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Introduccion. Se usd un reactor “airlift-jet” (10.5 m®)* para
estudiar la influencia del nivel de liquido aireado en la
cantidad de surfactante requerida para inducir la formacion
de espuma. Lauril sulfato de sodio (LSS) y harina de soya en
agua se usaron como medios artificiales modelo.

Metodologia. Pequefios volimenes de soluciones
concentradas de LSS o harina de soya desengrasada fueron
adicionadas repetidamente al reactor a intervalos de tiempo
de 6 min. hasta que se formoé una capa de al menos 0.3 m de
atura de espuma. La cantidad de surfactante requerido para
inducir la formacion de espuma fue determinada a diferentes
niveles de liquido aireado en € reactor. La fraccion de aire
retenido se calculd, €=(1-dp/H), a partir de lecturas de
presion diferencial de mandmetros conectados a la zona de
ascenso (H=6.2 m) y descenso del reactor (H=5.0 m).

Resultados y Discusion. La cantidad de surfactante requerido
para inducir la formacion de espuma en € reactor y la maxima
fraccion de aire retenido (€) a formarse la espuma fueron
notablemente afectados por la atura de liquido aireado (figs 1
y 2). La cantidad de LSS requerida para inducir la formacion
de espuma aumentd de 2.4 a 12 g a disminuir € nivel de
liquido aireado de 1.50 to 0.05 m. En la zona de ascenso €
aumento de 0.18 a 0.31 y en la zona de descenso de 0.12 a
0.25. La mayor € alcanzada a bajos niveles de liquido aireado
fue concordd con la mayor cantidad de surfactante requerida
parainducir laformacién de espuma (fig. 3).
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Un comportamiento similar fue observado con harina de soya.?
Datos obtenidos en cultivos de levadura Candida utilis indican
gue la operacion a un bgjo nivel de liquido areado (0.5 m)
puede usarse también en cultivos continuos para mantener
una ata € y una alta transferencia de oxigeno, pero sin la
formacién de espuma’.
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Conclusiones. Bgjos niveles de liquido aireado permiten la
adicion mayores cantidades de surfactantes al reactor sin la
formacién de espuma. El arrastre de espuma a la zona de
descenso del reactor, a parecer es e mecanismo principal por
d cua se evita la acumulacion de espuma a bgjos niveles de
liquido aireado. En cultivos de levadura nuestra experiencia ha
sido que es més efectivo y confiable prevenir la formacion de
espuma mediante la operacion a bagos niveles de liquido
aireado, que destruir la espuma una vez que se ha formado®.
Sin embargo, mas importante es el hecho, que se logran valores
mayores de € y de transferencia de oxigeno, lo que da por
resultado unamayor productividad en €l reactor.
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