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Schlusseltechnologien
fur die industrielle
Abwasserbehandlung

WATER TECHNOLOGIES




Mafdgeschneiderte
Losungskonzepte

Steigende Anforderungen an die Ablaufqualitat
industrieller Abwasserbehandlungen fiihren zu
hoheren Anspriichen an verfahrenstechnische
Losungen und deren professionelle Umsetzung.
Dieses gilt insbesondere fiir Recycling-Anlagen.

Veolia Water Technologies ist einer der inter-
national filhrenden Anbieter von technischen
Losungen und Dienstleistungen zur Wasser- und
Abwasseraufbereitung. In Deutschland tber-
nehmen mehr als 400 erfahrene Mitarbeiter an
den Standorten Celle, Bayreuth, Leipzig, Ratingen
und Crailsheim Auslegung, Kalkulation, Enginee-
ring, Auftragsabwicklung, Inbetriebnahme und
Service fir komplexe Anlagen. Ob Pilotierung
oder Realisierung grofstechnischer Klaranlagen -
die Aktivitaten zur industriellen Abwasser-
behandlung werden in Expertenteams kunden-
freundlich in einer Hand gebiindelt.

Tatigkeitsbereiche

Lebensmittel- und Getrankeindustrie
Papier- und Zellstoffindustrie
Chemische Industrie
Pharmazeutische Industrie
Biokraftstoff-Industrie

Ol- und Gasindustrie

Automobilindustrie
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Deponiesickerwasser

Ausgereifte
Verfahrenstechnologien

Veolia Water Technologies nutzt mehr als
200 selbst entwickelte Verfahrenstechniken
und tiber 1.000 eigene Patente.

Diese einmalige Blindelung von Kompetenz
und Referenzlage stellt fir jedes Projekt eine
moderne, maifdgeschneiderte und betriebs-
stabile Losung sicher. Primar werden folgende
Schliisseltechnologien in der industriellen

Abwasserbehandlung eingesetzt:

Anaerobe Biobed® Technologie

Anaerobe Memthane® Membrantechnologie
Memgas®-Biogas Upgrade

AnoxKaldnes™ MBBR Verfahren

Biosep®MBR und tertidare Membran-
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filtration
> Actiflo® mikrosandunterstitzte Flockung
und Sedimentation



Alles aus einer Hand

“l_Biobed®

Anaerobe Behandlung
organisch hochbelasteter
Abwasser

Energiereiches Biogas

6 Kreislauf-
schliefdung

Wiederverwendung als
Prozesswasser in der
Produktion

Weitgehende Nutzung

2 Biosep®MBR

Feststofffreies,
hygienisiertes Filtrat;
weitestgehender
biologischer Abbau

Universelle Wiederverwendung

5 Tertiary
Treatment

Membranfiltration fur
den Ablauf konventioneller
Anlagen

Partikelfrei und hygienisiert

3 AnoxKaldnes™
MBBR

Kapazitatssteigerung
und hohe Raumabbau-
leistungen

Robust und unverwriistlich

<3 ACTIFLO®

Mikrosandunterstiitzte
Flockungund
Sedimentation

Auferst kompakt und
leistungsfdhig



Anaerobe Technologie

Bei der Planung einer modernen Abwasserbe-
handlung sind diese wesentlichen Leistungs-
merkmale entscheidend:

> Niedrige Betriebskosten

> Geringer Platzbedarf

> Verstarkte Energieriickgewinnung

> Verringerter »Carbon Footprint«

Die Anaerobtechnik erfiillt
all diese Kriterien. Energie-

Weltweit

im Einsatz

reiches Biogas erzeugt Uber 600 Biothane/

einen hohen betriebswirt- = Biobed®-und
. .. q 950 AnoxKaldnes™
haftlichen und 6kologi-
e ad I G s ) T ) MBBR Referenzen
schen Nutzen. Biogas wird .

nach entsprechender Aufbereitung als Ol- oder
Erdgassubstitut direkt verfeuert, in das Gasnetz
eingespeist oder als Kraft-Warmekopplung ver-
stromt.

In der anaeroben Technik haben sich Schlamm-
bettreaktoren nach dem UASB- oder EGSB-
Verfahren durchgesetzt. Die von Veolia einge-
setzten Biothane® und Biobed® Systeme sind
hierbei weltweit fihrend. Erganzend fiir hoch-
belastete Strome kommt das innovative
anaerobe Membranverfahren Memthane® zum

Einsatz.

Vorteile

> Energiereiches Biogas (ca. 0,5 m3/kg CSB,)

> Kurze Amortisationszeit

> Geringer Nahrstoffbedarf

> Niedrige Uberschussschlammproduktion

> Geringer Platzbedarf

> Geschlossenes, geruchsfreies Biobed®
System

> Betriebsstabile, vielfach bewahrte Technik

Aerobe Technologie

Bei der AnoxKaldnes™ MBBR Technologie han-
delt es sich um ein ausgesprochen robustes,
flexibles Schwebebett-System mit Kunststoff-
Fullkérpern. In den geschiitzten Aufwuchs-
zonen bildet sich ein dichter Biofilm. Sehr
vorteilhaft sind die geringen Beckenvolumina,
die hohe Toleranz gegeniiber Stofibelastung
und der unproblematische Anlagenbetrieb.

Bereits seit mehr
als 30 Jahren hat
sich die grofstech-
nisch eingesetzte
AnoxKaldnes™
MBBR Technik viel-
fach bewahrt und
wird schon jetzt

den Anforderungen der Zukunft gerecht.
Dieses System ist Vorreiter, auch im Hinblick
auf die notwendige Reduzierung der Energie-
kosten sowie der CO, Emissionen, z.B. bei der
vielversprechenden direkten Deammonifikation.

Vorteile

> Geringer Flachenbedarf durch hohe
Umsatzraten

> Robustes und flexibles System

> Lange Haltbarkeit

> Keine Verblockung

> Hohe Toleranz gegentiiber Belastungs-
spitzen, toxischen St6féen und niedrigen
Temperaturen

> Schnelle und effiziente Leistungs-
steigerung konventioneller Abwasser-
behandlungsanlagen

> Betriebsstabile Umsetzung der direkten
Deammonifikation

» Mit anaerober Abwasserreinigung generieren wir energiereiches Biogas,
welches wir im Kesselhaus verwerten. So verbessern wir nicht nur unsere

Energiebilanz, sondern betreiben auch effektive Ressourcenschonung.«
Uwe Scheibler, Tremonis GmbH

Rahmendaten zur Anlage: Tremonis GmbH, Brauerei-Nebenerzeugnisse, Dortmund.
Betreiber einer anaeroben Biobed-Anlage, Auslegungsfracht von 3.700 kg CSB/d




Membranfiltration

Hochbelastete Abwasserstrome mit komplexen
Inhaltsstoffen werden durch das Biosep®-MBR
Verfahren betriebssicher gereinigt: die optimale
Losung bei Bldh- und Schwimmschlamm-
problemen, beengten Platzverhaltnissen, fiur
Kapazitdtssteigerung oder Wiederverwendung.
Durch die adaptierte Biomasse und die Erzeu-
gung von feststofffreiem, hygienisiertem Filtrat
werden dufderst gute Ablaufqualitdten erzielt.
Dieses Wasser kann innerbetrieblich wieder-
verwendet werden. Soll der gesamte Ablauf
oder ein Teilstrom einer vorhandenen Betriebs-
klaranlage hinsichtlich einer Hygienisierung und
Partikelfreiheit optimiert werden, kommen nach-
geschaltete Membranverfahren zum Einsatz.

Vorteile

> Sicherer Betrieb, auch bei Blah- und
Schwimmschlammproblematik

> Weitestgehender Abbau organischer
Inhalts- und Nahrstoffe
(Phosphat < 0,1 mg/1 méglich)

> Hygienisiertes und partikelfreies Filtrat

> Geringer Platzbedarf und kleine Becken-
volumina (8-15g/1TS)

> Kapazitatssteigerung vorhandener Anlagen

> Optimale Vorbehandlung fiir eine RO
(SDI < 3) oder Aktivkohlestufe

> Direkte Nutzung des Filtrats als Prozess-,
Wasch- oder Kiihlturmzusatzwasser

Produktionsspezifische Abldufe erzeugen Ab-

wasserzusammensetzungen, die auch in Be-
trieben gleicher Branchen stark schwanken
konnen. Daher ist in vielen Fallen eine Pilotie-
rung vor Ort empfehlenswert - nicht zuletzt zur
seriosen, kostenoptimierten Anlagenauslegung.
Veolia bietet eine Bandbreite an halbtechnischen
Versuchsanlagen, die zur optimalen Betreuung
mit einer Ferniiberwachung ausgestattet sind.

Vorteile
> Erfassen der realen Zulaufsituation und
der betrieblichen Schwankungen
> Verifizierung der Anlagenauslegung
> Uberpriifung der Leistungsfahigkeit und
Betriebsstabilitat bei Peak Flow Ereignissen
> Optimierung der Verfahrenstechnik

> Bestimmung der Ablaufparameter
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