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Introduccion. La industria pesquera tiene importancia
fundamental para la pretendida autosuficiencia alimentaria,
por el alto contenido nutricional de sus productos, asi como
su amplia disponibilidad y la recuperacion de divisas por su
exportacion. Sin embargo, este desarrollo ha significado un
impacto negativo en |os cuerpos receptores acuaticos, marinos
y continentales, debido a que reciben descargas de efluentes,
con diferentes composicionesy concentraciones originados de
procesos tales como limpieza, coccidny enlatado.

La industria pesquera demanda una gran cantidad de agua
debido a los requerimientos de lavado en los procesos de
produccion; Nair, (1990) menciona que €l proceso de
produccion de atdn en Tailandia requiere de 10 nt a 20 nt* de
agua por tonelada de producto procesado; esto da como
resultado una gran cantidad de aguas residuales con altas
concentraciones de grasas, pigmentos, solidos suspendidos y
proteinas (Marti et al., 1994). Por su parte, Méndez, et al.,
(1992) mencionan que el tratamiento anaerobio es eficiente y
estable para tratar las descargas generadas en las pesquerias.
Ademas tienen la capacidad para manejar variaciones o
interrupciones en las descargas.

El objetivo de este trabgjo es determinar la factibilidad de
aplicar un reactor anaerobio de lecho expandido EGSB para €l
tratamiento de las aguas residuales que descarga la industria
pesquera. Asi como evaluar €l postratamiento que permita
cumplir con la Norma Ecologica Oficial Mexicana para su
descarga.

Metodologia. La experimentacién se redizo in situ en un
reactor EGSB de 2.3 ni de vol umen, un reactor aerobio de 1
m® y un sedimentador secundario de 80 L. La inoculacién del
reactor EGSB se realizé con lodo granular de una malteria. La
planta operd durante 110 dias, bajo ciertas condiciones de
operacion, TRH de 36 a 18 horas, temperatura de 21 a 27 °C y
una relacion de recirculacion de 5 (Qa:Qr = 5), para la
expansion de la cama de lodos. El seguimiento de reactor se
llevé a cabo mediante la aplicacion de las técnicas analiticas
que establece el Standard Methods 1997.

Resultados y Discusion. Los resultados obtenidos durante la
operacion del tren de tratamiento, manifiestan gran estabilidad
con respecto a pH, ya que se mantienen sus efluentes en el
intervalo de 7 a 82. La relacion de acalinidades (a),
pardmetro de control en el reactor EGSB se encuentra en
promedio en 0.17, lo que manifiesta que sé ésta realizando
satisfactoriamente el proceso de digestion anaerobia. Por lo
gue respecta a la eficiencia de remocion de materia organica
se obtuvo en promedio una disminucion del 70 % en laDQO
total y de 63 % en la soluble con el reactor EGSB; mientras
que para el reactor aerobio se obtuvo un 44 % en la DQO total
y de 46 en la soluble, respectivamente. Por lo que la eficiencia
global del sistema es de 83 % en la DQO total y de 80 % en la
soluble. La produccién de biogas en el reactor EGSB en

promedio es de 1039 L/d, con un contenido de metano del 60
al 70 %.
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Fig.1 comportamiento de la DQO total durante la operacion de la
planta

Conclusiones. Con un reactor anaerobio del tipo EGSB, es
posible tratar este tipo de efluentes, puesto que se alcanzan
eficiencias de remocién de DQO total del 70%, a un TRH de
18 horas. Ademas, con un postratamiento aerobio se puede
alcanzar eficiencias globales del &%, con lo cual se cumple
con la norma ecol dgica vigente para su disposicion.

En pruebas a escala real se obtuvo un 86 % en promedio en la
eficiencia de remocién de DQO total después de 69 dias de
operacion.
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