BIOMAK

TECNOLOGIA DE TERMOHIDROLISIS COMO ,
PRETRATAMIENTO PARA LOS RESIDUOS ORGANICOS CARACTERISTICAS DEL BIOMAK®

Capacidad de
tratamiento

Disponibilidad anual 90% (7884 h)

Alimentacién éptima Tamafo de particula < 30 cm; S14 T: 20-80%
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Agua Consumo térmico Electricidad
Equipos incluidos @A %
@ Sistema de autoclaves @ Estructura @ Sistema de vacio o Q
Liquido de Mantenimiento Personal
@ Torre de refrigeracion @ Tolvas de alimentacion @ Sistema SCADA proceso ]
y de sallda 0.112 mz/t 120,000 €/ano Max. 2 por turno

(del personal existente)



INTEGRACION EN DA

Beneficios principales

e 30% de capacidad de tratamiento adicional.

e 20 - 50% de produccion especifica de biogas adicional.

e Mayor eficiencia en la separacion de organicos; recuperacion
de materia orgdnica superior al 90%.

e Incremento de la calidad del biogas: +10% de concentracion de
CH4; -50%CH4 de concentracion de H2S.HS

e 10 - 15 % menos de digestato sdlido.

e Estabilidad completa en el proceso.

65.000 t/afo 10% P/C
35% ST 8% Impropios ligeros
77% QOrganico 5% Impropios pesados
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Ahorro
adicional
en la DA
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Menos energia térmica requerida para la operacion.
Potencial eliminacion de uso de Pasteurizador.
Eliminacion de uso de agentes quimicos.

Menos gasto para el tratamiento de H2S y en el upgrading
del biogas.

Ahorro en Agua de proceso usando el Liquido de Proceso
del BIOMAK® en la DA via humeda.

Alta estabilidad, evitando paradas operacionales y
disminuyendo el mantenimiento del digestor.

Capacidad de procesar diversas corrientes de RSU.
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