
Equipo 

Gas combustible y fertilizantes 
a partir de residuos 
de explotaciones agropecuarias 

Una firma britanica ha puesto a punto 
un modern o modelo de digestor anaerobio 
para tratar los residuos agropecuarios y ob­
tener gas metano y un fertilizante con alto 
contenido de fosfato y nitrógeno. La pri ­
mera de esta s un idades esta ya funcionando 
en la explotación agropecuaria de Wal nut 
Tree Farm, en Chediston, Inglaterra . En 
el la se producen unas 18 toneladas diarias 
de estiércol semi l iquido de porcino, con las 
que se genera un volumen de metano sufi­
ciente para atender el consumo de la propia 
unidad y de un grupo electrógeno. 
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El digestor ofrece grandes posibilidades 
para el abastecimiento de energia a las ex­
plotaciones agropecuar ias, sobre todo en un 
momento como el actual en el que los pre­
cios de los combustib les se encarecen cada 
vez mas. AI mismo tiempo, permite reso lver 
los problemas debidos a olores y contami­
nación de los terrenos circundantes, incon­
ven ientes de que adolecen otros métodos 
de manipu lación de residuos. El digestor, 
introducido recientemente en los medios 
rurales, esta adquiriendo gran popularidad 
en Gran Bretaña, hasta tal punto, que ya 

Figura 1. Esquema del proceso de obtención de gas a partir del estiércol. 
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son mas de 200 los pedidos realizados en 
diversas regiones del país. 

La nueva instalación es el resu ltado de 
mas de 6 años de trabajos de investigación 
Ilevados a cabo conjuntamente por la Ham­
worthy Engineering, el Departamento de 
Microbiología de la Universidad de Cardiff, 
el Departamento de Microbiología de la 
Universidad de Cardiff, que se hizo cargo 
de los aspectos científicos del proyecto y el 
Po l itécnico de Gales, donde se efectuaron 
los ensayos en planta piloto. El Departa­
mento de Microbiología de Cardiff hab ía 
efectuado ya una cons iderable labor investi­
gadora sobre la conversión de los residuos 
organicos en energía, pera el proyecto esta­
ba en pel igro de ser abandona do por falta 
de recursos f inancieros. La Hamworthy En­
gineering, una firma acreditada en el pro­
yecto y fabricación de un idades portatiles 
para el tratamiento de residuos en las zonas 
industriales y marítimas, prestó el necesario 
apoyo financiero para que estas investiga­
ciones se pud ieran llevar a fe liz término. 

Los primeros trabajos de puesta a punto 
los realizó el Politécnico de Gales en tres 
plantas piloto de pequeño tamaño, a lo lar­
go de un pedodo de cuatro años. Los res­
tantes trabajos se efectuaron en una instala­
ción de tamaño normal, ut il izando aguas 
residuales urbanas y en colaboración con el 
organismo ofic ial Wessex Water Authority. 
La firma Chediston Agricultu ral Systems 
es la encargada de comercia lizar en el Reino 
Unido estos digestores. 

La digestión anaerobia se ha venido utili­
zando desde hace muchos años para el tra­
tamiento de los lodos del alcantarillado y 
constituye el único medio viable para resol­
ver el problema de los residuos organicos al­
tamente concentrados, consti tu (dos por el 
estiércol semi l íquido que se produce en las 
explotaciones agropecuarias. En los mode­
los tradicionales era necesario que los resí­
duos permanecieran largo t iempo en los di­
gestores, por lo que éstos debían ser de un 
tamaño relativamente grande. En cambio, 
el digestor actual requiere un tiempo de 
permanencia de los resíduos mucho mas 
corto y ell o reduce su tamaño y en conse­
cuencia, su coste. E I proceso de d igestión es 
de naturaleza biológica y ti ene lugar en au­
sencia de aire, por lo que el oxidante 
-dióxido de carbono- que necesitan las 

bacterias se obt iene de las materias residua­
les y no del ox ígeno l.ibre, como ocurre en 
los procesos aerobios. 

Dicho proceso de digestión anaerobio 
consta de varias etapas. I nicialmente, las en­
zimas hidrolizan la materia organ ica, t rans­
formandola en azúcares senc il los, péptidos, 
alcoholes y am inoacidos. Y éstos se con ­
vierten en acidos grasos vo lati les, hidróge­
no, dióxido de carbono, agua y algo de me­
tano. Seguidamente, las bacterias producto­
ras de meta no convierten los écidos grasos 
en metano, dióx ido de ca rbono y agua. El 
proceso depende de la temperatura y se ha­
ce muy lento por debajo de los 30° C. La 
temperatura óptima es de 35° C. El proce­
so transcurre lentamente entre los 40-45° 
C. y después se acelera hasta alcanzar la ma­
xima velocidad a los 55-60° C. 

También es importante la acidez porque 
las bacterias productoras de metano dejan 
de actuar a un pH inferior a 6. El pH ideal 
es 7. Hay que mezclar el material residual 
para poner lo en contacto con la masa de 
bacterias y para mantener un iforme la tem­
peratura. Una alimentación constante man­
tiene un estado estacionario e impide que 
se produzcan sobrecargas bruscas. El gas ge­
nerado en el proceso contiene alrededor de 
un 70 por ciento de metano. El resto es 
dióxido de ca rbono con trazas de sulfuro 
de hidrógeno. El vol umen de gas esta en 
func ión de la cantidad de sólidos volatiles 
alimentados al d igestor y del tiempo que 
permanezcan en él. El digestor insta lado en 
la explotación agropecuaria de Walnut Tree 
Farm puede tratar 18 toneladas diarias de 
estiércol de porcino, con un total del 5 al 
6 por ciento de só l idos y 6 toneladas diarias 
de est iércol de vacuno, con un tota l del 8 al 
9 por ciento de sólidos. El tiempo de per­
manencia es de 15 d ías. 

El digestor t iene una capacidad de 350 
m3 y un diémetro de 9,15 m. La parte su ­
perior es cónica y tanto ésta como la in fe­
rior y el difusor de gas patentado, son de 
una gran importancia para consegu ir un co­
rrecto mezclado y para ev ita r la formación 
de espuma . El digestor esta formado por 
planchas de acero revest idas interiormente 
de vidrio y un idas una a ot ras mediante per­
nos. Las juntas entre estas planchas estan 
hermetizadas con un compuesto especia l. 
El digestor esta provisto de esca leras de ac-
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ceso y cuadros de control, mirillas de obser­
vación y puntos de toma de muestra. La 
instalación esta proteg ida adecuadamente 
contra la intemperie y la corrosión. Los re­
síduos se bombean al digestor con un cau­
dal predeterminado igual al que sale por el 
lado opuesto. La temperatura se mantiene a 
un va lor constante de 35° C., mediante 
unos serpentines situados en el interior del 
digestor, por los que se hace circular agua 
caliente procedente de una caldera de bio­
gas o de un cambiador de calor que aprove­
cha el calor res idual procedente de un gru­
po electrógeno cuyo motor es accionado 
por biogas. 

La ca ldera, el grupo electrógeno, la bom­
ba que impulsa el gas mezclador y todo el 
equipo de control se hallan alojados junta 
al digestor. La instalación es completamen­
te automatica y todos sus elementos son a 
prueba de aver ías. El biogas, consti tu ído 

por un 70 por ciento de meta no y un 30 
por ciento de dióxido de carbono, se recoge 
en la parte alta del digestor y se almacena 
en un gasómetro de 10m3 para compensar 
la fluctuaciones de producción y de consu­
mo. Las pérdidas de calor se reducen me­
diante un aislamiento térmico adecuado. El 
efluente de la instalación se hace pasar a 
través de un separador const i tu ído por ta­
mices vibratorios para separar los desperdi ­
cios y los pelos que no hayan desaparecido 
durante el proceso de digestión. El filtrato , 
con un con tenido tota l de só l idos del 1 por 
ciento, se bombea a un estanque de almace­
namiento de 7.250.000 m3 situado a 
400 m. de distancia, para utilizarlo como 
agua de riego. 

Según los ca lcu los de la firma Ham­
worthy, la producción de biogas y la ener­
gía que pueden suministrar 1.000 litros del 
estiércol semilíquido son las siguientes: 

Tabla 1 Producción de biogas y energIa por 1.000 litros de estiércol semil(quido ('). 

Cantidad a 
Producci6n de gas expresa da en Kw 

Produccl6n de 

Tlpo de estiércol 96 de s6lidos tratar, energ{a 

m
3

¡d ia Total Neta 
eléctrica, KW 

l 6% 18 5,00 2,70 1,20 
De porcina 5% 15 4,16 1,85 1,00 

4% 12 3,33 1,03 0,80 

l 
10% 20 5,10 2,75 1,30 

De vacuno 9% 18 4,60 2,04 1,20 
8% 16 4,08 1,26 1,06 

l 
10% 33 7,60 5,80 2,20 

De aves 9% 30 6,80 5,00 2,00 
8% 26 6,10 4,30 1,70 

(*) Estas cifras correspon den a un tiempo de dlgestión de 15 dias y de las cifras de producci6n neta se ha descantada la 
energ ia consumida para el mantenimlenta del digestor a una temperatura Interior de 35 0 C., en el caso de Que la tempe­
ratura ambiente sea de 100 c. 

El Departamento de Microbiolog ía de la 
Un iversidad de Cardiff goza de fama mun­
dial por sus investigaciones sobre la conver­
sión de resíduos organicos en materias pri­
mas aprovechables. En los laboratorios que 
tiene instalados este Departamento en la 
exp lotación agropecuaria de Walnut Tree 
Farm se esta estudiando actualmente un 
sistema denominado Bioplex, cuyo elemen­
to principal sera el digestor Hamworthy. La 
final idad de este nuevo sistema sera la 

transformación del estiércol semilíquido de 
las explotaciones ganaderas de metano, en 
ca ldos ricos en elementos nutritivos utiliza­
bles como fertilizantes para diversos fines y 
en proteínas unicelulares. 

Los lodos residuales de esta transforma­
ción, que contienen microbios anaerobios 
ricos en proteínas, podran utilizarse en la 
fabricac ión de piensos compuestos, como 
sucedaneo de las harinas de pescaso y de 
soja. 


