Gestionarea eficienta a resurselor de apa in procesele tehnologice ale intreprinderii vei cunoaste:

v Tipurile de ape uzate rezultate de la intreprinderile industriale

v Tehnologii de epurare anaeroba a apelor uzate rezultate de la industrii cum ar fi: industria de
prelucrare a carnii, laptelui, industria de producere a berii etc.

v Scheme de epurare a apelor uzate industriale.

Informeaza-te

+ Apele uzate industriale pot fi incarcate cu impuritati de origine:
a. minerala
b. organica
c. minerala si organica

+ Pentru epurarea apelor uzate rezultate din diverse ramuri industriale (ex: industria chimica,
industria farmaceutica, industria cosmetica, industria zaharului, industria celulozei si hirtiei,
industria produselor lactate, fabrici de bere si alcool) frecvent se utilizeaza fermentarea
anaeroba.

+ Eficienta eliminari CCO si CBOs din apele uzate in conditi anaerobe difera de la o
intreprindere industriala la alta, ceea ce se poate observa in tabelul 1 .

Tabelul:1 Tipuri de ape uzate epurate in conditii anaerobe

Tipuri de industrie Eficienta eliminarii CCO,% Eficienta eliminarii CBOs
Productia de bauturi alcoolice 70-90 >90
Recuperarea hartiei 65-80 80-90
Prelucrarea cartofilor 80-90 80-95
Producerea produselor lactate 80-90 >90
Producerea amidonului 70-85 80-95
Producerea substantelor 60-90 >90
chimice
Producerea produselor 50-80 >90
farmaceutice
Producerea drojdiilor 55-75 >90
Producerea zaharului 80-90 >90




Epurarea aneroba a apelor uzate poate avea loc in diferite sisteme de bioreactoare.

in tabelul 2 este reprezentatd eficienta eliminarii CCO (consum chimic de oxigen) din apele
uzate in diferite tipuri de bioreactoare.

Tabelul 2 Epurarea anaeroba a apelor uzate concentrate in diferite sisteme de bioreactoare

de la produsele

lactate-1

idem-I1 5,0-6,0 - >90
de la vitarit 8,5-9,7 72 ore 55

de la abatoare 20,82 1,5 zile 93,4
de la lactate 75 - 85-90
comunale 0,78-3,12 6-72 ore 71
mase plastice 22,5 8,0 97
sintetice 0,2-6,8 2,6-29 ore 30-99
comunale - 110 zile 76-85
producerea berii | 10 18 ore 85

de la abatoare 15 5 ore 67
fenolice 5 - 91,2
comunale 14 4 ore 48
producerea berii | 4-36 8-24 ore 70-90
textile 13 4 ore 98




Pentru a obtine o eficienta mai buna a epurarii apelor uzate in diferite ramuri ale industriei frecvent
se utilizeazd scheme de epurare combinate aerob - anaerobe. Tn tabelul 3 sunt reprezentati
parametrii caracteristici comparativi ai unei instalatii de epurare anaerobe si aerobe.

Tabelul 3: Caracteristica comparativa a tehnologiei de granule anaerobe si aerobe

Parametri Granule anaerobe UASB Granule aerobe GSBR
Durata amorsarii bioreactoarelor 3 luni Cateva zile
Concentratia namolului active 15-25 8

granular, g/dm®

Incarcarea organica aplicata, g 10 4
CCO/ (dm*d)
Concentratia CCO 1n efluentul >100 <30

epurat, mg/dm?®

Productia de biomasa (exces), mg 0,04 -0,10 0,20
subst. uscata volatila/mg CCO

Proceseaza informatia!
+ Tehnologii de epurare anaeroba a apelor uzate din industria de prelucrare a laptelui

Apele uzate din industria laptelui se impart in doua categorii:

- foarte concentrate, la ele se refera zerul si melasa care sunt formate de la sectia de producere a
cascavalului, sectia de extragere a zaharului din lapte;

- cu concentratie scazuta rezultate din spalarea containerelor, echipamente de prelucrare, precum
si resturile de produse lactate.

Apele uzate industriale din fabricile de imbuteliere a laptelui de consum si produse lactate acide
sunt compuse exclusiv din ape de curétire si spalare provenite de la spalarea utilajelor si
recipientelor, de la curatirea pasteurizatoarelor, vaporizatoarelor si a camioanelor-cisterna, de la
producerea untului, prepararea solutiilor de clorura de sodiu pentru producerea brénzeturilor;
prepararea siropurilor pentru produsele zaharate.

Primele ape de spalare a untului sunt intrebuintate in scop furajer, datoritd sarurilor nutritive si
lipidelor pe care le contin. Cu precadere in fabricile de mica productie, zerul obtinut din fabricarea
brinzeturilor este inlaturat cu apele reziduale, fiind un element important de poluare, dar
recomandat pentru alte utilizari, indeosebi pentru hrana animalelor. Volumul mediu de ape uzate in
fabricile de produse lactate este, in prezent, de 1,3 I/kg lapte, situatie ce conduce la costuri mari de
tratare a apelor uzate, igiena fiind cel mai important factor. Poluantii din acest sector sunt indeosebi
de natura organica, fapt ce determina o permanenta atentie asupra impactului cu mediul, chiar




daca nu ridica probleme majore. Toate etapele (productie, procesare, ambalare, transport,
depozitare, distributie, comercializare) au un impact asupra mediului si trebuiemonitorizate cu
atentie.

+ Reziduurile rezultate din prelucrarea laptelui contin, in general:

sconcentratii mari de materii organice (lipide, proteine, zaharuri);

sconsumuri ridicate de oxigen (CCO si CBO);

sconcentratii ridicate de suspensii solide;

sconcentratii mari de grasimi/uleiuri in suspensie;

sconcentratii ridicate de azot;

svariatii importante de pH.

Datoritd compozitiei in proteine, lipide si lactoza, apele reziduale nu pot fi deversate in reteaua de
canalizare inainte de a se realiza tratarea acestora. O simpla deversare poate conduce la poluarea
mediului Inconjurator.

Pentru epurarea apelor uzate rezultate din industria produselor lactate, sunt aplicate sisteme de
epurare anaerobe care sunt urmate de cele aerobe.

Sistemele anaerobe utilizate pentru epurarea apelor uzate din industria laptelui sunt: lagune

anaerobe, reactoare cu agitare, contactoare anaerobe, filtre anaerobe, reactoare in strat expandat sau
fluidizat.

In cele ce urmeaza, iti propun sé vezi o schemé combinata aerobd-anaerobd de epurare a apelor

uzate concentrate care poate fi aplicata in cazul epurarii apelor uzate rezultate din industria

produselor lactate
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Figura 1 Schema combinata acroba-anaeroba de epurare a apelor uzate concentrate

"

MWamol activ aerob

1.Schimbator de caldura;
2.Fermentator;

3.Decantorul fermentatorului;



4.Bazin de aerare cu namol activ;

5.Decantorul bazinului de aerare cu namol activ

_ Aceasta schema este alcatuita din: schimbator de caldura, fermentator, decantor
al fermentatorului, bazin de aerare cu namolului activ, decantor al bazinului de aerare cu namol
activ. Apa uzata care intra se incalzeste intr-un schimbator de caldura pana la 35-37 °C si se
introduce in fermentator, unde are loc conversia in biogaz 85% a carbonului organic. Namolul
anaerob activat din decantor secundar este recirculat. Epurarea ulterioara este efectuatda in

decantorul bazinului de aerare cu namol activ. Reducerea totala a poluarii - 98% CBO:s.

+ Tehnologii de epurare anaeroba a apelor uzate din industria carnii

In cazul abatoarelor, apele reziduale rezultate in urma proceselor specifice industriei cirnii au un
continut foarte ridicat de materii organice in solutie si suspensie, iar temperatura variaza intre 30
si 40°C. Apele reziduale din aceste unitati detin si cantitati mari de azot si fosfor. Deversarea la
aceasta temperatura favorizeaza descompuneri aerobe foarte rapide, care consuma oxigenul, iar,
ulterior, descompunerea poate continua anaerob si este insotita de mirosuri neplacute. Apele
reziduale contaminate pot favoriza transmiterea unor microorganisme patogene ca Salmonella,
Mycobacterium etc.

In afara de continutul ridicat de materie organica usor degradabila si de substante eutrofizante,
multe dintre apele rezidule de la abatoare, prelucrarea carnii contine cantitati mari de grasimi.

In industria alimentara, tratarea apelor uzate, cel mai dificil procedeu este epurarea apelor uzate
din abatoare, din cauza variabilitatii extreme a compozitiei si a concentratiei de substante
poluante continute.

Poluarea apelor reziduale din abatoare este, in esenta, de natura organica.
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Figura 2 Schema statiei de epurare anaeroba cu postepurarea in bazin de aerare cu namol activ

1.Bazin de omogenizare
2.Schimbator de caldura
3.Fermentator

4.Gazholder

5.Decantor primar

6.Bazin de acrare cu namol activ

7.Decantor secundar

Tehnologii de epurare anaeroba a apelor uzate din industria berii
Treptele de epurare a apelor uzate rezultate de la fabricile de bere:

-treapta mecanica;
-treapta biologicd anaerobd bazata pe tehnologia EGSB (reactor cu pat de ndmol granular expandat),

si treapta biologica aeroba cu namol activ.

IR ~ncle uzate concentrate se omogenizeazd, se aduc la temperatura necesard §i
se transporta in reactor preventiv. In el are loc procesul de pregatire a apelor uzate de a fi

transportate in fermentator. Apa uzata este pompata cu ajutorul pompei in fermentator. Biogazul

format pleaca /a instalalatia de stocare a biogazului si apoi la instalatia de cogenerare.

‘\\gogcnerare
. Inlaturarea materiilor in suspensie

| si substantelor minerale

Apa uzata epurata
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Figura 3 Tehnologia de epurare anaeroba cu obtinerea paralela a biogazului



Dupa epurarea anaeroba, CCO se reduce de 8-10 ori si poate fi orientat spre instalatii biologice de

postepurare si deversare in emisar. Namolul poate fi utilizat pe camp in calitate de ingrasamant.

Aceasta schema se bazeaza pe principiul cogenerarii electrice si energiei termice.

Avantajele fermentarii anaerobe sunt:

Dezavantajele epurarii anaerobe sunt:

« consum de energie redus;

» reducerea materiilor solide care urmeaza sa fie

tratate;
* stabilizarea deseurilor prime;
* produsul final este relativ fara miros;

* namolul anaerob poate fi pastrat pentru

perioade prelungite fard hrana;
* costurile de constructie sunt relativ scazute;
« formarea unei cantitati mici de namol 1n exces;

* substantele organice din apa uzata prin

fermentarea anaeroba se transforma in biogaz;

* sensibilitatea mare a bacteriilor metanogene la

un numar mare de compusi chimici.

* atunci cind are loc epurarea apei uzate cu
continut de compusi sulfurosi, epurarea
anaeroba poate fi Insotitd de miros datorita

formarii de sulfura.




