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Solucién de Galtima generacién

Memthane® es un biorreactor anaerobio de membrana (AnMBR) que
maximiza la produccion de energia renovable a |a vez que produce
un efluente de alta calidad que puede ser reutilizado o vertido.

Esta tecnologia de Ultima generacion es una solucion que ofrece
una serie de ventajas, reduciendo los costes de disposicion y
generando un valioso recurso como es el biogas.

Tratamiento aerébico

“Recuperar nutrientes,
aguay energia”

Importantes ventajas

> Rapido retorno de inversion

> Tratamiento robusto y fiable

post- tratamiento > Optima calidad del efluente para
aerobico y su reutilizacion

anaerobico o : _
» Facilidad de funcionamiento
> Bajo coste de operacion

> Facilita la recuperacion de
nutrientes para su reutilizacion

Econémico y fé.Cil > Recuperacion de energia mediante

la reutilizacién de biogas
de Operar > Minimiza las necesidades de
depuracion del biogas
> Minimiza los costes de disposicion
de lodos
> Reduce la huella ambiental

Memthane®

Ademas de un mayor rendimiento, Memthane® reduce costes de
operacion en comparacién con las tecnologias convencionales,
teniendo en cuenta todos los elementos, incluidas Ias
membranas, productos quimicos , la eliminacion de lodos y
el ahorro energético global. El sistema de reactor totalmente > Funcionamiento sin olores
automatizado ofrece |a posibilidad de control remoto.

“ Facilmente adaptable a las caracteristicas
individuales de la planta y a los entornos operativos

¢ Por qué Biothane?

Biothaneeselcentrotecnolégicode VeoliaWater Technologiesexpertoenlatecnologia

anaerobia de ultima generacién para el tratamiento de aguas residuales industriales.




“Sustitucién de los
combustibles fésiles

generando biogds a partir

de las aguas residuales”

Sostenible y rentable

Memthane® es ideal para aguas residuales de alta
resistencia y alto contenido en sélidos procedentes
de industrias como destilerias, industria lactea,
productores de bioetanol y muchas otras instalaciones
en la industria de alimentacién y bebidas

El efluente, libre de sélidos en suspension, facilita
la recuperacién de nutrientes para la produccion

“Memthane® trata efluentes
de alta resistencia que antes
se consideraban intratables ”

de fertilizantes y la reutilizacion de agua. El biogas
producido es rico en metano, y puede enviarse a una
unidad de cogeneracion suministrada por Veolia para
generar electricidad para las operaciones de la planta.
En algunas aplicaciones, se puede cubrir el 100% de las
necesidades energéticas de la planta de produccion.

Memthane®, la solucién ideal para:

> Corrientes altamente concentrados
+ DQO 15.000 ~ 250.000 ppm como el suero lacteo

> Instalaciones de Etanol
- Corrientes de vinaza: pot ale, corrientes de
lavado, vinaza fina y vinaza

> Corrientes que contienen grasa, aceite
- Helados, productos lacteos y biodiésel

> Lodos de almidon

> Aplicaciones quimicas de alta DQO

Estudio de diseno, validacion de procesos
y capacidades de ensayo

Biothane proporciona un servicio de pruebas de

laboratorio y asesoramiento:

« Caracterizacion completa de las aguas residuales

» Resolucion de problemas y eliminaciéon de
obstaculos en plantas de tratamiento existentes
(pruebas de toxicidad y actividad)

« Estudios de viabilidad para identificar el
tratamiento biolégico de efluentes (pruebas de
biodegradabilidad de toxicidad y actividad)

« Estudios de disefio para el tratamiento de efluentes
industriales, en los que se elaboran diferentes
esquemas conceptuales a escala completa y se
cuantificanlas cifras de CAPEX / OPEX. Los esquemas
conceptuales incluyen los procesos necesarios para
lograr las condiciones de vertido a la red municipal,

descarga en medio ambiente o reutilizacion del
agua

* Plantas piloto y de demostracion para validar el
diseno del proceso y los conceptos desarrollados



El proceso Memthane desarrollado por Veolia combina dos
tecnologias, el tratamiento bioldgico anaerobio de aguas
residuales Biothane y las membranas de ultrafiltracion, para
crear un sistema de biorreactor anaerobio de membrana
lider en la industria. Veolia cuenta con multiples referencias
industriales a nivel mundial, incluyendo instalaciones en la
industria de etanol, lactea, confiteria y alimentacion.

Tratamiento biologico anaerobio

El tratamiento bioldgico anaerobio es un método
energéticamente eficiente para convertir la carga
contaminante de las aguas residuales industriales, en
un valioso recurso para la actividad industrial, como es el
biogas. Entrelasventajasde esta tecnologia se encuentran
el bajo consumo de energia, el menor tamaro del reactor,
el menor uso de productos quimicos y la reduccion de los
costes de gestion de lodos. El biogas producido mediante
el tratamiento anaerobio, puede hacer que la planta
sea energéticamente neutra o incluso un productor de
energia renovable.

Separacion por membrana (UF)

La unidad de membrana de ultrafiltracién ofrece una
solucion robusta, fiable y flexible. Memthane® minimiza
el excesode produccion de lodos aplicando largos tiempos
de retencion de los mismos. Las membranas se colocan
fuera del reactor, ofreciendo un sistema auténomo
sencillo y de facil mantenimiento que esta totalmente

cerrado, lo que evita la emision de olores.
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Memthane® paso a paso

Digestion anaerobia con membranas de flujo cruzado

Después de la ecualizacion, . . Un sistema de limpieza
. El efluente se introduce en el biorreactor . "
las aguas residuales X e in situ facilita
> anaerobio, donde los componentes organicos o
se adaptan segun . L. ) el mantenimiento
se convierten en biogas, rico en energia.

sea necesario. de las membranas.

La biomasa se devuelve

. al biorreactor, mientras
Tras el tratamiento o o - :
. El permeado de la UF esta libre de sélidos en que una pequeia cantidad
anaerobio, las membranas o : . . .
suspension y tiene un bajo contenido en DBO, excedente de biomasa
de UF separan el efluente . - . .
. por lo que puede ser vertido y/o reutilizado. se retira del sistema tras
permeado de la biomasa. . o
la deshidratacion, o puede

ser comercializada.

La forma de mezclar el reactor y la eliminacién preferente
de los sélidos inorganicos optimizan el rendimiento
y son exclusivos de la tecnologia Memthane®
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