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Projekt obejmuje budowę elektrociepłowni na biogaz o mocy 1001 kWel. Biogaz będzie wytwarzany w procesie mokrej fermentacji beztlenowej mezofilnej, czyli kontrolowanego procesu rozkładu substancji organicznych (substratów) przez bakterie w fermentorach. 

Podstawowe elementy instalacji elektrociepłowni na biogaz: bunkry na kiszonkę, dozowniki substratów stałych i płynnych, waga,  fermentory z ogrzewaniem  i ociepleniem oraz z elastycznym dachem  zaopatrzone ponadto w zatapialne mieszadła z silnikami, system odsiarczania, układ kogeneracyjny,  pochodnia, zbiorniki na sedyment pofermentacyjny, układy sterownicze i pomiarowe, sterownia,  pompownia, przyłącze energetyczne. Na proponowanej lokalizacji biogazowni założono model biogazowni bez laguny, za to z zamkniętymi zbiornikami magazynującymi sedyment na ok. 11 000 ton. W modelu uwzględniony zostanie również separator  i recyklat. Inwestycja zakłada budowę instalacji, która będzie wykorzystywana do produkcji biogazu. Do produkcji biogazu zostanie wykorzystana gnojowica świńska, kiszonka kukurydzy , kiszonka trawy oraz woda. Planowane przedsięwzięcie polegające na budowie elektrociepłowni na biogaz o mocy  1 MW w Hruszowicach-Gajach powiązane będzie z lokalną firmą Ecobamal, która będzie odbierać całość ciepła wyprodukowanego w elektrociepłowni na biogaz. Biogazownia będzie zasilała układ kogeneracyjny, który zostanie włączony do istniejącej sieci elektroenergetycznej. Lokalni rolnicy będą dostarczać do biogazowni kiszonkę kukurydzy i trawy. Określona część substratów ze zbiorników wstępnych lub bunkrów, będzie codziennie rozdrabniana (kiszonka kukurydzy, kiszonka trawy), mieszana z gnojowicą i wodą,                   a następnie pompowana do zbiorników fermentacyjnych. W zbiornikach fermentacyjnych zachodzi proces fermentacji beztlenowej, podczas której wydziela się biogaz zbierany w górnej części zbiornika. W zależności od technologii oraz rodzaju biomasy okres jej przebywania     w fermentorze wynosi przeciętnie 30-60 dni (czas retencji). 

Proces fermentacji jest beztlenowym rozkładem substancji organicznych przy udziale bakterii do dwutlenku węgla i metanu. Składa się on z czterech faz: 

faza hydroliczna (związki organiczne, czyli białka, węglowodory, tłuszcze, ulegają reakcjom hydrolizy przy katalitycznym udziale enzymów bakterii z grupy względnych beztlenowców) 

faza acidogenna (produkty hydrolizy przetwarzane są przez fakultatywne bakterie acidogenne do prostych kwasów organicznych, alkoholi, aldehydów oraz wodoru i dwutlenku węgla) 

faza octanogenna (kwasy organiczne rozkładane są do kwasu octowego dzięki współpracy różnych gatunków bakterii) 

faza metanogenna (bakterie metanowe przetwarzają produkty poprzednich faz: kwas octowy, dwutlenek węgla i wodór na metan) 

Fermentacja metanowa prowadzona jest w zamkniętych komorach bez dostępu powietrza                            w temperaturze około 38°C. Produktami rozkładu substancji organicznych są biogaz i naturalny nawóz. Zaletami technologii fermentacji metanowej są m.in.: produkcja biogazu będącego odnawialnym źródłem energii, mniejsza energochłonność, lepsze warunki oczyszczania końcowych produktów.              Nie jest potrzebna tak duża ilość terenu, jak również ze względu na zastosowanie szczelnych zbiorników proces ten nie jest tak uciążliwy dla środowiska. W celu prawidłowego rozwoju bakterii mezofilnych w anaerobowym procesie fermentacji należy zrównoważyć wagowo komponenty zapewniając efektywność procesu i odpowiednią konsystencję  z uwzględnieniem warunków transportu hydraulicznego i warunków brzegowych wymuszonej konwekcji masy fermentacyjnej. Należy wyznaczyć dobór substratów determinujących proces technologiczny zapewniający minimalizację kosztów budowy magazynu substratów, komór fermentacyjnych i komór pofermentacyjnych. Zbiorniki fermentacyjne stanowią żelbetową konstrukcję, wyposażoną   w gazoszczelny samonośny dach,                  w którym magazynowany jest wytworzony biogaz. Zbiorniki te są połączone ze sobą poprzez układ rurociągów technologicznych, co umożliwia pompowanie substratu   z jednego do drugiego zbiornika fermentacyjnego za pomocą bloku technologicznego usytuowanego w budynku technicznym                       - sterowni. Fakt ten umożliwia wysoką efektywność i stabilność procesu biologicznego biogazowni.              W celu utrzymania odpowiedniej temperatury procesu fermentacji komora fermentacyjna jest ogrzewana systemem rur grzewczych. Istotną rolę w prawidłowym przebiegu procesu fermentacji odgrywają również urządzenia mieszające zainstalowane w komorze. Mieszanie powoduje bowiem równomierny rozkład, zarówno substratu, jak i temperatury w zbiorniku oraz ułatwia uwalnianie się metanu. Oczyszczony biogaz poprzez blok schłodzenia i sprężania zostanie skierowany do układu kogeneracyjnego gdzie wygenerowana jest energia elektryczna oraz ciepło. Układ kogeneracyjny składa się z silnika gazowego oraz generatora. Silnik napędza generator elektryczny, a energia cieplna          z chłodzenia silnika i spalin jest częściowo lub w całości odzyskiwana. Wyprodukowana energia elektryczna jest sprzedawana do sieci elektrycznej, natomiast ciepło częściowo jest wykorzystane na potrzeby własne elektrociepłowni (20-25%), a pozostała część może być sprzedana. Ewentualny nadmiar biogazu będzie spalany automatycznie w pochodni. Wyjątkowość proponowanych rozwiązań polega na opracowaniu kompleksowego systemu produkcji biogazu. Proces łączy ze sobą przeprowadzone badania laboratoryjne w zakresie biogazu oraz opracowany system automatyzacji dozoru i kierowania procesami. Dzięki takim rozwiązaniom możliwe jest skomputeryzowanie systemu produkcji biogazu oraz minimalizacja strat wynikających  z wahań wielkości uzyskiwanej produkcji. Poza tym w procesie produkcji wykorzystuje się aż 95% materii organicznej dzięki zastosowanej technologii. Oczyszczony biogaz poprzez blok schłodzenia   i sprężania zostanie skierowany do układu kogeneracyjnego gdzie wygenerowana jest energia elektryczna oraz ciepło. Ewentualny nadmiar biogazu będzie spalany automatycznie  w pochodni. Wyjątkowość proponowanych rozwiązań polega na opracowaniu kompleksowego systemu produkcji biogazu. Do zbiornika pofermentacyjnego przekazywany będzie sedyment pofermentacyjny. Pozostałość pofermentacyjna zostanie odbierana przez okolicznych rolników w celu wykorzystania jako nawóz. Ilość biogazu, jaką można wyprodukować w instalacji biogazowej zależy zasadniczo od składu podawanych substratów. Kukurydza jako surowiec odnawialny nadaje się do wykorzystania w instalacjach biogazowych dzięki wysokiemu uzyskowi energii na hektar. Średni plon wynosi 45 t świeżej masy/ha. Przechowywanie kiszonki kukurydzy nie stwarza żadnych problemów. Można ją umieścić w silosie przejazdowym pod przykryciem folią plastikową. Po zakończeniu fazy kiszenia (od 4 do 6 tyg.) kiszonka nadaje się bezpośrednio do użytku w biogazowni. Uprawa oraz koszenie traw względnie wykorzystanie kiszonki traw, podobnie jak w przypadku kukurydzy, nie sprawia żadnych problemów w obróbce mechanicznej. W zależności od warunków atmosferycznych               i klimatycznych, rocznie można uzyskać od 3 do 5 koszeń. Gnojowica świńska ma wyraźnie rzadszą konsystencję w porównaniu z gnojowicą bydlęcą. Wykazuje też skłonności do powstawania warstw osadzających się na dnie; są to warstwy składające się z niestrawionych składników mineralnych znajdujących się w domieszkach paszowych. W przypadku mieszanek paszowych bardzo bogatych                w surowe substancje włókniste, np. CCM, nie można wykluczyć powstawania na powierzchni kożucha. Gnojowica świńska jako pozostałość poprodukcyjna zostanie wykorzystana jako surowiec energetyczny. Wraz z kiszonką kukurydzy, kiszonką trawy i wodą w procesie beztlenowej fermentacji uzyskany zostanie z nich biogaz , który                w układzie kogeneracyjnym zostanie zamieniony na energię elektryczną   i ciepło. Wyprodukowana energia elektryczna będzie kupowana przez PGE Dystrybucja Zamość Sp.  z o.o., a ciepło sprzedawane będzie firmie Ecobamal. Ze względu na spalanie biogazu                w układzie kogeneracyjnym uniknie się znacznej emisji zanieczyszczeń do powietrza, która wystąpiłaby przy stosowaniu tradycyjnych źródeł do wyprodukowania takiej samej ilości energii elektrycznej i ciepła. Z kolei pozostałość pofermentacyjna stanowi doskonały nawóz organiczny, który jest bardzo dobrym substytutem nawozów mineralnych i nie wpływa na zanieczyszczanie wód. Pozostałość pofermentacyjna zostanie odbierana przez okolicznych rolników w celu wykorzystania jako nawóz. Przefermentowana masa jest bardziej zmineralizowana niż gnojowica, posiada lepsze własności nawozowe (korzystny stosunek C/N), jest bardziej przyswajalna przez rośliny. Sedyment pofermentacyjny jest bardzo dobrym substytutem nawozów mineralnych i nie wpływa na zanieczyszczanie wód. Przefermentowana masa może być stosowana jako nawóz dolistny w fazie wzrostu roślin. Beztlenowa degradacja biokomponentów polepsza ich właściwości nawozowe. Znacząco redukuje się ilość substancji odorowych, patogenów i nasion chwastów. Proces fermentacji redukuje ilość patogenów (przede wszystkim bakterii E. coli i salmonelli) oraz nasion i zarodników chwastów. Działka, na której ma być realizowana i eksploatowana elektrociepłownia na biogaz                  w Hruszowicach-Gajach ma powierzchnię 17,46 ha, z czego z tej powierzchni zostanie wytyczona na potrzebę budowy elektrociepłowni na biogaz działka o powierzchni 3 ha. 

Na etapie realizacji teren pod inwestycję wykorzystany będzie jako teren prac budowlanych, natomiast na etapie eksploatacji wykorzystanie terenu polegać będzie głównie na dowozie surowców potrzebnych do produkcji biogazu oraz wywozie nawozu, jak również pracach związanych z utrzymaniem terenu elektrociepłowni w czystości. Planowane przedsięwzięcie wykorzystywane będzie do produkcji biogazu w procesie beztlenowej fermentacji kiszonki kukurydzy, kiszonki trawy, gnojowicy świńskiej oraz wody. Wytworzony biogaz po oczyszczeniu posłuży jako paliwo do produkcji energii elektrycznej i ciepła w układzie kogeneracyjnym. Odory, w przypadku prawidłowej pracy elektrociepłowni na biogaz, pojawiać się będą tylko w pobliżu układu kogeneracyjnego oraz w momencie przeładunku substratów do zbiorników. Emisja odorów z elementów takich jak skład surowca, zbiornik na gnojowicę, podajnik surowca, fermentatory oraz zbiornika pozostałości podczas prawidłowej pracy elektrociepłowni będzie znikoma, ze względu na fakt, iż elementy te są szczelnie zamknięte. 

Liczyć się jednak należy z możliwością pojawienia się emisji odorów w przypadku awarii pracy elektrociepłowni. Gnojowica przetaczana jest z cysterny wężem do betonowego zbiornika. W razie awarii węża może się wylać max. do 0,5 m3 gnojowicy. Zbiornik betonowy przykryty dachem zabezpiecza bezwonność i szczelność przechowywania gnojowicy. Przewiduje się jednak wybudowanie przy zbiorniku studzienki ściekowej z kratką o pojemności ok. 2 m3, z której w razie rozlania się gnojowicy przy przepompowywaniu można ją tam zebrać, a następnie ponownie przepompować do zbiornika. 

Odory mogą się pojawić tylko w przypadku ewentualnego rozłączenia się węża transportującego gnojowicę z autocysterny do zbiornika na gnojowicę lub ze zbiornika na osad pofermentacyjny.                   W takim przypadku nastąpi niezwłoczne zamknięcie zaworu, który zatrzyma dalszy wyciek. Z kolei rozlana już gnojowica lub osad zostaną odprowadzone do studzienki z kratką ściekową (o pojemności 2-3 m3) poprzez specjalne wyżłobienia w betonowym podłożu.
