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El novedoso Complejo de Tratamiento de Residuos Urbanos de

Zaragoza, ubicado en las instalaciones del Parque Tecnológico

del Reciclaje, es uno de los más grandes de España y tiene

capacidad para procesar unas 450.000 toneladas al año de

residuos urbanos y más de 15.000 toneladas de envases. 

PLANTA DE
RECICLAJE
DOMINGO 29 DE MARZO DEL 2009

Un centro de
gran versatilidad



La planta da servicio a Zaragoza y
a 61 municipios de la zona
El Complejo de Tratamiento de Residuos Urbanos de la

capital aragonesa prevee procesar a lo largo de este

año unas 270.000 toneladas de residuos urbanos y más

de 8.000 toneladas de envases.

EL PERIÓDICO

El moderno Complejo de Tratata-
miento de Residuos Urbanos de Za-
ragoza, ubicado en el Parque Tec-
nológico del Reciclado, incorpora
las últimas tecnologías en materia
de reciclado, lo que permite garanti-
zar el máximo aprovechamiento de

los materiales presentes en los resi-
duos, y reducir a 0 el impacto sobre
el medio ambiente. Esta instalación
tratará los residuos procedentes de
Zaragoza y 61 municipios, lo que su-
pondrá en 2009 unas 270.000 tone-
ladas residuos de la fracción ’todo
uno’ (contenedor verde) y 8.000 to-
neladas de la fracción ’envases’ (con-

tenedor amarillo). Con estas dimen-
siones, el Complejo de Tratatamien-
to de Residuos Urbanos de Zaragoza
se convierte en uno de los mayores
de España destinado al tratamiento
integral de los Residuos Sólidos Ur-
banos.

LA INSTALACIÓN / La instalación está
dividida en 5 áreas, en cada una de
las cuales se realiza un tratamiento
específico y diferenciado a los resi-
duos. 

- En la primera de ellas, denomi-
nada Pretratamiento se realiza la re-
cepción y separación de los materia-
les por tamaños y la recuperación de
los materiales orgánicos, plásticos,

metálicos, papel, cartón y brik.
- En la segunda, denominada Bio-

metanización, se recoge la fracción
orgánica y se la somete a una fer-
mentación anaerobia para producir
biogás que nos permite generar elec-
tricidad.

- En la tercera, denominada Com-
postaje, se somete la fracción fer-
mentada a una segunda fermenta-
ción, esta vez aerobia resultado de la
cual obtenemos el compost que pue-
de ser utilizado como abono en jar-
dinería o para regeneración de sue-
los degradados.

- En la cuarta, denominada Insta-
laciones Auxiliares, se engloban to-
dos los procesos de apoyo a los ante-

riores como son una depuradora de
aguas de proceso, un tratamiento de
olores y el laboratorio. Asimismo, se
incluye en esta área un horno de
animales muertos domicilarios, y
una pequeña planta de enegía solar
y eólica.

Por último, en la quinta tienen
el Depósito Controlado de Rechazos
donde se depositan los residuos de
todas las áreas que ya no pueden su-
frir ningún aprovechamiento. La
Construcción y Explotación durante
15 años ha sido adjudicada a la UTE
Ebro, integrada por las empresas Ur-
baser y Vertresa y pretende ser un
ejemplo de  sostenibilidad, conserva-
ción y respeto al Medio Ambiente. H

El Complejo de Residuos Urbanos de Zaragoza es una de las mayores instalaciones de España destinada al tratamiento integral de los residuos sólidos urbanos. FOTO: S.E.
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Carmen Dueso, teniente de alcalde de Servicios Públicos del Ayuntamiento de Zaragoza. FOTO: S.E.

«El respeto al medio ambiente es
imprescindible para el futuro»
Carmen Dueso, Licenciada

en Filosofía y Letras por la

Universidad de Zaragoza es,

actualmente, teniente de

alcalde de Servicios Públicos

del Ayuntamiento de

Zaragoza.

EL PERIÓDICO

El pasado 1 de febrero se ponía en
marcha el nuevo Ecovertedero de
Zaragoza. ¿Qué supone esta nueva
instalación para la ciudad?

- El Ecovertedero marca un antes
y un después en la gestión de resi-
duos no sólo de Zaragoza, sino de
otros 61 municipios de comarcas de
Zaragoza, Ribera Baja del Ebro, Cam-
po de Cariñena y Campo de Belchite.
Estamos hablando los residuos gene-
rados por más de 750.000 ciudada-
nos que, desde ahora, serán aprove-
chados al máximo para extraer de
ellos todo aquello que pueda ser re-
ciclable y reutilizable.

- ¿Se ajustan las características
de la nueva planta de reciclaje a las
necesidades reales de la capital
aragonesa?

- Sin duda. Es más, contempla el
más que probable desarrollo e incre-
mento demográfico que se espera
para los próximos años en Zaragoza
y su entorno. Tiene capacidad para
tratar 450.000 toneladas al año de
residuo sólido urbano y 15.000 tone-
ladas de envases, procedentes de la
recogida selectiva. Pero, desde mi
punto de vista, además de ser una
de las plantas más grandes de Es-
paña, lo interesante es que los resi-
duos son ya tratados de tal manera
que su aprovechamiento es máxi-
mo. El resto final, lo que llega al ver-
tedero, es material que, además de
no poderse reutilizar, queda perfec-
tamente aislado y controlado, lo que
también es importante de cara a cui-
dar el medio ambiente. No debemos
olvidar que el respeto al medio am-
biente es fundamental para el pre-
sente y el futuro de todos nosotros.

-¿Generan mucha basura los za-

ragozanos?
- Todas las grandes concentracio-

nes humanas, todas las grandes ciu-
dades, producen una cantidad enor-
me de deshechos. Eso es inevitable,
sobre todo en una sociedad como la
nuestra, en la que el consumo es
también muy alto. Sólo en el primer
mes de funcionamiento, la planta
recibió 19 millones de kilos de basu-
ra, que fue depositada en el Ecover-
tedero por 2.500 camiones de recogi-
da. Este dato sorprendió mucho a
los periodistas y, estoy segura, tam-
bién los propios ciudadanos. No so-
mos conscientes, cuando llenamos
bolsas y bolsas de basura en nuestras
casas, que lo que se recoge cada día
en Zaragoza es eso mismo pero mul-
tiplicado por 200.000 o 300.000 ho-
gares. 

- ¿Y reciclamos bien?
- Sí, aunque todavía podemos me-

jorar. Zaragoza tiene unos índices
muy aceptables en cuanto a la reco-
gida selectiva, sobre todo si los com-
paramos con otras ciudades. No obs-
tante, tenemos que seguir avanzan-
do en este ámbito. El nuevo Ecover-
tedero, además de tratar todo lo que

depositamos en e contenedor amari-
llo (envases, latas, brick ), «desme-
nuza» lo que hay en las bolsas de ba-
sura doméstica (el llamado residuo
sólido urbano) y trata de recuperar
todo lo que en ella sea posible reci-
clar. Por otra parte, está lo recogido
en los contenedores de papel y
cartón y de vidrio, que son tratados
por otras empresas gestoras. Me gus-
taría transmitir el mensaje de que, a
pesar de que la nueva planta sea
mucho más eficaz en cuanto a la se-
paración y al aprovechamiento, los
ciudadanos no debemos bajar la
guardia: hay que seguir colaboran-
do, haciendo una buena separación
de la basura en nuestras casas y de-
positando cada material en el conte-
nedor adecuado.

-¿Están previstas campañas de
sensibilización y de divulgación so-
bre la importancia de «separar para
reciclar»?

- De manera regular ponemos en
marcha campañas de sensibiliza-
ción, muchas veces realizadas en co-
laboración con las empresas gesto-
ras de residuos. Sin duda, queremos
que los zaragozanos sepan que la

ciudad cuenta con una nueva planta
de tratamiento de residuos que, por
capacidad y por tecnología, es segu-
ramente la más importante de Es-
paña. Y también seguiremos traba-
jando, a través de campañas infor-
mativas, en el tema de la separación
de residuos. Creo que es una cues-
tión en la que, pese a la gran sensibi-
lidad que ya existe entre los zarago-
zanos, aún tenemos que seguir insis-
tiendo. Hay ejemplos muy gráficos
que ilustran lo que digo. 

- ¿Nos podría dar alguno de esos
datos?

- La nueva planta puede recuperar
al año casi 9.000 toneladas de plásti-
co. Para producir esa misma canti-
dad serían necesarias 9.500 tonela-
das de petróleo. Con el aluminio re-
cuperado al año, 360 toneladas, se
podrían fabricar 45.000 bicis o 26
millones de latas de refresco. Con el
acero que sale de nuestra basura,
unas 3.700 toneladas al año, se po-
drían hacer 123 vagones de tren. Y,
en el caso del papel y cartón que
pueda recuperarse, evitaríamos cada
año la  neces idad de  cortar  30
hectáreas de bosque, es decir, un ta-

maño equivalente a 40 campos de
fútbol.

- Una de las características más
interesantes de la Planta de Reci-
claje es su capacidad para generar
energía eléctrica a través del gas
generado en la biometanización.

- Efectivamente. No sólo habla-
mos de eficacia sino, también, de efi-
ciencia. Es decir: la propia «calidad«
de la separación que se lleva a cabo
favorece la obtención de una mate-
ria orgánica muy bien filtrada que
es luego aprovechada para producir
electricidad.  Se producirá tanta
electricidad como la que hace falta
para iluminar una ciudad como Ca-
latayud. Y, asimismo, los lodos que
ya han pasado por esa fase de fer-
mentación, en la que se produce el
biogás, son luego usados para la fa-
bricación de unas 38.000 toneladas
de compost de alta calidad al año,
que puede ser luego utilizado para
la agricultura o la jardinería en una
superficie equivalente a 45 veces el
Meandro de Ranillas. Todo se apro-
vecha.

- ¿Podemos afirmar que Zarago-
za es, hoy en día, una ciudad más
respetuosa con el medio ambiente?

- Sin duda. Hemos dado un paso
adelante importantísimo, aunque
debo decir que no es el único. Desde
el Área de Servicios Públicos, en con-
creto, llevamos ya años trabajando
en el ámbito de la sostenibilidad. To-
do cuenta, cada acción a su nivel y
en su terreno, pero todo es impor-
tante. Hemos fomentado el uso del
transporte público con la puesta en
marcha de la Tarjeta Bus, que permi-
te transbordos gratuitos durante
una hora; los autobuses urbanos uti-
lizan biodiesel; está en marcha el
concurso de adjudicación de la pri-
mera línea de tranvía, Valdesparte-
ra-Parque Goya, que significará la
implantación de un nuevo medio de
transporte colectivo altamente soste-
nible; estamos fomentando el uso de
la bicicleta, no sólo con la puesta en
marcha del servicio Bizi sino con la
construcción, también, de nuevos
carriles específicos  En fin, creo que
Zaragoza, con éstas y otras muchas
acciones que lleva a cabo el actual
Gobierno, está contribuyendo de
manera clara y objetiva en mejorar
la sostenibilidad y el medio ambien-
te en Zaragoza. H
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Cuatro líneas componen la fase el
pretratamiento ’todo-uno’
En la fase de tratamiento se procede a la separación de

los residuos voluminosos, de la materia orgánica para

poder proceder a la selección de subproductos

reciclables como papel y cartón, plásticos, metales

EL PERIÓDICO

Todos los vehículos que acceden al
Centro de Reciclaje zaragozano pa-
san, en primero lugar, por el área de
recepción,control y pesaje. En esta
área se realiza se supervisa la entra-
da y salida de la planta con el fin de
controlar el origen, tipo y cantidad
de los residuos entrantes y también
determinan el tratamiento a reali-
zar. 

Este área de control consta de dos
básculas (una de entrada y otra de
salida) con capacidad para vehículos
de hasta 60 toneladas y de un siste-
ma de control y gestión automático
del pesaje. Además, existe una terce-
ra báscula de iguales características
para el pesaje del rechazo con desti-
no al depósito de final.

Una vez dentro del complejo, los
vehículos se dirigen hacia el área de
tratamiento indicada para cada tipo
de residuos y descargan su conteni-
do en alguno de los tres fosos de re-
cepción que existen en la planta. Lu-
gar donde se pueden almacenar los
residuos recibidos a lo largo de dos
días y medio. 

Dos de los fosos son utilizados pa-
ra la recepción de los residuos de la
fracción ’todo uno’ (residuo mezcla-
do), siendo el tercero para los resi-
duos procedentes de la recogida se-
lectiva de envases ligeros. Además,
los fosos de la fracción ’todo uno’
están diseñados y preparados para
poder recoger separadamente los re-
siduos que provienen de una
’hipótetica’ recogida de fracción
orgánica en los domicilios. Si se die-
ra el caso, esta nueva fracción ten-
dría un tratamiento separado y dife-
renciado del resto de fracciones que
llegan a la planta. (Embases y frac-
ción resto)

ALIMENTACIÓN / La alimentación de
los residuos al proceso de pretrata-
miento se lleva a cabo mediante dos
puentes grúa de 9 toneladas de capa-

cidad unitaria, equipados cada uno
de ellos con pulpo electrohidráulico
de 6 m3 de capacidad.

El edificio de pretratamiento se
ha configurado en 4 líneas para la
clasificación de la fracción ’todo
uno’ o resto, con una capacidad de
tratamiento de 25 toneladas a la ho-
ra cada una, y una línea de clasifica-
ción de la fracción envases con una
capacidad de tratamiento de 5 tone-
ladas a la hora.

En las 4 líneas que componen la
fase de pretratamiento de la frac-
ción ’Todo- uno’, se procede a la se-
paración de los residuos volumino-
sos, por un lado, a la materia orgáni-
ca, por otro, para, finalmente, proce-
der a la selección de subproductos
reciclables como papel y cartón,
plásticos, bricks y materiales férricos
y de aluminio, entre otros. 

La fracción orgánica se deriva ha-
cia el proceso de tratamiento es-
pecífico y la fracción inorgánica a
los puntos de tratamiento de recha-
zo.

ETAPAS / En la primera etapa, una
vez descargados los residuos, se pro-
cede a su homogeneización y mane-
jo mediante los puentes-grúa provis-
tos de sus correspondientes pulpos
que trasladan y descargan los resi-
duos sobre los alimentadores dosifi-
cadores que disponen de velocidad
variable con el fin de poder regular
la alimentación.

En primer lugar, los alimentado-
res dosificadores descargan el mate-
rial en 4 trómeles (trivas rotativas)
con orificios de 400 x 400 mm, don-
de se realiza una clasificación por ta-
maños:

- Mayores de 400 mm (residuos vo-
luminosos-no pasante) 

- Menores de 400 mm (fracción
resto-pasante).

 La fracción pasante se conduce a
la siguiente fase de tratamiento
mientras que, el material con granu-
lometría superior se dirige hacia la

cabina de triaje manual. El material
no seleccionado es descargado en
una zona específica a la espera de su
alimentación al triturador de volu-
minosos. A este mismo lugar llega la
fracción de residuos voluminosos
procedente de la recogida separada
de muebles y enseres. 

Previamente a la trituración, un
manipulador de materiales pesados
separa en un punto limpio habilita-
do al efecto, la chatarra voluminosa,
la madera voluminosa, los RAEE
(electrodomésticos) y otros produc-
tos reciclables como, por ejemplo,
 las cajas de PEAD (poletileno de alta
densidad).  Los voluminosos así se-
leccionados son enviados directa-
mente al reciclador específico y el
resto es triturado y enviado al recha-
zo previa separación de la fracción
férrica. 

 Las cintas que transportan la

fracción pasante de los trómeles de
voluminosos, de granulometría infe-
rior a 400 mm, descargan, posterior-
mente, en los segundos cuatro
trómeles de clasificación instalados
con una malla redonda de 80mm.

El producto al entrar en el trómel
atraviesa una zona con unos pin-
chos colocados adecuadamente en
forma y número tales que se consi-
gue la apertura de la práctica totali-
dad de las bolsas. En este punto se-
paramos la fracción de granulome-
tría inferior a 80 mm que es conside-
rada, fundamentamente, materia
orgánica.
 Con el fin de eliminar los ele-
mentos impropios de la fracción fi-
na y preparar el material antes de su
envío a biometanización, es someti-
do a un proceso consistente en: 

- La separación automática de me-
tales mediante dos separadores elec-

tromagnéticos. Los materiales férri-
cos así seleccionados se recogen en
contenedores basculantes con desti-
no a la prensa de metales.

- El cribado mediante dos cribas
vibrantes que disponen de un malla
elástica de 15 mm. La fracción pa-
sante se destina al compostaje y la
no pasante es enviada al proceso de
biometanización. 

El objetivo de esta última fase es
retirar de la fracción orgánica todo
el material inerte (vidrio y piedras)
que lleva el flujo. Un hecho que re-
sulta de vital importancia para po-
der depurar la materia orgánica y
no introducir ningún en la biometa-
nización ningún material inorgáni-
co. Este material inerte además re-
sulta muy útil como material de cu-
brición en el depósito controlado de
rechazos lo que ayuda a minimizar
los efectos del viento. H
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La línea de envases
ligeros, paso a paso

EL PERIÓDICO

Para el tratamiento de los resi-
duos que proceden de la recogida
de envases ligeros, se ha diseñado
una línea con una capacidad de 5
toneladas/hora en la que se selec-
cionan los subproductos aprove-
chables para su reciclaje. 

El proceso de la línea de enva-
ses se divide en varias etapas. La
primera, alimentación y triaje
primario consiste en un sistema
de alimentación similar al de las
líneas ’todo-uno’. En este caso, el
alimentador eleva el producto
hasta la cabina de triaje primario
donde se realiza una primera se-
lección de materiales volumino-
sos, vidrios enteros y cartones de
gran tamaño. Tras esta primera
etapa, se abren las bolsas de basu-
ra mediante un abrebolsas. En es-
te momento, el material pasa a
un trómel de clasificación de do-
ble malla. 

La primera de ellas dispone de
una luz de malla redonda de
60mm mientras que la segunda
es de rectangular (150 x 300mm).
En ambas, se realiza una primera
clasificación por tamaños que se
divide en fracción fina, interme-
dia y gruesa. 

En la etapa correspondiente a
la fracción fina se lleva a cabo la
separan de los metales mediante
un separador magnético. Los ma-
teriales férricos seleccionados son
recogidos en contenedores bascu-
lantes con destino a una segunda
prensa de metales. En la fracción
intermedia (tamaños comprendi-
dos entre más de 60mm y menos
de 300x150 mm) que sale del
trómel se conduce por cintas
transportadoras hasta un separa-
dor balístico donde los materiales
se vuelven a clasificar nuevamen-
te en tres tipos de flujos, pero
está vez, como finos, planos y ro-
dantes. Estos finos se unen a la
línea de fracción fina citada ante-
riormente. Los elementos planos,
se conducen a un segundo sepa-
rador de metales para, una vez li-
bre de elementos metálicos, ser
sometido a un triaje manual de
papel-cartón, bricks y plásticos.

Además, también se lleva a ca-
bo una captación automática de
bolsas de plástico (poletileno de
baja densidad) a través de un sis-

tema de ciclón y ventilador que des-
carga este plástico en silos de alma-
cenamiento situados las cabinas de
triaje. El producto no seleccionado
en todo el proceso alimenta a la tol-
va del autocompactador de recha-
zos.

Por último, la fracción de rodan-
tes se conduce a un tercer separador
magnético y a uno óptico de doble
válvula desde donde se recuperan de
forma automática los productos
plásticos que son descargados en
una cinta transportadora con desti-
no a un segundo separador óptico
automático. Mediante esta capta-
ción óptica, los materiales bricks,
PET, PEAD y plástico mix se condu-
cen a los silos situados bajo la cabi-
na desde donde se una segunda
prensa multiproducto.

Los materiales no seleccionados
en el sistema óptico se envían a un
separador de inducción que seleccio-
na los metales no magnéticos para

su posterior envío a la prensa de me-
tales. El producto no seleccionado es
enviado a los dos autocompactado-
res de rechazos con capacidad de
22,5 m3.

La fracción gruesa del trómel se
conduce de forma directa a la cabi-
na de triaje manual en la que se lle-
va a cabo la separación del papel–
cartón y los plásticos que caen a los
silos correspondientes. Al igual que
en los casos anteriores, el material
no seleccionado, es considerado de
rechazo y alimentado a las tolvas de
los autocompactadores de rechazos. 

Es importante destacar que el ma-
terial que llega a través del contene-
dor de envases (el de color amarillo)
ha sufrido una primera selección en
origen que ya han realizado los zara-
gozanos reciclando desde su casa. Es-
te hecho ha facilitado considerable-
mente el trabajo en planta obtenién-
dose unos altos rendimientos que
superan el 70% de recuperación. H 
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La fracción superior a 80mm es con-
ducida a los terceros cuatro tróme-
les de malla rectangular de 150 x
300 mm. En este punto se realiza la
separación de la fracción intermedia
y la fracción gruesa. La fracción in-
termedia (la inferior al 150 x 300)
lleva a cuatro separadores balísticos
que clasifican la fracción en otros
tres flujo: 

- Fracción finos ( compuesta prin-
cipalmente por materia orgánica).

- Fracción ligera-planos (papel–
cartón, plástico film y textiles).

- Fracción de cuerpos rodantes
(envases). 

La primera fracción se une con la
fracción 0-80mm separada anterior-
mente. Los elementos planos son
transportados hasta una cabina de
triaje manual donde se separan los
distintos materiales reutilizables.
Previamente se realiza una aspira-
ción automática de las bolsas de
plástico (politelino de baja densidad)
a través de un aspirador-impulsor
que lleva un sistema de filtro de
mangas para descontaminación de
finos. La cabina de triaje consta de
una plataforma elevada donde se
sitúan las cintas de triaje, de 1.200
mm de ancho de banda y velocidad
lenta para que los operarios puedan
realizar correctamente su misión.

Después de pasar la cabina de
triaje, en la descarga de las dos cin-
tas transportadoras, se han instala-
do unos separadores magnéticos pa-
ra separar la chatarra férrica de esta
fracción que, posteriormente, se
prensa. Finalmente, la fracción de
cuerpos rodantes es también someti-
da a una separación de los materia-
les férricos y a una captación
automática de plásticos de PEAD,
PET, bricks y mix mediante unos no-
vedosos separadores ópticos y, segui-
damente, se envían a la prensa mul-
tiproducto. El material no seleccio-

nado se envía a la cabina de triaje se-
cundario citada anteriormente. Por
último, después de la cabina de tria-
je, se han instalado dos separadores
de inducción que permiten recupe-
rar los metales no férricos (latas de
aluminio) que se recogen separada-
mente en contenedores basculantes
previo a la prensa de metales.

Por último, la fracción gruesa sa-
liente de los trómeles es sometida a
un triaje manual de papel-cartón y
plásticos que, a su vez, se hace pasar
por unos separadores magnéticos
para recuperar los metales férricos.
Todos los materiales seleccionados,
tanto de forma automática como
manual, son recogidos en unos silos
situados en la parte inferior donde
se almacenan hasta que, finalmente,
son conducidos a la prensa multi-
producto donde permanecen hasta
su envio al reciclador correspon-
diente. El producto no seleccionado,
ni en la cabina de triaje ni en los se-
paradores, se destina a dos prensas
de rechazo donde se lleva a cabo el
prensado y embalado continúo con
atado automático de los residuos.
Una vez prensado el rechazo, este
material es conducido al depósito
controlado final.

Es importante destacar que, el
proceso se realiza en cuatro líneas
de clasificación independientes lo
que otorga una gran flexibilidad a la
planta, permitiendo llevar a cabo pa-
radas programas de mantenimiento
que permitirán alargar la vida de los
equipos. En este sentido, un cambio
en la recogida de residuos que esta-
bleciera el Ayuntamiento de Zarago-
za en un futuro, que consistiera en
pasar del actual sistema del ’todo
uno’ a otro que supusiera fraccionar
en ’orgánico’ y ’resto’ permitiría una
vez caracterizados y cuantificados
los residuos, darles un tratamiento
diferenciado a sendas fracciones. H 
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El planta de biometanización dispone
de cuatro digestores de 3.600m3
La fracción orgánica seleccionada en
la nave de pretratamiento se condu-
ce hacia un depósito pulmón doble
por medio de una cinta de alimenta-
ción para, posteriormente, alimen-
tar de forma regular las dos líneas
de biometanización. Estas cintas lle-
van integrado un dispositivo de pe-
saje en continúo totalmente
automático que permite conocer
con precisión la masa de residuos
entregada a la unidad de biometani-
zación. Previamente a la digestión,
los residuos deben ser diluídos, ho-
mogeneizados y calentados, con el
fin de alcanzar las condiciones ópti-
mas para la degradación microbia-
na, desde el momento de su entrada
en el digestor. La dilución se lleva a
cabo mediante la recirculación de
las aguas de proceso clarificadas. 

El calentamiento del material de
alimentación se asegura mediante
la inyección de vapor en el mezcla-
dor que es suministrado por una cal-
dera que funciona con los gases de
escape de los motores de cogenera-
ción. La preparación de los produc-
tos, antes de su entrada en el diges-
tor, está asegurada gracias a una eta-
pa de amasado, primordial para el
buen desarrollo de los procesos
biológicos. Una parte limitada de las

materias fermentadas extraídas se
añade igualmente a la mezcla con el
fin de favorecer su homogeneiza-
ción y su bombeo. 

La homogeneización de estos tres
productos se realiza en un mezcla-
dor constituido por dos tornillos de
ejes paralelos que giran en sentido
inverso. De esta manera, se obtiene
una mezcla cuya consistencia, des-
pués del amasado, es la de un fango
espeso que queda preparado para la
degradación microbiana y su poste-
rior bombeo hacia los digestores.
Además, una tolva situada por enci-
ma del mezclador permite suminis-
trar un caudal regular compensan-
do las fluctuaciones instantáneas de
caudal de los productos recepciona-
dos. La última parte del mezclador,
constituida por un tornillo de paso
fijo, sirve para cebar las bombas de
alimentación.

En la planta, que dispone de cua-
tro digestores de 3.600 m3 cada uno,
con capacidad para tratar aproxima-
damente 95.000 toneladas al año, se
ha previsto un espacio para la posi-
ble implantación de un quinto di-
gestor en el futuro. Los digestores
son tanques cilíndricos de hor-
migón, con un diámetro interior de
16 metros y una altura total de 18,5
metros. 

La alimentación de los digestores,

así como la extracción del material y
su tratamiento, se realiza durante
las horas de trabajo, de tal manera
que en el digestor siempre se conser-
va una cantidad prácticamente
constante de materia en fermenta-
ción. La mezcla homogeneizada en
el mezclador se inyecta en los diges-
tores mediante una bomba de
pistón extremadamente robusta. 

En la planta se han instalado dos
bombas de pistones que sirven, cada
una de ellas a dos digestores.

DIGESTIÓN ANEROBIA / El proceso uti-
lizado es de una sola etapa, es decir,
el conjunto del proceso anaerobio se
desarrolla en el mismo volumen y
sin fermentación aerobia previa. Los
digestores son de tipo cilíndrico ver-
ticales pero con un recorrido del ma-
terial de tipo pistón horizontal y po-
seen una pared mediana vertical de,
aproximadamente, los dos tercios de
su diámetro. Esto obliga a las mate-
rias en fermentación a efectuar un
recorrido circular para rodearla, de
tal manera que, los residuos intro-
ducidos un día concreto solo pue-
den ser extraídos después de recorri-
do toda la superficie del digestor. 

Los orificios de introducción y de
extracción del material están situa-
dos en la parte inferior del digestor,
a uno y otro lado de esta pared y

están previstos otros orificios situa-
dos a diferentes alturas con el fin de
mejorar el rendimiento del proceso.
Esta geometría particular, asociada
a una tasa limitada del material fer-
mentado que se retorna al proceso,
garantiza un tiempo de estancia
mínimo de los residuos en el fer-
mentador. Otra de las novedades in-
corporadas en el proceso de biome-
tanización es la construcción del di-
gestor que, ubicado sobre una base
de pilares de hormigón completa-
mente abierta y por tanto fácilmen-
te accesible, facilita la realización de
las oportunas labores de manteni-
miento y reparación en caso de ser
necesario. Los digestores están di-
señados para tratar un caudal sema-
nal medio de 1.836 toneladas de re-
siduos procedentes de la unidad de
clasificación y pretratamiento
mecánico previa es decir, aproxima-
damente unas 95.500 toneladas/año
con un tiempo de permanencia de
18 días.

Para asegurar un rendimiento óp-
timo de la degradación durante su
estancia en el digestor, las materias
deben ser homogeneizadas y para
ello se dispone de un dispositivo de
mezcla. Este sistema de agitación,
además de ser neumático, tiene co-
mo finalidad inyectar biogás bajo
presión en la base del reactor a

través de unos inyectores que se en-
cuentran repartidos en la base del
fermentador en 10 sectores de 42 in-
yectores cada uno. Las secuencias de
agitación están totalmente automa-
tizadas y se desarrollan cada 5 minu-
tos aproximádamente.

 La presión del biogás es de 8 ba-
res y cada agitación unitaria desa-
rrolla una energía que corresponde
a la de una masa de 50 toneladas
que cae desde el nivel de llenado del
digestor en el interior de la materia.
La materia en fermentación está,
por lo tanto, perfectamente y regu-
larmente homogeneizada y no exis-
ten piezas de agitación mecánica en
los digestores. Hecho que facilita las
operaciones de mantenimiento al
suprimir elementos de desgaste.

EL DIGESTO / En el proceso de extrac-
ción y deshidratación del digesto, el
concepto de digestor vertical permi-
te la extracción por gravedad de los
residuos digeridos. La pared periféri-
ca de cada uno de ellos está perfora-
da en la parte baja con 3 salidas
equipadas con válvulas de aisla-
miento. La materia digerida se vierte
en un colector con dos salidas: una
hacia los equipamientos de prensa-
do y la otra hacia la bomba de recir-
culación de las materias fermenta-
das. H
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Las tres prensas utilizadas para
deshidratar el material digerido son
prensas de tornillo que generan un
subproducto sólido cuyo contenido
en materia seca es 45-55% aproxima-
damente, y un producto líquido cu-
yo contenido en materia seca es de
10-15%. Los efluentes líquidos se al-
macenan en un cubeto intermedio
integrado en el macizo general que
soporta los equipos de deshidrata-
ción. Posteriormente, se clarifican
en una primera fase mediante dos
desarenadores para, seguidamente,
alimentar dos etapas de centrifuga-
ción sucesivas.

Estos equipos están especialmen-
te diseñados para aquellas aplicacio-
nes en las cuales se tiene que sepa-
rar de una fase sólida, una o dos
líquidas. A la salida de la primera
centrífuga se obtiene por un lado un
líquido cuyo contenido en materia
seca es del orden del 7,5%, y por otro
lado un fango sólido cuyo contenido
en materia seca es del orden del 39%
que se recupera para transportarlo,
más tarde, al área de compostaje.
Una parte de las aguas clarificadas
es necesaria para la dilución de los
residuos introducidos en el diges-
tor. 

El excedente hídrico se envía a la

segunda centrífuga, obteniéndose
un líquido cuyo contenido en mate-
ria seca es del orden del 3% y un fan-
go sólido, cuyo contenido en mate-
ria seca es del orden del 27%. Este úl-
timo se envía a la unidad de com-
postaje.

EL BIOGÁS / El biogás es recogido en
la parte superior de los digestores y
conducido al gasómetro, desde don-
de se envía a su valorización en mo-
togeneradores y, en su defecto, a la
antorcha. Los condensados de agua
que se forman, se recuperan en un
depósito con vaciado automático.

Además del volumen libre por en-
cima del material en el interior de
cada digestor, se ha previsto un
pulmón de biogás para permitir una
mejor adaptación del caudal de pro-
ducción al caudal de utilización. Es-
te equipo está constituido por una
doble membrana esférica flexible de
material sintético que trabaja a baja
presión. En función de la composi-
ción estimada del residuo orgánico
de entrada, se ha calculado que la
producción anual de biogás es de,
aproximádamente, 12.500.000 de
m3 al año con un contenido de me-
tano del 55%.

Previo paso a su valorización

energética en los motores de cogene-
ración, es necesario someter al
biogás a un tratamiento de desulfu-
ración para reducir su contenido en
H2S (ácido sulfídrico) desde una con-
centración máxima de alrededor de
3.500 partes por millón hasta 250
partes por millón. Este proceso es
completamente biológico con bacte-
rias sulfuro reductoras que transfor-
man el H2S en H2SO4 (ácido sulfúri-
co) y azufre elemental en disolución.
Por este motivo, el principio básico
del sistema propuesto es un sistema
de percolación que integra una bio-
logía en constante recirculación a
través del sistema.

Debido a las elevadas necesidades
de reducción de H2S, el biogás circu-
la en paralelo por un sistema de do-
ble reactor con una única sala de
control integrada. En la misma, se
regula básicamente la temperatura
pH y el caudal del medio biológico
en constante recirculación, el aporte
de aire y la composición del biogás a
la salida de la unidad (CH4, O2 y
H2S). 

Los consumibles de esta planta
son: aire (10% respecto al caudal de
biogás), el propio biogás, agua y nu-
trientes NPK886 para las bacterias
que permiten dos funciones princi-
pales: alimento para la biología y
mayor capacidad de saturación de
azufre por cada metro cúbico de
agua. El sistema trabaja a un pH áci-
do y a una temperatura de 29-31 °C.

El subproducto de la desulfuriza-
ción es básicamente agua con un
pH ácido que se lleva a la unidad de
tratamiento de lixiviados de la pro-
pia planta.  Gracias al  s istema
biológico de desulfurización se redu-
cen los costes de explotación de la
planta respecto a un sistema quími-
co convencional en más de un 90%.

Por otro lado, el biogás tratado en
la desulfurización sale 100% satura-
do de agua por el efecto del lavado.
Para reducir la humedad del biogás
y adaptarlo a las condiciones de en-
trada de los motores de cogenera-
ción, se ha instalado también un en-
friador. Se trata de una unidad de
enfriamiento con líquido refrigeran-
te (30% glicol en agua) con un inter-
cambiador de carcasa-tubos para en-
friar el biogás hasta los 6-8 °C. A esta
temperatura, se consigue reducir la
humedad absoluta en el biogás des-
de unos 35 g/m3 hasta unos 8 g/m3
por condensación. 

A continuación del intercambia-
dor se encuentra un punto de con-
densados con purga automática pa-
ra su evacuación. El calentamiento
posterior del biogás en los compre-
sores/soplantes hace que la hume-
dad relativa a la entrada de los mo-
tores esté muy por debajo del 80%
especificado.H
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Moderna planta de
cogeneración
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La instalación de cogeneración
está formada por 4 grupos de mo-
togeneradores que utilizan como
combustible el biogás generado
en la instalación de biometaniza-
ción, gas natural o una mezcla de
los dos.
 En esta instalación, se ha reali-
zado un suministro del sistema
de cogeneración, proporcionan-
do junto con los grupos motoge-
neradores los equipos auxiliares
necesarios para el funcionamien-
to de los motores, para el aprove-
chamiento de la energía térmica
y para el control de la energía
eléctrica generada (sistema de re-
frigeración, sistema de aceite de
lubricación, sistema de gases de
escape, sistema de ventilación y
sistema de alimentación de gas
natural y biogás), tuberías, cua-
dros de control y toda la inge-
niería relacionada con la instala-
ción de cogeneración.

Cada uno de los módulos de coge-
neración transforma la energía tér-
mica del biogás utilizándolo como
combustible, en energía mecánica y
térmica. La energía mecánica se
transforma en energía eléctrica me-
diante un alternador que posee cada
grupo, mientas que, la térmica se
aprovecha para generar vapor, que
se utiliza para calentar el digestor y
mantener la temperatura adecuada
del proceso biológico. La energía tér-
mica no recuperada, tanto del cir-
cuito de agua de alta temperatura
como del de baja temperatura de
motogeneradores, se disipa en
aeroenfriadores. La energía eléctrica
que produce cada grupo se utiliza
para abastecer el consumo eléctrico
de los diferentes procesos del Com-
plejo y exportar a la red de la Com-
pañía Eléctrica suministradora el ex-
cedente.

Con el objetivo de conseguir mi-
nimizar el impacto acústico de los
motores, la nave de cogeneración
dispone de puertas acústicas. H
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Imagen aérea reciente del Complejo de Tratamiento de Residuos Urbanos de Zaragoza. FOTO: S.E. 

00

P L A N T A  D E  R E C I C L A J E

01

Publicidad

DOMINGO
29 DE MARZO DEL 20098 Especial el Periódico

Construcción de la planta en septiembre del 2005. FOTO: S.E.
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Construcción de la planta en noviembre del 2005. FOTO. S.E.
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Construcción de la planta en abril del 2006. FOTO: S.E.

04

Contrucción de la planta en mayo del 2005. FOTO: S.E.
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Construcción de la planta en septiembre del 2006. FOTO: S.E.
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Construcción de la planta en abril del 2007. FOTO: S.E.
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Construcción de la planta en septiembre del 2007. FOTO: S.E.
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Construcción de la planta en febrero del 2008. FOTO: S.E.
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Compostaje
en plena
producción
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La fase de compostaje consiste, de
forma básica, en la mezcla de la ma-
teria obtenida tras el proceso de bio-
metanización con fracción vegetal,
para posteriormente, ser sometida a
un proceso de fermentación aero-
bia, maduración y afino que asegura
la obtención de compost de gran ca-
lidad. Tanto la fracción orgánica se-
leccionada en la fase de pretrata-
miento como los fangos deshidrata-
dos obtenidos del propio proceso de
digestión anaerobio, son mezclados
con material estructurante para
conferir la estructura adecuada con
el fin de permitir una mejor ventila-
ción del material a compostar. 

El material estructurante que se
debe emplear es residuo vegetal tri-
turado procedente de la poda o, in-
cluso, de los rechazos gruesos de la
criba de afino. En este caso, dado
que en la región no es frecuente dis-
poner de restos de poda, se ha pre-
visto utilizar también palés de ma-
dera triturados. Estos materiales
pueden recibirse triturados, en cuyo
caso se almacenan en la plataforma
dispuesta al efecto, o sin triturar. En
este último caso, antes de almace-
narlos, se procede a su disgregación
en planta en una trituradora que-
dando su volumen reducido a la mi-
tad aproximadamente.

En la nave de compostaje se han
construido un total de 7 túneles ce-
rrados con aporte de aire a través
del suelo perforado, y con control de
humedad y temperatura, donde se
lleva a cabo la segunda fermenta-
ción, en este caso, aerobia del mate-
rial mezcla formado por material
mezcla de digestor deshidratado y
material estructurante. Los túneles
se cargan hasta una altura máxima
de 3 metros y la materia permanece

dentro por un período de 8 días. 
El material, tras sufrir su segunda

fermentación, esta vez aerobia, se
deposita en hileras de primera sema-
na mediante una pala cargadora. Al
final de esta primera semana, se pro-
cede a su volteo para acelerar el seca-
do del material. Para este proceso se
utiliza una volteadora automática
de compost que recorre la hilera an-
teriormente formada mediante un
eje fresador para proceder a su vio-
lenta agitación. El período de per-
manencia en hileras ( maduración)
es de 4 semanas, realizándose varios
volteos semanales. Al final de la
cuarta semana la pala cargadora
descarga el residuo para ser llevado
al área de afino de compost. En esta
área el orgánico que ha sufrido dos
fermentaciones y una maduración
es depurado con el objeto de obte-
ner un producto de calidad apto pa-
ra su comercialización y por lo tanto
libre de impurezas. 

PROCESO DE AFINO / En primer lugar,
el compost se introduce mediante
pala cargadora en la tolva de 5 m3
de capacidad del alimentador, don-
de se disgrega y dosifica al resto de
la instalación. Mediante una cinta
transportadora, el material se con-
duce hasta el trómel de 20 mm de
luz de malla. En esta misma cinta se
produce, además, la separación
balística de los elementos rodantes.

Los materiales que no pasan por
la malla del trómel se consideran
rechazo y son recogidos por una cin-
ta transportadora que descarga en el
silo, a la espera de su traslado a la
gestión de rechazos. En este punto
es posible recuperar los restos de po-
da triturados previamente que, en
caso de no estar muy contaminados,
son reutilizados. El hundido del
trómel, por su parte, se conduce a
continuación hasta dos mesas den-

simétricas. Cada una, dispone de un
alimentador vibrante, encargado de
repartir mejor el material. Estos
equipos realizan una clasificación
del material de entrada en un pro-
ducto pesado, constituido por vi-
drio, cerámica, tierras y otros ele-
mentos inertes y, otro ligero, el com-
post. El primero de los productos se
considera rechazo del afino y se
transporta a contenedores abiertos

de 10 m3 para su envío al depósito
controlado para su uso como mate-
rial de cobertura. El segundo pro-
ducto constituye el compost comer-
cial que se almacena hasta su poste-
rior comercialización en la zona de
acopio prevista. Las mesas están pro-
vistas de un sistema neumático de
clasificación y de captación de polvo
formado por un ventilador de im-
pulsión, un ventilador de aspiración

y un ciclón decantador. 

SISTEMA DE ASPIRACIÓN / Toda la na-
ve de maduración está en depresión
y un sistema de aspiración de aire
realiza entorno a seis renovaciones a
la hora. En este momento, todo el
caudal de aire captado de esta mane-
ra es enviado a la zona de depura-
ción de olores que, más tarde, se ex-
plicará con detalle. H
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El Complejo cuenta con varias
intalaciones auxiliares
La planta cuenta con

espacios destinados al

procesamiento de

animales domésticos

muertos y tratamiento de

las aguas de proceso

(lixiviados).

EL PERIÓDICO

El Complejo de Tratamiento de Resi-
duos Urbanos de Zaragoza dispone
también de una planta para el pro-
cesamiento de animales domésticos
muertos, capaz de tratar 150 kilo-
gramos a la hora de residuos. El hor-
no crematorio se compone de una
cámara de cremación y un reactor
térmico donde los gases alcanzan
una temperatura superior a 850 °C.
Sendos elementos están construidos
en chapa de acero revestida con hor-
migón refractario en masa. 

A continuación, los gases depura-
dos térmicamente son evacuados a
la atmósfera a través de la chime-
nea. Los animales se introducen en
el horno por medio de un cargador
automático, evitando la manipula-
ción por parte de los operarios. La
energía térmica necesaria es propor-
cionada por tres quemadores ali-
mentados con gas natural o biogás
generado en la propia instalación.

El equipo de control incluye una
sonda de control del contenido de
oxígeno en los gases a la salida del
reactor térmico con el fin de garanti-
zar una correcta oxidación, con
unas emisiones transparentes y sin
olores. 5Está previsto que el horno
funcione una o dos veces a la sema-
na de forma que el resto del tiempo,
los animales sean almacenados en
una cámara frigorífica hasta que
puedan ser introducidos en la cáma-
ra de cremación.

TRATAMIENTO DE LIXIVIADOS / Los lixi-
viados producidos en las distintas
partes de la planta (aguas del proce-
so de biometanización, los lixiviados
procedentes del depósito controlado
y los excedentes del compostaje) son

sometidos a un proceso de trata-
miento de lixiviados en cuatro eta-
pas: pretratamiento, tratamiento
biológico, ultrafiltración y ósmosis
inversa. 

Previo paso a la entrada de los li-
xiviados al tratamiento biológico, el
agua residual pasa por un sistema
de pretratamiento consistente en un
tamizado con un tamiz rotativo de 1
mm de luz de malla para la separa-
ción de los sólidos gruesos presentes
en el lixiviado. El lixiviado tamizado
se recoge en un depósito de homoge-
neización dotado de agitación y con-
trol de nivel y de pH donde, en caso
de que la alcalinidad del lixiviado
sea insuficiente, se realiza una dosi-
ficación de sosa cáustica. Para su al-
macenamiento, se dispone de un
depósito de 1 m3 de volumen dota-
do de una resistencia de calenta-
miento con control de temperatura
para evitar la cristalización de la so-
sa a bajas temperaturas.

Una vez tamizado y ajustado el
pH, el lixiviado se bombea hacia un
equipo de filtrado automático com-
puesto por 6 filtros de anillas de 2
pulgadas con sistema hidroneumáti-
co de contralavado y maniobras
neumáticas, y una luz de malla de
100 micras. 

TRATAMIENTO BIOLÓGICO / El lixiviado
filtrado se introduce al proceso
biológico mezclándose en los circui-
tos de recirculación de biomasa. La
activación biológica de la instala-
ción de depuración de vertidos se
compone de cuatro reactores de acti-
vación biológica, uno anóxico (des-
nitrificación) y tres aerobios (nitrifi-
cación), diseñados como depósitos
de mezcla completa.

La biomasa circula desde la zona
de desnitrificación hacia la zona de
nitrificación mediante las bombas
de recirculación instaladas. Para
mantener el reactor aerobio oxige-
nado se han instalado tres compre-
sores rotativos de tornillo (uno de
ellos en reserva). Además, la inyec-
ción de aire a presión en el reactor
de nitrificación tiene como objetivo
conseguir y mantener la presión de
operación del sistema y contribuir a
la buena mezcla entre el substrato y
los lixiviados. El escape de aire del
reactor biológico arrastra el nitróge-
no molecular y el dióxido de carbo-

no producto de las reacciones
biológicas, operación que se efectúa
a través de una válvula autorregula-
dora de presión que permite que di-
cho escape de aire mantenga la pre-
sión constante. 

Con el fin de mantener la tempe-
ratura del proceso entre 36 y 39 °C,
se dispone de una torre de refrigera-
ción en circuito cerrado a través de
la cual pasa un haz de tubos por
donde circula la biomasa. Para la re-
frigeración se utiliza agua de red o
permeado de ósmosis inversa y para
garantizar el correcto funciona-
miento de la instalación, en el caso
de que se produzcan modificaciones
en la composición del lixiviado.

 Con el fin de facilitar el proceso
de puesta en marcha, se ha previsto
un aporte externo de una fuente de
carbono. Para ello se cuenta con un
depósito de ácido acético de 2 m3 y
2  bombas dosificadoras. También se
dosifica ácido fosfórico por medio
de 2 bombas dosificadoras que aspi-
ran de un depósito de 1 m3.  Final-
mente, para la eliminación de espu-

mas se dosifica un agente antiespu-
mante biodegradable libre de silico-
nas. Para ello se cuenta con un tan-
que de 1m3 de antiespumante, del
cual aspiran directamente dos bom-
bas dosificadoras. Los lodos en exce-
so, cuyo volumen se ha estimado en
14 m3/día, se conducen hasta un
depósito de almacenamiento me-
diante la apertura de una válvula
automática. A continuación, se pro-
cede a su deshidratación en una cen-
trífuga. Para aumentar el rendi-
miento de la deshidratación se reali-
za una dosificación en línea de po-
lielectrolito. El lodo deshidratado se
recoge en un contenedor situado ba-
jo la centrífuga.

ULTRAFILTRACIÓN / Desde el reactor
biológico se bombea la biomasa ha-
cia la instalación de ultrafiltración
donde tiene lugar la separación del
agua regenerada del resto de bioma-
sa reteniéndose todos los microorga-
nismos, partículas y sustancias con-
taminantes no solubles de tamaño
superior a 0,02 micrometros. La ins-

talación de ultrafiltración está for-
mada por un bloque de módulos fil-
trantes con una capacidad de 110
m3/día.

Para el lavado de los trenes de ul-
trafiltración se utiliza normalmente
agua de red, el propio permeado o
agua depurada en la planta. En caso
de ser necesario una limpieza más
intensa se emplean productos
químicos (detergentes) de uso co-
mercial. El agua regenerada, o per-
meado, filtrada a través de las mem-
branas de la instalación de ultrafil-
tración se encuentra libre de sólidos
y en las condiciones de calidad re-
queridas para su paso por los módu-
los de ósmosis inversa. En caso nece-
sario, parte del permeado se emplea
como regulador del nivel en los tan-
ques de reacción.

ÓSMOSIS INVERSA / El permeado pro-
cedente de los módulos de ultrafil-
tración se bombea desde el depósito
de almacenamiento del mismo has-
ta la unidad de ósmosis inversa, pre-
vio paso por un filtro de cartucho
con una luz de 10 micras. Además,
con el fin de evitar incrustaciones de
sales carbonatadas en las membra-
nas se dosifica ácido sulfúrico. Para
esta dosificación se cuenta con un
depósito de almacenamiento de 5
m3 de capacidad y dos bombas dosi-
ficadoras.

El agua filtrada es bombeada por
medio de una bomba de alta presión
a la unida de ósmosis inversa. Una
segunda bomba aporta la velocidad
de paso suficiente a través de las
membranas para garantizar el flujo
de permeado necesario y evitar la
deposición de sales en la superficie
de las membranas. El agua así im-
pulsada se recoge en cada uno de los
tres módulos tubulares que contie-
nen cuatro membranas enrolladas
de tipo espira cada uno. Una válvula
regula la presión de operación y el
porcentaje de recuperación de la ós-
mosis inversa. En función de la pre-
sión de operación la unidad avisa de
la necesidad de lavado de las mem-
branas. Además, en caso de parada
de la instalación, la unidad realiza
un aclarado de modo automático.
Con esta instalación, la calidad de
agua obtenida es conforme a la tabla
III de la Ley de Aguas y se permitiría
su vertido a cauce. H
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Los rechazos obtenidos en los dife-
rentes procesos de la instalación son
enviados a depósito controlado de
2.900.000 m3 de capacidad, situado
en la parcela colindante.

El vaso de vertido se ha diseñado
pensando en el máximo aprovecha-
miento del espacio disponible y en
una explotación por fases o celdas
independientes. El sistema de drena-
je de cada una de las celdas es indivi-
dual y se pueden clausurar una vez
colmatadas para ir realizando los
oportunos sellados parciales.
Además, está dotado de sistemas de
captación de lixiviados, que se con-
ducen hasta la planta de tratamien-
to de aguas de proceso.

En la actualidad, aunque se ha ex-
cavado la totalidad del vaso de verti-
do, solo una de las tres celdas está
convenientemente impermeabiliza-
da pero, con el avance de la explota-
ción, se contemplan la impermeabi-

lización e infraestructura comple-
mentaria de las otras celdas, así co-
mo el llenado y sellado progresivo
de las anteriores hasta llegar a la fa-
se final o clausura.

SISTEMAS / En el sistema de explota-
ción, los rechazos a granel (inertes li-
geros, inertes pesados y rechazos de
afinos) se transportan en contenedo-
res abiertos hasta el vertedero y se
utilizan para relleno de áreas irregu-
lares y para la primera cubrición de
la superficie de coronación de cada
capa. 

Las balas de rechazo obtenidas en
los equipos de prensado de la planta
de pretratamiento se transportan
hasta el vertedero, disponiéndose en
forma de terrazas horizontales que
se irán adaptando al relieve del te-
rreno preparado y ascendiendo a
medida que avance la explotación
hasta llegar a la cota máxima esta-
blecida. Diariamente, se realiza su
cubrición con una capa de tierras
que minimiza los volados produci-

dos por el fuerte viento que se da en
la zona y reduce la proliferación de
olores y de animales que se alimen-
tan con los residuos que se encuen-
tran en este tipo de instalaciones co-
mo es el caso de las ratas y distintas
aves. Todos los residuos con destino
al depósito pasan, previamente, por
una báscula de pesaje como medida
de control y seguimiento.

El sistema de drenaje de lixivia-
dos dispone de una red de captación
y evacuación colocada sobre la in-
fraestructura de impermeabiliza-
ción del vaso de vertido, formada

por una capa de drenaje de 50 cm
de espesor y tuberías de drenaje con
un punto bajo de recogida, en el que
existe un pozo de regulación desde
donde se extraen por bombeo y los
conduce a depuración en la planta
de tratamiento de lixiviados.

Una red de captación y transporte
de aguas pluviales se ha construido
con objeto de recoger las aguas de
lluvia de las zonas no activas del va-
so de vertido y su traslado a los pun-
tos de circulación habitual con el ob-
jetivo de reducir el aporte exterior
de aguas al depósito. Para ello se dis-

pone de una red separativa de aguas
pluviales y lixiviados, independiza-
das para cada una de las fases de ex-
plotación y vida útil del depósito.

Teniendo en cuenta que se prevé
que llegue al depósito final muy po-
co orgánico, la desgasificación se
realizará después de colmatar cada
una de las 3 celdas mediante excava-
ción de pozos de extracción, conduc-
ción a ERM (Estación de Regulación
y Medida) y la valorización, en el ca-
so de tener suficiente metano o
envío a antorcha si fuera muy po-
bre. H
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El tratamiento de los olores, uno
de sus principales objetivos
Debido a su integración

en un polígono industrial,

las naves que pueden

producir emisiones de

olores están cerradas, con

aspiración interior y

renovación de aire.

EL PERIÓDICO

Uno de los factores en los que se hi-
zo un especial hincapié durante la
construcción del nuevo Complejo de
Tratamiento de Residuos Urbanos
de Zaragoza fue el control de olores.
Este hecho es debido a que la planta
se ha construido en una parcela ur-
banizada completamente integrada
en el PTR (Parque Tecnológico del
Reciclado), con previsible presencia
de otras industrias a escasos metros. 

Todas las naves susceptibles de
producir emisiones de olores se han
construido cerradas, con aspiración
superior y renovación de aire. Estos
espacios están en depresión y, por lo
tanto, se conduce los vapores gene-
rados a los filtros biológicos. El siste-
ma de desodorización consiste en el
lavado del aire donde se añade ácido
sulfúrico para bajar la concentra-
ción de amoníaco y neutralizar el
pH y su posterior envío a filtro
biológico. 

Es aquí donde se eliminan todos
los contaminantes presentes
(sulfhídrico, mercaptanos, Com-
puestos Orgánicos Volátiles, amonía-
co y aminas). La planta dispone de
dos instalaciones de desodorización
de 60.000 y 85.000 m3/h. La primera
de ellas recoge los vapores de las zo-
nas de fosos de recepción y de la na-
ve de biometanización y, la segunda
de ellas, los vapores de la nave de
maduración y túneles del compost. 

En la captación de aire en la zona
de biometanización se han contrui-
do además un sistema de recupera-
ción del aire de los puntos potencial-
mente emisores de olores (mezcla-
dor, prensas de tornillo y cubetos de
almacenamiento de líquidos) me-
diante 7 tomas de aire sobre equipa-

mientos y 3 tomas de aire sobre cu-
betos, con un caudal total estimado
de extracción de 3-5 veces del volu-
men del edificio de biometaniza-
ción. El sistema de captación en la
zona de túneles se ha diseñado para
recircular el aire en el mismo túnel
y enviarlo después a desolorizar.

El material utilizado en la aspira-
ción de gases es polipropileno en las
zonas interiores, y polietileno en las
zonas exteriores debido a su mejor
resistencia a los Rayos Ultravioletas.

BIOFILTROS / Los biofiltros constan
de un piso de hormigón con nume-

rosos orificios por los que se expulsa
el aire viciado. Sobre el piso de hor-
migón se asienta el material del bio-
filtro (corteza de pino y madera tri-
turada).

Sobre el piso de hormigón se
asienta el material del biofiltro (cor-
teza y madera de pino triturada) de
manera que los contaminantes que
contiene el aire son absorbidos por
la biomasa y posteriormente consu-
midos por los microorganismos co-
mo alimento. Éstos solo están acti-
vos en un medio ambiente húmedo,
por lo que el aire se conduce previa-
mente por un humidificador para

conseguir que la biomasa mantenga
un nivel de humedad entre 50-60%.

La experiencia recogida hasta la
fecha ha dado unos muy buenos re-
sultados pero, se pretende igual-
mente realizar unas campañas de
medición en inmisión novedosas
que demostrarán la eficacia de esta
instalación. Se trata de los valores
diarios de inmisión de amoniaco,
sulfuro de hidrógeno, metano y te-
tracloroetileno en, al menos, dos
puntos próximos a los biofiltros,
vientos arriba, vientos abajo, respec-
tivamente, de los mismos puntos. Se
realizarán medidas oficiales por

OCA con carácter bianual y autocon-
troles trimestrales.

INFOENVIRO / Los miembros de In-
foenviro, además de realizar revistas
especializas fueron junto con feria
de Zaragoza, los coorganizadores de
Exporecicla; La I Feria Internacional
de Recuperación y Reciclaje, Gestión
y Valorización de Residuos. Un even-
to donde Urbaser fue expositora y
donde presentó el ecoparque en ma-
queta. La segunda edición de este
certamen se celebrará de nuevo en
Zaragoza desde el 17 al 19 de no-
viembre de este año. H
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