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s [F3tamiento de aguas

Asesoramiento, puesta en

marcha, mantenimiento y
formacion técnica de cada
uno de nuestros equipos.

Sistemas de dosificacion, agitacion y mezcla
Aplicaciones industriales en general y sector tratamiento aguas.

Soluciones de depdsito y trasiego de quimicos y certificaciones

Instalaciones segln normativa vigente APQ.

Equipos de bombeo

(para aguas potable, industria alimentaria, aguas residuales, fangos, reactivos quimicos)

Desodorizacion y lavado de gases

Aplicaciones industriales en general y sector tratamiento aguas.

Automatismos, instrumentacion e instalaciones eléctricas
Aplicaciones industriales en general y sector tratamiento aguas.

Sistemas de deshidratacion de fangos
Aplicaciones industriales en general y sector tratamiento aguas.

Soluciones de desinfeccion de aguas
Aplicaciones industriales en general y sector tratamiento aguas.

INDUSTRIAL

CONTROL DE VERTIDO
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PROBLEMATICA ACTUAL DE VERTIDO
INCONTROLADOS EN LA RIBERA

Evaluacién del Estado J

]
Estado Quimico Bueno ormejor

Directiva 2008/105/CE N i ——
1
Sustancias Prioritarias Muy bueno, Bueno

e E e E - -y
L}

Bueno .

L
- -

No alcanza el buen estado H
L]

Sustancias Peligrosas Prioritarias

Otros Contaminantes

. 18.25.01.02.02.01 Bco. Pilets
ey ‘ 18.26 Rio Jécar: E. Tous - Az. Ac. Escalona
- % g 18.27 Rio Jécar: Az. Ac. Escalona - Az, Antella

BENZO-A-PIRENC,
MERCURIO EN BIOTA

18.23 Rio Jicar: Az. Antella - Rio Sellent MODERADO
18.23.01.02 Rio Sellent: Bolbaits - Rio Jdcar MODERADO NO3
15.28 Rio Jicar: Rio Sellent - Rio Albzida
18.25.01.04 Rio Albaida: Rio Barcheta - Rio Jicar " EBUENG 0 |
18.30 Rio Jécar: Rio Albaida - Rbla. Casallz
18.30.01.02 Rbla. Casslla: Cabecers - Beo. Barcheta
18.30.01.02 Rbla. Caszllz: Beo Barcheta - Rio Jucar
; 1831 Rio Jicar: Rblz. Caszllz - Rio Verde

0 11831.01.01 Rio Verde: Cabecers - Alzira
*|18.31.01.02.01.01 Rio Seco: Cabzcera- i3
18.31.01.02 Rio Verde: Alzira - Rio jucar
1832 Rio JGcar: Rio Verde - Ric Magro MODERADO
|18.32.01.08 Rio Magro: Bonetes - Rio Bufol
.|18.32.01.08.01.02 Rio Bufiol: Az Molinos - Rio Magro
|18.32.01.00 Rio Magro: Rio Bufiol - Alfarg,
18.32.01.09.01.01 Rbla. Algoder
18.32.01.120 mo Magro: Alfarp - Carlet
18.32.01.21 Rio Magro: Cariet - Alze

1832.01.12 Rio Magro: Algemesi - Rio Jicar :
1833 Rio Jicar: Rio Magro - Albalat de Iz Ribera

. BENZO-A-
Rbia. Casella: Bco Barcheta - Rio Jicar PIRENO,CLORPIRIFOS,
PLOMO

__Rip Jucar: Rbla. Casella - Rio Verde
Ric verde: Cabecera - Alzira
Rio Seco: Cabecera - Confluencia

Rio Verde: Alzira - Rio Jicar
 Jlcar: Rio Verde - Rio Magro

CLORPIRIFOS.

BENZO-A-PIRENO,
MERCURIO EN BIOTA,
PFOS EN BIOTA (ACIDO
'PERFLUORO-
‘OCTANOSULFONICO Y

ot

ESTADO QUIMICO
ROFS L&Y
— e

— WOALANZA O B

Fuente: Confederacion Hidrografica del Jucar
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Plaguicidas analizados.
2015-2019

s Detectados

= No detectados

Cifricolas

en la provincia
de VALENCIA

e LR ‘\\\.( ”f

\ s

A./,-..- S ST ST WWW
 QUIMICO (Clorpirijos| H S 2 g
e

PERIODO: 2019

N° Inspecciones: 297
N° Muestras para analisis fungicidas: 181
N° Establecimientos inspeccionados: 120
N° Establecimientos que incumplen: 45

Fuente: Confederacion Hidrografica del Jucar

Fuente: Entitat de Sanejament (EPSAR)
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b d
&
S ECTO R C ITRI CO LA AgUZa * Derivadas de los trabajadores
Aomeé - * Facilmente tratables
* Los productos postcosecha que actualmente /
ils B )\
son utilizados son: AgU3 dvVdUdQ * Lavado de los citricos con fungicidas
oo Dre = * Elevada toxicidad
. J
v Imazalil. CPG—&ﬁ
\=N ~
NN Aguas lavado * Eliminacion fungicidas superficie citricos
v Tiabendazol. @i,\?—@ ® * Bajo contenido en fungicidas
H J
s
v Orto-fenilfenol. i * Procesos varios que no contengan fungicidas
O HO Uros pro . * L avado cajas, lixiviados frutas.
4

v" Pirimetanil. IY\O
v" Fludioxonil.

v' Otros. N




PROBLEMATICA ACTUAL DE VERTIDOS

INCONTROLADOS EN LA RIBERA

SECTOR CITRICOLA
PROBLEMATICA

Aguas con fungicidas

 Elevado contenido toéxico

* Imposibilita tratamiento biolégico
* Dificil eliminacion

* Imposibilita dilucién de toxicos

sl

EC50=1,43

Hasta 70 Equitox/m3
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PROBLEMATICA ACTUAL DE VERTIDOS

INCONTROLADOS EN LA RIBERA

INDUSTRIA ALIMENTARIA

Control de
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EFLUENTES DE DEPURACION DE INDUSTRIAS ALIMENTARIAS B
- e = CARACTERIZACION EFLUENTES
| o, |reducaitn| 0, | reducoisn | ™% | reduccién
T A B
Industrializacion CIoN de maniequs o o
deisieche [ Fobrmoin oo queo m [ w | wm | s | w | w | wee * Grandes variaciones de caudal y carga
Elaboracién de helados 130 85 220 85 10 2 15.520 . . .
Esborscenycsene e | 10 | a5 | 20 | s | 7 | s | 1o contaminante en periodo de campana
Productos E'ﬁ‘z:wm e 10 85 220 85 40 20 1532
e [Fros secos 2 | e [20 | e | w | w [wsaw * Gran contenido de SS
hortofruticola | 7m0 de uva 120 85 240 85 20 20 15.321
Conserva y aderezo de acsitunas 10 85 220 85 20 20 15333 . - .
ey st | | m [ m | ® | m | = e * Alta concentracion de M.O. disuelta
Industrializacion | Fabricacion de patatas chips 130 85 100 85 150 o 15.21 .. .
de la patata Fabricacion de copos y granulos 10 85 170 85 80 20 15.31 i faC|lmente blOdegradable
Mataderos pofivalentes 120 85 200 a5 170 2 15.11
rasacine Maderdeves W0 | % | @0 | % | W | % lww * Ausencia de adecuada concentracion de
Elaboracion de productos camicos 120 85 230 85 70 20 15.130
Cerveceras modemas sin .
- s on 120 85 210 a5 a0 2 15.06
gm i:f"m’s"%%:‘;m 10 85 180 85 20 2 15.06 nutrientes
[Produccidn | vinficacion 160 85 280 a5 ) 20 15.02
de alcohol
y bebidas Destierias 300 85 400 85 a0 2 15.91
alcoholicas
Fabricacion de piensos a partir de productos _ _ _ _ _ . 1571
vegetales
gmmoemydewhamdem. 160 85 a20 85 200 2 15.110
Almacenes de malta 20 85 150 a5 10 2 15.07
Industrializacion | Conservas de tinidos 180 85 350 85 140 20 15.202
delpescade | Conservas diversas 10 85 220 a5 100 20
Fuente: Ministerio de Medio Ambiente. |

Tabla 15. Efluentes de depuracion de industrias alimentarias
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PROBLEMATICA ACTUAL DE VERTIDOS

INCONTROLADOS EN LA RIBERA

INDUSTRIA ALIMENTARIA
PROBLEMATICA PRODUCCION

PROCESADO DE ALIMENTOS, BEBIDA Y LECHE

SECTORES INDUSTRIALES
Actvidades Indusinales ge 13 Directva IPPC:
a) tratamiento y transformacion destinados a la fabricacion de productos alimenticios a partir de:
- materia prima animal (que no sea la leche) de una capacidad de produccion de productos acabados superior a
75 Tidia
- materia prima vegetal de una capacidad de produccion de productos acabados superior a 200 Tidia (valor
medio timestral) )
b) tratamiento y transformacion de la leche, con una cantidad de leche recibida superior 3 200T/dia {valor medio
anual)

PARAMETROS CARACTERISTICOS ORIENTATIVOS'

Fuente: Documento de orientacién para la realizacion del EPER. Apéndice 5. "

* Produccion por lotes segin demanda
* Procesos productivos poco compatibles dentro de las N o &
empresas crecimiento rapido y sin proyecciones estables

VALORES LIMITE DE EMISION (VLE)®'

* No se realizan estudios preliminares de minimizacién T B
* Empresas del mismo sector con tecnologias de produccién 230 mgn
distintas o =
* Produccion de aguas de aporte obsoletas que generan T -
mucho residuo nen___ 2=
* Muchos puntos de generacion de aguas residuales no o
centralizados O A’y S v prmaos st oy 60,000, S5T. U, g Aot
* No se realizan estudios de gestion de puntos de generacion ") s Sl o, Ao e G 0 G R O T SR

(3) Se pueden obner mejores VLE de DBO. y DQO. En 3lgunos ¢3s0s No S& podran consegulr los VLE de Nitrogeno y
Fosforo otal d2bido 3 135 condicionss 10CaIes Y 2ConOmicas.

de altas cargas contaminantes

Fuente :Manual de Vertidos de la Confederacion Hidrografica del Jucar
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CARGA ORGANICA Y NUTRIENTES:
* Proceso biolégico Fangos Activos.

PESTICIDAS:
* Adsorcion: Carbon Activo, Tejido celular.
 Destruccion/Oxidacion:

o Ozono, Ultravioleta, AOP, ...
SS:

 Decantacidn, filtracién, MBR

CONDUCTIVIDAD:

* Concentracion y gestion externa concentrado:
o membranas, resinas.

* Evaporacion a Vacio, ...

* Minimizacion en origen.
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st [RATAMIENTO DE AGUAS

1. TRATAMIENTOS FISICO QUIMICOS

PRETRATAMIENTOS
« DESBASTES INICIALES
e SEPARACION INICIAL DE GRASAS
« REACTORES DE HOMOGENIZACION

CON ADICION DE QUIMICOS

; ) SIN ADICION DE QUIMICOS
¢  COAGULACION FLOCULACION DAF o CAF

e ULTRAFILTRACION

Sistemad oolda de fleat

N nnnul:. \,\
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ot SOLUCIONE TECNICAY ACTUALES EN
st [RATAMIENTO DE AGUAS

1. TRATAMIENTOS BIOLOGICOS

Procesos de oxidacion
para obtener energia
para su mantenimiento

y reproduccion.

Eliminacion de materia
organica biodegradable
y nutrientes contenidos
en el agua residual

Los microorganismos
utilizan la materia
organica como fuente

de alimentacion.

-/ J J
Tipos de « AEROBIO
reactor e ANAEROBIO

biologico:  Iakites
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1. TRATAMIENTOS BIOLOGICOS

Fangos activos convencional

Pretratamiento y Reactor bioldgico

tratamiento primario

Fango recirculado Purga de fango
>

e Reactor mezcla completa

e Cultivo bacteriano en suspension e Carga masica: 0,2-0,4 kg DBO,/ (kg SSVLM-d)

e Edad del fango: 5-15 dias

(licor mezcla) normalmente aireado
e SSLM:1500-3000 mg/L

e Decantador secundario
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1. TRATAMIENTOS BIOLOGICOS. MODIFICACIONES FANGOS ACTIVOS

Fangos activos con reactor de membranas (MBR)

Membranas

nfluent o Efluente
nriuen e‘ > Reactor biologico > >
Recirculacion de fango v Purga de fango
>
e Sustitucion decantador por membranas e Carga masica: 0,04-0,18 kg DBO;/ (kg SSVLM-d)
e Calidad efluente e Edad del fango: hasta 80 dias
e Elevado coste e SSLM: 8000-18000 mg/L

e Poco espacio
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TECNOLOGIA BIOREACTOR DE

MEMBRANA MBR CARACTERISTICAS
* Menor suciedad, utilizacion homogénea de toda la superficie de la
membrana
— * PTM extremadamente baja: hasta 10 veces mas baja que fibra hueca

y membranas planas

 Diseno robusto: mayor vida util

* MBR que funciona por gravedad, se requieren menos bombas y
sistema de control mas simple

/ + Diseno apilable, con mejor utilizacién del aire de limpieza: uso mas
eficiente de la energia

* Varios métodos de limpieza: retrolavado, circulacion e inmersion
externa

* Membrana de PVDF de alta resistencia, indicada para multitud de
usos

* Diseno compacto: alta densidad de membrana por superficie de
moddulo ocupada

Agente Autorizado
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TECNOLOGIA BIOREACTOR DE MEMBRANA MBR

Proceso tipico de tratamiento de aguas residuales con lodos activos convencionales Ventajas y beneficios del sistema de membrana
Tratamiento Proceso Tratamiento terciario MFM de Alfa Laval

Efluente final

Filtrado primario de aireacion (filtro) e Uso extremadamente eficaz de toda la superﬁcie de
' E ‘- la membrana hueca-plana
Aguas residuales
obtiene un elevado efecto de filtracién con un tamano
reducido
- configuraciones tradicionales de filtracion mediante
iltrado :
MBER fibra hueca ¢ plana
Aguas residuales ? Efluente final * | impieza facil en intervalos largos
*y > sustancias causticas y oxidacion, con una larga vida
il
configuraciones del MFM dobles o triples |
* Funcionamiento por gravedad o vacio, en funcion de

* Densidad de membrana excepcionalmente aita, que
Proceso tipico de tratamiento de aguas residuales mediante tecnologia de biorreactor de membrana * Menor capacidad de ensuciamiento que las
¢ Materiales de membrana muy resistentes a acidos,
A3 * Consumo de energia muy bajo, sobre todo en
af las configuraciones y los requisitos hidraulicos
Agente Autorizado concretos del MBR




/

ot SOLUCIONE TECNICAY ACTUALES EN
st [RATAMIENTO DE AGUAS

3. TRATAMIENTOS TERCIARIOS. PROCESOS DE OXIDACION AVANZADA (POA).

OZONO. r .

La ozonizacion es una técnica de oxidacion quimica que incluye:

* Desinfeccion, oxidacion de micro contaminantes organicos
como farmacos, pesticidas, contaminantes fendlicos, etc.

* Oxidacion de contaminantes inorganicos, como hierro,
manganeso Y sulfitos.

* Eliminacién de color y sabor.

La ozonizacién de efluentes de aguas residuales industriales,
posibilita reducciones importantes de:

* DQO, DOC, y turbidez.

* Pesticidas (Imazalil), y contaminantes emergentes.
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3. TRATAMIENTOS TERCIARIOS. OZONO.

1.  Estudio previo canalizaciones
2. Eleccion tratamiento aguas industriales exclusivamente o junto con
fecales
a) Vertido alcantarillado: Unicamente industriales con pretratamiento
fisico-quimico previo.

b) Vertido al DPH (limites de vertido mas exigentes) aguas industriales
+ fecales combinando tratamientos fisico quimicos, biologicos y de
ozonizacion u oxidacion avanzada.

c) Casos mas desfavorables: Instalacion en dos fases.

12 fase de desbaste, decantacion y homogenizacion totalidad agua a
tratar con pilotaje in-situ para ajuste del disefno de la 22 fase.

22 fase a partir de resultados obtenidos: ahorro costes de explotacion y
ejecucion.
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4. TELEGESTION EN DEPURACION DE AGUAS RESIDUALES

La telegestion constituye una ayuda inestimable para explotadores de plantas de
tratamiento de aguas y permite:

* Garantizar y supervisar el tratamiento de aguas residuales

* Optimizar el proceso de tratamiento

* Responder a las exigencias reglamentarias relacionadas con la autovigilancia
* Mejorar la seguridad de las plantas depuradoras

* Reducir los costes de explotacion

» Garantizar el correcto funcionamiento de las instalaciones

ofrel
%%% L ACROIX
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Industrial

4. TELEGESTION EN DEPURACION DE AGUAS RESIDUALES.

* Control y automatismo de las depuradoras < 3000 EH
Estacion remota de telegestion 4.0. SOFREL S4W o S500

* Monitorizacion de las grandes depuradoras »3000 EH

Estaciones remotas o RTUs interactuando con PLCs

* Medicion del nivel y calculo de los caudales de las lagunas de decantacion -
Data logger SOFREL LT o LT-US

Sofrel
‘/%E LACROIX
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4. TELEGESTION EN DEPURACION DE AGUAS RESIDUALES.

* Cumplimiento las obligaciones de autovigilancia y control de alivios - Data loggers
SOFREL LT y LT-US

* Monitorizacion de las estaciones de rebombeo de agua residual (EBAR) - SOFREL
S500 — Estacion de rebombeo

* Diagndstico permanente de la red

7 of rel
CLACROIX
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Alinear esfuerzos entre todas las partes implicadas, informando de los
temas de actualidad en materia de aguas, ayudara a tomar conciencia
del problema, a implantar sistemas de tratamiento adecuados y en
definitiva a ir cada vez mas de la mano entre todos los participantes en
el ciclo generador de los vertidos, para poco a poco ir avanzando hacia
una verdadera y sostenible gestion hidrica.



MUCHAS GRACIAS POR SU ATEN(\ON

Monica Escandell Magraner
Tlf: 654169252
Email: monica@controlvi.com
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