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La presente es una propuesta para desarrollar el aprovechamiento integral de los Residuos Sólidos Urbanos (RSU) y evitar el enterramiento y 
las consecuencias ambientales que acarrea. 
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Mediante la clasificación y el  tratamiento de los RSU se obtienen Materiales Reciclados Valorizables como Metales Ferrosos, Metales no 
ferrosos, vidrios y áridos, un  bio combustible denominado Bio Aceite y Carbón de uso industrial . 

 

Nuestra propuesta aporta herramientas para encontrar una solución para el tratamiento de los residuos generados en una sociedad de consumo 
que conforme aumenta su confort, de igual manera aumenta su producción de los mismos. 
 
Tiene la capacidad de convertir dichos residuos en una energía alternativa que pueda ser utilizada por el ser humano para satisfacer la también 
creciente demanda energética. 
 
Generará  beneficios sociales (generando puestos de trabajo), económicos (aportará beneficios económicos)  y ambientales ( se generará 
menos contaminación al eco sistema ).  

 

Se trata de un desarrollo de Tecnología latinoamericana de producción de bio combustibles de 2da generación, basado en el aprovechamiento 
de materias primas no alimentarias, y son el resultado según La Empresa de mas de 10 años de investigación  y desarrollo en escalas de 
laboratorio, planta piloto y planta a escala industrial. 

 
Disponemos de una planta  a  escala industrial con la cual realizan ensayos y demostraciones, se adjuntan al informe los análisis sobre el bio 
combustible y carbón obtenidos durante una demostración,  efectuada utilizando SRF ( plásticos, papel y cartones ) más la fracción orgánica 
(seca) de los RSU ( FO-RSU ) típicos de la Provincia de Buenos Aires . 

 
En la misma se tomaron muestras representativas que fueron enviadas oficialmente para ser analizadas por los siguientes centros de estudio:  

 
Bio Aceite:  INCAPE ( Instituto de Investigaciones en Catálisis y Petroquímica, Facultad de Ingeniería Química, Universidad del Litoral ) 

 
Carbón :   PINMATE ( Programa de Innovación en Nuevos Materiales, Departamento de Industrias, Facultad de Ciencias Exactas y Naturales, 

Universidad de Buenos Aires)  

La presente es una propuesta para desarrollar el aprovechamiento integral de los Residuos Sólidos Urbanos (RSU) y evitar el enterramiento y 
las consecuencias ambientales que acarrea, nuestra tecnología está inscripta y homologada en el OPDS ( Organismo Provincial de Desarrollo 
Sustentable de la Provincia de Buenos Aires)  

Mediante la clasificación y el  tratamiento de los RSU se obtienen Materiales Reciclados Valorizables como: metales ferrosos y no ferrosos, 
vidrios, áridos para construcción de caminos y un  bio combustible denominado Bio Aceite y carbon vegetal . 
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Se combinan equipos que inicialmente proceden a separación de los materiales inertes como ser áridos, mampostería, vidrio,  la clasificación  
manual para apartar residuos patogénicos y peligrosos (pañales, apósitos, aerosoles ,potes de pintura, baterías, etc)  y la utilización de la 
fracción orgánica remanente y el SRF ( Solid Refused Fuel) , Combustible Sólido Recuperado, obtenido del proceso y molienda de residuos de 
menor valor comercial que no fueron seleccionados en la clasificación inicial por estar en contacto o mezclados con otros residuos por ejemplo, 
papeles y cartones humedecidos, telas, cueros, caucho, fracciones de envases, porciones secas de residuos menores a 5 cm y otros, 
excluyendo vidrios y metales. 

Se obtendrán RECICLADOS VALORIZABLES: metales ferrosos y no ferrosos como chapa de hierro, hojalata, hierros, clavos, bulones, acero 
inoxidable, aluminio, bronce, cobre, estaño, plomo, peltre y todos aquellos materiales pasibles de ser comercializados que no intervengan en la 
producción del SRF ni en la fracción húmeda de los RSU.  

Fracción humeda de los RSU : Todos aquellos residuos que en esta primera etapa no puedan ser usados como SRF o como reciclables, por 
ejemplo, restos de comida, pañales, fracción verde de poda, que componen mayormente la fracción húmeda de los RSU. 

Los materiales sin valor comercial, debido al contacto con otros materiales o líquidos (por ejemplo papeles y cartones manchados o restos de 
telas, plásticos pequeños, cauchos, maderas o similares; llamados de segunda clasificación, serán triturados en escamas para conformar el 
SRF (combustible sólido recuperado) que podrá ser comercializado o acopiado en silos o fardos de cámara cerrada, para ser transformado en 
combustible con la puesta en marcha de la siguientes etapas.       

La planta recibe el SRF y la FO-RSU (húmeda) para ser triturada, secada y molida, la energía eléctrica que se utilice en el proceso será provista 
por un generador autónomo que funciona alimentado por una mezcla de los gases no condensables del proceso de pirólisis y una fracción del 
bio aceite que produce, quedando como productos finales comercializables los materiales reciclables (metales ferrosos, metales no ferrosos, 
vidrios y áridos) el bio carbón (bio char) y el bio aceite  .  
 
Los gases de venteo del proceso, en general, son captados por un sistema que consta de una cámara de lavado de gases en donde se 
consigue que los gases de salida cero contaminación con dioxinas, furanos , ácidos (SO3, NOx, etc) y álcalis(NH3) , olores nauseabundos 
(SH2, putrecinas, etc) . Estos gases pasan de manera continua, por una serie de torres lavadoras de gases en donde circula una solución que 
retiene los contaminantes. Los efluentes líquidos que incluyen liquido de prensado del RSU , efluente de los sanitarios, agua de lluvia, agua de 
lavado de la planta, son  tratados mediante sistemas de osmosis inversa y pantanos secos que neutralizan toda la contaminación de metales, 
olores y llevando el fluente a niveles de DBO compatible con los permitidos . 
 
También el agua será reutilizada en el circuito, los excedentes en planta van a un piletón donde una vez acondicionado bajo estrictos controles 
y asegurada su no toxicidad son drenados a la cloaca municipal o se vuelcan a los cursos de agua sin contaminación alguna, también sirven 
para riego. 
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LAY OUT PLANTA TRATAMIENTO DE RSU POR PIRÓLISIS , unidad de 300TPD 
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DESCRIPCION DE LA OPERACION DE LA PLANTA   

 

PLANTA DE PROCESADO DE RSU  (RESIDUOS SÓLIDOS URBANOS ) 

 
La planta EIRWA de procesamiento de RSU, especialmente diseñada para procesar SRF (solid recovered fuel, combustible sólido 

recuperado) y FOS (Fracción Orgánica Seca) y/o desechos de poda ( ramas, hojas, restos, previamente secados). es capaz de procesar hasta 
15 toneladas por hora de la mezcla 70% SRF, 30% FOS. El crecimiento de las plantas es posible mediante el agregado de módulos 
adicionales.  
 
El proceso consiste en la alimentación continua de un multi reactor construido específicamente según las características de la RSU .  
 
El reactor en conjunto  funciona en una atmósfera libre de oxigeno, generando la pirólisis rápida del SRF (solid recovered fuel, combustible 
sólido recuperado) y FOS (Fracción Orgánica Seca) y/o desechos de poda previamente seco y molido, se genera un gas que contiene 
productos condensables: Bio Aceite (Bio Oil), carbón que se briquetea o pelletea y gases no condensables que se reciclan y se utilizan para 
darle calor al proceso. 
 
DESCRIPCIÓN DEL DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO 
       
 

1 
 Ingresan a la planta 300Ton/dia de RSU , donde son pesados y registrado, el RSU es procesado de manera contínua, evitándose de esta 

manera la formación de lixiviados. El RSU se descarga en una tolva acondicionada para recibir el material 
 

2 
 ( la tolva tiene una capacidad de 

acopio de 5 dias de operación ) , la misma dispone de un puente grúa con una cuchara de recolección tipo pulpo, con esta toma el RSU y  lo 

descarga en la tolva de alimentación primaria 
 

3 
 

 
RECICLADO: en este punto se intercala un sistema de clasificación manual ,equipado con plataformas elevadas, cintas 

transportadoras,cajones tolva, y pasarelas   mediante el cual por la intervención de operadores debidamente acondicionados con 
barbijos,cofias, delantal, guantes de protección, se van separando mediante la clasificación  manual los residuos patogénicos y peligrosos 
(pañales, apósitos,aerosoles,potes de pintura,baterías, etc). 
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ALIMENTACION PRIMARIA La alimentación del SRF (solid recovered fuel, combustible sólido recuperado) y FOS (Fracción Orgánica Seca) 
y/o desechos de poda  se efectúa mediante un sistema de tolva de alimentación primaria, con capacidad para 9 Ton (estimamos que se deberá 
reponer la carga cada 30 minutos), internamente la tolva cuenta con un mecanismo de mezcla para evitar formación de globos de aire y permitir 
una descarga fluida, mediante un canal de descarga con ajuste de caudal y vibración para regular el flujo de material, la descarga una zaranda 
vibratoria con circulación de aire forzado a través de la malla, en donde el tamo es captado por un ciclón que descarga en el  sinfín de 
alimentación del secadero, comandado por un moto-reductor de velocidad variable, alimentando a la planta con una capacidad de transporte de 
SRF (solid recovered fuel, combustible sólido recuperado) y FOS (Fracción Orgánica Seca) y/o desechos de poda húmedo de hasta 
15Ton/hora.  
.     
 

4 
El alimentador descarga de manera continua en la trituradora primaria , la que se ocupa de romper las bolsas de polietileno ,  botellas de 

plásticas , cartones, maderas, etc, reduciendo el tamaño a un máximo de 60mm , el mismo descarga en la zaranda rotativa (trommel).  
 
 

5 
 En el trommel cuenta con mallas de diferente diámetro de pasaje en donde mediante rotación e impacto contra las paredes se separan los 

áridos, arena, vidrio contenidos en el RSU en una proporción aproximada de un 3% ( 9Ton/dia )   
 
 

6 
 el resto , el 97% (unas 291Ton/día) pasan por el sistema de separacion de metales ferrosos por electroimanes (corrientes de faucault) en 

donde se separan metales ferrosos en una proporción aproximada de un 3% del lo ingresado inicialmente ( 9Ton/dia )   
Los metales ferrosos se descargan en unas bateas transportable por autoelevador 
Procediéndose posteriormente al compactado para su comercialización. 
 
 

7 
 el resto , el 94% (unas 282Ton/día) pasan por el sistema de separacion de metales no ferrosos ( corrientes de Eddy) en donde se separan 

metales ferrosos en una proporción aproximada de un 2% del lo ingresado inicialmente ( 6Ton/dia )  Los metales no ferrosos se descargan en 
unas bateas transportable por autoelevador. Procediéndose posteriormente al compactado para su comercialización. 
 
 

8 
 el RSU libre de áridos, arena, vidrio , metals ferrosos y no ferrosos ingresa en el triturado secundario en donde se reduce el tamaño a unos 

25 a 30mm para que pueda ingresar en el sistema de separación de agua  
 
 
 

9 
 El 94% (282 Ton/dia) pasan por el sistema de  prensado del RSU triturado, en donde se separa por prensado continuo la mayor parte 

fracción de agua de los RSU , la que está fijada principalmente en la fracción organica, la que estimamos en un 40% del total, con un contenido 
de agua del 40%. Logrando separar por prensado un 16% de lo ingresado (48Ton/dia),  
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10  

  Este liquido de prensado es derivado a el piletón de pre tratamiento y descarga en el tanque de acopio de ósmosis inversa y 
posteriormente en el pantano seco donde se lo procesa hasta asegurar condiciones de vertido no contaminante   
 
 

11  

  Secado del RSU triturado,  El 76% de los RSU pre-secados ingresan en los secaderos rotativos que aseguran contar con un % de 
humedad inferior al 5%.  
 
RECICLADO En el caso que se intercale un modulo de clasificación manual de los reciclables, ingresarán como máximo 65% del RSU con un % 
de humedad inferior al 5%.  
 
SECADO el material a procesar  ingresa en una batería de 2 secaderos rotativos continuos con flujo del aire caliente proveniente de los gases 
calientes exhaustos del sistema,  este aire fluye a través del RSU. El secadero dispone de regulación de altura , ventiladores y conductos de 
ingreso y egreso de gases con regulación de caudal y velocidad de transporte automático, lo que permite en todo momento asegurar en el RSU 
un máximo de humedad del 5% (p/p), el secadero comanda la velocidad de la rosca de descarga de la tolva de alimentación con ciclón , la 
circulación es neumática por aspiración mediante aire que pasa por una caja de mangas con aspiración de gases que opera mediante limpieza 
automática por pulsos de aire comprimido,  que completan esta parte del  sistema. El polvo fino de la tolva se agregará a la tolva de 
alimentación del reactor. 
 
 

12  

  Todo el material secado pasa por la molienda  . 
 

MOLIENDA El SRF (solid recovered fuel, combustible sólido recuperado) y FOS (Fracción Orgánica Seca) y/o desechos de poda  secos pasan 
de manera continua a un molino a martillos, La alimentación al molino está equipada con sistema de eyección de metales, por lo que los 
materiales ferrosos no son un problema.  Un potente imán separa los metales ferrosos de la corriente de FO seca, evitando de esta forma dañar 
los martillos del molino. La salida del tamo molido es por aspiración, mediante transporte neumático del material molido hasta un ciclón que 
descarga mediante una válvula rotativa en la tolva de alimentación al reactor. La circulación es neumática por aspiración mediante aire que pasa 
por una caja de mangas independiente con aspiración de gases que opera mediante limpieza automática por pulsos de aire comprimido. 
 
 

13  

 Los gases de secado, los gases de circulación de materiales en la planta pasan por un sistema de control y depuración de polvo y gases 
contaminantes. 
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14  

   PIRÓLISIS:  el RSU seco y molido ingresa en el tratamiento por pirólisis en donde un 60% es convertido a bio aceite , un 20% a 
carbon y un 20% a gas de reciclo.  Un 10% del bio aceite y todo el gas de reciclo se utilizan en el calor necesario para la pirólisis. Un 50% es 

bio aceite y el 20% de carbon son comercializables . Obteniéndose un 38% de bio aceite crudo    El carbón es enfriado , pelleteado y acopiado 
en big bags . 
 
TOLVA DE ALIMENTACION AL REACTOR la tolva de alimentación al reactor recibe la mezcla molida de SRF (solid recovered fuel, 

combustible sólido recuperado) y FOS (Fracción Orgánica Seca) y/o desechos de poda mediante transporte neumático de manera continua a 
través de una válvula rotativa, cuenta con sensores de altura de material, la tolva apoyada en celdas de pesada electrónica, cuenta con 
elementos de medición del % de humedad y peso de material dentro de la tolva un mecanismo de mezcla para evitar formación de globos de 
aire y dispone la descarga mediante tornillo y válvula rotativa, los gases de transporte pasan a una caja de mangas con ciclo automático de 
limpieza. 
 
REACTOR la mezcla de  SRF y la bio masa secada y molida ingresan mediante un tornillo de alimentación con camisa de agua para el 
enfriamiento. La alimentación al reactor de  pirólisis se hace mediante uno o mas tornillos de paso variable que accionados mediante un motor 
de corriente continua con variación de velocidad, se mantiene la temperatura por debajo de los 170 ºC para evitar el inicio de la pirolisis dentro 
del sinfín. El reactor opera mediante pirólisis rápida (fast pirolisis), logrando la conversión del SRF (solid recovered fuel, combustible sólido 
recuperado) y FOS (Fracción Orgánica Seca) y/o desechos de poda  en bio gas por la acción de calor externo mediante calentamiento indirecto 
por las paredes laterales y por el calor que le entrega el gas de reciclo precalentado que ingresa por la base del reactor y es el portador de la 
corriente de gas de reciclo, FOS y SRF molidos y bio gas de la reacción.  
 
El reactor está diseñado para que en una atmósfera libre de oxígeno con un corto tiempo de contacto (5-7 segundos) entregarle calor a la bio 

masa  y generar lo que se denomina una pirólisis rápida .  
 
Por la base recibe el flujo de gases no condensables calentados a alta temperatura (450-550 ºC)  los que por su caudal y presión al juntarse con 
la alimentación del material seco y molido forman un lecho fluido, los tiempos de retención, temperaturas de reacción, sistemas de retención             
(bafles, trampas, ciclones internos, arenas, mallas ) y las características de del SRF Y la FO Seca permiten que se forme un gas que contiene 
productos condensables (Bio Oil) , carbón (char) y gases no condensables (de reciclo). 
 
El reactor opera mediante pirólisis rápida, logrando la conversión del SRF Y la FO Seca  en bio gas por la acción de calor externo mediante 
calentamiento indirecto por las paredes laterales y por el calor que le entrega el gas de reciclo precalentado que ingresa por la base del reactor 
y es el portador de la corriente de gas de reciclo, FOS y SRF molidos y bio gas de la reacción.  
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La seccion reactores está compuesto por 4 conjuntos de 3 reactores cada uno, que actuaran como unidades independientes. 
 
Cada unidad de reacción contará con tornillo de alimentación,  tolva de alimentación con doble válvula mariposa, de manera independiente, por 
lo que se podrá anular cualquiera de las unidades sin interrumpir la operación de las otras. Así también las cañerías de evacuación de gases y 
de gas de reciclo precalentado dispondrán de válvulas para efectuar la anulación de cualquiera de las unidades. 
 
Las tolvas con doble válvula y vibrador de descarga serán  individuales ara cada reactor, cada una de ellas estará apoyada en celdas de pesada 
electrónica y permitirá registrar el peso de material que ingrese a cada  reactor.  
 
 
BATERIA DE CICLONES La salida de gases del reactor se conecta con un ciclón en serie, en donde  se separa el 99,8% del   carbón. Se 
instalarán cuatro  (4) baterías de ciclones de alta eficiencia (una cada 3 reactores) que operarán en serie. Los gases de pirolisis se descargarán 
mediante una cañería de evacuación y para evitar atascamientos por formación de gomas mantendrán de 450 / 500 ºC mediante mantas 
calefactoras externas. Los conos de descarga de los ciclones estarán conectados a una tolva provista de paletas mezcladoras para evitar 
formación de globos de gases y permitir una descarga fluida por válvula rotativa  
 
TOLVAS DE DESCARGA DE CARBON La descarga de los ciclones es recibida por una tolva con sistema de mezclado y descarga por válvula 

rotativa y sin fin con camisa de enfriamiento, la rosca funciona comandada por la altura de carbón en la tolva de descarga del ciclón 
El sinfín descargará carbón a un sistema de mezcla con agregado de agua/aglomerante (almidón, bentonita,etc.) y el de briqueteado . 
 
SOPLADOR ROTATIVO  ocho (8) , 2 por cada batería de 3 reactores, sopladores rotativos (tipo root) que operarán por by pass de manera 

alternativa para permitir su limpieza y mantenimiento, comandados por un motor de velocidad variable, generarán el impulso del gas de reciclo y 
la corriente de aspiración en el reactor. Operando con presiones del orden de los 0,3 a 0,4 Atm.  Los gases no condensables son captados por 
el compresor lobular con motor de velocidad variable, y se divide en dos corrientes:  

 

¶ La primera va a la entrada del intercambiador de calor, el que recibe a contracorriente los gases de salida de la camisa calefactora del 
reactor, los gases no condensables recalentados (450-500 ºC) ingresan por el fondo del reactor. 

 

¶ La segunda sin recalentar ingresa en la cámara de combustión y aporta su capacidad de combustión para generar el calor necesario para 
los gases de calentamiento de la camisa de calefactora del reactor.    
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Las dos corrientes de gas son medidas mediante caudalímetros a turbina de alta velocidad, instalados en la linea de flujo, que serán operados 
de manera intermitente en un sistema de by pass, que funcionará de manera intermitente permitiendo la limpieza de los caudalímetros y 
asegurando la correcta lectura.  
 
El comando del soplador que este operando registrará la potencia máxima de operación en régimen, y pondrá en marcha mediante una electro 
válvula de manera automática la inyección de agua para lavar los rotores del soplador. Esto irá compensando el eventual engomado y frenado 
del equipo, cuando esta secuencia se repita con ciclos muy cortos (a determinar durante la puesta en marcha) se interrumpirá el funcionamiento 
y pasará a actuar el otro soplador.  
 
 
CAMARA DE COMBUSTION Y QUEMADOR  Se instalaran doce (4) cámaras de combustión, una por cada 3 reactores. 
Cada cámara de combustión genera el calor necesario para la pirólisis de los 3 reactores, el quemador es dual (combustible líquido / gas de 
reciclo), utiliza inicialmente gas oil hasta alcanzar el régimen de temperaturas, en ese momento se pasa a utilizar bio aceite como soporte y los 
gases no condensables del proceso.  
 
El quemador dispone de sistema de seguridad de control de llama y operación del ventilador, en caso de reiniciar la marcha controla 
electrónicamente el barrido de los gases. El quemador dispone de su propia bomba de combustible.                
 
El caudal a quemar se regula mediante boquillas de descarga intercambiables, una clapeta regulable permite ajustar la proporción de 
aire/combustible, funciona con un piloto de gas natural o licuado y combustionando los gases no condensables y el bio aceite o el gas oil según 
el caso.  
 
Los gases de combustión (900-950 ºC) ingresan en corriente paralela a la camisa calefactora bafleada de los reactores, los gases de salida se 
conectan con el intercambiador de calor de gases no condensables, finalmente esta corriente gaseosa se ventea (120/150 ºC). Estos gases  
remanentes  se utilizarán para el secado. 
 
CONDENSADOR Los gases descarbonizados pasan al condensador , el que tiene un cabezal en donde los gases ingresan en un venturi  en 
donde se inyecta bio aceite frío  estos gases ingresan (dentro de los tubos) en un intercambiador tubular de enfriamiento por agua , diseñado 
para que el condensado y los gases no condensables pasen al tanque de stock de producto con una temperatura menor a los 50 ºC. El arrastre 
de gotas, se retiene en la columna separadora, las dos columnas funcionan recirculando Bio Aceite por los rociadores ajustables. 
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RECIRCULACION Y ENFRIAMIENTO DEL BIO ACEITE El Bio Aceite se recircula en el cabezal del condensador y se mezclan con los gases 
en el venturi, mediante una bomba centrifuga con accionamiento magnético. El mismo circuito se utiliza para mezclar el  Bio Aceite en el tanque 
y uniformizar su calidad y descargarlo en tanques de recolección o tambores. La corriente de Bio Aceite se recircula por un sistema de 
enfriamiento que consiste en un Chiller , una serpentina instalada en una batea de agua enfriada (2/3 ºC) mediante serpentinas con circulación 
de freón ecológico impulsado por un compresor.  
 
FILTRACION DE BIO ACEITE Y GAS DE RECICLO El Bio Aceite se filtra mediante un filtro de canastos, de dos unidades con by pass. El gas 
de reciclo es filtrado mediante dos (2) filtros, el primero  anterior al soplador rotativo, el segundo posterior al soplador. 
 
GAS DE RECICLO AL REACTOR Los gases no condensables que salen del soplador se encuentran a una temperatura 40ºC,  son 

precalentados para ingresar calientes en el reactor mediante un intercambiador tubular que aprovecha los gases calientes de la salida del 
intercambiador de calor del reactor.  Los gases de salida de la camisa calefactora del reactor ingresan a contracorriente y calientan los gases no 
condensables fríos a 450-500 ºC que ingresan por el fondo del reactor.   
 
SISTEMA DE ASPIRACION  Un ventilador centrífugo con regulación de caudal por clapeta , regula la circulación de los gases de combustión, 
enviando este flujo gaseoso al secadero de FO húmeda. Se mantiene la salida dentro de los (120/150ºC)   
 
TANQUE RECEPTOR  se instalaran dos (2) tanques de cabezal torisféricos de 9 a 15 m3 c/u apoyados sobre celdas de pesada electrónica, los 

que recepcionarán el bio aceite del condensador y los gases no condensables de reciclo,  e irán acumulando producto el que deberá ser 
evacuado cada hora a fin de mantener una hora de capacidad de acopio por cada tanque. Los tanques tendrán bocas de descarga y 
recirculación de bio aceite, boca de inspección, nivel visual, sistema de burbujeo y eliminación de nieblas y gotas en el flujo gaseoso, falso fondo 
con sinfín para descarga de gomas y fondos de tanque.  
 
INTERCAMBIADOR se instalarán (8) en grupo de a dos (2) intercambiadores tubulares (gas/gas), uno por cada conjunto de 3 reactores (para 

cada batería de 3 reactores, uno operando y otro stand by), para el pre calentamiento del gas de reciclo de transporte en los reactores . 
Operarán con temperaturas de gases de salida de la camisa calefactora del reactor en el orden de los 550/650 ºC y los gases de reciclo a 
calentar entre los 450/500 ºC 
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AUXILIARES  
 
 

15  

  SERVICIOS AUXILIARES  los servicios auxiliares son la generación de energía eléctrica ( aprox 1000kwh) , el  aire comprimido para la 

operación de las válvulas de alimentación , y el agua de enfriamiento utilizada en los alimentadores,  condensadores e intercambiadores, 
operara según la EE disponible para entrega a la red. 
 
AIRE COMPRIMIDO Un compresor a tornillo Sullair o Atlas Copco o similar , acoplado a un tanque de suministro proveerán el aire comprimido 
para accionamiento de válvulas, sistema de limpieza de mangas y vibradores.     
 
AGUA DE ENFRIAMIENTO Un sistema de enfriamiento que consiste en una serpentina instalada en una batea de agua enfriada (2/3 ºC) 

mediante serpentinas con circulación de freón ecológico impulsado por un compresor Carrier o similar (Chiller) adecuado para la necesidad de 
enfriamiento de la planta contemplado una temperatura ambiente de hasta 40 ºC.  
 
 
SEGURIDAD La planta opera en presiones por debajo de 1 Atm, no requiere ninguna habilitación de elementos sometidos a presión, los 

reactores cuentan con válvulas de alivio reguladas a 0,75 Atm contará con sistema de control de incendios con un circuito de picos de gas 
carbónico comandado por electro válvulas que operarán de manera automática ante la señal de sensores de incendio.  
 
La descarga a tierra se efectuará mediante dos jabalinas de cobre enterradas , una para las estructuras y la otra para la descarga de los 
tableros y la cabina de comando. A los efectos de evitar descargas eléctricas , se instalará un pararrayos de descarga previa (sistema francés).  
La planta contara con alarma visual y sonora para aviso de interrupción de alguna operación y las partes mas críticas del proceso tendrán 
sistemas de prevención de accidente por enclavamiento automático del sector.  
 
Unicamente tendrán acceso a los controles de ajuste, regulación  y accionamiento manual los técnicos entrenados y autorizados a operar la 
planta. El tablero tendrá solamente un control por golpe de puño para la paralización total de la operación , en ese caso se deberá verificar y 
reparar la falla y reiniciar nuevamente toda la secuencia de puesta en marcha . 
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TABLERO DE COMANDO GENERAL  
 

La planta será provista de una casilla de control de dimensiones de un container de 40 pies. En donde se alojarán el tablero de comando 
principal y los 12 tableros particulares de cada reactor y de conexión de los equipos auxiliares. 
 
Dispondrá de una mesada de comando con 3 PC con 2 placas madre actuando en réplica , 6 pantallas LCD de 17ò , teclado y Mouse para el 
manejo y control de los equipos. Aislamiento y aire acondicionado split de 2000 frigorias/hora. Manteniendo un nivel de temperatura y % de 
humedad del aire que circula por las cabinas de comando y la PC , dentro de valores de los 20-22 ºC y 50% de humedad ambiente.  
 
Cada uno de los 12 tableros (uno por cada reactor) construidos en racks individuales  desmontables, dispondrá en 3 niveles de los siguientes 
elementos: 
 
Nivel 1 
Contactores, Guardamotores, Variadores de Velocidad, Secuenciadores 
 
Nivel 2 

PLC , Fuente, Ventiladores, Llaves,  sensores de Tº 
 
Nivel 3 
Lectores digitales de caudal, Tº , Peso, Selección automático, manual, Botoneras p/Comando Manual, Registro Permanente de la Operación, 
Comando y ajustes por PC , registro continuo de todos los indicadores, extracción de datos por Pendrive o Plaqueta de Memoria.  
 
El conjunto tendrá baterías de protección ante corte de corriente.  
 
El sistema de control contará y operará con energía eléctrica provista por dos (2) grupos electrógeno diesel Carterpiller o similar de 10 KVA c/u , 
que operarán de manera alternativa permitiendo el mantenimiento, que será independiente de la generada por la planta  
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NIVEL 3 
Contactores, 

Guardamotores, 

Variadores de Velocidad, 
Secuenciadores

NIVEL 2
PLC , Fuente, 
Ventiladores, 

Llaves sensores de Tº

NIVEL 1
Lectores digitales de caudal,Tº , Peso

Selección automático, manual

Botoneras p/Comando Manual
Registro Permanente de la Operación

Comando y ajustes por Notebook 
Extracción de datos por Pendrive o Plaqueta 

de Memoria 
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AUTOMATIZACION Y CONTROL 
La planta contará con elementos de automatización y control adecuados para asegurar el normal funcionamiento de manera continua 
asegurando un mínimo de 8000hs por año.   
 
Los caudales registrados permitirán junto con la medición de la presión en la salida de los compresores regular mediante 4 PLC (uno por cada 
batería de 3 reactores) la potencia de los motores, en un lazo de control que incluirá la temperatura promedio en el reactor.  
 
MATERIALES DE CONSTRUCCION  

Cada módulo de la planta se montará en sistema skid, en containers de caño estructural, dimensionados para soportar la carga de los equipos y 
las tareas de traslado, montaje y operación Las cañerías de circulación de agua, aire comprimido, acoples, flexibles, filtros, tolvas de 
alimentación, mezcladoras y conexiones se construirán en acero inoxidable 304 .  
Los ciclones, cañería de circulación de los gases de pirolisis, venturi, condensador, intercambiador del condensador, tanque receptor de Bio 
Aceite , bomba de circulación de Bio Aceite, serpentina de enfriamiento del Bio Aceite, válvulas y acoplamientos flexibles se construirán en 
acero inoxidable 316L.  
El reactor se construirán en acero inoxidable 316Ti,  
Las cámaras de combustión de los reactores, las camisas de calefacción, bafles, deflectores , cañerías y conexiones se construirán en acero 
inoxidable 400. 
 
INFORMACION UTIL PARA LA INSTALACION  
 
Obra civil La planta se instalará en el piso plano.  
 
Requisito de la fuerza de trabajo Un cargador de cinta bafleada de banda de goma es suficiente para línea para el manejo del RSU. La planta 
está ampliamente automatizada y requiere solo un operador en la sala de control. La planta es lo suficientemente simple como para ser 
confiable y económica  en uso continuo. Según el reglamento de seguridad de trabajo puede requerir otro personal en la planta.  
 
Los materiales que no deben ser tratados Los materiales que pueden causar riesgo de ignición, el fuego o de explosión no debe  ser tratados 
en el equipo. Líquidos como aceites, disolventes, pintura, materiales o materiales gomosos(fondos de tanques, pitch, etc.) no debe ser 
procesados. Tampoco deben ser utilizados  ácidos, productos químicos o materiales desconocidos o contenedores con contenido desconocido 
a ser procesado. Los materiales radiactivos, materiales tóxicos, desechos peligrosos, residuos hospitalarios u otros materiales o sustancias que 
causan elevadas contaminación,  los materiales con  riesgos biológicos no deben ser procesados. Los materiales mojados puede en 
condiciones bajo cero causar problemas de los cuales el proveedor de los equipo no es responsable.  
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Algunos materiales, como piedras, arena, grava, metales, hormigón, alambre de acero, materiales abrasivos y materiales de igual característica 
podrían causar un mayor desgaste o daño, de los cuales el proveedor de los equipos no se hace responsable.  
 
El equipo está diseñado para el procesamiento regular de SRF (solid recovered fuel, combustible sólido recuperado) y FOS (Fracción Orgánica 
Seca) y/o desechos de poda  (ramas, hojas, restos, zargazo , previamente secados).  .  
 
Las medidas que se indican (las longitudes exactas de los containeres)  y otros datos técnicos de la planta están sujetas a cambios durante la 
etapa final de ingeniería. Las medidas exactas se confirmarán cuando los planos de producción final estén listos.  
 
La planta está diseñada para uso industrial. La planta tiene un gran número de características que aseguran un funcionamiento y  operación 
económica, por ejemplo martillos, sinfín de alimentación,  fácilmente intercambiables 
 
El equipo requiere una fuente de alimentación de 380/400 V o 660/690 V, 50 Hz, (O 440 V, 60 Hz no hace ninguna diferencia). La fuente de 
alimentación se entregará conectada por el comprador al gabinete de control de motores de la planta ( a definir y cotizar generador  CAT 
1000KVA o similar con carburador dual comandado por PLC , operaría con gas oil y gas de reciclo ) .  
 
Operación medio ambiente para la planta : Temperatura del aire -20 ° C a +50 ° C.  
para la cabina de control  20/22 ºC , humedad 50%. 
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DIAGRAMA DE FLUJO PLANTA EIRWA DE TRATAMIENTO POR  PIRÓLISIS DE SRF, FO de los RSU y Poda, 300 Ton/día  

 

SECTOR 

PIRÓLISIS 

GAS DE 

PIRÓLISIS 
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La planta  consta de tres módulos,  

 

El primer módulo implica la construcción de una planta de clasificación 

Acopio y triturado en general (rotura de bolsas), una vez separados los áridos, vidrios, metales ferrosos y no ferrosos se aprovechan y separan 
dos fracciones a saber: (1) la de la Fracción Orgánica Húmeda, prensada , secada en un secadero rotativo y molida  y por otra parte (2) los SRF 
molidos a malla 3mm los que ingresan al segundo módulo..  

 

El segundo módulo la planta de Pirólisis en donde son utilizados el SRF y la  fracción húmeda de los RSU ( una vez secada y molida) que 

ingresan secos (máximo 5% de humedad) y molidos. Donde se generan el bio aceite y el bio carbón. 

 

El tercer módulo es la planta de Up Grading del bio aceite (bio aceite mejorado) y acondicionado del Carbón ( pellets, briquetas,etc) . 
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Ingreso del 
RSU 

 
300 Ton/dia 

 

RECICLABLES 
CLASIFICADOS 

 

CERO 
 
 

SRF+RECICLABLES 

SIN CLASIFICAR 

 
180 Ton/dia 

 
 

Fracción 
humeda 

 
120 Ton/dia 

 

 

Fracción humeda 
(seca) 

 

72 Ton/dia 

 

Efluente de 
Secado 

 

48 Ton/dia 
 

 

Molienda 100% 
malla 2mm 

 

252  Ton/dia 

 
PLANTA DE 
PIRÓLISIS 

 

BIO ACEITE  
 

151,2 
Ton/dia 

 

CARBON 
 

37,8     

Ton/dia 

GASES NO 

CONDENSABLES 

Generación de EE 

para procesos 

Gases de 
Combustión para 

Termólisis 

Diagrama de operaciones 
sin recuperación de reciclables 
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Primer Módulo 

 

 

 

 

 

PRIMER MODULO 
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