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E l pasado 16 de febrero Cespa inauguraba su nueva
planta de selección de envases de Els Hostalets de
Pierola, en Barcelona. La planta está diseñada para tra-

tar 15.000 t/año de envases, lo que garantiza el tratamiento
de la recogida selectiva de los envases de las comarcas del
Baix Llobregat y el Vallès Occidental.

La planta, diseñada por los servicios técnicos de Cespa y
construida por Ferrovial Agromán, se integra dentro del
Centro Integral de Tratamiento de Can Mata, donde Cespa
gestiona también un depósito controlado de residuos de
clase II y donde además se está construyendo el Ecoparc 4.

La ampliación de la instalación tiene como finalidad dar co-
bertura a la gestión de los residuos de envases ligeros ge-
nerados en los municipios de la comarca del Baix Llobregat,
situados en la corona exterior del Área Metropolitana de
Barcelona, denominada Zona Periférica de Barcelona, así
como a los generados en la comarca del Vallès Occidental.

La nueva planta de selección de envases ocupa una superfi-
cie de 4.205 m2 y está totalmente automatizada. Las tecnolo-
gías implementadas, basadas en equipos de clasificación fí-
sica, sistemas de detección óptica y separadores de metales,
permiten recuperar hasta el 85% de los materiales tratados.
Además, incluye un sistema de monitorización a través de te-
lecámaras que revisa todo el proceso.

O n February 16 2010, Cespa inaugurated a new
container sorting plant in the municipality of Els
Hostalets de Pierola, in Barcelona. The plant is

designed for the treatment of 15,000 t/year, thereby
ensuring the treatment of selectively collected containers
in the regions of Baix Llobregat and Vallès Occidental.

Designed by Cespa’s technical services department and
built by Ferrovial Agromán, the plant forms part of the
Integrated Treatment Center of Can Mata, where Cespa
also manages a controlled landfill for class II waste
and where Ecoparc 4 is currently under construction.

The extension to the facility has the objective of
managing light container waste from the
municipalities in the Baix Llobregat region, located on
the outskirts of the Metropolitan Area of Barcelona,
and light container waste generated in the region of
Vallès Occidental.

The new fully-automated container sorting plant
occupies an area of 4,205 m2. The technologies applied,
which are based on manual sorting, optical detection
systems, and metal separators, enable the recovery of
up to 85% of the materials treated. In addition, the
plant is fitted with a video monitoring system to
control the entire process. 
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D entro del suminis-
tro realizado por la
compañía Stadler a

la nueva planta de selec-
ción de envases de Els
Hostalets de Pierola, des-
taca el separador balístico
modelo STT 5000, conce-
bido especialmente para
la aplicación en los dese-
chos mixtos de obras así
como en la basura domés-
tica e industrial.

Una construcción de ace-
ro, extremadamente ro-
busta, con un marco por-
tante constituido por una
chapa de acero de 40 mm
de espesor y paredes late-

rales de 10 mm de espesor,
ofrecen a este separador
balístico la estabilidad sufi-
ciente en el momento del
tamizado de materiales
pesados. Los pádeles de
tamizado están formados
por perfiles especiales de
10 mm de espesor y ade-
más se pueden regular por
un dispositivo hidráulico.

Las capas de tamizado
constan de acero extrema-
damente resistente al des-
gaste. Así mismo, el nuevo
eje modular y de nueva
composición permite re-
ducir los gastos debidos a
sustitución y desgaste.

Separador balístico 
STT 5000
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DESCRIPCIÓN DE LA
PLANTA

Control y pesaje

Antes de su entrada a la planta, los ca-
miones que transportan los residuos de
envases pasan por una báscula y se
procesan los datos relativos a su proce-
dencia, peso, tipos de residuos trans-
portados, horario de llegada, etc.

De igual forma, todos los vehículos
que salen de la instalación son pesa-
dos en otra báscula de pesaje, para
tener un control preciso de las salidas
de productos valorizables y rechazos
de la planta. El control del pesado se
realiza desde un puesto de control
próximo a las básculas. De esta ma-
nera, se elabora un listado diario de
las entradas de residuos a las plantas,
así como de cualquier incidencia que
surja.

Los vehículos encargados de transpor-
tar los diversos productos recuperados,
deben pasar por el control de pesado a
su salida, cuya sistemática es similar al
ya descrito.

En esta zona de acceso y control de pe-
saje, se encuentran asimismo el edificio
de oficinas para personal administrati-
vo de todo el complejo y el edificio de
servicios.

Descarga

Los vehículos recolectores de residuos
de envases acceden a la planta por una
plataforma de maniobra al aire libre, la
cual facilita la aproximación de los mis-
mos a sus correspondientes posiciones
de descarga y es lo suficientemente
amplia para dar la movilidad requerida
a dichos vehículos.

La descarga desde del exterior se reali-
za por medio de puertas rápidas, fabri-
cadas por Ferroflex, de forma que se

producen las mínimas emisiones de
olores y se evita la de los residuos al ex-
terior.

Se dispone de un total de 4 puestos de
descarga:

• 3 puertas de 5 m de ancho x 4 m de
alto, de descarga directa al foso de
almacenamiento de residuos.

• 1 puerta de 5 m de ancho x 4 m de
alto, para descarga directa a la tolva
del alimentador.

Existe además una quinta puerta que
permite el acceso al interior de la nave
por la zona intermedia del área de re-
cepción situada entre ambos fosos.

Recepción y almacenamiento

Como ya se ha comentado, la descarga
de los residuos se realiza a través de las
puertas rápidas a un foso que sirve de
almacenamiento de residuos. El foso
tiene una capacidad de almacenamien-
to de 150 t aproximadamente.

Los residuos se depositan en este foso
y se manejan mediante un puente
grúa de acero suministrado por Kone-
cranes y equipado con pulpo hidráuli-
co de 5 t del fabricante Stemm, con
recorrido sobre el eje longitudinal del
foso, de forma que puede mezclar y
recoger los residuos de cualquier po-
sición del foso y transportarlos al foso
contiguo. Este segundo foso alberga
el equipo alimentador de la línea de
clasificación.

La grúa funciona en modo semiautomá-
tico, operada desde una cabina ubicada
junto al alimentador de cabecera. Adi-
cionalmente, esta grúa reúne una serie
de características avanzadas, relaciona-
das con la automatización y el control.

Gracias a la incorporación del sistema
electrónico anti-balanceo DynAPilot, se
asegura la carga de la grúa, evitando así
problemas de movimientos. A la vez, in-
corpora un sistema de manejo de la
grúa equipado con el ControlPro que
proporciona una información actualiza-
da sobre las operaciones de la grúa de
forma visual.

El pulpo desarrollado y suministrado
por la firma Stemm Equipos Industria-
les, S.L. posee un circuito hidráulico de
velocidad variable, todo compacto den-
tro de un bloque Manifold. Este equipo
está provisto de un “kit completo para
procesos automáticos”, lo que le con-
fiere ventajas y características iniguala-
bles para conseguir la automatización
completa de la planta así como rendi-
mientos máximos, todo ello cumplien-
do con las premisas y especificaciones
de seguridad.

Este kit convierte al pulpo en un mani-
pulador automatizado, totalmente autó-
nomo, pudiendo actuar y gobernar sus
propios movimientos y señales. Pero lo
más importante es que envía señales al
exterior, al puente grúa, que conjugan-
do con otras señales propias de la grúa,
se consigue automatizar óptimamente
todos los movimientos del conjunto pul-
po-grúa.

El pulpo dispone de un sistema de pe-
sado digital incorporado, que muestra
el peso de cada carga en un display
ubicado en el puente grúa.

El perímetro de los fosos está dotado de
un vallado de seguridad, y en lateral co-
lindante con la zona de proceso, se dis-
pone de unas protecciones metálicas, a
modo de marco, que evitan una posible
colisión del pulpo con las estructuras de
soporte de la maquinaria de proceso.

Clasificación

La nueva instalación está dotada de
una única línea de tratamiento formada
por los siguientes procesos:
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• Alimentación
• Clasificación granulométrica
• Apertura de bolsas
• Clasificación densimétrica
• Operaciones de recuperación de

subproductos.

Todas las cintas transportadoras insta-
ladas en la planta han sido suministra-
das por la empresa Stadler.

Alimentación

El alimentador de cabecera tiene la mi-
sión de introducir el flujo de residuos
de forma homogénea hacia el módulo
de clasificación granulométrica (tró-
mel). La función de dosificación es
esencial para asegurar el correcto fun-
cionamiento de los módulos de proce-
so posteriores.

Clasificación granulométrica

La clasificación granulométrica de los
residuos se realiza en un trómel sumi-
nistrado por Stadler, que incluye tres
zonas con distintos tamaños de paso.

Los materiales que atraviesan las per-
foraciones de la primera zona (fracción
finos) se depositan en un transporta-
dor de banda dispuesto en la parte in-
ferior del trómel. Estos residuos de
granulometría inferior a 40 mm, están
compuestos principalmente por im-
propios con un alto contenido de ma-
teria orgánica. A continuación, me-
diante una línea de cintas, los rechazos
son dirigidos hacia la zona destinada a
su gestión.

Los materiales cribados por la segunda
zona perforada, es decir, aquellos con
un tamaño entre 40 y 150 mm (fracción
envases) son recogidos por un segun-
do transportador de banda y dirigidos
al módulo de clasificación densimétrica
(separadores balísticos).

Los materiales que proceden del paso
por las perforaciones de la tercera

zona, con un granulometría situada en-
tre 150 y 350 x 400 mm (fracción bolsas
sin abrir), son recogidos por un tercer
transportador por banda situado en la
parte inferior del trómel y conducidos a
una primera cabina de triaje.

En esta cabina se realiza un triaje ma-
nual, diferenciando entre bolsas con
envases, baterías y bombonas, y otros
residuos. Las baterías y bombonas se
almacenan en un contenedor para su
gestión posterior, mientras que los re-
siduos considerados como “otros” se
consideran rechazos, por lo que se di-
rigen directamente a la zona de ges-
tión de rechazos. Por otro lado, las bol-
sas de envases continúan en el proce-
so de clasificación y se dirigen al
abrebolsas.

El material que supera las tres zonas de
cribado del trómel se denomina “re-
chazo de trómel” y se conduce a una
segunda cabina de selección manual.

Al igual que en la anterior, en esta se-
gunda cabina se procede también a un
triaje manual que permite separar las

siguientes fracciones: bolsas con enva-
ses, cartón, plástico film, “chapajo”
(restos de RAEE) y otros. Las bolsas de
envases se devuelven al proceso de
clasificación y se dirigen al abrebolsas.
Por su parte, el cartón y el film se con-
sideran productos recuperados y se di-
rigen a la cabina de triaje principal, a su
piso móvil correspondiente. El chapajo
se almacena en un contenedor para su
expedición. Y por último, los residuos
denominados “otros” se consideran
rechazos, dirigiéndose igual que los
anteriores a la zona de expedición de
rechazo.

Apertura de bolsas

El flujo de residuos seleccionado en
las 2 cabinas de triaje, formado por
bolsas con envases, se dirige primera-
mente al equipo abrebolsas, cuya fina-
lidad es abrir las bolsas para la prepa-
ración de los residuos de cara a poste-
riores tratamientos. Este abrebolsas
corresponde al modelo 2200-55, desa-
rrollado y comercializado por SPR y fa-
bricado por la firma holandesa BOA
Recycling Equipment.
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Una vez abiertas las bolsas que con-
tienen los residuos a seleccionar, es-
tos se depositan en la cinta transpor-
tadora que hace llegar los residuos
al interior del separador balístico.

Clasificación densimétrica

El separador balístico instalado en la
nueva planta, modelo STT 5000 de
Stadler, permite dividir el material
tratado en tres fracciones totalmente
diferenciadas:

• Fracción cribada o finos
• Fracción “planos y ligeros”
• Fracción “rodantes y pesados”.

Este equipo para la separación balís-
tica o densimétrica está construido
en acero y consta de rampas escalo-
nadas y de inclinación regulable
compuestas por placas oscilantes de
forma independiente con perfora-
ciones de 40 x 40 mm, que remueven
el material, consiguiendo así una se-
paración óptima de los materiales a
partir de sus características físicas.

La fracción cribada se considera re-
chazo y se gestiona en el área de ex-
pedición de rechazos.

La fracción llamada “planos y lige-
ros” está compuesta principalmente
por papeles, plásticos ligeros, texti-
les y otros productos de característi-
cas físicas similares. Una vez aislada,
es recogida y transportada al separa-
dor óptico de la línea de planos, mo-
delo Polysort 1400 de Titech, donde
se efectúa la eliminación de los posi-
bles restos de papel. A continuación,
este papel se dirige hacia el piso
móvil correspondiente de la cabina
de triaje principal, donde se une con
otros flujos de papel-cartón recupe-
rados. El resto pasa por un sistema
de aspiración por captación neumá-
tica suministrado por la empresa 
alemana Schulz & Berger GmbH,
que extrae los plásticos ligeros tipo
film, los cuales son conducidos a su 

correspondiente piso móvil bajo la
cabina de triaje principal. La fracción
restante se considera rechazo.

Con respecto a la fracción “rodantes
y pesados”, formada fundamental-
mente por plásticos, metales, pie-
dras, madera, etc., se conduce hacia
el módulo de recuperación de sub-
productos.

Recuperación de subproductos

El primer proceso destinado a la re-
cuperación directa de subproductos
es la extracción de la fracción mag-
nética por medio de un separador
de férricos de tipo “overband” de
Regulator Cetrisa.

No obstante, antes de esta opera-
ción se lleva a cabo una captación
neumática mediante un segundo
equipo de aspiración similar al
mencionado anteriormente, que
permite acondicionar de forma per-
fecta el producto para los procesos
posteriores de selección automáti-
ca. Los productos ligeros separa-
dos por este equipo se consideran
rechazos y por lo tanto se transpor-
tan directamente al área de gestión
de rechazos.

El material férrico extraído por el se-
parador magnético es dirigido hacia
las prensas de metales para su em-
balado y posterior entrega a recu-
perador.

El flujo de residuos no seleccionado
por el separador magnético se de-
posita en la siguiente etapa de se-
paración basada en separadores
ópticos.

En un primer separador óptico, mo-
delo Polysort 2000, se separan los
materiales plásticos de los no plásti-
cos. Ambas fracciones son transpor-
tadas en una misma cinta de doble
vena (cinta doble) hacia un segundo
separador óptico con doble batería
de válvulas, modelo Polysort 2000
Double Track, que selecciona el
brick en el flujo de no plásticos y el
PEAD en el flujo de plásticos.
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Control, weighing and unloading

On arrival at the plant, the trucks carrying
the waste go through a weighing machine
and data is processed with respect to origin,
weight, waste-type, arrival time, etc. Trucks
are also weighed on leaving in order to
maintain precise control over the exit of
waste-to-value products and plant reject. 

The collection vehicles then go to the 4 bays
for unloading into the pits.

Reception and storage

The pit into which the trucks unload has a
storage capacity of approximately 150 t. 
A gantry crane equipped with a 5-t
clambucket enables waste to be taken from
any position within the pit and transported
to the adjacent pit, which houses the feeder
equipment to the sorting line. 

Sorting

The new facility is equipped with a single
treatment line comprising the following
processes:

Granulometric sorting

Subsequent to the waste being fed into the
line, granulometric sorting takes place in a
trommel of three zones with different
passage sizes. The process results in the
following fractions: fine fraction, which is
sent to the reject management area;
container fraction, which is sent to the
ballistic separators; and unopened bag
fraction, which continues along the sorting
process and is sent to a first manual sorting
booth. In this booth, bags with containers,
which are sent to the bag opener, are
separated from waste such as batteries and
carboys. The material which passes through
the trommel’s three screening zones is called
“trommel reject” and is sent to a second
manual sorting booth to enable the following
fractions to be separated: bags with
containers, cardboard, plastic film, WEEE,
and others. 
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El material brick es conducido a su co-
rrespondiente piso móvil bajo la cabina
de triaje principal mediante una cinta
doble (compartida con el flujo de alu-
minio seleccionado). El flujo de no
plásticos, por su parte, se dirige hacia
un separador de inducción, también
suministrado por Regulator Cetrisa,
que selecciona los envases de alumi-
nio. Estos son conducidos mediante
una cinta doble, compartida con la
fracción de brick, hacia su correspon-
diente silo bajo la cabina de triaje ma-
nual. La fracción restante de no plásti-
cos es conducida hacia el separador
óptico de recirculación.

El material PEAD seleccionado y el flu-
jo de plásticos restantes, son conduci-
dos mediante una cinta doble hacia
un tercer separador óptico, modelo
Autosort MF 1400 Double Track, y
también de doble batería de válvulas.
Del flujo de plásticos selecciona los
envases de PET, y la fracción restante
se denomina mix (formada por aque-
llos envases de composición compleja
o indiferenciada). Del flujo de PEAD el
separador óptico selecciona los enva-
ses de PEAD natural, el flujo restante
son de PEAD color. Las fracciones de
PET, PEAD natural y PEAD color selec-
cionadas se conducen mediante una
cinta triple nervada hacia sus corres-
pondientes pisos móviles bajo la cabi-
na de triaje principal. La fracción mix
es conducida hacia el separador ópti-
co de recirculación.

Tal y como se ha citado, el flujo de re-
chazo de la fracción no plásticos y la
fracción mix se conducen, mediante
una cinta doble, hacia el separador
óptico de recirculación con doble ba-
tería de válvulas, modelo Polysort
1000 Double Track. Su función es se-
leccionar todos los materiales recupe-
rables (PET, PEAD, brick, etc.). El flujo
recuperado es conducido hacia el ini-
cio del proceso de selección automá-
tica de la fracción de rodantes, mien-

tras que la fracción mix se dirige a su
correspondiente piso móvil bajo la ca-
bina de triaje. Y en cuanto a la fracción
de rechazos no plásticos, ésta es
transportada hacia los compactado-
res, previo paso por la cabina de triaje
manual.

Los cuatro separadores ópticos men-
cionados han sido suministrados, al
igual que el anterior, por la firma Titech,
y todos pertenecen a su familia de Au-
toSorts, caracterizada por ofrecer altos
niveles de recuperación y pureza de los
materiales recuperados. La tecnología
Titech está basada en la combinación
de diferentes sensores de desarrollo in-
terno para múltiples tipos de selección,
denominados [NIR1][NIR2][VIS]. La in-
formación se recibe gracias a la luz re-
flejada en el escáner, la cual informa so-
bre las propiedades particulares de
cada uno de los miles de puntos de re-
solución. Una vez estudiada esta infor-
mación, se da la orden al bloque de vál-
vulas para seleccionar neumáticamente
el material y/o color buscado.

En definitiva, como resultado de los
procesos antes descritos se obtienen
los siguientes flujos:

• Plástico mix
• Rechazos no plásticos
• Aluminio
• Brick
• PEAD natural
• PEAD color

• PET
• Papel-cartón
• Film.

Todos los flujos, excepto el de recha-
zos, se dirigen a sus correspondientes
búnker de piso móvil independiente si-
tuados bajo la cabina de triaje princi-
pal, donde se puede realizar una selec-
ción manual en negativo. Y el de recha-
zos, por su parte, se recircula a la
cabina de triaje, donde los operarios
recuperan manualmente el posible ma-
terial aprovechable, enviándose el res-
to al área de gestión de rechazos.

Almacenaje de productos
recuperados

Como ya se ha adelantado en puntos
anteriores, se han dispuesto una serie
de silos de almacenamiento de subpro-
ductos en la parte inferior de la cabina
de triaje dotados de pisos móviles. Los
siete silos dispuestos en la planta han
sido suministrados por Stadler.

Existe un piso móvil para cada uno de
los materiales recuperados, todos ellos
alimentados por una serie de tolvas
procedentes de la cabina de triaje.

Cada uno de los pisos móviles puede
descargar en ambos alimentadores de
las 2 prensas multiproducto, ubicados
en los laterales de la cabina de triaje
principal. En uno de sus extremos,
cada piso móvil dispone de puertas de
acopio. Estas puertas metálicas, refor-
zadas y automatizadas, permiten opti-
mizar la capacidad de almacenamiento
del búnker, pudiendo acumular el ma-
terial hacia uno de sus extremos.

La operación de los búnkers y sus puer-
tas, así como de los alimentadores de
las prensas, se realiza desde el puesto
de mando de prensado. Un sistema de
cámaras permite al operario de la pren-
sa ver, desde la zona de prensado, el
estado de los diferentes búnkers.
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E l abrebolsas 2200-55 de-
sarrollado y comerciali-
zado por SPR y fabricado

por la empresa holandesa
BOA Recycling Equipment, es
una máquina específicamente
diseñada para abrir y vaciar las
bolsas de todos los tamaños
que llegan tanto a plantas de
tratamiento de residuos urba-
nos como a plantas de selec-
ción y clasificación de envases.

Las características principales
de este abrebolsas tipo tritura-
dor son su simplicidad y efica-
cia, minimizándose los costes
de consumo y mantenimiento.
La máquina cumple su objeti-
vo de abrir hasta las bolsas
más pequeñas sin resultar
“agresivo” con el material.

Principio de
funcionamiento

El material cae sobre un rotor
que incorpora unos “garfios”
o desgarradores soldados al
mismo que están ordenados
de manera helicoidal. 

El eje es de rotación lenta (con
posibilidad de regulación de 4

a 10 rpm) y conduce el mate-
rial hasta unos rasgadores es-
táticos (o contra-rasgadores).
Este soporte contra-rasgador
se ajusta fácilmente de mane-
ra hidráulica en altura para su
mantenimiento.

La distancia entre los rasgado-
res y el soporte contra-rasga-
dor es regulable en 5 posicio-
nes (desde 0 hasta 200 mm),
con el objeto de poder adap-
tarse a los diferentes tipos de
residuos a tratar.

Los desgarradores del rotor y
del soporte contra-desgarra-
dor se fabrican con una capa
extremadamente resistente al
desgaste, que se reutilizan fá-
cilmente sin tener que reem-
plazarlos.

Los desgarradores están dis-
puestos de tal forma en el eje
que al producirse el giro a ba-
jas revoluciones del rotor se
abren todas las bolsas. Tras
abrir las bolsas, el material

contenido en éstas cae a la
parte inferior de la máquina
encima de una cinta de ali-
mentación que lleva el residuo
a la siguiente etapa de trata-
miento.

Controlado mediante un con-
trol eléctrico para prevenir la
sobrecarga, en el momento
en el que haya una sobrecarga
que impida avanzar al rotor en
su sentido habitual de giro,
éste entra en reversión y gira

en sentido opuesto por un in-
tervalo de tiempo. Si la sobre-
carga persiste cuando el rotor
vuelve a girar en su sentido
normal, se muestra una alarma
y el soporte estático de los
contra-rasgadores se puede
abrir para corregir el fallo.

Cuando la unidad de control
detecta un atasco en el inte-
rior de la máquina permite
que el rotor gire en el sentido
contrario a las agujas del reloj.
Si no se soluciona el atasco
después de tres intentos, se
inicia un ciclo automático de
limpieza.

El equipo incluye también un
sistema de foto-células que se
puede incorporar en la tolva
de alimentación con en el ob-
jetivo de evitar posibles des-
bordamientos del material.

Por último, destacar que el sis-
tema de control del abrebol-
sas incorpora un ciclo automá-
tico de limpieza con posibili-
dad de fijar el tiempo a
transcurrir entre ciclos, de for-
ma que se adapte al tipo de
residuo a tratar.

Abrebolsas 2200-55
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Embalaje de productos
recuperados

El último paso en el proceso de re-
cuperación de productos es el em-
balado de éstos, realizado de for-
ma individualizada, con la doble fi-
nalidad de preparar el producto
para su posterior comercialización y
optimizar su transporte.

La planta de Els Hostalets de Piero-
la dispone de un total de 4 prensas
embaladoras, todas suministradas
por Jovisa:

• 2 prensas de metales modelo 
CH-1500/75, de alimentación direc-
ta, sin pasar por búnker, y funciona-
miento totalmente automático. Es-
tán diseñadas para la reducción del
volumen del aluminio y del metal,
consiguiendo balas compactas de
300x500 mm especiales para que
puedan ser reutilizadas mediante el
fundido del material. Dichas balas
se almacenan un contenedores
para su posterior transporte a recu-
perador autorizado.

• 2 prensas continuas modelo JS-
1000V/75, diseñadas especialmente
para el embalaje de multiproductos
como papel, cartón, PET, PEAD,
etc. y con una fuerza de prensado
de 75 t. Esos equipos son alimenta-
dos desde los búnkers mediante

alimentadores de cadenas. La balas
producidas son convenientemente
etiquetadas y acopiadas en la zona
de almacenamiento de balas, a la
espera de su carga y transporte ha-
cia recuperador autorizado.

Como medida de prevención de in-
cendios, sobre las tolvas de alimen-
tación de las prensas se dispone de
aspersores automáticos para la ex-
tinción de posibles incendios provo-
cados por la compresión de algunos
materiales, como aerosoles y bom-
bonas, en el interior de la prensa.

Gestión de rechazos

Todos los rechazos provenientes de
la clasificación se envían a una esta-
ción de transferencia de 3 posicio-
nes, en la que mediante un compac-
tador Jovisa se prensa el rechazo
dentro de contenedores específicos
de alta capacidad. 

Estos contenedores son recogidos
por medio de cabezas tractoras con
gancho, que los transportan directa-
mente al vertedero contiguo.

CONTROL DEL PROCESO
Y OPERACIÓN DE LA

PLANTA

La planta está totalmente automati-
zada gracias a un sistema desarrolla-
do por Stadler a través de la empre-
sa Electricitat Tècnica Vilà S.L.

El control del proceso de selección
de envases se realiza desde la cabina
de control, mediante un programa
SCADA desde el cual se operan to-
dos los equipos de selección de la
planta. Además, mediante una red de
cámaras distribuidas por toda la plan-
ta y en el interior de algunos equipos,
se dispone de un control visual en
todo momento de las diferentes fa-
ses del proceso de selección.

El puente grúa es operado desde la
cabina de pulpista, ubicada sobre el
foso. También se dispone de cámaras
en el foso para poder visualizar aque-
llas zonas no visibles desde la cabina.

Las prensas y los búnkers de alma-
cenamiento de subproductos se
operan desde el puesto de mando
ubicado junto a las prensas. Un sis-
tema de cámaras permite al opera-
rio de la prensa ver, desde la zona
de prensado, el estado de los dife-
rentes búnkers.

Las fotos de este reportaje son cor-
tesía de la empresa Cespa.
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Bag opening

The stream of waste sorted in the two
manual sorting booths and made up of bags
with containers is first sent to the bag
opener, the function of which is to open the
bags for the preparation of the waste for
subsequent treatment.

Densimetric sorting

The ballistic separator installed at the new
plant enables the treated material to be
divided into three totally differentiated
fractions:
• Screened or fine fraction, which is

considered reject.
• “Flat or light” fraction, which undergoes

optic separation and the suction of plastic
film.

• “Rolling and heavy” fraction, which is sent
to the by-product recovery unit.

Recovery of by-products

For the purposes of recovering the different
by-products, the plant is fitted with a second
plastic film suction machine, an overband
ferrous materials separator, an induction
separator and a series of optic separators.
The following streams are obtained: mixed
plastics, non-plastic reject, aluminium, 
tetra-brik, natural HDPE, mixed-colour
HDPE, PET, paper-cardboard and film.

All the streams, with the exception of the
reject stream, are sent to the corresponding
separate moving floor bunkers located
below the main manual sorting booth. Here
all the material of possible utility is
recovered manually and the rest is sent to
the reject management area. 

Each of the moving floors (7 in total)
unloads into 2 multi-product balers. 
The plant is also fitted with two other 
direct-feed balers for ferrous materials. 
The reject management area is fitted with 
a 3-position transfer station. Here the reject
is pressed into containers by means 
of a compacter and finally taken to the 
adjoining landfill.

PLANTA DE SELECCIÓN DE ENVASES EN BARCELONA

Foto: Jovisa
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