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Planta de tratamiento preexistente

Una grasera de 5m3 

+ 

Dos tanques de 40m3 diseñados como Reactores UASB



La grasera prácticamente no removía grasa 

porque la mayor parte de ella está

emulsionada.

La experiencia internacional indica que los 

reactores UASB no son adecuados para 

efluentes con alto contenido de grasas.

EL PROBLEMA

Causas de falla de los UASB con alto 
contenido de grasa

� Acumulación de grasa bajo la campana de 

captación de gas.

� Inhibición por adsorción de grasas y AGCL 

en el lodo.

� Escape de lodos del reactor por carácter 

disperso e hidrofóbico

Solución implementada en 1ªetapa

1.-Construcción de un tanque pulmón.

2.-Instalación de un sedimentador externo para reducir el 

escape de lodos.

3.-Instalación de un sistema de extracción para la grasa 

que se flota. Disposición de la grasa flotada en el terreno

previa mezcla con cenizas.

4.-Instalación de campanas para extraer el biogás, 

cuantificarlo y aprovecharlo para calefaccionar el efluente.

5.-Alimentación de los reactores en forma alternada para

promover la adaptación-selección del inóculo.



¿Por qué alimentación alternada?
Las grasas y AGCL se adsorben a los lodos

rápidamente pero se degradan a baja velocidad.

Disponiendo de sustratos fácilmente biodegradables,

los microorganismos no adaptados priorizan su consumo.

Grasas y AGCL se acumulan si hay carbohidratos y proteínas

solubles disponibles. 

Alimentando en forma intermitente: 

Se adsorben grasas y AGCL durante la fase de alimentación

mientras se consumen los compuestos de rápida biodegradación. 

Luego, sin alimentación se consumen las grasas y AGCL 

adsorbidos.

En este proceso se seleccionan y adaptan las poblaciones microbianas más aptas para 
degradar grasas.

�� Patente NPatente Nºº 29961: Sistema que incluye tanque 29961: Sistema que incluye tanque 

homogeneizador, al menos dos reactores homogeneizador, al menos dos reactores 

anaerobios que actanaerobios que actúúan tambian tambiéén como n como 

unidades de flotaciunidades de flotacióón, un sistema de n, un sistema de 

extracciextraccióón del material flotado y un n del material flotado y un 

sedimentadorsedimentador externo. externo. 
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�� Patente NPatente Nºº 31298:Dispositivo para extracci31298:Dispositivo para extraccióón n 

de flotantesde flotantes
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RESULTADOS DE LA 1ª ETAPA
(tiempo de operación: 12 meses)

Carga: 2.5kgDQO/(m3.d)
Eficiencia en DQOs = 85%
Eficiencia del sedimentador = 60%
Balance de lodos: levemente deficitario 
(fue necesario reponer a los 6 meses)

2ª ETAPA

PASAJE A ALIMENTACIPASAJE A ALIMENTACIÓÓN CONTINUA.N CONTINUA.

PUESTA EN FUNCIONAMIENTO DE UN DIGESTOR DE PUESTA EN FUNCIONAMIENTO DE UN DIGESTOR DE 
LODOS PARA FLOTANTES (bLODOS PARA FLOTANTES (báásicamente grasa).sicamente grasa).

CaracterCaracteríísticas del digestor:sticas del digestor:

AlimentaciAlimentacióón diarian diaria

AgitaciAgitacióón intermitenten intermitente

CalefacciCalefaccióón con biogn con biogáás (32s (32ººCC <T< 42<T< 42ººCC))

Descarga del digestor aDescarga del digestor a los reactores.los reactores.

Operación con alimentación continua.
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CARGA PROMEDIO SEMANAL Eficiencia DQO

Cargas (promedio semanal) 
media: 2.8kgDQO/(m3.d) 
máxima probada: 5.5kgDQO/(m3.d)

Eficiencia en DQOs = 93%

TRH = 17hs

DESEMPEÑO DE LOS REACTORES

Producción de biogás: 0.5 a 1.4 m3/d por metro cúbico de 
reactor con 80% de CH4.



La concentración de lodos floculentos en los reactores se mantuvo en 
torno a 10gSSV/L gracias al sedimentador de placas y al digestor de 
flotantes que devolvían lodo a los reactores.

Granularon ambos reactores entre el día 250 y el día 300 en etapa de 
alta carga.

Luego de la granulación los SSV en los reactores se estabilizaron 
entre 25 y 32 g/L

Concentración de lodos en los Reactores
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EVOLUCIÓN DE LOS MANTOS DE LODOS

PROCESO DE GRANULACIÓN DEL 
LODO

FLOCULENTO             GRANULOS INCIPIENTES            GRANULAR

El IVL bajó: 37mL/g al inicio (2.7% de SST en media hora)

18mL/g día 326  (5.5% de SST en media hora)

12mL/g en el día 380 (8,3% de SST en media hora)

DIGESTOR DE LODOS FLOTADOS (mayoritariamente grasa):

Carga: 3.8 kgSV/(m3.d)       TRH: 35 a 40 días

Concentración de la alimentación: 140 kgST/m3

Eficiencia:   >80% en G&A y    >70% en SV 

Producción de biogás: 0.5 a 2.0 m3/d por metro cúbico de reactor 

con 77% de CH4

DIGESTOR DE GRASAS
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Conclusiones
1.1. El sistema desarrollado permite tratar efluente lEl sistema desarrollado permite tratar efluente láácteo con un cteo con un 

TRH de 17hsTRH de 17hs con cargas de hasta con cargas de hasta 5.5 5.5 kgDQOkgDQO/(m3.d)/(m3.d) o mo máás y s y 
con eficiencia de con eficiencia de REMOCIREMOCIÓÓN SUPERIORN SUPERIOR alal 90% en 90% en DQOsDQOs, , 
alcanzando los paralcanzando los paráámetros de vertido a colector.metros de vertido a colector.

2.2. Luego de un perLuego de un perííodo de odo de ““adaptaciadaptacióónn--selecciseleccióónn”” con alimentacicon alimentacióón n 
alternada, se puede pasar a alimentacialternada, se puede pasar a alimentacióón continua sin perder n continua sin perder 
eficiencia de remocieficiencia de remocióón.n.

3.3. El sedimentador de placas y el digestor permitieron mantener el El sedimentador de placas y el digestor permitieron mantener el 
lodo en el sistema mientras este no granullodo en el sistema mientras este no granulóó..

4.4. LAS GRASAS FLOTADAS SE DIGIRIERON CON ALTA LAS GRASAS FLOTADAS SE DIGIRIERON CON ALTA 
EFICIENCIAEFICIENCIA en un digestor de alta carga y esto eliminen un digestor de alta carga y esto eliminóó la la 
necesidad de disponer lodos fuera del sistema.necesidad de disponer lodos fuera del sistema.

5.5. EL COSTO DE OPERACIEL COSTO DE OPERACIÓÓN DEL SISTEMA ES MN DEL SISTEMA ES MÍÍNIMO:NIMO:

Costo de productos quCosto de productos quíímicos: 0,00$micos: 0,00$

Costo de energCosto de energíía para aireacia para aireacióón: 0,00$n: 0,00$

Costo de disposiciCosto de disposicióón de lodos: 0,00$n de lodos: 0,00$


