


L
a adecuación y modernización

del Ecoparque Gran Canaria

Norte ha sido promovido por el

Cabildo Insular de Gran Canaria

con el objetivo de  adecuar las instala-

ciones de tratamiento de residuos de la

Isla a los requisitos cada vez más exi-

gentes que establece la legislación. La

población atendida por el Ecoparque

Gran Canaria Norte  es de unos

540.000 habitantes y de 14 municipios

lo que representa un total del 64% y

67% respectivamente del total de la Isla.

El Ecoparque Gran Canaria Norte es-

tá ubicado en el término municipal de

Las Palmas de Gran Canaria, exacta-

mente en el Barrio de Salto del Negro.

El Ecoparque está constituido por las si-

guientes instalaciones:

• Zona de acceso para el control de los

residuos

• Plataforma de descarga de los resi-

duos domiciliarios

• Planta de Selección de envases ligeros

• Planta de Selección de fracción resto

• Planta de almacenamiento temporal

de Residuos peligrosos

• Planta de Bioestabilización de Resi-

duos

• Planta de Biometanización

• Área de trituración de fracción vege-

tal y voluminosos

• Celdas de vertido

• Planta de tratamiento de aires

• Área de cogeneración

• Aula Ambiental

ZONA DE ACCESO PARA EL
CONTROL DE LOS RESIDUOS

Consta de un edificio de recepción con

un sistema de pesajes habilitado por dos

básculas de pesaje en el cual se realiza

el identificado y control de todos los ca-

miones que acceden al complejo proce-

diendo a identificar su procedencia, car-

ga e indicando el destino del residuo que

transporta. Se dispone de una cámara

cenital que permite en los camiones de

caja abierta identificar el tipo de residuos

que trae. En este edificio se centralizan

todas las cámaras de vigilancia de la ins-

talación así como el sistema de avisos de

la protección contraincendios.

PLANTA DE SELECCIÓN Y
CLASIFICACIÓN DE LA
FRACCIÓN RESTO DE RU
(TODO-UNO)

Una vez identificado el residuo en la

entrada de la instalación se le indica el

destino al transportista y en el caso de
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ser residuos procesables en la planta

de selección de la fracción resto, este

se dirige a la plataforma de descarga.

Esta plataforma es una explanada pavi-

mentada que posibilita la maniobra pa-

ra que los camiones puedan descargar

en las diferentes puertas que dan acce-

so al foso de descarga. Existen un total

de 13 puertas de descarga incluyendo

las dos de los laterales que sirven para

mantenimiento de los puentes grúa.

El residuo es depositado en un foso de

descarga con capacidad aproximada pa-

ra unas 1600 Tn de residuos lo que equi-

vales a una capacidad de almacena-

miento de aproximadamente 2,5 días.

Mediante el empleo de dos puentes grúa

con sendos pulpos de carga se coge el

residuo depositado en el foso y se intro-

duce regularmente en la línea de trata-

miento de la planta de selección de la

fracción resto. El control de los puentes

grúa se realiza desde la cabina de control

de los puentes ubicadas en la parte su-

perior del foso de descarga y dotada de

dos puestos de control. Toda la operativa

está asistida por un sistema de pesaje en

contínuo de los pulpos y de un sistema

de cámaras de vigilancia que asisten al

operario en los ángulos muertos.

La Planta de Selección de la fracción

resto está compuestas por dos líneas de

tratamiento con capacidad de 60 Tn/h.

Las entradas actuales susceptibles de

ser tratadas en la citada planta oscilan

alrededor de las 220.000 Tn/año.

Los residuos son introducidos en la

línea mediante dos alimentadores de

tablillas metálicas de manera que aca-

ban siendo trasnportados mediante

cintas hasta los trómeles. Los trómeles

se encargan de realizar una separa-

ción granulométrica en tres fracciones:

1. Fracción 0-80 mm

2. Fracción 80-350 mm

3. Fracción > 350 mm

La fracción 0-80 mm es rica en mate-

ria orgánica. No obstante se le  practica

una separación de aquellos elementos

no interesantes para el proceso de tra-

tamiento de la materia orgánica, ya sea

vía bioestabilización o biometanización

o que tienen algún interés para su re-

cuperación como valorizables, como la

obtención de metales.

Este hundido de trómel es transpor-

tado mediante el conjunto de cintas

transportadoras  hasta el proceso de

bioestabilización y proceso de biometa-

nización. Para poder realizar esa dife-

renciación de destinos la fracción 0-80

mm, previo paso por un separador

electromagnético, es conducida a un

criba vibrante con malla elástica de 40

mm de luz. En la citada criba se obtie-

nen dos fracciones:

I. Fracción inferior a 40 mm que es des-

viada al proceso de bioestabilización

II. Fracción entre 40 y 80 mm que es

derivada a un separador óptico que se

encarga de seleccionar la materia or-

gánica más pura de ese flujo, de mane-

ra que el material soplado se conduce

a la planta de biometanización y el res-

to de material se mezcla con la fracción

inferior a 40 mm para enviarlo a la plan-

ta de bioestabilización.

La fracción 80-350 mm de ambos tró-

meles es conducida a dos trituradores cu-

yo cometido principal es abrir las bolsas

cerradas y homogeneizar granulométrica-

mente ese flujo. Tras los trituradores el

material es enviado a los separadores ba-

lísticos. En dichos separadores se obtie-

nen las siguientes fracciones:

I. Fracción fina, procedente del cribado

de los balísticos de granulometría infe-

rior a 70 mm la cual es conducida al flu-

jo de hundido de trómel de 0-80 mm.

II. Fracción Planar compuesta por papel

y cartón, textiles, film…. Esta fracción

pasa por  dos separadores ópticos de

papel y cartón (uno por línea) de manera

que se obtiene por soplado un material

apto para su entrega a valorizador. El

producto no seleccionado puede seguir

dos caminos:
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a. Envío a línea de prensado de mate-

rial con un PCI apto para combustión

b. Envío al colector principal de recha-

zo de fin de línea

III. Fracción rodante. Esta fracción está

compuesta fundamentalmente por bo-

tellería y latas de manera que una vez

unificados los dos flujos de rodantes

procedentes de los dos balísticos, estos

se conducen a una cascada de ópticos.

La cascada de ópticos está compuesta

por un total de 4 separadores ópticos

cuyo funcionamiento es el siguiente:

El material rodante pasa a través de un

separador óptico de 2800 mm que se en-

carga de soplar el PET, PEAD y el Brick.

El material no soplado pasa por uno de

los dos track del segundo separador ópti-

co en el cual se recircula todo el material

(PET,PEAD y Brick) que se le pueda ha-

ber escapado al primer separador óptico.

El material no soplado por este track pasa

por un separador electromagnético que

se encarga de separar los férricos y en-

viarlos a una prensa de metales. El resto

del flujo continúa su camino mediante

banda transportadora hasta un separador

inductivo que separa el aluminio, el cual

se envía a troje de acumulación previo

paso por cabina de control de calidad. El

resto del flujo es enviado a rechazo.

El Flujo soplado por el primer separador

óptico pasa por el segundo track del se-

gundo separador óptico en el cual se

produce la selección del PEAD. El mate-

rial no soplado pasa por un tercer sepa-

rador óptico que selecciona Brick. Tras

este separador existe un cuarto que se

encarga de la selección del PET. El ma-

terial no soplado por ninguno de estos

separadores es enviado a la cabecera

de la cascada de ópticos para proceder

a su reprocesado.

Tanto el PET, el PEAD como el Brick

son transportados a trojes de acumula-

ción previo paso por un puesto de con-

trol de calidad.

La fracción mayor a 350 mm (rebo-

se de trómel) es enviado a una cabina

de triaje secundario en la cual se pro-

cede de forma manual a seleccionar

cartón, paes, plásticos rígidos y cha-

tarra voluminosa. El resto del produc-

to es enviado a rechazo donde con-

juntamente con los rechazos de las

otras fracciones es expedido median-

te el empleo de tres compactadores

estacionarios.

Todo el material seleccionado es em-

pacado mediante el empleo de una

prensa de metales, dos de multimate-

rial y una prensa de rafia para material

combustible.

REPORTAJE I ECOPARQUE GRAN CANARIA NORTE

14 Noviembre/Diciembre 2016RETEMA I www.retema.es I

PICVISA PARTICIPA EN LA RECUPERACIÓN DE VIDRIO
DE RSU DEL ECOPARQUE SALTO DEL NEGRO EN
GRAN CANARIA

El proyecto de Salto del Negro es innovador, al ser el primero proyecto en España dónde la recuperación
de vidrio en RSU es parte de la especificación inicial. Este paso demuestra la intención de las entidades en
aumentar la cantidad de número de materiales reciclables rescatados de esta fracción, evitando su deposi-
ción en vertedero.
PICVISA, que ya tiene en España varias unidades de recuperación de vidrio en RSU y que lleva más de 4
años en el desarrollo de soluciones para recuperación de vidrio en RSU, se siente satisfecha de ser una
referencia en el mercado.
Las unidades ECOGLASS instaladas en el Salto del Negro permitirán aumentar la cantidad de vidrio recu-
perado y la integración de este vidrio en el circuito de Ecovidrio, para futura utilización como materia prima.
Picvisa se siente orgullosa por haber sido seleccionada en este emblemático proyecto.
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Separador óptico de la planta de envases ligeros



PLANTA DE SELECCIÓN Y
CLASIFICACIÓN DE ENVASES
LIGEROS

Una vez los vehículos recolectores

han pasado por el control de recepción

y báscula, quedan autorizados para la

realización de la descarga en la playa

de descarga existente para tal fin.

El tratamiento propiamente dicho, se

inicia en el punto de alimentación de la

línea, sobre el alimentador de cabece-

ra. La línea se alimenta mediante mani-

pulador telescópico. A continuación se

pasa a la separación granulométrica. 

Fracción 50-200 mm. De esta

fracción se obtienen elementos recupe-

rables y/o valorizables por Ecoembes

y/o recuperadores autorizados de for-

ma cuantiosa. Se trata pues, de valori-

zables que preferentemente se en-

cuentran fuera de las bolsas de

plástico. El objetivo fundamental para

esta fracción, es poder llevar la máxi-

ma cantidad de estos elementos al ini-

cio del sistema de selección automáti-

ca. Esta fracción separada por el

trómel es transportada hasta un sepa-

rador balístico directamente

Fracción 200-300 mm. Esta

fracción, como en el caso anterior, po-

see gran cantidad de elementos recu-

perables y/o valorizables, pero a dife-

rencia de a la fracción 50-200, estos

estarán  contenidos en bolsas. La idea

fundamental para el tratamiento de es-

ta fracción, es poder llevar la máxima

cantidad de recuperables al sistema de

selección automática.  Para ello se pa-

san por un abridor de bolsa desde el

cual se transporta el residuo hasta el

separador balístico.

Fracción mayor de 300 mm. El

rebose de trómel es la tercera y última

fracción que se podrá obtener por separa-

ción granulométrica. En ella se encuen-

tran los residuos que no estarán sujetos a

una recuperación mediante el sistema au-

tomático y que en todo caso su recupera-

ción se efectuará de manera manual en la

cabina de voluminosos. En la citada cabi-

na se efectúa el triaje del residuo volumi-

noso proveniente del rebose del trómel.

Los flujos que se han llevado hasta

el separador balístico sufren un proce-
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so de separación densimétrica del cual

se obtienen tres flujos adicionales:

1. Una fracción fina inferior a 50 mm

procedente del cribado del balístico

que se manda a rechazo por la ausen-

cia de valorizables

2. Una fracción planar compuesta fun-

damentalmente por plástico film el cual

es aspirado mediante un sistema de

captación neumática

3. Una fracción rodante compuesta

fundamentalmente por botellería.

La fracción rodante es sometida a

un proceso de captación neumática

con el objeto de recuperar el film pre-

sente, una separación electromagnéti-

ca del férrico, una selección  óptica

mediante el empleo de 3 separadores

óptico (dos de ellos de doble track) y

una separación inductiva de los enva-

ses de aluminio.

De esta forma la planta de selección

de EELL separa Acero, Aluminio, Film,

Plástico Mezcla, Pet, PEAD, Brick.

Todos los productos seleccionados

acaban siendo prensados y stocados

para su entrega a valorizador. Para ello

la planta cuenta con un total de 1 prensa

de metales y tres prensas multiproducto.

La capacidad de tratamiento de la

planta es de 5 Tn/h con una efectividad

de aproximadamente el 85%. Las tn

actuales de EELL que se están proce-

sando es de unas 9.000 Tn/año.

PLANTA DE ALMACENAMIENTO
TEMPORAL DE RESIDUOS
PELIGROSOS

Tanto los residuos peligrosos selec-

cionados en las plantas  de clasifica-

ción, como aquellos que son traídos

por los clientes, son debidamente cla-

sificados, embalados, identificados y

almacenados en una nave dedicada

específicamente a tal fin hasta que lle-

ga el momento de su expedición a

gestor autorizado.

PLANTA DE BIOESTABILIZACIÓN

El objetivo es someter a proceso bio-

lógico la fracción biodegradable sepa-

rada (MOR) de la Planta de selección y

clasificación de la fracción restos de

RU, el digesto de la planta de biometa-

nización, la fracción vegetal triturada y

aquellas entradas de orgánica recogida

selectivamente. La solución planteada

es un proceso de compostaje acelera-

do en nave cerrada  en la cual se reali-

za un control de los parámetros princi-

pales del proceso de compostaje como

la temperatura, el oxígeno (aire) y una

homogeneización constante del mate-

rial procesado. La planta tiene capaci-

dad para procesar 100.000 Tn/año.
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SEPARADORES DE METALES REGULATOR-CETRISA EN
EL COMPLEJO DE SALTO DEL NEGRO

REGULATOR-CETRISA ha suministrado los equipos para la Separación de Metales en la ampliación del
Complejo.
Para la Separación de los Metales Férricos se han suministrado diversos equipos tipo OVERBAND ELEC-
TROMAGNETICOS, con capacidades para trabajar desde 400 mm de distancia.
Los Metales NO Férricos se eliminan mediante equipos Separadores de FOUCAULT, capaces de procesar
elevados volúmenes de material, con anchos efectivos de 1.800 mm.
Los Separadores por Corrientes de Foucault proporcionan un alto rendimiento y una gran eficacia. La uti-
lización en su construcción de materiales de primera línea  (SKF, ABB…), materias primas de alta calidad
y un mantenimiento reducido debido a la excentricidad del Tambor Inductor permiten asegurar un rápido
retorno de la inversión realizada.

PUBLICIDAD

Reactor de la planta de bioestabilización



El sistema de compostaje utilizado es

el sistema mediante cubetos reactores.

Se dispone de 1 cubeto reactor de ma-

terial inoxidable y 2 puentes grúas dota-

dos, cada uno de ellos, de dos carros de

traslación con un total de 4 tornillos sin-

fín por puente.

El módulo de fermentación (reactor),

tiene un doble sistema volteador mon-

tado sobre puente grúa y guiado sobre

raíles dispuestos longitudinalmente a la

dimensión principal de la nave. Estos

módulos, dos unidades, se encuentran

situados de forma contigua.

En uno de los laterales se sitúa el sis-

tema de alimentación y en el lado opues-

to el sistema de descarga, donde el pro-

ducto, una vez procesado, es recogido

para proceder a su afino. Los residuos a

compostar llegan al inicio de cada reac-

tor, mediante un sistema distribuidor for-

mado por un conjunto de transportado-

res de banda, y se procede a la carga

del mismo mediante un tripper.

El tripper, se posiciona sobre el reactor

y procede a la carga del mismo rellenan-

do el volumen disponible. La volteadora

guiada desplaza el material en el reactor

reactor hacia su salida y a una velocidad

programada para que el tiempo de resi-

dencia del material en el reactor sea el

necesario para la correcta estabilización

del producto, siendo este período estima-

do del orden de 3-4 semanas.

La acción de desplazamiento se reali-

za mediante tornillos sinfín dispuestos

bajo un puente grúa que desplaza el ma-

terial transversalmente. El material es

desmenuzado, elevado y transportado

lateralmente en cada una de estas ope-

raciones. Cada puente dispone de dos

juegos de tornillos. Cuando la volteadora

guiada llega al inicio del reactor, dejará

un espacio vacío de un metro aproxima-

damente que en su momento será llena-

do por una nueva aportación de material,

procedente de la cinta alimentadora.

Mientras a lo largo del reactor, todo el

material se habrá desplazado esta longi-

tud en dirección a la recogida final, des-

pués de sufrir un volteo.

Esta operación permite airear suave-

mente el material en fermentación a la

vez que la tritura, remueve y la hace ho-

mogénea. De este modo, el material en

fermentación se mantiene esponjoso,

poroso, desmenuzado y uniforme, dan-

do lugar, como consecuencias principa-

les, a que la materia orgánica quede oxi-

genada y se rompan las vías preferentes
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que se hayan podido crear durante el

proceso de compostaje.

En la base del reactor del parque de fer-

mentación, y a lo largo de este, existe una

red de tuberías conectadas a unos ventila-

dores de aspiración. Estos ventiladores

aspiran aire de forma controlada, siguien-

do unos programas  predeterminados que

controlan el volumen de aire a aspirar, por

hora y metro cuadrado. Estos programas

predeterminados están regulados por un

sistema de control y medición de tempera-

tura, situado a la salida de los ventiladores

de aspiración. El aire es aspirado unifor-

memente a través del producto en fermen-

tación garantizando que ninguna parte del

producto pudiera sufrir una reacción anae-

róbica o reducir su actividad biológica. Los

puentes grúa están dotados de un siste-

ma de riego que permite mantener en to-

do momento las condiciones de humedad

del material fermentable dentro de los va-

lores óptimos. Por último, el cubeto reactor

está equipado con un sistema de recogida

de lixiviados que permite poder recircular-

los al proceso de humectación o enviarlos

a depósitos de acumulación para su pos-

terior procesado.

Una vez que el material ha sido bio-

estabilizado se procede a su afinado

para eliminar los impropios. Este proce-

so tiene lugar en la planta de afino en

donde básicamente se somete el bioes-

tabilizado a un cribado en trómel a 50

mm. De aquí se obtienen dos flujos 

I. Inferior a 50 mm. Este flujo pasa a un

segundo cribado en una criba vibrante

obteniéndose a su vez otros dos flujos:

a. Uno inferior a 12 mm que será el bio-

estabilizado final

b. Uno comprendido entre 20 y 50 mm

que se unirá al flujo de más de 50 mm

II. Entre 50 y 80 mm. Este flujo será so-

metido a una captación neumática para

quitarle impropios ligeros y posterior-

mente pasará por una línea de recupe-

ración de vidrio mediante separadores

ópticos. El material resultante una vez

extraido el vidrio será conducido a cjas

abiertas para su posterior expedición a

vertedero como rechazo.

PLANTA DE
BIOMETANIZACIÓN

El Ecoparque Gran Canaria Norte dis-

pone actualmente de una planta de bio-

metanización que consta de dos fases.

La denominada como Fase I  cuenta con

dos líneas de tratamiento: MOR y Lodos.

Esta fase está orientada a la codigestión

de lodos deshidratados de EDAR y la

MOR procedente de la Planta de Selec-

ción y Clasificación de la fracción resto

de RU o “Todo-Uno”. Por otro lado, la Fa-

se II trata únicamente lodos deshidrata-

dos de EDAR. Actualmente se están

procesando unas 70.000 Tn de lodos

anuales entre ambas fases.

Fase I

Recepción y alimentación:

Para la descarga de los lodos de de-

puradora y los residuos pastosos o lí-

quidos con un bajo contenido en sóli-

dos (inferior al 10%) existe en el

exterior de la nave de biometanización

de la fase I, un tanque de recepción y

mezcla de 50 m3, equipado con una

tolva dosificadora en forma de V. La tol-

va dispone de un acoplamiento rápido

para la recepción de residuos líquidos

que lleguen en camiones cisterna. A pe-

sar de que se asume que el líquido resi-

dual está casi libre de impurezas, no se

puede asegurar que algunos lodos de

depuradora no contengan por ejemplo

agregados de fango. Por este motivo,

esta línea de recepción dispone de una
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PELLENC ST PARTICIPA EN EL ECOPARQUE
INSTALANDO SUS SEPARADORES ÓPTICOS

Pellenc ST ha participado en el proyecto de Salto del Negro con Cespa-Ferrovial mediante la instalación
de varios separadores ópticos. El proyecto tiene dos partes, una de tratamiento de RSU y otra de EELL.
En la línea de RSU se han instalado dos separadores ópticos Mistral 2800 NIR equipados con Turbosorter
que reciben la fracción planar de balístico para hacer una separación en positivo del papel/cartón. La frac-
ción rodante de balístico es procesada por un separador óptico Mistral 1600 NIR que separa la fracción
valorizable, PET, PEAD y Brick que luego es clasificada en la línea de envases.
La fracción 0-80 de salida de trommel es procesada por una criba que envía finalmente la fracción 20-80 a dos
ópticos Mistral BIO 2800T para la eyección en positivo del orgánico que será objeto de Biometanización a pos-
teriori. Este tipo de solución de eyección en positivo del orgánico es único a cargo de Pellenc ST.
En la línea de EELL, se han instalado tres separadores ópticos Mistral 2000 NIR, dos de ellos de doble
canal. El proceso realiza una separación de PET, PEAD, Brick y Plástico Mezcla con una gran eficacia debi-
do a la recirculación de los posibles fallos en la cadena, y su procesado en circuito cerrado. La pureza es
también muy alta gracias a la calidad de detección de los separadores ópticos Pellenc ST.
En total 8 separadores ópticos que hacen de Salto del Negro una de las plantas de tratamiento mejor equi-
padas en España.
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bomba que envía los lodos para ser al-

macenados en el depósito pulmón.

Además de la línea de recepción ante-

rior, existe otra línea adicional de recep-

ción para los lodos semipastosos con un

contenido en sólidos entre el 10% y el

20%. Estos residuos, que suelen ser

transportados en camiones volquete,

son descargados en el depósito de re-

cepción y mezcla a través de una tapa

de apertura automática para la descarga

directa de residuos, equipada con una

rampa de deslizamiento. En el interior

del tanque de mezcla se ajusta el conte-

nido de sólidos con agua de proceso pa-

ra lograr una suspensión bombeable con

un contenido en sólidos entre el 7% y el

10%. Para realizar correctamente la

mezcla, el tanque cuenta con un potente

agitador central que logra homogeneizar

la suspensión orgánica antes de ser

bombeada hacia los pulpers.

La cinta que transporta la MOR hasta la

planta de biometanización desde el pre-

tratamiento mecánico llevado a cabo en

la planta de clasificación de RSU "todo-

uno" tiene una cinta reversible que permi-

te que una parada del área de biometani-

zación no produzca directamente una pa-

rada en el área de pre-tratamiento.

Por otro lado, existe una cinta en al-

tura que transporta la MOR desde la

cinta reversible anteriormente mencio-

nada hasta el bunker principal de alma-

cenamiento situado en el interior de la

nave de la fase I de biometanización.

Pre-tratamiento húmedo:

En la línea de la MOR, la fracción or-

gánica sufre un pretratamiento para ser

almacenada en el depósito pulmón, que

consta de los siguientes elementos: 

• Desarenador: En la línea del triturador,

hay un desarenador a la salida del tritu-

rador. Este equipo, que recibe la pulpa

tal y como es mezclada por el triturador,

llevará a cabo una primera separación

de los inertes (vidrios, loza, piedras,

etc.) que por su tamaño han conseguido

pasar a través de la malla de cribado del

triturador y que por su efecto altamente

abrasivo debe evitarse que se incorpo-

ren a la siguiente etapa de bombeo y fil-

trado de partículas finas.

• Bombas de pulpa: Para la impulsión

de la pulpa resultante a la salida del de-

sarenador se utiliza una bomba típica de

lodos, debido a la gran cantidad de iner-

tes que ésta contiene. Asimismo, debido

al importante desgaste previsto y al alto

riesgo de averías al bombear la pulpa

con inertes finos, se instalan dos unida-

des de dicha bomba, para disponer en

todo momento de una de reserva.

• Separación por hidrociclón: La fun-

ción principal del hidrociclón es sepa-

rar los sólidos suspendidos en un de-

terminado flujo de la pulpa de entrada,

en dos fracciones, una que acompaña

al flujo de descarga que lleva en sus-

pensión los sólidos más gruesos que

un determinado tamaño de corte y
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TECFORM GLOBAL, DISTRIBUIDOR DE
WACKERBAUER, PARTICIPA EN LA PLANTA

El molino-separador suministrado en la planta de Salto del Negro tiene la función de separar las impure-
zas que acompañan la materia orgánica a la vez que ésta queda convertida en una papilla cuyas partículas
no superan los 12mm con una materia seca del 12-15%. 
Este equipo cuenta con 60 referencias en plantas de biometanización tratando principalmente residuos de
industria alimentaria, productos caducados, residuo de supermercado y también materia orgánica de reco-
gida selectiva.
En esta instalación TECFORM GLOBAL también suministra productos microbiológicos ALTER ENTORN. El
Elgan® es utilizado para la limpieza de los separadores balísticos donde crea un biofilm antiadherente que
dificulta la deposición de suciedad reduciendo de este modo en un 50% el tiempo dedicado a su mante-
nimiento. También se aplica para limpieza de bandas transportadoras por su alto poder desincrustante de
la suciedad orgánica. 
Otras aplicaciones habituales en plantas de residuos son la reducción en la población de moscas, mitiga-
ción de moscas y malos olores o la oxigenación en procesos de compostaje.
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otra fracción que acompaña al flujo de

rebose que lleva en suspensión los

sólidos más finos que el citado tama-

ño. La pulpa de alimentación entra

tangencialmente en la parte cilíndrica

a una cierta presión, lo que genera su

rotación alrededor del eje longitudinal

del hidrociclón, formándose un “torbe-

llino primario” descendente hacia el

vértice inferior del hidrociclón.

Las partículas más gruesas giran cer-

canas a la pared por efecto de la acele-

ración centrífuga, siendo evacuadas a

través dela boquilla en forma de pulpa

espes. Debido a las reducidas dimensio-

nes de dicha boquilla, solamente se des-

carga una parte de la suspensión, creán-

dose en el vértice inferior un “torbellino

secundario” de trayectoria ascendente,

que es donde se produce la separación

al generarse en este punto las mayores

aceleraciones tangenciales.

Esta corriente arrastra hacia el rebose

las partículas finas junto con la mayor

parte del líquido que se descarga a tra-

vés de un tubo central situado en el cuer-

po cilíndrico superior del hidrociclon.

• Espesadores: A continuación del hi-

drociclón en la línea del triturador, exis-

ten cuatro espesadores de malla rotati-

vos para que la suspensión orgánica

resultante recupere la consistencia ne-

cesaria para el proceso de biometani-

zación dentro de los digestores.

Digestión anaerobia:

La tecnología de digestión utilizada en

la fase I de la planta de biomentación

consiste en una digestión en una única

etapa bajo condiciones mesofílicas. Pa-

ra ello cuenta con dos digestores de

7.300 m3 cada uno de tipo "mezcla com-

pleta" (6000 m3 útiles) donde se combi-

nan las funciones de segunda fase de hi-

drólisis y metanogéniesis en el mismo
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tanque. El tiempo de retención hidráulico

de la mezcla en los digestores es de uno

25 días, con una concentración de mate-

ria seca entre el 4% y el 6%.

Deshidratación del residuo
digerido:

La suspensión digerida se extrae me-

diante bombas hacia el sistema de des-

hidratación. Este sistema consta de dos

decantadores centrífugos. Estos equi-

pos permiten que, por efecto de la rota-

ción y la fuerza centrífuga generada, la

suspensión se separe en una fracción

sólida (o fibra del digerido) y una líquida

(o clarificado). La fracción sólida de sa-

lida de las centrífugas es enviada a la

planta de bioestabilización para garanti-

zar su higienización y acabar de reducir

su fermentabilidad. La fase líquida ob-

tenida con el centrifugado se almacena

temporalmente en el tanque pulmón de

agua de proceso para ser utilizada en el

conjunto de operaciones.

Almacenamiento del biogás:

Finalmente, el biogás producido en los

digestores se almacena temporalmente

en un gasómetro de membrana para ga-

rantizar posteriormente un flujo uniforme

a la planta de valorización energética.

Este gasómetro con forma de esfera

truncada, fabricado en material sintético

(PVCpoliéster- téxtil) y con una capaci-

dad de 2.150 m3 (17,51 m de diámetro y

13,74 m de altura) es un equipo de alma-

cenamiento a baja presión, lo cual evita

la necesidad de comprimir y refrigerar el

biogás para su almacenamiento.

Fase II

La Fase II está compuesta por tecno-

logía RosRoca y está destinada a la di-

gestión de lodos procedentes de las

depuradoras de la isla.

Recepción y alimentación:

Los lodos que llegan a esta fase se

descargan en un bunquer de recepción

formado por cuatro tornillos sinfines

que alimentan a su vez a un tornillo sin-

fín de mayor capacidad que descarga

directamente sobre los púlpers.

Pre-tratamiento húmedo:

El pre-tratamiento húmedo se lleva a

cabo en púlpers que constan de un agi-

tador para hacer una mezcla homogé-

nea entre el lodo y el agua, pudiéndose

eliminar impropios por decantación.

Estos impropios son extraídos median-

te tornillo sinfín a caja abierta de recha-

zos. En esta zona existe una trampa de

arena que elimina impropios tanto flo-

tantes como arenas que se puedan ha-

ber depositado en el fondo del tanque.

Una vez han pasado por esta trampa

de arena se depositan en un tanque de

cebado, que mediante dos bombas son

conducidos al depósito pulmón y de

aquí se bombean a ambos digestores.

Digestión anaerobia:

La tecnología de digestión presente

en esta fase del proceso, consta de una

digestión bajo condiciones mesofílicas

en dos digestores que deben estar a una

temperatura constante de 37 ºC para ge-

nerar gas. Para ello, existe un proceso

de recirculación de lodos en el cual éstos

pasan por un intercambiador de calor

para conseguir la temperatura requerida.

Además, cada digestor consta de 12 lan-

zas en la parte central a través de las

cuales se inyecta el biogás comprimido

que procede de sus cúpulas, consiguien-

do una constante agitación del proceso.

Deshidratación de residuos
digeridos:

El proceso de deshidratación en esta

fase es similar a la fase I.

ÁREA DE TRITURACIÓN DE
FRACCIÓN VEGETAL Y 
VOLUMINOSOS

Al Ecoparque Gran Canaria Norte lle-
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gan anualmente unas 19.000 Tn de re-

siduos voluminosos y 10.000 Tn de

fracción vegetal. Ambas fracciones son

enviadas de manera diferencia al área

de trituración. Dicha zona se encuen-

tran separadas las podas de los volumi-

nosos, de manera que se procede a la

trituración de ambos flujos sin que lle-

guen a mezclarse en ningún momento.

Para tal acción, el Ecoparque dispone

de una trituradora para podas y una pa-

ra voluminosos. El material triturado de

podas se emplea para estructurar el di-

gesto de biometanización que se proce-

sa en la planta de compostaje o bioes-

tabilización, mientras que el material

procedente de la trituración de volumi-

nosos, previa retirada de elementos va-

lorizables como chatarra, es enviado

como rechazo al vaso de vertido.

CELDAS DE VERTIDO

Las celdas de vertido del Ecoparque

Gran Canaria Norte están dimensiona-

das y planificadas para ir construyéndose

de manera acorde con el avance de la

explotación , de manera que puedan ir

recepcionándose los flujos residuales de

residuos que se generan en la instalación

o que procedan de otras instalaciones

durante toda la vida concesional. La

construcción de las celdas cuenta con los

controles de calidad y las barreras de

protección suficientes que garantizan el

total cumplimiento de la normativa actual.

Para la gestión de los residuos se dispo-

ne de equipos bulldozer y compactado-

ras de residuos que permiten logar la co-

rrecta manipulación y desarrollo de los

frentes de vertido.

PLANTA DE TRATAMIENTO DE
AIRES

Las naves de selección de la planta

todo en uno, el foso de descarga y la

nave de bioestabilización cuentan con

un sistema de extracción de aire que

las permite estar en depresión. Esto

significa que aunque las puertas estén

abiertas, la circulación del aire será

desde la zona de alta presión a la de

baja, es decir de fuera adentro lo que

dificulta la dispersión de olores en el ex-

terior. No obstante, esta depresión se

obtiene mediante la aspiración forzada

de aire de las mismas por lo que en al-

gún punto será necesario retornar ese

aire a la atmósfera. Eso se realiza en la

planta de tratamiento de aires. La cita-

da planta está compuesta por dos to-
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rres de lavado ácido capaces de tratar

150.000 m3/h de aire. En las mismas se

somete al aire a un lavado con una

mezcla de ácido sulfúrico y agua de

manera que esta reacciona con el amo-

niaco presente en el aire eliminándolo

del mismo. Como contrapartida se ge-

nera una sal de sulfato de amonio que

se acumula en un tanque hasta su pos-

terior eliminación. Una vez que se ha

eliminado el amoniaco, el aire es entre-

gado, previo paso por un plenum de ho-

mogenización, a un biofiltro relleno de

turba inoculada. La resistencia que

ofrece la citada turba al paso del aire

hace que aumente el tiempo de resi-

dencia del mismo en el biofiltro, tiempo

que es empleado por los microorganis-

mos inoculados para alimentarse de los

compuestos orgánicos volátiles, depu-

rando de esta manera el flujo de aire.

PLANTA DE
APROVECHAMIENTO
ENERGÉTICO DEL BIOGÁS

El Ecoparque Gran Canaria Norte

cuenta con una red de desgasificación

compuesta por más de 100 pozos de

desgasificación distribuidos por la su-

perficie del vertedero clausurado y las

celdas en explotación. Estos sistemas

de captación son de tipo vertical. Estos

elementos están conectados mediante

el empleo de tuberías secundarias a

las estaciones de regulación y control

de las depresiones que actúan sobre

cada uno de los pozos. Las estaciones

de regulación están unidas a una tube-

ría denominada primaria la cual acaba

en la estación de aspiración y combus-

tión en la que se ubican los  equipos de

succión del biogás, de control y de

combustión controlada.

Prioritariamente el gas captado en el

vertedero es valorizado energética-

mente, y el excedente es tratado en an-

torcha de alta temperatura cuyo objeti-

vo es oxidar el biogás produciendo

sustancias inocuas para el medio am-

biente y la salud humana, como son el

vapor de agua y el dióxido de carbono.

El sistema de valorización energética

del Ecoparque Gran Canaria Norte

consiste actualmente en un sistema de

aprovechamiento energético eléctrico y

térmico del biogás generado en el de-

pósito controlado y de la planta de bio-

metanización, mediante 3 motores de

cogeneración con una potencia total de

4.107 kWe.  

En un motor de cogeneración, se ge-

nera, básicamente, una combustión del

Construcción celda de vertido Motogenerador
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Biofiltro de turba

Tratamiento de aires
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biogás (ciclo Otto), mediante la cual, la

energía química del combustible, en

este caso el biogás, se transforma en

energía calorífica dentro de los cilin-

dros del motor, y ésta se transforma a

su vez en energía mecánica, aprove-

chable en el eje motor, el cual acciona

a su vez un alternador que genera la

energía eléctrica.   

Un motogenerador está formado por

una rampa de gas por la que accede el

biogás procedente del sistema de des-

humidificación, para luego, con el aire

ambiente, formar la mezcla entrante al

motor de cuatro tiempos, ciclo Otto, 20

cilindros dispuestos en V a 70º y so-

brealimentado. 

El eje motor acciona un alternador

que produce una potencia eléctrica a

400V/50Hz con cos F=1. Este alterna-

dor es de tipo síncrono con estátor de

polos interiores y rotor de polos salien-

tes, regulador de voltaje con regulador

de factor de potencia y alimentado por

excitatriz de imanes permanentes.

Según las previsiones de producción

de biogás y autoconsumos eléctricos,

siempre se tendrá un excedente de

energía eléctrica de la generada por

los 3 motores, que se exportará a la

red, ya que el balance energético glo-

bal de todo el centro es excedentario. 

La disposición de tres motores permi-

tirá una gran flexibilidad y disponibilidad

del sistema en casos de situaciones de

parada por averías imprevistas o bien

mientras se realice el mantenimiento

preventivo de uno de los motores. Por

ello, no se prevé consumir electricidad

de la red externa. 

La entrega de energía a la red eléc-

trica se realiza a la red de distribución

en el punto de conexión designada en

la línea de MT Roca Suarez correspon-

diente a la Subestación Barranco Se-

co, para ello se dispone de un centro

de transformación y un entronque con

la compañía de electricidad.
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TOMRA SORTING RECYCLING INSTALA DOS
SEPARADORES ÓPTICOS EN EL ECOPARQUE

En su última renovación, la planta incorporó 2 ópticos de TOMRA Sorting Recycling para optimizar los
resultados de la planta. El primer AUTOSORT tiene un ancho de 2800 y es de doble track. Su función es
doble. En primer lugar por el lado derecho recibe el flujo de rechazo del Pellenc (NO Plástico). El AUTO-
SORT recupera los plásticos para reintroducirlos en el proceso. En segundo lugar, el track izquierdo del
AUTOSORT 2800 recibe el flujo de Plásticos y sopla el PEAD. El flujo entonces continúa en el proceso para
la posterior separación de otros materiales
Por otro lado, el segundo AUTOSORT suministrado de ancho 1400, se sitúa en el flujo de No Plásticos donde
recibe el flujo que ha pasado por el track derecho del 1er AUTOSORT y se encarga de recuperar el brick.
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