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CAPTURO™, L’OSMOSE INVERSE 
À TAUX DE RÉCUPÉRATION ÉLEVÉ, 
UNE SOLUTION RÉSILIENTE

INTRODUCTION

La dernière innovation de Veolia Water 
Technologies change la donne pour 
de nombreux marchés industriels. 
CaptuRO™ est une technologie d’os-
mose inverse (OI) à taux de récupération 
élevé, qui a été conçue spécifiquement 
pour extraire de l’eau purifiée à partir 
de sources industrielles, saumâtres et 
d’eaux usées.

FONCTIONNEMENT 
ET CARACTÉRISTIQUES

CaptuRO est un procédé semi- batch 
qui permet d’obtenir un taux de réuti-
lisation plus élevé. Des réservoirs sépa-
rés de volume système en amont des 
membranes garantissent des temps de 
concentration optimaux. Ainsi, les sels 
concentrés tels que la silice et le sul-
fate de calcium sont purgés du système 
avant qu’ils n’aient le temps de préci-
piter. Cela permet à CaptuRO de fonc-
tionner à des taux de récupération d’eau 
plus élevés tout en minimisant le poten-
tiel d’entartrage et d’encrassement des 
membranes.

AVANTAGES

Cette technologie est vraiment polyva-
lente. De l’agroalimentaire à la chimie, à 

la pétrochimie et aux soins de santé, elle 
s’adapte parfaitement à toute l’industrie 
de fabrication générale. Du prétraite-
ment à la réutilisation des eaux usées 
dans toutes les applications, le CaptuRO 
atteint un taux de récupération de l’eau 
extrêmement élevé. Pour les industriels, 
cela signifie qu’ils peuvent réduire leur 
dépendance au réseau d’eau municipal 
afin de garantir la continuité des acti-
vités, tout en limitant le stress hydrique 
global.

La technologie minimise également le 
volume de saumure généré, ce qui réduit 
les coûts d’élimination des déchets 

liquides. Ceci s’accompagne d’éco-
nomies d’énergie électrique et de la 
possibilité d’optimiser davantage l’utili-
sation des antitartres. Enfin, ce procédé 
semi- batch s’adapte automatiquement 
aux variations de concentration en sel 
dans les applications de valorisation des 
effluents, ce qui lui permet de fonction-
ner en continu à un taux de  récupération 
optimal.

CaptuRO offre aux industriels l’assurance du recyclage de perméat le plus élevé 
— jusqu’à 90% — pour de nombreuses applications.

CONTENU  
INTÉRACTIF LIÉ  

À CE PRODUIT

REUTILISATION DES EAUX USEES TRAITEES
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EVALED, LA GAMME D’ÉVAPORATEURS VEOLIA 
POUR TRAITER ET RÉUTILISER LES EAUX USÉES 
INCLUANT LE ZÉRO REJET LIQUIDE (ZLD)

INTRODUCTION

Dans un souci de durabilité, la plupart 
des industries cherchent à réduire leur 
empreinte en eau et environnementale. 
L’évapo- concentration est une réponse 
pertinente à leur préoccupation. La 
technologie assure le respect strict de 
l’ensemble des normes environnemen-
tales actuelles en termes de rejet d’eau 
industrielle et d’émission d’éléments 
polluants.

FONCTIONNEMENT 
ET CARACTÉRISTIQUES

Chez Veolia Water Technologies, nous 
avons développé il y a plus de 40 ans la 
gamme d’évaporateurs EVALED pour le 
traitement des eaux usées industrielles. 
Ces évaporateurs ont été conçus pour 
s’adapter aux effluents à traiter. Ils pré-
sentent les caractéristiques suivantes :
• la présence d’une pompe à chaleur qui 

permet une évaporation à une tem-
pérature comprise entre 35 et 45°C ;

• la compression mécanique de la
vapeur qui permet une évaporation à 
une température avoisinant les 90°C ;

• la cogénération eau chaude/eau
froide via de l’énergie disponible
sur site pour une évaporation à
une température comprise entre
30 et 70°C.

AVANTAGES

Le recyclage de l’eau polluée par l’ac-
tivité industrielle connaît une avancée 
remarquable avec la gamme d’évapo-
rateurs EVALED®. Idéale pour le trai-
tement et le recyclage des eaux usées 
issues des grandes industries et des 
sites de production majeurs, EVALED® 
affiche une capacité de traitement allant 
jusqu’à 120 tonnes de distillat par jour 
(installation en batterie pour les grandes 
usines). Le fonctionnement de la struc-
ture est entièrement automatisé et ne 
requiert aucun opérateur, sauf pour une 
opération de maintenance.

Ces systèmes garantissent :
• des ratios très élevés de concentra-

tion d’effluents ;
• la réutilisation de l’eau et la possi-

bilité de faire du ZLD (Zero Liquid
Discharge) ;

• un processus performant de
séparation ;

• un processus de recyclage ;
• une diminution notable des rejets

liquides polluants.

Quel que soit votre secteur d’activité, l’évapo-concentration est une réponse pertinente 
à la réduction de votre impact environnemental et à votre performance économique.
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