


PRESENTACIÓN DE LA SOCIEDAD 

CAMPO DE ACTIVIDAD DE IDRECO S.p.A. 

IDRECO nace en 1976.

Desde su inicio, la actividad principal de la sociedad, se ha desarrollado en el campo de la protección 
ambiental, y en particular, depuración del agua de origen urbano, depuraciòn del agua de uso urbano y 
tratamiento de las descargas industriales.

En los años 80, IDRECO, tras haber organizado y desarrollado el sector del tratamiento del agua, creò una 
nueva división, dedicada al sector de la protección ambiental para el control de la contaminación del aire. La 
nueva división está en condiciones de proyectar, construir y proveer cualquier tipo de planta y componentes 
electromecánicos, para el tratamiento del aire y de los humos, en particular de:

• Plantas de desulfuración 
• Plantas de denitrificación 
• Despolverizadores de tipo electrostático 
• Sistema de depuración de humos completo 

Los sistemas indicados son aplicados principalmente para el tratamiento de los humos y de los gases de 
combustión generados en Centrales Termoeléctricas y plantas de incineración de residuos.

Actualmente, IDRECO está presente en el mercado mundial proyectando y realizando plantas para: 

• Tratamiento de agua primaria y de proceso 
• Tratamiento de azúcares y de productos alimenticios 
• Tratamiento y depuración de gas de proceso 
• Tratamiento y depuración de efluentes urbanos e industriales

Recientemente, IDRECO ha ampliado su actividad al campo de la incineración deresiduos sólidos, urbanos e 
industriales, asi como a la gestion completa del ciclo de depuraciòn del agua, desde la realizaziòn de plantas 
de potabilizacion, hasta la distribución del agua potable y la recolección de los efluentes y su tratamiento.

En la ùltima dècada, IDRECO ha adquirido algunas sociedades que ya operaban en el sector de la protección 
ambiental, aumentando de esta manera su presencia en el sector. DEL MONEGO S.p.A., es una sociedad 
que opera en el campo de la calderería industrial y en el de los incineradores industriales. Para facilitar la 
actividad del grupo al exterior, se han creado algunas sociedades locales en países de fuerte crecimiento.

Las áreas actualmente cubiertas son: Estados Unidos, Sudamérica y el Sudeste Asiático.

Con esto, IDRECO se ha convertido en un grupo guiado por IDRECO S.p.A.

En 1996, IDRECO recibiò del ICIM, sociedad de certificación perteneciente a CISQ - EQ NET, el 
Certificado UNI ISO 9001.

GRUPO IDRECO

Hemos indicado las sociedades que forman parte del Grupo IDRECO. Haremos ahora una breve descripción 
de la actividad de cada una de ellas.

COMPAGNIE TERREBONNE S.A. - Es la sociedad holding, la cual sigue y coordina toda la actividad 
estratégica y financiera del grupo. 

IDRECO S.p.A. - Es el soporte tecnològico para todas las compañìas del grupo.
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DEL MONEGO - Es una sociedad que proyecta y construye: plantas de calcinación; plantas de incineración 
del tipo estático, de acuerdo a cada exigencia del residuo industrial en cuestión (gas, barros, líquidos); 
plantas de incineración del tipo tambor rotativo para la eliminación de residuos sólidos urbanos tòxicos y 
nocivos; y calderas industriales y de cogeneración. 

INTERWAT S.r.l. - Produce y comercializa productos químicos especificos y elementos filtrantes 
utilizados en las centrales termoeléctricas y en plantas de potabilización. 

IDRECO USA Ltd. y ECOELC Buenos Aires - Son sociedades subsidiarias en las áreas indicadas para la 
promoción y asistencia técnico-comercial de todas las sociedades del Grupo.

--------------------------------------------------------------------------------

TECNOLOGIA IDRECO

IDRECO S.p.A ha desarrollado y optimizado tecnología y procesos industriales propios, gracias a la 
investigación en sus laboratorios, a plantas pilotos y a la realizacion de numerosas intalaciones industriales:

• Tratamiento fisico-químico para efluentes industriales 
• Sistema de intercambio iónico para aguas industriales 
• Sistemas de membrana para la desalinización y filtración del agua de mar y salobre 
• Tratamiento de condensado para centrales termoeléctricas y nucleares 
• Tratamiento de líquidos y sólidos radioactivos 
• Potabilización 
• Tratamiento de productos alimenticios, jarabes y azúcares 
• Tratamiento de efluentes cloacales urbanos 
• Tratamiento de efluentes cloacales urbanos de tipo terciario 
• Resinas de intercambio iónico SUPREX en polvo y en grano
• Elementos de filtración de sustancias líquidas 
• Incineración de residuos sólidos urbanos y hospitalarios 
• Incineración de residuos industriales sólidos, líquidos, gaseosos, barros,etc. 
• Plantas de desulfuración y denitrificación de humos 
• Plantas de filtración de polvos
• Precipitadores electroestáticos 
• Movimientos de materiales 
• Transporte de cenizas 

IDRECO se ha unido a otras sociedades de primer nivel para la realización de plantas de tecnología 
compleja para el tratamiento de residuos tóxicos nocivos, hospitalarios e industriales.

En este ámbito se está en condiciones de suministrar las siguientes tecnologías:

• Selección de residuos sólidos urbanos para separar la parte combustible de la orgánica 
• Compostage de la materia orgánica 
• Incineración de residuos sólidos urbanos en hornos o parillas mobiles y a tambor rotativo 
• Incineración de los residuos industriales y barros con hornos de lecho fluidizado y a tambor rotativo 
• Recuperación energética con producción de energía eléctrica y telecalefacciòn 

--------------------------------------------------------------------------------

LISTA DE REFERENCIAS DE IDRECO

Durante estos dos decenios de actividad, IDRECO ha realizado en el mundo numerosas plantas. Una mayor 
información acerca de las características de cada proyecto viene indicada en la lista de referencias.

--------------------------------------------------------------------------------

ORGANIZACIÓN DE LA SOCIEDAD IDRECO S.p.A.

La sociedad está articulada según el esquema clásico de las sociedades de ingeniería como se evidencia en el 
"Organigrama”
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SISTEMAS DE TRATAMIENTO DE AGUA

El tratamiento de aguas derivadas de usos industriales y municipales, es una de las principales 
preocupaciones de nuestra sociedad, considerando que tanto los procesos tecnológicos, como la vida en 
nuestro planeta depende de  la calidad de este recurso. El grupo IDRECO invierte fuertemente en 
investigación y desarrollo, buscando siempre nuevas tecnologías. Ofrecemos las tecnologías más 
actualizadas para incorporar a plantas de tratamiento de aguas para usos industriales y municipales, tales 
como:

Sistemas de
pre-tratamiento de agua

• Filtración
• Clarifloculación
• Desecación de lodos

Sistemas de
tratamiento de agua

• Intercambio iónico
• Ósmosis inversa
• Ultrafiltración 
• Osmosi inversa
• Ultra filtrazione
• Purificación de Condensados con lecho Mixto y Elementos de 

Filtrado, (Decorex)
• Producción de resinas de intercambio iónico y Elementos de 

Filtrado, haga clic aquí

Siguen algunas fotos de nuestras instalaciones. Para una referencia completa de la lista, haga clic aquí

Filtro Dual Media Clarifloculación Desgasificación y Filtración

Desmineralizaciòn
Desmineralizaciòn con 
desgasificador 

Sistema de regenaraciòn
para unidades  demi 

Equipo de Osmosis Inversa Equipo de Osmosis Inversa Sistema de Purificación de 
Condesado
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DESAZUFRAMIENTO DEL GAS DE COMBUSTION 

Las plantas de Desazuframiento del Gas de Combustión "DGC" de Idreco se basan en la tecnología del 
carbonato de calcio húmedo, con producción de yeso, listo para usar por los fabricantes de productos a base 
de yeso.
El proceso húmedo del carbonato de calcio se ha convertido en el más popular para el desazuframiento del 
gas de combustión; Idreco cuenta con la experiencia y know-how para el diseño y construcción de la planta 
completa de DGC.

DESCRIPCION DEL PROCESO

Los conductos del gas de combustión conectan el sistema del gas de combustión hacia la torre de absorción y 
desde ésta a la pila.
Se prevén una serie de reguladores de tiro para interceptar los gases de combustión, y finalmente desviar a la 
torre de absorción. 
En la entrada de la planta DGC, la presión de dichos gases se aumenta mediante un ventilador reforzador 
axial, que está instalado en la entrada de la torre de absorción para que funcione en condiciones secas.
Luego de la limpieza del gas, se requiere un sistema de recalentamiento para los gases limpios, antes de que 
ingresen a la pila.
La demanda de energía se tomará del gas bruto, por medio del calentador gas-gas Ljungstrom 
(intercambiador de calor regenerativo). 
La torre de absorción consiste en un recipiente cilíndrico vertical, con una entrada de gas de combustión y 
una salida.La parte de la torre de absorción entre la entrada y salida de gas, se denomina "la sección de gas", 
que se subdividiría en "la sección de pulverizado" y "la sección del supresor de niebla". La parte de la torre 
de absorción debajo de la entrada de gas, contiene la mezcla de ésta, y se denomina "el sumidero". 

En la sección de pulverizado, el gas de combustión a tratar entra en estrecho contacto con un pulverizado 
fino de gotas de mezcla de carbonato de calcio, a medida que son producidos por los bancos de pulverizado 
de la mezcla, equipados con boquillas de pulverizado, en cantidad suficiente para asegurar una cobertura 
completa del área transversal de la torre de absorción, y alimentado por las bombas de reciclado de la mezcla. 
SO2 se absorbeen gran extensión en las gotitas de la mezcla, y reacciona con el carbonato de calcio presente 
en la mezcla, para formar yeso como se describe en la siguiente reacción:

El proceso absorbe además otros gases ácidos, como HCI, HF ysepara el polvillo de ceniza presente en el gas 
de combustión.
Para lograr casi una oxidación al 100% de bisulfito a sulfato, la torre de absorción cuenta con un sistema de 
inyección de aire de oxidación, para la inyección de cierto flujo de aire de oxidación, provisto por un sistema 
compresor.
Por sobre la sección de pulverizado, la sección del supresor de niebla está colocado para separarlas gotitas de 
mezclaarrastradas, del flujo de gas de combustión ascendente; las gotitas caen al sumidero.
La mezcla en el sumidero comprende una solución acuosa de sales disueltas, en las cuales se suspenden 
aprox. de 10 a 15 wt% de sólidos. Para que estos sólidos se mantengan suspendidos en la mezcla, el sumidero 
dispone de agitadores de entrada lateral.
El yeso obtenido debe ser separado de la torre de absorción, de lo contrario, se acumularía en ésta el 
yeso,produciendo una mezcla con una alta concentración de sólidos suspendidos.
El sistema de purga comprende básicamente, una bomba de purga, de la torre de absorción y una batería de 
turbulencia de yeso, que se proveecon la mezcla de la torre, mediante la bomba de purga de ésta.
El flujo inferior de la turbulencia fluye hacia el filtro de cinta de vacío, que produce yeso comercial seco, con 
un contenido máx. de agua de 10%.
Gran parte del flujo superior de turbulencia vuelve a la torre de absorción, junto con el filtrado del filtro de 
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cinta de vacío, partede este sobre flujo recogido, se bombea al segundo hidro-ciclón. El sobre flujo de éste 
hidro-ciclón que contiene una pequeña cantidad de sólidos, se envía a desecho, como agua de desecho para 
descargar el polvillo de ceniza,inertes de carbonato de calcioy cloros; el flujo inferior, que contiene partículas 
mayores de carbonato de calcio y yeso,se recupera en la torre de absorción. 

CARACTERISTICAS PRINCIPALES DE DGC

• Gran eficiencia en la separación (> 96%).
• Consumo de carbonato de calcio que se aproxima estrechamente a los requisitos estequiométricos.
• Menor espacio requerido, gracias a la construcción compacta.
• Torre de lavado completa, con etapas absorción integral, oxidación, cristalización y separación de 

niebla.
• Baja humedad residual en el gas que fluye, por la posición óptima del separador de partículas de gases.
• Gran puereza de yeso en el producto final, como resultado de una mayor eficiencia en la oxidación.
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SISTEMAS DE TRATAMIENTO DE RESIDUOS

El continuo crecimiento del consumo genera enormes cantidades de residuos sólidos y líquidos, y por esto, el 
mundo industrial necesita enfrentarse no sólo el aspecto ecológico de esta situación, sino también a su impacto 
económico. O no ha obviado este problema.
En los últimos años, Idreco ha llevado a cabo grandes mejoras en el know-how para tratamientos de aguas 
residuales e incineración de residuos municipales e industriales. Ofrece las tecnologías más actualizadas de 
plantas de eliminación de residuos tales como:

Tratamientos de aguas residuales

• Filtración
• Clarificador por floculación
• Desecación de lodos
• Desaceitado o Eliminación de 

Aceites
• Tecnología ZLD (Descarga de 

Líquidos Cero)

Tratamientos para sólidos, líquidos y gas

• Inceneradores rotativos – haga clic acquí para visitar 
nuestro sitio web Del Monego

• Inceneradores estàticos – haga clic acquí para visitar 
nuestro sitio web Del Monego

Algunas fotos de nuestras instalaciones. Para referencia completa de la lista, haga clic acquí

Espesante de lodos Canal de eliminación de aceites 
Canal de asentamiento y evaporaciòn de 

lodos 

Tratamiento de aguas residuales municipales

Incinerador estàtico para gas Incinerador estàtico para lìquidos Static incinerator for liquids
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SECADORES y CALENTADORES

En 1993 IDRECO S.p.A. adquirió Del Monego,  compañía especializada desde 1935 en el diseño  y 
suministro de secadores, hornos e incineradores. Estos equipos industriales y plantas completas se han 
suministrados durante los últimos años como parte de la línea de productos denominados "IDRECO-Del 
Monego".
La amplia producción de secadores de tecnología “IDRECO-Del Monego”, permite proponer el secador 
térmico más adecuado para cada tipo de producto. Estos son:

• Secadores de rotación directa que utilizan como medio de calefacció:

• Gasese de combustión, para tratamiento de productos minerales, arena y arcilla;
• Intercambiadores de calor, para el secado de productos de material plástico y productos sensibles al 

calor, que no puedan estar en contacto directo con los gases de combustión.

• Secadores de rotación indirecta que contienen  un horno refractario que es atravesado por los gases 
de combustión, indicados para el secado de carbono negro (carbon black).

• Secadores rotatorios a vapor especialmente indicados para semillas de melamina y soja.
• Hornos rotatorios de tubos de gas indicados para el secado de materiales polvorientos con baja 

humedad inicial, tales como talco y carbono.

Cuando se requiere calentar un material a altas temperaturas, superiores a 1000 ° C, se utilizan Hornos 
rotatorios.  Se clasifican en:

• Hornos Directos denominados de esta forma donde el material se mantiene en contacto directo con 
los gases de combustión, normalmente en forma de contracorriente, adecuado para temperaturas de 
entre 1200-1300 ° C. Sus aplicaciones principales son: calentamiento de arcilla, producción de metal 
catalizador, regeneración de carbono activo.

• Hornos indirectos por combustión de gases que atraviesan el horno, indicados para materiales que 
deban ser calentados hasta los 1100 ° C. Los hornos indirectos se utilizan cuando el producto no 
puede entrar en contacto directo con los gases de combustión o cuando se requiera operar en un 
ambiente controlado. Sus aplicaciones principales son: tamiz molecular, gel de sílice y alúmina.

Para referencia completa, haga clic aquí y para el sitio web Del Monego haga clic aquí

Secadora de rotaciòn directa Secadora de rotaciòn directa Secadora de rotaciòn directa

Indirect rotary dryer Indirect rotary dryer Indirect rotary dryer 14”x 85”

Secadora de rotaciòn indirecta Secadora de rotaciòn indirecta Secadora de rotaciòn ind. 14”x 
85”
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DESAZUCARIZACIÓN DE LA MELAZA CON EL PROCESO DE SEPARACIÓN 
CROMATOGRÁFICA DE BUCLES ACOPLADOS

DESCRIPCIÓN DEL PROCESO 

El sistema está diseñado para procesar melaza en forma continua a fin de producir una fracción de azúcar 
enriquecido y una fracción de refinado.  IDRECO emplea el proceso más mejorado y actualizado de separación 
de melaza, que  consiste en las siguientes operaciones:

La melaza diluida atraviesa el paso de pretratamiento (FILTRACIÓN DE MELAZA) antes de ingresar a la 
sección de separación cromatográfica, compuesta por dos etapas. En la primera etapa, se separan la “fracción 
de cruce de los no azúcares”(rica en betaína) y la “fracción Mejorada”. Deben concentrarse ambas fracciones. La 
“fracción de cruce de los no azúcares” concentrada se puede vender como tal, o bien mezclada con la fracción de 
refinado,  en forma de derivado. La “fracción Mejorada” se procesa en la segunda etapa, que produce el 
Extracto (fracción de azúcar) y el Refinado (fracción sin azúcar).

El sistema descrito necesita una cantidad de condensado (o agua libre de cationes divalentes) para la dilución de 
la melaza entrante, y a los efectos del proceso de separación cromatográfica. 

La melaza a ser tratada tendrá las siguientes características:

- Sustancia seca:
- Pureza:
- Dureza total: 
- Azúcar invertido:
- Betaína: 

80%
60%
3 meq/% de sustancia seca max.
1,3% de sustancia seca max.
5% de sustancia seca max.

A continuación se describe cada uno de los Pasos del Proceso:

Dilución
Se bombea el jarabe de melaza  del tanque de almacenamiento diurno y se diluye con el condensado. Luego se 
calienta a una temperatura más elevada de aproximadamente 85°C.

Filtración.
Luego de la dilución se filtra la melaza a través de un  filtro de prerrecubrimiento . Luego se bombea la solución 
filtrada a través de los filtros de comprobación con bolsas de 5-10 micrones hacia el desgasificador.

Desgasificación.
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Se recalienta la melaza a 85° C y se pasa a través de un desgasificador, que está conectado al condensador de 
superficie del sistema de evaporación.

Separación Cromatográfica
Después de la desgasificación, se bombea la solución de melaza a la columna de la primera etapa. En esta etapa 
se separa la “fracción de cruce de los no azúcares” de la “fracción mejorada”. Las dos corrientes se concentran 
luego en el sistema de evaporación.

Se filtra para comprobación la solución mejorada y luego es dirigida a la segunda etapa.

Se excluye el remanente de no azúcares  durante el proceso cromatográfico y se recupera la fracción de  sacarosa 
enriquecida a una concentración de aproximadamente 35 – 37°Bx.

Luego se concentran las fracciones de extracto y refinado recuperados.

La fracción de “Cruce” concentrada se puede combinar luego con la fracción de refinado concentrada.

Las descargas del condensado provenientes de las concentraciones antes mencionadas son devueltas al sistema 
para ser utilizadas como agua de proceso. A este efecto, se mezclan las corrientes de concentrado con agua 
compensatoria clarificada, filtrada y finalmente desgasificada antes de utilizarse como agua eluyente.

El agua compensatoria puede ser ya sea condensado o agua clarificada. Alternativamente al agua clarificada, se 
puede emplear condensado de fábrica como agua compensatoria. 

Calidad del Producto: 

Extracto:
Recuperación total de 
azúcar:
Refinado:

Remoción del color:

Materia seca al 29-32%.
82% ( esto es cristal de azúcar recuperado en un                                             
sistema de 3 ebulliciones de la cristalización del extracto).
Materia seca: 4,5
90% ó mayor (en base al resto de materiales según se describe más abajo).

La recuperación de sacarosa total del 82% se basa en un agua de elusión con una relación de alimentación de 
6,25 a 1 (volumen a volumen), asumiendo un RDS de melaza para alimentación del 80%. Las únicas mediciones 
utilizadas para determinar  la recuperación total serían la recuperación del azúcar del extracto por el separador y 
la pureza del extracto.La recuperación total (RT) está basada en una pureza de la melaza secundaria (melaza 
remanente después de la cristalización del azúcar del extracto) del 60%, y se calculará de acuerdo con la 
siguiente fórmula:

donde:

R = La recuperación o el porcentaje del azúcar en la alimentación del separador que queda con la fracción de 
extracto.
Qe = La pureza verdadera del extracto.

La fórmula anterior proporciona las diversas combinaciones de recuperaciones del separador R y purezas del 
extracto (Qe) que obtendrán la recuperación total del 82%.

La remoción del color se basa en el resto de materiales de los materiales existentes.

El % de eliminación de color (EC) se calcula de la siguiente forma: 
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CLARIFICACIÓN DEL JUGO  - PROCESO CARBOSOFT

DESCRIPCIÓN DEL PROCESO CARBOSOFT

El sistema está diseñado para reducir la dureza en el jugo claro proveniente de la remolacha o de la caña.

El clarificador utiliza una resina de intercambio catiónico débil en la forma sódica.

El sistema incorpora un diseño de tres celdas, de las cuales dos se  vacían en jugo claro en forma simultánea. El 
vaciado es escalonado de modo que ambas no requieren de regeneración al mismo tiempo. La tercer celda se 
regenera o está en reserva.

La elevada capacidad de la resina y la rápida circulación del caudal hacen posible procesar todo el flujo de 
fábrica con una instalación muy pequeña, comparado con otros procesos que utilizan resinas de intercambio 
catiónico fuerte. 

La duración del ciclo de vaciado varía según la concentración de la dureza. Es necesaria una duración de ciclo 
mínima de ocho horas  para  la vuelta correcta de una celda y mantener el funcionamiento continuo. 
El ciclo está tan dimensionado que la celda es removida del servicio antes de producirse una fuga de dureza,  en 
este momento la celda siguiente se coloca en línea.

Durante el paso de sweetening-off (desendulce) se impulsa el jugo por  la resina y se envía a la planta de 
evaporación.
El punto de corte está determinado por  la totalización del volumen. En consecuencia,  muy poco agua se envía a 
los evaporadores.
La regeneración se lleva a cabo contracorriente respecto de la corriente de jugo.
El ácido sulfúrico es el regenerante de elección de modo que puede ser reciclado al difusor.
Dado que el sulfato cálcico que se forma durante la regeneración es apenas soluble, debe tomarse la precaución 
de  no exceder la solubilidad de este producto. Para impedir que esto suceda, la concentración de ácido debe ser 
inferior a 0,5% y la medida del caudal  deberá mantenerse lo suficientemente elevada. Una desventaja relativa 
aquí es que se produce un gran volumen de regenerante usado. Sin embargo, puede volver a utilizarse en el 
proceso, pero deberá ser medido en el suministro del difusor al nivel que proporcione la cantidad deseada de 
ayuda de prensa o de pH al suministro del difusor.

El sistema intercambiador catiónico débil se puede regenerar de manera muy eficiente con solamente 110% de 
regenerante  sobre la capacidad, para dar una conversión completa a la forma de hidrógeno. Se puede emplear 
ácido sulfúrico para ajustar el pH del agua de suministro del difusor. Por consiguiente, todo regenerante 
excedente reduce este requisito y no se desperdicia.

Posterior a la regeneración tiene lugar la etapa de enjuagado.
Después de la etapa de enjuagado la resina es llevada a la forma sódica,  filtrando en forma ascendente la capa 
de resina con una solución de NaOH al 2%.

El sistema funciona muy bien y produce un jugo claro con un valor de entrada de dureza promedio inferior al 
2% cuando las celdas son vaciadas al punto de fuga.
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La principal ventaja de este proceso de clarificación es que la melaza que se obtiene del jugo tratado es de 
excelente calidad en cuanto  a descalcificación, para el posterior procesamiento en una planta de exclusión de 
iones, sin necesidad de clarificación adicional.
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CLARIFICACIÓN DEL JUGO - PROCESO NRS

DESCRIPCIÓN DEL PROCESO NRS

El sistema está diseñado para reducir la dureza del jugo claro proveniente de la remolacha azucarera.

El clarificador utiliza una resina de intercambio catiónico fuerte en la forma sódica.

El sistema incorpora un diseño de tres celdas, dos de las cuales se vacían en un jugo claro en forma simultánea. 
El vaciado es escalonado de modo que ambas no requieren de regeneración al mismo tiempo. La tercer celda se 
regenera o está en reserva.

La duración del ciclo de vaciado varía según la concentración de la dureza. Es necesario una duración de ciclo 
mínima de ocho horas para la vuelta correcta de una celda y mantener el funcionamiento continuo. 

El ciclo está tan dimensionado que la celda es removida del servicio antes de producirse una  fuga de dureza 
elevada comparado con la diseñada;   en este momento la celda siguiente se coloca en línea.

El punto de corte está determinado por la totalización del volumen. 

La fase de regeneración incluye todas las etapas operativas, la cual no  produce jugo claro descalcificado.

Todas las etapas de regeneración se efectúan en modo ascendente y emplean jugo claro blando extraído del 
tanque compensador de producto.

La secuencia de regeneración incluye una primera etapa de purga de aire de la resina, seguido de una 
contracorriente con jugo clarificado, con el propósito de aflojar la masa de resina y liberarla de materia extraña.
Se recolecta el caudal de contracorriente  en un tanque de homogenización (buffer tank), del cual es bombeado 
en forma continua a los filtros después de la segunda carbonatación. 

Luego se enfría la resina a 35°C con jugo  blando y frío.
La resina es luego regenerada en forma ascendente con  jugo claro y frío a 35° C, que contiene 40-50 g/l NaOH 
(como 100%).
Esto es seguido de un desplazamiento completo del regenerante con jugo claro y  frío de 35°C. 
Se recolecta el regenerante usado que contiene sacarato de calcio en un tanque de homogenización, y de allí se 
transfiere en forma continua al sistema de preparación de lechada de cal.

La regeneración se completa mediante un enjuagado ascendente de la capa de resina que se realiza con jugo 
claro, blando y caliente de 80°C. Esta operación tiene el propósito de quitar  el hidróxido de sodio y de calentar 
la capa de resina. 

La regeneración concluye con la etapa de  cierre.

La descarga proveniente del paso de enjuagado se divide entre el tanque de recolección de regenerante a la 
primera carbonatación y el tanque de recolección de la contracorriente  a la segunda filtración.

English



©  IDRECO  S.p.A - All rights reserved - IDRECO  VAT no. 02302650185 - CCIA Pavia

roberto.alpini
Rettangolo




