BIOTHANE

Tratamiento biolégico anaerobio
de aguas residuales con valorizacion energética

» Biobed® Advanced - Tecnologia granular anaerobia de Ultima generacion

» Memthane® - Biorreactor anaerobio de membranas
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Servicio, Valor, Responsabilidad:

Un nuevo enfoque para un
mercado en evolucion

= Tratamiento biolégico anaerobio de aguas
residuales industriales

Biothane, perteneciente a Veolia Water Solutions & Technologies, es En respuesta a los nuevos retos del
una de las companias lideres en el mundo en el tratamiento biologico agua, Veolia ha desarrollado un nuevo
de aguas residuales para la industria, habiendo realizado mas de 500 enfoque denominado Servicio, Valor,
instalaciones para diferentes sectores industriales que avalan su expe- Responsabilidad (SVR). Esta nueva vision
riencia y capacitacion. nos permite ofrecer a nuestros clientes
soluciones que aumentan el rendimiento,

Biothane ha desarrollado y patentado dos tecnologias (entre otras) la optimizacion y valorizacion de los
para el tratamiento del agua residual industrial: recursos y soluciones al servicio de la
sociedad y el medio ambiente.

» Biobed® Advanced, que combina la estabilidad, alto rendimiento y
fiabilidad de los sistemas UASB (Upflow Anaerobic Sludge Blanket)
con el reducido espacio de implantacion y efectividad de los siste-
mas EGSB (Expanded Granular Sludge Blanket).

Soluciones personalizadas que
garantizan la operatividad técnica
» Memthane®, que ha sido especificamente desarrollado para el tra- de las instalaciones y optimizan los

tamiento de efluentes con alto contenido en sélidos en suspension costes de operacion
y alta carga (DQO 15.000 - 250.000 ppm), tal y como pueden ser los
efluentes de la industria lactea, destilerias, productores de bioetanol,
etc. Soluciones y tecnologias innovado-
ras que permiten la reutilizacion del
agua, la recuperacion de energia y

. . L. . la valorizacién de subproductos
@ Valorizacién energética de las aguas residuales:

@
Produccion de energia renovable y reduccion de
la huella de carbono Responsabilidad con la sociedad y

) - ) o con el medioambiente. Reducir el
Ambas tecnologias utilizan bacterias anaerdbicas que crecen en un . . . -
impacto medioambiental, optimizar

medio granular sin la necesidad de utilizar soportes y permiten elimi-
el uso de recursos naturales y cum-

nar la DQO convirtiéndola en biogas (metano + didxido de carbono). . .
o ) . o plir con las regulaciones
Este biogas puede ser valorizado energéticamente en la propia instala-

cion, bien aprovechando su poder calorifico o bien produciendo ener-
gia.

El tratamiento anaerobico es un método altamente contrastado para
la depuracion de aguas residuales que presenta ademas las siguientes
ventajas:

» Produccion de biogas
» Bajo consumo energético

N

» Reducido espacio de implantacion

v

» Reduccion de los costes de gestion de fangos



Biobed® Advanced

Fruto de la extensa experiencia en el tratamiento de
aguas residuales mediante procesos anaerobios, Bio-
thane ha desarrollado Biobed® Advanced que auina las
ventajas de las tecnologias UASB y EGSB. Asi, Biobed®
Advanced permite dar respuesta a los requerimientos

La primera etapa consiste en el acondicionamiento del
afluente (ajuste pH y temperatura, dosificacion de nu-
trientes y mezcla con agua tratada recirculada) para
alcanzar el nivel de crecimiento éptimo de la biomasa
anaerdbica.

A continuacion, el agua residual es bombeada al reac-
tor, que cuenta con un sistema para realizar una dis-
tribucion uniforme del afluente por toda la superficie
del reactor de lecho de biomasa granular anaerodbica,
donde tiene lugar |a conversion biologica de la DQO en
biogas.

de los clientes, que demandan una tecnologia robusta
y fiable (UASB), con reducido espacio de implantacion
y eficiencia econémica (EGSB).

El biogas se recoge y se transporta a un tratamiento
posterior, donde bajo condiciones controladas puede
ser quemado o utilizado como fuente de energia, per-
mitiendo asi la valorizacion energética de las aguas re-
siduales.

€6 El mayor reto de Biobed®
Advanced ha sido aunar el alto
rendimiento de los sistemas UASB
con la efectividad de los EGSB 9 9
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Capacidad de tratamiento para alta carga organica
(10-35 kg DOO/m3/d).

Alta fiabilidad y eficiencia del proceso: consigue una
capacidad de eliminacion de hasta un 98% de la DQO.
Produccion de biogas, lo que permite la valorizacion
de las aguas residuales y reduce la huella de carbono.
Diseno compacto, con reducido espacio de implanta-
cion y menor altura que un EGSB.

Diseno estandarizado, que permite reducir costes de
fabricacion.

Reactor completamente cerrado, que minimiza las

emisiones.

Memthane®

Innovacion contrastada

Memthane® es el resultado de la combinacion de dos
tecnologias muy contrastadas en el mercado: los sis-
temas anaerobios para el tratamiento de las aguas
residuales de Biothane con el proceso de ultrafiltracion
X-Flow de Pentair.

Esta innovacion abre la puerta al tratamiento de
efluentes con alto contenido en sélidos en suspension
y alta carga organica, tal como pueden ser las aguas re-
siduales generadas por la industria lactea y derivados,
destilerias, productores de bioetanol, café instantaneo,
etc.

Memthane® maximiza la produccién de biogas al mis-
mo tiempo que produce un agua tratada de alta cali-

dad que puede ser reutilizada o vertida directamente.

El biogas producido puede cubrir una parte importante

Separador trifasico patentado, fabricado en acero
inoxidable y con tamano estandarizado que permite
reducir costes de transporte.

Excelente calidad de la biomasa, que se mantiene en
el reactor.

Su alto rendimiento permite reducir costes de ope-
racion: no hay costes de gestion de fangos, optimi-
zacion del consumo de productos quimicos, bajo
consumo energético, etc.

Tecnologia patentada.

@@Memthane® trata por
via anaerobia efluentes
considerados economicamente
intratables mediante procesos
convencionales 9 9

del consumo energético de la planta, que en el caso de
las destilerias, por ejemplo, puede llegar a ser de un
100%.

Gracias a sus reducidos costes de inversion y operacion,
junto con su robustez y simplicidad de funcionamiento,
Memthane® es ahora la solucion elegida por muchos
clientes para el tratamiento de sus aguas residuales
complejas.




@ Memthane®
Caracteristicas y Ventajas

» Tratamiento eficiente de afluentes con sdlidos en
suspension y alta carga organica (15.000-250.000
ppm).

» Alta fiabilidad del proceso: consigue una capaci-
dad de eliminacion de hasta un 98% de la DQO.

» Valorizacion energética de las aguas residuales,
gracias a la produccion de biogas.

» Minimizacion de la produccion de fango, gracias al
mayor tiempo de retencion.

» Proceso robusto y facil de operar.

= Proceso econémico
y facil de operar

Ademas de su gran rendimiento, Memthane® reduce considerablemente los
costes totales de operacion en comparacion con procesos convencionales de
tratamiento teniendo en cuenta todos los elementos: membranas, productos

quimicos, coste de gestion de fangos y consumo energético.

Ademas, el reactor puede ser operado por control remoto gracias a Biobed®
SMART, un sistema sencillo de usar y completamente automatizado (opcional).

@ Memthane®
Reducido espacio de implantacion

Gracias a su diseno compacto, Memthane® requiere reducido espacio de im-

» Reduccion de los costes de operacion en compara-
cién con procesos convencionales.

» Recuperacion de nutrientes para produccion de
fertilizantes.

» Reduccion de la huella de carbono.

» No produce olores.

Eliminacion DQO

plantacion que puede llegar a ser incluso de hasta 16 veces menor en compa-

racion con sistema de tratamiento aerobios tradicionales.

Robusto y con

Comparativa de requerimientos de espacio de
implantacion de tratamientos aerobios vs anaerobios

Trat. aerobios

Memthane®

Trat. anaerobios y pos-
tratamiento aerobios

alta tolerancia
a materia orga-
nica compleja
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Algunas referencias Biobed® Advanced y Memthane®
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