Cumple lo ordenado y acompaia documento que indica

SENOR SUPERINTENDENTE DEL MEDIO AMBIENTE

CLAUDIA FERREIRO VASQUEZ, en representacién convencional de
“"PORKLAND CHILE S.A.” ("Porkland”), en el procedimiento
sancionatorio Rol D-020-2013, cuaderno de medidas provisionales, al

sefior Superintendente, respetuosamente digo:

En cumplimiento de lo ordenado por ia Resolucion Exenta N°780 de 30 de
diciembre de 2014, estando dentro de plazo, acompano un Programa de

Reduccidn de Purines de Cerdo de Porkland S.A.
POR TANTO, en mérito de lo expuesto,

AL_SENOR SUPERINTENDENTE DEL MEDIO AMBIENTE

RESPETUOSAMENTE PIDO: tener por cumplido lo ordenado y por
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acompanado el documento.
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PROGRAMA DE REDUCCION DE PURINES DE CERDOS PORKLAND S.A.

En cumplimiento de lo ordenado en la Resolucién Exenta N°780 de 30 de diciembre de 2014 del
Superintendente del Medio Ambiente, se propone a esta autoridad el siguiente Programa de
Reduccion de Purines, consistente en la implementacidn de un sistema de deshidratacién de
lodos y de sistema de difusores de aire, que complementaran el sistema de tratamiento de
purines y que constara de |as siguientes etapas:

1.- Pozos de homogenizacion y separadores rotatorios de sdlidos
2.- Planta de floculacidn por flotacion
3.- Deshidratador de lodos

4.- Laguna aerdbica de almacenaje de agua post tratada

l. Etapas del Programa de Reduccidn de Purines.

1.- Pozos de Homogenizacion y Filtros rotatorios

Existe actualmente un pozo de homogenizacién de purines, con un filtro rotatorio en cada sitio
de produccién (2). Estos pozos de homogenizacidn reciben los purines de cerdo directamente
de los pabellones de produccion, se homogenizan y se elevan al filtro rotatorio donde se realiza
la primera separacién de sélidos.

Los sdlidos obtenidos se disponen fuera de las instalaciones de Porkland, en el relleno sanitario
de KDM, vy los liguidos producidos, se bambean a 1a planta de floculacion por flotacidn.

2.- Planta de Floculacidon por Flotacién

Este sistema de floculacién por flotacién fue autorizado por el Servicio de Evaluacidn Ambiental
{“SEA"), mediante oficio ordinario N°1610 de 17 de agosto de 2011, que resolviéd una consulta
de pertinencia de ingreso al Sistema de Evaluacién de Impacto Ambiental (“SEIA”),
estableciendo que dicho sistema no debe ingresar de forma obligatoria al SEIA.

Este sistema se abastece directamente del purin salido de las prensas separadoras de sdlidos
{filtros rotatorios) instaladas en los pozos de homogenizacion de cada sitio de produccién.

En la operacion de la planta de floculacion se producen dos subproductos:

(i) Fraccion liguida de baja turbiedad y con una haja concentracién de sdlidos, la que
se dispone en la laguna anaerdbica de almacenamiento, desde donde se recircula
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para el aseo de las pabellones. Actualmente se recircula el 50% del volumen diario
producido.
{ii) Fraccién sélida una vez deshidratado, que se dispone diariamente y mediante
contenedor sellado en el rellenc sanitario autorizado de KDM.

3.- Deshidratador de lodos

Con el objeto de reducir la cantidad de purines diaria generada por el plantel, a la salida del
sistema de floculacidn, se_implementard un sistema de prensa deshidratadora de lodos, de
manera de reducir la humedad y volumen de los lodos para su disposicién en el exterior de |a
planta, especificamente, en relleno sanitario autorizado. Lo anterior, permitird reducir el
volumen de la fraccién sélida de los purines generados por el plantel, aumentando en
consecuencia, la fraccion liquida resultante.

De acuerdo a !as estimaciones, la instalacién de estos equipos permitira mejorar en un 25% la
remocion de lodos de la planta de floculacién. Sin embargo, este valor serd debidamente
confirmado una vez que se realicen las pruebas correspondientes.

Como es de conocimiento de esta Superintendencia, con fecha 31 de diciembre de 2014 se
informa la negativa temporal de la empresa Servicios Sanitarios Norte Limitada (“SERVINOR”)
de seguir recibiendo la fraccién liquida del purin, hasta el mes de abril 0 mayo de 2015. Asi
también se informd y tuvo por acreditada la imposibilidad de enviar el liquido a las otras dos
plantas de tratamiento de aguas autorizadas del sector, Aguas Andinas y ESVAL S.A, las cuales
no lo reciben debido a su alta carga orgdnica.

Ante la imposibilidad de enviar la fraccién liquida de los purines a SERVINOR y a otras plantas
de tratamiento de aguas, la fraccién liquida resultante del deshidratador de lodos sera dispuesta
en la actual laguna anaerobia de almacenamiento, recibiende el tratamiento que se indica en el
punto siguiente.

4.- Laguna Anaerobia de almacenamiento

En esta laguna con capacidad para almacenar 48.000 m? de fraccion liguida post tratada, se
implementara un sistema de difusores de aire que permitiran |a generacion de un ambiente de
aerobiosis, lo que asegura la casi nula generacién de malos olores caracteristicos de las
fermentaciones anaerdbicas, presentes en la mayoria de las lagunas de almacenamiento de
purines. Los equipos difusores especificos a utilizar se determinaran una vez realizadas las
pruebas técnicas necesarias para comprobar su correcta operacién y niveles de eficiencia.

£l liquido acumulado en esta laguna se reutiliza exclusivamente en el lavado de pabellones.

Con la finalidad de reducir los nitrégenos totales y amoniacales (principales factores que afectan
la emision de olores), se procederd a utilizar un sistema de nitrificacion y desnitrificacion,
mediante |a implementacién de una canaleta para mantener etapas anoéxicas y aerobias durante
un periodo de tiempo determinado, aprovechando la diferencia de nivel entre la planta de
floculacién y la laguna de almacenamiento.
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De esta manera, el sistema propuesto permite transformar la laguna anaerobia en una de tipo
aerobico, reduciendo con ello 1a generacion de olores.

. Caracteristicas y efectividad del proceso propuesto .

El proceso propuesto en el punto 4 anterior es uno de los métodos desarrollados para tratar
hiolégicamente corrientes de agua residual con akas concentraciones de nitrogeno amoniacal
siguiendo la ruta del nitrito. Este proceso se fundamenta en la mayor velocidad de crecimiento
que tienen los organismos amonioxidantes (AOB) frente a 1os organismos nitritoxidantes (NOB)
a altas temperaturas (>259C), lo que permite que operando el proceso con un tiempo de
retencién celular (TRC} relativamente bajo, los organismos NOB sean eliminados del sistema.

La tecnologia se desarrollara en un reactor de flujo continuo y mezcla completa {RCTA}, con
temperatura de operacién entre 25-302C, pH entre 7-8 y sin recirculacién de purines, los cuales
seran retirados en su mayoria en los deshidratadores rotatorios y ia planta de floculacién
existente. Debido a que no hay recirculacién de fangos en el reactor, el tiempo de retencién
celular {TRC) es igual al tiempo de retencién hidraulico {TRH). Con estas condiciones de
operacién y un tiempo de retencién hidraulico de 12 horas minimo es posible evitar la
produccion de nitrato al ser los organismos NOB eliminados del reactor.

La operacién del proceso a bajos TRC potencia el desarrollo de organismos ADB especificos,
principalmente las especies Nitrosomonas europaea y Nitrosomonas eutropha, las cuales
poseen baja afinidad por el nitrégeno amoniacal. Esta situacidn hace que {a aplicacién del
proceso sea apropiada para corrientes con elevada concentracion de Nitrogeno amoniacal como
es el caso de los RlLes provenientes de la planta segan consta en los informes de andlisis de
aguas residuales realizados, donde mas del 80% del nitrégeno Kjendhal proviene de nitrogeno
amoniacal.

El proceso de nitrificacion y desnitrificacion en el sistema propuesto se puede realizar en un
unico reactor alternando etapas aerobias y andxicas, o en un sistema de reactores
independientes, tal y como se muestra en la Figura 1. En la Figura 1.a se puede observar la
operacion del proceso mediante ciclos de aireacion intermitente que dan lugar a la aiternancia
de etapas aerobias y andxicas en un unico reactor; mientras que en la Figura 1.9b se muestra la
operacion del proceso propuesto mediante el acople de dos reactores en serie, el primero en
condiciones aerobias y el segundo reactor en condiciones andxicas. La adicidn de materia
organica para llevar a cabo la desnitrificacidn se realiza en condiciones andxicas en ambos
esguemas de operacion.
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Afluen 2 Eficente

R1 Nitrifleactén R2 Deanitrificacidn

Para ello se calculard un canal tipo zigzag que permita realizar la nitrificacion mediante adicion
de aire comprimido a lo largo del canal. Ademas, se proveera de difusores en la laguna que
permitirdn la disminucion de olores debide a reaccion anaerobia como sucede actualmente.

Se estd estudiando la capacidad de estos compresores necesaria para equiparar la DBO
correspondiente y mantener siempre un proceso aerobio en la laguna principal. El sistema
contard con difusores gue mejoraran el tamafio de la burbuja permitiendo una mejor mezcla
aire-liguido.

Este sistema de nitrificacion y desnitrificacion sera complementario a la instalacion del
deshidratador de lodos, toda vez gue este ultimo reducir el volumen de purines, mediante la
extraccion del liquido del lodo resultante del proceso en el tranque de floculacion, aumentando
el volumen de agua enviado a la laguna aerdbica. De este modo, el sistema de nitrificacion y
desnitrificacién esta destinado a tratar el liguido almacenado, dando una solucion permanente
al control de eventuales emanaciones,

. Plazos de implementacion

Se estima que la implementacién del equipo deshidratador de lodos demorard 90 dias, por
cuanto deberd ser importado por el proveedor. La implementacién del sistema de difusores de
aire se estima que demoraréa 60 dias, ya que se deberan realizar las correspondientes pruebas
técnicas necesarias para comprobar su correcta operacion y niveles de eficiencia, previo a su
instalacion.
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