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ctuaimente la sociedad
A mundial pasa por dos princi-

pales problemas, uno es el
ambiental y el otro energético. El
primero se debe principaimente a
la alta produccion industrial, en
cuanto a las dificultades energéticas,
este esta ocasionado por la disminu-
cion de las fuentes convencionales
de energia, debido al mayor reque-
rimiento de éstas, las que son
principalmente fuentes no renovabies
de energia. Es por ello que se hace
necesario un aumento en la
busqueda de fuentes de energia
renovables y el desarroflo € imple-
mentacion de las ya existentes.

Una solucién a las problematicas
planteadas es el uso de la digestion
anaerobia, [a cual permite solucionar
estos a través de un solo proceso.

La degradacion anaerobia de
sdlidos tiene como principal ventaja,
el alio potencial que presentan
para ser biometanizados, ya que
éstos estan compuestos por una
alta concentracion de materia
organica y son de facil degradacion,
lo cual resulta en un balance neto
energético o economico positivo,
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incluso cuando es requerido el
calentamiento del afluente (Angenent
et al, 2004). Sin embargo, tiene
como principales desventajas la
manipulacion y mezclado del sélido
y su baja remocion de materia
organica, lo primero asociado al
bombeo continuo al digestor; por lo
que su fratamiento semicontinuo o
por lote se hace necesario. Un
digestor convencional requiere de
un porcentaje de sdlidos totales
bajo un 10%, sobre éste valor se
requiere de una dilucion del
residuo, con el fin de mejorar el
bombeo y el mezclado; provocando
el incremenio del volumen del
reactor, lo cual resulta en un
aumento del capital.

Se recomienda el uso de un proceso
de digestion anaerobia en dos
etapas (hidrolitico-acidogénico vy
metanogeénico, respectivamente),
cuando se degradan residuos con
una alta concentracion de sélidos
(sobre un 10% de sodlidos). En la
etapa hidrolitica-acidogénica es
posible hidrolizar y solubilizar el
residuo solido, permitiendo y
facilitando su biometanizacion en la
segunda etapa metanogénica.

El objetivo del presente
trabajo es demostrar la
biometanizacion de un
residuo solido, comao es el
estiércol, buscando las
condiciones optimas de
operacion a partir de
resultados encontrados en
la literatura y aplicar estos
a escala piloto,
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Se he reportado en la literatura el
tratamiento de residuos solidos
organicos, tales como estiércol de
vacuno y cerdo, alimenios y vegetales.
Estos también han sido tratados
solos o mediante una codigestion
con ofros residuos organicos, tales
como lodos de plantas de tratamiento
de aguas residuales.



En la tabla 3.1 se presentan algunos
resultades encontrados en la literatura
sobre la biometanizacion de residuos
organicos solidos (estiércol de vacuno,
comida y codigestion de mezclas de desechos
solidos) a escala laboratorio. Es posible
apreciar que el uso de reactores continuos
de tanque agitado presenta el mayor
potencial de biometanizacion de residuos
solidos, siendo estos la alternativa mas
empleada.

Se ha biometanizado estiércol de vacuno
en diferentes tipos y configuraciones de
reactores y a distintos porcentajes de
solidos y temperaturas de operacion
(Demirer y Chen, 2004, 2005; 2008;
Kaparaju y Rintala, 2008; Lo y Liao, 1985;
1986; Liao y Lo, 1985; Nielsen et al,
2007; Zhiyou et al., 2007) y de cerdo
(Chae et al., 2008), demostrandose su
aplicabilidad como residuo biometanizable.

Generalmente el estiércol es diluido
previamente antes de su degradacion. Se
ha estudiado la biometanizacion mesdfila
de estiércol de vacuno en una y dos
etapas (Lo y Liao, 1985; 1986); siendo
preferible un sistema de dos etapas,
debido al menor tiempo de residencia
hidraulico que requind este ultimo. Sin
embargo; no se recomienda un sistema
de dos fases para la digestion termofilica
(55°C) (Liao y Lo, 1985).

La biometanizacion de estiércol mediante
dos etapas no siempre ha sido la mejor
altemnativa para este propdsito, presentando
un sistema de una y dos etapas un compor-
tamiento similar o menor en cuanto a la
produccion de biogas (Demirer y Chen,
2005; Lo y Liao, 1986), sin embargo,
permite tratar altas velocidades de carga
organica.

Se ha realizado un proceso de codigestion
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de residuos solidos, lo cual ha permitido
un aumento en la produccion de biogas
(Alvarez y Lidén, 2008; Capela et al.,
2008; Lindorfer et al., 2008; Nowak et al.,
2007) y la reduccion de nitrogeno, expresado
como i6n amonio (NH4) (Lindorfer et al.,
2008; Nowak et al., 2007).

Durante la digestion anaerobia es posible
apreciar ia fluctuacion del pH, principaimente
debido a la alta produccion de AGV; sin
embargo, la codigestion de estiércol de
vacuno con residuos solidos municipales,
especialmente lodo industrial, permite la
estabilidad y mejora de la eficiencia del
proceso junto con un aumento en la
reduccion de SV y de produccion de
metano (Capela et al., 2008).

La digestién anaerobia tiene la desventaja
de ser proceso no adecuado de remocion
de nitrogeno amoniacal (NH3) al degradar
estiércol, encontrandose valores superiores
a los del afluente (Demirer y Chen, 2005;
Lo y Liao, 1986). El desarrollo de un
proceso anaerobio capaz de reducir los
niveles de nitrégeno, es una de las areas
en donde la digestion anaerobia debe
continuar investigando, con el fin lograr un
proceso mucho mas efectivo, economicamente
viable y ser una tecnologia ampliamente
adoptada. Un mejoramiento de la remocion
de nitrogeno amoniacal es forzar una
precipitacion en el reactor para cbtener
estruvita (MgNH4PO4x6H20), la cual es
una fuente de nutrientes para plantas
(Uludag-Demirer et al., 2008). Kaparaju y
Rintala (2008) proponen la separacion
solido-liquide, con un posterior fraccionaméento
de un residuo previamente degradado de
estiércol de vacuno con un residuo industnial.
Estos dos procesos tienen las desventajas
de presentar inconvenientes adicionales,
tales como el costo adicional del agente
precipitador y del pretratamiento de
fraccionamiento.

CONCLUSIONES
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Es posible una

adecuada biometa-
nizacion continua de
un residuo solido,
como es el estiércol.
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