
PROCESO COMPOST VINICO 

 
 
 
Industrias Vínicas es la destilería de alcohol vínico más grande de Chile ubicada 
en Teno VII Región, donde también se produce: tartrato de calcio, ácido tartárico y 
aceite de pepita de uva. La empresa procesa por temporada más de 150.000 
toneladas de residuos de la vinificación al año, principalmente orujos, escobajos  y 
borras provenientes de las bodegas de la región. Desde 2010 produce compost a 
partir de los diferentes residuos recuperados desde las viñas y aquellos generados 
de sus procesos industriales.  
 
El Compostaje es un proceso microbiologico de transformacion de la materia 
organica, producido en condiciones aerobicas, cuyo resultado es el compost, 
dioxido de carbono, agua y calor. Ademas el compostaje genera la higienizacion de 
la materia organica utilizada. 
 
El compost que produce Vinicas es en base a algunos de los subproductos de la 
industria vitivinícola nacional como orujos y escobajos.  
 
El compost se obtiene mediante un proceso aeróbico que combina fases termófilas 
y mesofilas para conseguir una transformación higiénica de los residuos orgánicos 
por fermentacion e interaccion de microorganismos saprofitos que transforman el 
material vegetal en un producto  mas estable y mineralizado que es aplicable al 
suelo como abono o enmienda organica para mejorar caracteristicas fisico quimicas.  
 
 

 
 
 



El proceso se inicia con el acopio de la materia prima (orujo, escobajo) desde las 
viñas de la zona y formacion de parvas con cargadores frontales como muestra la 
Figura 1 
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Los camiones con orujo y escobajo se recepcionan con la guía de despacho que 
cuenta con datos de proveedores, destinatario, volúmenes, etc., de manera de 
mantener registros actualizados de la materia prima que ingresa a la Planta y 
llevarlas a la cancha de compostaje donde se produce la  descarga ordenada. 
 
 
 
Luego se inicia con las formación de las pilas Figura 2, en este proceso participa 
un cargador frontal, posteriormente se hace uso de una maquina volteadora llamada 
Compost-Turner capaz de voltear 1.500 m3/h con el objetivo de producir una buena 
homogenizacion y mullido de la mezcla de orujos, escobajos para hacer una buena 
aireacion, humedecimiento y regulacion de temperatura de la pila.  En cada una de 
las pasadas se hace a minima velocidad de avance pero maxima rotacion del 
cilindro volteador asi se va formando una pila alta y homogenea tal como muestra 
la Figura 3. La mezcla de residuos vitivinicolas debe tener una relación inicial de 
C/N entre  25:1 y 35:1. 
 
 
 
 



Fig. 2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fig. 3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
A este proceso tambien se pueden agregar fracciones de otras materias primas que 
vienens desde los subproductos del proceso de obtencion de alcohol etilico y acido 
tartarico, como lo es el orujo agotado libre de pepas de uva, afrecho de pepa de uva 
y orujos secos. 

 



 

Relación Carbono-Nitrógeno (C:N) Materias primas iniciales. 

 

La relación C:N varía en función del material de partida y se obtiene la relación 
numérica al dividir el contenido de C (%C total) sobre el contenido de N total (%N 
total) de los materiales a compostar.  

 

C:N  Causas Asociadas  Soluciones  

>35:1  Exceso de 
Carbono  

Existe en la mezcla una gran 
cantidad de materiales ricos 
en carbono. El proceso tiende 
a enfriarse y a ralentizarse  

Adición de material rico en 
nitrógeno hasta conseguir una 
adecuada relación C:N. 
(Borras liquidas) 

35:1 a 15:1 Rango ideal 

<15:1  Exceso de 
Nitrógeno  

En la mezcla hay una mayor 
cantidad de material rico en 
nitrógeno, el proceso tiende a 
calentarse en exceso y se 
generan malos olores por el 
amoniaco liberado.  

Adición de material con mayor 
contenido en carbono (Orujo 
Seco y Afrecho de Pepa)  

 
 
 
La matriz utilizada al inicio del compostaje esta calculadad de acuerdo a los 
siguientes porcentajes de las distintas materias primas de origen vitivinícola 
utilizadas en el proceso. 
 
La mezcla inicial de materias primas para el proceso de compostaje debe cumplir 
una relación C/N dentro del rango de 25 a 35.  
 
 
Al inicio de cada formación de pilas se debe respetar los porcentajes establecidos 
para asegurar la relación C/N este en los parámetros deseados. Luego se procede 
a hacer la mezcla con un volteador Compost Turner para toma muestra para 
análisis inicial.  
 



Ejemplo de análisis Inicial de las pilas para comenzar compostaje. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Control de Volteos en pilas de compostaje 
 
 



Los volteos estan determinados por el seguimiento que se hace a los parametros 
de Temperatura y Humedad. 

Temperatura: Mediante termometro de lanza. Figura 4 

Humedad: Para el analisis inicial de la pila de compostaje la medicion de humedad 
se hace por metodologia de laboratorio. Luego en terreno se realiza por obsevacion 
mediante la “técnica del puño cerrado”, que consiste en introducir la mano en la pila, 
sacar un puñado de material y abrir la mano. El material debe quedar apelmazado 
pero sin escurrir agua. Si corre agua, indica Humedad mayor al 75% se debe voltear 
y/o añadir material secante (Orujo seco o escobajos secos). Si el material queda 
suelto en la mano, indica Humedad menor el 25 %  entonces se debe añadir agua 
y/o añadir material fresco (borras liquidas o agua)  Figura 5, para la elaboracion del 
compost vinicas trabaja con porcentajes de humedad inicial entre 45% y 25%. 

Fig. 4 

 

 

 

 

 

 

Fig. 5 Humedades entre 45 % y 25% 

 

 

 

 

 

 

Las pilas se mantienen por un periodo aproximado de 3 a 6 meses donde se realiza 
el  monitoreo en fase termofila de temperatura y humedad con los cuales se  
programan los volteos con el composturner, aca es muy importante controlar una 



temperatura  minima de 55ºC por 3 dias consecutivos o de 45ºC por 12 dias 
consecutivos se forma de asegurar que que que el compost queda libre de micro 
organismos patogenos o semillas de malezas viables. 
 
Ejemplo de Planillas de Control de compostaje. Para supervisor de terreno y 
resposable tecnico. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
El control de humedad y temperqatura se realiza todos los dias al centro de la pila 
con termometros de lanza lo cual permite saber la fase en la que se encuentra el 



compost (mesofila, termofila o de maduracion). Cuando la temperatura comienza 
progresivamente a bajar de desde 45ºC hasta los 25ºC, es cuando entendemos que 
la fase termofila o de mayor actividad ya ha terminado y llevamos el compost  a una 
cancha de producto terminado pavimentada  donde  procedemos a hacer harneados 
de homogenizacion y preparamos el producto para su despacho haciendo la 
separacion de particulas con el uso de un Tromell o harnero que muestra la figura 
6  
 
Fig. 6 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



Analisis Laboratorio 
 
El producto terminado es harneado en malla de 16 mm con la finalidad de dividir el 
material aceptado del material grueso. 
 
Al producto terminado se realizan análisis de laboratorios externos de acuerdo a la 
NCh 2880/2015, con la finalidad de certificar su cumplimiento a la norma clase A 
(Figura 5).   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
Este compost es entregado en camiones de 40 m3 a las viñas de la zona las cuales 
lo aplican como enmienda para mejorar los suelos donde producen las uvas para la 
elaboración del vino. (Figura 6) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


