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Cual es la conexion entre Reuso y Digestion Anaerobica en la industria?

Que vuelve a ser utilizado en la
industria con la digestidn
anaerobica?

La digestion anaerdbica aprovecha
energéticamente residuos y
efluentes, que representan un gasto
en términos de tratamiento y
disposicion. Las ineficiencias del
proceso se valorizan en un concepto
de economia circular.

El Reuso en la
Digestion
Anaerodbica
industrial

El concepto de
reutilizar

Volver a utilizar
algo, bien con la
funcién que
desempefiaba
anteriormente o
con otros fines.

Por cual fin se vuelve a utilizar?

Produccion de energia renovable en forma
de energia eléctrica o energia térmica

(Real Academia Espafiola)
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Cual es la conexidon entre Reuso y Digestion Anaerobica en la industria?

Proceso productivo en la industria agroalimentaria

Granjas

Produccidon de leche

Por 1L de leche:
40 gr de carbohidratos
30 gr de lipidos
30 gr de proteinas

Industria

Proceso productivo

Industria lactea
Queseria
Concentradora de suero
Lactoseria

Productos
90% — 95%
Yogurt
Queso
Ricota
Manteca
Leche
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Efluentes y residuos
5% — 10%
Lodo Flotado
Suero (de ricota)
Permeado de WPC
Licor madre
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Cual es la conexion entre Reuso y Digestion Anaerobica en la industria?

La situacidon actual en la industria agroalimentaria
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Cual es la conexidon entre Reuso y Digestion Anaerobica en la industria?

La solucidn anaerdbica para la industria agroalimentaria

Efluentes y residuos

5% — 10%
Lodo Flotado
Suero (de ricota)
Permeado de WPC
Licor madre

Planta de digestion
anaerobica

Reactor CSTR con
recirculacion de lodo trata
todos los residuos con
azucares, proteinas y grasas
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Biogas
El 80 - 90% de los
residuos se transforman

3 en biogds (50 — 70% de

i..

metano), es decir
energia renovable
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Fertilizante
S6loun 10—-20 % de
los residuos iniciales

se trasforma en un
lodo rico en nutrientes
(abono)
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Cual es la conexion entre Reuso y Digestion Anaerobica en la industria?

Biogas — Energia

Economia circular
en la industria
agroalimentaria
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Cuales son los product
en la dieta del biodiges
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Cuales son los productos que se incluyen en la dieta del biodigestor?

Composicién de efluentes y Aporte energético de los Degradabilidad de los
residuos en la industria macronutrientes macronutrientes
agroalimentaria
Los macronutrientes son: * Los residuos y los efluentes son * Cada macronutriente se degrada en
e Carbohidratos compuestos por una cantidad fija de un un t|efnpo diferente. Los productos
> Carbohidratos simples macronutriente o una mezcla de los mas rapidos en degradarse son los
> Carbohidratos complejos mismos. La relacién entre DQO vy los azucares y las grasas mientras los
e Proteinas . . : , compuestos con una union quimica
» Proteinas vegetales solidos mide la cantlc'jad de engrgla que compleja se demoran mas tiempo.
) ; puede aportar cada tipo de residuo o de
» Proteinas animales
- efluente.
e Lipidos
Lipidos
El digestor convierte los nutrientes en 5 50 2 B Proteinas animales

energia en la misma manera con la cual lo
hace nuestro cuerpo

DIGESTGRmmm=)TOMAGO

* Disueltas 2 DQO soluble
* En suspension = DQO insoluble

B Proteinas vegetales

Lipidos
. B Carbohidratos complejos

M Proteinas animales ) )

B Carbohidratos simples

M Proteinas vegetales

B Carbohidratos complejos

W Carbohidratos simples

kg DQO/kg de producto Tiempo de degradacion

!
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Cuales son los productos que se incluyen en la dieta del biodigestor?

Carbohidratos simples
v’ Se degradan facilmente

v’ Energia disponible en manera inmediata
v’ Se necesita un bajo tiempo de residencia

Carbohidratos complejos
v'Se degradan lentamente
v'Energia disponible a lo largo del tiempo
v'Se necesita un alto tiempo de residencia

Lipidos Proteinas
v’ Se degradan en algunos dias
v" Mucha energia disponible rapidamente

v’ Se necesita un bajo tiempo de residencia

v’ Se degradan en algunos dias
v’ Energia disponible en manera bastante rapida
v’ Se necesita un tiempo de residencia medio

luence
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Cuales son las tecnolo
para la digestion anaer
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Caracteristicas de los reactores anaerobicos

Completamente mezclado - CSTR Lodo Granular — UASB o EFC
Tratamiento aguas arriba Generacion del lodo de alimento Remocidn de los solidos en alimento
Alimento Lodo o Residuos con altos solidos Efluente con SST < 300 mg/L
Tiempo de residencia Algunas semanas Algunas horas
Flujo — Mezcla Completamente mezclado con agitadores Flujo ascendente por bombas
Temperatura 382C —52°C 302C—-42°C
Carga Organica 3 — 10 kgpao/ M3 cactor/dia 6 — 18 kgpao/ M3 eactor/dia

Lodo Flotado

Efluente
clarificado

fluence
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0% eficiencia 100% eficiencia

Empresas donde las principales
substancias presentes en el

efluente son gorduras e proteinas Solucidn sin digestion
anaerdbica

* (Carne
Alta produccion de lodo

* Pesquera )
Alto consumo de energia

* Lactea, queso y sobremesas

Solucion anaerobica
Solucion anaerdbica estandar personalizada

La solucidon anaerdbica es

percibida como cara y no La planta anaerdbica es

eficiente optimizada y ofrece la
solucidén mas eficiente para
Empresas donde las principales la industria
substancias presentes en el Solucidn sin digestion
efluente son azucares y almiddn anaerdbica
* Bebidas Alta produccion de lodo
e Cerveceria Alto consumo de energia
e Azucarera Dificultad en operar la PTAR




Soluciones para la digestion anaerdbica en la industria

Digestion anaerdbica CSTR
(Continuous Flow Stirred-Tank
Reactor)

Mezcla completa sin recircular el lodo
digerido. El material del reactor esta
mezclado y mantenido a una
temperatura fija. Esta tecnologia es
ideal para lodos primarios de aguas
residuales, para lodos en exceso de
PTAR y para la digestion anaerdbica de
plantas agricolas.

Digestion anaerdbica con
concentracion de digestato

Proceso mixto
recirculacion de lodo digerido que
permite un aumento de |Ia
concentracion de biomasa y una
reduccion del volumen del digestor.
Ideal para lodos con alto contenido de
nitrégeno o lodos que tienen una
mezcla de DQO soluble y insoluble.

completo con

Aprovechamiento energético de efluentes y residuos en la industria agroalimentaria

Digestion anaerdbica con lodo
granular EFC (External Forced
Recirculation)

Reactor con flujo ascensional vy
recirculacién de flujo para permitir la
mezcla del material. El lodo a la
salida estd recirculado para
mantener el tenor de soélidos. Esta
tecnologia es ideal para todas las
aguas residuales con alta carga
orgdnica soluble y bajo contenido
de sélidos.

== %
8 .,;J
“H‘\ﬂ \ V
i ““‘ﬂ y oo
[
(i =
i \M Ny
|
f
i !
MeEs |
il /
i
e
i
L1 ,J .
e <3



Como elegir el proces
anaerobica?

!
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Como elegir el proceso de digestion anaerdbica?

Preguntas

I. Produccidn industrial:
O Producto de origen animal
O Producto de origen vegetal

Il. Macronutriente presente en el producto:
(mas de una respuesta posible)

O Carbohidratos

O Lipidos

O Proteinas

Soluciones

I.  Reactor Anaerdbico:
 CSTR (con o sin recirculacion)
J DAF + CSTR

 DAF + Lodo Granular

O Lodo Granular

Il. Energia producida*:

Aprovechamiento energético de efluentes y residuos en la industria agroalimentaria

lll. Efluente o residuo industrial: O Biogids ................. Nm3/dia
[ Lodo/Residuo ceeeeeerreeeneemM3/di@ e k€pqo/ M3 O Metano................ Nm3/dia

O Efluente SST>1g/L e m3/dia .cccceevunen.. k€pqo/ M3

O Efluente SST<1g/L e m3/dia ..cooueennen. k€pqo/M?3

dotro m3/dia ......cc......... k€pqo/M

*Metano[Nm3/dia] = Degradabilidad (0% — 100%) x Carga orgénica en alimento [kgyqo/dia] x 0,35 [Nm3/ kgpqol ﬂlélence"“
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Visitas virtuales a plan
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7%

ANDROS

Tipo de industria: Industria pastelera
Produccidn: Cremas, Tiramisu e Profiterol
Fuente de contaminacion: Agua de proceso

Solucién técnica: Reactor anaerdbico de lodo granular y reactor anaerdbico

CSTR

Aino de puesta en marcha: 2018

BIOGAS

CALDERA

REACTOR
g , LODO PARA DESCARTE
ANAEROBICO DESHIDRATACION >

CSTR

EFLUENTE DE
FABRICA DE
DULCES

SEPARADOR
PRIMARIO

REACTOR
ANAEROBICO
EFC

NITRIFICACION Y
DESNITRIFICACION

FLOTADOR SECUNDARIO AGUA TRATADA
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Lodo flotado:
Caudal: 14 m3/d

Temperatura: 25°C

» DQO promedio: 215.000 mg/L
Efluente (antes del tratamiento): SST: 80.000 mg/L
Caudal: 600 m3/d NTK: 3.000 mg/L
Temperatura: 25°C FLOTADOR PRIMARIO - 87 mg/L
DQO promedio: 10.000 mg/L
DQO insoluble: 6.000 mg/L

DQO soluble: 4.000 mg/L

SST: 2.150 mg/L Efluente clarificado después del DAF:
NTK: 115 mg/L Caudal: 586 m3/d
P: 3 mg/L Temperatura: 259C
HOMOGENIZACION > DQO promedio: 5.000 mg/L
DQO insoluble: 1.000 mg/L

DQO soluble: 4.000 mg/L

SST: 300 mg/L
DOSIFICACION E——. NTK: 46 mg/L
CLORURO P: 1 mg/L
POLIELECTROLITO
FERRICO 2 PPN
220 PPM
fluence
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7%

ROS

AN D Biogas:
p Caudal: 3.200 m3/d

Metano: 60%
Caudal: 14 m3/d

Sulfuros: < 100 ppm
Temperatura: 25°C
DQO promedio: 215.000 mg/L
SST: 80.000 mg/L
NTK: 3.000 mg/L
P: 87 mg/L

Efluente clarificado después del DAF:
Caudal: 586 m3/d

Temperatura: 252C

REACTOR CSTR

DQO promedio: 5.000 mg/L 350 m3

DQO insoluble: 1.000 mg/L
DQO soluble: 4.000 mg/L

REACTOR LODO GRANULAR Lodo digerido:
SST: 300 mg/L 450 m? Caudal: 14 m3/d

NTK: 46 mg/L Temperatura: 402C DESHIDRATACION
p: 1 mg/L DQO promedio: 26.000 mg/L
SST: 20.000 mg/L

fluence
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ANDROS

Dolcissimo — Grupo Andros

Efluente liquido después del CSTR:
Caudal: 12,6 m3/d

DESHIDRATACION

DQO promedio: 1.200 mg/L
SST: 1.000 mg/L

L. . Efluente digerido después del reactor de
Lodo digerido estabilizado:
lodo granular:
Caudal: 1,4 m3/d
Caudal: 586 m3/d
SST: 200.000 mg/L
DQO promedio: 200 mg/L
NT: 18.000 mg/L P 4
SST: 120 mg/L

FLOTADOR SECUNDARIO
REACTOR LODO GRANULAR NTK: 46 mg/L
450 m3 P: 1 mg/L

Efluente tratado:

REACTOR CSTR P DQO 50 mg/L
350 m3 NT 8 mg/L

P 1,7 mg/L

!
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Dolcissimo — Grupo Andros 4
ANDROS
OPEX con los biodigestores Unidad Cantidad uﬁ(i)tzt:o uUsD/dia USD/afio UsD/m3
Consumo de energia eléctrica promedio kWh/dia 1.350 0,16 216,00 - 78.840,00 29%
Consumo de cloruro férrico para el DAF primario kg/dia 132 0,24 31,68 - 8.236,80 3%
Consumo de polielectrolito para el DAF primario kg/dia 13 2,50 32,50 - 8.450,00 3%
Consumo de polielectrolito para la decanter kg/dia 27 3,30 89,10 - 23.166,00 9%
Consumo de polielectrolito para el DAF secundario kg/dia 20 3,30 66,00 -17.160,00 6%
Costos para disponer el lodo ton/dia 1,4 115,00 161,00 - 41.860,00 16%
Consumo de otros quimicos para el biodigestor kg/dia 200 0,20 40,00 - 10.400,00 4%
Mano de obra hora/dia 8 28,00 224,00 - 58.240,00 21%
Manutencion por afio Qt 1 67,50 67,50 - 24.635,20 9%
TOTAL COSTOS - 270.988,00 -1,74
BENEFICIOS
Ahorro en gas natural al neto del biodigestor Nm3/dia 1.920,00 0,30 576,00 + 149.800,00 100%
TOTAL BENEFICIOS + 149.800,00 + 0,96
COSTO OPERACIONAL -121.188,00 -0,78
!
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Dolcissimo — Grupo Andros

v’ Los costos para tratar 1 m3 de agua se bajan de la mitad

v El 90% de la carga organica perdida en la fabrica se trasforma en energia

v’ Se tratan todos los residuos generados en la planta — Economia circular

!
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AN\

moro

Tipo de industria: Industria lactea latteria e caseificio
Produccidn: Ricotta, queso y mozzarella

Fuente de contaminacidn: Agua de proceso y suero de ricotta j il o
4 H" \

Solucion técnica: Reactor anaerdbico con recirculacion de lodo =" E ';;M; "“
Aino de puesta en marcha: 2014 y 2017

. MOTOR CHP
DESULFURACION 300 kW + 200 kW
~ SEPARADOR DE o EFLUENTE DE
> SOLIDOS DAF 7'y DESNITRIFICACION FABRICA

LODO DE RECIRCULACION

BIOGAS

REATOR
ANAEROBICO
CSTR

SUERO DE

RICOTA

NITRIFICACION

DESHIDRATACION

LODO CLARIFICADOR AGUA TRATADA

fluence
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Suero de ricota 2014:

Caudal: 120 m3/d
Temperatura: 40°C

DQO promedio: 60.000 mg/L
SST: 55.000 mg/L
NTK: 2.000 mg/L
Cloruros: 1.600 mg/L
Suero de ricota 2017:

Caudal: 180 m3/d
Temperatura: 52°C

DQO promedio: 60.000 mg/L
SST: 55.000 mg/L
NTK: 2.000 mg/L
Cloruros: 1.600 mg/L

AN\

moro

|atteria e caseificio Biogas: MOTOR CHP

300 kW
Caudal: 3.500/6.000 m3/d
DESULFURACION BIOGAS Metano: 52% MOTOR CHP
etano: 6 200 kW
Sulfuros: < 100 ppm

REACTOR ANAEROBICO CSTR DAF DE RECIRCULACION

DIGESTATO
CLARIFICADO
ﬁ-n II - EEEEE
";ﬂ |E‘ I8 m! _
' [ 1L pr ” .
i Lodo digerido: LODO A
' SST: 70.000 meg/L DESHIDRATACION
2014: 402 C > 2017:52° C I
fluence
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Latteria e caseificio Moro

Digestato clarificado:
Caudal: 120/180 m3/d
DQO: 1.000 mg/L
SST: 300 mg/L
NTK: 350 mg/L

P: 100 mg/L

AN\

moro

Iatte ria e caseifiCio Digestato clarificado:

, Caudal: 120/180 m3/d
PLANTA DE REMOCION DE >
FOSFORO SST: 50 mg/L

P: 20 mg/L

Efluente de fabrica:

Caudal: 150/200 m3/d
DQO: 2.500 mg/L
SST: 1.200 mg/L

PLANTA DE TRATAMIENTO

Biofertilizante:

Caudal: 300/450 L/d

SST:
P:

100.000 mg/L
18.000 mg/L

Aprovechamiento energético de efluentes y residuos en la industria agroalimentaria

Efluente tratado:

DQO 60 mg/L
NT 10 mg/L
P 4 mg/L

fluence
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Latteria e caseificio Moro

AN\

moro

ANTES

OPEX sin el biodigestor Unidad | Cantidad uﬁ:’tsat:o UsD/dia USD/afio | USD/m?
Consumo de energia eléctrica promedio kWh/dia 1.030 0,16 - 164,80 -60.152,00 51%
Consumo de polielectrolito para la decanter kg/dia 5,5 3,30 - 18,15 -4,719,00 3%
Costos para enviar el lodo a campo ton/dia 1,5 35,00 - 52,50 - 13.650,00 10%
Mano de obra hora/dia 4 28,00 -112,00 -29.120,00 19%
Manutencién por afio Qt 1 30,00 - 30,00 -10.950,00 9%
TOTAL COSTOS - 118.591,00 100%
COSTO OPERACIONAL - 118.591,00
!
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AN\

moro

Latteria e caseificio Moro

DESPyEs

OPEX con el biodigestor Unidad | Cantidad uf:tit::o UsD/dia UsD/afio USD/m?
Consumo de energia eléctrica promedio kWh/dia 2.710 0,16 -433,60 - 158.264,00 50%
Consumo de polielectrolito para la recirculacion kg/dia 25 3,30 - 82,50 -21.450,00 7%
Consumo de polielectrolito para la decanter kg/dia 12 3,30 - 39,60 -10.296,00 3%
Costos para disponer el lodo ton/dia 3,3 35,00 - 115,50 - 30.030,00 9%
Consumo de otros quimicos para el biodigestor kg/dia 7,5 6,00 -45,00 -11.700,00 4%
Mano de obra hora/dia 8 28,00 - 224,00 - 58.240,00 18%
Manutencion por aino Qt 1 77,50 -77,50 - 28.302,00 9%
TOTAL COSTOS - 318.282,00 100%
BENEFICIOS
Produccion de energia eléctrica kWh/dia 12.000,00 0,23 +2.760,00 +1.007.400,00 90%
Ahorro en gas natural al neto del biodigestor Nm3/dia 1.020,00 0,30 + 306,00 +111.690,00 10%
TOTAL BENEFICIOS +1.119.090,00 100%
COSTO OPERACIONAL +1.119.090,00
!
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Latteria e caseificio Moro moro

v Ahorro con biodigestor de 800.000,00 USD/afio

v Tiempo de retorno inferior a 2 afios

v Produccidn de 12 MWh/dia todos los dias de la semana

v’ Se tratan todos los residuos generados en la planta — Economia circular

v’ Produccién de agua caliente para la fabrica

v’ Valorizacién de un subproducto

!
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LAmadori

Pﬁﬂ%ﬁlﬁ

Tipo de industria: Frigorifico de aves
Produccidn: 700 ton de carne por dia
Fuente de contaminacion: Agua de proceso y efluente de la harinera
Solucidn técnica: Reactor anaerdbico CSTR

Aino de puesta en marcha: 2012

BIOGAS

MOTOR CHP

REACTOR

ANAEROBICO DESIDRATACION
CSTR

.LODO PARA DESCARTE

EFLUENTE DE SEPARADOR

FABRICA PRIMARIO

NITRIFICACION Y CLARIFICADOR
DESNITRIFICACION SECUNDARIO

AGUA TRATADA

fluence
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Lodo flotado:
Caudal: 130 m3/d
> DQO: 150.000 mg/L
Efluente (antes del tratamiento): SST: 68.000 mg/L
Caudal: 4.000 m3/d NTK: 3.600 mg/L
Temperatura: 282C FLOTADOR PRIMARIO P: 800 mg/L

DQO promedio: 5.650 mg/L
SST: 2.500 mg/L
NTK: 220 mg/L
P: 50 mg/L
Efluente clarificado:
Caudal: 3.870 m3/d
, DQO dio: 800 L
HOMOGENIZACION QO promedio mg/
SST: 300 mg/L
NTK: 106 mg/L
P: 25 mg/L
DOCSL'QFSS %ON DOSIFICACION
POLIELECTROLITO
FERRICO 3 PPM
200 PPM
fluence
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Blogss: MOTOR CHP
gas: 300 kW
Lodo flotado: ” Caudal: 9.200 m3/d
MOTOR CHP
Caudal: 130 m3/d gy Metano: 68% 200 kW
DQO: 150.000 mg/L Sulfuros: <100 ppm
SST: 68.000 mg/L
NTK: 3.600 mg/L REACTOR ANAEROBICO CSTR DESHIDRATACION
P: 800 mg/L ’ 11
‘ s e N
17 P DIGESTATO
- i , | CLARIFICADO
] HHI
Percolado da planta de harina: “n HU‘
Caudal: 7 m/d Lodo digerido: LODO
DQO: 400.000 mg/L Caudal: 20 m3/d I A CAMPO
SST: 170.000 mg/L SST: 200.000 mg/L
NTK: 14.000 mg/L I
P: 2.000 mg/L

fluence
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AVICOOP - Grupo Amadori <Amad°'D

pﬂ;;%ff,,‘f'}n TRATAMIENTO DE EFLUENTES — | ETAPA

Digestato liquido después de |Ia

deshidratacion:

Caudal: 137 m3/d

DQO promedio: 1.200 mg/L

SST: 800 mg/L —>
NTK: 2.500 mg/L

Efluente clarificado del DAF primario:

Caudal: 3.870 m3/d >

DQO promedio: 800 mg/L

SST: 300 mg/L 1 70%

NTK: 106 mg/L Efluente tratado:

P: 25 mg/L DQO 70 mg/L
NT 20 mg/L

TRATAMIENTO DE EFLUENTES — Il ESTADIO

!
fluence
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TRATAMIENTO DE EFLUENTES — Il ETAPA

Digestato liquido después de |Ila ey
deshidratacion (30%)

100%

Efluente clarificado del DAF primario (30%)

Efluente tratado del primer estadio

Ventajas del tratamiento con doble

DESNITRIFICACION NITRIFICACION etapa
2l | . \ TR e s e v" Planta mas compacta

v Planta mas flexible
v Planta mas estable
v" Menor consumo de energia

CLARIFICADOR SECUNDARIO

O O o
O O O
O O O
OFORC
OO O
OQO
OROCL O
e a
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Efluente tratado desde la Efluente tratado:

segunda etapa del DQO 70 mg/L DESCARGA
EN AGUA
tratamiento de efluentes NT 8 me/L SUPERFICIAL
P 1 mg/L
50%

TRATAMIENTO Lodo de recirculacion
EFLUENTES
| ESTADIO

» Lavado de camiones

Lodo en exceso del clarificador
Lhacloi Ll » Limpiezas externas

» Riego
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AVICOOP - Grupo Amadori

ANTES

Aprovechamiento energético de efluentes y residuos en la industria agroalimentaria

OPEX sin el biodigestor Unidad Cantidad u::\(i)tsat:o USD/dia USD/afio USD/m3
Consumo de energia eléctrica promedio kWh/dia 14.470 0,16 - 2.315,20 - 845.048,00 43%
Consumo de cloruro férrico para el DAF primario kg/dia 1.136 0,20 -227,20 - 59.072,00 3%
Consumo de polielectrolito para el DAF primario kg/dia 32 2,50 - 80,00 - 20.800,00 1%
Consumo de polielectrolito para la decanter kg/dia 200 2,50 - 500,00 - 130.000,00 6%
Costos para disponer el lodo ton/dia 50 60,00 - 3000,00 - 780.000,00 4%
Mano de obra hora/dia 16 28,00 - 448,00 - 116.480,00 6%
Manutencion por afo Qt 1 150,00 - 150,00 - 39.000,00 2%
TOTAL COSTOS - 1.990.400 -1,9
COSTO OPERACIONAL - 1.990.400 -1,9
!
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AVICOOP - Grupo Amadori

DESPyEs

poigsie
OPEX con el biodigestor Unidad | Cantidad uﬁ?tzt::o UsD/dia UsD/afio USD/m?3
Consumo de energia eléctrica promedio kWh/dia 15.670 0,16 - 2.507,20 -915.128,00 67%
Consumo de cloruro férrico para el DAF primario kg/dia 1.136 0,20 - 227,20 -59.072,00 4%
Consumo de polielectrolito para el DAF primario kg/dia 32 2,50 - 80,00 -20.800,00 2%
Consumo de polielectrolito para la decanter kg/dia 80 2,50 - 200,00 -52.000,00 4%
Costos para enviar el lodo a campo ton/dia 20 20,00 - 400,00 - 104.000,00 7%
Consumo de otros quimicos para el biodigestor kg/dia 7 6,00 -42,00 -10.920,00 1%
Mano de obra hora/dia 16 28,00 - 448,00 -116.480,00 9%
Manutencion por ano Qt 1 350,00 - 350,00 -91.000,00 6%
TOTAL COSTOS - 1.369.400 -1,32
Beneficios
Produccidon de energia eléctrica kWh/dia 24.000,00 0,16 + 3.840,00 +998.400,00 90%
Ahorro en gas natural al neto del biodigestor Nm3/dia 2.040,00 0,30 +612,00 +159.120,00 10%
TOTAL BENEFICIOS +1.594.320,00 +1,53
COSTO OPERACIONAL +224.920,00 ( +0,21
!
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AVICOOP - Grupo Amadori

v OPEX positivos, 1 m3 de agua tratada genera un ahorro de 0,20 USDS
v Ahorro con la menor produccion de lodo 750.000,00 USD/afio
v’ Se tratan todos los residuos generados en la planta — Economia circular

v El lodo se trasforma en biofertilizante

v Relso de 2.000 m3/dia de agua

!
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Conclusiones
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Beneficios de la digestion anaerdbica en la industria

* Posibilidad de agregar valor a un subproducto
0 a un residuo

* Posibilidad de ofrecer un proceso completo

de tratamiento de agua Vore,,
ey,

* Economia circular de la industria convirtiendo

en energia todas las ineficiencias de la
produccion

Cogeneration

* La planta es siempre hecha a medida del
cliente
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* Bajar los costos de operacidn s’%%
"

Upgrading
System

Biomass

Pretreatment

* Hasta el 90% da energia producida es energia
neta que puede ser usada en la fabrica

Anaerobic
Digestion

* Capacidad de modificar la planta sin
interromper la produccién

,,,,,,

. 057 o
Flotation Solid/Liquid !

separation

* Posibilidad de usar el biogas en diferentes
maneras

Nitrogen and COD
Removal
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Los mensajes del Webinar

v'  La digestion anaerdbica es una fuente de energia renovable con un enorme potencial

La digestidn anaerdbica garantiza una produccidn de energia continua y descentralizada

Las perdidas de carga organica se aprovechan para producir energia y tratar el efluente

La digestion anaerdbica produce menos lodos y estos son un biofertilizante utilizable en agricultura
Un reactor de biogas tiene una larga vida util

No existen soluciones estandar sino procedimientos para encontrar la mejor solucién

DN N N N RN

Cambio de paradigma, la planta de tratamiento no es mas un costo, sino una ganancia

Digestion anaerobia: la solucion verde para la industria alimentaria




Preguntas y respuestas

!
fluence



Gracias por su atencion!

Michele Ceccaroni

Technical Sales engineer

E-mail mceccaroni@fluencecorp.com
Teléfono+39 049 870 4817 ext. 226

WhatsApp +39 3405817274

Skype michelececcaroni

LinkedIn linkedin.com/in/michele-ceccaroni-55a754a5
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