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ENVIRGY – Bestbieter für die Linie 3
der Müllverbrennungsanlage Dürnrohr

Kapazitätssteigerung der bestehenden Anlage
Die AVN Abfallverwertung Niederösterreich

Ges.m.b.H. plant eine  Erweiterung der 2004 in
Betrieb genommenen thermischen Abfallverwer-
tungsanlage Dürnrohr um eine dritte Verbren-
nungsstufe. Damit soll die Leistung der Anlage bis
zum Jahr 2010 von derzeit 120 MW auf 210 MW
gesteigert werden. 

Die zusätzliche Verbrennungslinie wird ebenfalls
zur thermischen Verwertung der Abfälle und zur Er-
zeugung von Dampf dienen, der im benachbarten
Kraftwerk Dürnrohr zur Gewinnung von Strom und
Fernwärme genutzt wird. 

Im Vergabeverfahren für die mehrstufige Abgas-
reinigung konnte sich ENVIRGY als Bestbieter
durchsetzen und erhielt im April 2007 den Auftrag
für das Vorengineering aller drei Lose: Trockene,
Nasse und Katalytische Rauchgasreinigung. 

Nach positivem Abschluss des noch laufenden
Umweltverträglichkeitsprüfungsverfahrens, der für
Juli 2007 erwartet wird, kann AVN mit den Bau-
arbeiten beginnen und die Option über Lieferung,
Montage und Inbetriebnahme der Anlagen ziehen.

Das 3-stufige Verfahren

Kernkomponente der trockenen Rauchgasreini-
gung ist der Gewebefilter, für dessen Planung und
Lieferung die ENVIRGY Tochter ETM in Magdeburg
verantwortlich zeichnen wird.

Die nasse Rauchgasreinigung besteht im We-
sentlichen aus einem Gas-Gas-Wärmetauscher, ei-
nem HCl-Wäscher im Gleichstromverfahren zur
Reinigung der Rauchgase von Halogenwasserstof-

OSMO – Auftrag zur Aufbereitung 
von Flexofarbwasser

Mit Erfahrung und Kompetenz erfolgreich bei Rondo Ganahl

Wellpappeverarbeitern in ganz Europa sind OS-
MO-Anlagen seit über 10 Jahren erfolgreich in Be-
trieb. Dabei arbeitet die eingesetzte Ultrafiltration
nach dem Querstromprinzip mit einer Trenngrenze
(Porengröße) von etwa 0,01µm (1µm = 10– 6 m). Da-
durch können zuverlässig alle Bestandteile des Farb-
wassers, die größer als die Trenngrenze sind, her-
ausgefiltert und das Farbwasser kann bis auf  Druck-
farbenkonsistenz aufkonzentriert werden, d.h. auf
einen Feststoffgehalt von ca. 35%. Bei guten Vor-
aussetzungen („sortenreine Aufbereitung“) kann
dieses Konzentrat wieder als Druckfarbe eingesetzt
werden. 

Bei einer Wirtschaftlichkeitsbetrachtung kann als
nachgewiesener „Daumenwert“ angenommen wer-
den, dass etwa 10% der jährlich umgesetzten
Druckfarbenmenge durch Farbwechsel und Spül-
prozesse ins Abwasser gelangen.  Das bedeutet bei
einer Verwendung von 100t Druckfarben pro Jahr

Ende 2006 realisierte die OSMO Membrane Sys-
tems GmbH bei Rondo Ganahl in St. Ruprecht an
der Raab einen Auftrag über eine kombinierte Mem-
brananlage zur Aufbereitung von Farbabwasser. 

Um den bei der Wellpappeproduktion erhebli-
chen Anfall von Abwässern, die extern entsorgt
werden müssen, zu reduzieren, wurde von OS-
MO eine kombinierte Membrananlage installiert.
Durch Ultrafiltration und Nanofiltration konnte so-
mit die bisherige Abwassermenge auf ca. 15%
Restkonzentrat reduziert werden. Das erzeugte
NF-Permeat hat Einleitequalität und wird in der
Produktion wieder eingesetzt, die Restmenge wird
in der Folge zu deutlich geringeren Preisen ent-
sorgt.

Umweltentlastung und 
Kostensenkung

Membrananlagen dienen hauptsächlich dazu, in
der Produktion anfallende Farbwässer nach Farb-
tönen aufzubereiten und die Restdruckfarbe zu ge-
winnen, um diese anschließend wieder im Druck-
prozess einzusetzen. Bei Papiersackherstellern- und

können rund 10t Recycling-
farbe zurückgewonnen wer-
den. Neben der enormen
Kostenersparnis ergeben sich
auch nachhaltige Verbesse-
rungen im Umweltbereich.

Der Zuschlag für OSMO
erfolgte aufgrund der lang-
jährigen Erfahrung und der
Installation von Referenz-
anlagen im Druckereibe-
reich. Die vorgefertigten An-
lagenteile wurden Anfang
März ausgeliefert und durch
MAW vor Ort montiert, wo-
mit auch hier wieder die Zu-
sammenarbeit in der Grup-
pe positiv genutzt werden
konnte.

bis 24m Durchmesser mit Doppelmantel (ø26m)
und Doppelboden. Das Gewicht der einzelnen
Behälter betrug bis zu 300 Tonnen. Ebenso wurden
von KRESTA 6 Kolonnen und 1 Wärmetauscher ge-
fertigt. Die Länge der Kolonnen liegt zwischen 7
und 44m und der Durchmesser beträgt zwischen
0,5m bis 3,4m.

In Spitzenzeiten waren bis zu 110 Mann auf der
Baustelle beschäftigt. Die Gesamtmontagezeit be-
trug rund 80.000 Stunden.

KRESTA wurde von der Firma AGRANA Bio-
ethanol GmbH mit der kompletten Lieferung und
Montage des Stahlbaus sowie dem Behälter- und
Kolonnenbau für das Werk in Pischelsdorf/NÖ be-
auftragt. Im Bereich Stahlbau umfasst dies die Er-
stellung der Detailstatik, das Engineering, Ferti-
gung, und Montage der Stahlkonstruktionen für ein
Gesamtvolumen von 1.500 Tonnen. Die Fertigstel-
lung erfolgte im Mai dieses Jahres.

Es wurden insgesamt 26 Behälter mit 75m3 bis
5.000m3 gefertigt. Die Abmessungen betrugen  6

Schwerarbeit für KRESTA
1.500 Tonnen Stahlbau bei der AGRANA 

fen und Quecksilber und einem SO2-Wäscher im
Gegenstromverfahren. In der dritten Stufe der Ab-
gasreinigung, der DeNOx Anlage, erfolgt mittels
SCR Verfahren die katalytische Reduktion der Stick-
oxide in Stickstoff (N2) und Wasserdampf.

Uneingeschränkter Betrieb
der Anlage

Bis zur geplanten Fertigstellung der dritten Linie
im Dezember 2009 müssen die Linien 1 und 2 der
bestehenden Anlage ungehindert von Bauarbeiten
und Komponentenanlieferungen in Vollbetrieb ar-
beiten können – eine große Anforderung an das
ENVIRGY Projektteam und das AVN Team am Stan-
dort Dürnrohr.

ENVIRGY Mitarbeiter besichtigen die MVA Dürnrohr 3D-Modell der dreistufigen Rauchgasreinigung – Erweiterung Linie 3

UF-Anlage zur Farbwasseraufbereitung

● Projekte und

Aufträge.

Vorstellung aktueller

Projekte/Aufträge der

Gruppenunternehmen.
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