nach
API besagt, daB Oltrépfchen mit einem Durchmesser von 0,015 cm und
groBer aus Wasser abgeschieden werden. Das aufgeschwommene Ol wird
iiber Kipprinnen in einen Olsumpf abgezogen. Der Schwerschlamm wird
durch Lingsriumer in den Schlammsumpf geschoben und von dort in
einen Vorlagebehilter gepumpt. Dort wird er unter Verwendung von
Dampf entélt und dann auf Deponie gebracht. Das Ol aus dem Olsumpf
enthilt noch Restmengen Wasser, von denen es in eigenen Absetzbe-
hiltern getrennt wird. Das abgeschiedene, entwisserte O, der sogenannte
Olfingerslop, kann dem Rohél zugemischt werden. Das Wasser aus den
Abscheidebecken fliet unter einer Tauchwand und iiber eine Uberfallstufe
in den Regenwettersumpf. Dort ist noch eine Olabscheiderinne eingebaut.
Unter einer weiteren Tauchwand und iiber einen weiteren Uberfall ge-
langt das Wasser in den Trockenwettersumpf. Von dort wurde es direkt
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in die Donau verpumpt, jetzt gelangt es in die chemische Abwasserbe-
handlung.

Als der API-Abscheider fiir die Raffinerie Schwechat konzipiert wurde,
entsprach er dem letzten Stand der Technik. In der Zwischenzeit wurden
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wurden verschiedene Konzepte von Olabscheidern mit Einbauten ent-
wickelt und verwendet. Die bekannteste Type ist der SHELL-Parallelplat-
tenabscheider (Abb. 2). Zur Trennung des Ol-Wassergemisches wird eben-
falls ein Lingsbecken verwendet, bei dem aber der Weg fiir die aufsteigenden
Oltrépfchen durch Einbauten abgekiirzt ist. Beim API-Abscheider muf
theoretisch im ungiinstigsten Falle ein Oltrépfchen die ganze Strecke vom
Boden des Beckens bis zur Wasseroberfliche aufsteigen, beim Parallel-
plattenabscheider ist dieser Weg auf die Entfernung zwischen den ein-
zelnen Platten des Plattenpaketes, zirka 15 cm, abgekiirzt. Dadurch kann
ein Plattenabscheider bei gleicher Leistung im Bauteil kleiner gehalten
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Abbildung 2

werden. Ein weiterer Vorteil ist, daB das aufgeschwommene Ol unter einer
Haube aufgefangen wird und somit keine Verdunstungsverluste auftreten.
Als Nachteil wire anzufiihren, daBl diese Abscheidertype, wie alle Ab-
scheider mit Einbauten, gegen UnregelmiBigkeiten empfindlicher ist als
Abscheider ohne Einbauten. Zu viel Schwerschlamm, Auftreten von
Schwimmschlamm und Paraffinausscheidungen kénnen stdren.

Eine Weiterentwicklung aus dem Parallelplattenabscheider ist der Well-
plattenabscheider (Abb. 3). Der Weg des einzelnen Oltrépfchens bis es
abgeschieden wird, ist noch einmal wesentlich verkiirzt. Diese Abscheider-
type soll beim neu zu errichtenden Tanklager St. Valentin der OMV
Aktiengesellschaft verwendet werden.

Der Bedatf fiir Erdélprodukte wuchs in Osterreich seit Mitte der Fiinf-
ziger Jahre in einem Tempo, das damals nicht vorher zu sehen war. Als die
Rohéldestillation T der damals neuen Raffinerie Schwechat im Dezember
1960 den Betrieb aufnahm, entsprach ihre Kapazitit dem Gesamtverbrauch
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Osterreichs an Erd6lprodukten im Jahre 1957, das sind ca. 1,8 Mio Tonnen
pro Jahr. Im Herbst 1975 wird die Kapazitit der Raffinerie 14 Mio t/]
betragen. Bei den neu dazugekommenen Verfahrensanlagen wurde in
zunehmenden MaBle Luftkithlung verwendet. Die Gesamt-Abwassermenge
nahm, wenn auch nicht proportional zum Durchsatz, zu. Gleichzeitig stieg
der Olgehalt im Abwasser nach dem API-Abschneider, so da3 verschiedene
Maoglichkeiten studiert wurden um die Qualitit des zur Donau verpumpten
Abwassers zu verbessern.
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In einer Reihe von Untersuchungen wurde die mechanische Abschei-
dung studiert; Ziel dieser Untersuchungen war es festzustellen, ob durch
VergroBerung des API-Abscheiders die gewiinschte Abwasserqualitit
erreicht werden konnte. Standversuche zeigten, daf3 erst bei unrealistisch
langen Aufenthaltszeiten ein akzeptabler Olgehalt erreicht werden kénate.
Auch die Vorginge im API-Abschneider wurden untersucht. Der Zu-
fluBl zu einem Becken wurde so geindert, dal3 verschiedene Aufenthalts-
zeiten eingestellt werden konnten. In der Mitte des Beckens und kurz
vor dem Auslauf wurden Proben in verschiedenen Tiefen genommen und
analysiert. Es zeigte sich, dal3 zum Beispiel eine Verdoppelung der Aufent-
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haltszeit keine bedeutende Verbesserung der Olabscheidung bringt. Da-
raufhin wurde beschlossen, in der Richtung ,,chemische” Abwasserauf-
bereitung weiter zu arbeiten. Vorversuche und Untersuchungen an einer
kleinen kontinuierlichen Versuchsanlage zeigten, daBl das Abwasser aus
dem API-Abscheider erfolgreich durch Flockung behandelt werden kann.

Da die Zeit dringte, wurde beschlossen, daf} sich die OMV nicht das
know-how allein erarbeitet, sondern einschligige Firmen zu Rate ziehen
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werde. Die zukiinftige Anlage sollte nach dem Prinzip der Flockung-
Flotation arbeiten, welche im Gegensatz zur Flockungs-Sedimentation
unter den gegebenen Umstinden — Olabscheidung aus Wasser — im all-
gemeinen fiir die gleiche Leistung mit einem kleineren Bauvolumen und
geringerem Chemikalienbedarf auskommt.

Bei der Flockung-Flotation werden, wie iblich, durch Fillung von ge-
eigneten zwei- oder dreiwertigen Metall-Ionen Flocken gebildet, welche
die unl6slichen und einen Teil der 16slichen Verunreinigungen adsorbieren.
Meist wird noch ein Polyelektrolyt zugesetzt, welcher die Flockenbildung
fordert. Das Rohwasser mit den Reaktionsprodukten gelangt in das Flo-
tationsbecken (siehe Abb. 4). In das Flotationsbecken wird auch Wasser,
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welches mit Luft unter Druck gesittigt wurde, eingeleitet. Beim Ent-
spannen bilden sich feinste Luftblischen, welche sich an die Flocken an-
lagern und zusammen mit diesen aufschwimmen. Von der Oberfliche wird
das sogenannte Float abgezogen. Der Klatlauf wird unter einer Tauchwand
und tber eine AbfluBrinne abgezogen.

Da bekannt wat, daB3 die Abwasserqualitit der Raffinerie Schwechat
nach dem API-Abscheider zeitlich nicht konstant ist, muBite sichergestellt
werden, daB3 Versuche mit verschiedenen Systemen gleichzeitig durchge-
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fuhrt werden. Von verschiedenen Firmen, die schon einige Erfahrungen
beim Bau von Abwasseraufbereitungsanlagen von Raffinerien hatten und
sich bereit erklirten, zu gleicher Zeit wie ihre Konkurrenten Versuche
durchzufithren, wurden drei ausgewihlt. Die Firmen erklirten sich bereit,
gegen Bezahlung die Versuche mit ihren Kleinanlagen und ihrem Petsonal
auf dem Gelinde der Raffinerie Schwechat durchzufithren. Das Analysen-
programm wurde vom Laboratorium Verarbeitung der OMV Schwechat
abgewickelt.

Die Versuchsanlagen wurden auf einem eigens dafiir planierten Ge-
lindestiick nordlich des API-Abscheiders aufgestellt (siehe Abb. 5). Die
wichtigsten Kenngréflen der Versuchsanlagen sind in der Tabelle zu-
sammengefalit.
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Flockungs-Flotations-Versuchsanlagen

Flockungsbecken A B C
Dutchm. m 1,70 2x2,0 ca.0,8
Tiefe m 0,95 1,5
Nutzinh. m3 2,2 6,0 0,2

Flotationsbecken
Nutzb. Obfl. m? 2,8 1,4 2,0
Nutzvol. m? 2,1 1,4 3,0

@ Durchsatz m3h 4—6 2—4 3—4

im Sittigungsbehilter: Druckluft ca. 5 atii
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AuBler den Flockungs-Flotationsversuchen wurden bei Anlage A eine
biologische Aufbereitung nachgeschaltet und bei Anlage C eine Abschei-
dung mittels Wirbelsenke (Abb. 6) vorgeschaltet. Bei der Abscheidung
mittels Wirbelsenke — VORTEX nach CIAHOTNY — wird ein Zentri-
fugalfeld, welches durch spiralfdrmige Fuhrung des Ol-Wassergemisches
entsteht, zur Trennung ausgeniitzt. Ol wird in der Mitte der Wirbelsenke,
Wasser am Rande abgezogen.

Zur Flockenbildung wurden Eisen (II)-Sulfat, Eisen (IIT)-Chlorid und
Aluminium-Sulfat sowie Natronlauge und Kalkmilch verwendet. Flok-
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Abbildung 7

kungsmittel waren: SYNTHOFLOC 8030 a, SEDIPUR T, und NALCO
675. Soweit Eisen (II) Sulfat eingesetzt wurde es durch Einbringung von
Luft mittels eines Kreisels in die 3-wertige Form iberfiihrt.

Die Ergebnisse der einzelnen Versuchsanlagen waren untereinander
durchaus vergleichbar. Einem stark schwankenden Olgehalt im Zulauf
(Abb. 7) entsprach ein reduzierter, auch vom Chemikalieneinsatz ab-
hingiger Olgehalt im Ablauf (Abb. 8).

Aufgrund der Versuchsergebnisse legten die einzelnen Firmen Vor-
schlige fiir die zu errichtende GroBanlage vor. Folgende Bedingungen
waren ihnen vorgegeben worden:

— Wassermenge Minimum 1.000 m3/h, Maximum 2.000 m3/h,
— ,,Olgehalt des Zulaufes 150 mg/l,

— ,,Olgehalt* des Ablaufes max. 15 mg/l

— absetzbare Stoffe 0,5 mg/l

— pH-Wert 6,0—8,5
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Bei der Entscheidung, welche Firma den Zuschlag erhalten soll, wurde
unter anderem beriicksichtigt:

— Investitionsbedarf

— Betriebsmittelbedarf und

— Erfahrungen mit anderen vergleichbaren Anlagen, welche von den
Firmen gebaut worden waren.
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In der Anlage, welche nunmehr errichtet wurde (siehe Abb. 9), ge-
langt das mechanisch geklirte Abwasser aus dem API-Abscheider in zwei
Reaktoren zu je 400 m3. Diese Reaktoren sind stehende Zylinder in Stahl-
konstruktion und haben je einen Kreisellifter. In die Reaktoren werden
Eisen-(II)-Sulfat, Natronlauge und Elektrolyt zudosiert. In die Leitung zum
Flotationsbecken wird ein mit 5 atii Druckluft gesittigter Teilstrom des
Reinwassers zugegeben. Das Flotationsbecken ist als Rundbecken von
ca. 20 m Durchmesser mit einem Nutzvolumen von ca. 1.530 m3 ausgefiihrt.
Das Float wird iiber eine umlaufende Riumerbriicke entfernt, der Sink-
schlamm wird zur Mitte gerdumt und dort abgezogen. Das Reinwasser
nach der Flockung-Flotation wird zur Donau verpumpt. Vorher werden
noch die Olfreien Abwisser aus der Wasseraufbereitungsanlage des Heiz-
kraftwerkes zugesetzt.

Das Float und der Bodenschlamm werden iiber ein System, welches aus
Absetzbehiltern, einer Dekantierzentrifuge und verschiedenen Vorlagen
besteht, aufbereitet. Der 6lhaltige Anteil des aufbereiteten Schlammes wird
in einem bereits bestehenden Drehetageofen behandelt; die Asche wird auf
Deponie gefiihrt.
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Die Anfahrperiode der Anlage verlief nicht ganz ohne Schwierigkeiten.
Das ehemalige Regenriickhaltebecken, ein betoniertes Rundbecken von
ca. 7.000 m?® Inhalt mit Riumeinrichtung, welches im Rahmen des neuen
Komplexes als Pufferbecken verwendet werden sollte, fiel einem Brand
zum Opfer. Es konnte lingere Zeit nicht beniitzt werden und wihrend dieser
Periode flossen StoBbelastungen direkt zum API-Abscheider. Dadurch
konnte fallweise der Olgehalt im mechanisch vorgeklirten Abwasser nicht
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niedrig genug gehalten werden und es kam zu einer Uberlastung der
Flockungs-Flotationsanlage. Auch mit der Schlammaufbereitung mufiten
einige Erfahrungen gesammelt werden. Unter gewissen Umstinden wurde
ein Teil des Feinst-Schlammes in der Dekantierzentrifuge nicht geniigend
abgeschieden und fihrte — letzten Endes wieder zum API-Abscheider ge-
bracht — zu Schwierigkeiten. Durch Anderungen im Schlammaufberei-
tungssystem wurde dieses Problem gelSst.

Beim Betrieb der Anlage zeigte sich weiterhin, daB3 an das Bedienungs-
personal sehr hohe Anforderungen gestellt werden. Es gibt praktisch keine
Instrumente, welche einen ankommenden Schmutzsto3 rechtzeitig signali-
sieren konnen; die Anlage selbst muf3 immer mitbeobachtet werden, um
die jeweils richtigen Mafnahmen rechtzeitig treffen zu kénnen. Nunmehr
erfullt die Anlage die in sie gesetzten Erwartungen.



224

Der Vetfasser ist dem Vorstand und der Technischen Direktion Vetatbeitung der
OMYV Aktiengesellschaft fiir ihr Wohlwollen zur vorliegenden Arbeit zu besonderem
Dank verpflichtet.

Speziellet Dank gebiihrt den Hetren Dr. Ch. SANDAUER und Dr. Karl WASTL
fiir ihren persdnlichen Einsatz bei der Organisation und Durchfithrung der Versuche,
bei ihrer labormiBigen Betreuung und Auswertung sowie bei der Auslegung der Grof3-
anlage.

DISKUSSION

OTTENDORFER: In welcher GréBenordnung war der finanzielle Aufwand nur fir
die Versuchsanlage?

SCHONFELLINGER : Die Kosten fiir die Versuche lagen pro Firma in der GréBen-
ordnung von 180.000 bis 200.000 Schillingen. Dazu kommen noch die Kosten fiir
die Untersuchungen im Laboratorium Verarbeitung der OMV.

OTTENDOREFER: Mir kommt die Aufwendung von ca. einet halben Million fiir die
Versuchsanlage — gemessen an der GréfBe der Raffinerie — tragbar vor.

POPP: Sie sprachen von 3 Fachfirmen, die in Threm Auftrag Untersuchungen zur Reini-
gung des Abwassers durchfithrten. War es nicht mdglich, auf Erfahrungen anderer
Raffinerien zuriickzugreifen odet handelt es sich hier um spezielle Abwisser fur
deren Reinigung ein besondetes Verfahren etforderlich ist?

SCHONFELLINGER: Im Prinzip wurde auf Erfahrungen anderer Raffinerien zuriick-
gegriffen — die Berechnung eines Olabscheiders nach API entspricht ja der Summe
der Erfahrungen in der US-Erdélindustrie. Als Hauptursache fiir das unbefriedigende
Ergebnis der mechanischen Olabscheidung konnten mit hoher Wahrscheinlichkeit
Komponenten des naphthenischen Rohols angenommen werden. In Europa, USA
und UdSSR gibt es sonst kaum einschligige Erfahrungen, da die nichsten Felder
mit naphthenischem Erddl in Venezuela liegen. Da die Qualitit des Abwassers
auch von den Verfahrensanlagen, welche in einer Raffinerie sind, abhingen, geben
Firmen, welche Abwasseranlagen bauen, nur dann eine Garantie iiber die Qualitit
des Reinwassers, wenn Versuche gemacht worden sind.

Anschrift des Verfassers: Dr. Hanns W, SCHONFELLINGER, A. M. B. I. M., Ziv.
Ing. fiir Techn. Chemie, Wiener StraBle 10, A-2320 Schwechat.
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