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Historia Farm Frites Poland 
 
 
Historia Farm Frites rozpoczyna si� w latach 70-tych, kiedy to jej zało�yciel – 
holenderski farmer Gerrit de Bruijne powraca ze studiów w USA do swojego 
rodzinnego miasteczka. Bogatszy w do�wiadczenia ze swojej podró�y postanawia 
rozszerzy� profil swojej działalno�ci. Nie chce zajmowa� si�, jak dot�d, wył�cznie 
upraw� ziemniaka – planuje podj�� si� produkcji frytek. Rozpoczyna wi�c działalno�� 
produkcyjn� – pocz�tkowo s� to frytki ze �wie�ych ziemniaków, w które zaopatruje 
okoliczne snack bary, restauracje. Pó�niej wprowadza frytki schłodzone. Na samym 
ko�cu uruchamia lini� produkcyjn� frytek mro�onych. 
 
Siedziba firmy Farm Frites mie�ci si� w Oudenhoorn, niedaleko Rotterdamu. Nasza 
pozycja na rynku dowodzi, �e w czasach dominacji wielkich korporacji, firmy 
rodzinne mog� równie� odnosi� sukcesy mi�dzynarodowe. 
 
Dzisiaj Farm Frites jest trzecim najwi�kszym producentem produktów ziemniaczanych 
w Europie. 
 
 
 



Historia Farm Frites Poland 
 

 
Posiada 9 zakładów produkcyjnych: 
Farm Frites B.V. – The Netherlands 
Farm Frites Belgium N.V. 
Lesudeba S.A. – france 
Farm Frites Egypt 
(z polami uprawnymi na pustyni) 
Farm Frites Poland S.A. 
Farm Frites Argentina 
Bravi N.V.- Belgium 
 
17 biur sprzeda�y w Europie i na �wiecie. 
 
 
 
 
 
 
 



Historia Farm Frites Poland 
 

Od tego wszystko si� zacz�ło... 
Pocz�tek firmy Farm Frites Poland S.A. to rok 1993, kiedy to dwóch wiod�cych producentów 
frytek w Europie: FARM FRITES i AVIKO z Holandii podj�ło decyzj� o współpracy. 
 
W poszukiwaniu najlepszych warunków dla ziemniaka... 
Idealnym miejscem na plantacj� i zakład produkcyjny okazały si� ekologiczne regiony Pomorza, 
które nale�� do I Strefy Zdrowotno�ci Ziemniaka. Cz�ste wiatry, optymalna ilo�� opadów i 
sło�ca oraz niski poziom długo utrzymuj�cej si� wilgotno�ci sprawiaj�, �e ziemniaki uprawiane 
na tych terenach s� najzdrowsze. 
 
Jako�� przede wszystkim... 
Wiemy doskonale jak wa�na jest dla naszych klientów jako��. Dlatego wszystko, co robimy 
podporzadkowane jest temu celowi. Nowoczesna technologia, doskonały surowiec oraz 
zaanga�owanie wszystkich pracowników pozwala nam dostarcza� Pa�stwu tylko najlepsze 
produkty. O tym za�wiadczaj� przyznane nam certyfikaty jako�ci: ISO 9002 i HACCP oraz ISO 
14 001. 
 
Fabryka w L�borku jest obecnie jedn� z najnowocze�niejszych wytwórni frytek w Europie. Nad 
cało�ci� cyklu produkcyjnego i kontrol� jako�ci czuwaj� komputery. Steruj� one kolejnymi 
etapami przetwarzania surowca: płukaniem, blanszowaniem, suszeniem, podsma�aniem, 
schładzaniem i mro�eniem. 



Historia oczyszczalni  
Historia oczyszczalni rozpoczyna si� równolegle z czasem powstania fabryki Farm 
Frites Poland S.A. Z zało�enia wystarczaj�cym rozwi�zaniem miała by� oczyszczalnia 
mechaniczno – chemiczna. W pocz�tkowym okresie funkcjonowania fabryki cykl 
produkcyjny trwał od poniedziałku do pi�tku. Ilo�ci oraz ładunki były na poziomie 40-
50% obecnej ich warto�ci. 
 
Szybko okazało si�, �e rozwi�zanie oparte na flotatorze i chemicznym str�caniu 
ładunku s� niewystarczaj�ce. Ju� po kilku tygodniach funkcjonowania oczyszczalni 
oczyszczone �cieki odprowadzane do kanalizacji miejskiej powodowały znacz�ce 
zaburzenia na oczyszczalni miejskiej w L�borku. W przyspieszonym trybie na mocy 
porozumienia z władzami lokalnymi zadecydowano o budowie biologicznej 
oczyszczalni �cieków typu SBR. 
 
W roku 1995 powstaje oczyszczalnia biologiczna wg projektu kanadyjskiej firmy 
MABAREX. Obiekt wyposa�ony zostaje w osadnik wst�pny (radialny) o pojemno�ci 
360 m3, dwa SBR-y o pojemno�ci całkowitej 3600 m3 ka�dy, zbiornik buforowy o 
pojemno�ci 360 m3. Obiekt zostaje wyposa�ony w urz�dzenia odpowiadaj�ce 
najlepszym, ówczesnym �wiatowym standardom. Automatyka, wizualizacja procesu 
oparta na sterownikach PLC znacznie upraszcza obsług� procesu. 
 



Historia oczyszczalni 
Nowa oczyszczalnia biologiczno- mechaniczna funkcjonuje bez zarzutu przez cztery lata. W 
zwi�zku ze zwi�kszeniem wydajno�ci produkcji na przłomie lat 1998/1999 pojawiaj� si� 
pierwsze problemy. Przekroczenia limitów ustalonych kontraktem z MPWiK L�bork dotycz� 
głównie zwi�zków azotu oraz fosforu ogólnego. Decyzj� firmy podpisane zostaje porozumienie 
z holendersk� firm� Stork o rozbudowie oczyszczalni. 
 
Projekt zakłada zwi�kszenie wydajno�ci oczyszczalni oraz obni�enie poziomu biogenów w 
�ciekach oczyszczonych. 
 
Redukcja ładunku i obni�enie fosforu na wst�pnym etapie oczyszczania realizowane za pomoc� 
mleka wapiennego oraz flokulanta anionowego dawkowanego na osadnik wst�pny poprawia: 
- sedymacj� w osadniku wst�pnym 
- obni�enie st��enia fosforu po wst�pnym etapie oczyszczania (ok..30%) 
- redukcj� zawiesiny trudnoopadaj�cej 
 
Redukcja st��enia fosforu w �ciekach oczyszczonych realizowana za pomoc� wprowadzenia w 
technologii etapów beztlenowych (denitryfikacja/defosfatacja) oraz w głównie za pomoc� 
PIX-111. W pó�niejszym etapie i po przekonaniu Holendrów do siarczanu �elaza 
stosowany z powodzeniem do chwili obecnej PIX 113. 
 
 



Zestawienia wyników 
 
Raport ogólny (wylot do miasta – P3#) 
Stycze� 1999 – Stycze� 2000 
 
 �rednia warto�� Minimum Maksimum 
ChZT mg/l 334 48 1336 
BZT5 mg/l 95,8 18 443 
Zawiesina mg/l 79,7 3,5 402 
N mg/l 73,5 18 121 
N-NH4 mg/l 28 0,7 150 
N-NO3 mg/l 6,9 0,0 46 
P mg/l 33,5 0,0 56,5 
Cl mg/l 456 352 575 
PH 8,13 7,53 9,03 
Temp. C 26,6 19,0 32,0 
Opad 120’ (ml) 3,5 0,0 55 
 
 
 



Zestawienia wyników 
 
Raport ogólny(wylot do miasta – P3#) 
Stycze� 2000 – Stycze� 2001 
 
 �rednia warto�� Minimum Maksimum 
ChZT mg/l 216,22 162 281,00 
BZT5 mg/l 110,67 83 144,00 
Zawiesina mg/l 23,92 4,00 55,00 
N mg/l 28,80 15,00 44,15 
N-NH4 mg/l 1,63 0,40 4,70 
N-NO3 mg/l 3,72 0,0 15,90 
P mg/l 4,01 1,2 12,22 
Cl mg/l 280,22 133 435,00 
PH 8,42 7,90 9,12 
Temp. C 19,12 16,00 22,20 
Opad 120’ (ml) 4,8 0,0 51 
 
 
 



Zestawienia wyników 
 
Raport ogólny(wylot do miasta – P3#) 
Stycze� 2001 – Stycze� 2002 
 
 �rednia warto�� Minimum Maksimum 
ChZT mg/l 250,40 135,10 410,00 
BZT5 mg/l 126,11 86,00 206,00 
Zawiesina mg/l 40,23 8,00 188,00 
N mg/l 44,31 11,30 73,00 
N-NH4 mg/l 15,90 0,20 4,71 
N-NO3 mg/l 7,22 1,0 24,40 
P mg/l 4,98 1,70 15,20 
Cl mg/l 334,93 41,00 470,00 
PH 8,27 7,23 9,43 
Temp. C 20,30 8,10 30,90 
Opad 120’ (ml) 0,76 0,0 2,54 
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Rozwi�zania stosowane w sytuacjach kryzysowych 
 

Specjali�ci z bran�y ziemniaczanej w Stanach Zjednoczonych (Simplot) zwykli mawia�, �e ich kilkudziesi�cioletnie 
do�wiadczenia w bran�y hodowli ziemniaka to kilkadziesi�t lat ró�nych do�wiadcze�. W praktyce oznacza to, �e nie do 
ko�ca przewidywalna jest jako�� surowca, która wynika z ró�nej (w poszczególnych latach) zawarto�ci w nim cukrów, 
azotanów, oraz suchej masy. 
 
Dla oczyszczalni przemysłowej funkcjonuj�cej w tej bran�y oznacza to niekiedy znaczne rozchwianie (w kolejnych 
sezonach) ładunków i ilo�ci �cieków. Dodatkowym problemem jest te� to, �e ziemniaki u�ywane w procesie pochodz� z 
ró�nych rejonów Polski. Ró�ne warunki metrologiczne w sezonie hodowlanym powoduj� niekiedy, �e jako�� ziemniaka z 
poszczególnych rejonów kraju potrafi by� skrajnie ró�na. Zmiana surowca u�ywanego do produkcji frytki mo�e by� 
dokonana z godziny na godzin�. Efektem tego jest sytuacja porównywalna z obserwowaniem chmury w mie�cie, w którym 
funkcjonuje kanalizacja ogólnospławna. Tyle tylko, �e w sytuacji naszej oczyszczalni nie jest to tak dramatyczny wzrost 
przepływu chwilowego lecz przede wszystkim ładunku. 
 
Cho� od momentu rozbudowy obiektu przez holendersk� firm� Stork do chwili obecnej takie sytuacje miały miejsce jedynie 
w kilku przypadkach koniecznym było znalezienie „złotego �rodka” zabezpieczaj�cego przed sytuacjami kryzysowymi. 
Dodatkowo takie rozwi�zania były te� konieczne, kiedy remontu wymagały urz�dzenia z jednej z dwóch komór 
reakcyjnych, a produkcja ze wzgl�dów ekonomicznych nie mogła by� wstrzymywana. 
 
Na przestrzeni kilku ostatnich lat zastosowali�my wiele ró�nych rodzajów �rodków chemicznych/organicznych. Pierwsza 
grupa (w ró�nych konfiguracjach) stosowana była prewencyjnie. Druga, w sytuacjach, kiedy nie udawało si� unikn�� 
załamania procesu technologicznego, gdy nast�powało pogorszenie indexu osadu i pojawienie si� niepo��danych 
mikroorganizmów (bakterie nitkowe Typ 021N). 
 
 
 



Rozwi�zania stosowane w sytuacjach kryzysowych 
 
Przed: 
 
- kilka rodzajów flokulantów 
- bentonit aktywowany 
- blendy 
- mleko wapienne 
- PIX 111 / 113 
- PAX XL 01 
 
Po: 
- W�giel aktywowany 
- Nadtlenek wodoru 
 
Najbardziej efektywny układ został zastosowany w symultanicznym poł�czeniu str�caniu 
ładunku z u�yciem flotatora (DAF), gdy wst�pnie podczyszczone �cieki trafiły w drugim etapie 
na osadnik wst�pny. Tam �cieki surowe podległy typowej sedymentacji, któr� wspomagał 
polimer anionowy oraz dawkowane dodatkowo mleko wapienne w st��eniu ok. 5%. 
 
Bardzo ciekawe efekty uzyskano z zastosowaniem bentonitu w poł�czeniu z PAX XL 01 oraz 
polimerem anionowym. W tej konfiguracji redukcja ładunku �cieków na wst�pnym etapie 
oczyszczania si�gała blisko 45%. 



Rozwi�zania stosowane w sytuacjach kryzysowych 
Poni�ej zestawienie wyników analiz ładunku w �ciekach surowych w „warunkach krytycznych” (stycze� 2003) 

Data Godz. pH Temp. *C ChZT(mg/l Zawiesina (mg/l) 
16-01-2003 15.15 5,17 31,9 9550 328,4 
16-01-2003 19.00 4,98 35,4 7950 267,9 
16-01-2003 23.00 4,47 35,9 9090 621,0 
17-01-2003 03.00 4,99 37,5 7290 583,2 
17-01-2003 12.00 5,38 37,0 7480 387,5 
17-01-2003 09.00 5,05 39,1 10610 367,8 
17-01-2003 15.00 4,94 39,2 11140 454,4 
17-01-2003 19.00 4,86 37,0 11850 269,8 
17-01-2003 23.15 4,95 39,1 8940 410,2 
18-01-2003 03.00 5,11 40,1 9470 348,7 
18-01-2003 14.45 4,85 41,2 12120 284,2 
18-01-2003 19.00 4,74 41,5 12490 271,8 
18-01-2003 23.00 4,62 39,9 10980 430,2 
19-01-2003 03.00 5,01 40,2 9830 384,4 
19-01-2003 23.00 5,02 40,9 10660 225,3 
20-01-2003 03.00 5,08 40,3 11180 236,2 
20-01-2003 10.00 5,1 39,1 14380 323,3 
20-01-2003 15.00 4,92 40,1 12190 282,4 
20-01-2003 19.00 5,01 38,7 11220 277,0 
20-01-2003 23.10 4,92 39,4 11460 298,2 
21-01-2003 3.00 4,81 39,6 11630 315,7 
21-01-2003 09.15 4,92 41,1 10290 296,3 
21-01-2003 14.00 4,88 39,9 11560 352,3 
22-01-2003 07.00 4,55 37,1 9580 338,9 
22-01-2003 11.00 4,88 39,2 7550 341,1 
23-01-2003 07.00 4,85 37,9 10112 304,2 
23-01-2003 11.00 4,59 36 9830 321,0 
23-01-2003 16.00 4,88 38,4 9920 321,0 
23-01-2003 23.00 4,91 32,5 10250 325,6 
24-01-2003 03.00 4,83 37,4 12140 415,8 
24-01-2003 12.05 5,11 28 8850 285,4 

�rednia:     4,9   38,1   10373,9        3441,7 



Rozwi�zania stosowane w sytuacjach kryzysowych 
 
 
 

Wykres - ładunek na dopływie - maj 2003
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Podsumowanie 
 
Zastosowanie chemicznego str�cania ładunku w wielu przypadkach pozwoliło na 
unikni�cie zakłóce� w funkcjonowaniu oczyszczalni. Mimo stosunkowo wysokich 
kosztów takiego rozwi�zania w wypadku du�ych firm jak nasza, tego typu rozwi�zania 
pozwalaj� na unikni�cie ogromnych strat finansowych. Ponadto wprowadzenie 
surowszych limitów dot. parametrów �cieków odprowadzanych do lokalnej 
oczyszczalni miejskiej zobligowało nas do regularnego stosowania PIX 113 /111 
dzi�ki czemu jeste�my w stanie utrzymywa� poziom fosforu ogólnego w �ciekach 
oczyszczonych na poziomie 5 mg/l. Bez zastosowania siarczanu �elaza, wykorzystuj�c 
jedynie procesy biologiczne byłoby to niemo�liwe. 
 
Skuteczno�� oczyszczania (dane z roku 2002) 
 
ChZT -  96-97% 
Pog. - 94-95% 
Nog. -  83% 
 
 
 
 



 
 
 
 


