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Ein Tochterunternehmen der

Hauptverfahren
der Gasreinigung

HUGO PETERSEN realisiert schlüsselfertige Neuanlage n von der Beratung bis hin zur Inbetriebnahme. 
Bestehende Systeme werden überarbeitet und erneuert . Ebenso stehen wir Ihnen für allgemeine 
Dienstleistungen an Ihren Anlagen zur Verfügung.
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Das Unternehmen

HUGO PETERSEN, hervorgegangen aus dem gleichnamigen 
1906 in Berlin gegründeten Traditionsunternehmen, ist ein 
Ingenieurunternehmen im allgemeinen Anlagenbau mit Sitz in 
Wiesbaden. Wir verfügen über langjährige und umfangreiche 
Erfahrungen im verfahrenstechnischen Anlagenbau, vorrangig 
im Bereich der Gasreinigung. Unsere Verfahren zur 
Abscheidung von Stäuben, Nebel, Dioxinen, Furanen, 
Schwermetallen, NOx, SO2, SO3, HCl und HF haben sich in 
thermischen Abfallbehandlungsanlagen vielfach bewährt.
HUGO PETERSEN realisiert schlüsselfertige Neuanlagen von 
der Beratung bis hin zur Inbetriebnahme. Bestehende Systeme 
werden überarbeitet und erneuert. Ebenso stehen wir Ihnen für 
allgemeine Dienstleistungen an Ihren Anlagen zur Verfügung.

Beratung, Konzeptplanung
Prozessentwicklung und Verfahrenstechnik
Verfahrens- und Wirtschaftlichkeitsstudien

Projektmanagement
Ingenieurtechnik
Beschaffung und Lieferung

Bau- und Montageüberwachung
Inbetriebnahme
Personalschulung

Qualitätskontrolle
Schlüsselfertiger Anlagenbau

Jahrelange Erfahrung in der jeweiligen Technologie 
gewährleisten Kompetenz auf einem breiten Anwendungs-
gebiet. Hierbei bieten wir ein umfangreiches Leistungs-
spektrum, welches im Rahmen von Gesamtprojekten oder 
auch als separate Leistung erbracht werden kann. Unser 
Erfahrungsspektrum ermöglicht uns die effiziente Verwendung 
neuer Prozesse und Verfahren im Revamp und in der 
Umsetzung von Neuanlagen.

Technologische Meilensteine

1906 Petersen meldet Patent über Turmanlagen an
1916 Erster Auftrag über die schlüsselfertige Erstellung 

einer Schwefelsäurefabrik 
1923 Inbetriebnahme der ersten Petersen-Turmanlage
1938 Bau der ersten Schwefelsäurekontaktanlage
1962 Basisauftrag für den von Hugo Petersen 

entwickelten Drucksprungabscheider (DSA) zur 
Aerosolabscheidung 

1964 Erste Schwefelsäure-Doppelkontaktanlage
1982 Lieferung des ersten selbstfördernden Nass-

abscheiders, Petersen-Turbo-Agglomerator (PTA)
1985 Einführung der neuen Nass-Elektrofilter-Generation 

in die Schwefelsäuretechnologie
1989 Inbetriebnahme einer Aktivkoksadsorption für ein 

Großkraftwerk
1994 Bau einer SCR-Anlage zur NOx-Abscheidung nach 

einem Crack Prozess der Petrochemie
1996 Errichtung einer Rauchgasreinigungsanlage nach 

einer Verbrennung radioaktiver Abfälle
1996 Zertifizierung nach “DIN ISO 9001” durch den 

“TÜV-Bayern-Sachsen”
1997 Nachrüstung eines Holzkraftwerks mit einer 

Trockensorption und Kombi-SCR zur NOx- und 
Dioxinabscheidung

1998 Planungsauftrag zum Bau einer Produktionsanlage 
zur Katalysatorherstellung

1999 Bau einer Chemieanlage zur Reduktion von 
Produkten unter Wasserstoff-Atmosphäre

2000 Inbetriebnahme des ersten “Petersen-Strahl-
Absorbers” (PSA)

2002 Abschluss des Baus einer Schwefelsäureanlage mit 
nahezu „Null-Emissionen“ in Südafrika

2003 Erfolgreiche Inbetriebnahme des ersten SuperOX-
Wäschers. Hocheffiziente SO2-Abscheidung mit 
gleichzeitiger Gewinnung von Schwefelsäure                 
(bis 60 Gew.-%)

Auszug der Hauptreferenzen  
 
Kunde, Land Standort/ Applikation Kapazität m³/h Prozess 
     
AVI Roteb Rotterdam Rotterdam 4 x 75.000 A-Koks-Filter, SCR 
Niederlande Sondermüll Dioxine/Furane, Schwermetalle, SO2, HCl, HF, NOx  
Boehringer Ingelheim KG Ingelheim 89.000 Trockensorption 
Deutschland Steinkohlekessel SOx   
Shell AG Hamburg Hamburg 60.000 SCR  
Deutschland Abgase Petrochemie NOx   
Landkreis Fürth Zirndorf 30.000 SCR  
Deutschland  Hausmüll NOx   
MVA Stapelfeld GmbH Stapelfeld 1+2 2 x 120.000,  A-Koks-Filter, SCR 
Deutschland  Hausmüll Dioxine/Furane, Schwermetalle, SO2, HCl, HF, NOx 
AGR Essen Herten, IM 2 70.000 A-Koks-Filter, SCR 
Deutschland  Sondermüll Dioxine/Furane, Schwermetalle, SO2, HCl, HF, NOx 
Stadtwerke Landshut Landshut 65.000 SCR  
Deutschland Hausmüll Dioxine/Furane, NOx   
Fischer Recycling GmbH Zapfendorf 50.000 Trockensorption, SCR 
Deutschland Holzverbrennung Dioxine/Furane, Schwermetalle, SO2, HCl, HF, NOx 
HKW Mannheim Mannheim 195.500 A-Koks-Filter 
Deutschland  Hausmüll Dioxine/Furane, Schwermetalle, SO2, HCl, HF 
Spitz Wilhelmshaven 4.000 A-Koks-Filter,  
Deutschland Klärschlamm Dioxine/Furane, Schwermetalle, SO2, HCl, HF Trockensorption 
MVA Köln Köln 4 x 105.000 A-Koks-Filter 
Deutschland  Hausmüll Dioxine/Furane, Schwermetalle, SO2, HCl, HF   
MGC Muttenz 7.000 E-Filter, Kalkmilch, SCR 
Schweiz Radioaktiver Müll Staub, SO2, HCl, HF, NOx   
DOROGI Dorog 52.000 SCR 
Ungarn  Sondermüll Dioxine/Furane    
KataLeuna GmbH Leuna 12.000 Gewebefilter, SCR 
Deutschland  Chemieabgase Staub, NOx    
Röhm AG Worms 110.000 Quench, Wäscher 
Deutschland  Spaltsäure-Abgase SOx Nass-E-Filter 

Rhodia Chesterfield 55.000 Superox-Wäscher 
England  S-Verbrennung SO2    
Anglo Platinum Rustenburg 110.000 Quench, Jet-Scrubber, 
Südafrika Platinraffination Staub, SOx, Metalldampf Wäscher, Nass-E-Filter  
Palabora Mining Company Phalaborwa 180.000 Quench, Wäscher 
Südafrika  Kupferschmelze Staub, SOx, Metalldampf Nass-E-Filter 
Metalor Marin 5.400 Quenchstrahlwäscher,  
Schweiz Goldschmelze Metallchloride, Staub Cl2 Absorptionsturm, PTA  
KNFC Daejeon 8.900 DSA 
Südkorea  Nuklearabgase Uranstaub  
Evonik Degussa Rheinfelden 100 bei – 30 °C DSA 
Deutschland HCl-Gase Methanolaerosole  
LVM Tessenderlo 110.000 Absorptionstürme  
Belgien  VCM-Belüftungsgase HCl-Rückgewinnung Multiventuristufe  
 


