umweltbundesamt®

EVALUIERUNG EU BAT DOKUMENT
»MINERAL OIL AND GAS REFINERIES*

Siegmund Bohmer

REPORT
REP-0002
Wien, 2005




Projektleitung
Dr. Siegmund Béhmer

Autoren
Dr. Siegmund Béhmer

Titelphoto/-bild
LOMV*

Impressum

Medieninhaber und Herausgeber: Umweltbundesamt GmbH )
Spittelauer Lande 5, 1090 Wien/Osterreich

Eigenvervielfaltigung

Gedruckt auf Recyclingpapier

© Umweltbundesamt GmbH, Wien, 2005
Alle Rechte vorbehalten
ISBN 3-85457-801-6



BAT-Evaluierung Raffinerien — Inhalt

INHALT
1\ 7 I SO 3
1 ZUSAMMENFASSUNG........ . 4
2 INFORMATIONEN ZUM BAT REFERENZ DOKUMENT ............... 6
21 Der 6sterreichische Arbeitskreis........c.ccoiiiiinininnr s 6
2.2 Informationen zum BREF ... s 6
23 Zum Verstandnis von BAT .......ccccominiminnins s ssasenns 11
3 RAFFINATION VON MINERALOLEN.........ccecererrereereenesneeraenes 12
31 Die OMV Raffinerie Schwechat.............cccooomririiicccc e, 12
3.1.1  Wesentliche Betriebsanlagen............ccoooiiiiiiiiiiii e 12
3.2 UmweltschutzmaBnahmen..........icciir e 23
4 TECHNOLOGIEN UND PROZESSE DER OMV RAFFINERIE:
VERGLEICH MIT BAT ... s e e 24
411  Bitumenproduktion ..........cooooiiiiiiiiiiiie e 24
4.1.2 Fluid Catalytic Cracking Anlage (FCC-ANIage).........cccccvevivveeeeiceieeesinnenn. 26
413 Platformer..... oo 31
414 KUNISYSIEM ..o e s 34
4.1.5 Entsalzung des RONOIES .........cccuimiiiiiiiii i 35
416  ENnergiesystem. . ... 35
4T VeretherUNG....oooeeiiieiee e 46
4.1.8 Gastrennungssystem (Gasnachverarbeitung, GNV) ........ccccccoininiinen. 46
4.1.9 Wasserstoff verbrauchende Prozesse............cccccoviiiiiiiniciiec s 47
4.1.10 Produktion von Wasserstoff ............cocceiiiiiiiii i 48
4.1.11 Integriertes Raffineriemanagement............c.cccoiiiin e 49
g I 7 Yo 1= T4 KT 1= T U o USRS 49
4.1.13 Erdgasaniagen .........c..ueeeiiiiiiiiiieee e 50
4.1.14 RohOIAeStllation ...........eueiiiiiiii e 50
4.1.15 Produktrefining (Produktbehandlung) ..........coooviiiiiiiiiiiieee, 52
4.1.16 Lagerung und Umschlag von Raffinerieprodukten ..............ccccooiieinnnnen. 52
4T ViISDIEAKET ...t 55
4.1.18 Abgasbehandlung ...........ccooii i 56
5 RAFFINERIE GESAMT: VERGLEICH MIT BAT ........ccooeevveeveee 59
5.1 Emissionen der OMV Raffinerie........ccccooocerrrricmmrnrscereesscee e 59
5.2 Vergleich mit BAT ... e 62
6 ABKURZUNGSVERZEICNIS........cceereerereeisesnssessessessesssssssssenns 74
7 LITERATUR.... .o 75



BAT-Evaluierung Raffinerien — Zusammenfassung

1 ZUSAMMENFASSUNG

Im Rahmen des Informationsaustausches iber die besten verfligbaren Techniken
gemal Art. 16 Abs. 2 der Richtlinie 96/61/EG Uber die integrierte Vermeidung und
Verminderung von Umweltverschmutzung wurde das Dokument ,BAT for Mineral
Oil and Gas Refineries* (,BREF Refineries®) fertig gestellt und im Februar 2003
von der EU-Kommission angenommen.

In der vorliegenden Arbeit wird ein Vergleich der im BREF Refineries als BAT be-
zeichneten Techniken und der damit assoziierten Verbrauchs- und Emissionswer-
ten mit den in der Raffinerie Schwechat angewendeten Techniken durchgefihrt.

Zum uberwiegenden Teil wurden die verwendeten Daten und Informationen von
der OMV Raffinerie in schriftlicher Form zur Verfigung gestellt, teilweise wurden
die Daten vorhandenen Studien und Berichten entnommen, teilweise stammen sie
aus Fachgesprachen mit Vertreterinnen der Raffinerie.

Die komplexen Zusammenhange zwischen den Prozessen einer Raffinerie sind in
vielen Fallen nur den Anlagenbetreibern bzw. den jeweiligen Anlagenverantwortli-
chen vollstandig bekannt. Bei der Erstellung dieses Berichtes kdnnen folglich nicht
alle bei der 6sterreichischen Raffinerie angewendeten Techniken in der gleichen
Tiefe beschrieben werden. Entsprechend dem Informationsstand wurde versucht,
Prozesse und Techniken mit besonderer Umweltrelevanz mdéglichst genau zu be-
schreiben, bzw. falls dies nicht mdglich war, auf Wissensdefizite hinzuweisen.

Im Allgemeinen entsprechen die innerhalb des Raffineriegeldandes angewendeten
Verfahren den im BREF als BAT bezeichneten Techniken. Die meisten vergleich-
baren Emissionsdaten liegen innerhalb der BAT-Bereiche (die Emissionsdaten der
OMV Raffinerie liegen in der Regel als Jahresmittelwerte vor, wahrend die BAT
Werte als Tagesmittelwerte angegeben sind — dennoch ist in vielen Fallen eine
Bewertung maoglich).

Auf Basis der vorhandenen Daten ergibt sich bei Anwendung des BAT Dokumen-
tes v.a. bei folgenden Prozessen/Anlagen und Schadstoffen Handlungsbedarf (oh-
ne Bericksichtigung der Split Views):

Anlage/Prozess Handlungsbedarf
FCC-Anlage CO und NO,
Platformer Quantifizierung der Dioxin Emissionen
Visbreaker; HKW 1 SO,
»Ostanlagen” Brennstoffeinsatz, Rauchgasreinigung und —
ableitung
HKW 2 Effizienz der Rauchgasentschwefelungsan-

lage unter Beriicksichtigung der Effizienz
der Claus Anlage; NO,

HKW 1; Visbreaker; hydr. Entschwefelungs-
anlagen; Platformer; kat. Entparrafinierung

NOy
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Anlagen mit groen Volumenstromen Kontinuierliche Messung der Emissionen re-

levanter Schadstoffe

Raffinerie Verbesserung der Berechnungsmethode zur

Ermittlung der NMVOC Emissionen plus Er-
ganzung durch externe Messungen (z.B.
mittels DIAL System)

Wissensdefizite bestehen v.a. bei folgenden Prozessen und Schadstoffen:

o Aktuelle Auflagen zur Emissionsminderung und Behandlung der Abluft-
strdme aus der Bitumenerzeugung (insbesondere aus der Erzeugung von
polymermodifiziertem Bitumen).

o Behandlung der (mdglicherweise) dioxinhaltigen Abluftstrome aus dem
Platformer.

o Kapazitat des Kuhlsystems, riick zu kiuhlender Energietiberschuss
o Entsalzung des Rohdles
o Isomerisierung

o Warmeintegration der Prozessanlagen
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2 INFORMATIONEN ZUM BAT REFERENZ
DOKUMENT

2.1 Der osterreichische Arbeitskreis

Den o6sterreichischen Arbeitskreis bildeten Frau Dr. Reiter (BMLFUW), Herr Dr.
Purgstaller (OMV) und Herr Dr. Siegmund Béhmer (Umweltbundesamt). Innerhalb
dieses Arbeitskreises wurden Stellungnahmen zu den einzelnen Drafts erarbeitet
und an das Buro in Sevilla verschickt. Die Position des 6sterreichischen Arbeits-
kreises in der europaischen technischen Arbeitsgruppe wurde von Siegmund
Boéhmer vertreten. Als Grundlage fir die Erstellung des BREFs wurde vom Um-
weltbundesamt die Studie ,Stand der Technik bei Raffinerien im Hinblick auf die
IPPC-Richtlinie“ publiziert (Umweltbundesamt, 2000).

2.2 Informationen zum BREF

Das BAT Dokument wurde am 16. November 2001 vom IEF verabschiedet und im
Februar 2003 von der EU-Kommission angenommen. Entgegen der bisher ubli-
chen Vorgangsweise enthalt die Executive Summary nur eine kurze Zusammen-
fassung des Kapitels funf (,BAT for Mineral Oil and Gas Refineries®), daflir wurde
aber noch das Kapitel 5 (,BAT") in die jeweiligen Landessprachen Ubersetzt.

Eckdaten zum BREF:

> Kick — Off Meeting: Juni 1999

> Es wurden zwei vollstandige Entwirfe und zwei ,intermediate Drafts“ zur
Stellungnahme ausgeschickt.

> Es wurden zwei (vorgesehene) Meetings der Technical Working Group
(TWG) und zwei eingeschobene Treffen abgehalten

> ca. 4.000 Einzelkommentare wurden von der TWG abgegeben.

> Es wurden ca. 350 Dokumente von der TWG nach Sevilla geschickt.

> Der Autor M. Aguado besuchte 17 Raffinerien.

Gliederung des BREF:

» Executive Summary

besteht aus einer sehr allgemeinen Zusammenfassung (es wird aber zusatz-
lich auch das Kapitel 5 in die jeweiligen Landessprachen libersetzt)

» Preface, Scope, General Information
entsprechend der General Outline
» Applied processes and techniques (Kapitel 2)

Gliederung in 23 Unterkapiteln: neben Allgemeinen Informationen (,General
Information“) werden insgesamt 21 Prozesse, welche zu den Gesamtemissio-
nen einer Raffinerie beitragen, naher beschrieben. AbschlieRend folgt ein
Unterkapitel ,Techniques for the abatement of emissions*
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»  Current emission and consumption levels (Kapitel 3)

Gliederung wie in Kapitel 2

Y

Techniques to consider in the determination of BAT (Kapitel 4)

Gliederung wie in Kapitel 2; insgesamt werden Uber 600 einzelne Techniken

angeflhrt

» Best Available Techniques (Kapitel 5)

Gliederung in ,General BAT" und ,BAT for process/activity“; insgesamt wer-
den Uber 200 einzelne Techniken ausgesucht; falls es die Datenlage erlaubte,
wurden auch mit diesen Techniken erreichbare und normierte Emissions- und
Verbrauchszahlen angegeben

Y

entsprechend der General Outline

Split Views:

Emerging Techniques, Concluding Remarks (Kapitel 6, 7)

Da zu 27 BAT Definitionen innerhalb der TWG kein Konsens gefunden werden
konnte, wurde von insgesamt 44 TWG - Mitgliedern auf so genannten ,Split Views*

bestanden (Tabelle 1).

Tabelle 1: Zuordnung der Split Views im Kapitel 5

Zuordnung der Split
View

Split View wird
unterstiitzt von

Split View

Einleitung zu Kapitel 5

Industrie, 2 MS

Obere Bereiche des Kapitels 4 sollen mit
oberen Bereichen des Kapitels 5 iberein-
stimmen

Generic BAT — Glo-
ckenldsung (2 Split
Views)

Je 1 MS

Kein Konsens uber Vorgangsweise

Emissionen ins Was-
ser (9 Split Views)

11 MS, 4 Industrie

zu den BAT Werten:

Position des 6.AK:

a) NH; (oberer Bereich): 5 mg/l

b) COD(oberer Bereich) : 75 mg/I

c) Schwermetalle: getrennte Emissionsan-
gaben zu toxischen (Pb, Cd, Hg) und weni-
ger toxischen Schwermetallen

zum Messzeitraum:

Position des §.AK:

BAT-Emissionswerte sollen als Tagesmit-
telwerte angegeben werden

Andere Split Views:
betreffend obere Emissionsbereiche; TOC;
GesN; Suspendierte Stoffe

Base Oil (Schmierdl)
Produktion

Industrie

Furfural und N-methyl pyrrolidon (NMP) sind
als gleichwertige Ldsungsmittel zu betrach-
ten
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Zuordnung der Split Split View wird Split View

View unterstiitzt von

FCCU (4 Split Views) |Insgesamt 6 MS zu den BAT Werten fiir NO, und SO,

Position des 6.AK:

NO, — oberer Wert: 100 mg/Nm?® (mittels
SCR)

SO, — oberer Wert: 100 mg/Nm?® (mittels
Rauchgasentschwefelung)

Coker (2 Split Views) | 2 Industrie, 1 MS zu BAT Werten fiir Staub und SO,

Energie System (7 2 Industrie, 11 MS | zum S-Gehalt im Raff-Mischgas
Split Views)

zu den BAT Werten fiir NO,:

Position des 6.AK:

Fir Kessel und Prozessofen auf Basis flis-
siger Brennstoffe - oberen Wert: 200
mg/Nm?® (< 50 MW) und 100 mg/Nm? (> 50
MW), bzw. 35 mg/Nm?® (Gasturbinen) — er-
reichbar mit PrimarmaRnahmen und SCR

zu den BAT Werten fiir Staub

zu den BAT Werten fiir SO,:

Position des 6.AK:

oberer Wert fiir Kessel und Prozessofen
200 mg/Nm3 (erreichbar mittels REA)

zur Vorgangsweise zur Ermittlung von
BAT

SRU

1MS zum Abscheidegrad und Hoéhe der SO,
Emissionen

MS: Member State; 6.AK: Osterreichischer Arbeitskreis

o

Vier Split Views betreffen die mit BAT assoziierten Emissionen ins Wasser,
davon drehen sich drei um die Héhe der Emissionen (COD, NHj;, Schwer-
metalle) und Eine um den Zeitbezug (Position des 6.AK: Emissionswerte
sollen als Tagesmittelwerte angegeben werden; es sollen fir zwei Grup-
pen von Schwermetallen Emissionswerte angegeben werden; die oberen
Bereiche fur NH; und COD sollen gesenkt werden (auf 5 mg/l bzw. 75
mg/l).

Drei Split Views betreffen die Installation eines Katalysators zur NO,-
Reduktion (bei der FCC-Anlage, bei gas- und o6lbefeuerten Kessel und
Feuerungsanlagen), welcher nach Meinung des dsterreichischen Arbeits-
kreises generell einsetzbar ist und mit dem Emissionen < 100 mg/Nm3 er-
reichbar sind. Als Referenzen wurden seitens des 6.AK. die Studie ,Stand
der Technik bei Raffinerien im Hinblick auf die IPPC - Richtlinie” [Umwelt-
bundesamt, 2000], die Ergebnisse der NO,-Konferenz in Paris (Marz
2001) und vergleichbare (Kraftwerks)anlagen in Osterreich und Deutsch-
land herangezogen.
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o Fur Gasturbinen wurde seitens des 0Osterreichischen Arbeitskreises fir
NO, ein oberer Wert von 35 mg/Nm3 vorgeschlagen und auf zahlreiche
Referenzanlagen in Osterreich und in Europa verwiesen.

o Zwei Split Views entstanden, da der Osterreichische Arbeitskreis die Posi-
tion vertrat, dass der Einbau einer Rauchgasentschwefelung im Kraftwerk
und nach der FCCU generell moglich ist und damit die SO, Emissionen
auf unter 100 mg/Nm® (FCC-Anlage) bzw. 200 mg/Nm® (Kraftwerk) ge-
senkt werden kdénnen. Dabei ist das Kapitel funf (BAT) so zu verstehen,
dass die Rauchgasentschwefelung eine mogliche Option darstellt, um die-
sen Wert zu erreichen (andere angeflhrte Moglichkeiten sind z.B. Verga-
sung des Einsatzes, Entschwefelung des Einsatzes, Einsatz von Gas, etc).
Die Position des 6.AK. stitzt sich einerseits auf die Studie ,Stand der
Technik bei Raffinerien im Hinblick auf die IPPC-Richtlinie“, bzw. auf An-
gaben von Dr. Purgstaller von der OMV Raffinerie Schwechat, sowie auf
Angaben der Firma Lurgi Ol-Gas-Chemie.

Zusatzliche Informationen zu wichtigen Inhalten des BREF
» Zum Glockenansatz (,bubble concept®):

Im Unterkapitel 5.1 (Generic (whole refinery) BAT) wird auf den Glockenansatz
Bezug genommen. Es wurde festgestellt, dass eine effektive Verminderung der
Emissionen in die Luft eine Kombination von Malinahmen auf Ebene der Einzelan-
lagen als auch auf Ebene der Gesamtraffinerie (wie z.B. Energieeffizienz der ge-
samten Raffinerie, S-Bilanz, Brennstoffmanagement) erfordert. Allerdings war es
nicht moéglich innerhalb der TWG einen Konsens zur Héhe der Emissionswerte von
Luftschadstoffen im Rahmen eines Glockenansatzes zu finden, da Uneinigkeit -
ber die Bewertung von Einzelanlagen, Uber die Berlcksichtigung verschiedener
Raffineriekonfigurationen, den Zeitbezug und Uber das ,erlaubte® Mal an Flexibili-
tat fur den Betreiber herrschte. Von Osterreich wurde angefiihrt, dass der Glo-
ckenansatz dem Prinzip der Reduktionsminderung an der Quelle widerspricht und
eher ein 6konomisches als 6kologisches Instrument zur Emissionsminderung dar-
stellt.

Die TWG beschloss, die Probleme bei der Berticksichtigung des Glockenansatzes
darzustellen und im Kapitel 5.1 Vorschlage fir ,Benchmarks® zu prasentieren. U-
ber die Héhe der Werte wurde kein Konsens erzielt (siehe Tabelle 2). Generell
sollten aber bei der Ermittlung von ,Bubble Benchmarks“ v.a. drei Faktoren be-
rucksichtigt werden:

e Mit zunehmenden Durchrechnungszeitraum (Tagesmittelwert, Monatsmit-
telwert oder Jahresmittelwert) sollten die Emissionswerte tendenziell sin-
ken

o Die Rauchgase mit hohen Schadstoffkonzentrationen (z.B. aus der
Verbrennung von Raffinerierlickstanden) werden durch die Rauchgase mit
vergleichsweise niedrigen Schadstoffkonzentrationen (z.B. aus der
Verbrennung von entschwefeltem Raffineriemischgas) verdiinnt

e Die ,Bubble Benchmarks“ missen entsprechend dem BAT-Konzept auf
Basis der fortschrittlichsten Raffinerien ermittelt werden (d.h. ein europa-
weiter Durchschnitt der Emissionen kann definitionsgemal® nicht als
Benchmark herangezogen werden)
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Tabelle 2: Vorschlage fiir ,Bubble Benchmarks” im Kapitel 5.1 (,Generic (whole re-

finery) BAT")

Schadstoff

Osterreichischer Vorschlag

Vorschlage anderer Mitglieder
der TWG

SO, (mg/Nm?®)

60 — 200 (TMW; basierend auf Be-
rechnungen)

100 — 1.200 (MMW bzw. JMW)
Industrie: 1.000 — 1.400 (JMW)

SO, (t/mio t Rohdl-
durchsatz)

50 — 230 (JMW; basierend auf Be-
rechnungen)

50 - 210 (MMW bzw. JMW)

NO, (mg/Nm®)

70 — 150 (TMW; basierend auf Be-
rechnungen)

100 — 450 (MMW bzw. JMW)
Industrie: 200 — 500 (JMW)

NO; (t/mio t Rohdl-

80 — 170 (JMW; basierend auf Be-

20 — 150 (JMW)

durchsatz) rechnungen)

Bei Betrachtung der ,Bubble Benchmarks“ und der Zeitbezlge fallt auf, dass obige
Faktoren offensichtlich bei manchen Vorschlagen nur zum Teil Beachtung fanden.
Vor allem die Vorschldge der CONCAWE (Industrievertreter) basierten auf den
Emissionsdaten aller europaischen Raffinerien.

» zur Beschreibung der Energieeffizienz

Es werden allgemeine MafRnahmen zur Steigerung der Energieeffizienz beschrie-
ben. Die Notwendigkeit einen Vergleich innerhalb einer Raffinerie und zwischen
Raffinerien mittels geeigneter Indices zu ermdglichen wurde festgestellt. Als bester
Index wurde der Solomon Energy Intensity Index (Ell) identifziert. Der EIl far 10
Raffinerien innerhalb der EU wird im Kapitel 5.1 angeflhrt (58 — 94; weltweiter
Schnitt: 92)

» BAT fur Abwasserreinigung

Wird beschrieben, Emissionswerte werden angegeben

» Messung der VOC Emissionen
Wird beschrieben

» Wissensdefizite wurden aufgezeigt, z.B.
- Keine Bilanzierung der Schwermetalle (z.B. Ni, V, Hg)
- Wenig Daten zu Produktionsprozessen und zu guter Praxis
- Keine Daten zu VOC — Emissionen

- Keine Daten zu Dioxinemissionen

» Hinweis auf Verbesserungsmoglichkeiten des BREF (sollten bei der Revision
des BREFs berticksichtigt werden, insbesondere

- Berlcksichtigung unterschiedlicher Komplexitaten von Raffinerien

- Berechnung der Energieeffizienz (Transparenz der Daten)
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Zum Verstandnis von BAT

Neben der Standardeinleitung zum Kapitel BAT wird auf einige raffineriespezifi-
sche Punkte hingewiesen:

>

Es existieren grofe Unterschiede innerhalb einzelner Raffinerien hinsicht-
lich verarbeiteter Rohdle, erzeugte Produkte und deren Qualitaten und der
Art und Weise der Erzeugung der einzelnen Produkte.

Es werden in mittelbarer Zukunft kaum neue Raffinerien gebaut werden,
sondern bestehende Raffinerien um- bzw. ausgebaut; aus diesem Grund
sind alle angeflihrten MalRnahmen generell auch in bestehenden Raffine-
rien implementierbar

Das Kapitel 5 (,BAT*) soll immer im Zusammenhang mit dem Kapitel 4
(, Techniques to consider in the determination of BAT*) gelesen werden.

Im Kapitel 5 (,BAT") werden Emissionswerte als Tagesmittelwerte ange-
geben und sind fir gasférmige Brennstoffe auf 3 % Sauerstoff und trocke-
nes Rauchgas bezogen.

Die integrierte Betrachtung der Vermeidung und Verminderung von Um-
weltverschmutzung erfolgt auf Anlagenebene als auch auf der Ebene der
Raffinerie als Gesamtheit. Daher wird das Kapitel 5 (,BAT") unterteilt in
,BAT fur die Raffinerie als Gesamtheit* und ,BAT flir Prozesse/Anlagen®.
Die Wechselwirkungen zwischen Einzelanlage und gesamter Raffinerie
sind bei der Beurteilung von Techniken zu berticksichtigen.

Es wird zwischen einem ,Bottom-up Approach“ und einem ,Top-down Ap-
proach® unterschieden, wobei ersterer eine Beurteilung von BAT auf der
Ebene von Einzelanlagen zuldsst. Die Integration dieser Einzelanlagen in
das gesamte System der Raffinerie ist allerdings in die Uberlegungen zu
BAT einzubeziehen. Mittels des Top-down Approaches kénnen Prioritaten
festgelegt werden ohne auf die komplexen Zusammenhange von Einzelan-
lagen eingehen zu mussen.

Es werden im Kapitel ,BAT fur die Raffinerie als Gesamtheit Emissions-
zahlen fir SO, und NO, als so genannte ,Glocke" prasentiert, welche von
guten Raffinerien erreichbar sind. Es wird festgehalten, dass diese Glo-
ckenwerte nicht als BAT assoziierte Werte zu verstehen sind, sondern nur
als Benchmarks.

11
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3 RAFFINATION VON MINERALOLEN

In einer Raffinerie wird Rohdl mittels Destillationskolonnen (Rohdldestillation, Va-
kuumdestillation) in gasférmige und flissige Fraktionen mit unterschiedlichen Sie-
depunkten (so genannte leichte und schwere Fraktionen) aufgetrennt. Je nach er-
wlinschtem Endprodukt folgen Prozesse wie Entschwefelung (hydrierende Ent-
schwefelung), Isomerisierung bzw. Reformierung im Platformer zur Erh6hung der
Oktanzahl von Kraftstoffen, Umwandlungsverfahren zur Erhéhung der Ausbeute
an Leichtfraktionen (katalytisches Cracken — FCC, Steamcracker, Visbreaker) und
Mischen von Zwischenprodukten.

Als wichtige Nebenprodukte entstehen bei diesen Verfahren Gase (Raffinerie-
mischgase), welche in der Gasnachverarbeitungsanlage aufgefangen, entschwe-
felt und zu Produkten verarbeitet oder als Brennstoffe in den verschiedenen Pro-
zessOfen genutzt werden.

Die OMV Raffinerie in Schwechat ist die einzige Mineraldlraffinerie Osterreichs mit
einer Verarbeitungskapazitat von 9,6 mio. t pro Jahr.

3.1 Die OMV Raffinerie Schwechat

Nach Abschluss des Staatsvertrages wurde die Osterreichische Mineralélverwal-
tung (OMV) gegriindet und die neue Raffinerie Schwechat neben der ehemaligen
NOVA-Anlage gebaut und 1960 in Betrieb genommen. Zum damaligen Zeitpunkt
produzierte die Raffinerie Schwechat Uberwiegend Heizéle, Kraftstoffe, Schmier-
stoffe und Bitumen. Aufgrund fortschreitender Produktanforderungen mussten wei-
tere Anlagen zur Raffination und Veredelung des Benzins errichtet werden. In der
Folge wurden Konversionsanlagen gebaut, um den steigenden Bedarf an Kraftstof-
fen decken und auch petrochemische Grundstoffe erzeugen zu kénnen.

Die Erzeugung von Lésungsmitteln und die Gewinnung von Naphthensauren wur-
de vor Jahren eingestellt. Die Schmierstoff-Produktion wurde 1996 aus der Raffi-
nerie Schwechat ausgegliedert und erfolgt nun in einer eigenen Blendinganlage
nahe dem Tanklager Lobau.

Die maximale Verarbeitungskapazitat betragt nach einem Strukturanpassungspro-
gramm in den Jahren 1999 und 2000 heute 9,6 mio t Rohdl pro Jahr.

Derzeit finden weitere Um- und Ausbauarbeiten statt, um die geforderten Treib-
stoffspezifikationen von Auto-Oil Il (niedriger Schwefel- und Aromatengehalt von
Treibstoffen fir Kraftfahrzeuge) einhalten zu kénnen.

3.1.1  Wesentliche Betriebsanlagen

In der Raffinerie wird Rohdl mittels Destillationskolonnen (Rohdldestillation, Vaku-
umdestillation) in gasférmige und flissige Fraktionen mit unterschiedlichen Siede-
punkten (so genannte leichte und schwere Fraktionen) aufgetrennt. Je nach er-
wlinschtem Endprodukt folgen Prozesse wie Entschwefelung (hydrierende Ent-
schwefelung), Isomerisierung bzw. Reformierung im Platformer zur Erh6hung der
Oktanzahl von Kraftstoffen, Umwandlungsverfahren zur Erhéhung der Ausbeute



BAT-Evaluierung Raffinerien — Raffination von Mineraldlen

an Leichtfraktionen (in der FCC-Anlage (Fluid Catalytic Cracking), im Steamcra-
cker, im Visbreaker) und Mischen von Zwischenprodukten (siehe Abbildung 3).

Als wichtige Nebenprodukte entstehen bei diesen Verfahren Gase (Raffinerie-
Restgase), welche in der Gasnachverarbeitungsanlage aufgefangen, entschwefelt
und zu Produkten verarbeitet oder als Brennstoffe auf die verschiedenen Prozess-
ofen verteilt werden.

Die zur Deckung des Energiebedarfes der Raffinerie und zur Herstellung der Pro-
dukte bendtigten Dampfkessel und Prozessanlagen werden zu 12 Anlagengruppen
mit einer Brennstoffwarmeleistung (BWL) von zusammen rund 2.000 MWy, zu-
sammengefasst. Alle 12 Anlagengruppen sind Dampfkesselanlagen (DKA) und un-
terliegen daher dem Emissionsschutzgesetz fliir Kesselanlagen.

Acht dieser DKA haben eine BWL > 50 MW,,. Die Dampfkesselanlagen unterliegen
zwar dem Emissionsschutzgesetz fir Kesselanlagen (EG-K), die Grenzwerte flr
den Einsatz von Sonderbrennstoffen (das sind z.B. Riickstdnde aus der Rohdlver-
arbeitung, Raffineriemischgas) werden nach Einzelfallentscheidungen im Bescheid
festgelegt.

Die Prozessofen werden — mit Ausnahme der Vakuumdestillationsanlage (FP3)—
mit Raffineriemischgas (bestehend aus Erdgas und entschwefeltem Raffinerierest-
gas) befeuert. Im Regenerationsteil des katalytischen Crackers (FCCU) wird zur
Abdeckung des Warmebedarfes der Anlage der am Katalysator gebildete Koks
abgebrannt. Die beiden Heizkraftwerke versorgen die Raffinerie mit Prozessdampf
und elektrischer Energie, wobei zusatzlich noch Fernwdrme und Strom ausgekop-
pelt wird.

Das Heizkraftwerk | beinhaltet die Dampferzeuger 1, 4 und 5. Diese Dampferzeu-
ger sind mit NO,-armen Brennern ausgestattet und werden in der Regel mit gas-
férmigen Brennstoffen (z.B. Raffineriemischgas) betrieben. Falls in diesen Kesseln
S-reiche Brennstoffe (z.B. schwere Rickstande) verbrannt werden, werden die
Abgase Uber eine Bypassleitung zur Rauchgasentschwefelung (Wellmann Lord)
geleitet.

Dem Heizkraftwerk 2 werden die Dampferzeuger 6 und 7 zugeordnet, in welchen
zusatzlich zu gasférmigen Brennstoffen noch Rickstande aus der Rohdlverarbei-
tung, Heizdl schwer, Wasserstoffgas und Clausabgas verbrannt werden. Die
Rauchgase dieser Dampferzeuger (sowie gegebenenfalls die Rauchgase der
Dampferzeuger 1, 4 und 5, siehe oben) werden gesammelt, in einem Elektrofilter
entstaubt und in der Wellmann Lord Anlage entschwefelt (Abbildung 1).

Das SO2-héaltige Restgas aus der Claus Anlage wird vor dem Elektrofilter in den
Rohgassammler eingespeist. Die Rauchgase der so genannten ,Ostanlagen” (Va-
kuumdestillation FP3, Vakuumgasdlhydrierung HDS 3; Naphthahydrotreater / Plat-
former 3-Rundoéfen) stromen direkt zum Reingassammler und werden mit den
Rauchgasen der anderen Anlagen Uber einen gemeinsamen Schornstein abgelei-
tet.

13
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|
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Amin-

Waischer

Abbildung 1: Verfahrensschema der Rauchgasentschwefelungsanlage (WL-ABS: Wellmann-
Lord Absorber; WL-REG: Wellmann-Lord Regenerator)

Neben den bisher erwahnten Anlagen werden noch vier Hoch- und zwei Bodenfa-
ckeln, ein Bitumenwarmhalteofen und eine regenerative thermische Oxidationsan-
lage (fir die Abwasserreinigungsanlage) betrieben. Weiters gibt es in der Lobau
Mischanlagen fiir Ottokraftstoffe und Mitteldestillate. Zur Wasseraufbereitung wur-
de eine Umkehrosmoseanlage mit einer Kapazitat von 660 m3/h aufbereitetem
Wasser installiert. In den Kraftwerken ist ein Kreislaufkiihlsystem installiert, die
Abwasser werden je nach Belastung nach einer mechanischen Reinigung in die
Donau oder in die biologische Abwasserreinigungsanlage geleitet.

Im Tanklager der Raffinerie werden Rohdle, Zwischenprodukte, Komponenten fir
die Aufmischung von Ottokraftstoffen, Dieselkraftstoffen und Heizdl extraleicht (die
Aufmischung erfolgt im Tanklager Lobau) sowie die Fertigprodukte Flissiggas, Jet
A1, Heizole, Bitumen und Schwefel gelagert. Jet A1 wird Uber eine Pipeline zum
Flughafen Schwechat gepumpt. Jet A1 kann auch auf einer Fillstation fur den
Transport mit Tankwagen ausgeliefert werden. Die Auslieferung der Heizole erfolgt
mittels Tankwagen und Kesselwagen. Bitumen und Schwefel werden Uber Tank-
wagen bzw. Kesselwagen ausgeliefert.

Tabelle 3: Lagertanks in der Raffinerie Schwechat [OMV, 2002a]

Produkte Anzahl Art Gesamtvolumen
Flissiggase 9 Lagerbehalter 9.090 m*
Ottokraftstoff-Komponenten 3 Schwimmdachtanks 116.000 m®
Naphtha 2 Festdachtanks
JET A1 4 Festdachtanks 30.000 m*
Atm. Gasol, Heavy Gasdl 3 Schwimmdachtanks 306.000 m*
(Spindeldl), Vakuumgasol 9 Festdachtanks
Ruickstande, Ruckstands- 20 Festdachtanks 360.000 m®
heizdle
Rohéle 7 Schwimmdachtanks 370.000 m*
Slopdl, Slop 2 Schwimmdachtanks 4.200 m*
Additive 2 Lagerbehélter 142 m*
Zwischenprodukte 10 Lagerbehalter 89.100 m*
Summe 71 1.284.532 m®
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Insgesamt sind vier Schwimmdachtanks mit Primar- und Sekundardichtungen aus-
gerustet, bzw. sind zwei mit einer Dichtung ausgestattet, welches als Primar- und
Sekundardichtung wirkt [OMV, 2003].

Im Rahmen eines Strukturanpassungsprogramms, welches 2001 abgeschlossen
wurde, wurden zahlreiche Anlagen umgebaut, erweitert oder stillgelegt [OMV MR-
T, 2002]:

>

Rohdldestillation: Stilllegung einer Linie (RD 1); der Einbau von Pre-flash
Kolonnen vor der verbleibenden Rohdldestillation (RD 4) fihrt zu Energie-
einsparungen und zu einer Erhdhung der Verarbeitungskapazitat der RD 4
auf 9,6 mio t/a; die gesamte Verarbeitungskapazitat der Raffinerie wird da-
durch um 0,4 Mio. Jahrestonnen gesenkt.

Umbau des Platformers 3

Umbau der FCC-Anlage: erhdhte Produktion von Propen und Buten; Um-
stellung auf reineren Feed (entschwefeltes Vakuumgasol)

Neubau der Gasnachverarbeitung (Warmeintegration) und Stilllegung der
bestehenden Gasnachverarbeitung GNV1

Erweiterung der C3-Splitter-Kapazitat des Steamcrackers (flir erhdhte
Propen-Mengen aus FCC)

Tanklager: geringflgige Verringerung/Umbau der Lagerbehalter

Vakuumdestillathydrierung (HDS3) und Platformer 3-Rundéfen: Seit 1997
wird nur mehr Raffineriemischgas als Brennstoff eingesetzt (friiher: Heizol
schwer Fraktion, schwefelarm)

Stilllegung u.a. folgender Anlagen: Rohéldestillation 1 (RD 1), Platformer 2,
Gasnachverarbeitung 1+2, Claus 2; Merox 1, Benzinsplitter.

Der Wirbelschichtofen (Schlammverbrennung) wurde 1999 auler Betrieb
genommen.

Tabelle 4: Wichtige Einzelanlagen der Raffinerie Schwechat (OMV2000; OMV-Homepage)

Prozess Anzahl Kapazitat Bemerkung

Rohdldestillation 1 200.000 bbl psd Projekt zur Erweiterung der RD 4 wurde 1999 ab-

(RD 4) (9,6 Mio t/a) geschlossen; die RD 1 Ende 1999 stillgelegt

Vakuumdestilla- 2 3,57 mio t/a

tion

Gasnachverar- 1 Stilllegung der Gasnachverarbeitung 2; Warmein-

beitung tegration in der bestehenden GNV; Revamp der
Diethanolaminanlage (DEA 4)

Hydrorefining 3 Kerosinhydrierung | Revamp HDS 2 (1999)

(KEH): 10.665 bbl
psd; Kerosin/Gasol-
hydrierung (HDS 1):
7.350 bbl psd;
Gasoélhydrierung
(HDS 2): 31.973 bbl
psd; in Summe:
2.260.000 t/a

15
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Prozess Anzahl Kapazitat Bemerkung

(Naphtha)- 1 38.960 bbl psd, Ein Naphthahydrotreater (UF2, ,Unifiner) wurde

Hydrotreater (1.930.000 t/a) gemeinsam mit dem Platformer 2 Ende 1999 stillge-
legt. Das Projekt zur Erweiterung des bestehenden
NHT wurde 1999 abgeschlossen.

Katalytische 1 670.000 t/a

Entparaffinie-

rung (Catalytic

hydrocracking)

Vakuumdestil- 1 Seit 1997 wird nur mehr Raff.-Mischgas als Brenn-

lathydrierung stoff eingesetzt

Claus Anlagen 1 180 t/d Stilllegung einer Claus Anlage (1999)

Leichtbenzini- 1 533.000 t/a Revamp 1999

somerisierung

Katalytischer 1 950.000 t/a Stilllegung des semi-regenerativen Platformers 2

Reformer (CCR
Platformer)

(1999); Umbau des Platformers 3 zur Sicherung der
H»-Versorgung

Fluid Catalytic

1.360.000 t/a

Erhohte Produktion von Propylen und Buten; Um-

Cracking stellung auf reineren Feed (entschwefeltes Vaku-

(FCCU) umgasol)

Visbreaker 1 1.020.000 t/a

Steamcracker 1 350.000 t/a Erweiterung (1999)

Butadienextrak- 1 48.000 t/a

tionsanlage

MTBE Anlage 2 67.000 t/a

Wasserstoffan- 1 3.600 Nm%h PSA Verfahren

lage

Bitumenoxidati- 1 62.000 t/a bzw.

on und eine An- 12.000 t/a

lage fir poly-

mermodifiziertes

Bitumen

Heizkraftwerke 2 170 MWg; 1.250 t/h | Auskoppelung von Fernwarme
Dampfproduktion

Rauchgasent- 1 ins%esamt 660.000 | Abscheidegrad: 90 %

schwefelung Nm“/h

Hochfackeln 4

Bodenfackeln 2

Kreislaufkuhl- 1 55.000 m*/h

system (Umwal-

zung)

Abwasserreini- 2 750 m*/h System Die Abluftstrome der ARA werden gesammelt und

gungsanlage rot; 2.600 m*h Sys- | oxidativ zerstort
tem Blau-grun

Osmoseanlage 1 3x220 m*h zur Wasseraufbereitung

Mischanlagen 2 700 m*h und 1.200 | Fir Ottokraftstoff- und Mitteldestillat

m’h

Tanklager

Insgesamt
1.284.532 m®

Gesamtvolumen wurde leicht verringert
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Um die Treibstoffspezifikationen von Auto-Oil Il (niedriger Schwefel- und Aroma-
tengehalt von Treibstoffen fur Kraftfahrzeuge) einhalten zu kénnen, wurden bis
zum Herbst 2003 die Isomerisierungsanlage, eine Entschwefelungsanlage (HDS 2)
und eine Diethanolaminanlage (DEA 4) ausgebaut. Weiters wurde zur Erzeugung
des Wasserstoffes (Hydrierung von Diesel und Benzinkomponenten) eine Wasser-
stoffanlage (H2-Anlage) gebaut. Im Frihjahr 2004 wurde der zur Absenkung des
Aromatengehalts erforderliche Umbau des Fraktionierteils TT3/TT4 abgeschlos-
sen.

Abbildung 2 zeigt ein FlieRschema der OMV Raffinerie Schwechat.

17
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Abbildung 2: FlieBschema der OMV Raffinerie Schwechat (OMV, 2002 a)
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3.1.1.1 Ressourcenverbrauch und Produkte der OMV Raffinerie

Im Jahr 2001 wurden 8,86 mio t Rohdl (2003: 8,85 mio t) aus verschiedenen Lan-
dern (davon 0,96 mio t Rohdl aus eigener dsterreichischer Férderung sowie impor-
tiertes Rohol aus Nigeria, Libyen, Syrien, dem Irak, Russland und anderen Lan-
dern) verarbeitet. Im Jahr 2003 war Saudi-Arabien (21,7 % von rund 7,8 mio t im-
portiertem Rohél) der bedeutendste Ollieferant, gefolgt von Russland (18,7 %), Ni-
geria (14,2%) und Kasachstan (12,5 %) (FV Mineralélindustrie, 2003). Der Auslas-
tungsgrad der Raffinerie in Schwechat lag im Jahr 2001 bei 91 % (Wartungsstill-
stand und Revamp 2000: Auslastungsgrad 86 %), 2002 bei 94 % und 2003 bei 92
%. Der durchschnittliche S-Gehalt der im Jahr 2001 verarbeiteten Rohdle betrug
0,87 %. Zusatzlich wurden 0,46 mio t an Halbfabrikaten (2003: 0,46 mio t) weiter-
verarbeitet.

Der Frischwasserverbrauch der Raffinerie Schwechat betrug im Jahr 2003 rund
8,9 Mio. m® und wird durch Eigenférderung gedeckt.

Osterreich Lybien
1% 14%

Syrien

12% Kasachstan
0

9%

Saudi Arabien Irak 11%

8%
Russland
10%

Algerien 6%
Andere Lander 4%

Nigeria 15%

Abbildung 3: Importierte Rohdle im Jahr 2001 (Fachverband der Mineralédlindustrie; Jahres-
bericht 2001)

Tabelle 5 zeigt die Produktpalette der Jahre 2001 und 2002.

Tabelle 5: Produkte der Raffinerie Schwechat in den Jahren 2001 bis 2003 JOMV, 2002b;
OMV-Homepage]

Produkt 2001 2002 2003
Erzeugung in t/a Erzeugung in t/a Erzeugung in t/a
Petrochemieprodukte (z.B. E- 690.794 734.000 725.000
thylen, Propylen, Butadien,
MTBE)
Ottokraftstoffe 2.072.381 2.010.000 1.818.000
Dieselkraftstoff 2.763.175 3.038.000 2.782.000
Jet A1 518.095 482.000 450.000
Heiz6l extraleicht 1.122.540 805.000 898.000
Heizdl leicht 604.444 594.000
. 942.000
Heizdl schwer 431.746 388.000

19
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Produkt 2001 2002 2003
Erzeugung in t/a Erzeugung in t/a Erzeugung in t/a
Bitumen 345.397 461.000 402.000
Sonstige (z.B. Flissiggas) 86.349 k.A. 276.000
Schwefel k.A. 46.000
Summe 8.634.931 8.518.000 8.029.000

Die Produktentwicklung der Jahre 1996 — 2004 ist in Abbildung 4 dargestellt. Trotz
eines teilweise reduzierten Anlageneinsatzes aufgrund des Struktur Anpas-
sungsprogrammes lassen sich eindeutige Trends erkennen: Der Absatz von Die-
selkraftstoff stieg bis 2002 stark an (+ 59 %), ging aber in den folgenden Jahren
deutlich zuriick; der Absatz von Ottokraftstoffen ging zurlck (- 25 %); schwere
Heizole sind zunehmend schwer am Markt unterzubringen (- 36 %), wobei im Jahr
2003 eine Trendumkehr zu bemerken war; dafir steigt der Absatz von Bitumen an
(+ 58 %). Der Steamcracker war im Jahr 2000 wegen Wartungsstillstand und Um-
bauarbeiten am C3-Splitter nicht voll ausgelastet, in den folgenden Jahren wurden
wieder mehr Petrochemieprodukte hergestellt (+ 22 %).

3500
3000 - A
A
&
A A
2500 - A—A
- ./:\ —e— Petrochemieprodukte
S —a— Oftokraftstoffe
2 2000 1 & A— Dieselkraftstoff
5 —=— Jet A1
% 1500 —x— Heizol extraleicht
§ —e— Heizble
& —+— Bitumen
1000 -
500
0 T T

1994 1996 1998 2000 2002 2004 2006

Abbildung 4: Produktentwicklung der OMV Raffinerie [OMV, 2002a; OMV, 2000b]

Der Trend bei den Produkten geht zusehends in Richtung einer Reduktion des S-
und Aromatengehaltes. In der Tabelle 6 wird die Entwicklung des vorgeschriebe-
nen S-Gehaltes von Heizdlen in Osterreich dargestellt.
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Tabelle 6: Entwicklung der héchstzuldssigen S-Gehalte von Heizélen in Osterreich

Schwefelgehalt in %

Heizdl schwer"

Heizol mittel

Heizol leicht

Heizol extra
leicht

BGBI. Nr. 73/1984

Ab. 01.07.1984: 2

Ab 17.02.1984: 1

Ab 17.02.1984: 0,5

BGBI. Nr.
634/1986

Ab 12.02.1986: 0,6

Bis 01.01.1992:

Ab 15.02.1989: 0,3

Ab 15.02.1989:

BGBI. Nr. 94/1989 2 Ab 15.02.1989: 0,6 0.2
Ab 01.01. 1992: 1

Bund-Lander Ver- | gjs 01.01.1992: 2

einbarung BGBI. 0,6 0,3 0,2

Nr. 369/1989

Ab 01.01. 1992: 1

BGBI. Nr. . Ab 15.07.1994:
545/1994 Ab 15.07.1994: 0,2 0.1
Bund-Lander Ver-
einbarung BGBI. 0,2 0,1

Nr. 133/1994

' ausgenommen von dieser Regelung sind Heizoéle, welche in Verbrennungsanlagen mit entsprechend
dimensionierter Rauchgasentschwefelung verbrannt werden

EU-weit wurden die hdochstzulassigen Schwefelgehalte zu weit spateren Zeitpunk-
ten gesenkt (z.B. in der Richtlinie 1999/32/EG: Heizdl schwer: maximal 1 % S ab
2003).

In der Tabelle 7 wird die Entwicklung des gesetzlich vorgeschriebenen Schwefel-
und Aromatengehaltes bei Treibstoffen dargestellt.

Tabelle 7: Entwicklung des Schwefel- und Aromatengehaltes bei Treibstoffen (EU Fuels Di-
rective 2003/17/EG)

S-Gehalt in ppm Aromatengehalt in %
Diesel
vor 1994 1000
ab 1994 500
ab 1.1.2000 350
ab 1.1.2005 50 (10)’
Benzin
vor 2000 500
ab 1.1.2000 150 42
ab 1.1.2005 50 (10)' 35

!...muss nach der EU-Richtlinie verfiigbar sein

Sowohl Benzin als auch alle Dieselprodukte sind seit 1. Janner 2004 bei allen
OMV Tankstellen schwefelfrei (<10ppm). Die Raffinerie Schwechat hat 2003 die
Anlagen so umgebaut bzw. erweitert, dass sie seit Dezember 2003 ausschlief3lich
schwefelfreien Benzin und Diesel produziert.
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Die Raffinerie betreibt Stromaustausch mit dem o6ffentlichen Netz, wobei der im
Winter in Kraft-Warme-Kopplung (Fernwarme) erzeugte Uberschuss-Strom in das
Netz geliefert wird und im Sommer zur Vermeidung von Kondensationsstrom-
Erzeugung wiederum aus dem Netz bezogen wird. Fernwarme wird an das Wiener
Netz und zum Flughafen Schwechat geliefert (Summe 2001: rund 700 GWh). Zu-
satzlich wird Speisewasser an die Fernwarme Wien und an die Firma Borealis und
Dampf an die Firma Borealis geliefert (2001: rund 170 GWh). Basis flir obige An-
gaben ist die Verrechnung mit den jeweiligen Kunden.

Auf Grund der Vielzahl und Art der Anlagen wird die Raffinerie Schwechat als
komplexe Raffinerie eingestuft (Konfiguration 2: ,Catcracker configuration“ laut
BREF).
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3.2 UmweltschutzmaBnahmen

Folgende MaRnahmen zur Verringerung der Emissionen in die Luft wurden in den
Jahren 1990 bis 2001 getroffen:

» Einsatz von NOs-armen Brennern bei folgenden Anlagen: Vakuumdestilla-
tion (1998); Isomerisierung (1999); Kerosinhydrierung (1995); Rohdldestil-
lation (1991, 1996); HKW 1 (Dampferzeuger 1 (1992), 4 (1992) und 5
(1988)); HKW 2 (Dampferzeuger 6 (2000) und 7 (1992)).

» Stilllegung von Anlagenteilen im Zuge der Optimierung: Vakuumdestillation
3 (1994); Rohdldestillation 1 (1999); Platformer 2 (1999); Claus 2 (1999);
Dampferzeuger 3 des HKW 1 (1995); Wirbelschichtofen (1999)

» Bau einer Oxidationsanlage fiir die Abluftstrome der Abwasserreinigungs-
anlage

» VOC: Abdeckung der Abwasserbehandlungsanlage und Errichtung einer
regenerativen thermischen Oxidationsanlage; MalRnahmen beim Slopbe-
halter AC-Anlage, bei Trocknungsanlagen, bei der FCC-Anlage: Einfuh-
rung von Oxidationspromotoren - Umstellung auf ,total burning®, bei der Bi-
tumenanlage; Kuhlwassermonitoring; Tankdachabdichtungen bei zwei
Tanks

» Strukturanpassungsprogramm

Das Strukturanpassungsprogramm hatte die Optimierung von Anlagen hinsichtlich
neuer Kraftstoffspezifikationen, des Energieverbrauches sowie von Wartungs- und
Personalkosten zum Ziel, d.h. es sollten (mit Ausnahme einiger Nischenprodukte)
dieselben Produkte (angepasst an die neuen Anforderungen an die EU-Fuels Di-
rective 98/70/EG) mit weniger Anlagen hergestellt werden. Dementsprechend be-
traf dieses Programm auch nur die Produktionsanlagen, die Energieversorgung
war nicht direkt betroffen. Die Minderung von Schadstoffemissionen war allerdings
ein positiver Nebeneffekt.
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4 TECHNOLOGIEN UND PROZESSE DER OMV
RAFFINERIE: VERGLEICH MIT BAT

Es werden in Folge nur jene Produktionstechniken bzw. Mallnahmen beschrieben
und mit den entsprechenden besten verfigbaren Techniken verglichen, welche
von der OMV angewendet werden bzw. deren Anwendung dem Umweltbundesamt
bekannt ist. Zum Uberwiegenden Teil wurden die verwendeten Daten und Informa-
tionen von der OMV Raffinerie in schriftlicher Form zur Verfigung gestellt, teilwei-
se wurden die Daten vorhandenen Studien und Berichten entnommen, teilweise
stammen sie von Fachgesprachen mit Vertretern der Raffinerie.

Im BREF ,Mineral Oil Refineries® werden zahlreiche Prozesse und Malinahmen
beschrieben, welche oft verschieden kombiniert werden kdnnen und auch oft nur in
Kombination betrachtet werden kdnnen (z.B. FCC - Anlage plus Gassammelsys-
tem plus Diethanolamin - Anlage plus Abwasserreinigungsanlage u.a).

Das Kapitel 5 (,Best Available Techniques® des BREF ,Mineral Oil Refineries® ent-
halt oftmals nur eine Zusammenfassung der entsprechenden Techniken und ver-
weist auf die jeweils vorangegangenen Kapiteln (insbesondere auf Kapitel 4). Far
eine detaillierte Betrachtung ist neben diesem Bericht daher auf jeden Fall das
BREF ,Mineral Oil Refineries* heranzuziehen.

Es ist auch mdglich, dass innerhalb der OMV Raffinerie eine Kombination von
Techniken und MalBnahmen zur Anwendung kommt, welche im BAT Dokument
nicht explizit beschrieben wird, mit welchen aber vergleichbare oder bessere
Verbrauchs- und Emissionswerte erzielt werden kdnnen (siehe dazu auch die ent-
sprechende Einleitung zum BAT Kapitel des BREF). Im Zuge dieses Berichtes
kdnnen folglich nicht alle bei der 6sterreichischen Raffinerie angewendeten Tech-
niken in der gleichen Tiefe beschrieben werden. Entsprechend dem Informations-
stand wurde versucht, Prozesse und Techniken mit besonderer Umweltrelevanz
moglichst genau zu beschreiben, bzw. falls dies nicht moglich war, auf Wissensde-
fizite hinzuweisen.

411 Bitumenproduktion

4111 Allgemeine Beschreibung der Bitumenproduktion der OMV Raffi-
nerie

Produktion im Jahr 2001: 345.397 t (davon rund 20.000 t Polymermodifiziert und
5.000 t Oxidationsbitumen), im Jahr 2002: 461.000 t

Fur die Herstellung und Lagerung von Bitumen und polymermodifiziertem Bitumen
werden ein Warmhalteofen und eine Bitumenoxidationsanlage betrieben. Laut
Auskunft der OMV wurde die urspriinglich installierte thermische Nachverbrennung
auf Grund einer Verpuffung nach der Inbetriebnahme aus Sicherheitsgriinden nicht
weiterbetrieben, dies wurde der Behérde mitgeteilt. Nach Auskunft der OMV wer-
den die gesamten Abgase der Stralenbitumenerzeugung, -lagerung und -
verladung in einem Prozessofen verbrannt. Lediglich die bei der Erzeugung von
PmB (polymermodifiziertes Bitumen) entstehenden Abgase konnen derzeit nicht
verbrannt werden.
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41.1.2 Auflagen (OMV Raffinerie)
Thermische Nachverbrennungsanlage (nicht mehr in Betrieb)

Die thermische Nachverbrennungsanlage ist so zu betreiben, dass nachstehende
Emissionskonzentrationen, angegeben als Halbstundenmittelwerte, bezogen auf
0 °C, 1.013 mbar und trockenes Abgas, nicht tberschritten werden:

Gasférmige organische Verbindungen

angegeben als Gesamtkohlenstoff: 20 mg/m3
Kohlenmonoxid: 100 mg/m®

Stickoxide, angegeben als Stickstoffdioxid: 100 mg/m3

Die oben angefiuhrten Emissionskonzentrationen sind nach Inbetriebnahme der
thermischen Nachverbrennungsanlage und wiederkehrend alle drei Jahre von ei-
ner staatlich autorisierten/akkreditierten Prifanstalt zu Uberprifen. Der Prifbericht
ist in Anlehnung an das Muster flr den Ergebnisbericht fir Emissionsmessungen
luftverunreinigender Stoffe des Landes Nordrhein-Westfalen (Mbl. Nr. 11 vom
17.Feb. 1992) zu erstellen und in der Betriebsanlage zwecks Einsichtnahme durch
die Behoérde aufzubewahren.

Die thermische Nachverbrennungstemperatur ist mittels Schreiber oder EDV-mafRig,
versehen mit Uhrzeit und Datum, zu dokumentieren. Die Aufzeichnungen sind min-
destens zwei Jahre in der Betriebsanlage zwecks Einsichtnahme durch die Behor-
de aufzubewahren. Die thermische Nachverbrennungsanlage darf nach dem An-
fahren erst nach Erreichen einer Mindesttemperatur von 800 °C mit dem zur
Verbrennung gelangenden bitumenhaltigen Abgas beaufschlagt werden. Diesbe-
zlglich ist eine elektrische Verriegelung oder eine andere ahnliche Malihahme vor-
zusehen. Die getroffene Mallnahme ist der Genehmigungsbehérde bekannt zu
geben und von der ausflihrenden Firma zu bestatigen.

Informationen Uber aktuelle Auflagen zur Verminderung der Emissionen aus der
Herstellung, Lagerung und Verladung von Bitumen sind dem Umweltbundesamt
nicht bekannt.

4113 Mdgliche Emissionen aus der Bitumenproduktion laut BREF

Die Abgase aus der Bitumenanlage (mit Ausnahme der Abgase aus der Erzeu-
gung von polymermodifiziertem Bitumen) werden thermisch nachbehandelt, um
Kohlenwasserstoffe (z.B. Aldehyde, Phenole, organische Sauren), H,S, CO, PAK
und andere Schadstoffe zu zerstéren.

Aus den Lagertanks fur Bitumen kénnen fliichtige Kohlenwasserstoffe (VOC) emit-
tiert werden.

Das saure Abwasser aus der Bitumenoxidation enthalt H,S, Ol, Aromaten, PAK,
Schwefelsaure, Kohlenwasserstoffe und Festkérper. Zusatzlich kénnen Emissio-
nen aus Leckagen auftreten. Das Volumen des Abwasserstromes kann bis zu 5 m®
pro t Feed betragen.

Feste Abfalle fallen in Form von Emulsionen aus Leichtolen, Wasser und Feststof-
fen an.
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41.1.4 Beste verfiigbare Techniken laut BREF
Laut BREF sind folgende Techniken BAT:

» Reduktion von VOC Emissionen und Aerosolen (als Teil eines Programmes
zur Verminderung der Geruchsemissionen) durch

- Wiedergewinnung der flissigen Bestandteile der Aerosole aus der
Lagerung und den Misch- und Befillstationen (z.B. durch nasse Elektro-
filter oder Ol-Wascher, erreichbarer Rest - VOC Gehalt laut Kapitel
4.4.2.3: 150 mg/Nm®, HMW)

- Verbrennung in eigener Nachverbrennung oder in einem Prozess-
ofen bei zumindest 800°C (im Kapitel 4.4.2.2 wird eine Aufenthaltszeit
von zumindest 0,5 s und einem Sauerstoffgehalt am Ausgang der
Verbrennungskammer von > 3 % v/v angeflhrt; erreichbarer Rest - VOC
Gehalt: 20 mg/Nm?®, HMW)

» Verhinderung von Leckagen (als Teil des Abfallmanagements) zur Verminde-
rung des Abfallaufkommens

» Bei Bitumenoxidationsanlagen:

- Behandlung der Abluftstrome (Abscheidung von VOC, Feststoffen,
Ol; als Teil eines Programmes zur Verminderung der Geruchsemissio-
nen) entweder durch Verbrennung oder durch einen nassen Wascher

- Behandlung des anfallenden Abwasserkondensates (gegebenen-
falls durch einen Stripper) vor der Wiederverwendung

- Behandlung der kondensierten Kohlenwasserstoffe durch das Slop
Ol System oder durch alternative Verfahren (z.B. Schlammbehandlung)

41.1.5 Vergleich der OMV Raffinerie mit BAT

Die Verbrennung der Abluftstréme aus der Bitumenoxidationsanlage, des Stras-
senbitumenlagers und —Verladung (mit Ausnahme der Abgase aus der Erzeugung
von polymermodifiziertem Bitumen) erfolgt in einem Prozessofen. Uber weitere
MaRnahmen liegen dem Umweltbundesamt keine Angaben vor. Das Abwasser der
Raffinerie wird zentral behandelt.

41.2 Fluid Catalytic Cracking Anlage (FCC-Anlage)

41.21 Allgemeine Beschreibung der FCC-Anlage der OMV Raffinerie

Im Zuge des Strukturprojektes wurde der katalytische Cracker modifiziert (erhdhte
Produktion von Propylen und Buten). Als Feed wird entschwefeltes Vakuumgasol
eingesetzt (Durchsatz im Jahr 2001: 1.254.141 t), dementsprechend ist der S-
Gehalt des Kokses gering (0,04-0,09 %). Das Abgas aus der Katalysatorregenera-
tion wird mittels Elektrofilter entstaubt. Zur Verringerung der CO Emissionen wer-
den Oxidationspromotoren (Pt) zugesetzt (full combustion mode).
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4.1.2.2 Auflagen (OMV Raffinerie)

Dem Umweltbundesamt sind die behdérdlichen Auflagen bezlglich der FCC - Anla-
ge vor dem Umbau bekannt (siehe nachster Absatz). Die derzeit guiltigen Auflagen
sind dem Umweltbundesamt bis auf den neuen Grenzwert flr Staub nicht bekannt.

Der Elektrofilter fir die Entstaubung des Abgases der FCC - Anlage ist so auszu-
legen und zu betreiben, dass nachstehende Staubkonzentrationen als Halbstun-
denmittelwert nicht Uberschritten werden bzw. nachstehender Massenstrom im
Dauerbetrieb nicht Gberschritten wird:

Tabelle 8: Umweltrelevante Auflagen fiir die FCCU (Emissionen sind als HMW angegeben)

Schadstoff Konzentration Art der Messung | Massenstrom
(mg/m®) (kg/h)

Gesamtstaubkonzentration 35* Kontinuierlich 5
Nickel und seine Verbindungen 1

Platin und seine Verbindungen 5

Vanadium und seine Verbindungen 5

Schwefeldioxid 1.700 Kontinuierlich 170
Kohlenmonoxid 2.000 Kontinuierlich 200
Stickoxide 300** Kontinuierlich 24

*der Tagesmittelwert wurde mit dem Umbau (2000) von urspriinglich 50 auf 35 mg/Nm3 her-
abgesetzt

** Richtwert, jedoch kein festgelegter Grenzwert.

Die angeflihrten Massenkonzentrationen sind Halbstundenmittelwerte und bezie-
hen sich auf 0 °C, 1013 mbar, 3 % O, und trockenes Rauchgas.

Bei Stérungen des Elektrofilters, wie z. B. Ausfall eines Feldes, darf die Staubkon-
zentration bzw. der Massenstrom fir einen Zeitraum von héchstens 48 Stunden, bei
Stoérungen der FCC - Anlage von héchstens 7 Tagen nach obiger Definition bis
héchstens 100 mg/m3 bzw. 10 kg/h ansteigen. Sollte innerhalb von 48 Stunden die
Stérung beim Elektrofilter nicht behebbar sein, ist umgehend das Amt der NO Lan-
desregierung, Abt. V/I, zu informieren. Der Filterausfall darf jedoch 7 Tage nicht
Uberschreiten.

Mindestens einmal jahrlich sind die Gesamtstaub- und Schwermetallkonzentratio-
nen durch einen facheinschlagigen Zivilingenieur oder eine staatlich autorisierte
Prifanstalt zu Uberpriifen. Das Messergebnis ist dem Amt der NO Landesregie-
rung, Abt. V/I, vorzulegen.

Der bei Elektrofiltern anfallende Staub ist gemaR Sonderabfallgesetz zu entsorgen.
Uber die Entsorgung sind Aufzeichnungen zu fiihren, welche mindestens drei Jah-
re zwecks Einsichtnahme aufzubewahren sind.

Bei produktionsbedingten Stérungen, die einen héheren Schwefelgehalt des Einsatz-
produktes der FCC - Anlage nach sich ziehen, darf der angefihrte Massenstrom
fur Schwefeldioxid bis maximal 10 % des Jahres 300 kg/h betragen.
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41.2.3 Emissionen (siehe Tabelle 9; weitere Quellen: Emissionserklarun-
gen bzw. Angaben der OMV)

Durch den Einbau eines Elektrofilters im Jahr 1990 wurden die Staub Emissionen
von urspringlich 250 mg/Nm3 auf unter 20 mg/Nm3, und nach weiteren techni-
schen Verbesserungen auf unter 10 mg/Nm3 gesenkt (Angabe als Monatsmittel-
werte). Nach der Modifikation der FCCU im Jahr 2000 (welche mit der Herabset-
zung des Grenzwertes von 50 mg/Nm3 auf 35 mg/Nm3 verbunden war) kam es
wiederholt zu Problemen mit Grenzwertliberschreitungen (maximale Halbstun-
denmittelwerte bis zu 150 mg/NmS). Als Ursache der Uberschreitungen wurde von
der OMV eine Uberlastung der Zyklone und damit der nach geschalteten Elektrofil-
ter angegeben. Dieses Problem ist laut Auskunft der OMV mittlerweile behoben.
Der Emissionswert liegt bei 16 mg/Nm3 (2002, als JMW). 2003 liegen die MMW im
Bereich zwischen 3 und 8 mg/Nm®.

Der SO,-Gehalt der Abgase richtet sich nach dem Schwefelgehalt des Kokses und
damit nach dem Grad der Hydrierung des Einsatzes. Der S-Gehalt des Kokses
liegt derzeit unter 0,1 % und die SO, Emissionen (als MMW) liegen im Bereich von
70 - 170 mg/Nm?®, der JMW betragt 118 mg/Nm®.

NO, Emissionen werden ebenfalls durch die Hydrierung des Einsatzes auf einem
Niveau von 185-285 mg/Nm3 (2002; als MMW) gehalten (Jahresmittelwert 2002:
215 mg/Nm3). Der Trend der Emissionen ist steigend.

Seit dem Einsatz eines Oxidationspromotors liegen die CO Emissionen zwischen
100 und 300 mg/Nm3 (als MMW) bzw. im Jahresschnitt bei 243 mg/Nm3, seit dem
Umbau (2000) erhohte sich der JMW auf 533 mg/Nm3 (2002)..

Die Jahresmittelwerte der gemessenen Schadstoff-Emissionen sind in der Tabelle
9 angegeben:

Tabelle 9: Schadstoff-Emissionen aus der FCCU — Jahresmittelwerte (OMV, 2002)

Schadstoff Konzentration Massenstrom
(JMW; mg/m®) (t/a)
Gesamtstaubkonzentration 16 13
Nickel und seine Verbindungen? <0,005 0,004’
Platin und seine Verbindungen? < 0,001 0,001’
Vanadium und seine Verbindungen2 <0,005 0,0041
Schwefeldioxid 118 98
Kohlenmonoxid 533 440
Stickoxide 215 178
CO, 334.093 276.075

" bei einer Konzentration von 0,001 bzw. 0,005 mg/Nm3
2 Ergebnis der jahrlichen Uberpriifung

Die angefiihrten Massenkonzentrationen beziehen sich auf 0 °C, 1013 mbar, 3 %
O, und trockenes Rauchgas.

Der abgetrennte Staub aus den Elektrofiltern geht zur Halfte zur Wiederverwer-
tung, der Rest wird deponiert.
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41.2.4 Beste verfiigbare Techniken laut BREF

Laut BREF ist eine FCC-Anlage in einen Komplex verschiedener Anlagen (u.a.
Gassammelsystem, Gasbehandlung, Behandlung von Produkten) eingebunden.
Spezifische BAT Definitionen fur diese Anlagen sind unter den entsprechenden
Kapiteln zu finden.

Laut BREF sind folgende Techniken BAT fur die FCC-Anlage, bzw. werden fol-
gende fir die OMV Raffinerie relevante Emissionsbereiche mit BAT assoziiert

(Tabelle 10):

Tabelle 10: BAT fiir FCCU (Angabe als Tagesmittelwerte)

Schad- Emissions- Technik Erlauterungen aus BREF; (Split
stoff bzw. bereich Views)
Medium (mg/Nm®)
CcOo 50 - 100 Full combustion mode; Aufzeich- | (Brennstoff-)NO,: 300-600 mg/Nm3;
nung und Kontrolle des O--
g z niedrige Werte fir CO und NOx
Gehaltes (typischer Wert: 2 %) . . L .
zugleich sind schwierig zu errei-
chen;
Oxidationspromotor auf Pt-Basis
kann N,O Emissionen erhéhen
NOy 40 - 150 (Unterer Bereich ist nur mit SCR | Hydrierung benétigt Wasserstoff
und entschwefeltem Einsatz er- und freie Kapazitaten bei der Claus
reichbar) durch eine Kombination | Anlage und beim Amin Wascher
folgender MaRnahmen:
9 _ NHs Slip bei SCR: 2- 5 mg/Nm®
> Vermeldqu von Tempera- (Schlupf kann gegen Ende der Le-
turspitzen im Regenerator
>  Hydrierung des Einsatzes bensdauer des Katalysators zu-
(Reduktion von 75-85%) nehmen)
»  mit SNCR: Reduktion von 60 e
— 70 % ist erreichbar Split Views:
>  mit SCR: Reduktion von 85 | NOx: <100 mg/Nm~ (6.AK)
— 90 % ist erreichbar NO,: 300-450 mg/Nm® (MS)
NO,: 10-450 mg/Nm® (MS)
Staub 10 — 40 (50) durch eine Kombination folgender | Bestehende ESP sind manchmal
MaRnahmen: schwierig nachzuristen. Fir diese
»  Tertidre und Mehrfach Zyk- Falle sollte der obere Bereich 50
lone mg/Nm® betragen.
»  Elektrofilter oder Wascher
(Abscheidegrad: 95-99 %) Hydrierung benétigt Wasserstoff
»  Verhinderung von Katalysa- | und freie Kapazitaten bei der Claus
torv__erlusten wahrend des Anlage und beim Amin Wascher
Beflllens
»  Hydrierung des Einsatzes Wahl des Katalysators beeinflusst
> Einsatz von Katalysatoren | die Performance des Crack Pro-
mit geringem Abrieb Jess
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Schad- Emissions- Technik Erlauterungen aus BREF; (Split
stoff bzw. bereich Views)
Medium (mg/Nm®)

SO, 10 - 350 (Unterer Bereich nur mit REA und | Hydrierung benétigt Wasserstoff
entschwefeltem Einsatz erreich- und freie Kapazitaten bei der Claus
bar); durch eine Kombination fol- | Anlage und beim Amin Wascher
gender MalRnahmen: o

Split Views:

»  Hydrierung des Einsatzes . 3iat i

(Reduktion von 75-85%) Bereich Yon < 100 mg/Nm~ist im
»  Einsatz von DeSOx Kataly- mer erreichbar (Ost.)

satoren
» Rauchgasentschwefelung

(Abscheidegrad: 95-99 %),

wenn Hydrierung nicht mog-

lich

Energieef- > Energieriickgewinnung mit- Energieruckgewinnung In kleinen

- tels Expander e . _ _

fizienz >  Einsatz von Abhitzekesseln Anlagen mdglicherweise nicht sinn-

voll

Emissio- »  Hydrierung des Einsatzes Hydrierung bendtigt Wasserstoff

nen ins > Wiederverwendung von auf- und freie Kapazitaten bei der Claus

bereitetem Prozesswasser P

Wasser (z.B. im Entsalzer) Anlage und beim Amin Wascher
»  Einsatz eines Kaskadensys- . . .

tems Korrosionserscheinungen kénnen
>  Reinigung in einer ARA auftreten

Abfalle > Katalysatormanagement Wahl des Katalysators beeinflusst
»  Einsatz von Katalysatoren .

mit geringem Abrieb die Performance des Crack Pro-
zess

4.1.2.5 Vergleich der OMV Raffinerie mit BAT

Bei einem Vergleich sind Unterschiede in den Zeitbeziigen (BAT: Tagesmittelwer-
te; Emissionswerte der OMV: Monats- bzw. Jahresmittelwerte) zu bertcksichtigen.

Die CO und NO, Emissionen der FCC-Anlage der OMV Raffinerie liegen deutlich
Uber dem jeweiligen BAT Bereich. Beim Schadstoff CO sind die tatsachlichen E-
missionen (ohne Berlicksichtigung der unterschiedlichen Zeitbeziige) bis zum
5fachen hoher als der BAT Wert (533 mg/Nm?® als JMW vs. 50 — 100 mg/Nm® als
TMW). Zusatzlich stiegen die Emissionen seit dem Umbau um mehr als das Dop-
pelte. Hier wéaren in jedem Fall entsprechende Mallinhahmen zur Emissionsminde-
rung zu evaluieren.

Die NO, Emissionen sind im Fall des ,Full combustion mode® mit den CO Emissio-
nen verknupft (siehe BAT-Werte). Niedrige Emissionen von CO (50 — 100 mg/Nm3)
sind mit NO, Emissionen im Bereich von 300 — 600 mg/Nm3 verbunden. Da aber
die CO Emissionen der FCC-Anlage weit iber den BAT Werten liegen, sind auch
fur die weitere Emissionsminderung fiir NO, Uberlegungen anzustellen.

Der Jahresmittelwert wird fir NO, mit 215 mg/Nm3 angegeben. Auf Basis der Da-
ten zur Raffinerie Leuna wird (ohne Detailkenntnis zu Unterschieden in der Anla-
gentechnologie; siehe Tabelle 14) der Bereich der TMW mit 80 — 1.000 mg/Nm3
abgeschatzt. Damit wurde die FCC-Anlage auch unter Bertcksichtigung der Split
Views oberhalb des BAT Bereiches liegen. Vom 0&sterreichischen Arbeitskreis
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wurde ein oberer Wert von 100 mg/Nm3 gefordert (erreichbar durch die Installation
einer SCR-Anlage).

Uber eine allfallige Erhéhung der N,O Emissionen durch den Einsatz des Oxidati-
onspromotors gibt es derzeit keine Daten.

Die Staubemissionen und die SO, Emissionen liegen im BAT Bereich.

Das Abwasser aus der FCC-Anlage wird gemeinsam mit den anderen belasteten
Abwasserstromen in einer Abwasserbehandlungsanlage gereinigt (siehe Kapitel
5).

Die Wahl des Katalysators wird von der gewlinschten Produktqualitat und 6kono-
mischen Grinden beeinflusst, der Filterstaub aus dem Elektrofilter wird zum Teil
einem Erzeuger von mineralischen Produkten Gbergeben.

Uber die Energieeffizienz bzw. Uber getroffene MaRnahmen bei der FCC-Anlage
liegen dem Umweltbundesamt keine Daten vor. Die durch den Abbrand des am
Katalysator gebildeten Koks freigesetzte und im Prozess nicht bendtigte Energie
wird mittels Abhitzekessel in Dampf umgewandelt.

41.3 Platformer

4.1.31 Allgemeine Beschreibung des Platformers der OMV Raffinerie

Im Zuge des Strukturprojektes wurde ein Platformer (semi-regenerativer Platformer
2) stillgelegt (1999), der bestehende Platformer 3 wurde umgebaut

Der Durchsatz (entschwefeltes Schwerbenzin aus dem Naphthahydrotreater) be-
trug im Jahr 2001 832.025 t.

In Platformeranlagen kénnen It. BAT je nach gewinschtem Produkt ca. 95 ver-
schiedene Katalysatoren eingesetzt werden. Der Platformer wird entweder als A-
romatenreformer oder als Benzinreformer betrieben. Die kontinuierliche Katalysa-
torregeneration beim Reformer wird in einschlagigen Studien als mdgliche Dioxin-
quelle angegeben.

Die Abgase aus den folgenden Prozessdfen werden gemeinsam abgeleitet (Anla-
genbezeichnung: RS 07; siehe Tabelle 11):

> Teilverdampfen von hydriertem Naphtha zwecks Splittung (,Aufkocherofen®;
1 Prozessofen; BWL: 8 MW)

> Erhitzen von hydriertem Schwerbenzin und Wasserstoff (4 Prozessoéfen;
BWL: gesamt: 61,9 MW)

Diese 5 Prozessofen haben eine gemeinsame Abhitzeanlage, die Rauchga-
se minden in einen gemeinsamen Schornstein (Héhe: 60 m)

» Erwarmen von Wasserstoffgas zur Hydrierung (HDS, katalytische Entparaf-
finierung; BWL: 8,7 MW)

> Teilverdampfen von hydriertem Produkt zur Strippung (HDS, katalytische
Entparrafinierung; BWL: 5,06 MW)

Die Rauchgase dieser beiden Prozessdfen miinden in einen gemeinsamen
Schornstein mit einer Héhe von 50 m.

Als Brennstoff wird in allen sieben Prozessofen entschwefeltes Raffineriemischgas
(Hy: 35,15 MJ/m®) eingesetzt. Diese Prozesséfen bilden in der Definition des Luft-
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reinhaltegesetzes fir Kesselanlagen (LRG-K) eine Anlage mit der Bezeichnung RS
07 und einer Gesamt-BWL von 83,7 MW.

Technisch werden dem Platformer drei weitere Prozesstfen zugeordnet:

» Erwadrmen von Benzin und Wasserstoff zur Entschwefelung (NHT Einsatzofen;
BWL: 6,75 MW)

» Strippung von hydriertem Produkt (Aufkocherofen; BWL: 9,71 MW)
» Stabilisierung von Platformat (BWL: 4 MW)

Diese drei Ofen werden mit Raffineriemischgas betrieben, die Rauchgase werden
mittels Sammelleitung zum Reingassammler des Heizkraftwerkes 2 geschickt (An-
lagenbezeichnung: RS 15; Emissionen siehe Energiesystem) und in die Atmo-
sphare geleitet.

4.1.3.2 Emissionen und gesetzliche Auflagen des Platformers der OMV
(siehe Tabelle 11; weitere Quellen: Emissionserkldarungen bzw.
Angaben der OMV)

Tabelle 11: Emissionen aus dem Platformer (Dampfkesselanlage: RS 07, Brennstoff: RMG;
JMW)

Schadstoff Grenzwert Konzentration als Massenstrom
(mg/m?) JMW (t/a)
(mglm3)

Gesamtstaubkonzentration 10 (5) ! 1,0 0,558

Schwefeldioxid - 14,7 8,2

Kohlenmonoxid 100 (80)1 55 3,0

Stickoxide 300 (200)1 167 93,3

CO, - 192.137 107.299

' Grenzwerte fiir einen Prozessofen zum Erhitzen von hydriertem Schwerbenzin und Was-
serstoff, welcher 1998 in Betrieb genommen wurde

Die Emissionssituation ist im Jahr 2003 im Wesentlichen gleich geblieben.

Da die Anlage RS 07 ausschlie3lich mit RMG betrieben wird, sind die Staub und
S0, Emissionen gering. Die NO, Emissionen liegen bei rund 170 mg/Nm3 und
werden It. Bescheid diskontinuierlich gemessen

Umweltrelevante Auflagen

Die Katalysatorregenerierungsanlage ist so zu betreiben, dass die Emissionen an an-
organischen gasférmigen Chlorverbindungen 3 kg pro Stunde nicht tGberschreiten.

Die Katalysatorregenerierungsanlage ist so zu betreiben, dass in der Abluft die
Staubemission 75 mg/m3 (0 °C, 1013 mbar) nicht Uberschreitet.
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41.3.3 Beste verfiigbare Techniken laut BREF
Die Emissionen aus den Prozessofen werden im Energiesystem behandelt.

Folgende Techniken werden als BAT bezeichnet:

» Behandlung des Regenerator Gases in einem Wascher; Behandlung des Ab-
wassers in einer ARA.

» Optimierung der Zugabe des chlorierten Promotors wahrend der Katalysator-
regeneration.

» Quantifizierung der Dioxinemissionen aus der Regeneration

Die kontinuierliche Katalysatorregeneration beim Reformer wird als mdgliche Di-
oxinquelle angegeben. Im BREF wurden Werte aus zwei Studien (einer amerikani-
schen und einer schwedischen Studie) zitiert. In der amerikanischen Studie wer-
den Dioxin-Emissionen in der Hohe von 1.172 ng/t Einsatz angefihrt, die schwedi-
sche Studie gibt gemessene Werte zwischen 6 und 167 ng/m® (I-TEF) an.

41.3.4 Vergleich der OMV Raffinerie mit BAT

Neben Dioxinen/Furanen wurden bei schwedischen Raffinerien auch die Emissio-
nen anderer chlororganischer Verbindungen (z.B. PCB, Chlorbenzol) aus der Kata-
lysatorregeneration gemessen. Diese unterliegen starken Schwankungen und kén-
nen bis zu 0,74 mg/Nm?® (Chlorbenzol), bzw. 3,3 ug/Nm® (PCB) betragen. In der
Raffinerie Schwechat wurden bis jetzt keine derartigen Messungen durchgefiihrt.

Im Folgenden wird die mogliche Bildung chlororganischer Verbindungen wahrend
der Katalysatorregeneration beim Platformer der OMV abgeschatzt:

Um die Aktivitat des Katalysators aufrecht zu erhalten, werden bei der Regenerati-
on chlororganische Verbindungen im Ausmalf} von 0,36 — 0,48 kg Cl pro 100 kg
Katalysator zugesetzt. Der Temperatur liegt im Bereich von 580 — 625°C, der Sau-
erstoffanteil betragt 1,2 — 1,4 mol %. Es werden pro Stunde rund 310 kg Katalysa-
tor im Kreislauf gefiihrt, die Koksrate belauft sich unter den vorherrschenden Be-
dingungen auf 3,5 — 5,5 Gew-%, wodurch sich ein Rauchgasvolumen von 100-150
Nm® pro Stunde ergibt. Die Zugabe von Chlorverbindungen zur Aktivitdtserhaltung
des Katalysators und auch die Sauerstofffihrung wird bei der OMV sehr genau
aufgezeichnet. [OMV, 2001]

Damit sind wichtige Parameter, welche als Voraussetzung fur die Bildung von Di-
oxinen anerkannt sind, auch beim Reformer der Raffinerie Schwechat gegeben:
ein Temperaturbereich von 200 — 500°C, Vorhandensein chlororganischer Verbin-
dung und eines Katalysators.

Allerdings ist laut Auskunft der OMV der betreffende Rauchgasstrom des Platfor-
mers sehr klein (100 — 150 m%h), sodass nach Aussage der OMV die emittierten
Frachten in jedem Fall gering wéren.

Zusatzlich soll dieser Abluftstrom laut Aussagen der OMV in Zukunft in einem gas-
befeuerten Kessel thermisch behandelt werden, wobei allerdings tber den Zeit-
punkt keine Aussage getatigt wurde (zur Zerstérung einmal gebildeter Dioxine
misste eine Mindesttemperatur von 900°C und eine Verweilzeit von 2 Sekunden
gegeben sein). Derzeit wird das Rauchgas ohne weitere Behandlung in die Atmo-
sphare entlassen.
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Information des schwedischen Umweltbundesamtes: In der schwedischen Raffine-
rie Scanraff werden die chlorhaltigen Abgase in einem eigenen Behéalter mit dem
zirkulierenden Katalysator in Kontakt gebracht, sodass das enthaltene HCI absor-
biert wird. Durch diese MaRhahme wurde die emittierte Fracht an PCDD/F von ur-
springlich 0,15 — 0,36 g pro Jahr auf 0,22 — 0,35 mg pro Jahr gesenkt (d.h. um ei-
nen Faktor von 1.000). Eine deutliche Reduktion gab es auch bei den Schadstof-
fen Chlorbenzol, PCB und HCI.

41.4 Kiihlsystem

4.1.41 Allgemeine Beschreibung des Kiihlsystems der OMV Raffinerie

In den Kraftwerken ist ein Kreislaufkiihlsystem installiert, die Kihlwassermenge
betragt rd. 55.000 m®/h. Die zur Vermeidung der Anreicherung von Mineralsalzen
notwendige Abschldmm-Menge (ca. 250 m3/h) wird direkt in die Donau geleitet.
Uber die Temperatur des Ablaufes liegen dem Umweltbundesamt keine Daten vor.

4.1.4.2 Umweltrelevante Auflagen (OMV Raffinerie)
Siehe Kapitel 5.

41.4.3 Emissionen der Raffinerie
Siehe Kapitel 5.

41.4.4 Beste verfiigbare Techniken laut BREF

» Es wird allgemein auf das BREF ,Cooling Systems*® verwiesen.

» Reduktion des Kihlbedarfs durch integrierte Mallnahmen und Warmeoptimie-
rung

Maximale Warmeruckgewinnung (z.B. durch Fernwarme), falls Bedarf besteht

Wahrend der Planungsphase soll die Mdglichkeit der Luftkiihlung geprift wer-
den: Restriktionen ergeben sich aus Larmemissionen, dem Platzbedarf und
den klimatischen Verhaltnissen

Verhinderung von Olaustritten ins Kiihiwasser

Trennung von Prozess- und Kihlwasser (bei Durchflusskihlsystemen)

4.1.4.5 Vergleich der OMV Raffinerie mit BAT

In der OMV Raffinerie werden pro Jahr zwischen 500 und 700 GWh Fernwarme
ausgekoppelt, die Integration aller Anlagen in ein Niedrigenergiesystem (, Total Site
Heat Integration®) wurde gepriift, aus Griinden der Sicherstellung der Anlagenver-
fugbarkeit aber vorerst nur teilweise umgesetzt.

Die OMV Raffinerie sieht sich mit dem Problem eines zunehmend geringer wer-
denden Marktes fur Heizdle konfrontiert, sodass ein wachsender Anteil an schwe-
ren Komponenten in der Raffinerie selbst verbrannt werden muss. Uber die Héhe
eines allfalligen Warmelberschusses, welcher im Kihlsystem abgebaut werden
muss, liegen dem Umweltbundesamt keine Daten vor. Allerdings lasst der Solo-
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mon Energy Intensity Index (97,7 im Jahr 2002) auf einen allgemeinen Energie-
Uberschuss schliel3en.

41.5 Entsalzung des Rohobles

4.1.51 Allgemeine Beschreibung der Anlage der OMV Raffinerie

Es liegt dem Umweltbundesamt keine Beschreibung des Prozesses bzw. der An-
lagen der OMV Raffinerie vor.

4.1.5.2 Auflagen (OMV Raffinerie)

Keine Angaben verfugbar.

4.1.5.3 Emissionen der Raffinerie

Keine Angaben verflgbar.

41.5.4 Beste verfiigbare Techniken laut BREF
» Fur neue Anlagen: Einsatz von mehrstufigen Entsalzungsanlagen

» Anwendung der guten Praxis (z.B. wechselseitige Anwendung von Gleich- und
Wechselstrom; Minimierung des Wasservolumens durch Ruckfihrung eines
Teilstromes bei mehrstufigen Entsalzern; Optimierung der Mischvorgange; op-
timierte Ol-Wasser Trennung; Einsatz von nicht toxischen, abbaubaren, nicht
entflammbaren Chemikalien; optimierte Festkérperabtrennung)

» Maximierung der Wiederverwendung von Prozesswasser in den Entsalzern

4.1.5.5 Vergleich der OMV Raffinerie mit BAT

Keine Angaben verflgbar.

41.6 Energiesystem

41.6.1 Allgemeine Beschreibung des Energiesystems der OMV Raffinerie

Die zur Deckung des Energiebedarfes der Raffinerie und zur Herstellung der Pro-
dukte bendtigten Dampfkessel und Prozessanlagen werden zu 12 Anlagengruppen
mit einer Brennstoffwarmeleistung (BWL) von zusammen rund 2 000 MWy, zu-
sammengefasst. Bis auf den Steamcracker (unterliegt der Feuerungsanlagen-VO)
sind alle Anlagen Dampfkesselanlagen (DKA) und unterliegen daher dem Luftrein-
haltegesetz flr Kesselanlagen.

Acht dieser DKA haben eine BWL > 50 MW,,. Die Dampfkesselanlagen unterliegen
zwar dem Emissionsschutzgesetz fir Kesselanlagen (EG-K), die Grenzwerte wur-
den aber in der Regel im Einzelfall festgelegt, da zum Gberwiegenden Teil Sonder-
brennstoffe eingesetzt werden (siehe Tabelle 15). In der Aufz&hlung ist der
Steamcracker, in welchem Ethylen und Propylen fiir die chemische Industrie her-
gestellt werden, nicht inkludiert. Diese Anlage wird nicht im Raffinerie-BREF, son-
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dern im Dokument ,BAT for Large Volume Organic Chemicals“ behandelt und da-
her in der vorliegenden Arbeit nicht berticksichtigt.

Bezlglich des Brennstoffeinsatzes weist die OMV Raffinerie eine besondere Kon-
figuration auf: Die Dampfkessel, der Steamcracker und das Heizkraftwerk 1 (HKW
1) werden bis auf wenige Ausnahmen (z.B. Naphthahydrotreater/Platformer 3-
Runddéfen) mit Erdgas und entschwefeltem Raffineriemischgas betrieben, wahrend
schwefelhaltige Gase (z.B. Clausabgas mit einem S-Gehalt von 22 g/Nm3), schwe-
re Rickstande (S-Gehalt bis zu 3,5 %) und andere schwefelhaltige Brennstoffe im
Heizkraftwerk 2 (HKW 2) verbrannt werden. Dementsprechend hat das Heizkraft-
werk 2 den gréf3ten Anteil aller Einzelanlagen an den Gesamtemissionen der Raf-
finerie in die Luft (siehe Tabelle 12):

Tabelle 12: Anteil des HKW Il (inklusive Schwefelriickgewinnung) an den Gesamtemissio-
nen der Raffinerie (2001)

Schadstoff % der Gesamtemission
S0, 90
NO, 70
Cco 44
CO, 46
Staub 75

Beschreibung der Heizkraftwerke

Dem Heizkraftwerk 1 werden die Dampferzeuger 1, 4 und 5 zugeordnet, soferne
gasformige Brennstoffe (z.B. Raffineriemischgas) verfeuert werden. Der Dampfer-
zeuger 1 ist mit NOy-armen Brennern ausgestattet. Falls in diesen Kesseln flissi-
ge Brennstoffe (z.B. schwere Rickstande) verbrannt werden, werden die Abgase
Uber eine Rauchgasleitung zur Rauchgasentschwefelung (Wellmann Lord) geleitet.

Im Heizkraftwerk 1 wurden im Jahr 2001 66.331 t Raffineriemischgas mit einem
H.S Gehalt von durchschnittlich rund 1.200 mg/m3 und einem unteren Heizwert Hu
von 29 bis 34 MJ/m®, sowie 2.845 t sonstige Brennstoffe (Wasserstoffgas; Hu: rd.
14,5 MJ/m®; H,S-Gehalt: rd. 1.200 mg/m®) verfeuert, das Kraftwerk wurde 8.369
Stunden betrieben.

Die drei Dampferzeuger des HKW 1 und die beiden Dampferzeuger des HKW 2
(Dampfkessel 6 und 7) sind fiir eine Dampfproduktion von je 250 t/h ausgelegt
(Dampfparameter HKW 1: 70 bar, 520°C; Dampfparameter HKW 2: 110 bar,
525°C). Der Hochdruckdampf aus beiden HKWs wird in je zwei Turbinen (je 35
MW) entspannt, Mitteldruckdampf (13 bar) Uber eine gemeinsame Schiene flr das
Fernwarmenetz (60 und 170 MW) ausgekoppelt, zusatzlich wird Prozessdampf mit
4 bar erzeugt. Die Speisewasseraufbereitung erfolgt zentral im HKW 1 fir beide
Kraftwerke. Das Heizkraftwerk 2 versorgt zusatzlich den Steamcracker mit Kessel-
speisewasser und Hochdruckdampf, und die FCC-Anlage mit Kesselspeisewasser
zur Kihlung.

In den Dampfkesseln 6 und 7 des HKW 2 werden Rickstdnde aus der Rohdlver-
arbeitung (rund 300.000 t/a), Raffineriemischgas (rund 40.000 t/a) und H,S-
haltiges Clausabgas (rund 500 — 1500 t/a; H,S-haltig) verbrannt. Die beiden
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Dampfkessel sind mit NO,-armen Brennern ausgestattet. Die Rauchgase dieser
Dampferzeuger (sowie gegebenenfalls die Rauchgase der Dampferzeuger 1, 4
und 5) werden gesammelt, in einem Elektrofilter entstaubt und in der Wellmann
Lord Anlage entschwefelt.

Das SO2-haltige Restgas aus der Claus Anlage wird vor dem Elektrofilter in das
Rohgas eingespeist. In den so genannten ,Ostanlagen® (Vakuumdestillation FP 3,
Vakuumgasélhydrierung HDS 3; Naphthahydrotreater/Platformer 3-Runddéfen) wer-
den Heizdl schwer (S-Gehalt bis 1 %; Einsatz zwischen 7.500 und 14.000 t/a) und
Raffineriemischgas verbrannt. Die Rauchgase dieser Anlagen stromen laut Aus-
kunft der OMV (siehe auch Abbildung 1) ohne vorherige Entschwefelung direkt
zum Reingassammler und werden mit den Rauchgasen der anderen Emittenten
(siehe ,Ostanlagen®) Uber einen der vier Zlige des gemeinsamen Schornsteines
abgeleitet. Der Einsatz von Heiz6l schwer in der Vakuumdestillation wird hinsicht-
lich des Einhaltens des Glocken-Grenzwertes abgestimmt. Diese Vorgangsweise
ist laut Auskunft der OMV durch einen Bescheid aus dem Jahr 1990 abgedeckt.

Der Schornstein hat insgesamt vier Ziige, je einen fir die FCC-Anlage, die ,,Ostan-
lagen® und fiir die beiden Strange der Rauchgasentschwefelungsanlage. Der SO,-
Grenzwert wurde als Glocke fur die drei letztgenannten Ziige in der Héhe von 800
mg/Nm3 festgesetzt. Die Messung der SO,-Emissionen erfolgt im Fall der beiden
Strénge der REA kontinuierlich, die Emissionen der ,Ostanlagen” werden rechne-
risch Uber den Schwefelgehalt des Brennstoffes ermittelt. Die Emissionen von NO,,
CO und Staub werden diskontinuierlich gemessen.

Durch die Inbetriebnahme der Wellmann Lord Anlage im Jahr 1985 wurden die
SO,-Emissionen der Raffinerie deutlich gesenkt, der durchschnittliche Abscheide-
grad betragt 90 %. Bis zum Jahr 1991 lagen die Emissionen bei rund 1.600 t/a,
steigen in den darauf folgenden drei Jahren auf rund 2.500 t/a und verzeichnen
seit 1994 einen kontinuierlichen Anstieg auf den Wert des Jahres 2001 (3.275 t).

Die SO,-Emissionen korrelieren mit dem Einsatz von Rlckstdnden und SO,-
haltigem Clausabgas im HKW 2. Der Einsatz dieser beiden schwefelhaltigen
Einsatzstoffe liegt heute um 20 — 30 % Uber dem jeweiligen Wert des Jahres 1992.

Im Gegenzug dazu sind die SO,-Emissionen aus den anderen Anlagen reduziert
worden. Somit ist ein Teil dieser Emissionen innerhalb der Raffinerie verschoben
und auf das Kraftwerk 2 konzentriert worden (Riickstandsverfeuerung9

Tabelle 13: Eingesetzte Brennstoffe (Jahr 2001) im Heizkraftwerk 2 JOMV, 2002]

Brennstoff Input (t/a) Charakteristik

Raffineriemischgas 39.914 H,S: 130 — 5.000 mg/m3
Hy: 29 — 42 MJ/m® (aus EE
2001)

Rickstande 291.832 S-Gehalt: 1,7 -3,4 %
Hy: 39 — 42 MJ/kg (aus EE
2001)

Heizdl schwer 7.492 S-Gehalt: <1 %
Hy: rd. 40 MJ/kg (aus EE
2001)

Clausgas 137 mio m® (aus EE 2001) | SO,: 22 — 36 g/m®
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Brennstoff Input (t/a) Charakteristik
Wasserstoffgas 40 H,S: 1.200 mg/m®
Hy: 14,5 MJ/m® (aus EE
2001)

Regenerative Rauchgasentschwefelung — Wellmann-Lord Verfahren

Unter den einsetzbaren Entschwefelungsverfahren weist das in Osterreich ver-
wendete Wellmann Lord Verfahren den Vorteil der Riickgewinnung des SO, und
dessen Nutzung in Synergie mit dem in der Raffinerie anfallenden H,S zur Herstel-
lung von Schwefel auf. Regenerative Verfahren bieten zusatzlich auch den Vorteil
der Vermeidung von Schadstoffverlagerungen in Abfalle oder Nebenprodukte.

4.1.6.2 Emissionen und gesetzliche Auflagen

Die Emissionen sowie die Grenzwerte wichtiger Einzelanlagen kdnnen der Tabelle
15 entnommen werden. Bei den angefuhrten Emissionswerten handelt es sich um
Jahresmittelwerte (JMW), welche von der OMV Raffinerie zur Verfiigung gestellt
wurden. Die Grenzwerte sind Halbstundenmittelwerte.

In den entsprechenden Emissionserklarungen nach § 10 des Luftreinhaltegeset-
zes, welche am Umweltbundesamt aufliegen, werden Monatsmittelwerte (MMW)
angegeben. Letztere unterliegen im Vergleich zu den JMW je nach Qualitat des
Brennstoffes und betrachteter Anlage Schwankungen in der Héhe von etwa +/- 10
% (SO, NOy), bzw. +/- 50 % (CO, alle Angaben gelten fiir das HKW 2 und das
Jahr 2001).

Anhand eines Beispiels aus der Leuna Raffinerie soll der Unterschied in der Héhe
der Emissionen bei verschiedenen Zeitbeziigen demonstriert werden. Die
angeflihrten Anlagen werden mit Raffineriemischgas mit variierendem Heizwert
betrieben (Tabelle 14).

Tabelle 14: NO, Emissionen aus Prozessanlagen der Leuna Raffinerie [Hanisch, 2001]

NO, [mg Nm?
Grt[ar:gwer:‘t ] NO, [mg Nm'3] — gemessene Werte
Anlage . Bereich der Bereich der
. Jahresmittelwert X
Tagesmittelwert (2000) Tagesmittelwert | Halbstunden-
e mittelwerte

Rohdldestillation 100 44 35.5-98.7 10-130
(130 MW)
Vakuumdest. (73 100 61 13.6 -91.1 20-180
MW)
Reformer (86 100 66 47,1 -152,5 20 -220
MW)
FCCU 500 53 20,3 - 250,2 70 -420
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Bei einem Vergleich der Emissionssituation einer Raffinerie mit den mit BAT
erreichbaren Werten (Tagesmittelwerte) muissen allféllige Unterschiede in den
Zeitbezligen bericksichtigt werden. Auf Grund unterschiedlicher Lastzustande und
Brennstoffqualitdten kdnnen manche Tages- und Halbstundenmittelwerte ein
Vielfaches des JMW erreichen (Tabelle 14).

Bei der OMV Raffinerie sind einzelne Kessel und Feuerungsanlagen zu
Dampfkesselverblinden zusammengefasst, weswegen eine Bewertung der
Emissionen nicht auf Kessel- bzw. Einzelanlagenebene durchgefihrt werden kann.
Fir die konkrete Bewertung von Anlagen der OMV Raffinerie werden daher sowohl
die angefuhrten Emissionswerte (JMW), als auch die fur einzelne Kessel und
Feuerungsanlagen vorgeschriebenen Grenzwerte (HMW, soweit bekannt)
herangezogen. Allféllige Grenzwertiiberschreitungen auf Grund von Ausfallen von
Einrichtungen zur Rauchgasreinigung werden nicht beriicksichtigt.

Tabelle 15: Emissionen und Grenzwerte der Einzelanlagen im Jahr 2001 (Jahresmittelwerte,
3% O,, trocken) [JOMV, 2002; Umweltbundesamt, 2004 ]

Anlage Brennstoff- BWL Einheit SO, NOy (o]0) Staub
VR [MWin] (Grenz- (Grenz- (Grenz- | (Grenz-
wert) wert) wert) wert)

Vakuum- Raff. Gas 17,5 [mg/m?] 14,3 111 4,0 1,0
destillation &) (300) (100) (10)
(RS 03)

[t/a] 1,2 9,4 0,33 0,08
KES, LH, LI Raff. Gas 23,7 [mg/m®] 21 108 22 1,0
(RS 04) ) (300) (100) (10)

[t/a] 1,0 6,3 1,2 0,06
Hydrierende Raff. Gas 16,7 [mg/m?] 5,0 237 9 1,0
Entschwefelung ) (300) (100) (10)
(RS 05)

[t/a] 0,6 29,1 1,1 0,12
Visbreaker Raff. Gas 19,5 [mg/ms] 40,0 246 8 1,0
(RS 08) () (300) (100) | (10)

[t/a] 44 27,1 0,9 0,11
Platfomer 3, Erdgas 83,7 [mg/m?] <14,7 167 5 1
KEP, Raff. Gas ) (200 bzw. | (80 bzw. | (5 bzw.
Naphtha-HD 300) 100) 10)
(RS 07)>7

[t/a] 8,2 93 3 0,6
Teilverdampfer, Erdgas 48,3 [mg/m?] <20 <120 5 1
Flashkolonnen | ¢ Gas ) (300) (100) (10)
(RS 08)

[t/a] 5,5 31,5 1.4 0,3
Rohol- Erdgas 180 [mg/m?] 10,2 82 8 1
destillation Raff. Gas “) (200) (100) (10)
(RS 10)

[t/a] 15,2 122,7 12 1,5
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Anlage Brennstoff- [ BWL Einheit SO, NO, Cco Staub
verbrauch [MW] (Grenz- (Grenz- (Grenz- | (Grenz-
wert) wert) wert) wert)
FCC-Anlage Katalysator- 82 [mg/m?] 102,6 202,6 243 33,6
(RS 13) koks (1.700) (300)” (2.000) | (50)
[t/a] 71,8 141,6 170 23,5
(170 kg/h) | (24 kg/h) | (200 kg/h) | (5 kg/h)
Steamcracker® Erdgas 298 [mg/ms] 0,03 171 26 1
(RS 11) Raff. Gas (200) (100) (10)
[t/a] 0,06 347 52,8 2,0
Heizkraftwerk 1 Raff. Gas 596 [mg/m3] 158 136 31 1,4
(RS 14) andere (1) (1) (1) (1)
[t/a] 152 131 30 1,4
Heizkraftwerk 2 | Raff.Gas 482 [mg/m°] 7219 516 48 20
(RS 15) Rickstande (800) (2) (2) (2)
HS
Clausgas [t/a] 3.275 2.344 217 90
Hy-gas
H,-Anlage Erdgas 77 [mg/m?] ) kKA. k.A. kKA.
(100) (50) (5)
OMV gesamt ca. [t/a] 3.536 3.283 490 120
1.850
KEP: katalytische Entparaffinierung; FCC: Fluid Catalytic Cracking; HD: Hydrotreater; KES:
Kerosinentschwefelung; LH: Leichtbenzinhydrierung; LI: Leichtbenzinisomerisierung
Dampferzeuger (DE) 1, 4 und 5 haben unterschiedliche Grenzwerte einzuhalten:
Staub SO, NO, co
gasf. BS fl.BS gasf. BS fl.BS gasf. BS fl.BS gasf. BS fl.BS
DE 1 10 110 800 800 100 700 100 175
DE 4 10 50 800 800 150 900 100 175
DE 5 10 50 800 800 150 900 100 175
Dampferzeuger 1: 1995 in Betrieb genommen
ampferzeuger 6,7 und die anderen Anlagen haben unterschiedliche Grenzwerte einzuhalten:
Staub SO, NO, co
gasf. BS fl.BS gasf. BS fl.BS gasf. BS fl.BS gasf. BS fl.BS
DE 6 10 110 800 800 150 900 100 175
DE 7 10 110 800 800 150 900 100 175
Andere Anla-
gen (siehe
RS 07, RS 10 110 800 150 900 100 175
14)
Mischfahr-
weise aller 110 800 900 175
Anlagen

* die Rauchgase des HKW Il werden regenerativ (Wellman Lord Verfahren) entschwefelt
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® fiir den neuen Prozessofen zum Erhitzen von Schwerbenzin und Wasserstoff (installiert:
1998) wurden folgende Grenzwerte vorgeschrieben: Staub: 5 mg/Nm3; CO: 80 mg/Nm3;
NO,: 200 mg/Nm?®

" Fur den NHT Einsatzofen, den Aufkocherofen und den Prozessofen fiir die Stabilisierung
von Platformat, deren Abgase zum Reingassammler des HKW 2 geleitet werden, sind im
Fall des Einsatzes von Raffineriemischgas folgende Grenzwerte vorgeschrieben: Staub: 10
mg/Nm3; CO: 100 mg/Nm3; NO,: 150 mg/Nms; bei der Verfeuerung von HSKS gelten fol-
gende Grenzwerte: Staub: 110 mg/Nm3; CO: 175 mg/Nm3; NO,: 900 mg/Nm3; SO,: 800
mg/Nm3

8 der Steamcracker befindet sich zwar auf dem Gelande der OMV Raffinerie, wird aber dem
chemischen Sektor zugerechnet (Vergleich misste daher mit dem BREF ,LVOC* erfolgen)

9 Richtwert (kein Grenzwert)

Die Rauchgase der drei Dampferzeuger 1, 4 und 5 werden Uber einen gemeinsa-
men Schornstein in die Atmosphare entlassen, eine getrennte Betrachtung der E-
missionen ist daher nicht méglich. Fir den neuen Dampferzeuger 1 (Inbetrieb-
nahme 1995) werden vergleichsweise niedrigere Grenzwerte fir NO, (100 bzw.
700 mg/Nm?® je nach Brennstoff; Tabelle 15), aber héhere Grenzwerte fiir Staub
vorgeschrieben (110 mg/Nm3 fur flissigen Brennstoff). Der im Vergleich zu den al-
teren Kesseln héhere Grenzwert fiir Staub ist unverstandlich.

Beim HKW 2 wurden NO,-arme Brenner in den Dampferzeugern 6 (Jahr 2000) und
7 (Jahr 1992) installiert. Auf die NO, Emissionen hatten diese Installationen jedoch
nur geringen Einfluss, da sich in diesem Zeitraum auch die Brennstoffcharakteristik
und der Brennstoffdurchsatz dnderte. Dieser Umstand ist zum grofiten Teil auf er-
hohte Produktqualititen — d.h. geringer Schwefel- und Aromatengehaltes von
Heizdlen und Ottokraftstoffen — zurtickzuflhren.

Anmerkungen: eine Kurzbeschreibung jeder Anlage erfolgt auch unter dem jeweili-
gen Spezialkapitel.

Die Emissionssituation war im Jahr 2003 im Wesentlichen unverandert mit folgen-
der Ausnahme:

» Inbetriebnahme der Wasserstoffanlage (BWL: 76 MW; Brennstoff: Erdgas);
NO, Grenzwert: 100 mg/Nm3; CO Grenzwert: 50 mg/Nm3; Staub Grenz-
wert: 5 mg/Nm?®

4.1.6.3 Gesetzte MaBnahmen innerhalb der OMV Raffinerie

Bei folgende Anlagen wurden einige Prozessdfen mit NOy-armen Brennern aus-
gestattet: Vakuumdestillation (1998); Isomerisierung (1999); Kerosinhydrierung
(1995); Rohdldestillation (1991, 1996); HKW 1 (Dampferzeuger 1 (1992) und 4
(1992)); HKW 2 (Dampferzeuger 6 (2000) und 7 (1992))

Stilllegung von Anlagenteilen (erfolgte primar aus wirtschaftlichen Grinden): Va-
kuumdestillation 3 (1994); Rohdldestillation 1 (1999); Platformer 2 (1999); Claus 2
(1999); Dampferzeuger 3 des HKW 1 (1995); Wirbelschichtofen (1999)
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4.1.6.4 Beste verfiigbare Techniken laut BREF

Im BREF werden im Kapitel 5 (,Best Available Techniques®) flr das Energiesystem
eine Vielzahl von Techniken aufgelistet, mittels derer die Energieeffizienz einer
Raffinerie optimiert und in Folge die Schadstoffemission minimiert werden kénnen.

Diese Techniken sind einerseits integrative MalRnahmen — d.h. sie betreffen die
Raffinerie als Gesamtheit — andererseits sind sie spezifisch fiir einzelne Prozesse,
Anlagen bzw. Anlagenteile. Des Weiteren sind die aufgelisteten Techniken das Er-
gebnis eines europaweit geflhrten Diskussionsprozesses und daher fir alle mogli-
chen Raffineriekonfigurationen (im BREF wird eine grobe Unterscheidung in vier
Konfigurationen getroffen) gultig.

Fir einen Vergleich der bei der OMV Raffinerie angewandten Techniken und
MaRnahmen mit BAT missen daher zuerst die relevanten Techniken identifiziert
werden. In einem nachsten Schritt muss zwischen integrativen und prozessspezifi-
schen MalRhahmen unterschieden werden, bzw. missen diese sinnvoll kombiniert
werden, wo eine Unterscheidung nicht mdglich ist. Nichtsdestotrotz werden im
BREF wichtige Kennzahlen sowohl fur die gesamte Raffinerie als auch fir Einzel-
anlagen genannt, mittels derer die Performance einer Raffinerie dargestellt und mit
BAT verglichen werden kann.

Fur Einzelanlagen werden im BREF folgende beste verfligbare Techniken
beschrieben:

» Einfihrung eines Energie Management Systems als Teil eines
Umweltmanagement Systems

» Verbesserung der Energieeffizienz

Unter diesem Punkt werden eine Vielzahl von MaRnahmen genannt, welche u.a.
die Energieproduktion, den Energie- und Dampfverbrauch, die Warmeintegration,
die Abwarmenutzung und die Energiewiedergewinnung betreffen. Es sollen auch
Synergien aulerhalb des  Raffineriezaunes genutzt werden (z.B.
Fernwarmeauskoppelung).

» Verwendung sauberer gasformiger Brennstoffe (z.B. Erdgas,
entschwefeltes Raffineriemischgas, Flussiggas) und flissiger Brennstoffe
in Kombination mit geeigneten Rauchgasreinigungsmalnahmen.

» Erhodhung des Anteils sauberer Brennstoffe

Das Raffineriemischgas sollte eine H,S Konzentration von 20 — 150 mg/Nm3
aufweisen (Split View: Ein Mitgliedsstaat fordert <500 — 1.000 ppm, entsprechend
750-1.500 mg/Nm3). Das Raffineriegassystem soll optimiert werden und flexibel
betrieben werden kénnen, wobei der Bedarf an zusatzlicher Energie mit Erdgas
oder Flissiggas gedeckt werden soll. Fackeln sollten nur im Notfall und wahrend
An- und Abfahrvorgangen betrieben werden. Schwere Rickstédnde kdnnen vor der
Verbrennung in der Raffinerie entschwefelt werden.

» Reduktion der CO, Emissionen

Durch Verbesserung der Energieeffizienz und durch Verwendung von gasférmigen
Brennstoffen mit hohem Wasserstoff Anteil

» Reduktion der CO Emissionen

Durch Optimierung der Verbrennungsbedingungen
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» Reduktion der NO, Emissionen

Hier werden eine Vielzahl von Techniken genannt, welche in geeigneter
Kombination zu einer Reduktion der NO, Emissionen flihren konnen. In der
Tabelle 16 werden erreichbare Emissionskonzentrationen angegeben:

Tabelle 16: Mit BAT erreichbare Emissionen fiir NO, (als Tagesmittelwerte)

BAT Wert Anmerkung
(mg/Nm®; TMW; 3 %
0.)

Gasformige Brennstoffe

Kessel und 20 - 150 unterer Wert:

Feuerungs- Split View (6.AK.): Erdgasfeuerungf o

anlagen (FA) 20— 100 oberer Wert: kleine Kessel + FA mit prim.
Malnahmen;

Split View (6.AK.):
100 mg/Nm3 sind mit einer Kombination prim.
MafRnahmen und SCR erreichbar

Gasturbinen 20-75(15% O,) niedrigere Werte flr Erdgas, hdhere Werte fur

Split View (6.AK.): kleine Gasturbinen und Raffineriemischgas;

20-35 (15 % Oy,) Split View (6.AK.):
Werte sind mit prim. Mallnahmen und SCR erreich-
bar

NH3-Schlupf 2-5

(SCR/SNCR)
Fliissige Brennstoffe

Kessel und 55 -300 unterer Wert:

Feluerunglf'A Split View I (6.AK.): Kssse'x't:CR;

anlagen (FA) <50 MW: < 200 El grerK e .I R .
> 50 MW- < 100 eine Kessel mit prim. Malnahmen;
Split View II: f‘?ll(l)tOVI?vSIC(;.AK-?: "
200 - 400 mi erreichbar

NHs-Schiupf  [2-5
(SCR/SNCR)

» Reduktion von Staubemissionen

Mittels BAT sind 5 — 20 mg/Nm3 erreichbar (bei der Verfeuerung von flissigen
Brennstoffen); Als Split View wird ein Bereich von 30 — 50 mg/Nm3 angegeben.

» Reduktion der SO,-Emissionen

Hier werden eine Vielzahl von Techniken genannt, welche in geeigneter
Kombination zu einer Reduktion der SO, Emissionen fiihren kénnen. In der Tabelle
17 werden mit BAT assoziierte Emissionskonzentrationen angegeben:
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Tabelle 17: Mit BAT erreichbare Emissionen fiir SO, (als Tagesmittelwerte)

Erreichbare Bemerkung Split View
Emission
(mgINm3; TMW; 3
% O2)
Gasformige 5-20 bei einem H,S Gehalt H,S Gehalt von RMG kann
Brennstoffe von 20 — 150 mg/m3 auch zwischen 750 — 1.500
mg/m3 betragen
Fliissige 50 - 850 durch Rauchgasent- Split View I (6.AK.): !
Brennstoffe schwefelung oder/und 50 - 200
E'ntscrwefelung des Split View II:
insatzes <1.700

g Begrundung fur die Split View: Split View | (6.AK.): Rauchgasentschwefelung ist universell
einsetzbar; Split View II: Flexibilitat sollte ermdglicht werden

4.1.6.5 Vergleich der OMV Raffinerie mit BAT
Emissionen von SO,

In den Prozesséfen und Dampfkesselanlagen der OMV Raffinerie werden
entschwefelte gasférmige Brennstoffe eingesetzt, soferne die Rauchgase nicht
Uber die REA geschickt werden. Der H,S Gehalt der Raffineriemischgase liegt bei
den meisten Anlagen im Bereich von 15 — 150 mg/NmS, nur beim Visbreaker und
den beiden Heizkraftwerken liegt er dariber (220 — 1.200 mg/Nm3, der hochste
Wert wurde beim RMG, welches im HKW 1 verbrannt wird, gemessen).

Dementsprechend liegen auch die SO,-Emissionen der meisten Anlagen (auch
unter Bertiicksichtigung der unterschiedlichen Zeitbeziige) innerhalb des BAT-
Bereiches fur gasférmige Brennstoffe (5 — 20 mg/Nm3; vergleiche Tabelle 15). Die
Emissionen des Visbreakers und des HKW 1 liegen auf Grund des Einsatzes
schwefelhaltiger Raffineriemischgase (und im Fall des HKW 1 auch auf Grund des
Einsatzes von Heizol) deutlich Gber dem BAT Niveau fir SO..

BAT fur die Verbrennung flissiger Brennstoffe ist eine SO, Emissionen von 50 —
850 mg/Nm?, bzw. von 50 — 200 mg/Nm? (6. AK. Split View 1) und < 1.700 mg/Nm?®
(Split View II). Die Emissionen des HKW 2 (JMW 2001: 721 mg/Nm3, Grenzwert
fur einzelne Kessel: 800 mg/NmS) befinden sich daher innerhalb des oberen BAT
Bereiches. Allerdings wurde von Osterreich die Split View | unterstitzt
(Begriindung: Mittels REA sind nach dem Stand der Technik 200 mg/Nm3
erreichbar).

Die Verbrennung von Heizélen mit einem S-Gehalt von 1 % fuhrt ohne
Rauchgasreinigung zu Emissionen von rund 1.700 mg/Nm3. Aus diesem Grund
entspricht der Brennstoffeinsatz und die Art der Rauchgasableitung (siehe 4.1.6.1)
aus den so genannten ,Ostanlagen® nicht BAT.

Im internationalen Vergleich liegt die Rauchgasreinigungsanlage der OMV mit ei-
nem Abscheidegrad von 90 % unter den Werten welche dem Stand der Technik
entsprechen (Stand der Technik laut BREF fiir regenerative Entschwefelungsanla-
gen ist eine Abscheideleistung von 95 — 98 %) (siehe auch Umweltbundesamt,
2000). Ein Grund dafiir ist der friihe Bauzeitpunkt (es handelt sich um eine Anlage
der ersten Generation). Eine Absenkung der SO, Emissionen auf 200 mg/Nm3 -
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entsprechend einer Abscheideleistung von 97 % - ware durch eine Nachrustung
theoretisch mdglich [OMV/UBA, 2002]).

Da die Emissionen aus der FCC-Anlage als Emissionen aus dem Prozess einge-
stuft werden, sind sie im Kapitel 4.1.2 behandelt.

Emissionen von NO,

Anmerkung: Die Tagesmittelwerte konnen laut Tabelle 14 bis zum Faktor zwei U-
ber den Jahresmittelwerten liegen.

Die NO, Emissionen aus folgenden Anlagen liegen (ohne Berlicksichtigung des
Zeitbezuges) innerhalb des BAT Bereiches fur gasformige Brennstoffe (TMW: 20 —
150 mg/NmS; siehe Tabelle 15): RS 03, RS 08, RS 10 und RS 16 (Wasserstoffan-
lage). Den niedrigeren Wert der Split View (TMW: 100 mg/Nm3) erreichen nur die
Anlagen RS 10 (Rohdldestillation) und RS 16, bei der alle Prozesséfen mit NO,
armen Brennern ausgestattet sind.

Die Emissionen der Anlagen RS 04 (seit 2003), RS 05, RS 06, RS 07, RS 14 und
RS 15 liegen (teilweise weit) Gber 150 mg/Nm3, und damit Gber dem BAT Wert, als
auch Uber dem Wert der Split View.

Die NO, Emissionen des HKW 2 liegen mit derzeit 516 mg/Nm3 (als JIMW) weit
Uber dem BAT Bereich (TMW; 55 — 300 mg/NmS; Split View | (6.AK.): < 100
mg/Nm?; Split View II: 200 — 400 mg/Nm®). Durch den Einbau einer SCR-Anlage
kénnten die Emissionen des HKW 2 um 1.500 bis 1.800 t/a gesenkt werden.

Emissionen von Staub

Die Staubemissionen aller Anlagen mit Ausnahme des HKW 2 liegen im Bereich
von 1 mg/Nm3. Die Staubemissionen des HKW 2 betragen im Jahresmittel 20
mg/Nm3 und liegen damit im oberen BAT Bereich (BAT: 5 — 20 mg/Nm3; Split View:
30 - 50 mg/NmS). Im BREF wird zusatzlich auf den hohen V und Ni-Gehalt der
Flugstaube hingewiesen.

Emissionen von CO

Im BREF werden keine BAT assoziierten Emissionsbereiche genannt. Die Emissi-
onen der mit gasférmigen Brennstoffen befeuerten Anlagen der OMV Raffinerie lie-
gen zwischen 4 und 31 mg/Nm3 (als JMW), das Heizkraftwerk 2 emittiert im Jah-
resmittel 48 mg/Nm3.

Sonstige MaBnahmen, welche als BAT bezeichnet werden

Das anfallende Gas wird bei der OMV Raffinerie zum gréf3ten Teil energetisch
genutzt, die beiden Bodenfackeln wurden im Jahr 2001 insgesamt 1.314 Stunden
und die 4 Hochfackeln nur 0,2 Stunden betrieben. Die insgesamt abgefackelte
Menge betrug knapp 8,4 Millionen m?®, das sind wenig mehr als 1 % des gesamten
anfallenden Volumens an RMG.

Aus den beiden Heizkraftwerken wird Mitteldruckdampf (13 bar) ausgekoppelt und
ins Fernwarmenetz der Fernwarme Wien (1998 — 2001: jeweils zwischen 250 und
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270 GWh, temperaturbereinigt) und des Flughafens Schwechat gespeist [Angabe
der Fernwarme Wien, 2002].

41.7 Veretherung

Dem Umweltbundesamt liegen keine Daten bezlglich dieser Anlagen der OMV
vor.

41.71 Beste verfiigbare Techniken laut BREF

» Anwendung der Warmeintegration entweder in der Anlage selbst oder in
der Raffinerie

» Einsatz eines Vorratstanks oder Einsatz von Produktionsplanung zur Kon-
trolle des anfallenden Abwassers und zur Verhinderung von Stérungen der
biologischen Abwasserbehandlungsanlage

41.8 Gastrennungssystem (Gasnachverarbeitung, GNV)

4.1.8.1 Allgemeine Beschreibung der Anlage der OMV Raffinerie

Detaillierte Angaben Uber das Gastrennungssystem liegen nicht vor. Im Zuge des
Strukturanpassungsprogrammes wurde die Gasnachverarbeitung 2 stillgelegt und
die bestehende GNV umgebaut, um Abwarme besser nutzen zu kénnen. Diese
MaRnahme (Verbesserte Warmeintegration) ist auch unter BAT angefiihrt.

Bezlglich MaRnahmen zur Verringerung der diffusen VOC Emissionen liegen kei-
ne Angaben vor.

4.1.8.2 Beste verfiigbare Techniken laut BREF

» Verbesserung der Warmeintegration mit den vorgelagerten Strémen unter
Verwendung von Niedertemperaturwdrmestromen

» Wiederverwendung von fur die Regeneration von Molekulartrocknern ver-
wendetem Heizgas

» Verhinderung der Freisetzung von Odoranten in Umweltmedien wahrend
der Lagerung und des Umschlags (z. B. inertgasbeaufschlagte Lagerung)

» Verringerung der unkontrollierten VOC-Emissionen

4.1.8.3 Vergleich der OMV Raffinerie mit BAT

Beziiglich MalRnahmen zur Verringerung der diffusen VOC Emissionen liegen dem
Umweltbundesamt keine Angaben vor.
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4.1.9 Wasserstoff verbrauchende Prozesse

4191 Allgemeine Beschreibung der Anlagen der OMV Raffinerie

Bei der OMV Raffinerie werden 7 entsprechende Anlagen betrieben:

» Hydrorefining (insgesamt 3 Anlagen)

» (Naphtha-)Hydrotreater

» Katalytische Entparaffinierung (Catalytic hydrocracking)
» Vakuumdestillathydrierung

» |somerisierung

Detaillierte Daten zu den Einzelanlagen (sofern diese nicht bereits im Kapitel 4.1.6
behandelt wurden) liegen nicht vor.

41.9.2 Umweltrelevante Auflagen und Emissionen der Raffinerie
Angaben zu Emissionen und Grenzwerten sind unter 4.1.6 zu finden.
Katalytische Entparaffinierungsanlage (KEP)

Die Rauchgase der beiden KEP-Ofen werden (ber einen gemeinsamen Schorn-
stein abgeleitet. Die Ofen zahlen zur Dampfkesselanlage RS07.

Uber die Entsorgung des gebrauchten Katalysators, des gebrauchten Molekular-
siebes bzw. des im Kerzenfilter nach dem Molekularsieb abgeschiedenen Staubes
sind Aufzeichnungen zu fiihren, welche auf Verlangen der Genehmigungsbehdrde
vorzulegen sind.

Die Staubemission der beiden Dampfkessel darf 10 mg/m3 nicht Gberschreiten.

4.1.9.3 Beste verfiigbare Techniken laut BREF

» Planung und Nachristung (wenn moglich) von Hydrospaltanlagen (Reaktor
und Fraktionierkolonne) in Anlagen mit hohem Warmeintegrationsgrad, Nut-
zung von Energieoptimierungsanalysen und Anwendung eines vierstufigen
Abscheidesystems

»  Warmerlickgewinnung aus Hochtemperatur-Verfahrensstrémen im Abhitze-

kessel und Energiertickgewinnung in Hochdruckanlagen (Entspannung von
Flissigkeiten)

» Einleitung H,S-haltiger Abgase zu Aminsystemen und Schwefelrlick-

gewinnungsanlagen

» Einleitung von Abwassern, die H,S und N-Verbindungen enthalten, in die

jeweilige Abwasserbehandlungsanlage

Kontinuierlicher Katalysatorersatz bei Einsatzstoffen mit hohem Metallgehalt

» Nutzung der Katalysatorregeneration in Zusammenarbeit mit den Katalysa-
torlieferanten/-herstellern, soweit dies moglich ist

Y

41.9.4 Vergleich der OMV Raffinerie mit BAT

Detaillierte Daten zu den Einzelanlagen (sofern diese nicht bereits im Kapitel 4.1.6
behandelt wurden) liegen nicht vor.
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Bezlglich der Warmeintegration und der Warmertckgewinnung kann auf Grund
fehlender Informationen kein Vergleich mit BAT gezogen werden. Die Behandlung
H,S haltiger Gase (mittels Aminsystem und SRU) und von kontaminiertem Abwas-
ser in einer ARA ist in der OMV Raffinerie bereits verwirklicht. Zum Katalysatorein-
satz bzw. dessen Regeneration sei auf die Auflagen fiir die KEP verwiesen, nahe-
re Angaben (auch zu den anderen Wasserstoff verbrauchenden Anlagen) liegen
dem Umweltbundesamt nicht vor.

4.1.10 Produktion von Wasserstoff
4.1.10.1 Allgemeine Beschreibung der Anlage der OMV Raffinerie

Mit den EU-Richtlinien 98/70/EG und 2003/17/EG traten neue Anforderungen an
Treibstoffe in Kraft. Ab 1.1.2000 muss demnach der Schwefelgehalt in Ottokraft-
stoffen kleiner als 150 ppm, in Dieselkraftstoffen kleiner als 350 ppm sein. Ab
2005 gilt ein Grenzwert von 50 ppm fiir Diesel und Ottokraftstoffe bzw. muss letz-
terer mit einem S-Gehalt von 10 ppm verfiigbar sein. Der Aromatengehalt von Ot-
tokraftstoffen wird ab 2005 von derzeit 42 % auf 35 % gesenkt.

In der Tabelle 18 wird die Entwicklung des gesetzlich vorgeschriebenen Schwefel-
und Aromatengehaltes bei Treibstoffen dargestellt.

Tabelle 18: Entwicklung des Schwefel- und Aromatengehaltes bei Treibstoffen (EU Fuels Di-
rective 2003/17/EG)

Diesel S-Gehalt in ppm Aromatengehalt in %
vor 1994 1000
ab 1994 500
ab 1.1.2000 350
ab 1.1.2005 50 (10)"
Benzin S-Gehalt in ppm Aromatengehalt in %
vor 2000 500
ab 1.1.2000 150 42
ab 1.1.2005 50 (10)’ 35

!...muss nach der EU-Richtlinie verfiigbar sein

Die Schwefelgehaltsabsenkung und die Reduktion des Aromatengehalts von 42
% auf 35 % hatten grofle Auswirkungen auf den Betrieb der Raffinerie. Sie erfor-
derten das Rickfahren des Platformers, der bisher den GroRteil der Aromaten lie-
ferte. Dies wurde durch den Ausbau der Isomerisierung aufgewogen, deren Pro-
dukt aber eine geringere Oktanzahl aufweist. Flissiggas wird im Winter dem
Kraftstoff zugemischt, da der Dampfdruck bei niederen Temperaturen kein Prob-
lem darstellt und dies eine Oktansteigerung bringt. Die Limits ergeben sich durch
die vorgeschriebenen Qualitaten fir Sommer- und Winter-Halbjahr.

Fur die Einhaltung der Grenzwerte ab 2005 ist allerdings ein deutlich héherer Hyd-
rieraufwand nétig. Um den zusatzlichen Wasserstoffbedarf zu decken reichte die
derzeitige Wasserstoffproduktion des Platformers nicht mehr aus und es wurde die
Errichtung einer Reforming-Anlage, die Wasserstoff aus Methan erzeugt nétig.
Diese Anlage ist auf die Produktion von 30.000 m3 Wasserstoff pro Stunde ausge-
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legt, der Warmeuberschuss aus der exothermen Reaktion wird zur Dampferzeu-
gung genutzt. Dadurch kann das Heizkraftwerk 1 zurtickgefahren werden.

41.10.2 Umweltrelevante Auflagen und Emissionen der OMV Raffinerie

Wasserstoffanlage (BWL: 76 MW; Brennstoff: Erdgas); NO, Emission: 44 mg/Nm3
(MMW); Grenzwert: 100 mg/Nm3 (HMW); CO: Emission: < 10 mg/Nm3 (MMW),
Grenzwert: 50 mg/Nm?® Staub: Emission: 1 mg/Nm® (MMW), Grenzwert: 5
mg/Nm3.

41.10.3 Beste verfigbare Techniken laut BREF

» Erwagung des Einsatzes der Dampfreforming-Technologie mit Gasbehei-
zung bei neuen Anlagen einschliellich Riuckgewinnung der Warme des
Dampfreformerabgases und Warmeintegration von Lésungsmittelabsorber
und Methanisierungsreaktor

» Rickgewinnung des Wasserstoffs der Vergasungsprozesse von Schwerdl
und Koks, wenn diese Technologie in der Raffinerie eingesetzt wird

Anwendung von Warmeintegrationssystemen in der Wasserstoffanlage

Einsatz von PSA-Purgegas als Heizgas in der Raffinerie

41.10.4 Vergleich der OMV Raffinerie mit BAT

Wasserstoff wird — wenn auch in geringerem Ausmalf als friher — im Platformer
erzeugt und in einer PSA-Anlage (Druckwechseladsorptions-Anlage) gereinigt.
Das Restgas aus der PSA-Anlage wird zum Heizgasnetz geleitet.

Seit Ende 2003 ist die neue Wasserstoffanlage in Betrieb, in welcher aus Erdgas
Wasserstoff erzeugt wird. Der Ofen der Anlage wird mit Erdgas und PSA-Restgas
betrieben. Warme aus der exothermen Reaktion wird rick gewonnen und in das
Dampfsystem der Raffinerie eingespeist. Dadurch kann das Heizkraftwerk 1 etwas
zurtckgefahren werden.

Die Emissionen liegen innerhalb des BAT Bereiches (siehe 4.1.6)

4.1.11 Integriertes Raffineriemanagement

Siehe BAT fur die gesamte Raffinerie (Kapitel 5).

4.1.12 Isomerisierung
4.1.12.1 Allgemeine Beschreibung der Isomerisierungs-Anlage der OMV
Raffinerie

Uber die Isomerisierungsanlage der OMV Raffinerie liegen dem Umweltbundesamt
keine detaillierten Angaben vor (siehe Tabelle 15). Die bestehende Anlage wurde
im Zuge des Strukturanpassungsprogrammes umgebaut.
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4.1.12.2 Umweltrelevante Auflagen und Emissionen der OMV Raffinerie

Angaben zu Emissionen und Grenzwerten sind unter 4.1.6 zu finden. Detaillierte
Angaben liegen dem Umweltbundesamt nicht vor.

4.1.12.3 Beste verfiigbare Techniken laut BREF

» Einsatz der aktiven chloridunterstitzten Technologie, wenn entsprechende

Garantien fur die Qualitat der Einsatzstoffe und den Grad der Verunreini-

gung gegeben werden kdnnen oder

Einsatz anderer katalytischer Systeme (z. B. Zeolith)

» Optimierung des Einsatzes chlorierter organischer Verbindungen zwecks
Erhaltung der Katalysatoraktivitat

Y

41.12.4 Vergleich der OMV Raffinerie mit BAT

Uber die Isomerisierungsanlage der OMV Raffinerie liegen dem Umweltbundesamt
keine detaillierten Angaben vor. Die bestehende Anlage wurde im Zuge des Struk-
turanpassungsprogrammes umgebaut.

4.1.13 Erdgasanlagen

Erdgasanlagen werden im Rahmen dieses Berichtes nicht behandelt. Die OMV be-
treibt in Aderklaa zwei Gasstationen mit den Prozessen Entwasserung, Entsaue-
rung und Entschwefelung.

41.13.1 Beste verfiigbare Techniken laut BREF

» Anwendung der allgemeinen besten verfiigbaren Techniken einschlief3lich
einer guten Organisation der Betriebsablaufe und eines guten Umweltma-
nagements sowie der BVT fir die Verringerung der Emissionen in die Luft
und Gewasser sowie der Feststoffemissionen

Y

Anwendung der besten verfigbaren Techniken fur das Energiesystem
» Anwendung der besten verfligbaren Techniken fiir die Abgasbehandlung

» Vorrangiger Einsatz von Heizgas einer verkaufsfahigen Qualitat (norma-
lerweise unter 5 mg H,S/Nm®)

» Erwéagung von Alternativen zur direkten Freisetzung von CO,, insbesonde-
re bei grof3en Kohlendioxidstromen

» Umweltvertragliche Entsorgung des aus dem Rohgas gewonnenen
Quecksilbers (wenn zutreffend)

4.1.14 Roholdestillation

41141 Allgemeine Beschreibung der Rohdldestillation der OMV Raffinerie

Die Anlagen zur Rohdldestillation sind grofe Energiekonsumenten und bestehen
aus vielen Einzelanlagen wie z.B. Entsalzungsanlagen, Sauerwasserstripper. Das
bedeutet, dass die Roholdestillation sowohl im Zusammenhang mit der Raffinerie
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als Gesamtheit als auch im Zusammenhang mit den speziellen Einzelanlagen be-
trachtet werden muss.

Im Rahmen des Strukturanpassungsprogrammes der OMV Raffinerie BAT wurden
Preflash Kolonnen bei der Rohdldestillation 4 eingebaut, wobei zusatzlich die Roh-
Oldestillation 1 stillgelegt wurde. Diese MalRnahme flihrte laut Angaben der Raffine-
rie zu einer merkbaren Energieeinsparung.

4.1.14.2 Umweltrelevante Auflagen und Emissionen der OMV Raffinerie

Angaben zu Emissionen und Grenzwerten sind unter 4.1.6 zu finden. Detaillierte
Angaben liegen dem Umweltbundesamt nicht vor.

4.1.14.3 Beste verfiigbare Techniken laut BREF

» Erhoéhung der Warmeintegration durch Wahl zwischen den folgenden Ver-
fahren:

- Entwurf hochintegrierter Anlagen (z. B. progressive Destillation)

- Erhoéhung der Warmeintegration zwischen der atmospharischen Rohél-
destillationsanlage und der Vakuumanlage oder den anderen Raffine-
rieprozessen. Die folgenden Verfahren kénnen eingesetzt werden:

o  Energieoptimierungsanalyse fir die Rohdlvorwarmung

o Erhdéhung des Rohodldestillationskolonnenumlaufs. Einsatz von
Verdampfungsseitenstrippern mit Warmeubertragungsdl anstelle
von Dampfstrippung

» Erhbéhung des Einsatzes von Flissigkeitsringsvakuumpumpen und Ober-
flachenkondensatoren anstelle von Stufendampfstrahlejektoren fiir das
Kopfprodukt des Vakuumturms. Dies ist besonders geeignet fur die letzte
Vakuumstufe, da sich die Vermeidung von Wasserverunreinigung auf die
Umwelt hier besonders gunstig auswirkt. Verringerung des Abwasser-
stroms/Transfers der darin enthaltenen Gefahrstoffe aus den Vakuum-
pumpen durch Wiederverwendung des Wassers oder durch abwasserfreie
Verfahren.

» Anwendung fortgeschrittener Verfahrenssteuerungen zur Optimierung des
Energieeinsatzes

» Einsatz von Rohdldestillationsanlagen als Alternative zur Wiederaufarbei-
tung von Slopdl. Dieses Verfahren kann zu Problemen in der Entsalzungs-
anlage oder zur Verunreinigung der Warmetauscher flihren.

4.1.14.4 MaBnahmen bei der OMV Raffinerie

Der Einbau von Preflash-Kolonnen flihrte laut Angaben der Raffinerie zu einer er-
héhten Warmeintegration und damit zu einer merkbaren Energieeinsparung.
Gleichzeitig wurde eine zweite Rohdldestillationsanlage stiligelegt. Zu anderen
Techniken liegen dem Umweltbundesamt keine Angaben vor.
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4.1.15 Produktrefining (Produktbehandlung)

4.1.151

>
>

Allgemeine Beschreibung der Anlagen der OMV Raffinerie
Katalytische Entparaffinierung

Katalytische Entschwefelung

Beschreibung erfolgt bei den einzelnen Kapiteln.

4.1.15.2 Auflagen und Emissionen der Anlagen der OMV Raffinerie

Beschreibung erfolgt bei den einzelnen Kapiteln.

4.1.15.3 Beste verfiigbare Techniken laut BREF

>

Wasserstoffentschwefelung von Produkten, wenn bei neuen Anlagen eine
Entfernung von Olefinen und Farbteilchen erforderlich ist

Erwagung des Einsatzes der katalytischen Entparaffinierung bei neuen
Anlagen

Einfihrung eines effektiven Managementsystems fiir den Laugeverbrauch
mit dem Ziel des minimalen Einsatzes frischer und des maximalen Einsat-
zes verbrauchter Lauge. Die folgenden Verfahren kénnen eingesetzt wer-
den:

Dem Recycling dienen die Aufkonzentrierung von Lauge durch Kaska-
den und die Wiederverwendung verbrauchter Natronlauge nach Strip-
pen.

Die Beseitigung erfolgt durch Einspritzen in die Entsalzungsanlagen
(diese Option kann zu verstarkter Koksbildung fiihren, z. B. in den
Visbreaker-Anlagen, oder Nachverbrennung der Restmengen ver-
brauchter Natronlauge bei hohem CSB (z. B. > 100 g/l).

Nachverbrennung der bei Raffinationsverfahren anfallenden verbrauchten
Luft (im Rahmen von MaRnahmen zur Geruchsminderung)

4.1.15.4 Vergleich der OMV Raffinerie mit BAT

Beschreibung erfolgt bei den einzelnen Kapiteln. Die als BAT bezeichnete Techni-
ken sind bei der OMV Raffinerie verwirklicht. Beziglich des effektiven Manage-
mentsystems fir den Laugeverbrauch liegen dem Umweltbundesamt keine Daten

vor.

4.1.16 Lagerung und Umschlag von Raffinerieprodukten

4.1.16.1

Allgemeine Beschreibung der Anlagen der OMV Raffinerie

Anmerkung: Im vorliegenden Abschnitt gelten vorrangig Kohlenwasserstoffverbin-
dungen als Raffinerieprodukte. Die Lagerung sonstiger in einer Raffinerie bendtig-
ter Stoffe wie Wasser, Lauge, Sauren usw. wird an dieser Stelle nicht behandelt.
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Generell wird im Raffinerie-BREF auch auf das horizontale BAT Dokument ,Emis-
sions from Storage of Bulk or Dangerous Materials“ verwiesen.

Im Raffinerielager werden Rohole, Zwischenprodukte, Komponenten fir die Aufmi-
schung von Ottokraftstoffen, Dieselkraftstoffen und HEL im Tanklager Lobau sowie
die Fertigprodukte Flissiggas, Jet A1, Rickstandsheizéle, Bitumen und Schwefel
gelagert. Jet A1 wird Uber eine Pipeline zum Flughafen Schwechat gepumpt, kann
aber auch auf einer Fillstation fiir den Transport mit Tankwagen ausgeliefert wer-
den. Die Auslieferung der Rlckstandsheizdle und Bitumen erfolgt mittels Tankwa-
gen, Schwefel wird tGber Tankwagen und Kesselwagen ausgeliefert.

Auf dem Raffineriegelande der OMV Raffinerie befinden sich folgende Tanks
(Tabelle 19):

Tabelle 19: Lagertanks in der Raffinerie Schwechat (OMV, 2002)

Produkte Anzahl Gesamtvolumen
Flussiggase 9 Lagerbehalter 9.090 m®
Ottokraftstoff-Komponenten 3 Schwimmdachtanks 116.000 m*
Naphtha 2 Festdachtanks
JET A1 4 Festdachtanks 30.000 m°®
Gasole: Atm. Gasodl, Heavy 3 Schwimmdachtanks 306.000 m®
gaasséill (Spindeldl), Vakuum- 9 Festdachtanks
Rickstande, Rickstands- 20 Festdachtanks 360.000 m®
heizble
Rohdle 7 Schwimmdachtanks |~ 370.000 m®
Slopdl, Slop 2 Schwimmdachtanks 4.200 m®
Additive 2 Lagerbehalter 142 m®
Zwischenprodukte 10 Lagerbehalter 89.100 m*
Summe 71 1.284.532

41.16.2 Umweltrelevante Auflagen und Emissionen der OMV Raffinerie

Es liegen dem Umweltbundesamt keine detaillierten Angaben vor. Bezliglich VOC
Emissionen sei auf das Kapitel 5 verwiesen.

41.16.3 Beste verfiigbare Techniken laut BREF

» Sicherstellen, dass sich die bevorrateten Flissigkeiten und Gase in Tanks
oder Gefalten befinden, die flr den tatsachlichen Dampfdruck der bevorra-
teten Produkte geeignet sind (siehe BREF ,Storage*)

Verwendung der BAT fir die Behalter (siehe BREF ,Storage®)

Einsatz hocheffektiver Abdichtungen bei Schwimmdachtanks (siehe BREF
~otorage)

» Lagerung der Chemikalien in Auffangwannen, bei unvertraglichen Produk-
ten sind separate Auffangwannen erforderlich (siehe BREF ,Storage®)
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Anwendung von Maflinahmen zur Emissionsverringerung bei der Tankrei-
nigung

Anwendung der Regeln einer guten Organisation der Betriebsablaufe und
eines guten Umweltmanagements

Verringerung der Tankanzahl und des -volumens durch entsprechende
Kombination der folgenden Verfahren: Inline Blending, Integration der ver-
fahrenstechnischen Anlagen, Zusammenarbeit mit Partnern in der Indust-
rie. Dieses Verfahren Iasst sich bei neuen Anlagen deutlich leichter umset-
zen.

Verbesserung des Dampfausgleichs und der Dampferickfiihrung bei Be-
/Entladevorgangen, z. B. durch Dampfpendelleitungen, die den verdrang-
ten Dampf aus dem Behalter, der gefillt wird, in den Behalter leiten, der
geleert wird. Einschrankungen in der Anwendbarkeit dieses Verfahrens
ergeben sich zum Beispiel aus der Unvertraglichkeit von Behalterdampfen
und dem Einsatz bei externen Schwimmdachtanks. Bei der Anwendbarkeit
sind wirtschaftliche Aspekte, Typ und GréRe des verwendeten Behalters
(z. B. Tank, Strallentankwagen, Eisenbahnkesselwagen, Schiff), Art der
Kohlenwasserstofffraktion und Haufigkeit des Tankeinsatzes zu bertck-
sichtigen. Da dieses Verfahren in Verbindung mit dem im Folgenden auf-
geflhrten Verfahren zu betrachten ist, sind beide bei einem Einsatz an ei-
nem konkreten Ort gemeinsam zu beurteilen.

Anwendung der Dampferickgewinnung (nicht anwendbar bei nichtflichti-
gen Produkten) bei Tanks, Fahrzeugen, Schiffen usw. im stationaren Ein-
satz und beim Ver-/Entladen. Die erreichten Emissionswerte hdngen maf3-
geblich von der jeweiligen Anwendung ab, Rickgewinnungsraten von
95 ->99 % gelten jedoch als BAT. Sind Dampferiickgewinnungsanlagen
fur bestimmte Strome nicht geeignet, gelten Dampfeverbrennungsanlagen
als BAT. Bei der Anwendbarkeit dieser BAT sind die Eigenschaften der
Strome wie Stoffart, Stoffvertraglichkeit oder Menge zu beriicksichtigen.
Ferner sind wirtschaftliche Aspekte, Typ und GroRRe des verwendeten Be-
halters (z. B. Tank, Lastkraftwagen, Eisenbahnwaggon, Schiff), Art der
Kohlenwasserstofffraktion und Haufigkeit des Tankeinsatzes in Betracht zu
ziehen. Da dieses Verfahren in Verbindung mit dem vorgenannten Verfah-
ren zu betrachten ist, sind beide bei einem Einsatz an einem konkreten Ort
gemeinsam zu beurteilen.

Verringerung (des Risikos) der Bodenverunreinigung durch Umsetzung ei-
nes Inspektions- und Wartungsprogramms, zu dessen Elementen eine gu-
te Organisation der Betriebsabldufe, Tanks mit doppeltem Boden, un-
durchlassige Auskleidungen, gute betriebsorganisatorische Verfahren
(Entleerung, Probenahme, Tankbdden) (als Bestandteil des Umweltmana-
gementsystems) gehoéren konnten.

Montage von selbst abdichtenden Schlauchverbindungen oder Anwen-
dung von Leitungsentleerungsverfahren

Montage von Schranken und/oder Verriegelungssystemen zur Verhinde-
rung von Schaden an den Anlagen durch unbeabsichtigte Bewegungen
oder Verfahren von Fahrzeugen (Strallentank oder
-Eisenbahnkesselwagen) wahrend des Verladebetriebs
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» Anwendung von Verfahren, die sichern, dass die Verladearme erst dann
betatigt werden, wenn sie sich ganz im Behalter befinden, wodurch beim
Beladen von oben ein Verspritzen verhindert wird

» Einsatz von Geraten oder Verfahren, die ein Uberfiillen verhindern

Montage von unabhangigen Flllstandsalarmvorrichtungen zusatzlich zum
normalen Tankmesssystem

Das BREF ,Storage* liegt momentan in der Version des zweiten Drafts vor und soll
im Jahr 2004 Jahr fertig gestellt werden. Es wird daher fur die vorliegende Arbeit
noch nicht bertlcksichtigt.

41.16.4 Vergleich der OMV Raffinerie mit BAT

Laut Auskunft der OMV wurden in den letzten Jahren einige Tanks stillgelegt und
damit das gesamte Lagervolumen verringert.

Insgesamt sind sechs Schwimmdachtanks mit Primar- und Sekundardichtungen
ausgestattet, alle anderen Schwimmdachtanks (9) verfigen Uber eine
Primardichtung.

Uber weitere MaRnahmen im Tanklager der Raffinerie liegen dem Umweltbundes-
amt keine Informationen vor.

4.1.17 Visbreaker

41.17.1 Allgemeine Beschreibung der Visbreaker-Anlage der OMV Raffine-
rie

Der Durchsatz des Visbreakers der OMV lag im Jahr 2001 bei 580.386 t Rick-

stand aus der Vakuumdestillation. Nahere Informationen liegen dem Umweltbun-
desamt nicht vor.

4.1.17.2 Umweltrelevante Auflagen und Emissionen (OMV Raffinerie)

Siehe 4.1.6.

4.1.17.3 Beste verfiigbare Techniken laut BREF

» Anwendung der tiefen thermischen Umwandlung, Einsatz von Hydro-
visbreaking-Anlagen oder Soaker-Visbreakinganlagen

Entschwefeln des aus der Visbreaking-Anlage kommenden Gases

Behandlung des Schwefelverbindungen enthaltenden Gases und Abwas-
sers

» Reduzierung der Koksbildung. Dies kann durch Regelung des Natriumge-
halts des Einsatzgutes fir die Visbreaker-Anlage oder durch Zugabe von
die Koksbildung hemmenden Zusatzstoffen erfolgen

4.1.17.4 Vergleich der OMV Raffinerie mit BAT

Die Emissionen des Visbreakers liegen deutlich tber dem BAT Niveau fur SO,, bei
Berticksichtigung der Split View (H,S-Gehalt des RMG: bis zu 1.500 mg/ms) sind
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auch diese Anlagen innerhalb des BAT Bereiches. Ebenso liegen die NOx
Emissionen Gber dem BAT Niveau (vgl. Kapitel 4.1.6).

Das Visbreakergas wird in das Gasnachverarbeitungssystem (DEA Anlage) der
Raffinerie eingespeist.

Uber sonstige Malnahmen liegen dem Umweltbundesamt keine Angaben vor.

4.1.18 Abgasbehandlung

4.1.18.1 Allgemeine Beschreibung der Anlagen der OMV Raffinerie

Bei der OMV Raffinerie wird die Diethanolamin-Anlage nach dem regenerativen
Verfahren betrieben, die H,S-Konzentration wird in der Regel auf unter 150
mg/Nm3 verringert. Abwasser wird der zentralen Abwasserreinigungsanlage zuge-
fuhrt.

Die SRU (Sulphur Recovery Unit, Schwefelriickgewinnungsanlage) der OMV st
mehrstufig (Brennkammer und 2 in Serie nach geschaltete Reaktoren) und zwei-
strangig (vollstandig getrennt) ausgeflihrt, wobei das Abgas aus der SRU in die re-
generative REA (Wellmann Lord) geleitet und dort von einer Eingangskonzentrati-
on von rund 22.000 mg/Nm3 auf die Reingaskonzentration von derzeit ca. 720
mg/Nm? (Effizienz: 96 - 97 %) entschwefelt wird. Die Abgase der Claus Anlage ha-
ben einen Anteil an der gesamten S-Rohgasbeladung zur REA von rund 15 bis 20
%.

Im Rahmen des Strukturanpassungsprojektes wurde die zweite SRU (Claus 2)
stillgelegt. Die Anlagenkapazitat der Claus 2 betrug ca. 15% der gesamten Kapazi-
tat, laut Angaben der OMV ist die Verfigbarkeit der bestehenden SRU ausrei-
chend. Die Abgase der einstufigen Claus Anlage haben einen Anteil an der ge-
samten S-Rohgasbeladung zur REA von rund 15 bis 20 %.

Das Fackelgassystem der OMV Raffinerie besteht aus 2 Bodenfackeln und 4
Hochfackeln, welche im Jahr 2001 insgesamt 1.314 Stunden (Bodenfackeln) bzw.
0,2 Stunden (Hochfackeln) in Betrieb waren. Die insgesamt abgefackelte Menge
betrug knapp 8,4 Millionen m®, das sind wenig mehr als 1 % des gesamten
anfallenden Volumens an RMG.

4.1.18.2 Auflagen und Emissionen der Anlagen der OMV Raffinerie

Fur die Fackeln wurden keine Grenzwerte vorgeschrieben, allerdings sind ber die
Betriebsstunden der Bodenfackel 2 Aufzeichnungen zu flhren, welche Datum und
Zeitdauer, die abgefackelte Menge und die Anlage enthalten.

Die Bodenfackel 1 ist so zu betreiben, dass der Schwarzungsgrad des Abgases
den Wert Nr. 1 nach Ringelmann nicht Gberschreitet.

Nahere Details wie unter 4.1.18.1 beschrieben liegen dem Umweltbundesamt nicht
Vor.

4.1.18.3 Beste verfiigbare Techniken laut BREF
BAT fur die Aminwésche sind folgende Mallnahmen:

» Anwendung des regenerativen Aminverfahrens
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Wiederverwendung der Aminlésungen, wenn moglich

Verringerung der H,S-Konzentration im Raffineriegas auf einen Wert
von 20 - 150 mg/Nm3 (siehe dazu Split View im Kapitel 4.1.6)

Sicherung einer ausreichenden Kapazitat fir die Durchfiihrung von
Wartungsmafinahmen und bei Stérungen (z. B. Vorhandensein von
Reserveanlagen, Lastabwurf, Notaminwaschen, Mehrfachwaschsys-
teme) (in Verbindung mit der fiir die Schwefelrlickgewinnungsanlagen
unter Punkt zwei genannten besten verfugbaren Technik)

Einsatz eines Vorratstanks oder des Mittels der Produktionsplanung
zur Kontrolle des anfallenden Abwassers zur Verhinderung von St6-
rungen der biologischen Aufbereitung (siehe BVT zur Verringerung der
Wassereinleitungen)

Zu BAT fir Schwefelriickgewinnungsanlagen (SRU) gehdren folgende Mal-

nahmen:

»

Einsatz einer stufenweisen Schwefelrlickgewinnungsanlage ein-
schliel3lich Restgasbehandlung mit einer Rickgewinnungsrate von
99,5 % - 99,9 % (ausgehend von der Sauergaszufiihrung zur Schwe-
felrlckgewinnungsanlage).

Konzeptionierung der Schwefelriickgewinnung mit ausreichender Ka-
pazitat fir die H,S-Zuflhrung zur Anlage. Das lasst sich zum Beispiel
durch wenigstens zwei parallele Schwefelrickgewinnungsanlagen er-
reichen, deren Gesamtleistung fir alle normalen Betriebsbedingungen
ausreichend ist, und zwar einschlief3lich des schwefelhaltigsten Roh-
Ols, deren Verarbeitung am betreffenden Standort erwartet werden
kann.

Ausreichende Kapazitat der Schwefelrickgewinnungsanlagen, die ei-
ne Durchflihrung der geplanten WartungsmalRnahmen im Zweijahres-
rhythmus ohne signifikante Erhéhung der Schwefelemissionen ermdog-
licht

Sicherung eines Auslastungsfaktors von mindestens 96 % einschlief3-
lich der geplanten gréf3eren Wartungsmaflnahmen

Einsatz moderner Kontroll- und Uberwachungssysteme. Der Einsatz
eines mit der Verfahrenssteuerung verbundenen Restgasanalysators
(Ruckfuhrregelung) unterstitzt einen optimalen Stoffumsatz bei allen
Betriebsbedingungen der Anlage einschlieBlich Anderungen am
Schwefeldurchsatz.

Nutzung einer guten Brennzonenauslegung des Ofens, einer effekti-
ven Ofentemperatur und effektiver Sauerstoffregelungssysteme, wenn
die Abgase des Sauerwasserstrippers als Einsatzprodukt verwendet
werden, da das Verfahren auch so auszulegen und umzusetzen ist,
dass Ammoniak vollstandig zersetzt wird. Bei einem Ammoniakdurch-
bruch kénnen die Ammoniumsalze (z. B. Karbonat/Sulfat) Ablagerun-
gen und die Zusetzung der Katalysatorbetten bewirken, so dass die
Schwefelrlickgewinnungsanlagen auf solche Erscheinungen zu lber-
wachen sind.

Zu BAT fur das Fackelsystem gehoren folgende MaRnahmen:

»

Abfackeln als Sicherheitssystem (Anfahren, Stillsetzen und Notbetrieb)
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» Sicherung eines rauchfreien und zuverlassigen Betriebs

» Verringerung des Abfackelns durch eine entsprechende Kombination
der folgenden Verfahren:

- Austarieren des Raffinerieheizgassystems

- Installation eines Gasrickgewinnungssystems

- Einsatz von Sicherheitsventilen hoher Integritat
- Einsatz fortgeschrittener Verfahrenssteuerungen

» Verringerung der abzufackelnden Gasmenge durch gutes Manage-
ment/gute Organisation der Betriebsablaufe

4.1.18.4 Vergleich der OMV Raffinerie mit BAT

Bei der OMV Raffinerie wird die Diethanolamin-Anlage nach dem regenerativen
Verfahren betrieben, die H,S-Konzentration wird in der Regel auf unter 150
mg/Nm3 verringert. Abwasser wird der zentralen Abwasserreinigungsanlage zuge-
fuhrt.

Die Abscheideleistung der einstufigen Schwefelriickgewinnungsanlage liegt unter
dem BAT Bereich von 99,5 % - 99,9 %. Allerdings werden die SO, haltigen Abgase
aus der Claus Anlage in der Wellmann Lord Anlage behandelt, wodurch sich ins-
gesamt der Abscheidegrad erhoht. Ein Nachteil dieser Konfiguration ist die be-
trachtliche S-Fracht aus der Claus Anlage (Die Abgase der einstufigen Claus An-
lage haben einen Anteil an der gesamten S-Rohgasbeladung zur REA von rund 15
bis 20 %). Eine Verbesserung der Abscheideleistung der SRU wirde somit die
REA entlasten und ware laut Auskunft der OMV eine Option, welche zu einer Ver-
besserung der Emissionssituation fiihren kann.

Die zweite Clausanlage wurde im Zuge des Strukturanpassungsprogrammes still-
gelegt, die Verflugbarkeit der verbleibenden Anlage ist laut Aussagen der OMV
ausreichend. Weitere Informationen liegen dem Umweltbundesamt nicht vor.

Die Fackeln werden nur im Notfall betrieben, die jahrliche Betriebszeit und die tat-
sachlich abgefackelten Mengen sind vergleichsweise gering da das Fackelgas re-
komprimiert, gewaschen und als Raffineriemischgas (Brennstoff) genutzt wird.
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5 RAFFINERIE GESAMT: VERGLEICH MIT BAT

5.1 Emissionen der OMV Raffinerie

Siehe auch Kapitel 3 und 4.1.6.
Die Emissionen wichtiger Luftschadstoffe der Raffinerie Schwechat sind in Tabelle
20 und in Abbildung 5 dargestellt:

Tabelle 20: Emissionsentwicklung in der Raffinerie Schwechat (Jahresmittelwerte, 3% O,
trocken)(OMV, 2002 B, Umweltbundesamt, 2004, OMV-Homepage)

Einheit 1991 | 1996 2001 2003 2004
SO, |mg/iNm? 196 305 324 KA. k.A
t/a 2188 | 3.488 | 3633 | 3.699 | 3.849
kg/t Rohdl | 0,24 0,38 0,41 0,41 k.A
NO, |mg/Nm® 400 304 297 KA. k.A
t/a 4455 | 3479 | 3.327 | 3370 | 3.461
kg/t Rohdl | 0,49 0,38 0,38 0,38 k.A
co mg/Nm?® 71" 38 44 kKA. kKA.
t/a 800° 435 491 KA. KA.
ka/t Rohdl | 0,09 0,05 0,06 KA. KA.
co, |[gNm® - - 223 k.A. k.A
t/a 2,14x10° | 2,59x10° | 2,48x10° | 2,7x10°® | 2,85x10°
kg/t Rohél 234 284 280 305 kA
NMVO | t/a 3.997% | 1.500? | 543% 5537 k.A.
c? 5.650% | 3.925% | 1.161% | 1.181% | 1.143%
Staub | mg/Nm?® 12 10 11 kKA. KA.
t/a 136 112 120 105 113
ka/t Rohdl | 0,01 0,01 0,01 0,01 KA.

" Einfilhrung von Oxidationspromotoren (Total Burning)

2 NMVOC Emissionen Raffinerie Schwechat (ohne Raffinerietanklager), (OMV, 2002 B)

% NMVOC Emissionen aus der Raffinerie und den Tanklagern Lobau und St. Valentin,
(OMV, 2002 B)

* Daten von 1990+1991 sind nur DKA >50 MW, ab 1992 alle

® Methan wurde nicht erhoben
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Abbildung 5: Emissionsentwicklung in der Raffinerie Schwechat (Jahresmittelwerte, 3% O,
trocken) [Ecker, 2000, OMV2002;, OMV-Homepage]

Bei Betrachtung des Verlaufes der Gesamtemissionen sind Unterschiede in der
Raffinerieauslastung (im Zeitraum 1991 - 2004 liegt diese zwischen 86 und 94 %,
d.h. es werden pro Jahr zwischen 8,3 und 9,7 Mio t Rohdl verarbeitet) und in der
Produktpalette und -qualitat zu berticksichtigen. Unabhangig davon kdénnen einige
Trends ausgemacht werden:

Seit 1991 sind sowohl die emittierte SO, Fracht, als auch die SO, Konzentration im
gesamten Abgas der Raffinerie betrachtlich (jeweils um rund 75 %) angestiegen
(Tabelle 20). Dieser Umstand ist darauf zurlickzufihren, dass die Raffineriepro-
dukte (v.a. Heizdle und Treibstoffe) zunehmends einen geringeren S-Gehalt auf-
weisen, bzw. der Absatz von Heiz6l schwer (einem Produkt mit vergleichsweise
hohem S-Gehalt - bis zu 2,5 % fir Kraftwerke mit Rauchgasentschwefelung) zu-
rickgeht. Bei unveranderter Abscheideleistung der Rauchgasentschwefelungsan-
lage (Wellmann-Lord, Inbetriebnahme 1985; Abscheideleistung: 90 %) und unver-
andertem Umsetzungsgrad der Clausanlage kommt es daher zwangslaufig zu ei-
ner Erhéhung der SO,-Emissionen (Die S-Produktion in der Claus-Anlage betrug
im Jahr 1997 63.900 t und sank im Jahr 2002 auf 46.000 t).

Im Jahr 2001 standen einem Input von rund 77.000 t Schwefel ein Output von
3.633 t SO, (entsprechend rund 1.800 t S) gegenlber, d.h. es werden ungefahr 2,3
% des Schwefels in die Atmosphare entlassen. In den genannten Zahlen Uber SO,
Emissionen sind die Emissionen aus den Fackeln, die S-Emissionen in Form von
Schwefelkohlenstoffen und Schwefelwasserstoffen aus den Hydrier- und Schwefel-
rickgewinnungsanlagen nicht inkludiert (diese durften gesamt betrachtet eher ge-
ring sein). Zur Abschéatzung wichtiger S-Emittenten und —stréme ware eine Bilan-
zierung des S-Haushaltes hilfreich, wie sie in manchen Landern Europas (z.B. GB)
bereits durchgefuhrt wird.

Die NO, Emissionen sind im Zeitraum 1991 — 2000 dagegen um rund 30 % gesun-
ken, sind aber in den letzten Jahren wieder auf den Wert des Jahres 1996 gestie-
gen und befinden sich nach wie vor auf hohem Niveau. Die Minderung ist eine Fol-
ge des kontinuierlichen Einbaues NOy-armer Brenner u.a. in den Anlagen RS-10
(Rohdldestillation), RS-14 (Heizkraftwerk I) und RS-15 (Heizkraftwerk 2).
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Die Staubemissionen sind annahernd gleich geblieben, die CO Emissionen von
360 tim Jahr 1991 auf 491 t im Jahr 2001 (plus 36 %) gestiegen.

ZuVOC:

1991 wurde mit Planungs- und Projektierungsarbeiten fur zahlreiche Emissions-
minderungsprojekte begonnen. In den Folgejahren wurde die Abwasserbehand-
lungsanlage abgedeckt und mit Biofiltern ausgerustet (1991) bzw. die Biofilter
durch eine regenerative thermische Oxidationsanlage ersetzt (1997), weitere Mal}-
nahmen (z.B. Slopbehélter AC-Anlage, Trocknungsanlagen, FCC-Anlage: Einfuh-
rung von Oxidationspromotoren - Umstellung auf ,total burning®, Bitumenanlage,
Kihlwassermonitoring, Tankdachabdichtungen bei zwei Tanks) brachten laut An-
gaben der OMV eine Einsparung von insgesamt rund 1.360 t/a. Zusatzlich sind alle
neuen Dichtelemente TA-Luft tauglich.

Allerdings sind die Angaben zu Art, Héhe und Quellen der Emissionen nicht ein-
deutig: NMVOC Emissionen werden in einigen Fallen fur die Raffinerie allein, in
anderen Fallen fur die Raffinerie inklusive Tanklager angegeben, ob eine Unter-
scheidung zwischen VOC und NMVOC getroffen wird ist nicht immer klar. Im Jahr
2001 wurden laut Aussagen der OMV (E-mail vom 26.07.2002) insgesamt 2.986 t
flichtige Kohlenwasserstoffe (entweder als VOC oder als NMVOC) im Bereich des
Raffineriegelandes und des Tanklagers Lobau emittiert, im Umweltbericht werden
fur dasselbe Jahr und fur dieselben Anlagen 1.134 t (als VOC) angegeben (siehe
OMV-Homepage, HSE Bericht 2001/2002).

Fir die Luftschadstoffinventur wurden dem Umweltbundesamt NMVOC Emissio-
nen der Raffinerie (ohne Tanklager) in der Hohe von 1.380 t (2001) und 1.500 t
(1996) gemeldet, die spezifischen Emissionen bezogen auf die Tonne verarbeite-
tes Rohol veranderten sich im Zeitraum 1996 - 2001 nicht. Die NMVOC Emissio-
nen des Raffinerie-Tanklagers und des Tanklagers Lobau verdoppelten sich im
selben Zeitraum von 810 t (1996) auf 1.606 t (2001). Die genannten Zahlen wur-
den dem Umweltbundesamt im Rahmen der Datenermittlung zur dsterreichischen
Luftschadstoffinventur 2002 Gbermittelt (OMV, 2002 B) und unterscheiden sich
zum Teil deutlich von denen, welche seitens der OMV fur die UBA-Monographie
119 (,Stand der Technik bei Raffinerien im Hinblick auf die IPPC-Richtlinie*) zur
Verfugung gestellt wurden.

Laut Auskunft der OMV basieren die Abschatzungen der NMVOC-Emissionen flir
die Jahre 1988 bis 2000 auf einer externen Studie (Hackl, 1990). Fir diese Ab-
schatzung wurden auf Basis des Anlagenbestandes 1988 und des Rohdldurchsat-
zes der Raffinerie (1988: 6,8 mio t) mittels verfigbarer Emissionsfaktoren die
NMVOC-Emissionen abgeschatzt. Das Ergebnis ist mit groRen Unsicherheiten be-
haftet, da u.a. nur wenige belastbare Emissionsfaktoren verfligbar waren, diese je
nach Quelle (z.B. VDI Richtlinie 2440 des Jahres 1983, EPA 1985) stark variieren
und nicht alle Emissionsquellen in die Ermittlung einbezogen wurden (z.B. nur
Tanks mit einem Fassungsvermégen > 1.000 m3). Mittels der beschriebenen Me-
thodik wurden die NMVOC-Emissionen fur das Jahr 1988 mit 2.400 — 3.600 t/a ab-
geschatzt [HACKL, 1990].

Die Emissionen der Folgejahre wurden basierend auf dieser Studie unter Berlck-
sichtigung von Minderungsmafinahmen und Austausch von Anlagenteilen ermittelt.

Laut Auskunft der OMV wurde die Bestimmungsmethode fir NMVOC-Emissionen
vom Jahr 2000 auf 2001 (OMV, 2004: personliche Kommunikation mit OMV 2004:
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Externe Studie; Berechnung nach VDI 2440 und 3479) verfeinert. An weiteren Ver-
besserungen wird laut OMV mit Unterstitzung von externen Experten gearbeitet.

Theoretisch misste sich das Strukturanpassungsprogramm (Stillegung alter Anla-
gen, Reduktion der Zahl der Anlagen inklusive Lagertanks, etc.) sowie getroffene
MaRnahmen im Tanklager Lobau (z.B. VRU) in einer Reduktion der Emissionen
und des spezifischen Emissionsfaktors widerspiegeln. Da das offensichtlich nicht
der Fall ist, misste die Berechnungsmethode evaluiert werden oder durch Mes-
sungen (z.B. mittels DIAL) erganzt werden, wobei auch die Methan Emissionen mit
einbezogen werden sollten.

Uber allfallige Leckage-Wartungsprogramme bzw. (ber die Erstellung einer VOC-
Emissionsbilanz liegen dem Umweltbundesamt keine Angaben vor. Diese Mal-
nahmen werden z.B. von der benachbarten Firma Borealis in regelmaRigen Ab-
standen durchgefiihrt.

Direkte Messungen in schwedischen Raffinerien (mittels DIAL) ergaben, dass die
gemessenen Emissionen um ein Vielfaches (um die Faktoren 1,5 bis 5) Uber den
geschatzten Werten lagen.

Ein Nebeneffekt des Strukturanpassungsprogrammes war eine Steigerung der E-
nergieeffizienz der Raffinerie. Als Indikator flir die Energieeffizienz wird der Solo-
mon Index verwendet, welcher von 107 im Jahr 1996 auf 97,7 im Jahr 2002 ver-
bessert werden konnte [Prazak-Reisinger, 2003]. Mit diesem Wert liegt die OMV
Raffinerie im 4. Quartile der betrachteten Raffinerien.

Der Energieverbrauch schwankte zwischen den Jahren 1995 und 2003 zwischen
35.000 und knapp 41.000 TJ und korreliert im Wesentlichen mit dem Rohdldurch-
satz (Tabelle 21):

Tabelle 21: Energieeinsatz in der Raffinerie (OMV Homepage, HSE-Bericht 2001/2002)

1995 1997 1999 2001 2002 2003 2004

Energieeinsatz

(TJ) 36.842 40.335 37.456 36.566 |38.242| 35.776 | 37.688

5.2 Vergleich mit BAT

Die TWG kam zu dem Schluss, dass auf Grund der hohen Prozessintegration und
auf Grund so genannter horizontaler Aktivitditen wie Energiesystem, Lagerung,
Kihlung und integriertes Raffineriemanagement zusatzlich zu BAT fur die einzel-
nen Prozesse (,bottom-up®) auch die Raffinerie als Gesamtheit betrachten werden
soll (,top-down®).
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- BAT

Fir die Raffinerie als Gesamtheit werden zahlreiche beste verfiigbare Techniken
genannt, wie z.B. gute Organisation der Betriebsablaufe, gute Wartung, hohe Ver-
fugbarkeit der Anlagen, regelmaflige Abhaltung von Schulungsprogrammen u.a..

Vergleich mit der OMV Raffinerie

Diese MaRnahmen liegen vor allem im Interesse des Betreibers und wurden bei
der OMV Raffinerie bereits umgesetzt bzw. werden laufend liberarbeitet.

-  BAT

Zu BAT gehort ferner die Einfuhrung eines Umweltmanagementsystems bzw. von
—verfahren, welche der bestandigen Verbesserung der Umweltleistung dienen. Im
Rahmen eines solchen Systems sollen z.B. jéhrliche Berichte Gber das erreichte
Umweltschutzniveau, gestitzt auch auf externe Prifungen erstellt werden. Des
Weiteren sollten Benchmarkings auf kontinuierlicher Basis durchgefuhrt werden,
einschlieBlich von Malinahmen zur effizienten Energienutzung und Energieeinspa-
rung, Reduktion der Luftemissionen (SO,, NO,, VOC und Staube), Wassereinlei-
tungen und Erzeugung von Abfallstoffen. Hilfreich fiir die Beurteilung der Perfor-
mance einer Raffinerie sind auch Massenbilanzdaten fir den Einsatz und die Frei-
setzung von Schwefel Gber Emissionen und Produkte (einschliel3lich geringwerti-
ger und nicht spezifikationsgerechter Produkte sowie deren weiterer Verwendung).

Vergleich mit der OMV Raffinerie

Die OMV Raffinerie veroffentlicht in regelmafigen Abstadnden einen Umweltbericht,
welcher auch Daten zu Emissionen enthalt. Laut Auskunft der OMV selbst sind
diese Angaben aber stark aggregiert und von der jeweiligen Konzernstruktur ab-
hangig und kénnen daher nicht zur Beurteilung der Raffinerie herangezogen wer-
den. Die OMYV lasst in regelmafigen Abstanden die Energieeffizienz der Raffinerie
ermitteln (Energy Intensity Index nach Solomon), das Ergebnis wird aber nicht ver-
offentlicht.

Veroffentlicht werden Daten zu Luftemissionen, welche im Rahmen von Berichts-
pflichten gemeldet werden missen. Fir diese Daten (insbes. fur die Schadstoffe
Staub, SO,, NO, und CO) gibt es konsistente Zeitreihen fiir die einzelnen Dampf-
kessel. Nicht verdffentlicht werden Angaben zu Feuerungsanlagen, welche nicht
dem LRG-K bzw. der LRV-K unterliegen (z.B. therm. Nachverbrennung, Fackeln).

-  BAT

BAT ist auch die Umsetzung eines Uberwachungsprogrammes, das eine entspre-
chende Verfahrens- und Emissionskontrolle ermoglicht. Ein solches System kénn-
te die folgenden Elemente umfassen:

- Kontinuierliche Uberwachung relevanter Schadstoffe bei groen Volumen-
strdomen mit stark veranderlichen Schadstoffkonzentrationen

- RegelmaRige Uberwachung oder Verwendung von emissionsrelevanten
Parametern bei Strémen, die nur geringen Schwankungen unterliegen

- RegelmaRige Kalibrierung der Messgerate

- Periodische Uberpriifung der Messungen durch parallele Vergleichsmes-
sungen
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Vergleich mit der OMV Raffinerie

Die Emissionen werden in der Regel diskontinuierlich (einmal pro Jahr bzw. alle
drei Jahre) gemessen.

Kontinuierliche Messungen erfolgen bei der FCC-Anlage (CO, NO,, SO,, Staub),
beim HKW 1 (CO bzw. NO, beim Dampferzeuger 1), beim HKW 2 (SO,), bei der
Ethylenanlage (CO), bei der Anlage RS 7 (CO im Abgas B1535) sowie bei der H2-
Anlage (CO und NO,) und bei der Anlage RS 5 (CO im Abgas B 8520).

Bei allen groRen Verbrennungsanlagen - vor allem aber bei den beiden Heizkraft-
werken — sollte eine kontinuierliche Messung der Emissionen von NO,, CO, Staub
(bei flissigen Brennstoffen) und SO, (bei Einsatz flissiger Brennstoffe) erfolgen,
um das Emissionsverhalten bei wechselnder Brennstoffcharakteristik und wech-
selnden Lastbedingungen beurteilen zu kénnen.

-  BAT
BAT ist auch die Reduktion von Anlagenstérungen um Emissionen zu vermeiden.
Vergleich mit der OMV Raffinerie

Im Zuge des Umbaus der FCCU kam es im Jahr 2001 zu lang andauernden Sto-
rungen des Elektrofilters und damit zu Grenzwertlberschreitungen. Diese Proble-
me sind mittlerweile behoben und ein BAT- gemaler Betrieb gegeben. Im Regel-
betrieb sind Ausfalle von Rauchgasreinigungsanlagen selten.

-  BAT

BAT fir die Reduktion der Emissionen in die Luft fir die Raffinerie als Gesamtes
sind folgende Techniken:

» Verbesserung der Energieeffizienz mittels

- Verstarkte Warmeintegration

- Verstarkte Warmerickgewinnung

- Anwendung von Energiesparmal3nahmen

- Optimierung von Energieproduktion und —verbrauch
» Quantifizierung der Energieeffizienz

- Solomon Energy Intensity Index (Ell)

» Standardisierung des EIl und Vergleich zwischen verschiedenen
Raffinerien, um Einsparungspotenziale zu identifizieren

- Diagramm Solomon Ell versus Nelson Complexity Index

Je niedriger der Solomon Ell, desto energieeffizienter wird die Raffinerie betrieben.
Im BREF wird darauf hingewiesen, dass niedrige Werte dann erzielbar sind, wenn
Warme ausgekoppelt werden kann.

Seitens der TWG wurde angemerkt, dass nur mit einer standardisierten und
transparenten Methode zur Ermittlung der Energieeffizienz ein Vergleich zwischen
Raffinerien mdglich ist. Bis jetzt konnte eine Methode, welche diesen
Anforderungen entspricht, noch nicht entwickelt werden.
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Vergleich mit der OMV Raffinerie

Tabelle 22: Im Kapitel ,BAT* genannte Bereiche flir den Solomon Ell im Vergleich mit der
OMV Raffinerie [OMV, 2003]

Solomon Energy Inten- Bemerkung
sity Index
Bereich Raffinerien - 55-165 Soweit Daten bekannt (2000)
weltweit
Durchschnitt Raffinerien - 92 (1994)
weltweit
EU+ Raffinerien 58 -94 Daten von 10 Raffinerien (2000)
omv 107 vor Strukturanpassungsprogramm
(1996)
oMV 97 nach
Strukturanpassungsprogramm
(2000)
- BAT

Verwendung von sauberem Raffinerieheizgas sowie von flliissigem Brennstoff
kombiniert mit Verfahren zur Emissionsvermeidung und -verminderung (siehe auch
Kapitel 4.1.6) oder anderen Heizgasen wie Erdgas oder LPG, sofern fiir die De-
ckung des restlichen Energiebedarfs der Raffinerie erforderlich.

Vergleich mit der OMV Raffinerie

Bei der OMV Raffinerie wird dieses Konzept umgesetzt (siehe Kapitel 4.1.6 und
Einzelanlagen).

- BAT fiir die Reduktion der Schwefeldioxid Emissionen
Verringerung der Schwefeldioxidemissionen durch:

» Quantifizierung der Schwefelemissionen von verschiedenen Raffinerie-
quellen zwecks Bestimmung der wichtigsten Emittenten im konkreten Fall.
Diese Quantifizierung ist ein Element der Schwefelbilanz.

» Einsatz von BAT fur die Verringerung der SO,-Emissionen im Energiesys-
tem, den FCC-Anlagen und Verkokungsanlagen

> Effizienter Betrieb der Schwefelriickgewinnungsanlage

Verringerung der SO,-Emissionen kleiner Emittenten, sobald diese einen
signifikanten Teil der Gesamtemissionen ausmachen und wenn eine sol-
che Reduzierung kostenglinstig ist (z. B. Abfackeln, Gase der in Ofen ver-
brannten Vakuumejektorgase)

Die TWG einigte sich darauf, dass fir die Raffinerie als Gesamtheit Emissionswer-
te genannt werden sollten, welche als Benchmark (nicht als BAT) zu verstehen
sind und von Raffinerien unter der Voraussetzung einer moglichst BAT-konformen
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Auslegung und guten Betriebes erreicht werden konnen. Allerdings konnte die
TWG keinen Konsens zur Héhe der SO,, NO, und Staub Emissionen fur die ,Raf-
finerie-Glocke® finden. Im folgenden Text sind im BREF angefiihrte Benchmarks
fur die Luftschadstoffe aufgelistet (bezogen auf 3 % O;). Im Anhang zum BREF
finden sich die Berechnungsgrundlagen fir diese Benchmarks.

> 60— 200 mg/Nm?® (Tagesmittelwert)

Erreichbar mittels BAT (unterer Wert gilt fir ausschlief3lich mit gasférmigen Brenn-
stoffen betriebenen Raffinerien); dieser Bereich wird von Osterreich unterstiitzt

» 100 — 600 mg/Nm® (Monatsmittelwert)

Seitens des niederlandischen Experten werden 6 Szenarien unterschieden (siehe
Annex V des BREF), wobei 2 Szenarien Raffinerien mit Rauchgasentschwefelung
betreffen: Wird die REA mit einer Effizienz von 90 % betrieben, ergibt sich ein Glo-
ckenwert von 353 — 426 mg/Nm3, auf Basis einer Effizienz von 95 % kénnen 203 —
276 mg/Nm3 erreicht werden. Von einem nicht namentlich genannten Mitgliedstaat
werden im Anhang V Glockenwerte von 50 mg/Nm3 (far eine komplexe Raffinerie
mit hocheffizienter SRU) und 200 mg/Nm3 (fir eine komplexe Raffinerie mit REA
und effizienter SRU) genannt.

> 850 mg/Nm?® (Tagesmittelwert)
ein MS; keine Begrindung
> 800 — 1.200 mg/Nm?® (Monatsmittelwert)

von ltalien und einem nicht namentlich genannten MS; dieser Wert wird von ltalien
mit der derzeitigen Praxis und der fehlenden Notwendigkeit der Anwendung stren-
gerer Mallnahmen begrindet

> 1.000 — 1.400 mg/Nm?® (Jahresmittelwert)

Vorschlag von Concawe; begriindet wird dieser Bereich damit, dass die Flexibilitat
der Raffinerien erhalten bleiben soll

Far die emittierten Frachten werden im BREF folgende Werte genannt:
» 50— 230t pro Million Tonnen verarbeitetes Rohdl

wird von Osterreich unterstitzt; ausgehend von BAT
» 50— 210t pro Million Tonnen verarbeitetes Rohdl

ein Mitgliedstaat; ausgehend vom oberen Quartil der spezifischen Emissionswerte
40 bestehender EU-Raffinerien

» Seitens der Niederlande werden flr die beiden Szenarien ,Raffinerie mit
REA" Werte von 169 — 204 t/Mt (90 % Abscheideleistung) und 97 — 133
t/Mt (95 % Abscheideleistung) genannt.

Vergleich mit der OMV Raffinerie

Die SO, ,Glocken-Emission* der OMV Raffinerie lag im Jahr 1991 bei 196 mg/Nm3
(240 t/Mt) und stieg bis zum Jahr 2001 auf 324 mg/Nm3 (410 t/Mt). Die Abscheide-
leistung der REA betragt 90 % (siehe Kapitel 4.1.6).
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BAT fiir die Reduktion der Stickoxid Emissionen
Verringerung der Stickoxidemissionen durch:

» Quantifizierung der NO,-Emissionsquellen zwecks Bestimmung
der wichtigsten Emittenten (z. B. Ofen und Kessel, Regeneratoren
der FCC-Anlagen und Gasturbinen) im konkreten Fall

» Einsatz von BAT fur die Verringerung der NO,-Emissionen im E-
nergiesystem und in der FCC-Anlage

Wie schon bei den SO, Emissionen konnte die TWG auch fiir die NO, Glockenwer-
te keinen Konsens finden. Folgende Bereiche werden im BREF genannt (alle An-
gaben bezogen auf 3% O,):

» 70-150 mg/Nm3 (Tagesdurchschnittswert)

Erreichbar mittels BAT (unterer Wert gilt fur ausschlie3lich mit gasformigen Brenn-
stoffen betriebenen Raffinerien); dieser Bereich wird von Osterreich unterstiitzt

» 100 - 200 mg/Nm3 (Monatsdurchschnittswert)

Erreichbar mittels BAT (unterer Wert gilt fir ausschlieBlich mit gasférmigen Brenn-
stoffen betriebenen Raffinerien); dieser Bereich wird von den Niederlanden unter-
stitzt; fur die beiden Szenarien ,Raffinerie mit REA® werden Glockenwerte von 110
— 175 mg/Nm? als erreichbar angesehen

> 150 mg/Nm® (Monatsmittelwert) und 200 mg/Nm® (Tagesmittel-
wert)

Ein Mitgliedstaat; keine Begriindung
» 250 -450 mg/Nm3 (Monatsmittelwert)
Zwei Mitgliedstaaten; Begrindung: derzeitige Praxis
> 200 — 500 mg/Nm?® (Jahresmittelwert)

Concawe; Begriindung: derzeitige Praxis

Fir die emittierten Frachten werden im BREF folgende Werte genannt:
» 20— 150 t pro Million Tonnen verarbeitetes Rohdl

ein Mitgliedsstaat; ausgehend vom oberen Quartil der spezifischen Emissionswer-
te 40 bestehender EU-Raffinerien

» 80— 170t pro Million Tonnen verarbeitetes Rohdl
wird von Osterreich unterstiitzt; ausgehend von BAT

» Seitens der Niederlande werden flr die beiden Szenarien ,Raffine-
rie mit REA* Werte von 53 — 84 t/Mt genannt.

Vergleich mit der OMV Raffinerie

Die NOy ,,Glocken-Emission® der OMV Raffinerie lag im Jahr 1991 bei 400 mg/Nm3
(490 t/Mt) und sank bis zum Jahr 2001 auf 297 mg/Nm3 (380 t/Mt).
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- BAT fiir die Reduktion der Staub Emissionen

Verringerung der staubférmigen Emissionen durch:

>

Quantifizierung der Quellen von staubférmigen Emissionen (insbesondere
Ofen und Kessel, Regeneratoren der FCC-Anlagen und Verkokungsanla-
gen) zwecks Bestimmung der wichtigsten Emittenten im konkreten Fall

Minimierung der staubformigen Emissionen beim Umschlag von Feststof-
fen (Verladung/Entladung von Katalysatoren, Koksumschlag, Schlamm-
transport) durch Anwendung geeigneter Betriebsfuhrungs- und Kontrollme-
thoden

Einsatz von BAT fir die Verringerung der staubférmigen Emissionen im
Energiesystem, in den FCC-Anlagen und Verkokungsanlagen

Auf Grund mangelnder Informationen werden im BREF keine konkreten Emissi-
onsbereiche genannt.

- BAT fiir die Reduktion der VOC Emissionen

Zur Verringerung der VOC Emissionen wurden eine Vielzahl von Techniken als
BAT identifiziert, welche auch in den einzelnen Spezialkapiteln zu finden sind (sie-
he z.B. 4.1.16):

>

Quantifizierung der Emissionsquellen fliichtiger organischer Verbindungen
(z. B. mittels DIAL) zwecks Bestimmung der Hauptemittenten im konkreten
Fall

Durchflihrung von Lecksuch- und Reparaturprogrammen oder ahnlichen
MaRnahmen.

Anwendung eines Entleerungssystems fur Wartungszwecke

Auswahl und Einsatz von Ventilen mit geringer Leckagerate, wie Ventile
mit Graphit- oder einer aquivalenten Dichtung (besonders wichtig fir Re-
gelventile), in Leitungen, die Medien mit hohem Dampfdruck fihren

Einsatz von Pumpen mit geringer Leckagerate (z. B. dichtungslose Aus-
fihrungen, Doppeldichtungen, Gasdichtungen oder gute mechanische
Dichtungen) fur Produktleitungen, die Flissigkeiten mit hohem Dampf-
druck fuhren

Verringerung des Einsatzes von Flanschen (leichter in der Planungsphase
umsetzbar), Einsatz von Dichtringen bei undichten Flanschen und Einsatz
von hoch bestandigen Dichtungen (feuerfest) bei Flanschen (von besonde-
rer Bedeutung bei Warmetauschern)

VerschlieBen offener Entliftungs- und Ablassventile mittels Blindver-
schluss, Stopfen oder Deckel

Fihrung von Uberdruckventilleitungen mit potenziell hohen VOC-
Emissionen zur Fackel

Fdhrung von Kompressorentliftungsleitungen mit potenziell hohen VOC-
Emissionen zurliick zum Verfahren. Sollte dies nicht mdglich sein (z. B.
Entliftung von abseits gelegenen Kompressorteilen), Rickfuhrung zur Fa-
ckel der Raffinerie zwecks Verbrennung
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» Sicherung vollkommen geschlossener Kreislaufe bei allen Routineprobe-
nahmegeraten, bei denen die Mdglichkeit des Entstehens von VOC-
Emissionen besteht

» Verringerung des Abfackelns

z. B. Abdeckung der Abscheider, Becken und Einlassbereiche und Leitung
der Abgase in die Abwasserbehandlungsanlage.

» Einsatz von BAT fir die Verringerung der VOC-Emissionen bei der Lage-
rung und beim Umschlag

Vergleich mit der OMV Raffinerie

Die relevanten Teile der Abwasserreinigungsanlage der OMV Raffinerie sind ab-
gedeckt, die Abluft wird thermisch behandelt. Die Betriebszeiten der Fackeln sind
gering, zur VOC Emission bei Lagerung und Umschlag siehe 4.1.16. Die VOC E-
missionen wurden von einer externen Fachfirma gemal VDI 3479 bzw. 2440 be-
rechnet, Messungen wurden bis jetzt nicht durchgefiihrt. Die derzeit angewandte
Berechnungsmethode der NMVOC-Emissionen sollte weiter verbessert und z.B.
durch externe Messungen erganzt werden. In den schwedischen Raffinerien wer-
den NMVOC-Emissionen beispielsweise mittels DIAL System gemessen. Dadurch
kénnten so genannte ,Hot Spots“ identifiziert und durch geeignete Malinahmen
saniert werden.

- BAT fiir die Reduktion der Emissionen ins Wasser
BAT sind folgende Verfahren

» Anwendung eines wasserwirtschaftichen Managementsystems (als Be-
standteil des Umweltmanagementsystems) zwecks Verringerung

o der verbrauchten Wassermenge (z.B. durch Integration der Wasserstrome,
Wiederverwendung von aufbereitetem Abwasser, neue Verfahren). Es
werden Vergleichswerte fir den Frischwassereinsatz (0,01 — 0,62 m>/t
Rohél) und fiir den Prozessabwasseranfall (0,09 — 0,53 m®t Rohél) ge-
nannt.

o der Wasserverunreinigung (z.B. durch Trennung verunreinigter, wenig ver-
unreinigter und nicht verunreinigter Wasserstrome, Trennung von Durch-
laufkiihlwasser vom Prozessabwasser, gute Organisation der Betriebsab-
laufe und Wartung vorhandener Anlagen, Verhinderung und Eindammung
von Olaustritten, Anwendung von Verfahren zur Verringerung der Abwas-
serverunreinigung bei allen Prozessen)

» Erreichen der folgenden Parameter fur den Ablauf aus der Abwasserbe-
handlungsanlage (siehe Tabelle 23)
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Tabelle 23: Mittels BAT erreichbare Konzentrationen von Schadstoffen im Abwas-
ser

Parameter Konzentration Fracht
. 2
(mg/l; MMW) (g/t verarbeitetes
Erdol oder Einsatz-
stoff; JMW)*

Gesamtkohlenwasserstoffgehalt 0,05 - 1,51 0,01 - 0,751
Biochemischer Sauerstoffbedarf (5 Tage 2 -20 0,5-11
bei 20 °C)
Chemischer Sauerstoffbedarf (2 Stunden) 30 -125° 3-70°
Ammoniakstickstoff (als N) 0,25 - 10* 0,1-6
Gesamtstickstoff 1,5- 25° 0,5- 158
Schwebstoffe (getrocknet bei 105 °C) 2-50" 1-25
Gesamtmetalle (As, Cd, Co, Cr, Cu, Hg, <0,1-4
Ni, Pb, V, Zn)*

# Der angegebene Bereich ist nicht so zu werten, dass der Gehalt an duRerst toxi-
schen Metallen (z. B. As, Cd, Hg, Pb) Konzentrationen in dieser Gréenordnung anneh-
men kann. Siehe auch Split Views

*

Die unteren Belastungswerte sind von der Technischen Arbeitsgruppe zur Verfi-
gung gestellte tatsadchliche Frachten von Raffinerien. Die oberen Werte wurden gemaf
den Vergleichswerten flr ein Prozessabwassermenge von 0,53 mt (Durchschnittswert
von 63 Raffinerien) berechnet. Siehe auch Split Views

1 Bei den analytischen Methoden zur Bestimmung der Kohlenwasserstoffe sind Mei-
nungsverschiedenheiten zu verzeichnen. Wahrend angesichts der heute Ublichen dreistu-
figen Abwasserbehandlung ein Mitgliedstaat und die Branche der Auffassung sind, dass
fur die tatsachlichen Betriebsdaten bestehender europaischer Raffinationsanlagen ein
oberer Wert von 3 mg/l reprasentativ ist, schlug ein anderer Mitgliedstaat ausgehend von
derzeitigen Leistungsfahigkeit vorhandener Anlagen im eigenen Land einen oberen Wert
von 5 vor.

2 Von einem Mitgliedstaat wird gefordert, dass diese Werte die Tagesdurchschnitts-
werte sein sollten, da sie sich mit einer gut konzipierten und betriebenen Abwasserbe-
handlungsanlage problemlos erreichen lassen. Da die Branche jedoch ausschlieRlich Jah-
resdurchschnittswerte vorliegen hat, besteht sie auch auf diesen.

3 Ein Mitgliedstaat fordert fiir die Konzentration einen oberen Wert von 75 und fiir die
Fracht einen Wert von 45, da der CSB-Gehalt in einer (blichen biologischen Behand-
lungsanlage um 90-97 % reduziert wird. Somit I&sst sich in einer gut konzipierten und be-
triebenen biologischen Reinigungsanlage problemlos ein Wert von 75 erreichen.

4 Ein Mitgliedstaat beharrt auf einem oberen Wert von 5. Diese Werte sind mit Hilfe
von Strippern und biologischer Nitrifikations-/Denitrifikationsstufe erreichbar.

5 Die Branche vertritt den Standpunkt, dass die Denitrifikation in den Fallen, in denen
der Stickstoff fir das aufnehmende Gewasser kein problematischer Schadstoff ist, nicht
als BAT gelten kann, da ihr 6kologischer Nutzen fiir das aufnehmende Gewasser dul3erst
gering ist, wahrend sowohl die Kosten sowohl in Euro (Investitionsausgaben) als auch als



BAT-Evaluierung Raffinerien — Raffinerie Gesamt: Vergleich mit BAT

CO,-Emissionen hoch sind.

6 Ein Mitgliedstaat fordert fiir den Bereich einen Hochstwert von 8 und zeigt (anhand
tatsachlicher Daten), dass mit Hilfe eines Strippers oder einer Nitrifikations-
/Denitrifikationsstufe unschwer ein Wert unter 8 erreicht werden kann.

7 Von einem Mitgliedstaat wird ein oberer Wert von 30 gefordert, da der Gehalt an
Schwebstoffen durch Sedimentation, Flotation, Filtration bzw. eine Kombination dieser
Verfahren um 60 — 99,99 % reduziert werden kann.

» durch eine entsprechende Kombination von dreistufigen Abwasser-
behandlungsanlagen mit ausreichender Kapazitat, Nitrifikations- und De-
nitrifikationsverfahren, Puffertanks und Umleitungsbehaltern. Die aus ver-
schiedenen Verfahren stammenden Abwasser mit vergleichbaren Eigen-
schaften sollen zwecks Vorbehandlung (z. B. Aufbereitung des Sauerwas-
sers aus der Primardestillationsanlage, der FCC-Anlage, der Verkokungs-
anlage und aus anderen Sauerwasserquellen durch Strippen) zusammen-
gefihrt werden.

Vergleich mit der OMV Raffinerie

Der Frischwasserverbrauch der Raffinerie Schwechat betrug im Jahr 2003 rund
9,9 Mio m®, und wird zum GroRteil (ca. 96 %) durch eigene Férderung gedeckt.

Das Abwasser der Raffinerie Schwechat wird je nach seinem Belastungsgrad in
drei Systemen behandelt: Das System Blau enthalt élfreie Wasser (Kihlwasser)
und das System Griin schwach o6lkontaminierte Abwasser (z.B. Niederschlags-
wésser, welche mit Ol verunreinigt wurden). Beide Abwasserstrome werden nach
einem Absetzbecken und einem Plattenabscheider direkt in die Donau geleitet. Im
Rot-System werden die belasteten Abwasser zusammengefasst und nach einer
Vorbehandlung in der biologischen Abwasserreinigungsanlage des Abwasserver-
bandes Schwechat gereinigt. Der pH Wert der hoch belasteten Abwasser liegt zwi-
schen 6,8 und 11,8, die Temperatur liegt zwischen 29 und 42°C. Die Raffinerie
Schwechat ist Mitbegriinder (Griindungsjahr: 1981) und Miteigentiimer (rund 25 %)
dieses Abwasserverbandes und hat damit den Status eines Direkteinleiters.

Das Prozessabwassersystem wurde oberirdisch verlegt und wird periodisch einer
optischen Kontrolle unterzogen. Die Abwasserbecken wurden abgedeckt und die
Abluftstrome in einer thermischen Oxidationsanlage behandelt. Die Kanal6ffnun-
gen wurden mit Zinkoxidfiltern, bzw. Aktivkohlefiltern ausgertstet.

Tabelle 24: Abwassersysteme und Parameter (Bezugsjahr wenn nicht anders angegeben:
2000; Umweltbundesamt, 2004)

Parameter System Blau - System Blau — System Rot; Ab-
Griin; Abwasser Griin: Konsens- wasser zur ARA
zur Donau (mg/l) werte (mg/l)
(mgfl)

Abwassermenge 7.284.000 m%a 4.000 m*h 3.360.000 m*a

Summe Stickstoff (als N) 9 2,33 (als NH3) 31

Summe Phosphor (als P) 0,54 0,07

CsB 29,2 75 322

71



72

BAT-Evaluierung Raffinerien — Raffinerie Gesamt: Vergleich mit BAT

Parameter System Blau — System Blau — System Rot; Ab-
Griin; Abwasser Griin: Konsens- wasser zur ARA
zur Donau (mg/l) werte (mgl/l)
(mg/l)

BSBs <5 20 185

pH 75 6-85 9,1

Temperatur (°C)

Absetzbare Stoffe <0,3 0,3

Abfiltrierbare Stoffe 8,2 30 31

Kohlenwasserstoffe 0,7 10 7

As + Vbdg 0,0018 0,0014

Cd + Vbdg < 0,01 < 0,01

Cr + Vbdg <0,05 < 0,05

Cu + Vbdg < 0,05 <0,05

Hg + Vbdg < 0,0001 0,002

Ni + Vbdg < 0,05 0,06

Pb + Vbdg <0,05 < 0,05

Zn + Vbdg 0,04 < 0,01

Halogenhaltige Vbdg (als 0,02

AOX)

Benzol (ug/l) <10 2.050

BTEX (ug/l) Je <10 4.097

PAK (ug/l) <0,2

Phenole (als C) 0,025 0,1 7

Org. Kohlenstoff (als Gesamt 59 9,3

C oder COD/3)

Cloride (als Gesamt ClI) 160 111

Cyanide (als Gesamt CN) <0,02 < 0,02

Sulfide 0,1

Fluoride (als Gesamt F) 0,25 0,13

' max. 90 mg/l bei 80 % aller Stichproben

2 max. 25 mg/l bei 80 % aller Stichproben

Laut OMV werden die Grenzwerte der AEVs Kihlwasser, Erddlverarbeitung und
Wasseraufbereitung, deren Grenzwerte generell im oder unterhalb des BAT-
Bereiches liegen, eingehalten.

- BAT fiir die Entsorgung fester Abfille
BAT sind folgende Techniken:
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» Einflhrung eines Systems fir die Entsorgung fester Abfalle - als Teil des
Umweltmanagementsystems (z.B. jahrliche Meldung der Abfallmengen,
Umsetzung eines MaRnahmeplans fiir die Verringerung der anfallenden
Abfallmengen einschliel3lich Recycling und/oder Ruckgewinnung, minima-
le Schlammproduktion bei der Abwasserbehandlungsanlage, gute Organi-
sation der Betriebsablaufe)

» Verringerung von Leckagen und Verhinderung von bodenverunreinigen-
den Leckagen durch z.B. geeignete Konstruktions- und Uberwachungs-
maflnahmen, Risikoanalysen, Minimierung der Zahl unterirdischer Leitun-
gen

Vergleich der OMV Raffinerie mit BAT

Detaillierte Informationen liegen dem Umweltbundesamt nicht vor.
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6 ABKURZUNGSVERZEICNIS

ARA Abwasserreinigungsanlage

BAT Best available Technique (beste verfligbare Technik)
BREF BAT Reference Document

DEA Diethanolaminanlage

FCC Fluid Catalytic Cracking (katalytische Krackanlage)
HDS Hydrierende Entschwefelung

HKW Heizkraftwerk

HMW Halbstundenmittelwert

JMW Jahresmittelwert

KEP Katalytische Entparaffinierung

MMW Monatsmittelwert

MS Member State (Mithliedsstaat der EU)

0.AK. Osterreichischer Arbeitskreis

REA Rauchgasentschwefelungsanlage

RD Rohdldestillation

SCR Selektive katalytische Reduktion

SNCR Selektive nicht katalytische Reduktion

TMW Tagesmittelwert

TWG Technical Working Group (technische Arbeitsgruppe)

VRU Vapour Recovery Unit (Dampfrickgewinnung)
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