FASE 2

MEMORIA DEL PROYECTO DE EJECUCION DE
PLANTA DE CLASIFICACION EN CASARES
(MALAGA)



1. DEFINICION GENERAL DEL PROYECTO

1.1. INTRODUCCION

Los métodos convencionales de Tratamiento de R.S.U., vertido, incineracion y compostaje,
necesitan ser mejorados por motivos técnicos y ambientales. Tres son las causas principales:

0 Encarecimiento  progresivo de  los  costes de  tratamiento, = motivado
fundamentalmente por las cada vez mas estrictas exigencias para la
proteccion del medio ambiente y por los incrementos de la calidad de vida que la sociedad
demanda.

a Pérdida de parte o la totalidad del wvalor potencial de los componentes
contenidos en los residuos.

o Necesidades de ahorro de materias primas.

Estas motivaciones han dado lugar a la tendencia de buscar sistemas de tratamiento de los
valores contenidos en los mismos, buscando el respeto por el medio ambiente.

El precario tratamiento a que actualmente estdn sometidos los R.S.U. en general, las cada vez
mayores exigencias legales y medioambientales en los tratamientos a que son sometidos, el
concepto de que las energias fosiles representan un recurso finito con los actuales medios de
generacion y la existencia de tecnologias adecuadas, hacen pensar en los residuos como fuente
de obtencion de valores sustitutivos de los recursos naturales.

Los residuos contienen valores de tres tipos:

o Materiales facilmente reciclables y/o reutilizables directamente
0 Materiales organicos fermentables

o Materiales dificilmente reciclables

Es necesario aplicar tecnologias definidas y especificas para proceder a su tratamiento adecuado
desde los puntos de vista medioambiental, técnico y econdmico.

La aprobacion de la Ley de Envases y Residuos de Envase y la necesidad de proceder a definir
Sistemas Integrados de Gestion de Residuos de Envases y Envases Usados, repercutiran de
manera importante en la definicion de los sistemas de tratamiento de los mismos.

Esta Ley de Envases y Residuos de Envases determina que antes del 30 de junio del afio 2001 se
deberan:

1. Valorizar entre el 50% y el 65% en peso, de los residuos de envases
generados  (incluyen la incineracibn con recuperacion de energia como
procedimiento de valoracion).



2. Reciclar entre el 25% y el 45% en peso de los materiales de envasado que formen parte
de los residuos de envase, con un minimo de un 15% en peso de cada material de
envasado (dentro del marco del objetivo global anterior).

3. Reciclar antes de transcurridos 36 meses, desde la entrada en vigor de esta Ley, un
minimo del 15% en peso de los materiales de envasado, con un minimo del 10% en
peso de cada tipo de material de envase.

Por otra parte, hay que mencionar que este tipo de instalaciones de tratamiento ha de intentar
cumplir, o al menos aproximarse, a las nuevas y tltimas propuestas de Directiva al vertido de la
Union Europea.

Las tecnologias a utilizar pueden ser consideradas como sistemas mas o menos complejos de
recuperacion de estos valores contenidos en los residuos y se distinguen claramente dos
planteamientos basicos distintos, que pueden ser complementarios:

o Reutilizacion y recuperacion de materiales de facil introduccion directa en el mercado, que
requieren de operaciones simples basicas de transformacion (Reciclado Directo) desde los
puntos de vista fisico, quimico o bioldgico (por ejemplo: reciclado de vidrio, papel, metales,
etc.).

0 Recuperacion de materiales de dificil introduccion directa en el ciclo de
consumo, que requieren importantes transformaciones (Reciclado Indirecto) desde los
puntos de vista fisico, quimico o bioldgico (por ejemplo: compostaje o digestion anaerobia)
aplicable a aquellas fracciones de los residuos que no tienen mercado directo en el estado en
que se encuentran.

Ambos planteamientos satisfacen la definicion de valorizacion que figura en la mencionada Ley
de Envases:

“Todo procedimiento que permita el aprovechamiento de recursos contenidos en los
residuos de envase...”

Estos nuevos métodos buscan, ademas de la eficacia en la proteccion del Medio Ambiente, el
devolver al ciclo de consumo materiales con destino a vertido con el consiguiente ahorro de

materias primas. En general, los objetivos perseguidos son los siguientes:

a Desarrollo de una tecnologia nueva o introduccién de mejoras en la ya existente dirigida
hacia la recuperacion de materias primas.

0 Minimizacion de los efectos contaminantes en agua, aire y suelo, resultantes del vertido o del
tratamiento en condiciones no adecuadas.

0 Generar y mantener mercados para la reutilizacion de materiales.

o Solucionar el aprovechamiento mas adecuado para los valores contenidos en los residuos,
abriendo nuevas vias de utilizacion.



0 Generar una infraestructura industrial y comercial, creadora de puestos de trabajo en el
ambito geografico al que afecta la instalacion.

0 Aumentar la vida util de los vertederos.

Los procesos se han ido desarrollando ante la necesidad de encontrar nuevas fuentes de
aprovechamiento de materias primas y energia contenidas en los R.S.U. El principio de “lo que
se recupera no contaminaQes la base del desarrollo de estos sistemas de tratamiento.

En estos procesos los residuos solidos urbanos son sometidos a un conjunto de operaciones de
clasificacion selectiva, hasta conseguir la concentracion total o parcial de los diferentes
componentes que los constituyen. La eleccion de los componentes a recuperar es funcion del
mercado potencial del entorno, con radios de accion dentro de limites econdmicos y de la
calidad de los mismos.

Los componentes tales como plasticos de cuerpos huecos (PE, PVC y PET), fracciones
metalicas, vidrio y papel-carton no ofrecen dificultades de venta, generalmente, aunque los
precios son variables segin la ubicacion geografica respecto al centro de tratamiento. Los
componentes no recuperables, debido a la carencia de mercados o a la falta de calidad, tienen
como destino el vertedero controlado.

En resumen, estos procesos de tratamiento ofrecen como ventajas mas destacables, entre otras:

o Incorporar valores al ciclo de consumo.

o Ingresos por ventas de valores.

0 Reduccion dréstica de los riesgos de contaminacion de los vertidos al haberle sido
recuperadas las fracciones organicas y metalicas, principales causantes de la degradacion
medioambiental en los vertederos.

o Reduccion del volumen de residuos vertidos, que asimismo presentan menos problemas de
contaminacion, con el consiguiente ahorro econdémico y aumento de la vida de los
vertederos.

O Menor espacio de implantacion que el vertido controlado de todos los
residuos sin recuperacion previa.

1.2. OBJETO DEL PROYECTO

El objeto del proyecto que nos ocupa es la descripcion y justificacion de las obras e instalaciones

de la Planta de Clasificacion de Envases procedentes de la Recogida Selectiva de Envases y

Residuos de Envases (Excluidos Papel-Carton y Vidrio).

Esta Planta forma parte del Servicio Publico de Recogida Selectiva y Clasificacion de Envases y
Residuos de Envases de la Mancomunidad de Municipios de la Costa del Sol Occidental.



El Proyecto, construccion, financiacion y explotacion en régimen de Gestion directa de la planta
fue adjudicado a URBASER.

1.3. ANTECEDENTES

El anteproyecto de la Planta de Clasificacion de Envases se presentd como documentacion para
tomar parte en el Concurso Mediante Procedimiento Abierto Denominado: “PROYECTOS,
EJECUCION Y CONCESION DE LOS SERVICIOS PUBLICOS DE RECOGIDA
SELECTIVA Y CLASIFICACION DE ENVASES Y RESIDUOS DE ENVASES
(EXCLUIDOS PAPEL-CARTON Y VIDRIO)O

Dicho anteproyecto contempla la construccion de la Planta de Clasificacion de los envases
procedentes de la recogida selectiva considerando un minimo de generacion por habitante y afio
de 7,5 Kg. para la poblacion considerada, medida incluida en el presente proyecto de Planta de
Clasificacion de Envases cuya construccion ha sido adjudicada a Urbaser.

1.4. LEGISLACION APLICABLE
El Proyecto se redactara en base a la siguiente legislacion:
o Normativa referente a R.S.U.:
v’ Directiva del Consejo 75/442/CEE, de 15 de julio, relativa a residuos.

v Ley 42/1975, de 19 de noviembre, sobre desechos y residuos solidos urbanos.
v" Real Decreto Legislativo 1163/1986, de 13 de junio, por el que se modifica la Ley

42/1975.

v Resolucion del Consejo 90/C 122/02, de 7 de mayo, sobre politica en materia de
residuos.

v’ Directiva del Consejo 91/156/CEE, de 18 de marzo, por la que se modifica la Directiva
75/442.

Ley 7/1985, de 2 de abril, Reguladora de las Bases del Régimen Local.
Ley 11/90, de 13 de julio, de prevencion de Impacto Ecolégico.
Ley de Envases y Residuos de Envases, 11/1997, de 24 de abril.
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o Normativa referente a Construccion:

v" Reglamento Electrotécnico de Baja Tension e Instrucciones Complementarias. Decreto
2413/1973, de 20 de septiembre.

v' Reglamento de Lineas Eléctricas Aéreas de Alta Tension. Decreto 3151/1968, de 28 de
noviembre.

v" Reglamento Sobre Acometidas Eléctricas. Real Decreto 2949/1982, del ministerio de
Industria y Energia de 15 de octubre.

v Instalaciones de Electricidad, Centros de Transformacién “NTE-IETQ Orden de 12 de

diciembre.

NBE-EA-95-Estructuras de Acero en la edificacion.

EHE-98-Instruccion de Hormigdn Estructural.

Normas Tecnoldgicas para la Edificacion (NTE - IEB - 1974).

ASANEN



v
v
v

Norma NBE-CT-79. Condiciones térmicas en los edificios.
Norma NBE-CA-88. Condiciones acusticas en los edificios.
Norma NBE-CPI-96. Condiciones de Proteccion contra Incendios en los edificios.

o Normativa referente a Seguridad, Higiene y Salud:

v
v

AN

1.5.

Ley de prevencion de Riesgos Laborales. Ley 31/1995, de 8 de Noviembre.

Ordenanza General de Seguridad e Higiene en el trabajo, Orden de 9 de marzo de 1971
(capitulos no derogados).

Disposiciones minimas de seguridad y salud en los centros de trabajo. Real Decreto
485/1997 de 14 de abril.

Disposiciones minimas de seguridad y salud en las obras de construccion. Real Decreto
1627/1997 de 24 de Octubre.

Proteccion frente a los ruidos. Real Decreto 1316/89 de 27 de octubre.

Disposiciones minimas en materia de sefializaciéon de seguridad y salud en el trabajo.
Real Decreto 485/97 de 14 de abril.

Ley 38/1972 de 22 de diciembre, de proteccion del ambiente
atmosférico.

OBJETIVOS QUE SE PERSIGUEN

El objetivo que se pretende es una adecuada gestion medioambiental de los R.S.U. generados en
el ambito de la Mancomunidad mediante un sistema que implique la reintroduccion en el ciclo
de consumo de los componentes de valor contenidos en los residuos, complementando con el
vertido controlado de los rechazos no aprovechables o recuperables.

De acuerdo con lo expuesto, los objetivos que se alcanzaran seran los siguientes, en cuanto al
proceso de tratamiento:

o Capacidad de tratamiento para los envase generados en el &mbito geografico.

o Recuperacion de plasticos, carton y papel, tetrabricks, metales magnéticos y metales no
magnéticos.

0 Reduccion al minimo del impacto ambiental con el estricto cumplimiento de la normativa
legal al respecto.

o Optimizacion del coste de explotacion.

o Creacion de puestos de trabajo directos e inducidos en el mismo ambito geografico a que
afecta la instalacion de tratamiento y especialmente de los Municipios donde estan
recomendadas las ubicaciones del sistema de tratamiento.

o Diseio de las instalaciones compatible con sistemas de Recogida Selectiva previa.



2. DATOS BASICOS

2.1.  LOCALIZACION DE LA INSTALACION

La instalacion objeto del presente proyecto constructivo se localiza anexa a la Planta de
Tratamiento de RSU de la Mancomunidad de Municipios de la Costa del Sol (PLACOSOL) en
los terrenos propiedad de URBASER, S.A. en el paraje conocido como Benamorabe-

Benamozable.

El acceso a las nuevas instalaciones parte de los viales de las instalaciones actuales.

2.2. DATOS TECNICOS

2.2.1. CARTOGRAFIA UTILIZADA

La cartografia empleada para la redaccion del presente proyecto ha sido toda la que obra en
poder de URBASER, S.A. como empresa adjudicataria de la Planta de Tratamiento de R.S.U. de
la Mancomunidad de Municipios de la Costa del Sol Occidental (PLACOSOL) y que en su dia
sirvid para la redaccion del proyecto constructivo.

2.2.2. CONSIDERACIONES MEDIOAMBIENTALES

Las consideraciones medioambientales que se han tenido en cuenta para definir las instalaciones
y procesos corresponden a las derivadas de la actual legislacion vigente en materia
medioambiental, asi como las consideraciones que se recogen en el Estudio de Evaluacion de
Impacto Ambiental realizado para la planta de Tratamiento de R.S.U.

2.2.3. CONSIDERACIONES GEOLOGICAS, GEOTECNICAS E HIDROGEOLOGICAS

Los aspectos relativos a estos temas se han incluido dentro del Estudio de Evaluacion del
Impacto Ambiental realizado para la planta de Tratamiento de R.S.U.

2.3. POBLACION DEL AMBITO GEOGRAFICO

El ambito geografico y demografico al que se circunscribe el presente proyecto esta constituido
por los municipios de:

MUNICIPIO HABITANTES (s/ Pliego)
Casares 5.848
Estepona 68.508
Maniva 9.360
Benahavis 3.139
Istan 2.480
Marbella 180.265
Ojén 3.656
Fuengirola 76.090
Mijas 64.616
Torremolinos 64.588




| TOTAL | 478.550 |

No se ha considerado la poblacion de Benalmadena y la proyeccion de su poblacion flotante por
haber solicitado su exclusion del concurso, segiin Boletin Oficial de la Provincia de Malaga de
20 de julio de 2000.

Sobre esta poblacién se estima posteriormente la produccion de envases para cual ha de
determinarse el dimensionado de las instalaciones.

24. CANTIDAD Y CARACTERISTICAS DE LOS RESIDUOS A TRATAR

2.4.1 CARACTERIZACION DEL RESIDUO

Al no disponerse de una caracterizacion de los residuos de envases en el entorno de la
Mancomunidad de Municipios de la Costa del Sol Occidental, se opta por tomar la siguiente
caracterizacion tipo (obtenida de experiencias propias y conversaciones mantenidas con
ECOEMBES):

RESIDUOS DE ENVASES CONTENIDOS (%)
RECICLABLES 80,90
Acero 11,60
Aluminio 1,80
Plasticos PEAD 21,30
Plasticos PEBD 13,70
Plasticos PET 10,40
Plasticos PVC 2,10
Plasticos PP+PS 6,20
Bricks 13,80
RESTO 19,10
Papel-carton 5,80
Resto 13,30
TOTAL 100,00

2.42 PRODUCCION ANUAL ESTIMADA

Segun las conversaciones mantenidas con ECOEMBES y experiencias propias de URBASER,
S.A. (caso de Fuenlabrada) en la explotacion de un sistema de recogida selectiva como el que se
plantea (contenedor cerrado con abertura), un ratio de generacion estandar seria de 7,5
kg./habitante y afio.

Hay que tener en cuenta que todavia que el sistema de recogida no estd implantado y es
conocido las reticencias que en principio estos sistemas despiertan.

A partir de lo expuesto, tenemos:

478.450 hab. x 7,5 kg./hab. y ailo

=3.588,5 t/afio
T000 kg /t




243 VARIACION ESTACIONAL

Tomando como base, los registros anuales de entradas de R.S.U. en las instalaciones existentes
que URBASER, S.A. gestiona en la Mancomunidad de la Costa del Sol Occidental y de la
poblacion del ambito geografico considerado no se considera variacion estacional en la
produccion de envases.

2.5. INFRAESTRUCTUAS EXISTENTES

Las infraestructuras que en la actualidad existen son todas las que se engloban en la Planta de
Tratamiento de la Costa del Sol Occidental (PLACOSOL).

Parte de estas infraestructuras existentes seran compartidos por ambas instalaciones.
a Oficinas

a Sistema de recepcion, control y pesaje

o Viales de acceso

o Vertedero

2.6. EQUIPOS DE TRATAMIENTO EXISTENTES
Los siguientes equipos de la instalacion actual seran compartidos con la nueva instalacion:

a Prensa de metales PR202

O

Prensa de papel, carton y plasticos PR201

Cinta CT203

O

Cinta CT207

O



3. DESCRIPCION DEL PROCESO DE TRATAMIENTO

3.1 RECEPCION, CONTROL Y PESAJE

Los residuos procedentes de la recogida selectiva en contenedores cerrados con tapa, llegan a la
planta en los vehiculos destinados a tal fin , y se procede a su pesaje y control identificativo del
itinerario de procedencia y tipo R.S.U. en la caseta de control y pesaje mediante bascula
electronica para camiones.

Después del control y pesaje, y una vez verificado, que la carga corresponde a la tipologia de
residuo admisible en la instalacion, se permite su acceso hasta el area de descarga.

Los vehiculos son pesados en carga a la entrada, en vacio a la salida y por diferencia se
determina el peso neto de residuos transportados.

En la ficha que imprime el sistema informatico figuran al menos los siguientes:

Vehiculo niim. y matricula
Fecha y hora de la pesada
Procedencia

Peso bruto

Tara

Peso neto

Observaciones ¢ incidencias

[ R I R R Ay

También servird la bascula para el control y pesaje de los vehiculos que han de transportar los
productos recuperados, asi como para realizar cuantas pruebas, ensayos y controles sean
necesarios en la explotacion de la planta.

La posicién de la bascula respecto a la caseta de control, permitira que los conductores entreguen
o recojan de dicha caseta la documentacion necesaria (fichas, albaranes, etc.).

3.2 DESCARGA

Los vehiculos que transportan los residuos, después de haber realizado el pesaje y control se
dirigen hacia la plataforma de maniobra, exterior no cubierta, que antecede a la zona cubierta de
descarga. En esta plataforma maniobra en el sentido de marcha hacia atras para enfrentarse con
la posicion de descarga; detiene el vehiculo para quitar los cierres de seguridad de las batientes
traseros y continua después su trayecto de marcha atrds hasta colocarse en una posicion
adecuada; en este punto, se accionara el sistema de apertura del batiente trasero (porton trasero
del vehiculo) y se procederd a la descarga de los residuos en el foso. En el caso de que durante la
operacion de descarga se produzcan derrames, los operarios del vehiculo deben proceder a su
recogida y evacuacion al foso.

La capacidad de almacenamiento total del foso de recepcion es de aproximadamente 850 m”.



3.3 ALIMENTACION

La alimentacion a la linea se realiza mediante el puente graa 1PGO1 dotado de pulpo
electrohidraulico 1PUO1 de 4 m’ de capacidad. El material se deposita sobre el alimentador de
placas aligeradas 2AL01 que estda dotado de una tolva de recepcion con una capacidad
aproximada de 107 m’, que sirve de pulmon de almacenamiento al propio alimentador. Este
alimentador que esté inclinado con el fin de facilitar la dosificacion y regulacion de la vena de
material, que finalmente vierte a la cinta transportadora 2CTO1.

3.4  CLASIFICACION PREVIA

El material que llega a la cinta 2CT01 es sometido a un primer triaje de materiales
voluminosos que pudieran interferir en el correcto funcionamiento de la linea. En este triaje
se separan principalmente papel-carton y voluminosos varios (plasticos y maderas).

A la salida del triaje de voluminosos y sobre la misma cinta 2CT01 se instala un abridor de
bolsas.

La operacion de alimentacion y apertura de bolsas es de gran importancia en el proceso ya que
su eficacia condiciona las operaciones posteriores.

3.5 CLASIFICACION MECANICA POR TAMANOS

El flujo de materiales procedente del alimentador, una vez pasado el primer triaje y la apertura
de bolsas, es dosificado por la cinta 2CTO1 en el interior del tromel 2CRO1.

El tromel tiene dos areas de cribado diferentes para poder clasificar el residuo de envase en tres
fracciones diferenciadas:

o Fraccion pasante malla & 60: Es la parte de producto que pasa a través del primer tramo de
malla, con perforaciones de & 60 mm y una longitud de 2.000 mm, y esta compuesta por
finos e impurezas organicas. Una vez separada es recogida por la cinta 2CT04 que transporta
el producto y lo vierte en la cinta existente CT203, incorporandose en este punto a la linea de
organico de la planta de R.S.U. existente.

a Fraccion # 120 x 250 mm: Es el producto pasante del segundo tramo de malla, con
perforaciones # 150 x 250 mm y longitud de 6.000 mm, en ella se incluyen la mayor parte de
los envases metalicos, aluminio, Bricks, PEAD, PEBD, PVC, PP, PS,PET, PAPEL Y
CARTON.

a Fraccion > 250 mm : Corresponde con el rechazo del trémel. Esta compuesto por envases
plasticos de gran tamafio, papel-carton y plasticos film procedente de las bolsas.



3.6  SEPARACION /CLASIFICACION LINEA I
Corresponde al tratamiento de la fraccion # 120 x 250 mm pasante del tromel.

3.6.1 CLASIFICACION MANUAL

El pasante del tromel es recogido mediante la cinta 2CTO03, en esta cinta de velocidad lenta,
regulable se procede al triaje de la fraccion separandose (individualmente) los siguientes
componentes comercializables:

l.- PEAD: polietileno de alta densidad (botellas pequenas)

2.- PEBD: polietileno de baja densidad (botellas pequetias)

3.- PET: politereftalato (botellas pequeias)

4,- PVC: cloruro de polivinilo (envases varios)

5,- PP + PS : Plasticos varios procedentes de la mezcla de polipropileno y poliestireno
6.- Carton y papel

Por lo general, son elementos de cuerpos huecos que se dejan caer por tolvas en los contenedores
basculantes de 5 m’ situados bajo la cinta. Una vez llenos estos contenedores, seran descargados
en la prensa para papel, carton y plastico PR201 que los procesa para su posterior
comercializacion. Esta prensa es existente y se comparte con la actual instalacion de tratamiento
de R.S.U. Se instala un dispositivo pinchabotellas 2PB02 para romper las botellas de PET que
generalmente quedan con el tapdn puesto incrementando la presion de prensado.

Los puestos de separacion se encuentran dentro de una cabina con ventilacion filtrada y
controlada e iluminacion independientes, éstos han sido estudiados ergondmicamente para hacer
comodo el trabajo y aumentar los rendimientos de las recuperaciones (esta cabina es comun a las
dos lineas de tratamiento).

3.6.2  SEPARACION MAGNETICA

El resto de los materiales no separados anteriormente por triaje siguen su camino en la cinta
hasta llegar a la cabeza donde un separador magnético tipo OVERBAND se encarga de captar la
casi totalidad de los materiales magnéticos en ellos contenidos.

Los materiales magnéticos caen a contenedores para su posterior envio a la prensa de metales
PR202 que los procesa para su posterior comercializacion. Esta prensa es existente y se

comparte con la actual instalacion de tratamiento de R.S.U.

3.6.3 SEPARACION INDUCTIVA, METALES NO FERREOS Y BRICKS

El vertido de la cinta 2CTO03 pasa por el separador de induccion 2SI01 que separa los materiales
que contienen aluminio ( latas de refresco, aerosoles y Bricks) y aquellos materiales férricos que
se hayan podido escapar al separador magnético (estos se envian al mismo contenedor que los
del separador magnético). Los materiales no férreos y Bricks son vertidos por el separador de
induccidn a la criba vibrante 2CVO01 que los clasifica por tamaio y diferencia entre las latas los



Bricks, depositandolos separadamente en contenedores de 5 m’, para enviarlos posteriormente a
la prensa de metales PR202.

3.64 GESTION DE SUBPRODUCTOS Y RECHAZOS DE LINEA

El flujo de material restante es considerado rechazo y es recogido por la cinta 2CT05 que lo
recoge y lo vierte a la cinta existente en la instalacion de R.S.U. CT207, incorporandose en este
momento a la linea de inorgédnico de la instalacion existente, con su posterior envio a vertedero
junto a los rechazos de esta linea.

3.7 SEPARACION/CLASIFICACION EN LA LINEA 11
Corresponde al tratamiento de la fraccion > 250 mm no pasante del tromel.

3.7.1 CLASIFICACION MANUAL

El no pasante del tromel es recogido mediante la cinta 2CT02 de velocidad lenta y regulable se
procede al triaje de la fraccion separandose (individualmente) los siguientes componentes
comercializables:

l.- PEAD: polietileno de alta densidad (botellas grandes)

2.- PEBD: polietileno de baja densidad (botellas grandes)

3.- PET: politereftalato (botellas grandes)

4,- PVC: cloruro de polivinilo (envases varios)

5,- PP + PS : Plasticos varios procedentes de la mezcla de polipropileno y poliestireno
6.- Carton y papel

Por lo general, son elementos de cuerpos huecos que se dejan caer por tolvas en los contenedores
basculantes de 5 m’ situados bajo la cinta. Una vez llenos estos contenedores, seran descargados
en la prensa para papel, carton y plastico PR201 que los procesa para su posterior
comercializacion. Esta prensa es existente y se comparte con la actual instalacion de tratamiento
de R.S.U. Se instala un dispositivo pinchabotellas 2PB01 para romper las botellas de PET que
generalmente quedan con el tapdn puesto incrementando la presion de prensado.

Los puestos de separacion se encuentran dentro de una cabina con ventilacion filtrada y
controlada e iluminacion independientes, éstos han sido estudiados ergondmicamente para hacer
comodo el trabajo y aumentar los rendimientos de las recuperaciones (esta cabina es comun a las
dos lineas de tratamiento).

3.7.2  GESTION DE SUBPRODUCTOS Y RECHAZOS DE LINEA

El flujo de material restante es considerado rechazo y es recogido por la cinta 2CTO0S5 junto a los
rechazos de la linea I y vertido a la cinta existente en la instalacion de R.S.U. CT207,
incorporandose en este momento a la linea de inorganico de la instalacion existente, con su
posterior envio a vertedero junto a los rechazos de esta linea.



3.8 SEPARACION NEUMATICA DE FILM

Los plasticos film procedentes de las bolsas, se separan mediante un sistema neumatico de
aspiracion y seleccion. Este sistema de aspiracion y seleccion consta de dos campanas de
aspiracion situadas en cola y cabeza de la cinta 2CT02 y dos en cola y cabeza de la cinta 2CTO03.
Los plasticos film captados por las campanas son conducidos mediante conductos al ciclon
separador donde son dosificados mediante una valvula de doble tajadera directamente a la
prensa de plastico film 2PRO1.

4. CAPACIDAD DE TRATAMIENTO

4.1. GENERAL

El sistema de tratamiento se dimensiona para 3.588,5 t/afio. Con una capacidad de disefio de 4
t/h.

En base a este planteamiento general del sistema de tratamiento, se definen a continuacion las
capacidades para las que se dimensiona el mismo en cada una de las unidades que lo integra.

Los caudales tedricos de dimensionamiento de la Planta son inferiores al dimensionamiento de
los equipos de tratamiento y a las capacidades de disefio que figuran en el plano “DIAGRAMA
DEFLUJOY EQUIPAMIENTOC')

4.2. CONTROL Y PESAJE

Bascula existente.

El conjunto de operaciones completas de pasaje de entrada y salida que podria hacer seria de 30
operaciones/hora que supondria un maximo de:

30 x 7=210 t/hora de R.S.U.
Esta cantidad es muy superior a la capacidad de disefio conjunta de la planta de R.S.U. mas la de
la planta de clasificacion de envases.
4.3. DESCARGA EN NAVE DE RECEPCION, TRATAMIENTO Y
CLASIFICACION

La descarga de los vehiculos se realiza en el foso de recogida selectiva de envases.

El tiempo de descarga en nave se determina en 5 minutos y cada vehiculo puede transportar una
media de 7 t de R.S.U., luego la capacidad de descarga es:

M x 7tn/vehiculo = &4 t/h



5 min.

Por tanto, la capacidad total tedrica de descarga de vehiculos de recogida sera de 84 t/hora.

4.4. CLASIFICACION Y RECICLAJE ENVASES
La Planta dispone de una linea de tratamiento que da una capacidad de 12 t/dia en tres horas.

Tanto el alimentador de placas como el resto de la linea, cintas transportadoras, abridor de
bolsas, triajes, separacion magnética, separacion neumatica de film y separacion de induccion,
disponen de capacidad de tratamiento suficiente para admitir los caudales que se procesan, atin
teniendo en cuenta los 16gicos cambios de caracteristicas de los residuos.

Todos los equipos tienen capacidad de tratamiento suficiente y estan dimensionados por encima

de los caudales tedricos de tratamiento de la Planta.

5. RECUPERACIONES DE PRODUCTOS, CANTIDADES Y
CARACTERISTICAS

Segiin la composicion de los residuos a tratar considerada en el apartado 2.4 y teniendo en
cuenta las recuperaciones previstas, los tipos, cantidades y caracteristicas de materiales son los
que se exponen a continuacion (Ver diagrama de flujo y equipamiento DG-01 “Area de
tratamiento y clasificacionO)

5.1. BALANCE DE MATERIALES

Teniendo en cuenta la composicion de los residuos, el grado de deterioro en que se presentan
algunos productos (por ejemplo, el papel) y los indices medios de recuperacion previstos para
cada producto, en la tabla siguiente se presenta el balance del proceso:

PRODUCTO Y/O FRACCION % PESO RECUPERADO
Acero 9,30
Aluminio 1,56
Plasticos PEAD 18,91
Plasticos PEBD 11,94
Plasticos PET 9,00
Plasticos PVC 1,81
Plasticos PP+PS 5,33
Bricks 11,07
Papel-Carton 2,90
Total recuperado 71,82
Total rechazos 28,18
TOTAL 100




5.2.

5.2.1

<
<
<
<
<
<
<
<

X/
°e

522

<
<
<
<
<
<
<
<

X/
°e

523

X/
°e
X/
°e
X/
°e

X/
°e

X/
°e

X/
°e

X/
°e

CLASIFICACION PREVIA

VOLUMINOSOS NO RECUPERABLES

Zona donde se seleccionan: cinta 2CTO1

Recuperacion: 0,0 %.

Densidad media aparente: 350 kg/m’.

Contenido: maderas, restos de palets, palos de escoba, etc.
Granulometria media: superior a 500 mm.

Manipulacion: seleccion manual

Disposicion: sobre contenedor 2C001, de 30 m’

Forma de evacuacion: mediante vehiculo portacontenedores.
Destino: a vertedero.

VARIOS NO RECUPERABLES

Zona donde se seleccionan: cinta 2CT01

Recuperacion: 0,0 %.

Densidad media aparente: 350 kg/m”.

Contenido: Grandes plasticos y embalajes en general
Granulometria media: superior a 800/1.000 mm.
Manipulacion: seleccion manual.

Disposicién: sobre contenedor 2CO02 de 30 m’,

Forma de evacuacion: mediante vehiculo portacontenedores.
Destino: a vertedero.

PAPEL-CARTON

Zona donde se seleccionan: Cinta 2CTOI.

Recuperacion: 0,8 %.

Densidad media aparente: 100 kg/m”.

Contenido: 100% carton con algunas impurezas y finos adheridos
principalmente organicos e inertes.

Granulometria media: superior a 800/1.000 mm.

Manipulacion: Seleccion manual.

Disposicion: sobre contenedor 2C003 de 30 m’.

Forma de evacuacion: mediante vehiculo portacontenedores, para enviarlo
posteriormente a la prensa existente PR-201.
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LINEATIY II

PLASTICO PP+PS

Zona donde se selecciona: cintas transportadoras 2CT02 y 2CTO03.

Recuperacion: 5,33%.

Densidad media aparente: 100 kg/m”.

Contenido:  100%  Polipropileno y  poliestireno de  cuerpos  huecos,
incluyendo algunas impurezas.

Manipulacion: seleccion manual.

Disposicion: en las tolvas 2TV04/05 y 2TV13/14 para caer sobre el contenedor 2CO04
y, posteriormente, con destino a la prensa PR-201.

PLASTICO PEBD

Zona donde se selecciona: cintas transportadoras 2CT02 y 2CTO03.

Recuperacion: 6,75%.

Densidad media aparente: 100 kg/m”.

Contenido: 100% de polietileno de baja densidad de cuerpos huecos,
incluyendo algunas impurezas.

Manipulacion: seleccion manual.

Disposicion: en las tolvas 2TV06/07 y 2TV15/16 para caer sobre el contenedor 2CO05
y, posteriormente, con destino a la prensa PR-201.

PLASTICO PET

Zona donde se selecciona: sobre las cintas transportadoras 2CT02 y 2CT03.
Recuperacion: 9,00%

Densidad media aparente: 100 kg/m”.

Contenido: 100% de politereftalato de cuerpos huecos,
incluyendo algunas impurezas.

Manipulacion: seleccion manual.

Disposicion: en las tolvas 2TVO08 y 2TV17 y los pinchabotellas 2PB01 y 2PB02 para
caer sobre el contenedor 2CO06 y, posteriormente, con destino a la prensa PR-201.

PLASTICO PEAD

Zona donde se selecciona: cintas transportadoras 2CT02 y 2CTO03.

Recuperacion: 18,91%.

Densidad media aparente: 100 kg/m”.

Contenido: 100% de polietileno de alta densidad de cuerpos huecos,
incluyendo algunas impurezas.

Manipulacion: seleccion manual.

Disposicion: en las tolvas 2TV09/10 y 2TV18/19 para caer sobre el contenedor 2CO07
y, posteriormente, con destino a la prensa PR-201.
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PLASTICO PVC

Zona donde se selecciona: sobre las cintas transportadoras 2CT02 y 2CT03.
Recuperacion: 1,81%.

Densidad media aparente: 100 kg/m”.

Contenido:  100% de cloruro de polivinilo de cuerpos  huecos,
incluyendo algunas impurezas.

Manipulacion: seleccion manual.

Disposicion: en las tolvas 2TV12 y 2TV21 para caer sobre el contenedor 2CO08 vy,
posteriormente, con destino a la prensa PR-201.

PAPEL-CARTON

Zona donde se selecciona: cintas transportadoras 2CT02 y 2CTO03.

Recuperacion: 2,10%.

Densidad media aparente: 100 kg/m”.

Contenido: 100% de carton  incluyendo algunas impurezas.

Manipulacion: seleccion manual.

Disposicion: en las tolvas 2TV1ly 2TV20 para caer sobre el contenedor 2CO09 vy,
posteriormente, con destino a la prensa PR-201.

BRICKS

Zona donde se selecciona: separador induccion 2SI01.

Recuperacion: 11,07%.

Densidad media a granel: 70 kg/m’.

Contenido: 100% tetrabricks.

Manipulacion: criba vibrante 2CVO01.

Disposicion: contenedor 2CO12, cuyo destino posterior es la prensa de metales PR-202

ALUMINIO

Zona donde se selecciona: separador induccion 2SI01.

Recuperacion: 1,56%.

Densidad media aparente: 100 kg/m”.

Contenido: 100% envase de aluminio con algunas impurezas.

Granulometria media: inferior a 300 mm.

Manipulacion: criba vibrante 2CVO01.

Disposicion: contenedor 2CO11, cuyo destino posterior es la prensa de metales PR-202

FERRICOS

Zona donde se selecciona: sobre la cinta transportadora 2CT03

Recuperacion: 9,30%.

Densidad media aparente: 300-350 kg/m’.

Contenido: 90% envase estirado y 10% hierro masivo vario, con impurezas no
magnéticas adheridas (etiquetas, organicos, etc.).
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6.

Granulometria: 100% inferior a 250 mm.

Manipulacion: mediante separador magnético 2SMO1

Disposicion: caida directa al contenedor 2CO10, posteriormente transportados a la
prensa de metales PR-202.

RECHAZOS

Cantidad: 28,18%.

Densidad media compactado: 500 kg/m’.

Contenido: papel, carton, plasticos, cueros, gomas, maderas, etc.

Manipulacion: desde cinta transportadora 2CTO0S5 con vertido a la cinta existente CT207
y posterior destino a vertedero. La parte correspondiente al primer pasante del tromel
recogida por la cinta 2CT04 se incorpora a la linea de organico existente y se eliminara
junto al rechazo de la fase de depuracion del compost (existente).

PLASTICOS FILM (PEBD)

Zona donde se selecciona: sobre la cintas transportadoras 2CT03 y 2CT02
Recuperacion: 5,19%.

Densidad media aparente: 50 kg/m’.

Contenido: plasticos film 100% polietileno de baja densidad con impurezas.
Manipulacion: Separacion y clasificacion mediante captacion neumatica 2SFO1.
Disposicion: caida directa a la prensa de film 2PRO1.

OBRA CIVIL

Las obras e instalaciones que integran la Linea de Clasificacion de Envases, se ha disefiado para
optimizar los recursos existentes y la operatividad de las labores de explotacion.

Para la completa definicion de las obras, dividiremos las mismas en varias unidades claramente
definidas y a continuacion se indican:

o000 O0D0000DO

6.1.

Preparacion del area a ocupar.

Vial de acceso a la linea

Plataforma de descarga

Foso de recepcion

Plataforma de clasificacion y acopios.
Edificio de Recepcion

Edificio de triaje primario

Edificio de triaje secundario

Edificio de servicios

Instalacion de riego y contraincendio

PREPARACION DEL AREA A OCUPAR

La zona de implantacion de la linea de envases, se encuentra en la zona este de la Planta de
Tratamiento de RSU de Casares, entre los fosos de recepcion y la balsa de lixiviados.



La zona ocupada es de aproximadamente 5000 m2 y para la preparacion de esta superficie para
el inicio de los trabajos, se realizaran unos trabajos previos como, desbroce, demolicion de la
aleta de contencion en zona este del foso, demolicion del cerramiento del lateral del edificio de
recepcion.

Dada la caracteristicas geotécnicas del terreno se prevé un saneamiento del terreno de un espesor
medio entre 1 y 1,5 m, para conseguir una capacidad portante de éste que nos garantice una
calidad de obra aceptable.

6.2. VIAL DE ACCESO

Dada la cercania de la linea de envases con el resto de la Planta de tratamiento, se ha dotado a la
instalacioén de un vial propio de acceso y salida por la zona este de ésta.

El vial tendra una longitud de 90 m, y una anchura media de 7 m. El firme serd de 25 cms de
zahorra artificial y un paquete rigido de HA-25 con mallazo 15.15.6 , con terminacion en

fratasado mecanico.

La pendiente media es del 7 % y la maxima del 10 %.

6.3. PLATAFORMA DE DESCARGA

La plataforma de descarga serd anexa a la existente para la Planta de Tratamiento de RSU, sus
dimensiones aproximadas son de 15 * 30 m, y el firme esta compuesta por 25 cms de zahorra
artificial y una losa de hormigén de 20 cms de espesor, con acabado superficial fratasado con
medios mecanicos.

6.4. FOSO Y NAVE DE RECEPCION

El foso de recepcion se situara en el anexo de foso existente, sus dimensiones son de 15 m de
largo por 10.65 de ancho y 8,5 m, de profundidad.

El espesor del muro es de 65 cms y con hormigédn tipo HA-25 y acero de B-500. Se dispondra
dos salidas de lixiviados en tuberia de PVC de didmetro 200.

Sobre la coronacion del foso se dispondra unas placas de anclaje para el apoyo de la nave de
recepcion.

La nave de recepcion se hard anexa a la existente, alineada y nivelada junto a esta. Sus
dimensiones son de planta 15*12 m y una altura minima y maxima de 9 y 10.5 m.

Los perfiles son normalizados de acero caliente tipo A-42b y el tratamiento de pintura sera
similar al que contiene la planta de tratamiento de RSU (150 micras)

Anexo a este edificio se construira un edificio donde se situara los mandos del puente grua y el
pulpo, este edificio serd metalico de dimensiones 3*3 m y una altura de 3m. Se aislara tanto en



paredes como en techos y la zona vista al foso se realizard con carpinteria de aluminio y vidrio
de 6 mms, tratando de dar la maxima visibilidad en todo momento durante la realizacion de los
trabajos.

6.5. PLATAFORMA DE CLASIFICACION Y ACOPIOS

Al igual que la plataforma de descarga el firme sera de 25 cms de zahorra artificial y 20 cm de
una losa armada de HA-25 con mallazo 15.15.6.

Las dimensiones son de 2000 m2 aproximadamente, y sobre ésta serd el lugar de acopios de los
subproductos recuperados.

6.6. EDIFICIOS DE TRIAJE

Los edificios de triajes seran metalicos de similares caracteristicas a los existentes en la Planta
de tratamiento, las zapatas se disponen sobre el terreno natural y sobre estan se colocaran placas

de anclaje para los edificios metalicos.

Las cabinas de triaje se dotaran de un asilamiento tanto en los laterales como en el techo, a base
de paneles de fibra de vidrio o poriexpan.

Los accesos a sendos edificios se realizaran por escaleras metélicas de un metro de espesor con
barandillas a ambos lados de 1 metro de altura.

El cerramiento de los edificios se realizaran de forma similar a los de la planta de tratamiento
con el fin de no desentonar visualmente.
6.7. EDIFICIO DE SERVICIOS

Se ha dotado a la instalacién de un edificio de servicios en planta alta del existente, de 100 m2
aproximadamente.

Este edificio estd adaptado a la legislacion vigente, contemplando un vestuario masculino,
vestuario femenino, comedor, etc.

El acceso a este edifico se realizara desde la escalera existente del CCM-1, el acabado exterior
del edificio es igual que el existente, con acabado a la tirolesa pintando en blanco.

6.8. INSTALACION DE RIEGO Y CONTRAINCENDIO

De la red existente se tomara tres tomas para bocas de incendio, y se dispondran, una en la

plataforma de descarga junto a los pilares de la nave de recepcion y dos en la zona de
tratamiento y acopio de materiales recuperados.



En los edificios de triaje se dispondran extintores debidamente sefializados y visibles.

7.  EQUIPOS ELECTRICOS

Para la instalacidén eléctrica de la linea de envases se hace necesario la instalacion de un
transformador de 630 Kvas, con el conexionado a la red existente con su correspondientes
embarrados , derivacion , etc.

Dada Ia cercania del poste existente de media tension se hace necesario el desplazamiento de
éste en unos 8 m, aproximadamente para cumplimiento del RBT.

Las lineas de alimentacion a cada equipo se detalla en el anejo correspondiente. Los cuadros de
control de la linea se situaran en el CCM-1, unos independientes y otros en los armarios
existentes con el fin de mejorar la operatividad de la produccion de explotacion y poder absorber
picos o altas demandas.

Las conexiones a los equipos se haran mediante bandejas vistas, y en su parte final con tubos.

8. EQUIPOS MECANICOS

8.1 INTRODUCCION

El objeto de este epigrafe es definir el alcance de todos los equipos mecdnicos que integran la
Planta.

Para mayor claridad, los equipos se han diferenciado atendiendo a la funcion que desarrollan,
segun los grupos siguientes:

Q recepcion
Q tratamiento y clasificacion
O equipos moviles
8.2 EQUIPOS MECANICOS DE RECEPCION
Los equipos mecanicos de recepcion y alimentacion son los siguientes:
o bascula puente electronica BC101(ya existente)
a Puente graa 1PGO1
a Pulpo electro-hidraulico 1 PUO1

8.2.1  PUENTE GRUA 1PGO01

Descripcion:



El puente griia esta constituido por dos vigas principales y dos testeros. Las vigas principales son
vigas cajon formadas por chapas de acero laminado electrosoldadas con sus correspondientes
refuerzos y rigidizadores. Sobre las platabandas superiores de éstas .se dispondran los carriles
para la traslacion del carro, provistos de topes en sus extremos.

Los testeros del puente estan formados por chapas de acero laminado electrosoldadas en forma
de cajon y se unirdn a las vigas principales por medio de uniones atornilladas de alta resistencia.
En sus extremos iran provistos de topes para absorcion de impactos. Alojados en sus cabezales
van las ruedas de doble pestafia de traslacion del puente y sus correspondientes motorreductores
del tipo motor-freno.

El carro consiste en un bastidor rigido hecho con chapas y perfiles de acero laminado provisto de
cuatro ruedas de doble pestafia y el grupo motorreductor de traslacion del mismo tipo motor-
freno. Sobre dicho bastidor se coloca el mecanismo de elevacion constituido por un motor
eléctrico que actua a través de un motorreductor de engranajes sobre el tambor de enrollamiento,
que actia sobre el aparejo de elevacion de cuatro ramales. El gancho es de acero forjado y
ampliamente calculado para el servicio requerido.

El equipo de mando y control incluye variadores de velocidad para los motores de traslacion y
finales de carrera para todos los desplazamientos.

En el carro se incluye un enrollador automatico de cable para la alimentacion del pulpo.

Caracteristicas:

Puente tipo: carro abierto

N° ramales: 4/2

Servicio: Interior
Capacidad de elevacion : 6,3t

Luz del puente: 10,20 m.
Clasificacion s/FEM: M

— flecha: 1/1.000
Movimiento de elevacion principal:

— Velocidad principal: 2-20 m/min. * 5%
Movimiento de traslacion del carro:

— Velocidad principal: 5-20 m/min. * 5%
Movimiento de traslacion puente:

— Velocidad principal: 10-40 m/min. *+ 10%
Potencia total instalada: 25,6 Kw
Proteccion/ aislamiento: IP-54/F

8.2.2  PULPO ELECTRO-HIDRAULICO 1PUOI

Descripcion:

Consiste en un bastidor cilindrico, construido en chapa de acero laminado, que alberga en su
interior el grupo de accionamiento electro-hidraulico y soporta los brazos articulados accionados
por cilindros montados sobre rétulas.



El disefio de los brazos impide que estos se puedan tocar y golpear en posicidon cerrada para
evitar dafos en las articulaciones y elementos hidraulicos.

En la parte superior del bastidor va equipado con un grillete de suspension s/DIN 82101.

Caracteristicas:

- Producto: RSU de la recogida selectiva de envases
- Densidad aparente: 0,10 t/m’

- Servicio: Interior

- Capacidad: 4m’

- Carrera de elevacion normal: 12 m.
- Carrera de elevacidon maxima: 15 m.

- N° brazos / tipo: 6 /semiconcha

- Tiempo de cierre: <12s

- Tiempo de apertura: >5s

- Proteccion /aislamiento: IP54/F

8.3 EQUIPOS MECANICOS DE TRATAMIENTO Y CLASIFICACION
Los equipos comprendidos en esta categoria son los siguientes:

alimentador de placas 2AL01

abridor de bolsas 2AB01

criba rotativa o tromel 2CRO1

cintas transportadoras 2CTO01/.../2CT05
separador magnético 2SMO1

separador de induccion 2S101

prensa para plasticos film 2PRO1

criba vibrante 2CVO01

pincha botellas 2PB01 y 2PB02

separacion neumatica de plastico - film 2SFO01
prensa para papel-carton y plastico (ya existente) PR201
prensa para metales (ya existente) PR202

8.3.1 ALIMENTADOR DE PLACAS 2A101

Descripcion:

Alimentador de placas (o lamas) metalicas deslizantes con arrastre por cadena, formado por un
tramo inclinado y compuesto por los siguientes elementos:

- Bastidor intermedio en sélida construccion de acero, con vigas carrileras laterales que
permitan el avance de la banda y baberos a ambos lados del alimentador para el
encauzamiento del material a transportar.



- Estacion de accionamiento formada por un eje de acero, con sus correspondientes soportes
y pifiones en acero de alta resistencia para cadena, accionado por un motorreductor
comandado por variador de velocidad por convertidor de frecuencia.

- Estacion de tensado formada por un eje de acero sobre soportes tensores con rodamiento,
sobre el cual van calados dos pifiones de acero de alta resistencia para cadena. Todos estos
elementos van soportados por un bastidor metalico de sélida construccion.

- Tolva de recepcion en chapa de acero debidamente reforzada y disefiada en modulos para
facilitar su transporte.

- El alimentador es autosoportado, mediante unos pies de apoyo acoplados al estructura del
mismo formando un conjunto solidario.

Caracteristicas 2AL01:

- Capacidad: 4 th

- Producto: RSU procedente de la recogida selectiva de Envases.

- Granolumetria: Diversa < 1000mm.

- Densidad aparente: 0,10 t/m’

- Longitud: 17 m

- inclinacion 40°

- ancho: 1200mm

- Velocidad: Variable.

- Servicio: Dosificar la alimentacion a la planta de Clasificacion
Motor: 1 de 5,5 Kw, r.p.m.: 1.500

8.3.2  ABRIDOR DE BOLSAS 2ABO01

Descripcion:

Consiste en una carcasa metalica, en cuyo interior se sitia un bastidor movil soporte de los dos
tambores con elementos desgarradores (cuchillas) para abrir las bolsas y sus accionamientos
mediante motorreductores independientes. Un bastidor fijo sustenta todo el conjunto que se sitia
sobre la cinta de alimentacion y dispone de elementos para la regulacion en altura y para facilitar
el desmontaje o mantenimiento del mismo.

Ambos bastidores estan fabricados con perfiles y chapa de acero laminado electrosoldada.

Caracteristicas:

- Capacidad: 4 th

- Velocidad: Variable

- Servicio: Apertura de bolsas

- Motor: 2 de 7 Kw; 1.500 r.p.m
- Cuchillas: & 480mm.

8.3.3 TROMEL DE CLASIFICACION 2CRO1

Descripcion:

Criba rotativa compuesta por un tambor giratorio autoportante, apoyado sobre un bastidor que
sirve de apoyo al propio tambor, a las estaciones de rodadura, a los accionamientos, al carenado



exterior de las zonas filtrantes y a los tolvines de recogida de los pasantes. El tromel va carenado
exteriormente con chapa metalica fijada al bastidor por medio de soportes y dispone de puertas
de inspeccion.

El tambor estd compuesto por tres secciones, dos extremas ciegas que sirven de pista de
rodadura a las ruedas de accionamiento y una seccion central de cribado perforada. Este cilindro
estd reforzado por una estructura de caja con perfil laminado y tirantes, ampliamente
dimensionados para formar un conjunto rigido, evitando las deformaciones. La seccion de
descarga es cilindrica y totalmente abierta para facilitar la descarga. La seccion intermedia esta
construida en chapa antidesgaste perforada. El tambor apoya sobre las estaciones de rodadura,
dos de las cuales son motrices y le transmiten el movimiento de rotacion. El desplazamiento
axial del tambor queda impedido por medio de una rueda que apoya un anillo de contencion
axial.

El accionamiento estd constituido por un motoreductor eléctrico que actia sobre cada una de las
estaciones de ruedas motrices.

Caracteristicas:

- Capacidad: 4 t/h

- Producto: RSU de la recogida Selectiva de Envases.
- Densidad aparente: 0,10 t/m’

- Longitud filtrante: 8 m (2+6)

- diametro: 25m

- Inclinacion: 7°

- Primer Tamafio de separacion: <60 mm

- Segundo tamafio de separacion: # 120x250 mm.

- Servicio: Seleccion mecéanica por tamano
- Motor: 2 de 15 Kw/ 1.500 r.p.m.

8.3.4  CINTAS TRANSPORTADORAS 2CTO01/.../.2CT05

Descripcion:

Cinta transportadora tipo fija y en artesa a 20°, con banda textil de tres telas de poliester-nylon,
del tipo 3-EP-125, con recubrimiento de acrilonitrilo. La cinta va provista de baberos por los dos
laterales y en toda su longitud y de rascador en cabeza y en cola (salvo que sea nervada). La
estacion de tensado en cola es de tipo husillo.

La estructura portante es de chapa plegada, con sus correspondientes arriostramientos
transversales inferiores, resultando un conjunto rigido y resistente.

Los rodillos son de construccion tubular, del tipo de engrase de por vida, con rodamientos a
bolas estancos y ejes no giratorios. Para su fijacion se dispone de piezas especiales estampadas.

Las estaciones superiores son en artesa a 20° y las inferiores planas.

En las zonas de carga (siempre que se indique) se colocaran rodillos anti-impacto no separados
mas de 300 mm.



Los tambores motrices estan constituidos por una virola de chapa con discos de refuerzo unida a
un eje motriz, sobre el que se cala el motorreductor de eje hueco. Estos van recubiertos de un
forro de caucho acrilonitrilo vulcanizado en caliente. Los tambores de retorno seran semejantes a
los motrices pero sin la necesidad del recubrimiento.

Todas las partes moviles

del mecanismo de accionamiento y retorno estdn debidamente

protegidas por carcasas de proteccion desmontables y perforadas, que permiten el control del

equipo sin ser desmontadas.

Todos los equipos disponen de los dispositivos de seguridad adicionales necesarios.

Caracteristicas 2CTO01:

- Producto:

- Densidad aparente:
- Capacidad:

- Longitud:

- Inclinacion:

- Ancho de banda:

- Velocidad:

- Servicio:

varios y papel-carton.

- Motor:
Caracteristicas 2CT02:
- Producto:

- Densidad aparente:
- Capacidad:

- Longitud:

- Inclinacion:

- Ancho de banda:

- Velocidad:

- Servicio:

- Motor:

Caracteristicas 2CT03:
- Producto:

- Densidad aparente:
- Capacidad:
- Longitud:
- Inclinacion:
- Ancho de banda:
- Velocidad:
- Servicio:
cabeza

RSU procedente de la recogida Selectiva de Envases.
0,10 m’

4 t/h

12,00 m

00

1200 mm

variable 0,1-0,3 m/s

Alimentacion al tromel 2CRO1 y triaje de voluminosos,

1 de 3 Kw; 1.500 r.p.m.

RSU procedente de la recogida Selectiva de Envases, sometido
a triaje de voluminosos y clasificacion mecanica en tromel
0,07-0,10 t/m’

0,98 t/h

25,00 m

0°-15°

1000 mm

variable 0,1-0,3 m/s

Triaje rechazo del tromel 2CRO1

1 de 5,5 Kw; 1.500 r.p.m.

RSU procedente de la recogida Selectiva de Envases, sometido
a triaje de voluminosos y clasificacion mecanica en tromel

0,6 t/m’

2,65 t/h

30,00 m

0°-18°

1000 mm

variable 0,1-0,3 m/s

Triaje pasante tromel #120x250 y separacion magnética en



Motor:

Caracteristicas 2CT04:

Producto:

Densidad aparente:

1 de 5,5 Kw; 1.500 r.p.m.

RSU procedente de la recogida Selectiva de Envases, sometido
a triaje de voluminosos y clasificacion mecanica en tromel
0,6 t/m’

Capacidad: 0,34 t/h

Longitud: 23,00 m

Inclinacion: 0°

Ancho de banda: 650 mm

Velocidad: 1,5 m/s

Servicio: recogida pasante tromel <60
Motor: 1 de 1,5 Kw; 1.500 r.p.m.

Caracteristicas 2CT05:

Producto:

RSU procedente de la recogida Selectiva de Envases, sometido
Clasificacion mecanica, triaje y Separacion magnética y de
induccion

Densidad aparente: 0,1-0,3 t/m>

Capacidad: 0,80 t/h

Longitud: 30,00 m

Inclinacion: 0°-18°

Ancho de banda: 800 mm

Velocidad: 1,5 m/s

Servicio: transporte rechazos a cinta CT207
Motor: 1 de 3 kW; 1.500 r.p.m.

8.3.5 SEPARADOR MAGNETICO 2 SM01

Descripcion:

Separador magnético con bobina electromagnética con una distancia entre polos que asegura la
obtencion de una densidad de flujo 6ptima. Va provisto de su correspondiente equipo eléctrico
para funcionamiento, proteccion y control, asi como de un dispositivo de descarga automatica y
continua de los elementos metalicos a través de una banda de limpieza, accionada mediante un
motor reductor y dotada de salientes transversales que facilitan el arrastre del material. La banda
es de goma resistente al desgaste y formada con lonas de nylon calidad 3-EP-125.

Caracteristicas :

- Situacion: Longitudinal a la cinta 2CTO03.

- Tamarfo particulas: 250 mm

- Servicio: Separar los materiales férricos de la fraccion pasante del tromel
#120x250

- Motor: 3 Kw;1.500 r.p.m.

- Electroiman: 6,9 Kw



8.3.6 SEPARADOR DE INDUCCION 2SI01

Descripcion:

Separador del tipo de corrientes inducidas o de Foucault. Esencialmente esta compuesto por una
banda transportadora con su estructura soporte y por un tambor magnético que genera las
corrientes inducidas. La banda transportadora esta accionada por un motorreductor calado
directamente en el eje del tambor motriz.

Caracteristicas:

- Situacion: Debajo de cabeza de la cinta 2CT03

- Tamafio particulas: <250 mm

- Servicio: Separar los materiales no férricos de la fraccion pasante

#120x250 del tromel, asi como los materiales no férricos no separados anteriormente por
el separador magnético.
- Motor: 7Kw  r.p.m.: 1.500

8.3.7 PRENSA PARA PLASTICO FILM 2PRO1

Descripcion:

Prensa continua especialmente indicada para balas de plastico film, debido a que incorpora un
atado automatico horizontal que da una gran fiabilidad para embalar estos tipos de materiales.

Caracteristicas:

- Capacidad nominal minima: 0,4 t/h

- Dimensiones bala: 700 mm x 800 mm x variable
- Atado: Automatico con 4 alambres

- Servicio: Embalar, plastico film

- Motor: 1 de 18,5 Kw r.p.m.: 1.500

8.3.8  CRIBA VIBRANTE 2CV01

Descripcion:

Criba continua para la separacion de latas y botes de los tetrabrick. Estd compuesta por un
bastidor formado por dos vigas principales de perfil laminado unidas entre si, por los
correspondientes rigidizadores, sobre el que descansa todo el conjunto estatico y dinamico del
equipo. La criba va suspendida mediante unos anclajes elasticos que absorben e impiden la
transmision de vibraciones a la estructura soporte. Este sistema de suspension permite ademas la
regulacion de la inclinacion. El accionamiento se realiza mediante dos vibradores de masas
excéntricas con sus correspondientes motores eléctricos independientes.

Caracteristicas:

- Capacidad nominal minima: 0,5 t/h
- Producto: No magnéticos y Bricks



- Densidad aparente: 0,07 t/m3

- Granulometria: <100- 0,06 t/h
>100- 0,44 t/h
- Operacion: Continua
- Accionamiento: 2 vibradores de masas excéntricas
- Potencia: 2 x 1,64 Kw. 1500 r.p.m.
- Proteccion / Aislamiento: IP55/F
- Inclinacion: Regulable 5-10°

8.3.9 PINCHABOTELLAS 2PBO1 Y 2PB02

Descripcion:

El equipo consta de un bastidor metalico con mecanismo perforador de botellas, compuesto por
dos rotores con elementos punzantes, con disefio especial antiatasco y by-pass para que en el
caso de averia en la maquina se puedan desviar temporalmente los envases a una zona de
emergencia. Una tolva de alimentacién que apoya sobre el bastidor y estd convenientemente
dimensionada para la produccion necesaria.

Caracteristicas:

- Capacidad nominal minima: 0,20 t/h

- Producto: Envases PET

- Densidad aparente: 0,10 t/m3

- Granulometria: <500 mm

- Operacion: Continua

- Accionamiento: motor reductor
- Potencia: 3 Kw. 1500 r.p.m.

- Proteccion / Aislamiento: IP55/F

8.3.10 SEPARACION NEUMATICA DE PLASTICO-FILM 2SF01

Descripcion:

El equipo es una unidad paquete completa, que comprende la captacion neumatica del pléstico
film mediante 4 campanas de captacion sobre las cintas transportadoras, su transporte mediante
conductos a un ciclon separador y la evacuacion de este mediante una valvula de descarga de
doble tajadera de accionamiento neumatico. La depresion necesaria en el circuito para el
funcionamiento del mismo es provocada por un ventilador centrifugo que actua sobre la salida
del ciclon, regulandose el caudal de aspiracion mediante una valvula de mariposa dispuesta
entre el ciclon y el ventilador. Se colocan clapetas de admisioén de aire falso, proximas a las
campanas de aspiracion para regulacion de la aspiracion. Los conductos van equipados con
registros de inspeccion cada 5 m y en todos los quiebros y ramificaciones.

Caracteristicas:
- Capacidad nominal minima: 0,21 t/h

- Producto: Plastico film
Densidad aparente: 0,05-0,08 t/m’



- Granulometria: <500 mm

- Operacion: Continua

- Ventilador: centrifugo

- Potencia: 15 Kw. 1500 r.p.m.

- Proteccion / Aislamiento: IP55/F

- Ciclon: 3000 x 4450 mm altura.

8.4 EQUIPOS MOVILES

8.4.1 INTRODUCCION

Al encontrarse la instalacion anexa a la Planta de Tratamiento de R.S.U. de la Mancomunidad
de Municipios de la Costa del Sol, son evidentes las sinergias que se establecen con los
equipos moviles de los que actualmente estd dotada esta instalacion en lo referente a
carretillas elevadoras, palas cargadoras, contenedores, etc.

No obstante lo anteriormente expuesto, consideramos necesaria la inclusion de la siguiente
maquinaria movil al objeto de garantizar el correcto funcionamiento de la instalacion objeto
del presente proyecto:

a Pala cargadora s/ruedas
a Contenedores abiertos de 30 m®

o Contenedores basculantes de 5m’

8.42 PALA CARGADORA S/RUEDAS

Caracteristicas:

- Potencia: 100 Kw

- Transmision: Hidraulica

- Control: Electronico

- Cambio: Automatico de 4 velocidades

- Velocidad maxima: 39 km./h

- Sistema hidraulico de descarga
3

- Capacidad cazo: Sm
- Ciclo de carga: 10s
- Radio de giro: 6m

843  CONTENEDOR ABIERTO DE 30 M’

Caracteristicas:

- Tipo: Metalico de caja abierta; provista de gancho para
elevacion tipo Ampliroll-Danroll y rodillos metalicos traseros de Friccion bajo el chasis.

- Capacidad: 30 m’

- Dimensiones ext.: 6,18x2,5x2,38m

- Dimensiones int.: 6x238x2,1m



- Puerta posterior: tipo, libro con cierres individualizados de
seguridad

844  CONTENEDOR BASCULANTE DE 5 M’

Caracteristicas:

- Tipo: Metélico basculante para ser transportado con
carretilla elevadora.

- Capacidad: 5m’

- Dimensiones ext.: 3x2x1,65m

- Dimensiones int.: 2,8x195x1,50m

9. PLAZO DE EJECUCION DE LA OBRA

El plazo de ejecucion previsto para los trabajos de esta obra es de cuatro meses de obra civil y
montaje de equipos, mas uno de puesta en marcha.

Este plazo comenzara a contar a partir de la firma del Acta de Replanteo.

10. DOCUMENTOS QUE INTEGRAN EL PROYECTO

Los documentos que integran el proyecto son los siguientes:
DOCUMENTO N° 1: Memoria y anejos.

DOCUMENTO N° 2: Planos

DOCUMENTO N° 3: Pliego de Prescripciones Técnicas Particulares
DOCUMENTO N° 4: Presupuestos.

11. PRESUPUESTO PARA CONOCIMIENTO DE LA ADMINISTRACION

El Presupuesto de Ejecucion por Contrata de la Construccion de la Linea de Clasificacion de
Envases asciende a la cantidad de trescientos veinte millones quinientas sesenta y dos mil
quinientas sesenta y una pesetas (320.562.561 ptas).

12. DECLARACION DE OBRA COMPLETA

De acuerdo con el articulo 21 de la Ley de Bases de Contratos del Estado de 28 de diciembre
de 1963, aprobada por el Decreto 923/1965 de 8 de abril y modificada segin R.D. Legislativo
931/1986 de 2 de mayo, el presente Proyecto se refiere a la ejecucion de una Obra Completa.

Casares, a 15 de Febrero de 2.001
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