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Planta piloto de digestion anaerobia para la
valorizacion energética de subproductos y
residuos organicos-Proyecto Integral b-

Nadia Hag:Omer y Antonio Dominguéz.
Departamento de I+D+ de Biogas Fuel Cell S.A.

| desarrollo de la industria
agroalimentaria, los cambios
socioeconomicos y las altas
concentraciones de poblacion
en nucleos urbanos han propiciado la
produccion de grandes cantidades de
residuos organicos, generando asi impor-
tantes repercusiones medioambientales.
Ademas, en un escenario marcado por
legislaciones y normativas medioambien-
tales cada vez mas estrictas y dirigidas
a impulsar un desarrollo social y eco-
nomico, surge la necesidad de plantear
nuevos modelos energéticos que mejoren
la sostenibilidad economica y medioam-
biental de los procesos industriales. Bajo
este contexto, nace el proyecto Integral
B, con el objetivo de evaluar la viabilidad
técnica, econoémica y medioambiental de
un sistema integrado de planta que com-
bina la produccion de biodiesel y biogas.
El proyecto cuenta con

1600

residuos procedentes del sector de la Hos-
teleria, Restauracion y Catering (residuos
HORECA).

Seglin la Directiva Marco de Residuos
2008/98/CE, la gestion de éstos debe abor-
darse desde el siguiente enfoque jerarquico:
reutilizacion, valorizacion energética o, en
Gitimo lugar, eliminacion, ademas de incidir
sobre la recogida segregada de los residuos
en funcion de su tipologia. Igualmente, las
normativas actuales sobre la gestion de
residuos biodegradables establecen la ne-
cesidad de llevar a cabo tratamientos para
la revalorizacion, minimizando los envios a
vertederos y fomentando su reaprovecha-
miento.

Es desde este marco desde el que se
potencia la gestion y revalorizacion de los
subproductos organicos a través de la pro-
duccion de biogas, para su posterior apro-
vechamiento energético.

El biogas se produce de forma natural por la
descomposicion de la materia organica en
ambientes pobres en oxigeno. Esta formado
principalmente por metano (CH4) y dioxido
de carbono (C02). Si se tiene en cuenta que
el CH4 tiene un efecto 21 veces méas nocivo
que el CO2 sobre el calentamiento global,
el biogas es potencialmente nocivo cuan-
do es emitido sin control a la atmésfera,
repercutiendo gravemente sobre el efecto
invernadero.

Por lo tanto, el proceso controlado de pro-
duccion de biogas mediante digestion anae-
robia es uno de los mas idoneos para la
reduccion de emisiones de efecto inverna-
dero asi como para el aprovechamiento y
revalorizacion de los residuos organicos.

La digestion anaerobia es un proceso bio-
légico en el cual la materia organica en
ausencia de oxigeno y mediante la accion
de determinadas bacterias se descompane
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Fig. 1. Potencial de biometanizacion de diferentes residuos
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por una parte en biogas, cuya composicion
oscila entre un 50-70% de CH4 y un 30-
50% de CO2 y por ofra, en digestato, un
material acuoso empleado como fertilizante
por su alto contenido en nitrogeno, fosforo y
potasio (NPK).
Optimizar el proceso de digestion anaerobia
consiste en determinar, entre ofros para-
metros, la mezcla de sustratos optima que
produzca la mayor cantidad y calidad (altas
concentraciones de CH4) de biogas posible,
en base a los potenciales de metanizacion
de dichos sustratos.
Una vez conocidos los sustratos de codiges-
tion, ser procede a determinar la Velocidad
de Carga Organica dptima (VCO), medida
en kg SV/dia/medigestor, parametro que
corresponde a la cantidad diaria de alimen-
tacion al proceso que permite operar sin
desestabilizar el sistema. En la puesta en
marcha del proceso, esta cantidad se debe
alcanzar paulatinamente, incrementando
periodicamente el flujo de alimentacion
hasta alcanzar los valores 6ptimos determi-
nados a escalas mas pequefias.
La determinacion de estos pardmetros se
ha realizado previamente a nivel de labo-
ratorio para luego extrapolarlos a la planta
experimental construida para el proyecto.
Biogas Fuel Cell S.A. fue la empresa encar-
gada del disefio y construccion de dicha
planta, cuya capacidad maxima de produc-
cion es de 1m?h de biogds. La planta cons-
ta de las siguientes unidades principales:
- Triturador de residuos.
- Pasterizador de 1 m® dado que por ley
hay determinados residuos que deben de
someterse a tratamientos térmicos a 70
°C durante 1 hora.
- Tanque de hidrdlisis de 2.5 m® de vo-
lumen que actiia como tanque pulman,
0 bien como primera etapa de fermen-
tacion.
- Digestor anaerobio de 8.5 m* de capaci-
dad, donde tiene lugar la fermentacion de
los residuos organicos, con la consiguien-
te produccion de biogas.
- Bolsa de biogas que permite acumular
hasta 20 m* de gas, para su posterior
uso, en un motor de cogeneracion.
Ademés, la planta cuenta con un sistema
on-line de andlisis de la composicion del
biogas generado, asi como un pequefo
laboratorio para el control de los distintos
parametros del proceso.
El control y seguimiento del proceso requie-
re el andlisis continuo de los parametros
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Fig.2. Vista general de la planta de digestion
anaerobia y de la bolsa de biogas

fisicoquimicos de temperatura, pH, cantidad
y calidad del biogas, alcalinidad y &cidos
grasos volatiles. Igualmente, en un labora-
torio especializado se determinan solitos
totales y solidos volatiles, amonio y perfil de
acidos grasos volatiles mediante cromato-
grafia de gases.

Con el fin de monitorizar los parametros
de control, la planta dispone de diversos
sensores instalados a lo largo del proceso
para la medida de temperatura, pH, niveles,
cantidad y calidad de biogas, tiempos de
residencia, etc. Ademas, estos valores son
recogidos y analizados en un sistema PLC/
SCADA remoto que permite la monitoriza-
cion y operacion automatizada del proceso,
fanto en la propia planta como por control
remoto desde un sistema operacional de
control instalado en las propias oficinas de
Bfc.

En la figura 3 podemos observar la pantalla
de explotacion del sistema de control remo-
to de la planta piloto de digestion anaerobia.
Esta planta piloto de biogas como parte del
sistema integrado para la valorizacion de
los residuos del canal HORECA y de la in-
dustria del biodiesel supone un reto con un
marcado caracter innovador en el sector de
las energias renovables, y cuyo potencial a
corto plazo proporciona la opcion de promo-
cionar paquetes integrados de produccion
de biodiésel y biogas, sistemas pioneros y
sin precedentes en Espana ni Europa.

«Optimizar el proceso de digestion
anaerobia consiste en determinar,
entre otros parametros, la mezcla
de sustratos optima que produzca la
mayor cantidad y calidad de biogas
posible, en base a los potenciales de
metanizacion de dichos sustratos»
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Fig. 3. Pantalla de explotacion del sistema de control remoto instalado en las oficinas de Bfc
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