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Aufbereitung von wassrigen Abfallen statt
kostenintensiver Fremdentsorgung bei MAN Energy

Die MAN Energy Solutions (Everllence SE) hatte monatlich
erhebliche Mengen an wassrigen Abféllen zu entsorgen — ein
Prozess, der nicht nur hohe Kosten verursachte, sondern auch
die Umwelt belastete. MKR entwickelte ein wirtschaftliches
und nachhaltiges Aufbereitungskonzept, das eine vollstdndige
interne Behandlung der anfallenden Abwé&sser ermdglicht -
ressourcenschonend, effizient und betriebssicher.

Ausgangssituation

MAN Energy Solutions war mit hohen Entsorgungskosten
konfrontiert, da wassrige Abfélle regelmafig durch externe
Dienstleister abgeholt und behandelt werden mussten. Die
Unternehmensleitung suchte daher nach einer Ldsung, die
sowohl kostengUnstiger als auch umweltfreundlicher ist -
ohne Kompromisse bei Sicherheit und Prozessqualitat.

Anforderungen
e Vermeidung externer Entsorgungskosten

e Aufbereitung unterschiedlicher Abwasserarten in einer Anlage:

o Altemulsionen

o Alkalische SpUlwasser

o Saure SpUlwésser
e Hohe Betriebssicherheit und Umweltvertraglichkeit
e Einfache und robuste SystemfUhrung

Losung durch MKR

Das Projekt auf einen Blick

Projekt:
Interne Abwasserbehandlung

Anlagentechnik:
2 Vorlagetanks zur
getrennten
Erfassung von sauren und
alkalischen Abwdssern
pH-Neutralisation
Bandfilter mit integriertem
Olabscheider sowie
Beutelfilter
Verdampfer ET 200
Leichtphasenabscheider
TB 250
Aktivkohlestation
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MKR entwickelte ein flexibles und modulares Anlagenkonzept zur internen Abwasserbehandlung.
Zwei Vorlagetanks ermdglichen die getrennte Erfassung von sauren und alkalischen Abwéssern.
Die alkalische Linie wird Uber einen Bandfilter mit integriertem Olabscheider sowie einem
Beutelfilter vorbehandelt und anschlieiend durch einen ET 200 Verdampfer aufbereitet.
Nachgeschaltet sorgen ein Leichtphasenabscheider TB 250 und eine Aktivkohlestation fUr die

endgUltige Reinigung.

Die sauren Abwéasser werden zunéchst Uber eine pH-Einstellung neutralisiert und anschliefend
durch dieselbe Behandlungsstrecke gefUhrt. Damit wird sichergestellt, dass alle Stoffstréme
effizient, sicher und vollstandig gereinigt werden - intern, kostensparend und umweltschonend.




Ergebnisse

Deutliche Reduzierung der Entsorgungskosten
Komplette Inhouse-Aufbereitung aller Abwasserarten
Modularer und flexibler Anlagenaufbau

Einhaltung umweltrechtlicher Vorgaben
Nachhaltiger und wirtschaftlicher Betrieb

Entlastung der internen Prozesse und Ressourcen
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