- Higiene:

Gracias al movimiento rotativo y alaaireacion forzada, los plésticos film
y otros elementos, no interfieren el flujo de aire ni lahomogeneizacion del mate-
rial. La‘limpieza del material se efectliaala salida del tambor cuando la mate-
riaya estad descompuesta y la separacion es més facil e higiénica

- Econdmico:

Al ser un sistema dinémico controlado de forma secuencial, la cantidad de
aire que es necesaria inyectar es menor, con lo que los costes operativos para
consumo eléctrico son menores que en otros sistemas.

- Compacta:

Laintegracion de la etapa de preparacion en la descomposicion intensiva
dentro del tambor reduce |os requerimientos de espacio para el sistema de com-
postaje.

- Proporcion de material estructural:

Dependiendo de la humedad de la materia orgénica es necesario afadir
més 0 menos cantidad de material estructural adicional.

El tambor de compostaje distribuye el material estructural de forma com-
pletamente homogénea en todo el residuo organico y el material es continua-
mente ablandado y removido durante el proceso de rotacion del tambor.

El material unavez finalizado el proceso en los tambores (y la post-sel ec-
cion) se dirigird autométicamente a sistema de maduracion.

Dado que el sistema de maduracion que se contempla es idéntico para
FORM, MET y lodos se describe a continuacion este sistema.

Maduracion de lodos, MET y FORM.

Latecnologia escogida para el proceso de maduracion es lade un sistema
de tineles cerrados de compostaje, incorporando alimentacion y descarga auto-
méticas y €l nimero necesario de volteadoras auténomas de entrada a los tine-
les.

La eleccion de este sistema se basa en varias razones que se exponen a
continuacion:

1. Automatizacién de todo €l proceso de cargay descarga de material.

2. Mayor calidad del producto final a incorporar un sistema de volteo de
lamateria organicaen el interior del tinel.

3. Bajas emisiones de gérmenes, polvos, aerosolesy olores debido a que
el sistema se encuentra completamente cerrado.

4. Control individual del proceso para cada tinel y por carga.

5. Menores requerimientos de persona debido alos sistemas de alimenta-
cioén y descarga autométicos.

6. Construccion y operacion completamente modular.

Un sistema de cintas se encarga de transportar |as diferentes fracciones de
materia organica.

Las cintas recorren longitudinalmente la nave de alimentacion alos tdne-
les, y descargan €l residuo digerido en un sistema de alimentacion automética
que se encarga de distribuir el residuo dentro del tinel.

El control del proceso se centraen tres parametros (temperatura, humedad
y contenido en oxigeno) que son directamente responsables del desarrollo &pti-
mo del proceso.

Se debe recordar que al final del periodo de maduracién el material debe
cumplir con los requerimientos en grado de madurez, ausencia de semillas y
gérmenes patdgenos para conseguir su 6ptima comercializacion. Esto solo se
puede conseguir con un control de proceso donde los tres parametros citados
anteriormente puedan ser verificados y modificados en cada momento.

En cada tinel un conjunto de aspersores permite inyectar agua para man-

tener el material de compostaje en nivel 6ptimo de humedad.

El agua que percola a través del material se recoge por la zonainferior de
los tineles mediante las losas de inyeccion de aire. El plenum de inyeccion de
aire se ejecuta con una inclinacion suficiente para permitir recoger este liquido
y tratarlo de forma adecuada.

Para el control de la aportacion de oxigeno se aspira aire de la masa del
tunel por la parte de abajo.

En el aire utilizado en los tineles se mantiene siempre un punto de con-
signa de concentracion de O2 adecuado para el proceso, esto evita que pueda
existir déficit de aportacion de O2.

El sistema de descarga es automético y consiste en un sistema de cintas
transportadoras.

A continuacion, se recoge en forma de tabla |as cantidades a madurar de
cada material por FASE y el nimero de tdneles necesario.

FASE 1 t/afio NUmero tineles
LODOS + ME 72.600 28
MET + ME 15.000 6
FORM + ME 4.375
(ya pre-fermentado)

34

FASE 2 t/afio NUmero tineles
LODOS + ME 72.600 28
MET + ME 29.000 6
FORM + ME 8.750
(ya pre-fermentado)

34

FASE 3 t/afio NUmero tineles
LODOS + ME 72.600 28
MET + ME 43.750 6
FORM + ME 13.125
(ya pre-fermentado)

34

SISTEMA DE CONTROL DE OLORES

El control de olores en este tipo de plantas resulta muy importante para
evitar laformacion de los mismosy su posible propagacion.

L os tambores de compostaje incorporan un ventilador de entraday otro de
sdlida. El aire se toma de la nave donde estan ubicados los tambores, mediante
los ventiladores de entrada.

El aire de exhaustacion delostamboresy delostineles, incluyendo el aire
de las naves, (aguel que no es recirculado) se dirige a scrubber de depuracion
donde se abaten particulas y sustancias que puedan generar malos olores afia-
diendo agua.

Con posterioridad a scrubber €l aire se dirige a biofiltro (que tendra una
eficacia minima de un 95%).

El biofiltro tiene una cubierta para mantener la humedad del Iecho biol6-
gico.

SISTEMA DE RECOGIDA Y DEPURACION DE AGUAS.
L os sistemas de compostaje son consumidores de agua a la vez que gene-
radores de lixiviados. Existen dos redes diferenciadas de agua, unade agualim-

piay otrade lixiviados.

Los lixiviados generados en los tineles de maduracion después de ser
depurados se utilizan pararegar €l interior de estosy el scrubber.

El agualimpia se utilizaen el scrubber y en el sistema de riego del biofil-
tro.

AFIN DE COMPOST.

El compost, una vez acabado el proceso de maduracion se extrae de los





