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Leiber Gruppe:

e Gegrundet 1954

* Herstellung von Hefe-
produkten auf Basis von
Bierhefe in Bramsche

 Tierernahrung

» Hefeextrakte

* Produktionsstatten in Deutschland und Polen

e ca. 100 MA

e ca. 40 Mio. € Umsatz
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Bierhefe als
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Jahresproduktion in Deutschland:
100 Mio. hl Bierproduktion = 200.000 t Bierhefe

ca. 60% davon verarbeitet Leiber in Bramsche
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Rohstoff fliissige Bierhefe (1,3)-(1,6)-13-D-Glucan
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Einsatz von Koppelprodukten spart Rohstoffe

Die in der Extraktproduktion verarbeiteten Hefen sind ein Koppelprodukt der
Brauereien. Wirden die Hefen — wie sonst Ublich in der Hefeextraktproduktion —
aus Backhefen hergestellt werden, bendétigte man zur Produktion von

40.000 t Nasshefe (entsprechend 5.200 t Hefetrockenmasse )

e ca. 20.000 t Melasse

e ca. 3.000 t Ammoniaklésung

e ca. 700t Phosphorsaure

e ca. 500t Schwefelsaure

« und wurde ca. 30.000 t CO, mehr produzieren.
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Ziele des Projektes: Ausbau der Abwasserreinigung

* Ausbau der Durchsatzleistung von 10 auf 40 m3/h

* Reduzierung des Chemikalien- und Energieeinsatzes
sowie des UberschuRschlammanfalls

e Einhaltung der Ablaufwerte von max. 1.000 mgCSB/I
entsprechend einem CSB-Abbaugrad von > 93 %

- Umstellung auf zweistufiges Verfahren mit
Anaerobtechnologie

Projektziele & Leiber
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Biogas 80%CH,
ca. 5.000 m3/d
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Abwasser aus

Produktion f% Eisenzugabe
] R vorgereinigtes
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Speichertank Anaerob- Aerobreaktor Klarbecken zur Biomasse-
600 m3 Reaktoren 25 m3 und Phosphatfallung
2 X270 m3
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Abwasserschiene nach Umstellung N7 Excellence in Yeast



Biogas 75% CH4
Notfackel
Strom ins
I S > 10 kV-Netz
> 290 kW,
Biologische Gas- Gasspeicher A
Entschwefelung trocknung
> Interne
Warmenutzung
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Ubergabewarmetauscher
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30 t/h Hefe, 10 > 40° C

@ Leiber
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Oben: Gasnotfackel und Gas-
speicher 120 ms

Links: AC-Fermenter 275 m=3
biol. Entschwefelung

@ Leiber
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Oben: BHKW 190 kW,

Links: Schichtenspeicher
bei 85° - 40°
ca. 3.000 kw
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