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1) SM Mlekovita: Zatozenia
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Uzyskanie efektu ekologicznego
Przejecie zwiekszonych tadunkow zanieczyszczen
Wykorzystanie istniejgcej infrastruktury

Zamkniecie rozbudowy | modernizacja oczyszczalni w obrebie istniejgcef
dziatki

Proces oczyszczania: energooszczedny, prosty, zautomatyzowany
Ograniczenie do minimum ucigzliwosi oczyszczalni.

Zastosowane rozwigzania technologiczne powinny minimalizowac iloS¢
powstajgcych osadow

Produkcja zielonej energii — energetyczne wykorzystanie powstajgcego
biogazu

Zmniejszenie kosztow eksploatacyjnych — przeksztafcenie oczyszczalni z
instalacji koszto-tworczej w samowystarczalng lub zysko-tworczg




Technologia: wybor koncepcji. Specyfika sciekow

mleczarskich.
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Technologia: wybor koncepciji

Biologiczno-chemiczne oczyszczanie sciekow
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2011-2013: Rozbudowa i modernizacja oczyszczalni sciekow
dla SM Milekovita w Wysokiem Mazowieckiem wraz z
produkcja ciepta i energii elektrycznej z biogazu

P e |
Rozbudowa pracujacej oczyszczalni sciekow bez
przerwania procesu i przekroczen na odptywie
Zastosowanie flotacji ciSnieniowej DAF oraz
fermentacji beztlenowej osadu z przemystu
mleczarskiego
Zrzut oczyszczonych sciekéw do rzeki

9 v I» .l
Produkcja wysokoenergetycznego biogazui jego
przerobka w agregatach kogeneracyjnych (2 x 800
kW) na energie cieplng i elektryczna
Zamiana generujacej koszty oczyszczalni Sciekow w
przynoszgcg zysk biorafinerie
Wydajnosc: 7 550 m3/d
tadunek 32 600 kgChZT/d (330 000 RLM)
Realizacja: 2011 - 2013




z nowobudowanej proszkowni

Zysk: Przeksztatcenie instalacji
kosztotworczej w instalacje generujaca
zysk. W 2016 . oczyszczalnia
wyprodukowata 4 158 290 m3 biogazu.
Pozyskano prawa majgtkowe w postaci
zielonych certyfikatow w ilosci
9 11@0,398 MWh.
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EFEKTY: 2017: Rozbudowa oczyszczalni sciekéw dla SM Mlekovita w
Wysokiem Mazowieckiem na potrzeby przejecia dodatkowych strumieni

Marzec

Produkcja energii w CHP [MWHh]
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2) Browar Namystow: Zatozenia
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Uzyskanie efektu ekologicznego

Zmniejszenie kosztow. Zwiekszenie konkurencyjnosci
Wykorzystanie istniejgcej infrastruktury

Proces oczyszczania: energooszczedny, prosty, zautomatyzowany
Ograniczenie do minimum ucigzliwosci oczyszczalni.
Zastosowane rozwigzania technologiczne powinny minimalizowac
ryzyko awarii, ilos¢ powstajgcych osadow

Produkcja zielonej energii. Pokrycie kosztow operacyjnych
oczyszczalni.




Technologia: Wyboér. Specyfika sciekéw browarniczych. Wybrane

technologie Veolia realizujgce zatozony cel.

% Technologie beztlenowe — BIOGAZ:

1)  Reaktory beztlenowe
membranowe AnMBR Memthane

2)  Reaktory beztlenowe Biomet

3) Reaktory wysoko obcigzone
Veolia Biobed® Advanced

EGSB
4)  Reaktory Veolia Biothane UASB BiofimChipM
% Tlenowe: ¢

BiofilmChip P :’;;s‘

1)  Metody osadu czynnego

2) Veolia Anoks Kaldnes MBBR
(Moving Bed Biofilm Reactor)

3) Procesy membranowe MBR:
BIOSEP™

3) Ztoze zawieszone BIOSTYR™



Schemat procesowy
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EFEKTY: Inwestycja w realizacj|
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3) Produkcja czekolady i karmy dla zwierzat
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Jednoczesna utylizacja sciekow i
odpadow. Substrat wysoko obcigzony:
C,N, P, Cl, EE, SS, CI

Produkcja biogazu. Najwieksza mozliwa
Zrzut sciekow oczyszczonych do rzeki

Zamkniecie obiegu wodnego dla 35%
OCZY S.ZCZ,OHy O] SRS Cerg ety Charakterystyka substratu
Ze sciekow. ChZT: 20,000 mg/l

: : Zawiesina: 10,000 mg/I
Wymagane badania pilotowe. Thuszoze: 750 mgl

Ograniczenia terenu dostepnego pod TKN:150-200mg/l

Spetnienie wszelkich wymagan
prawnych i ekologicznych oraz
wymogow korporacyjnych.
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Wybor procesu — technologie membranowe

Wybor linii procesowej - w oparciu o 4 miesigczne badania
pilotowe

1.

2.

3.
4.

Innowacyjna Technologia beztlenowa: reaktor membranowy
Memthane®

Proces deamonifikacji na ztozu zawieszonym Anita™MOX
(redukcja NNH4)

Tlenowy reaktor membranowy (UF) Biosep® (MBR)

RO (odwrocona osmoza).
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Reaktor MEMTHANE® ~ 99% konwersji ChZT

Zakres stosowania: Scieki/odpady wysoko obcigzone tadunkiem organicznym.

Doptyw wprowadzany jest
do reaktora beztlenowego

}fqnd)’/q/onowarjle Czyszczenie na g:rz}:zcr;?itzecpztgr’e] konwersja
eiekowlodpadow miejscu (CIP) organicznych do biogazu.

Satety
Hlare
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. Disihaige

Po procesie beztlenowym, Jesli wymagane, permeat Biomasa jest zawracana
nastgpuje separacja biomasy pozbawiony zawiesin moze by¢ z powrotem do reaktora a tylko
(osadu) od permeatu dzigki doczyszczany przy pomocy kilku niewielka jej cze$é usuwana
zastosowaniu modutu UF dostepnych technologii (m.in. z uktadu i odwadniana.
13

Odzysk zwigzkéw pozywkowych).




Redukcja ChZT w reaktorze Memthane
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e Zastosowanie technologii Memthane® - niemal caty tadunek organiczny
rozktadalny w procesie beztlenowym zostaje przetworzony na cenny biogaz z
wydajnoscig >99,4%, co jednoczesnie pozwala na osiggniecie bardzo
wysokiej jakosci odp’fywu w jednym procesie.
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Technologia ANITA™ Mox. Skrocona droga
eliminacji N-NH4

e Zuzycie energii (-60%)
e Emisja CO2 (-80%)
e Brak fatwo rozktadalnego C (ChZT)

e Wysokie obcigzenia mata kubatura reaktora
@
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Reaktor Membranowy Biosep® oraz RO

Elastycznos¢ w stosowaniu membran mozliwe
zastosowanie membran zanurzonych jak i w uktadzie

~~~~~

suchym.
e Catkowita eliminacja zawiesin

e Najwyzszy mozliwy stopien usuniecia
biodegradowalnego ChZT, BZT, N i P.

e Doskonata mikrobiologiczna jakos¢ odptywu

(przekraczajgca jakosc¢ wody do kgpieli wg. Dyrektywy
2006/7/EC, Annex Il klasyfikacja “jakos¢ doskonata™)

e Jakosc¢ odptywu odpowiednia dla aplikacji zawracania
wody. Petna ochrona modutu RO



Uproszczony schemat instalacji
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Efekty: Pierwsze takie rozwigzanie na skale
swiatowg

Jednoczesna utylizacja odpadoéw i

sciekow

Proces skladajacy sie z 4 etapow
reaktor beztlenowy membranowy
Memthane® (red. ChZT 99,8%) :
sekcja doczyszczajaca

proces deamonifikacji na ztozu zawieszonym
Anita™MOX (redukcja NNH,)

tlenowy reaktor membranowy Biosep® z UF
modut RO
Zamkniecie obiegu wodnego dla 35%
oczyszczonych sciekéw tj. odzysk wody
ze sciekow
Produkcja energii elektrycznej 800kW/h
Produkcja energii cieplnej 800 kW/h

Wytworzone ciepto stuzy do
podgrzewania reaktora Memthane® i
produkcji pary 10 bar
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Nasze Instalacje/Nasi Klienci
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Dziekuje za uwage!

Zapraszamy do wspolpracy!




