


処理性能基準

●　ろ過速度 60kgDS/m・h
●　SS回収率 92%以上

脱水性能：日本下水道事業団 新技術Ⅰ類登録性能

対象汚泥条件※

●　脱水ケーキ含水率 78%

●　薬注率 （対TSポリマー） 1.7%以下
 （対TS無機） 20%以下

→高効率型ベルトプレスより5ポイント低下
→標準型ベルトプレスより6ポイント低下

→高効率型／標準型ベルトプレスより2ポイント向上

●　嫌気性消化汚泥（機械濃縮）
●　汚泥濃度（TS） 1.6～2.0%
●　強熱減量（VTS） 67～70%/TS
●　繊維状物（100メッシュ）   7～14%/SS

※対象範囲外の汚泥の場合は、ラボ実験や実機実験による性能
確認を実施した上で導入する。
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ベルトプレス脱水機 初の後注入２液方式で技術認証を取得

低含水率化（ＬＣＣ低減）
1 難脱水汚泥である嫌気性消化汚泥の脱水ケーキ発生量を削減

従来機より脱水ケーキ含水率4～7ポイント低下

2 新開発機構により、流動性の少ない濃縮汚泥でも無機凝集剤の均一混合を実現

技術概要

薬品使用量削減

3
維持管理者による散水洗浄作業が無くなることにより
❶ 日常作業軽減
❷ 機内部品への散水飛散軽減 ⇒ 腐食対策
❸ 残留汚泥排除 ⇒ 臭気・腐食対策

維持管理性向上

従来型の高効率ベルトプレス脱水機の一次脱水部へ
新開発機構（掻寄せスクリュー混合・圧密装置）を追加。

汚泥を高濃縮化

汚泥減容化（高濃縮）により、低速（長時間）での
二次脱水が可能。

低含水率化を実現
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※特許番号 ５８６４３０６
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※無機：ポリ硫酸第二鉄を表す

標準活性汚泥法
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新開発技術（後注入2液型） 従 来 技 術（高効率型）
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参考性能表
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空気圧縮機ろ液ろ布洗浄水
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脱水機本体

汚泥貯留槽

薬品溶解槽
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M

P
後注入２液型ベルトプレス脱水機（納入済み実機）


