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centros de produccion de biogas.
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HAY VARIAS PLANTAS DE AD EN EL REINO UNIDO que
estan proximas a cumplir veinte afos de existencia, lo
que significa que muchos de sus principales compo-
nentes han de ser reemplazados. Ademas, debido a las
dificultades del proceso, muchos tanques de digestores
no se limpian con la frecuencia que debieran y cual-
quier acumulacién de material inorganico (como arena
y plastico) limita gravemente el potencial de digestion,
asi como el funcionamiento de los sistemas internos de
calentamiento o mezcla de tanques.

La digestion anaerodbica alna una mezcla comple-
ja de procesos biolégicos, quimicos y mecanicos (las
plantas de biogas a menudo se comparan con los es-
tdbmagos de los rumiantes) y, como tal, no es sorpren-
dente que puedan surgir problemas. Dado que muchas
plantas son construidas por diferentes proveedores
especializados (proveedores de tanques, ingenieros
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Hay mas de 650 de digestion anaerobica (AD) operativas en el Reino Unido, con otras 270

en desarrollo’. Sin embargo, muchas de estas instalaciones no han funcionado segun las

predicciones originales, dejando a algunos operadores e inversores frustrados y desilusionados.

§ No obstante, el nimero de inversores activos, incluidas las empresas que se incorporan a
plantas de AD de bajo rendimiento, muestra que hay margen para convertir estas plantas en

de sistemas de control, fabricantes de cogeneracion,
ingenieros agricolas, etc.), para los gestores de las plan-
tas serfa una sorpresa que estas funcionaran perfecta-
mente bien. También es importante recordar que cada
planta esta disefiada para un cometido especifico (pro-
cesar materias primas de cultivos energéticos). Con el
tiempo, la diversificacion y el deseo de capitalizar nue-
vos mercados pueden devenir en cambios en la forma
en gue se administran las plantas de AD; por ejemplo,
si ahora esta procesando desechos de alimentos en una
planta dedicada al tratamiento de purines, lo mas pro-
bable es que esté sometiendo al equipo a una tarea
para la que no fue disefiado.

Dicho esto, la ampliacién y modificacién de una planta
AD puede traer beneficios; desde aumentar la gama de
materias primas procesadas, hasta mejorar la gestion del
digestato e incrementar la eficiencia. Al emprender tales
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proyectos, es importante que se busque el asesoramien-
to de expertos en todas las fases y que la integridad de
la planta original no se vea comprometida.

Con tantas dreas potenciales para que surjan proble-
mas, el primer paso para mejorar las plantas de bajo
rendimiento es someter el proceso a un examen com-
pleto, incluida la ingenierfa inversa de elementos indi-
viduales e inspeccion de todos los componentes para
comprobar su limpieza, desgaste y la idoneidad general.

CALENTAMIENTO EXTERNO DEL TANQUE

Varias de las plantas AD mas antiguas se construyeron
con elementos calefactores internos en los tanques de
digestion, pero hay una serie de desventajas en tal en-
foque. Los tanques de digestién son un entorno opera-
tivo extremadamente duro y a menudo aparecen grie-
tas prematuras en los tubos de calentamiento y otros
equipos. Ademas, vaciar los tanques de digestion es un
proceso lento y costoso, que hace que equipos como
los elementos calefactores no se reparen con la regula-
ridad necesaria, o que el mantenimiento de rutina no
se lleve a cabo. Cuando los sistemas de calentamiento
internos fallan, no hay alternativa a drenar el tanque,
lo que hace que las reparaciones o su mantenimiento
sean mucho mas costosas, tanto en términos de tiem-
po como de mano de obra, pero también en términos
de pérdida de capacidad productiva.

La soluciéon consiste en reemplazar los sistemas de
calentamiento internos por otros externos. El uso de
un sistema basado en intercambiadores de calor, co-
mo la Serie HRS DTI, captura el material mas frio, a
medida que ingresa al tanque (o desde el tanque) y lo
calienta, utilizando una fuente como el circuito de agua
caliente del motor de cogeneracion, antes de retornar
el producto calentado al tanque. Este proceso facilita
el mantenimiento del sistema de alimentacién, debido
a que el intercambiador puede disefarse para minimi-
zar el ensuciamiento de los tubos por el material de
digestion (en la Serie DTI, pero con tubos corrugados) y
la transferencia térmica se mejora enormemente, con-
siguiendo un proceso de calentamiento mas eficiente.
Cuando el calor residual de una parte diferente del
proceso (por ejemplo, del motor de cogeneracion) se
utiliza para el calentamiento del digestor, la eficiencia
energética aumenta alun mas.

SECADO DEL BIOGAS

El biogas producido por las plantas AD es una mezcla

El Sistema de Concentracion de Digestato (DCS) de HRS ayuda a reducir las emisiones de amoniaco asociadas con el diges-
tato. A la izquierda, el Sistema de Deshumidificacion de Biogas (BDS) de HRS prolonga la vida Util de los equipos y mejora la
eficiencia de la planta.
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MEDIO AMBIENTE

El Sistema de Pasteurizacion de Digestato HRS ofrece un ahorro energético de hasta el 70% en comparacién con otros sistemas.

de compuestos (de los cuales el metano es el mas im-
portante), incluido el vapor de agua. Si el agua entra
en un motor de cogeneracién, puede disminuir su efi-
ciencia y provocar corrosion, disminuyendo los rendi-
mientos del biogas y provocando dafos al motor. Al
eliminar el agua también se elimina una proporcion de
gases solubles en agua, como el sulfuro de hidrégeno,
amoniaco y siloxanos, alargando la vida til de los fil-
tros. Menos agua en el combustible del motor significa
menos contaminacién del aceite lubricante.

Si bien algunas plantas AD incluyen trampas de con-
densado y enfriadores de tipo "aire acondicionado",
estas no eliminan suficiente agua de la mezcla de bio-
gas. Por el contrario, el Sistema de Deshumidificacion
de Biogas (BDS) de HRS esta disefiado especificamente
para eliminar la cantidad maxima de vapor de aguay
la cantidad minima de energia adicional. En lugar de
calentar el biogas para secarlo, el BDS utiliza la conden-
sacion para eliminar el agua del gas. También incluye
una seccion de recuperacién de calor, que aumenta
aun mas la eficiencia energética general de la planta.

Al reducir la temperatura del biogas de alrededor de
40°C a aproximadamente 5-7°C, mas del 90% del vo-
lumen de agua se condensa fuera del gas. Un sistema
de enfriamiento suministra refrigerante, que se trans-
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fiere a los intercambiadores de calor: el biogas fluye en
el lado del producto del intercambiador, mientras que
el refrigerante fluye en el lado del servicio. A medida
que el biogas se enfria, el agua se condensa del gas,
dejando un biogés limpio y seco, ideal para su uso en
motores de cogeneracién. El elemento de recupera-
cion de calor significa que el biogés frio se utiliza para
pre-enfriar cualquier biogdas entrante antes de incor-
porarlo a la cogeneracion, lo que reduce la carga en
el intercambiador de calor de enfriamiento final y re-
cupera hasta un 20 por ciento de la energia necesaria
para el proceso.

AUMENTAR EL VALOR DEL DIGESTATO
El digestato representa un valioso flujo de ingresos para
muchas plantas AD, pero para que tenga valor como
fertilizante renovable y respetuoso con el medio am-
biente, el digestato debe tratarse y manipularse ade-
cuadamente. Ante todo, el digestato debe verse como
un producto y no como un flujo de residuos.

Si esta procesando desechos de alimentos mezclados
u otros productos que requieren que cumpla con las
Regulaciones de Subproductos Animales (ABP), se ne-
cesita la pasteurizacion. Del mismo modo, PAS110 vy el
Protocolo de Calidad AD (ADQP) indican los criterios
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para la salida de digestato de calidad de una planta
de procesamiento AD y las condiciones en las que se
puede utilizar como producto en lugar de como mate-
rial de desecho. Incluso cuando solo se utilizan cultivos
energéticos y/o estiércol como materia prima, la pas-
teurizacién es aconsejable para prevenir la propagacion
de enfermedades y malas semillas allf donde el digesta-
to se aplica como fertilizante.

La pasteurizacion es un proceso intensivo en energia,
por lo que es importante que se realice de la manera
mas rentable. El Sistema de Pasteurizacién de Diges-
tato HRS (DPS) se basa normalmente en un sistema
de tres tanques, de modo que mientras se llena un
tanque, el segundo tanque mantiene el digestato por
encima de 70°C, al tiempo que el tercero se vacia. Sin
embargo, dos sistemas de tanques también es posible
para equipos mas pequenos.

Los sistemas tradicionales calientan el digestato en
un tanque usando una camisa de calentamiento y
posteriormente vierten el calor. El HRS DPS emplea la
recuperacion de energia y es de dos a tres veces mas
eficiente. Una vez que el digestato ha sido tratado, el
sistema funciona a la inversa, transfiriendo la energia
térmica del digestato caliente al agua y calentando el
digestato entrante. Al transferir energia del digestato
mas caliente (pasteurizado) al mas frio (no pasteuri-
zado), el consumo de energia se reduce hasta en un
70%, maximizando el calor que, de otro modo, se ha-
bria desperdiciado.

Ademas de la pasteurizacion, se puede aumentar el
contenido de nutrientes del digestato y reducir los re-
quisitos de almacenamiento y transporte mediante la
concentracion. La prevencién de las posibles emisiones
de amoniaco procedentes del digestato y de la AD es
cada vez méas importante para desarrollar una indus-
tria sostenible del biogas y cumplir con los objetivos de
cambio climatico del Reino Unido. El uso del Sistema de
Concentracién de Digestato (DCS) de HRS ofrece todos
estos beneficios.

EI HRS DCS utiliza la evaporacion para reducir la can-
tidad total de digestato en un 60-80%, lo que dismi-
nuye en gran medida los requisitos de almacenamien-
to y costes de transporte asociados. El sistema incluye
medidas para retener los valiosos nutrientes presentes
en el digestato y reducir las emisiones de amoniaco,
mientras que el agua evaporada se puede condensar y
reutilizar. En muchos casos, el agua capturada se agre-
ga de nuevo a la materia prima, a medida que ingresa
al digestor, lo que hace que todo el proceso sea casi
autosuficiente en términos de consumo de agua vy eli-

mina las descargas liquidas de la planta. Tras la concen-
tracion, el digestato tratado puede contener hasta un
20% de solidos secos, lo que hace que sea mucho mas
facil de transportar y manipular. Al igual que sucede
con los pasteurizadores HRS, en el proceso se captura
y reutiliza la mayor cantidad de calor posible.

Los intercambiadores de calor de la Serie HRS DTl son muy
eficientes para calentar el digestor.

SOLUCIONES DE EFICIENCIA PARA TODAS LAS
NECESIDADES
Ya sea para mejorar la eficiencia de su digestor, utili-
zando mas calor residual procedente de los motores
de cogeneracion, o para realizar una actualizacion im-
portante en su planta, HRS Heat Exchangers dispone
de una amplia gama de soluciones de intercambiado-
res de calor y sistemas AD a medida, que le ayudaran
a aumentar la eficiencia energética de su instalacion.
Podemos ayudarle a reducir sus facturas de energia,
aumentar la vida Gtil de su equipo y acometer retos
como la reduccién de las emisiones de amoniaco del
digestato. Nuestros sistemas de intercambio de calor
estan instalados en plantas AD de aguas residuales,
alimentos y restos agricolas en todo el Reino Unido y
Europa, con un rendimiento contratado.

Para mas informacion sobre nuestros sistemas AD
a medida, visite www.hrs-heatexchangers.com o lla-
menos.

T https://www.nnfcc.co.uk/press-release-ad-re-
port-2021 @
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