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HIGIENIZACION Y MAXIMIZACION EN LA BIOMETANIZACION: HIDROLISIS TERMICA

1. Presentacion
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HIGIENIZACION Y MAXIMIZACION EN LA BIOMETANIZACION: HIDROLISIS TERMICA

1.1 Base de diseno (l)

PARAMETROS DE DISENO

Parametro Unidades Valor Parametro Unidades Valor
tMsfdia  8.705 Numero digestores - 3
Fango primario %MS 2,5 Capacidad unitaria m? 5.810
%MV 74,3 Tipo de agitacién e SCABA
Digestién .
t MS/dia 8.357 Concentracion maxima post-digestion %MS 6,0
Fango secundario %MS 0,64 Temperatura oC 38
%MV 70,0 Composicion del biogas %CH4 60
L= LN R Fango mixto espesado %MS 4,0 Consume actual de polielectrolito kg/ton MS 9,0
250 (pre) Consumo de electricidad de la EDAR kWh/m* 0,45
m’/dia e
50 (post) Temperatura ambiente ec 18
%MS 3,0
Co-sustratos
SaMV 90
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HIGIENIZACION Y MAXIMIZACION EN LA BIOMETANIZACION: HIDROLISIS TERMICA

1.1 Base de diseno (Il)

RESULTADOS ESPERADOS

Blogis Biogas total generado Nm¥/d 7.765 10.736 +38%
Electricidad generada kW 507 832 -
Sequedad final % 22 30. -
Biosdlide final ton/dia 79 a4 -44%
Higienizacion = Mo S0 =
Tiempo residencia (pre/post) dias 24 17 /19 :
VIR Carga orgdnica (pre/post) kg MV/m®d 1,2 16/21 =
Eliminacién MV % 42,0 62,4 =
Pre-deshidratacion ke/d s 66 .
(2B Post-deshidratacién ke/d 157 76 =
Total ke/d 157 142 -10%
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HIGIENIZACION Y MAXIMIZACION EN LA BIOMETANIZACION: HIDROLISIS TERMICA

1.2 Esquema del proceso implantado en la EDAR

Incondensables Vapor Vapor
media baja

Vaporalta
(caldera)

PRE-CALENT. REACTOR FLASH

10 f—Pd—s 12

Loda
hidrolizado

Lodoa

hidrolizar

-

ALIMENT.
.

PRE-CALENT.
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TITULO PRESENTACION

1.3 Dimensionamiento del sistema

Motogeneradones
Biogie /E\ - - P Biogd
b ! F h'd
'
i Gases sssafie Dpcidn 2- planta de HT + periféricos
Brimaria :
Bogds | Catders

Vapar @J Vapor Vapor
Pali | Eoghs) Igase ) Pall
= |_.§!¢_=95E155___ Biosélida
SE o

Feme Cambladoraalor| Postdig,  12mafh 16011 t/a
{opdional) 2IKW 580 m3
e e
Retarno b3 de HT T @
:
i '- <&
Co-sustratos F 1
N Agua dilucion Retorms
Depasito co-sustratas Post-deshid.
1 2 3 31 ) a 5 5 7 B 5 Parimetios
gMsid | BT amlr | som 7.500 150 | 24561 | 16533 g s W48 | 16438 Electic | KWe m
kgMv/a | Gass sE0 | 810 6750 1350 | 1906 | 11058 = 2] Wwow | loom Him_ MV % 6205
kgDOOjd | 11674 | &S | 15000 | 12500 | 2500 | 32744 | 1RElE E 151 BEE | 186 THR diaz /1.
M 5% 07 30 3.0% 3,0% 3,6% 2.5% ; 0.0% 165% | 145% DL hgMjmid 16/21
maid m 78 3m 250 50 &7 =) 7221 569 100 113 Poll_ | kgpolijd | 142
Temp. (o] 180 180 =0 50 =0 06 B0 350 Y 330 05,0 VaporFT | kgih 573
Cofgec] 412 FET] 211 411 411 4 a1z : & 18 377 3,82
w n [T fo) 7] 15 16 17 18 1
kS = 17mE | 17938 | 10w g a2 A 13160 g
kehv/a N 1233 | 23 | 76% B ] 2 7.583 N :
kE000/d - 715 | 21es | mam = a2 a2 [ERET i :
M 0.0% 0% E.0% 5% = 0.0% To% | 0% = 2
ad 56 = ™ ) 155 =0 115 | 1374d | 0oud d
C Temp. (o) 330 S50 B0 30 |0 330 10 10 0 20 K 4
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HIGIENIZACION Y MAXIMIZACION EN LA BIOMETANIZACION: HIDROLISIS TERMICA

2.1 Balance de energia: Optimizacion mediante uso
de cosustratos (l)

CON COSUSTRATOS, DE ACUERDO A TRATAMIENTO ACTUAL (41.712 m3/d INFLUENTE)

ANTES HT CON HT
Perdidas Cambiadores calor Perdidas Cambiadores calor
i 9kW 107 kW 341 kW 0kwW
Aero-refriger, Aero-refriger.
Pérdidas Pro-igestidn 3 _..464 L Pérdidas
341kW
Refrig. Consumo elect. 116 kw Refrig. Consumo elect.
Gases estape EDAR =782 kW EDAR =782 kW
1354 kW 1354 kW i S14kW HT =0kw Biogds 1.949kW - __ v HT = 41kW
—_— _ =
Electricidad | -(Import. = 268 kW) - Electricidad | -(Import. = 102 kw)
1.494 kW Motogeneradores Export. =0 kW ¥ Motogeneradores Export. =0 kW
TOTAL = 514 kW Gaseslescape TOTAL = 721 kW
| A23kw e
Pre- y post-dig.  0kW Pre-y post-dig. OkW ) ;. [ lqi
Hidrolisis Térmica
Eficiencia eléct. = 37,9% Efidenciaeléct. = 37,0%
Efidencia cogen. = 79,4% Eficiencia cogen. = 73,1% Pérdidas
Motog i6 Generacién Disefio Efic. Electrica Efic. Térmica Motogeneracion | Generacién Disefio Efic. Electrica Efic. Térmica
Deutz 514 kW 708 kW 37,94% 40,14% Deutz 650 kW 708 kW 37,94% 40,14%
Guascor-1 okw 140 kW 30,17% 32,33% Guascor-1 7LKW 140 kw 30,17% 32,33%
Guascor-2 okw 140 kW 30,17% 32,33% Guascor-2 0kw 140 kw 30,17% 32,33%
Nuevo (MAN) 0kw 525 kW 41,70% 46,00% Nuevo (MAN) 0kw 525 kw 41,70% 46,00%
TOTAL 514 kW 1.513 kW 37,94% 40,14% TOTAL 721 kW 1.513 kW 37,00% 39,21%
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HIGIENIZACION Y MAXIMIZACION EN LA BIOMETANIZACION: HIDROLISIS TERMICA

2.1 Balance de energia: Optimizacion mediante uso
de cosustratos (ll)

USO DE COSUSTRATOS

Fango Fango
primario  bioldgico

Vapor
— =

Deshidrat.

Retornos

b

-y

Electricidad

Hidrolisis
Térmica Digestion

=
oq
[oh}

v

caliente

¢ Cosustratos? g Deshidrat.
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HIGIENIZACION Y MAXIMIZACION EN LA BIOMETANIZACION: HIDROLISIS TERMICA

2.1 Balance de energia: Optimizacion mediante uso
de cosustratos (lll)

USO DE COSUSTRATOS DE ACUERDO A DATOS BASE DE DISENO DEL PPTP

HT SIN COSUSTRATO HT TERMICA CON COSUSTRATO EN PRE-DIGESTION
Perdidas ) Cambiadores calor perdidas Cambiadores calor
_— -t Agrn:refriger; ZAN 408 W oW Aero-refriger
Pre-digestién = 259 kw . ._ Pmidwﬂ“ - B -
212 kW [ | ST — Pérdidas
Refrig. Consumo elect. Refrig. Consumo elect.
EDAR = 1.209 kW EDAR = 1.209 kW
— —_— i
1262kW LIB2 KW - o Wokw | HT=39RW Biogés 2.376kW 2376kW g 862 kW HT =58 kW
L
Electricidad | -{Import. =800 kW) - Electricidad | -(Import. = 405 kW)
1.507 kW Motogeneradores Export. =0kW 2,685 kW Motogeteradores Export. = 0 kW
Gasesjescape TOTAL =449 kW Gasesfscape TOTAL = 862 kW
| 2534w = 507 kW _
Pre-y post-dig. 0 kW Pre-y post-dig. 0 kW (AU  caldera 408 kW
Antorcha Antorcha vapor
Hidrdlisis Térmica 99 kw Hidrdlisis TErmica
Eficencia eléct. = 37,9% Efidencia eléct. = 36,3%
Eficiencia cogen. = 77,6% Pérdidas Eficiencia cogen. = 73,0% Pérdidas
Motog: i6 G i6n Disefio Efic. Electrica Efic. Térmica Motog i6 G i6n Disefio Efic. Electrica Efic. Térmica
Deutz 449 kW 708 kw 37,94% 40,14% Deutz 708 kW 708 kw 37,94% 40,14%
Guascor-1 0kw 140 kW 30,17% 32,33% Guascor-1 140 kW 140 kw 30,17% 32,33%
Guascor-2 okw 140 kw 30,17% 32,33% G 2 14 kW 140 kW 30,17% 32,33%
Nuevo (MAN) okw 525 kW 41,70% 45,00% Nuevo (MAN) 0 kW 525 kW 41,70% 46,009
TOTAL 449 kW 1.513 kW 37,94% 40,14% TOTAL 862 kW 1513 kW 36,27% 38,48%
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HIGIENIZACION Y MAXIMIZACION EN LA BIOMETANIZACION: HIDROLISIS TERMICA

2.1 Balance de energia: Nuevo motor de
cogeneracion

Perdidas Cambladores calor
21kW
Aero-refriger,
Pérdidas
262 kW Consurno elect.
EDAR = 1.209 kW
Blogds 2339 kW 239 kW e 35 kW HT = 55 kW
=3 ——————
Electricidad | -{Import. = 329 kW)
2E01 kW Export. =0kW
TOTAL = 935 kW
Pre-y post-dig.  OkwW OkW

Eficienda eléct. = 40,0

Eficlencla cogen. = 79.5% Pérdidas
Motogeneraddn Generachin Diseifio Efic. Electrica Efic. Térmica
Dtz A10 kW T08 kw 37,94% 40,14%
Guascor-1 okw 140 kiw 30,17% 3233%
Guascor-2 0kw 140 kW 3017% 32330
MNuevao (MAN) 525 kW E25 W 41, 70% 46,005
TOTAL 935 kw 1513 kW 39, 96%, A3 I3
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HIGIENIZACION Y MAXIMIZACION EN LA BIOMETANIZACION: HIDROLISIS TERMICA

2.2 Higienizador

Vapor Vapor

Poli
l Biosélido

e &

Hidrdlisis Térmica Higienizador Cambiador calor Post-dig.

-

Excedentes

-_— - = =

4
Agua dilucion Retorno

Depdsito co-sustratos Post-deshid,
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HIGIENIZACION Y MAXIMIZACION EN LA BIOMETANIZACION: HIDROLISIS TERMICA

2.3 Otros aspectos relevantes

* Integracién del sistema: Minimizacion de ruidos y olores

* Interdigestion: Particion del digestor secundario
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3. Pruebas y
resultados
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HIGIENIZACION Y MAXIMIZACION EN LA BIOMETANIZACION: HIDROLISIS TERMICA

3.1 Plan de pruebas

Tarea Actividad HUERCIn
(semanas)
Comisionado estético de equipos 05
Comisionado estatico de lineas de 0
proceso i
Comisionado dindmico de bombas 0,2
Comisionado dinamico de motores -
eléctricos !
Comisionado dindmico de vélvulas 0o
de control -
Pruebas y Comisionado dindmico de cubicajes 0,2
puesta en Comisionado dinamico de lazos de 07
marcha Gﬁl‘l‘ti’ﬂl Y
Comprobacion de alarmas y .
ST 0,2
seguridades
Pruebas de sefiales 1
Pruebas de estanqueidad y presion 0,5
Pruebas en blanco con agua y vapor 2
Ajuste de los parametros de los lazos 13
de control ?
Prueba con fango en condiciones de -
S g e 0,2
disefio (pruebas de aceptacién) !
Cambio de configuracion a inter- 08

Aclimatacién tratamiento (pre- y posi-digestion)

L0 Etapa 1(1/3 de la carga organica) .
Etapa 2 (2/3 de la carga organica) 8

Etapa 3 (3/3 de la carga organica) : ‘“ﬂl
Operacion normal - v
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HIGIENIZACION Y MAXIMIZACION EN LA BIOMETANIZACION: HIDROLISIS TERMICA

3.2 Resultados

- La produccion de biogas se incrementa un 38% sobre la produccion actual.
- El contenido en materia seca del lodo deshidratado aumenta hasta el 30%MS.
- El volumen final de biosdlido de reduce en un 44%.
- La eliminacion de volatiles se incrementa desde el 42% actual hasta el 62%.
o Esta estimacion, en la banda alta del rango esperable, sigue los criterios de
eliminacion de volatiles del pliego: 42% en pre-digestion y 38% en post-
digestion.
- El consumo de polielectrolito para deshidratacion disminuye un 10%.
- El lodo hidrolizado esta higienizado:
o Libre de patdgenos segun la norma Clase A EPA 503 de los EE.UU.
o No contiene Salmonella en 25 g (materia fresca).
o La poblacién de Escherichia Coli (E. Coli) es menor de 1000 UFC/g.
- La mezcla de lodo hidrolizado y co-sustrato queda a una temperatura de 81°C,
optima para acometer su higienizacion con un consumo minimo o nulo de energia.
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HIGIENIZACION Y MAXIMIZACION EN LA BIOMETANIZACION: HIDROLISIS TERMICA

4. Planta general
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HIGIENIZACION Y MAXIMIZACION EN LA BIOMETANIZACION: HIDROLISIS TERMICA

EDIFICIO DE 3
NUEVO EQUPO___ uEva . NUEVO : -
DE HIDROUSIS ToLva - PRE-DESHIDRATACION

o) Tcx.vanemous:s

E

|

LT

T

SUSTITUCION MOTOGENERADOR (ACTUACION FUTURA)
I

o Planta General A

U COPASA

global omnium

PROYECTO

MITLOP



HIGIENIZACION Y MAXIMIZACION EN LA BIOMETANIZACION: HIDROLISIS TERMICA

5. Fotos
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TITULO PRESENTACION
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HIGIENIZACION Y MAXIMIZACION EN LA BIOMETANIZACION: HIDROLISIS TERMICA

Intercambiador A
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HIGIENIZACION Y MAXIMIZACION EN LA BIOMETANIZACION: HIDROLISIS TERMICA

Caldera A
- 7
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TITULO PRESENTACION

Depodsito almacenamiento de fangos Silo de fangos predeshidratados QW“
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UNION EUROPEA

Fondo Europeo de Desarrollo Regional
Una manera de hacer Europa

El Proyecto MITLOP cuenta con un presupuesto de 18.000.000 €. Ha sido cofinanciado en un 64% por el Fondo Europeo de Desarrollo Regional
(FEDER), a través de una ayuda concedida por el Ministerio de Ciencia e Innovacién de 11.520.000 €. Linea de Fomento de la Innovacion desde
la Demanda. Programa Operativo Plurirregional de Espafia (POPE 2014-2020.

A
<

PROYECTO

MITLOP




