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Planta de tratamiento preexistente

Una grasera de 5m3
+
Dos tanques de 40m3 disefiados como Reactores UASB




EL PROBLEMA

La grasera practicamente no removia grasa
porque la mayor parte de ella esta
emulsionada.

La experiencia internacional indica que los
reactores UASB no son adecuados para
efluentes con alto contenido de grasas.

Causas de falla de los UASB con alto
contenido de grasa

m  Acumulacién de grasa bajo la campana de
captacién de gas.

m Inhibicion por adsorciéon de grasas y AGCL
en el lodo.

m  Escape de lodos del reactor por caracter
disperso e hidrofébico

Solucién implementada en 12etapa

1.-Construccién de un tanque pulmén.

2.-Instalacién de un sedimentador externo para reducir el
escape de lodos.

3.-Instalacién de un sistema de extraccion para la grasa
que se flota. Disposicion de la grasa flotada en el terreno
previa mezcla con cenizas.

4.-Instalacion de campanas para extraer el biogas,
cuantificarlo y aprovecharlo para calefaccionar el efluente.

5.-Alimentacién de los reactores en forma alternada para
promover la adaptacién-seleccion del indculo.




éPor qué alimentacidn alternada?

Las grasas y AGCL se adsorben a los lodos
rapidamente pero se degradan a baja velocidad.

Disponiendo de sustratos facilmente biodegradables,
los microorganismos no adaptados priorizan su consumo.

Grasas y AGCL se acumulan si hay carbohidratos y proteinas
solubles disponibles.

Alimentando en forma intermitente:

Se adsorben grasas y AGCL durante la fase de alimentacion
mientras se consumen los compuestos de rapida biodegradacion.

Luego, sin alimentacion se consumen las grasas y AGCL
adsorbidos.

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

m Patente N2 29961: Sistema que incluye tanque
homogeneizador, al menos dos reactores
anaerobios que actdan también como
unidades de flotacidn, un sistema de
extraccion del material flotado y un
sedimentador externo.

Passeggi, Lopez y Borzacconi

m Patente N2 31298:Dispositivo para extraccion
de flotantes

Passeggi, Lopez y Borzacconi




RESULTADOS DE LA 12 ETAPA

(tiempo de operacion: 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)

22 ETAPA

PASAJE A ALIMENTACION CONTINUA.

PUESTA EN FUNCIONAMIENTO DE UN DIGESTOR DE
LODOS PARA FLOTANTES (basicamente grasa).

Caracteristicas del digestor:

Alimentacién diaria
Agitacién intermitente
Calefaccidon con biogas (32°C <T< 42°C)

Descarga del digestor a los reactores.

DESEMPENO DE LOS REACTORES
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Operacion con alimentacion continua.
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Remocion de DQO(%)

Cargas (promedio semanal)
media: 2.8kgDQO/(m3.d)
méaxima probada: 5.5kgDQO/(m3.d)
Eficiencia en DQOs = 93%
TRH = 17hs

Produccién de biogas: 0.5 a 1.4 m3/d por metro cubico de
reactor con 80% de CH4




EVOLUCION DE LOS MANTOS DE LODOS

Concentracién de lodos en los Reactores
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La concentracién de lodos floculentos en los reactores se mantuvo en
torno a 10gSSVI/L gracias al sedimentador de placas y al digestor de
flotantes que devolvian lodo a los reactores.

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

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

PROCESO DE GRANULACION DEL
LODO

FLOCULENTO GRANULOS INCIPIENTES GRANULAR

El IVL bajé: 37mL/g al inicio (2.7% de SST en media hora)
18mL/g dia 326 (5.5% de SST en media hora)
12mL/g en el dia 380 (8,3% de SST en media hora)

DIGESTOR DE GRASAS
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DIGESTOR DE LODOS FLOTADOS (mayoritariamente grasa):

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

Concentracion de la alimentacién: 140 kgST/m3

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

Produccién de biogéas: 0.5 a 2.0 m3/d por metro cubico de reactor
con 77% de CH4




Conclusiones

. El sistema desarrollado permite tratar efluente lacteo con un
TRH de 17hs con cargas de hasta 5.5 kgDQO/(m3.d) o mas y
con eficiencia de REMOCION SUPERIOR al 90% en DQOs,
alcanzando los parametros de vertido a colector.

. Luego de un periodo de “adaptacion-seleccion” con alimentacion
alternada, se puede pasar a alimentacion continua sin perder
eficiencia de remocion.

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

. LAS GRASAS FLOTADAS SE DIGIRIERON CON ALTA
EFICIENCIA en un digestor de alta carga y esto elimind la
necesidad de disponer lodos fuera del sistema.

. EL COSTO DE OPERACION DEL SISTEMA ES MINIMO:
Costo de productos quimicos: 0,00%
Costo de energia para aireacion: 0,00$

Costo de disposicion de lodos: 0,00$




