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RESOLUCIÓN 148E/2017, de 6 de  junio, del Director del Servicio de Economía Circular y
Agua

OBJETO REVISIÓN DE AUTORIZACIÓN AMBIENTAL INTEGRADA
DESTINATARIO MAGNESITAS NAVARRAS SA

Tipo de Expediente Modificación de Autorización Ambiental Integrada
Código Expediente 0001­0040­2016­000043 Fecha de inicio  07/09/2016
Clasificación Ley Foral 4/2005, de 22­3 2B / 3.1

R.D.L. 1/2016, de 16­12 3.1.c)
Directiva 2010/75/UE, de 24­11 3.1.c)

Instalación Fabricación de magnesita
Titular MAGNESITAS NAVARRAS SA
Número de centro 3109802986
Emplazamiento Avda Roncesvalles, s/n – Polígono 27 Parcela 102 ­ Zubiri
Coordenadas UTM­ETRS89, huso 30N, X: 621.524,000 e Y: 4.753.226,000
Municipio ESTERIBAR
Proyecto Adaptación de la instalación a Decisión 2013/163/UE de conclusiones sobre

MTD

Esta instalación dispone de Autorización Ambiental Integrada concedida mediante la
Resolución  0889/2008,  de  30  de  abril,  del  Director  General  de  Medio  Ambiente  y  Agua,
actualizada posteriormente por  la Resolución 381E/2015, de 28 de octubre, del Director del
Servicio de Calidad Ambiental, y modificada por  la Resolución 214E/2016, de 5 de julio, del
Director del Servicio de Calidad Ambiental y Cambio Climático.

El artículo 26 del texto refundido de la Ley de prevención y control  integrados de la
contaminación,  aprobado  por  el  Real  Decreto  Legislativo  1/2016,  de  16  de  diciembre,
establece  la obligación de  revisar  las condiciones de  la autorización, en un plazo de cuatro
años  a  partir  de  la  publicación  de  las  conclusiones  relativas  a  las  mejores  técnicas
disponibles que, en el caso del sector industrial al que pertenece esta instalación, se llevó a
cabo  mediante  la  Decisión  2013/163/UE  de  Ejecución  de  la  Comisión,  por  la  que  se
establecieron  las  conclusiones  sobre  las  mejores  técnicas  disponibles  (MTD)  para  la
fabricación  de  cemento,  cal  y  óxido  de magnesio,  conforme  a  la  Directiva  2010/75/UE  del
Parlamento Europeo y del Consejo, sobre las emisiones industriales.

Por este motivo, en el punto décimo de la Resolución 381E/2015, de 28 de octubre,
del Director del Servicio de Calidad Ambiental y Cambio Climático, se solicitó la presentación
de  un  Proyecto  técnico  de  adaptación  de  las  instalaciones,  con  objeto  de  cumplir  lo
establecido  en  la  Decisión  2013/163/UE  de  Ejecución  de  la  Comisión,  de  forma  que
permitiera  tramitar  un  procedimiento  de  revisión  de  las  condiciones  de  la  Autorización
Ambiental  Integrada, de acuerdo con lo dispuesto en el artículo 26 del  texto refundido de la
Ley de prevención y control integrados de la contaminación.

El expediente ha sido tramitado conforme al procedimiento establecido en el artículo
16  del  Reglamento  de  emisiones  industriales  y  de  desarrollo  de  la  Ley  de  Prevención  y
Control  Integrados  de  la  Contaminación,  y  conforme  al  artículo  29  del  Reglamento  de
desarrollo de  la Ley 4/2005, de 22 de marzo, de  intervención para  la protección ambiental,
aprobado por el Decreto Foral 93/2006, de 28 de diciembre.

Una  primera  propuesta  de  resolución  fue  sometida  a  un  trámite  de  audiencia  al
titular  de  la  instalación,  durante  un  período  de  diez  días.  Como  consecuencia  de  las
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alegaciones presentadas, se elaboró una segunda propuesta de resolución que ha vuelto a
ser sometida a un trámite de audiencia con el titular, durante un nuevo período de diez días.
En  sendos  anejos  de  la  presente  Resolución  se  incluyen  una  relación  de  las  alegaciones
presentadas por el titular y la respuesta a las mismas.

De conformidad con lo expuesto, y en ejercicio de las competencias que me han sido
delegadas por  la Resolución 760/2016,  de 4 de octubre,  de  la Directora General  de Medio
Ambiente y Ordenación del Territorio,

RESUELVO:

PRIMERO.­ Revisar la Autorización Ambiental Integrada de la instalación de fabricación de
magnesita, cuyo titular es MAGNESITAS NAVARRAS S.A., ubicada en término municipal de
ESTERIBAR,  con  objeto  de  llevar  a  cabo  el  proyecto  de  adaptación  de  la  instalación,  de
forma  que  la  instalación  y  el  desarrollo  de  la  actividad  deberán  cumplir  las  condiciones
contempladas  en  el  Proyecto  de  autorización  ambiental  integrada  y  en  el  resto  de  la
documentación técnica incluida en los expedientes administrativos anteriormente tramitados,
y en cualquier caso, las condiciones establecidas en los Anejos de esta Resolución.

SEGUNDO.­ Antes  del  10  de  abril  de  2018,  el  titular  deberá  ejecutar  el  proyecto  de
adaptación de la instalación, entrando en funcionamiento las medidas de adaptación (1) y (2)
incluidas  en  el  Anejo  III  de  esta  Resolución.  En  tanto  no  se  implante  el  sistema  de
desulfuración  en  vía  seca  en  el  horno  número  3,  el  foco  número  15  de  emisión  a  la
atmósfera deberá cumplir los valores límite de emisión para el parámetro SOx, establecidos
en su Autorización Ambiental Integrada vigente.

TERCERO.­ En un plazo máximo de  seis meses a  contar  desde  la  fecha de  la  presente
Resolución, el titular deberá implantar las medidas de adaptación (3), (4) y (5) incluidas en el
Anejo III de esta Resolución.

CUARTO.­ Con  carácter  previo  a  la  entrada  en  funcionamiento  de  las  medidas  de
adaptación de la instalación, el titular deberá presentar ante el Departamento de Desarrollo
Rural,  Medio  Ambiente  y  Administración  Local,  sendas  declaraciones  responsables  de
puesta en marcha,  la primera  correspondiente a  las medidas de adaptación  (1)  y  (2),  y  la
segunda sobre las medidas (3), (4) y (5), de acuerdo con lo dispuesto en el artículo 16 de la
Orden  Foral  448/2014,  de  23  de  diciembre,  del  Consejero  de  Desarrollo  Rural,  Medio
Ambiente y Administración Local.

QUINTO.­ Las condiciones establecidas en  la presente Resolución,  correspondientes a
las  medidas  de  adaptación  incluidas  en  el  Anejo  III  de  la  misma,  comenzarán  a  ser
aplicables a partir de la fecha en que el titular presente la preceptiva declaración responsable
de puesta en marcha de  la medida de adaptación. Mientras  tanto,  serán de aplicación  las
condiciones establecidas en su Autorización Ambiental Integrada vigente.

SEXTO.­ El  incumplimiento  de  las  condiciones  recogidas  en  la  presente  Resolución
supondrá  la adopción de  las medidas de disciplina ambiental  recogidas en el Título  IV del
texto refundido de la Ley de prevención y control integrados de la contaminación, aprobado
por el Real Decreto Legislativo 1/2016, de 16 de diciembre, sin perjuicio de lo establecido en
la  legislación  sectorial,  que  seguirá  siendo  aplicable,  y  subsidiariamente,  en  el  régimen
sancionador  establecido  en  el  Título  VI  de  la  Ley  Foral  4/2005,  de  22  de  marzo,  de
intervención para la protección ambiental.
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SÉPTIMO.­ Publicar la presente Resolución en el Boletín Oficial de Navarra.

OCTAVO.­ Contra  la  presente  Resolución,  que  no  agota  la  vía  administrativa,  los
interesados  que  no  sean  Administraciones  Públicas  podrán  interponer  recurso  de  alzada
ante  la Consejera de Departamento de Desarrollo Rural, Medio Ambiente y Administración
Local,  en  el  plazo  de  un  mes.  Las  Administraciones  Públicas  podrán  interponer  recurso
contencioso­administrativo,  en  el  plazo  de  dos  meses,  ante  la  Sala  de  lo  Contencioso­
administrativo del Tribunal superior de Justicia de Navarra, sin perjuicio de poder efectuar el
requerimiento previo ante el Gobierno de Navarra en  la  forma y plazo determinados en el
artículo  44  de  la  Ley  29/1998,  de  13  de  julio,  reguladora  de  la  Jurisdicción  Contencioso­
Administrativa.  Los  plazos  serán  contados  desde  el  día  siguiente  a  la  práctica  de  la
notificación de la presente Resolución

NOVENO.­ Trasladar  la  presente  Resolución  a  MAGNESITAS  NAVARRAS  SA,  al
Ayuntamiento  de  ESTERIBAR  y  a  la  Confederación  Hidrográfica  del  Ebro,  a  los  efectos
oportunos.

Pamplona, 6 de junio de 2017
El Director del Servicio de Economía Circular y Agua.­ César Pérez Martín.
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ANEJO I

MODIFICACIONES EN LOS ANEJOS DE LA AUTORIZACIÓN AMBIENTAL INTEGRADA

1. En  la Tabla del apartado relativo a “Almacenamiento de productos químicos” del
Anejo I, Datos de la Instalación, se introducen las siguientes modificaciones:

 Almacenamiento de productos químicos.

SUSTANCIA CÓDIGO R
PELIGRO TIPO CONTENEDOR NÚMERO CANTIDAD

ALMACENADA

Cal H318 H315 Silo 1 200 m3

Cal + partículas de los filtros H318 H315 Silo 1 200 m3

2. Se  sustituye  el  punto  1.1.  Emisiones  a  la  atmósfera,  del  punto  1.  referente  a
“Valores  límite  de  emisión  y  medidas  técnicas  complementarias.  Sistemas  y
procedimientos  para  el  tratamiento  y  control  de  emisiones”  del  Anejo  II,
Condiciones medioambientales de la Autorización Ambiental Integrada, que queda
redactado de la siguiente forma:

1. Valores  límite  de  emisión  y  medidas  técnicas  complementarias.  Sistemas  y
procedimientos para el tratamiento y control de emisiones.
1.1. Emisiones a la atmósfera.

CATALOGACIÓN Y DATOS DE LOS FOCOS

FOCO FOCO CAPCA ­ 2010 FOCO FOCO CONTROL
EXTERNO

Número Denominación Grupo Código
Altura

Tratamiento LEN
m

1 SILO SINTER. PARTE BAJA B 04 06 17
50 >10 FILTRO DE MANGAS Cada 2

años

2 MOLINOS PLANTA DE
MASAS B (1) 04 06 17

51 >10 FILTRO DE MANGAS Cada 5
años

3 NAVE ENFRIADORAS B (1) 04 06 17
51 >10 FILTRO DE MANGAS Cada 2

años

4

MOLIENDA DE COK DE
PETRÓLEO Y GASES DE
COMBUSTION DE  SECADO
DE COK DE PETROLEO

B (1) 04 06 17
51 >10 FILTRO DE MANGAS Cada 2

años

5 SILOS SINTER. PAMPLONA C 04 06 17
51 >10 FILTRO DE MANGAS Cada 5

años

6 SILOS SINTER. ZUBIRI C 04 06 17
51 >10 FILTRO DE MANGAS Cada 5

años

7 MOLIENDA SINTER. ZUBIRI C 04 06 17
51 >10 FILTRO DE MANGAS Cada 5

años

8 MOLIENDA SINTER.
PAMPLONA C 04 06 17

51 >10 FILTRO DE MANGAS Cada 5
años

9 SILOS METÁLICOS. PARTE
ALTA

B (1) 04 06 17
51 >10 FILTRO DE MANGAS Cada 3

años

10 SILOS METÁLICOS. BIG­BAG B (1) 04 06 17
51 >10 FILTRO DE MANGAS Cada 5

años

11 CARGA CÁUSTICA
CAMIONES C 04 06 17

51 >10 FILTRO DE MANGAS Cada 5
años

12 SECADERO DE CARBONATO
(HAZEMAG) B (1) 03 03 26

35 >10 FILTRO DE MANGAS Cada 2
años
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FOCO FOCO CAPCA ­ 2010 FOCO FOCO CONTROL
EXTERNO

Número Denominación Grupo Código
Altura

Tratamiento LEN
m

13 FILTRO DE BRIQUETAS A (1) 04 06 17
50 >10 FILTRO DE MANGAS Cada 2

años

14 BRIQUETAS HÚMEDO A (1) 04 06 17
50 >10 LAVADOR DE GASES Cada 2

años

15 HORNO 3 A 03 03 26
20 70

TORRE DE CICLONES,
FILTRO DE MANGAS.

SISTEMA DE
DESULFURACIÓN POR VIA

SECA SISTEMA DE
INYECCIÓN DE UREA,

QUEMADOR DE BAJO NOx

NGC2
cada cinco
años (2) y

EAS

22 HORNO 3. BYPASS A 03 03 26
20 >10

SISTEMA DE
DESULFURACIÓN POR VIA

SECA SISTEMA DE
INYECCIÓN DE UREA,

QUEMADOR DE BAJO NOx

(3) 

16 HORNO 2 A 03 03 26
20 70

TORRE DE CICLONES,
FILTRO DE MANGAS.

SISTEMA DE
DESULFURACIÓN POR VIA
SECA, Y QUEMADOR DE

BAJO NOx

NGC2
cada cinco
años (2) y

EAS

23 HORNO 2. BYPASS A 03 03 26
20 >10

SISTEMA DE
DESULFURACIÓN POR VIA

SECA SISTEMA DE
INYECCIÓN DE UREA,

QUEMADOR DE BAJO NOx

(3) 

17 CARGA A GRANEL BÁSCULA
PLAZA C 04 06 17

51 >10 FILTRO DE MANGAS Cada 5
años

18 FILTRO CARGA BIG­BAG
MASAS B (1) 04 06 17

51 >10 FILTRO DE MANGAS Cada 3
años

19 FILTRO ENSACADO SACOS
MASAS B (1) 04 06 17

51 >10 FILTRO DE MANGAS Cada 5
años

20 TRANSPORTE NEUMÁTICA
MASAS GRANEL B (1) 04 06 17

51 >10 FILTRO DE MANGAS Cada 5
años

21 CARGA A GRANEL POLVO C (1) 04 06 17
52 >10 FILTRO DE MANGAS Cada 5

años

24 GRUPO ELECTROGENO C 03 01 03
03 >10 NINGUNO (3)

25 GRUPO ELECTROGENO C 03 01 03
03 >10 NINGUNO (3)

26 GRUPO ELECTROGENO C 03 01 03
03 >10 NINGUNO (3)

27 CALDERA ACS C 01 02 03
03 >6 NINGUNO (3)

28 CALDERA CALEFACCION
OFICINAS C 01 02 03

03 >6 NINGUNO (3)

(1) Este foco pasa a considerarse del grupo superior por situarse a menos de 500 metros de un núcleo de población.

(2) Y en todo caso tras cualquier cambio significativo en la planta que afecte a las emisiones o tras una reparación importante
del analizado

(3) En  condiciones  normales  de  funcionamiento,  este  foco  emite  menos  del  5%  del  tiempo  de  funcionamiento  de  la
instalación, por lo que se exime del control externo por parte de un Laboratorio de Ensayos Acreditado (LEN).

PROCESOS DE COMBUSTION
FOCO REFERENCIA COMBUSTIÓN

Número
O2 Potencia térmica Unidades potencia Combustible
%

4 ­­ (4) 0,88 Mw GAS NATURAL
12 ­­ (5) 4,4 Mw GAS NATURAL
15 10 (6) 25,5  Mw COQUE DE PETRÓLEO
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FOCO REFERENCIA COMBUSTIÓN

Número
O2 Potencia térmica Unidades potencia Combustible
%

16 10 (6) 31,9 Mw COQUE DE PETRÓLEO
22 10 (6) 25,5  Mw COQUE DE PETRÓLEO
23 10 (6) 31,9 Mw COQUE DE PETRÓLEO
24 3 0,3 Mw GASOIL
25 3 0,3 Mw GASOIL
26 3 0,3 Mw GASOIL
27 3 Mw GAS NATURAL
28 3 Mw GAS NATURAL

(4) Se introduce gran cantidad de aire por el caudal del transporte neumático

(5) Se introduce gran cantidad de aire por la dosificación del material a secar

(6) La  corrección  para  el  oxígeno  no  se  aplicará  en  el  caso  de  la  magnesia  calcinada  a  muerte  (DBM)  producida  por  el
«proceso de doble paso».
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VALORES LÍMITE DE EMISIÓN
1.1.1. Focos número 15 (salida horno 3) y número 16 (salida horno 2)

FOCO PARÁMETROS

Número

CO NOx SOx PST

mg/Nm³ mg/Nm³ mg/Nm³
Eficiencia

mínima en la
eliminación (%)

mg/Nm³

15 1.000

Proceso normal 500

1.500 60 20
Proceso de fabricación de

DBM (magnesita calcinada a
altas temperaturas > 1.600

ºC)

1.500

16 1.000

Proceso normal 500

1.500 60 20
Proceso de fabricación de

DBM (magnesita calcinada a
altas temperaturas > 1.600

ºC))

1.500

1.1.2. Resto de los focos

FOCO PARÁMETROS PARÁMETROS

Número Caudal CO NOx PST
Nm³/h mg/Nm³ mg/Nm³ mg/Nm³

1 50.000 ­­ ­­ 10
2 7.000 ­­ ­­ 10
3 12.000 ­­ ­­ 10
4 50.000 100 200 10
5 15.500 ­­ ­­ 10
6 15.500 ­­ ­­ 10
7 25.000 ­­ ­­ 10
8 25.000 ­­ ­­ 10
9 15.000 ­­ ­­ 10
10 8.000 ­­ ­­ 10
11 13.000 ­­ ­­ 10
12 40.000 100 200 10
13 25.000 ­­ ­­ 10
14 27.000 ­­ ­­ 10
17 15.000 ­­ ­­ 10
18 12.000 ­­ ­­ 10
19 7.000 ­­ ­­ 10
20 9.000 ­­ ­­ 10
21 3.700 ­­ ­­ 10
22 ­­ ­­ ­­ ­­
23 ­­ ­­ ­­ ­­
24 ­­ ­­ ­­ ­­
25 ­­ ­­ ­­ ­­
26 ­­ ­­ ­­ ­­
27 ­­ ­­ ­­ ­­
28 ­­ ­­ ­­ ­­

 Los  valores  límite,  expresados  en  mg/Nm³,  corresponden  al  valor  medio  diario  o  al
valor durante el período de muestreo  (tres mediciones puntuales durante media hora
como mínimo).

 DBM  es  la  magnesia  sinterizada  o  calcinada  a  muerte  que  se  obtiene  mediante
calcinación de  la dolomía a una  temperatura  superior a 1.600ºC y que presenta una
densidad aparente mínima de 3,05 g/cm3.
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PROGRAMA DE AUTOCONTROL
FOCOS DE EMISIÓN PARAMETROS METODOLOGÍA FRECUENCIANúmero

1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10, 11, 12, 13,
17, 18, 19, 20 y 21

Presión diferencial de las mangas filtrantes Registro Semanal

Inspección emisión en chimenea Visual Diaria

15, 16

O2 Sistema Automático de medida (SAM)
Partículas Sistema Automático de medida (SAM)
CO Sistema Automático de medida (SAM)
NOx (como NO2) Sistema Automático de medida (SAM)
SO2 Sistema Automático de medida (SAM)

SALIDA DE HORNOS PARAMETROS METODOLOGÍA FRECUENCIA
Hornos 2 y 3 SO2 Sistema Automático de medida (SAM)

 Identificación.  Todos  los  focos  de  emisión  a  la  atmósfera  deberán  quedar
perfectamente  identificados  por  un  cartel  indicativo  de  la  numeración  asignada. Este
número  deberá  colocarse  cercano  a  la  toma  de muestras  y  si  ésta  no  fuera  visible
desde el recinto donde se ubica el equipo emisor, la indicación deberá realizarse tanto
en el orificio de muestra como en un lugar visible desde el interior de dicho recinto.

 Catalogación  de  los  focos.  Los  focos  de  emisión  han  sido  clasificados  según  el
Catálogo  de  actividades  potencialmente  contaminadoras  de  la  atmósfera  (CAPCA­
2010), actualizado por Real Decreto 100/2011, de 28 de enero.

 Eficiencia en la eliminación de SOx. La eficiencia en la eliminación de las emisiones
de SOx en  los  focos números 15 y 16, correspondientes a  los hornos de calcinación,
deberá controlarse en base a un sistema de registro diario de entrada de azufre en los
hornos que,  junto con el control de las emisiones de SOx en los focos de emisión de
los  hornos,  permita  calcular  el  porcentaje  de  reducción  azufre  por  el  sistema  de
tratamiento  de  las  emisiones,  con  el  fin  de  comprobar  que  la  instalación  de
desulfuración funciona con una eficiencia mínima del 60%

 Valores  límite  de  emisión.  Los  focos  relacionados  deberán  cumplir,  con  carácter
general,  los  valores  límite  de  emisión  establecidos  en  el  Anejo  3  del  Decreto  Foral
6/2002,  de  14  de  enero,  por  el  que  se  establecen  las  condiciones  aplicables  a  la
implantación y funcionamiento de las actividades susceptibles de emitir contaminantes
a  la  atmósfera;  y  en  particular,  los  valores  límite  de  emisión  establecidos
específicamente  en  la  tabla.  En  el  caso  de  los  procesos  de  combustión,  los  valores
límite están referidos al contenido volumétrico de oxígeno indicado en la tabla.

 Control de las emisiones de NOx. El titular deberá mantener un sistema de control y
registro de la fabricación de los dos tipos de productos, de baja y alta temperatura, que
sea  cotejable  con  las  emisiones  registradas  por  los  SAM,  de  forma  que  permita
verificar el cumplimiento del  respectivo valor  límite de emisión, durante el periodo de
fabricación de cada uno de ellos.

 Caudal  de  aire.  Los  valores  de  emisión  correspondientes  a  caudal  se  expresan  en
m3N/h  y  se  encuentran  referidos  a  caudal  seco  en  condiciones  normales  de  presión
(101,3 kPa) y temperatura (273,15 K).

 Mediciones de gases de combustión. En  los  focos de emisión  correspondientes a
procesos  de  combustión  que  usan  gas  natural  como  combustible  no  procede
establecer valor límite de emisión para el parámetro SOx (óxidos de azufre), dado que
su  concentración  en  los  gases  de  combustión  emitidos  viene  determinada,
exclusivamente, por el bajo contenido en azufre del gas natural.
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 En los focos de emisión correspondientes a procesos de combustión que usan gasóleo
como  combustible  no  procede  establecer  valor  límite  de  emisión  para  el  parámetro
SOx  (óxidos  de  azufre)  dado  que  su  concentración  en  los  gases  de  combustión
emitidos  viene  determinada  exclusivamente,  por  el  contenido  de  azufre  en  el
combustible,  que está  limitado por el Real Decreto 61/2006, de 31 de enero,    por el
que  se  determinan  las  especificaciones  de  gasolinas,  gasóleos,  fuelóleos  y  gases
licuados  del  petróleo  y  se  regula  el  uso  de  determinados  biocarburantes,  y  sus
modificaciones posteriores.

 La determinación de los gases O2, CO, NOx y SO2 se podrá llevar a cabo de acuerdo a
los  procedimientos  internos  de  la Entidad  de  Inspección Acreditada,  siempre  que  se
incluyan los procedimientos en el alcance su acreditación en la fecha en la que se lleve
a cabo la actuación.

 Focos no sistemáticos.  La emisión de  los  focos número 22, 23, 24, 25 y 26 no es
sistemática,  por  no  superar  el  cinco  por  ciento  del  tiempo  de  funcionamiento  de  la
instalación. Por ello, y en aplicación de lo dispuesto en el artículo 6.7 del Real Decreto
100/2011, de 28 de enero, se exime del control externo por parte de una Entidad de
Inspección Acreditada y de la obligación de disponer de sitios y secciones de medición
conforme a la norma UNE­EN 15259.

 Focos sin control externo. Aquellos focos eximidos de control externo, en aplicación
de lo dispuesto en el artículo 6 del Real Decreto 100/2011, de 28 de enero, dadas sus
características y catalogación, también lo están de la obligación de disponer de sitios y
secciones de medición conforme a la norma UNE­EN 15259.

 Control externo de Laboratorio de Ensayos Acreditado (LEN). Artículo 6.3 del Real
Decreto  100/2011,  de  28  de  enero.  Con  la  frecuencia  indicada  en  la  tabla,  el  titular
deberá  presentar  ante  el  Departamento  de  Desarrollo  Rural,  Medio  Ambiente  y
Administración Local, un informe técnico de un Laboratorio de Ensayos Acreditado que
certifique que la instalación cumple las condiciones de funcionamiento establecidas en
su Autorización Ambiental  Integrada. Se deberán  realizar mediciones únicamente  de
los niveles de emisión de  los parámetros para  los que se establece específicamente
valor límite en la tabla.

 Registro.  El  titular  de  la  instalación  deberá  mantener  un  Sistema  de  registro,  que
incluya al menos los datos establecidos en el artículo 8 del Real Decreto 100/2011, de
28 de enero, en  formato adecuado y soporte  informático, y encontrarse a disposición
de los inspectores oficiales.

MEDICIONES PUNTUALES

 Metodología de medición y  toma de muestras. De acuerdo con  lo dispuesto en el
artículo 7 del Real Decreto 100/2011,  las mediciones de las emisiones y  los  informes
técnicos  resultantes  se  realizarán  de  acuerdo  con  la  norma UNE­EN  15259,  para  lo
que las instalaciones deberán disponer de sitios y secciones de medición conforme a
la citada norma.

 El  muestreo  y  análisis  de  todas  las  sustancias  contaminantes,  así  como  el
aseguramiento de la calidad de los sistemas de medición automática y los métodos de
medición de referencia para calibrarlos, se realizarán con arreglo a las normas CEN.
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PARÁMETRO NORMA TÍTULO

Caudal UNE­EN  ISO  16911­
1:2013

Emisiones  de  fuentes  estacionarias.  Determinación  de  la  velocidad  y
caudal de aire en  los conductos. Parte 1: Método de referencia manual.
(ISO 16911­1:2013)

Oxígeno UNE­EN 14789:2006 Emisiones  de  fuentes  estacionarias.  Determinación  de  la  concentración
volumétrica de oxígeno (O2). Método de referencia. Paramagnetismo.

Humedad UNE­EN 14790 Emisiones de fuentes estacionarias. Determinación del vapor de agua en
conductos.

Partículas totales UNE­EN 13284­1:2002 Emisiones de  fuentes  estacionarias. Determinación de partículas  a  baja
concentración. Parte 1: Método gravimétrico manual.

NOx (como NO2) UNE­EN 14792:2006
Emisiones  de  fuentes  estacionarias.  Determinación  de  la  concentración
másica  de  óxidos  de  nitrógeno  (NOx).  Método  de  referencia:
quimioluminiscencia

CO UNE­EN 15058
Emisión  de  fuentes  estacionarias.  Determinación  de  la  concentración
másica  de  monóxido  de  carbono  (CO).  Método  de  referencia:
Espectrometría infrarroja no dispersiva.

SO2 UNE­EN 14791:2006 Emisiones  de  fuentes  estacionarias.  Determinación  de  la  concentración
másica de dioxido de azufre. Método de referencia

Planificación
Inspección
Plan de muestreo
Informe de inspección

UNE­EN 15259:2008
Calidad  del  aire.  Emisiones  de  fuentes  estacionarias.  Requisitos  de  las
secciones  y  sitios  de  medición  y  para  el  objetivo,  plan  e  informe  de
medición

 Plan de Medición. Su objetivo es asegurar un muestreo representativo para obtener
información precisa acerca del cumplimiento de los valores límite de emisión. Una vez
recogida  la  información sobre  las condiciones de operación de  la planta y el  sitio de
medición,  y  especificado  el  objetivo  de  medición,  se  deberá  elaborar  el  plan  de
medición  en  el  que  se  especificarán  la  estrategia  de  muestreo  y  el  cronograma  de
mediciones. En dicho plan debe recogerse toda la información específica de la planta
que sea pertinente para el objetivo de medición. El plan de medición debe especificar
los aspectos indicados en el apartado 7.2 de la norma UNE­EN 15259. Durante la fase
de planificación de  las mediciones se  tendrán en cuenta  las condiciones del proceso
para definir  el  tiempo de muestreo. Como se especifica  en  la  IT­ATM­01  “Contenido
mínimo de informe de medición de emisiones a la atmósfera”, en el caso de procesos
continuos, en cada ejercicio de medición se realizará un mínimo de tres mediciones de
una duración individual mínima de 30 minutos, salvo que exista normativa sectorial que
especifique una duración diferente. En caso de procesos con emisiones variables, el
número de muestras se aumentará para cumplir el objetivo de la medición. En el Plan
de Medición se deberá incluir en el informe técnico del control externo.

 Procedimiento  de  evaluación. En  el  caso  de mediciones  puntuales  se  considerará
que se cumple un valor límite de emisión si se cumplen estas dos condiciones:

a) La media de los resultados de las tres mediciones no supera el valor límite de
emisión, y

b) Ninguno  de  los  resultados  de  cada  una  de  las  tres mediciones  individuales
supera el valor  límite de emisión x 1,4. En el caso de que,  justificadamente,
sólo  sea  posible  realizar  una  única  medición  el  resultado  de  esa  medición
debe ser igual o inferior al valor límite de emisión.

Los  valores  a  utilizar  para  determinar  el  cumplimiento  del  valor  límite  de  emisión
serán  directamente  los  valores  obtenidos  de  la  medición,  sin  tener  en  cuenta  la
incertidumbre,  siempre  que  la  incertidumbre  asociada  al  parámetro  sea  igual  o
menor  a  las  máximas  permitidas  indicadas  en  el  apartado  4.­  de  la  IT­ATM­02
“Criterios  de  comprobación  del  cumplimiento  de  valores  límite  de  emisión  a  la
atmósfera”.
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EQUIPOS DE MEDICIÓN EN CONTINUO (SAM)

 Valor medio diario. Es el valor medio durante un período de 24 horas, obtenido por
monitorización continua de las emisiones.

 Procedimiento de evaluación. Se considerará que se cumplen  los valores  límite de
emisión a la atmósfera si se cumplen las siguientes condiciones:

a) Ningún  valor medio mensual  validado  supera  los  valores  límite  de  emisión.
Los valores medios mensuales validados se determinan a partir de los valores
medios diarios validados, teniendo en cuenta un mes natural.

b) Ningún  valor medio  diario  validado  rebasa  el  110% de  los  valores  límite  de
emisión.

c) El 95% de todos  los valores medios horarios validados del año no supera el
200% de los valores límite de emisión.

 Características de los equipos. La información del sistema automático de medida de
emisiones  (SAM)  se  deberá  enviar  al  Departamento  de  Desarrollo  Rural,  Medio
Ambiente y Administración Local, con anterioridad a su entrada en funcionamiento, en
un documento descriptivo que contendrá al menos la siguiente información:

a) Ubicación  en  chimenea  y  posición  relativa  respecto  a  los  puertos  para  las
medidas en paralelo

b) Justificación de la validez del plano de muestreo donde se encuentra instalado
c) Homologaciones NGC1 para cada equipo
d) Rango de medida para cada parámetro
e) Intervalo de confianza para cada parámetro
f) Procedimiento de verificación de cero y span. Gases de referencia utilizados.
g) Descripción de las sondas
h) Sistema  de  adquisición  y  tratamiento  de  datos.  Datos  que  proporciona  el

sistema (por ejemplo, diezminutales) para la obtención de la media horaria
i) Procedimiento seguido para obtener los datos validados a partir de los datos

medidos
j) Comunicación de datos

 Los  equipos  de  medición  en  continuo,  estarán  conectados  al  centro  de  control
operativo de la  instalación industrial, e  integrados, además, en la red de control de la
calidad  del  aire  del  Departamento  de  Desarrollo  Rural,  Medio  Ambiente  y
Administración Local.

 Se comunicarán, cada día, los promedios horarios correspondientes a las 24 horas del
día anterior. Cuando las circunstancias lo requieran, el Departamento podrá solicitar el
envío de los últimos datos obtenidos desde la anterior comunicación.

 El  titular  deberá  mantener  el  sistema  de  medición  en  continuo  según  un  Plan  de
mantenimiento  preventivo  que  garantice  tanto  la  fiabilidad  de  dichos  datos  como  la
cantidad mínima a obtener de los mismos. En cualquier caso, será responsabilidad del
titular la fiabilidad y cantidad de los datos obtenidos.

 Para todo SAM se deberá disponer de material de referencia para las verificaciones de
cero,  span  y  linealidad  en  los  ensayos  de  funcionalidad  así  como  para  los
procedimientos de NGC3.

 Ubicación de los SAM en relación con los puertos de medición para el MRP. A fin
de  conseguir  medidas  comparables  entre  el  SAM  y  el  MRP,  la  situación  de  ambos
planos de medición debe estar  tan próxima como sea posible (por ejemplo ≤ 50 cm),
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evitando siempre la interferencia mutua, y en una posición que permita la manipulación
segura y simultánea de ambos sistemas.

 Calibración  de  los  sistemas  de  medición  automática  según  la  Norma  UNE­EN
14181:
a) Ensayo  de  funcionalidad.  El  ensayo  de  funcionalidad  aplica  los  SAM  de  los

parámetros contaminantes y al SAM periférico de O2, y debe realizarse siempre,
previo  a  la  realización  del  NGC2  y  al  EAS.  Antes  de  realizar  el  ensayo  de
funcionalidad,  se  debe  realizar  el  ajuste  del  equipo  (cero  y  rango),  dejando
registro del mismo.

b) Determinación de la función de calibración del SAM (NGC2). Los sistemas de
medición  automática  estarán  sujetos  a  calibración  por  medio  de  mediciones
paralelas con los métodos de referencia patrón al menos cada 5 años y, en todo
caso,  tras  cualquier  cambio  significativo  en  la  instalación  que  afecte  a  las
emisiones o tras una reparación importante del analizador.
El ensayo NGC2 debe ser  realizado por un  laboratorio de ensayo acreditado, e
incluye un ensayo de  funcionalidad previo  y el  establecimiento de  la  función de
calibración.
El informe de calibración se remitirá al Departamento de Desarrollo Rural, Medio
Ambiente  y  Administración  Local  en  un  plazo  máximo  de  dos  meses  desde  la
fecha de realización.

c) Ensayo  anual  de  seguimiento  (EAS). Cada  año  se  debe  realizar  un  ensayo
anual  de  seguimiento  que  incluya  un  ensayo  de  funcionalidad  previo  y  unas
medidas en paralelo.

d) Control  de  derivas  del  analizador.  Verificación  de  0  y  span.  Es  necesario
evaluar si el analizador dispone de un rango válido de calibración adecuado a las
emisiones  reales  de  la  instalación.  Así,  la  función  de  calibración  es  válida  si  la
instalación  emite  concentraciones  de  los  contaminantes  medidos  en  continuo
dentro  del  rango  válido  de  calibración  dado  por  el  laboratorio  de  ensayo  en  su
NGC2.
El responsable de la instalación debe evaluar semanalmente el rango válido, y se
implementará un nuevo NGC2 en un plazo inferior a seis meses, si más del 40%
de  los  valores medidos  por  el  SAM están  fuera  del  rango  válido  de  calibración
durante  una  semana,  o  más  del  5%  de  los  valores  medidos  en  un  periodo
semanal,  están  fuera  del  rango  válido  de  calibración  durante  más  de  cinco
semanas en un período entre dos EAS.

e) Realización del NGC3. Cada tres meses, el operador de la instalación realizará
el control de forma que asegure que los valores obtenidos por el SAM cumplen la
incertidumbre  establecida  durante  todo  el  tiempo  de  funcionamiento  del  mismo
mediante la comprobación de los valores de deriva del cero y rango.

 Tratamiento  de  datos.  Condiciones  para  determinar  valores  de  emisión  con
equipos de medición en continuo:

 El sistema de adquisición de datos deberá asignar Flags a  los datos, de manera
que  se  identifiquen  datos  explotables  y  los  correspondientes  a  verificaciones  de
cero y span, mantenimiento, anomalías, etc.

 Se  consideran  datos  no  válidos  los  valores medidos  en  procesos  de  rutinas  de
verificaciones  internas,  los  debidos  a  un mal  funcionamiento  o  al mantenimiento
del sistema de medida.

 Los  valores  horarios  se  determinarán  dentro  del  tiempo  de  funcionamiento  real,
excluidos  los  períodos  de  arranque  y  parada,  a  partir  de  los  valores  medidos,
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después  de  restar  el  valor  del  intervalo  de  confianza  que  figura  en  la  siguiente
tabla:

CONTAMINANTE INCERTIDUMBRE PERMITIDA
Partículas sólidas 30 %
Dióxido de azufre 20 %
Óxidos de nitrógeno 20 %
Monóxido de carbono 10 %

 Los  equipos  de medición  en  continuo  deberán  proporcionar  datos  validados,  es
decir,  valores  corregidos  a  condiciones  normales,  gas  seco,  10%  de  oxígeno  y
restado el intervalo de confianza del valor límite de emisión establecido. Con estos
valores  se  obtendrán  los  promedios  horarios.  Los  valores  medios  diarios  se
determinarán  a  partir  de  estos  valores  medios  validados  de  manera  que
directamente, o a  través de una posterior gestión  interna de  los mismos, permita
verificar directamente el cumplimiento de los límites de emisión aplicable.

 La resta para obtener el valor validado debe hacerse del siguiente modo:
a) Si el dato válido y corregido es mayor que el valor límite de emisión (Cválido­

corregido ≥VLE): Dato validado = Dato válido – (X% x VLE).
b) Si el dato válido y corregido es menor que el Valor Límite de Emisión (Cválido­

corregido < VLE): Dato validado = Dato válido – (X% x Dato válido), donde X
es 0,3 para partículas; 0,2 para SOx y NOx; y 0,1 para CO.

 Para  obtener  un  valor  medio  diario  válido  no  podrán  descartarse  por  fallos  de
funcionamiento o por mantenimiento del sistema de medición continua más de tres
valores horarios en un día. Si esto ocurre, dicho valor se considerará erróneo y se
le asignará el Flag correspondiente.

 Tampoco podrán descartarse por fallos de funcionamiento o por mantenimiento del
sistema de medición continua más de diez valores medios diarios al año, en caso
contrario se adoptará el plan de mejora de los equipos indicado en el punto 8.

 El sistema de medición en continuo deberá proporcionar los datos de manera que
permita verificar directamente el cumplimiento de los límites de emisión aplicable.

 En un periodo anual como mínimo, el sistema deberá proporcionar un 97,2% de
datos  válidos,  sin  contar  los  datos  correspondientes  a  periodos  de  puesta  en
marcha  o  parada.  Con  el  fin  de  que  los  equipos  de  medida  cumplan  con  la
disponibilidad establecida se deberá disponer de protocolos de actuaciones para
mal  funcionamiento  tanto  de  los  sistemas  automáticos  de  medida  como  de  los
sistemas de adquisición, tratamiento y comunicación de datos.

 Si  la  disponibilidad  de  los  equipos  es  inferior  a  la  establecida,  el  titular  de  la
instalación  deberá  mejorar  la  fiabilidad  del  sistema  de  medición  en  continuo,
comunicando  al  Departamento  de  Desarrollo  Rural,  Medio  Ambiente  y
Administración Local, el Plan en el que se concreten las medidas que se tomarán
para la mejora de la fiabilidad de los equipos de medida. El titular deberá mantener
el  sistema de medición en continuo según un Plan de mantenimiento preventivo
que  garantice  tanto  la  fiabilidad  de  dichos  datos  como  la  cantidad  mínima  a
obtener de los mismos.

 Anualmente, antes del 31 de marzo, se deberá realizar y remitir al Departamento
de  Desarrollo  Rural,  Medio  Ambiente  y  Administración  Local  un  informe  del
funcionamiento  del  sistema  de  medición  en  continuo,  en  el  que  deberán
identificarse  los  datos  no  válidos,  que  son  los  correspondientes  a  verificaciones
internas  de  cero  y  span,  mal  funcionamiento  del  sistema  y  operaciones  de
mantenimiento. Los datos no válidos deben reflejarse en el informe.

Parámetro Unidades Indicador %
Producción t
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(1) Nº de horas de trabajo/año de la instalación h
(2) Nº  de  horas  de  funcionamiento  reales  al  año  de  la  actividad  (descontar  puestas  en

marcha y paradas)
h

(3) Nº de horas de funcionamiento de la actividad emitiendo a través del foco bypass h <5
(4) Nº  horas  de  funcionamiento  con  datos  válidos  (cero  y  span,  mal  funcionamiento,

bypass, mantenimiento)
h (4)/(2) > 97,24

(5) Nº horas de funcionamiento con datos válidos (flag V) h (5)/(2) > 95
3. Se incluye el punto 4 del Anejo II de la Autorización Ambiental Integrada referente

a las Mejores Técnicas Disponibles, que queda redactado de la siguiente forma:

4. Mejores Técnicas Disponibles.

 Además,  de  las  medidas  técnicas  ya  indicadas  en  los  apartados  anteriores,  en  la
instalación se utilizarán las siguientes Mejores Técnicas Disponibles, descritas en los
documentos de conclusiones sobre MTD del sector  (Decisión 2013/163/UE de 26 de
marzo de 2013 por la que se establecen las conclusiones sobre las mejores técnicas
disponibles (MTD) para la fabricación de cemento, cal y óxido de magnesio conforme
a  la  Directiva  2010/75/UE  del  Parlamento  Europeo  y  del  Consejo,  sobre  las
emisiones industriales):

MTD Técnica Aplicación en planta

1 Al  objeto  de mejorar  el  comportamiento medioambiental
global  de  las  plantas  o  instalaciones  de  fabricación  de
cemento,  la  MTD  aplicable  a  la  producción  consiste  en
implementar  y  respetar  un  sistema de gestión  ambiental
(SGA)

­ Se  aplica.  Magna  dispone  de  un  Sistema  de
Gestión  Ambiental  certificado  según  la  Norma
UNE­EN­ISO 14001:2004

Al objeto de reducir o minimizar las emisiones acústicas durante los procesos de fabricación de cemento, la MTD
consiste en una combinación de las técnicas siguientes:
a Seleccionar  un  emplazamiento  apropiado  para

los procesos ruidosos.
­ Se aplica. Equipos como soplantes y compresores

se confinan en habitáculos cerrados y aislados
b Encerrar los procesos o equipos ruidosos. ­ Se aplica. La trituración y el tamizado se llevan  a

cabo en naves cerradas. Sink float, compresores  y
molinos de flotación también.

c Aislar  las  vibraciones  producidas  por  los
procesos o equipos.

­ Se aplica. Se colocan bases de goma o elementos
de aislamiento en equipos con alta vibración como
son las cribas.

d Revestir  el  interior  y  el  exterior  con  materiales
amortiguadores de impactos.

­ En  molienda  y  cribado  no  es  aplicable  el
recubrimiento interior ya que afecta a la calidad del
proceso

e Aislar  acústicamente  los  edificios  para  proteger
los  procesos  ruidosos  en  los  que  intervengan
equipos de transformación de materiales.

­ Se aplica. Existen dobles ventanas en edificios

f Construir  muros  de  protección  o  pantallas
naturales contra el ruido.

­ Se aplica el confinamiento en edificios

g Instalar silenciadores de salida en las chimeneas
de escape.

­ Se aplica a la salida de filtro en edificio briquetas y
secadero

h Revestir  con  material  aislante  los  conductos  y
ventiladores  finales  situados  en  edificios  con
aislamiento acústico.

­ Se  aplica  en  la  tuberia  de  transporte  de  aire
primario en plancha de hornos

i Cerrar  las  puertas  y  ventanas  de  las  zonas
cubiertas.

­ Se aplica. Es el procedimiento habitual

j Instalar  aislamiento  acústico  en  los  edificios
destinados a la maquinaria.

­ No es aplicable

k Instalar aislamiento acústico en los huecos de las
paredes,  por  ejemplo mediante  la  colocación de
compuertas en  la boca de entrada de  las cintas
transportadoras.

­ No es aplicable.



Servicio de Economía Circular y Agua
Teléf.: 848426254­848427587
Correo­e: autprema@navarra.es

15

MTD Técnica Aplicación en planta

2 l Instalar  elementos  insonorizantes  en  las  salidas
de  gases,  por  ejemplo  en  las  salidas  de  gases
limpios de los equipos de filtrado.

­ MTD 2.g.

m Reducir del caudal en los conductos. ­ No  es  aplicable  ya  que  afecta  a  la  calidad  del
proceso

n Instalar aislamiento acústico en los conductos. ­ MTD 2.h
o Evitar  el  acoplamiento  de  las  fuentes  de  ruido

con  los  elementos  que  pudieran  entrar  en
resonancia,  por  ejemplo,  compresores  y
conductos.

­ No es aplicable.

p Instalar  silenciadores  en  los  grupos
filtro/ventilador.

­ MTD 2.g

q Instalar  módulos  insonorizados  en  los
dispositivos técnicos (por ejemplo, compresores).

­ Se aplica,  las soplantes y compresores nuevos se
compran insonorizados (módulos). Se lleva  acabo
insonorización  en  soplantes  hornos,  soplantes
masas y molinos de masas

r Utilizar protectores de goma en los molinos (para
evitar el contacto entre metales).

­ No aplicable ya que afecta a la calidad del proceso

s Construir  edificios  o  plantar  árboles  y  arbustos
entre la zona protegida y la actividad generadora
de ruido.

­ Se aplica. Existe pantalla vegetal

55 La MTD consiste en llevar a cabo de forma regular la monitorización y la medición de los parámetros y emisiones
del proceso, y en monitorizar las emisiones con arreglo a las normas EN correspondientes o, si no se dispone de
normas EN, con arreglo a las normas ISO o a otras normas nacionales o internacionales que garanticen la recogida
de datos de una calidad científica equivalente, entre ellos los siguientes:
a Medición continua de los parámetros del proceso

para  comprobar  la  estabilidad  del  mismo,  por
ejemplo,  la  temperatura,  el  contenido  de  O2,  la
presión y el caudal.

­ Se aplica. Se lleva a cabo la monitorización de los
parámetros  productivos  y  consignas  para  una
óptima combustión.

b Monitorización y estabilización de los parámetros
críticos del  proceso, es decir,  la alimentación de
materias  primas  y  de  combustible,  dosificación
regular y exceso de oxígeno.

c Medición continua de las emisiones de partículas,
NOx, SOx y CO.

­ Se aplica a los procesos de combustión en horno.

d Medición  periódica  de  las  emisiones  de
partículas.

­ Se  aplica  a  las  demás  actividades  distintas  de  la
combustión en horno.

56 Al objeto de reducir el consumo de energía térmica,  la MTD consiste en aplicar una combinación de  las técnicas
siguientes:
a Utilizar  sistemas  de  hornos  mejorados  y

optimizados  y  un  proceso  de  combustión
uniforme  y  estable  aplicando  las  técnicas
siguientes:
I. optimización del control del proceso;
II. recuperación  del  calor  de  los  gases  de

combustión del horno y de los enfriadores.

­ Se aplica. La  recuperación del calor de  los gases
de  combustión  procedentes  del  precalentamiento
de  la magnesita sirve para  reducir el consumo de
combustible.

­ El calor recuperado del horno se utiliza para secar
las materias primas.

Unidad Consumo de energía térmica asociado a la MTD,
dependiendo del proceso y de los productos(1).

Niveles de consumo de energía de la
empresa (promedio anual, entre).

GJ/t 6 – 12 8,4 – 9,7
(1) Este rango de valores refleja únicamente la información transmitida para la elaboración del capítulo del BREF
relativo al óxido de magnesio. No se dispone de información más específica sobre las técnicas que proporcionan
los mejores resultados en relación con los productos fabricados.

b Utilizar  combustibles  cuyas  características
influyan  positivamente  sobre  el  consumo  de
energía térmica.

­ Se emplea como combustible el coke debido a su
alto poder calorífico y disponibilidad.

c Reducir el exceso de aire. ­ Se aplica.
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57 Al objeto de reducir o minimizar el consumo de energía eléctrica, la MTD consiste en aplicar alguna de las técnicas
siguientes, o una combinación de ellas:
a Aplicar sistemas de gestión de energía. ­ Se aplica:

 Existe registro de consumo para cada sección
 Existe un Plan de mantenimiento eléctrico que

comprende  mantenimiento  específico  de
rectificadores  y  contadores  eléctricos,  y
anualmente una termografía de los centros de
transformación y cuadros eléctricos.

 Se  trabaja  en  la  franja  de  consumo  más
favorable.

 Se  realiza  una  auditoría  de  eficiencia
energética

 Implantación  del  Sistema  de  gestión  en
eficiencia  energética  según  la  Norma  ISO
50.001

b Utilizar trituradoras y otros equipos eléctricos con
un alto grado de eficiencia energética.

­ Se aplica:
 Instalación  de  variadores  de  frecuencia  en

ventiladores y compresores.
 Instalación  de  variador  de  frecuencia  en  el

secadero.
 Adquisición  de  nuevos  motores  siempre  de

alta eficiencia energética
 Instalación de condensadores para mejorar el

factor de potencia
 Calorifugado de las toberas
 Sustitución  de  mecheros  por  otros  de  alta

eficiencia (bajo NOx)
­ No es una MTD para este sector pero por su importancia hay que señalar el intercambiador ciclónico existente

en el Horno 3 y el que se va a instalar en el Horno 2 (similar a la MTD 7.a. y 7.c. del sector del cemento).
Al objeto de minimizar o evitar  las emisiones de partículas difusas en  las operaciones que  las generan,  la MTD
consiste en aplicar alguna de las técnicas siguientes, o una combinación de ellas:
a Aplicar criterios de simplificación y linealidad en el

diseño de la instalación.
­ Responde al diseño histórico de la planta

b Llevar  a  cabo  un  mantenimiento  y  limpieza
adecuados  de  edificios  y  vías  de  acceso,  así
como el mantenimiento adecuado y completo de
la instalación.

­ Se  aplica,  se  realiza  mantenimiento  de  las
instalaciones  para  evitar  fugas  y  pérdidas  de
material.

c Regar las pilas de materias primas. ­ Se  aplica,  se  ha  implantado  un  sistema  de  riego
con  aspersores  en  las  zonas  de  trasiego  y
almacenamiento  de  materias  primas  y  en  el
almacenamiento  de  petrocoke,  que  cuenta  con
delimitación perimetral y recogida de aguas.

­ Pavimentación,  limpieza  y  regado  de  viales.  Se
riegan  los viales con tractor y una barredora pasa
por  las  zonas  pavimentadas.  También  se  barren
los  accesos  exteriores  y  los  accesos  tienen
cunetas.

d Aislar o encapsular  las operaciones que generen
partículas, como la trituración y el tamizado.

­ Se aplica. La trituración y el tamizado se llevan  a
cabo en naves cerradas

e Cubrir  las  cintas  transportadoras  y  sistemas
elevadores  construidos  como  sistemas  cerrados
cuando  los  materiales  pulverulentos  puedan
generar emisiones de partículas difusas.

­ Se aplica:
­ Las cintas están carenadas.
­ Los  sistemas  de  descarga,  cargas  a  granel  y

envasados, disponen de filtros de mangas.
f Utilizar silos de almacenamiento con la capacidad

adecuada, dotados de filtros capaces de eliminar
las  partículas  atmosféricas  producidas  durante
las operaciones de llenado.

­ Se aplica. Los silos disponen de filtros.

g Facilitar  el  proceso  de  circulación  mediante
sistemas de transporte neumáticos.

­ Se aplica. Se usan cintas y transportes neumáticos
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58 i Utilizar  dispositivos  y  sistemas  automáticos  de
control.

­ Se aplica:
­ Automatización de la planta.
­ Sistemas  de  dosificación  por  pesada  y  tolva

dosificadora
j Vigilar  para que  las operaciones se  realicen con

normalidad de manera continuada.
­ Se aplica. Se vigila el  correcto  funcionamiento de

la planta
59 Al objeto de reducir las emisiones canalizadas de partículas en las actividades generadoras de partículas distintas

de los procesos de combustión del horno, la MTD consiste en utilizar alguna de las técnicas siguientes, o bien en
aplicar un sistema de gestión del mantenimiento dirigido específicamente al controlar los resultados de las técnicas:
a Filtros de mangas. ­ Se aplica. Existen en la planta 18 filtros de mangas

en los focos de emisión distintos de la combustión
de horno

b Separadores centrífugos o de ciclón. ­ No se aplica.
c Separadores húmedos de partículas. ­ Se aplica. Existe un lavador de gases en el foco nº

14 de briquetado húmedo.
60 Al objeto de reducir  las emisiones de partículas de los gases producidos durante los procesos de combustión del

horno, la MTD consiste en la limpieza de los gases de combustión con un filtro, aplicando alguna de las técnicas
siguientes, o una combinación de ellas:
a Precipitadores electrostáticos (ESP). ­ No  se  aplica,  no  se  emplean  precipitadores

electrostáticos (ESP).
b Filtros de mangas. ­ Se  aplica.  Existen  en  la  planta  dos  filtros  de

mangas en los focos de emisión de hornos
c Separadores centrífugos o de ciclón. ­ Se aplica. Existen ciclones en los focos de emisión

de  los  hornos  previamente  al  tratamiento  en  los
filtros de mangas

d Separadores húmedos de partículas. ­ No se aplica.
Al  objeto  de  reducir  las  emisiones  de  compuestos  gaseosos  (es  decir,  NOx,  SOx  ,  HCl  y  CO)  en  los  gases
producidos  durante  los  procesos  de  combustión  del  horno,  la  MTD  consiste  en  aplicar  alguna  de  las  técnicas
primarias siguientes, o una combinación de ellas:
a Seleccionar  y  controlar  cuidadosamente  las

sustancias que entran en el  horno,  con el  fin de
reducir los precursores de contaminantes:

I. eligiendo, cuando estén disponibles,
combustibles con bajo contenido de
cloro y nitrógeno;

II. utilizando  materias  primas  con  un
bajo contenido orgánico;

III. seleccionando  residuos  derivados
de  combustibles  que  sean
adecuados  para  el  proceso  y  el
quemador.

­ Se aplica
I. el combustible es coke
II. la materia prima no contiene materia orgánica
III. no  es  aplicable,  no  se  emplean  residuos

derivados de combustibles.

61 b Aplicar  medidas  o  técnicas  de  optimización  de
procesos  que  garanticen  una  combustión
uniforme  y  estable,  cuyos  parámetros  se
acerquen a los valores requeridos para la relación
estequiométrica.

­ Se aplica.
­ Control  de  la  dosificación  del  petrocoke  para

estabilizar  y  homogenizar  la  dosificación  del
combustible fluidificado.

­ Control de la combustión.
 Control continuo del % de O2 en la cámara de

combustión
 Control  continuo  de  la  temperatura  y

composición de los gases de combustión
 Instalación de un pirómetro fijo en cada horno

para  tener valores precisos de  la  temperatura
de sinterización en ese punto.

 Control  en  continuo  de  la  dosificación  de
combustibles

 Control  de  las  depresiones  dentro  de  la
cámara

 Control de entrada de aires falsos, mediante el
cierre de cabezales

 Colocación de quemadores de alta eficiencia.
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MTD Técnica Aplicación en planta

­ Formación de los operarios. Manuales de actividad
y  control  visual  del  grado  de  sinterización  del
producto

62 Al objeto de reducir las emisiones de NOx de los gases producidos durante los procesos de combustión del horno,
la MTD consiste en aplicar una combinación de las técnicas siguientes:
a Selección  del  combustible  apropiado,  con  un

contenido de nitrógeno reducido.
­ El combustible es coke.

b Optimización  del  proceso  y mejora  de  la  técnica
de combustión.

­ Se aplica:
 Control del proceso de combustión y medición

en  continuo  de  las  emisiones  de  NOx  en
chimenea

 Quemadores de alta eficiencia, bajo NOx.
 Mantenimiento  preventivo  de  los  quemadores

para evitar la entrada de aires falsos
 Reducción  de  otras  entradas  de  aires  falsos,

mediante el cierre de cabezales
 Uso de combustibles sólidos que permiten una

secuencia  de  combustión  más  larga  y  un
reparto  adecuado  del  calor  en  el  interior  del
horno,  evitando  temperaturas  de  llama
excesivas. Este hecho influye también sobre el
mantenimiento del refractario.

 Dosificación de urea en horno 3.
­ Se va a estudiar la vía de la doble combustión, una

vez  implementado  el  intercambiador  del  horno  2,
para la reducción de NOx, por un reparto adecuado
del calor del horno, que favorece la disminución de
llama  y  que  permite  trabajar  con  un  déficit  de
oxígeno.

­ El  NEA­MTD  para  las  emisiones  de  NOx  en  los
gases  producidos  durante  los  procesos  de
combustión  del  horno  es  <500–1.500  mg/Nm3,
como  valor  medio  diario  o  durante  el  período  de
muestreo  (mediciones  puntuales  durante  media
hora  como  mínimo),  expresado  en  NO2.  Los
niveles  de  emisiones  más  altos  corresponden  al
proceso  de  fabricación  de  DBM  a  altas
temperaturas.

Al objeto de reducir las emisiones de CO en los gases producidos durante los procesos de combustión del horno, la
MTD consiste en aplicar una combinación de las técnicas siguientes:
a Seleccionar  materias  primas  con  un  bajo

contenido orgánico.
­ No  es  aplicable.  Se  utilizan  materias  primas

naturales inorgánicas. Puntualmente, podría haber
pequeñas concentraciones de materia orgánica en
el mineral, que es insustituible.

b Optimizar el control del proceso. ­ Se aplica:
 Se controlan las emisiones mediante el control

de  los  parámetros  de  combustión  del  horno,
ajuste  de  combustible  y  aire,  controlando  las
temperaturas en las distintas partes del cilindro
del horno y mediante el análisis de  los gases
emitidos por la chimenea

­ Se  usan  filtros  de  mangas,  no  filtros
electrostáticos, ESP.

­ El  NEA­MTD  para  las  emisiones  de  CO  en  los
gases  producidos  durante  los  procesos  de
combustión  del  horno  es  <50–1.000  mg/Nm3,
como  valor  medio  diario  o  durante  el  período  de
muestreo  (mediciones  puntuales  durante  media
hora como mínimo).
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63 c Alimentar  el  combustible  de  forma  controlada,
constante y uniforme.

­ Se aplica. Control de la dosificación del petrocoke
para  estabilizar  y  homogenizar  la  dosificación  del
combustible fluidificado.

64 Al objeto de minimizar la frecuencia de las disparos por CO cuando se utilizan precipitadores electrostáticos (ESP),
la MTD consiste en utilizar las técnicas siguientes:
a Gestionar correctamente los disparos por CO con

el fin de reducir los períodos de parada del ESP.
­ No  es  aplicable,  no  se  emplean  precipitadores

electrostáticos (ESP).
b Medir continuamente de  forma automática el CO

mediante equipos de monitorización con  tiempos
de respuesta cortos y ubicados cerca de la fuente
de CO.

­ No  es  aplicable,  no  se  emplean  precipitadores
electrostáticos (ESP).

65 Al objeto de reducir las emisiones de SOx de los gases producidos durante los procesos de combustión del horno,
la MTD consiste en aplicar una combinación de las siguiente técnicas primarias:
a Aplicar técnicas de optimización del proceso. ­ Se  aplica.  Control  del  proceso  de  combustión  y

medición en continuo de las emisiones de SOx en
chimenea

b Seleccionar  combustibles  con  un  bajo  contenido
de azufre.

­ No se aplica. Se realiza un control de azufre en el
coque de petróleo, que está en el entorno del 4,5%
de  S,  pero  el  combustible  se  selecciona  de
acuerdo con su disponibilidad

c Aplicar  técnicas  basadas  en  la  incorporación  de
absorbentes secos (adición de absorbentes en el
flujo de  los gases de combustión, como diversos
grados  de MgO  reactivo,  cal  hidratada,  carbono
activado, etc.), en combinación con un filtro

­ Se aplica. Desulfuración en el horno 2 por vía seca
mediante  reactivos  micronizados  (óxido  de
magnesio, bicarbonato sódico o hidróxido cálcico).
En el horno 3 va a implantarse.

­ Para  determinar  la  combinación  de  MTD  más
adecuada  para  reducir  las  emisiones  de  SOx,  la
empresa ha tenido en cuenta los efectos cruzados.

d Utilizar depuradores húmedos. ­ No  es  aplicable.  Para  determinar  la  combinación
de MTD más adecuada para reducir las emisiones
de  SOx,  la  empresa  ha  tenido  en  cuenta  los
efectos cruzados.

66 Al  objeto  de  reducir  o minimizar  las  pérdidas  y  residuos
del  proceso,  la  MTD  consiste  en  reutilizar  los  diversos
tipos de partículas que contienen carbonato de magnesio
recogidas en el proceso.

­ Se  aplica.  Se  ha  desarrollado  una  técnica  para
aprovechar  la  grava  que  anteriormente  se
desechaba en la escombrera por la menor calidad
del material.

­ Los  estériles  de  flotación  procedentes  de  las
balsas  antiguas  se  reutilizan  en  el  proceso  de
flotación por la mejora de la eficiencia del proceso

67 Al  objeto  de  reducir  o minimizar  las  pérdidas  y  residuos
del proceso,  cuando no sea posible  reciclar  los diversos
tipos de partículas que contienen carbonato de magnesio
que  se  hayan  recogido,  la  MTD  consiste  en  utilizarlas
para elaborar otros productos comercializables.

­ Se aplica. Los residuos de carbonato de magnesio
recogidos  en  los  filtros  de  mangas  se
comercializan  para  tratamiento  de  aguas  ácidas,
estabilización  de metales  pesados  en  vertederos,
reactivo cementante, carga en ignífugos.

68 Al  objeto  de  reducir  o minimizar  las  pérdidas  y  residuos
del  proceso,  la  MTD  consiste  en  reutilizar  en  otros
sectores  industriales  los  lodos  procedentes  del  proceso
húmedo de desulfuración de los gases de combustión.

­ No  es  aplicable.  La  utilización  en  otros  sectores
industriales  de  los  lodos procedentes  del  proceso
húmedo  de  desulfuración  de  los  gases  de
combustión no depende del control del operador.

Al  objeto de garantizar  las  características de  los  residuos utilizados como combustible o materias primas en  los
hornos de fabricación de óxido de magnesio, la MTD consiste en aplicar las técnicas siguientes:
a Seleccionar  los  residuos más adecuados para el

proceso y el quemador.
­ No  es  aplicable,  no  se  emplean  residuos  para  el

proceso y el quemador.
69 b Aplicar  sistemas de aseguramiento de  la calidad

que  permitan  garantizar  y  controlar  las
características  de  los  residuos,  y  analizar  todos
los  residuos  utilizados  como  combustible
respecto a:

I. su disponibilidad;
II. su calidad constante;
III. sus parámetros físicos, por ejemplo,

generación  de  emisiones,

­ No  es  aplicable,  no  se  emplean  residuos  como
combustible.
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rugosidad,  reactividad,
combustibilidad, poder calorífico;

IV. sus  parámetros  químicos,  por
ejemplo, contenido de cloro, azufre,
álcalis  y  fosfatos,  así  como  el
contenido  de  metales  pertinentes
(por  ejemplo,  cromo,  plomo,
cadmio, mercurio y talio).

c Controlar  todos  los  componentes  pertinentes  de
aquellos  residuos  que  se  vayan  a  utilizar  como
combustible,  en  particular  su  contenido  de
halógenos, metales  (por  ejemplo,  cromo,  plomo,
cadmio, mercurio, talio) y azufre.

­ No  es  aplicable,  no  se  emplean  residuos  como
combustible.
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ANEJO II
ESTUDIO DE EFECTOS CRUZADOS PARA DETERMINAR LA COMBINACION DE

MTD MAS ADECUADA PARA LA REDUCCIÓN DE LAS EMISIONES DE SOx

 Al  objeto  de  reducir  las  emisiones  de  SOx  en  los  gases  producidos  durante  los
procesos  de  combustión  del  horno,  la  Decisión  2013/163/UE  plantea  la  MTD  65
consistente  en aplicar una combinación de técnicas primarias y secundarias:

Técnica Aplicabilidad
a Aplicar técnicas de optimización del proceso. Aplicable con carácter general
b Seleccionar combustibles con un bajo contenido de

azufre.
Aplicable  con  carácter  general,  dependiendo  de  la
disponibilidad de combustibles con bajo contenido de
azufre,  que  a  su  vez  puede  verse  afectada  por  la
política  energética  del  Estado miembro.  La  elección
del  combustible  dependerá  asimismo  de  la  calidad
del producto  final, de  las posibilidades  técnicas y de
consideraciones económicas.

c Aplicar  técnicas  basadas  en  la  incorporación  de
absorbentes  secos  (adición  de  absorbentes  en  el
flujo  de  los  gases  de  combustión,  como  diversos
grados  de  MgO  reactivo,  cal  hidratada,  carbono
activado, etc.), en combinación con un filtro

Aplicable con carácter general.

d Utilizar depuradores húmedos Su aplicabilidad puede verse limitada en las regiones
áridas  debido  al  gran  volumen  de  agua  que  se
requiere y a la necesidad de realizar el tratamiento de
las  aguas  residuales,  con  los  efectos  cruzados
correspondientes.

 En el Cuadro 15 de la MTD 65 referente a los Niveles de emisiones asociados a las
MTD para los SOx de los gases producidos durante  los procesos de combustión del
horno de la industria del óxido de magnesio, se indica un NEA­MTD en el rango de <
50  –  400.  Sin  embargo  las  llamadas  (2)  y  (3)  indican  que  “Al  determinar  la
combinación  de  MTD  más  adecuada  para  reducir  las  emisiones  de  SOx,  deberán
tenerse  en  cuenta  los  efectos  cruzados”  y  que  “Cuando  no  sea  posible  utilizar  un
depurador húmedo, los NEA­MTD dependerán del contenido de azufre de las materia
primas  y  los  combustibles.  En  tal  caso,  el  NEA­MTD  será  <  1.500  mg/Nm3,  y  la
eficiencia  en  la  eliminación  de  las  emisiones  de  SOx  deberá  ser  del  60  %  como
mínimo”.

 El titular de la instalación ha presentado un Estudio de evaluación de la situación de
la  instalación  en  lo  referente  a  la  aplicación  de  las  Mejores  Técnicas  Disponibles
(MTD) para  la  fabricación de óxido de magnesio,  de acuerdo con  lo  indicado en  la
Decisión 2013/163/UE y la aplicabilidad de las mismas asociadas al tratamiento de la
emisión  de  SOx,  basándose  en  la  metodología  descrita  en  el  documento  BREF
“Documento de referencia sobre efectos económicos y cruzados”.

 El  análisis  del  documento  BREF  revisa  las  MTD  indicadas  en  la  Decisión
2013/163/UE,  y  contempla  las  posibles  alternativas  para  el  cumplimiento  de  los
valores límite de emisión a la atmósfera de SOx en los focos de emisión de horno y
sigue la metodología del BREF a la que hace referencia.

 El contenido en azufre del combustible empleado (coke) es cercano al 4,5%, y el de
la  materia  prima  empleada  procedente  de  una  mina  ubicada  en  el  entorno  de  la
fábrica es del 1,6%. Se ha contemplado como posibilidad el uso de gas natural y el
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de combustible derivado de residuos, sin que ambas medidas se hayan considerado
disponibles por motivos técnicos y económicos.

 El  titular  ha  realizado  una  prueba  piloto  con  un  lavador  de  gases  que  trataba  una
parte  de  los  gases  emitidos  en  el  horno  de  calcinación  número  2,  con  resultados
favorables para la reducción de la emisión de SOx.

 Asimismo  se  han  realizado  pruebas  para  poder  definir  una  tecnología  de
cristalización/precipitación del líquido obtenido en los lavadores de gases que pudiera
ser  de  aplicación  al  sector  sin  que  haya  podido materializarse  ninguna  alternativa,
que tenga garantía de funcionamiento en continuo, y que elimine el vertido a cauce
del  líquido  de  los  lavadores  de  gases,  por  lo  que  no  se  considera  una  tecnología
disponible.

 Con  fecha  09/01/17,  el  Organismo  de  cuenca,  la  Confederación  Hidrográfica  del
Ebro, ha emitido informe desfavorable sobre las emisiones al agua generadas por el
líquido de  los  lavadores de gases dado que no es  compatible  con  los objetivos de
calidad del medio receptor. Así pues, no es posible utilizar un depurador húmedo.

 La  Decisión  2013/163/UE  contempla  expresamente  esta  situación,  estableciendo
para  este  caso  un  valor  límite  de  emisión  de  1.500  mg/Nm3  de  SOx,  y
simultáneamente,  exigiendo  que  la  eficiencia  del  sistema  de  tratamiento  en  la
eliminación del SOx deberá ser del 60% como mínimo.
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ANEJO III
MEDIDAS TECNICAS PARA LA ADAPTACION DE LA INSTALACION A LA DECISION

2013/163/UE

(1) Nuevas chimeneas de emisión en los hornos de calcinación (focos números 15 y 16)

a) Las  nuevas  chimeneas  correspondientes  a  los  focos  de  emisión  de  hornos  de
calcinación  dispondrán  de  una  altura  de  70  metros,  con  el  fin  de  asegurar  el
cumplimiento  de  los  objetivos  de  calidad  del  aire,  con  opción  de  adicionar  un
tramo  portátil  extra  de  10 metros,  para  el  caso  de  que  fuera  recomendable  su
ampliación hasta 80 metros.

b) El diámetro exterior de la chimenea será troncocónico y el diámetro interior será
continuo de 1,5m sin efectos resistentes. El interior y exterior de la chimenea será
metálico.

c) La ubicación de las chimeneas será próxima a las actuales, pero contarán con un
sistema de cimentación y de estructura independientes.

d) Las  chimeneas  actuales  se  mantendrán  como  chimeneas  de  emergencia,
sustituyendo  a  las  chimeneas  existentes  correspondientes  a  los  focos  números
22 y 23, que se eliminarán.

e) Las  nuevas  chimeneas  deberán  cumplir  los  requisitos  de  la  Norma  UNE­EN
15.259.

f) Los  sistemas  automáticos  de medida  (SAM)  deberán  volver  a  calibrarse  según
los procedimientos de la Norma UNE­EN 14.181.

(2) Instalación  de  sistema  de  desulfuración  en  vía  seca  en  el  horno  número  3  (foco
número 15), que constará de los siguientes equipos e instalaciones:

a) Silo  de  almacenamiento  de  reactivo  (cal)  para  los  dos  hornos  (200  m3).
Construido en acero al carbono y sistema de carga despolvorizado para permitir
su llenado mediante camión cisterna.

b) Sistema  de  dosificación  de  reactivo  mediante  sinfín  para  cada  horno.  Los
sistemas de dosificación independientes para cada horno permitirán regular cada
uno en función de sus necesidades de reducción de emisiones.

c) Transportes neumáticos y tuberías de inyección de reactivo en cada horno.
d) Sistema de inyección de agua en el gas para ajuste de la humedad y optimización

de  la  eficiencia  del  reactivo.  Es  una  mejora  sobre  la  MTD  para  optimizar  el
consumo de  reactivo  ya que  si  se aumenta  la  humedad del  gas  se  favorece  la
disminución de azufre en el gas.

e) Sistema de recogida y transporte de la mezcla de polvo+reactivo recogido en los
filtros.

f) Silo de almacenamiento de  la mezcla de polvo+reactivo (200 m3), construido en
acero al carbono, con carga a cisterna para expedir hasta el gestor de residuos.

g) Sistema de carga en cisterna mediante manga telescópica despolvorizada y con
control de peso para garantizar el correcto llenado de la cisterna.

(3) Instalación  de  filtro  de  mangas  en  el  horno  número  14  (briquetas  húmedo)  y
sustitución de los filtros de mangas de los focos nº 7 y 8 (molienda sinter).

(4) Implantación de un sistema de control y registro de la fabricación de los dos tipos de
productos,  de  baja  y  alta  temperatura,  que  sea  cotejable  con  las  emisiones
registradas  por  los  SAM,  de  forma  que  permita  verificar  el  cumplimiento  del
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respectivo valor límite de emisión, durante el periodo de fabricación de cada uno de
ellos.

(5) Implantación de un sistema de registro de entrada de azufre en los hornos que, junto
con  el  control  de  las  emisiones  de  SOx  en  los  focos  de  emisión  de  los  hornos,
permita calcular el porcentaje de  reducción azufre por el sistema de  tratamiento de
las emisiones, con el  fin de comprobar que  la  instalación de desulfuración  funciona
con una eficiencia mínima del 60%.
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ANEJO IV

SELECCIÓN DE VALORES LÍMITE DE EMISIÓN RESPECTO AL RANGO DE LA
DECISION

­ PST. En el epígrafe correspondiente a Niveles de emisiones asociados a las MTD, de la
MTD 60 de la Decisión 2013/163/UE, referente a emisiones de partículas procedentes de
los procesos de  combustión del  horno,  se  indica:  “El NEA­MTD para  las emisiones de
partículas  de  los  gases  producidos  durante  los  procesos  de  combustión  del  horno  es
<20–35 mg/Nm3, como valor medio diario o durante el período de muestreo (mediciones
puntuales  durante  media  hora  como  mínimo).”  En  los  hornos  de  esta  instalación  se
emplean filtros de mangas, que permiten alcanzar el valor  inferior del rango, por  lo que
se establece el valor límite de emisión de 20 mg/Nm3.

­ NOx. En el epígrafe correspondiente a Niveles de emisiones asociados a las MTD, de la
MTD 62 de la Decisión 2013/163/UE, referente a emisiones de NOx, se indica: “El NEA­
MTD  para  las  emisiones  de  NOX  en  los  gases  producidos  durante  los  procesos  de
combustión  del  horno  es  <500–1.500  mg/Nm3,  como  valor  medio  diario  o  durante  el
período  de  muestreo  (mediciones  puntuales  durante  media  hora  como  mínimo),
expresado  en  NO2.  Los  niveles  de  emisiones  más  altos  corresponden  al  proceso  de
fabricación de DBM a altas temperaturas”. Por este motivo se establece como valor límite
de emisión 500 mg/Nm3 para el proceso normal, y 1.500 mg/Nm3 para el proceso de alta
temperatura.

­ SOx. En las notas del Cuadro 15 referente a Niveles de emisiones asociados a las MTD,
para los SOx de los gases producidos durante los procesos de combustión del horno de
la industria del óxido de magnesio de la MTD 65, se indica:

(1)  “El  NEA­MTD  dependerá  del  contenido  de  azufre  en  las  materias  primas  y
combustibles. Los niveles  inferiores del rango  indicado corresponden a  la utilización
de materias primas con bajo contenido de azufre y al empleo de gas natural, mientras
que  los  valores  superiores  se  asocian  a  la  utilización  de  materias  primas  o
combustibles con un mayor contenido de azufre”.
(2) “Al determinar la combinación de MTD más adecuada para reducir las emisiones
de SOx, deberán tenerse en cuenta los efectos cruzados”.
(3) “Cuando no sea posible utilizar un depurador húmedo, los NEA­MTD dependerán
del  contenido  de  azufre  de  las  materia  primas  y  los  combustibles.  En  tal  caso,  el
NEA­MTD será <1.500 mg/Nm3, y la eficiencia en la eliminación de las emisiones de
SOX deberá ser del 60 % como mínimo”.

Al determinar  la combinación de MTD más adecuada para reducir  las emisiones de
SOx  se  han  tenido  en  cuenta  el  contenido  de  azufre  en  la  materia  prima  y  el
combustible y  los efectos cruzados, mediante un Estudio de evaluación presentado
por  el  titular  de  acuerdo  con  las  directrices  incluidas  en  el  documento  BREF
“Documento  de  referencia  sobre  efectos  económicos  y  cruzados”.  Como
consecuencia  del  Estudio  se  concluye  que  no  es  posible  utilizar  un  depurador
húmedo,  por  lo  que  el  nivel  de  emisiones  asociados  a  las  mejores  técnicas
disponibles de dichos focos es de 1.500 mg/Nm³ como máximo, y la eficiencia en la
eliminación de las emisiones de SOx, del sistema de depuración (vía seca) instalado
en dicho foco, deberá ser del 60% como mínimo.
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­ CO. En el epígrafe correspondiente a Niveles de emisiones asociados a las MTD, de la
MTD  63  de  la  Decisión  2013/163/UE,  referente  a  emisiones  de  CO  en  los  gases
producidos durante los procesos de combustión del horno, se indica “El NEA­MTD para
las emisiones de CO en  los gases producidos durante  los procesos de combustión del
horno es <50–1.000 mg/Nm3, como valor medio diario o durante el período de muestreo
(mediciones  puntuales  durante  media  hora  como  mínimo)”.  La  instalación  es  capaz
actualmente de cumplir  valores en el  rango  inferior del  intervalo, pero  la posibilidad de
emplear el sistema de doble combustión, con una atmósfera más reductora que permita
reducir  las  emisiones  de NOx,  en  contrapartida  puede  producir  una mayor  emisión  de
CO; el hecho de que este gas termine oxidándose en la atmósfera, por lo que la emisión
global de CO2 es la misma, y la mayor altura de las chimeneas hacen que sea aceptable
establecer como valor límite de emisión el valor más elevado del rango.

ANEJO V

MEDICIONES TRAS PUESTA EN MARCHA DE LA ADAPTACIÓN

 Emisiones  a  la  atmósfera.  Control  externo  de  Laboratorio  de  Ensayos
Acreditado  (LEN).  Artículo  6.3  del  Real Decreto  100/2011,  de  28  de  enero.  En  un
plazo máximo de cuatro meses a partir de fecha de puesta en marcha de las medidas
de  adaptación  incluidas  en  el  Anejo  III,  el  titular  deberá  presentar  ante  el
Departamento  de  Desarrollo  Rural,  Medio  Ambiente  y  Administración  Local,  un
informe  técnico  de  un  Laboratorio  de  Ensayos  Acreditado  con  respecto  a  la  norma
UNE­EN 17025, que certifique que  todos  los  focos de  la  instalación, catalogados en
los  grupos  A  y  B,  cumplen  las  condiciones  de  funcionamiento  establecidas  en  su
Autorización Ambiental Integrada. Se deberán realizar mediciones únicamente de los
niveles  de  emisión  de  los  parámetros  para  los  que  se  haya  establecido
específicamente valor límite en la Autorización Ambiental Integrada.



Servicio de Economía Circular y Agua
Teléf.: 848426254­848427587
Correo­e: autprema@navarra.es

27

ANEJO VI

PRIMER TRAMITE DE AUDIENCIA PREVIO A RESOLUCIÓN

ALEGACIONES PRESENTADAS Y RESPUESTA A LAS MISMAS

Una primera propuesta de Resolución fue sometida a un trámite de audiencia al titular de
la  instalación.    Durante  el  mismo,  el  titular  ha  presentado  observaciones  que  han
permitido adecuar el  texto de  la autorización ambiental  integrada. Además, ha realizado
las  siguientes  alegaciones  de  las  cuales  se  detalla  una  síntesis  y  la  respuesta  a  las
mismas:

1. Alegación primera: Magna dispone de 21 focos a la atmósfera sometidos a control
externo, de los cuales cuatro: Horno 2 (Foco 16), Horno 3 (foco 15), secadero (Foco
12) y molienda de petrocoke (Foco 4), emiten además de polvo gases de combustión.
El límite de partículas que fija el BREF para este tipo de focos es de 20­35 mg/Nm3.
Los límites de la autorización vigente están fijados en 35 mg/Nm3 para el secadero y
molienda de petrocoque, y de 30 mg/Nm3 para los dos hornos. Puesto que el BREF
indica valores de MTD que actualmente ya se cumplen, no se encuentra motivo para
el  cambio  de  los  límites  en  la  propuesta  de  resolución  de  la AAI.  La  aplicación  de
medidas  más  restrictivas,  suponen  un  grave  perjuicio  competitivo  frente  a  otras
empresas  del  sector,  que  no  incurrirían  en  el  aumento  de  costes  por  inversión  y
mantenimiento de instalaciones.

 Respuesta: En el anejo IV de la propuesta de Resolución se indica la justificación
de  la selección de  los valores  límite de emisión  respecto al  rango  indicado en  la
Decisión 2013/136/UE. En concreto para los focos de emisión Horno 2 (Foco 16),
Horno  3  (foco  15),  se  indica  que,  tal  como  figura  en  el  en  el  epígrafe
correspondiente  a Niveles  de  emisiones  asociados  a  las MTD  de  la MTD  60
correspondiente  al  punto  1.4.3.2  Emisiones  de  partículas  procedentes  de  los
procesos de combustión del horno,  “El NEA­MTD para las emisiones de partículas
de los gases producidos durante los procesos de combustión del horno es <20–35
mg/Nm3,  como valor medio diario o durante el período de muestreo  (mediciones
puntuales durante media hora como mínimo).”

En  la  tabla  del  punto  1.7.1,  Emisiones  de  partículas,  dentro  del  apartado  1.7,
Descripción de  las  técnicas utilizadas en  la  industria del óxido de magnesio  (vía
húmeda), de la Decisión 2013/163/UE se indica:

Medida/técnica. Descripción
b Filtros de mangas.

(1.6.1)
En  la sección 1.5.1 se  incluye una descripción general de  los  filtros de mangas. Los
filtros de mangas alcanzan una tasa de retención de partículas elevada, normalmente
de entre el 98 y el 99 %, dependiendo del tamaño de las mismas. Esta técnica es la
que ofrece la mejor eficiencia en la recogida de partículas, en comparación con
otras  medidas  o  técnicas  de  reducción  de  polvo  utilizadas  en  la  industria  del
óxido de magnesio. Sin embargo, debido a  las altas  temperaturas de  los gases de
combustión,  es  preciso  utilizar  materiales  filtrantes  capaces  de  resistir  dichas
temperaturas.  Para  la  fabricación  de  DBM  se  emplean  materiales  filtrantes  que
funcionan  con  temperaturas  de  hasta  250  °C,  como  PTFE  (teflón).  Este  material
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filtrante presenta una buena resistencia a los ácidos y a los álcalis, y soluciona muchos
problemas de corrosión.

b Filtros de mangas.
(1.5.1)

Los  filtros  de  mangas  permiten  recoger  las  partículas  de  forma  eficaz.  El  principio
fundamental  en  la  fabricación  del  filtro  consiste  en  utilizar  una  membrana  textil
permeable al gas que es capaz de retener  las partículas. El material del  filtro adopta
generalmente una disposición simétrica. Al principio el polvo se deposita  tanto sobre
las fibras superficiales como en el interior del tejido, pero a medida que las partículas
se  acumulan  sobre  la  capa  superficial,  el  propio  polvo  se  convierte  en  el  principal
elemento filtrante. Los gases de combustión pueden fluir desde el  interior de  la bolsa
hacia el exterior o en la dirección opuesta. A medida que la costra de polvo se vuelve
más espesa, aumenta la resistencia ofrecida al paso del gas. Por lo tanto, es necesario
limpiar periódicamente el elemento filtrante para controlar  la caída de presión del gas
que  atraviesa  el  filtro.  Los  filtros  de  mangas  deberían  disponer  de  varios
compartimentos  que  puedan  ser  sellados  individualmente  en  caso  de  rotura  de  la
bolsa,  en  número  suficiente  para  que  el  filtro  pueda  seguir  funcionando
adecuadamente  cuando  alguno  de  dichos  compartimentos  quede  fuera  de  servicio.
Cada  compartimento  debería  disponer  de  un  «detector  de  rotura  de  la  bolsa»  que
señalice  la  necesidad  de  reparar  la  avería.  Las  bolsas  de  filtro  se  encuentran
disponibles  en  diversas  variedades  de  fibras,  textiles  o  de  otro  tipo.  Las  modernas
fibras sintéticas pueden funcionar a temperaturas bastante elevadas, de hasta 280 °C.
El rendimiento de los filtros de mangas se ve afectado principalmente por una serie de
parámetros, como la compatibilidad del elemento filtrante con las características de los
gases de combustión y de  las partículas y  la  resistencia  física y química  frente a  las
agresiones  por  hidrólisis,  ácidos,  oxidación  y  temperatura  del  proceso.  Para  la
selección de  la  técnica deberán  tenerse en cuenta  la humedad y  temperatura de  los
gases de combustión.

En los hornos de esta  instalación se emplean filtros de mangas (MTD 60.b) que,
como se indica en la anterior tabla, es la técnica que ofrece la mejor eficiencia en
la  recogida  de  partículas,  en  comparación  con  otras  medidas  o  técnicas  de
reducción de polvo utilizadas en  la  industria del óxido de magnesio, permitiendo
alcanzar  el  valor  inferior  del  rango,  por  lo  que  se  establece  el  valor  límite  de
emisión de 20 mg/Nm3.

En  lo  referente  a  los  focos  de  emisión  de  secadero  (Foco  12)  y  molienda  de
petrocoke  (Foco  4),  en  el  epígrafe  correspondiente  a  Niveles  de  emisiones
asociados a las MTD de la MTD 59 correspondiente al punto 1.4.3.2, Emisiones
canalizadas de partículas procedentes de  actividades generadoras de partículas,
distintas  de  los  procesos  de  combustión  del  horno,  se  indica  que  “El NEA­MTD
para  las  emisiones  canalizadas  de  partículas  procedentes  de  actividades
generadoras de partículas distintas de  los procesos de combustión del horno es
<10  mg/Nm3,  como  valor  medio  durante  el  período  de  muestreo  (mediciones
puntuales  durante  media  hora  como  mínimo)”.  En  dichos  focos  se  emiten  los
gases de una combustión pero no se trata de la combustión de los hornos, por lo
que el valor límite de emisión indicado en la Decisión 2013/163/UE es 10 mg/Nm3.

Por estos motivos se desestima la alegación.

2. Alegación segunda: Los límites de partículas en los focos que no tienen combustión
se bajan a 10 mg/Nm3 tal y como recoge el BREF. Indicar que hay algunos focos de
emisión canalizados, que actualmente es  inviable que puedan cumplir con el  límite.
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En especial el foco 14 briquetas húmedo ya que se trata de un lavador húmedo y no
de un filtro de mangas. Se solicita mantener el límite de 20 mg/Nm3 actual, hasta un
cambio a MTD. Por otro lado hay otros dos focos que son la molienda de sínter Focos
7 y 8, que necesitan ser sustituidos por nuevos equipos, para garantizar totalmente el
nuevo límite marcado. Se solicita un plazo de un año para realizar las inversiones.

 Respuesta:  Como  indica  el  titular,  el  valor  límite  de  emisión  para  los  focos  de
emisión nº 7, 8 y 14, de acuerdo con la MTD 59 correspondiente a las Emisiones
canalizadas de partículas procedentes de actividades generadoras de partículas,
distintas de los procesos de combustión del horno, es 10 mg/Nm3. Por tanto, debe
establecerse  este  valor  límite  y  se  desestima  la  alegación,  si  bien,  dado  que  la
implantación  de  un  filtro  de  mangas  en  el  foco  nº  14  (briquetas  húmedo)  y  la
sustitución de los filtros de mangas de los focos nº 7 y 8 (molienda sinter) suponen
inversiones y modificaciones en la instalación, procede conceder un plazo de seis
meses  desde  la  fecha  de  resolución  del  procedimiento  de  revisión  para  la
implantación de los mismos.

3. Alegación  tercera:  el  titular  alega  que  en  los  focos Horno  2  (Foco  16)  y Horno  3
(foco 15), el NOx tiene dos límites diferentes dependiendo del tipo de material que se
produzca, diferenciando entre proceso normal y proceso de fabricación de DBM. La
gama  de  productos  fabricados  en  Magnesitas  Navarras  es  muy  variable  y  en  un
mismo horno se puede cambiar en el mismo día el tipo de producto.

Magnesitas Navarras invirtió hace 4 años en dos quemadores de alta eficiencia, que
optimizan el  aire primario  y el  aporte de  combustible  para  reducir  la  generación de
NOx en la zona de combustión. Es una medida preventiva que ha sido muy efectiva y
que ha reducido en origen la problemática del NOx. Además cuenta con un lanzador
de urea en el Horno 3 y se prevé poder realizar pruebas en el Horno 2 para testar la
doble  combustión  que  permita  trabajar  en  atmósfera  reductora  en  el  quemador
primario, donde se generan principalmente los NOx.

La  gama  de  productos  fabricados  en  Magnesitas  Navarras  es  muy  amplia,
dependiendo de la calidad del mineral y de la aplicación comercial que se busca. Un
mismo horno puede  fabricar el mismo día dos o hasta  tres  fabricaciones diferentes,
luego la media diaria que evalúa el cumplimiento sería imprecisa, si nos atenemos a
dos  límites  de  emisión;  máxime  cuando  existen  periodos  imprecisos  para  la
estabilización de las condiciones de combustión entre una fabricación y otra.

Por  otro  lado  indicar,  que  en  el  llamado  proceso  normal  se  está  claramente  por
debajo  de  los  500  mg/Nm3,  una  vez  se  alcanzan  las  consignas  de  combustión  y
alimentación a los hornos, y que no hay ningún interés de la empresa en incrementar
las  emisiones  de NOx,  a  excepción  del  potencial  uso  de O2  en  el  aire  primario  del
mechero  para  aumentar  la  eficiencia  de  la  combustión  y  reducir  el  consumo  de
combustible (mayor eficiencia y menos generación de SOx).

Por  todo  lo  expuesto  en    este  punto,  sabiendo  que  es  inviable  establecer  límites
diarios  cuando en el  horno  se  fabrican  varios  productos,  y  teniendo en  cuenta  que
hay una monitorización en continuo de los gases de chimenea de los dos hornos, se
considera  que  es muy  adecuado  disponer  de  un  único  límite  de  emisión  de  1.500
mg/Nm3,  donde  en  el  caso  de  utilizar  O2  en  el  quemador,  se  solicitará  permiso  a
Gobierno de Navarra.
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 Respuesta: Sobre estas cuestiones cabe señalar lo siguiente:

­ En la Decisión 2013/163/UE se indica:

1.4 Conclusiones sobre las MTD para la industria del óxido de magnesio
Salvo que se indique lo contrario, las conclusiones sobre las MTD presentadas
en  este  sección  son  aplicables  a  todas  las  instalaciones  de  fabricación  de
óxido de magnesio (vía seca).
1.4.4 Compuestos gaseosos
1.4.4.2 Emisiones de NOx

Niveles de emisiones asociados a las MTD
El NEA­MTD para las emisiones de NOX en los gases producidos durante los
procesos de combustión del horno es <500–1.500 mg/Nm3, como valor medio
diario o durante el período de muestreo (mediciones puntuales durante media
hora  como mínimo),  expresado en NO2.  Los niveles de emisiones más altos
corresponden al proceso de fabricación de DBM a altas temperaturas.

­ Señalar  en  primer  lugar  que  la  Decisión  2013/163/UE  diferencia  entre  el
proceso  normal  y  el  de  fabricación  de  DBM  a  altas  temperaturas,
estableciendo  que  los  valores  límite  de  emisión  se  mueven  en  rangos
diferentes  para  cada  uno  de  ellos,  indicando  expresamente  que  las
conclusiones son aplicables a  todas  las  instalaciones de  fabricación de óxido
de magnesio (vía seca).

­ Señalar  asimismo que,  de  la  variedad de productos  que  se  fabrican  en esta
instalación, la Decisión 2013/163/UE únicamente diferencia dos: la producción
normal  y el DBM  fabricado a altas  temperaturas, por  lo que esta es  la única
diferencia que debe hacerse entre los mismos.

­ Dado que en el proceso de fabricación de magnesita calcinada a muerte,  los
niveles  de  emisión  estarán  más  cercanos  al  nivel  de  1.500  mg/Nm3,  se  ha
establecido este valor  como valor límite de emisión. En cambio, en el proceso
de  producción  normal  de  magnesita,  los  niveles  de  emisión  estarán  más
cercanos  al  nivel  de  500 mg/Nm3,  por  lo  que  el  valor  límite  de  emisión  que
procede  establecer  es  500  mg/Nm3.  De  hecho,  en  la  misma  alegación  se
admite que en la producción normal de magnesita se cumple sin problemas el
NEA­MTD de 500 mg/Nm3.

­ La fábrica dispone de quemadores de bajo NOx (MTD 62.b.) y sistemas SNCR
mediante  inyección  de  urea,  y  además  próximamente  se  instalará  una  torre
intercambiadora en el horno 2, que ya existe en el horno 3.

­ Por todo  lo  indicado, está claro que  la Decisión 2013/163/UE diferencia entre
los  productos  de  baja  y  alta  temperatura,  estableciendo  dos NEA­MTD  para
cada  uno  de  ellos,  y  que  la  instalación  dispone  de medidas  correctoras  que
permiten el cumplimiento de los mismos.

­ El cumplimiento de los NEA­MTD no es el problema, sino el procedimiento de
control y registro de los datos de las emisiones de modo que pueda verificarse
el cumplimiento de los mismos. Así, el hecho de que el valor límite de emisión
se  indique  como valor medio  diario  para  las medidas en  continuo,  implicaría
que  los  días  en  los  que  se  produzcan  dos  tipos  de  productos  diferentes  no
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podría evaluarse el cumplimiento de los mismos. Sin embargo, por una parte,
esto  debe  suponer  un  porcentaje  pequeño  de  los  días  de  producción  y,  por
otro  lado,  el  hecho  de  que  los  datos  que  proporcionan  los  medidores  en
continuo sean diezminutales permite evaluar el grado de cumplimiento de  los
NEA­MTD para los productos de alta y baja temperatura.

­ Por este motivo no se acepta  la alegación, manteniéndose diferentes valores
límite de emisión de NOx para cada uno de los dos procesos de fabricación. Y,
por otra parte, el titular deberá implantar un sistema de control y registro de la
fabricación de los dos productos, de baja y alta temperatura, que sea cotejable
con  las emisiones  registradas por  los SAM, de  forma que permita verificar el
cumplimiento  del  respectivo  valor  límite  de  emisión,  durante  el  periodo  de
fabricación de cada uno de ellos. Elegir uno de los dos párrafos.

4. Alegación  cuarta:  en  el  punto  segundo  de  la  propuesta  de  Resolución,  dicta  que
antes del 10 de octubre de 2017, el titular deberá ejecutar el proyecto de adaptación
de la instalación, entrando en funcionamiento las medidas de adaptación incluidas en
el  anejo  III  de  la  propuesta  de  Resolución.  Informar  que  el  tipo  de  inversiones  a
realizar,  detalladas  en  el  anejo  III,  suponen  paradas  técnicas  importantes  de  los
hornos,  y  por  tanto  es  imprescindible  hacerlas  coincidir  con  las  paradas  de
mantenimiento,  para  evitar  graves  perjuicios  económicos.  Debido  a  que  el
mantenimiento de los hornos se ha realizado recientemente, no se espera una nueva
parada  de  los  mismos  hasta  Enero  2018,  con  lo  que  la  puesta  en  marcha  de
instalaciones no podría ser antes de Marzo 2018. Principalmente las inversiones en el
caso de  los hornos, afectan al  límite de SOx, pero en el  resto de parámetros en  los
focos 15 y 16, Magnesitas Navarras se compromete a cumplirlos a partir del 10 de
Abril  de  2017,  considerando  como  límites  NOx  1.500mg  al  10%  de  O2  y  PST  30
mg/nm3.

 Respuesta: En efecto,  la  instalación de  las nuevas chimeneas y del  sistema de
desulfuración  por  vía  seca  en  el  horno  3  supondrán  la  ejecución  de  importante
obra  civil,  que  sólo  puede  realizarse  cuando  los  hornos  no  se  encuentren  en
funcionamiento, por  lo que, con el  fin de no ocasionar gastos desproporcionados
más elevados en comparación con el beneficio ambiental, se acepta la alegación,
estableciéndose el  10 de abril  de 2018 como  la  fecha  límite  para  la ejecución  y
puesta en marcha de estas medidas.

Sin embargo, en tanto no se implante el sistema de desulfuración en vía seca en
el horno número 3, el titular deberá organizar su proceso productivo de modo que
en dicho horno se fabrique, únicamente, producto de baja temperatura, con el fin
de reducir las emisiones de SOx y permitir el cumplimiento de los valores límite de
emisión establecidos para  SOx.

5. Alegación quinta: En tabla página 10 de 28 sobre programa de Autocontrol se hace
referencia a un sistema automático de medida (SAM) para SO2 a la salida del Horno
2 y 3. En la misma página se indica la forma de cálculo de la eficiencia basado en las
mediciones en continuo antes y después del sistema de tratamiento.  Indicar que no
se prevé en el proyecto de adaptación de la instalación la colocación del equipo SAM
a  la  salida  de  hornos,  ya  que  por  razones  técnicas  es  inviable.  En  respuesta  a  la
comunicación sobre  revisión de Autorización Ambiental  Integrada Expediente 0003­
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0110­2015­000257, de 27 de Enero de 2017, se hacía referencia a que diariamente
se guardará registro de las entradas de azufre en el sistema del horno, con el fin de
comprobar que la instalación de desulfuración funciona con una eficiencia mínima del
60%.

 Respuesta: En la Decisión 2013/163/UE no se concreta un procedimiento para la
determinación  de  la  eficiencia  en  la  eliminación  de  SOx,  por  lo  que  calcular  la
misma a partir de un balance de masas es aceptable. Señalar que el valor  límite
de emisión de SOx medido mediante el SAM corresponde al valor medio diario, por
lo que el balance diario propuesto por el titular es adecuado.

Por este motivo se acepta  la alegación, estableciéndose un plazo de seis meses
desde  la  fecha  de  resolución  del  procedimiento  de  revisión,  para  que  el  titular
implemente un sistema de registro diario de entrada de azufre en los hornos que,
junto  con  el  control  de  las  emisiones  de  SOx  en  los  focos  de  emisión  de  los
hornos,  permita  calcular  el  porcentaje  de  reducción  azufre  por  el  sistema  de
tratamiento  de  las  emisiones,  con  el  fin  de  comprobar  que  la  instalación  de
desulfuración funciona con una eficiencia mínima del 60%.

6. Alegación sexta: En lo que refiere a la MTD 65 b) seleccionar combustibles con un
bajo contenido en azufre. Indicar que Magnesitas Navarras realiza control del azufre
en  los  combustibles  que  aprovisiona,  que  son  los  que  comercialmente  están
disponibles; ya que en el caso del petrocoque hay muchas características  limitantes
para el uso en las instalaciones de Magna, como es el parámetro de dureza. Es por
esto  que  el  valor  de  4,5%  debe  ser  considerado  como  una  referencia  y  no  una
limitación.

 Respuesta: En la MTD 65 se indica que al objeto de reducir las emisiones de SOx

de  los gases producidos durante  los procesos de combustión del horno,  la MTD
consiste en aplicar una combinación de  técnicas primarias  y  secundarias,  por  lo
que  no  es  imprescindible  el  cumplimiento  de  la  MTD  65.b.  Por  este  motivo  se
acepta la alegación.

7. Alegación séptima: En  lo que refiere control externo de  los  focos de emisión  tabla
en  páginas  6  y  7  de  28,  se  cambian  las  frecuencias  marcadas  en  la  Autorización
Ambiental  Integrada en vigor. Se desconocen los motivos, ya que en el caso de  los
hornos hay monitorización en continuo y además en el BREF no hace referencia. Es
un importante sobrecoste el aumentar la frecuencia en los controles externos, por lo
que se solicita mantener las frecuencias indicadas en la actual Autorización.

 Respuesta: Señalar en primer lugar que la Decisión 2013/163/UE incluye la MTD
55.d referente a la monitorización de las emisiones, la cual establece que “La MTD
consiste en  llevar a cabo de forma regular  la monitorización y  la medición de  los
parámetros y emisiones del proceso, y en monitorizar las emisiones con arreglo a
las normas EN correspondientes, entre ellos  la medición continua o periódica de
las emisiones de partículas”.

En  base  a  la  aplicación  de  esta  MTD,  ha  sido  obligada  la  revisión  del  tipo  de
medición  y  la  periodicidad  para  el  control  de  las  emisiones  de  todos  los  focos
existentes en la instalación.
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Así,  en  el  caso  de  las  mediciones  en  continuo  (SAM)  realizadas  en  los  focos
números  15  y  16,  correspondientes  a  los  hornos,  es  preciso  llevar  a  cabo
calibraciones  cada  5  años  de  la NGC2  y Ensayos  anuales  de  seguimiento  que,
junto  con  los  controles  de  las  derivas,  garantizan  un  control  mucho  más
exhaustivo que el  proporcionado por mediciones periódicas. Por este motivo,  se
considera procedente eliminar la obligación de realizar una medición periódica por
parte  de un Laboratorio acreditado con frecuencia anual.

En  los demás focos de  la  instalación, se ha revisado su clasificación de acuerdo
con  el  Catálogo  de  actividades  potencialmente  contaminadoras  de  la  atmósfera
actualizado por el Real Decreto 100/2011, de 28 de enero. Como consecuencia,
se  ha  modificado  el  grupo  al  que  pertenecen  algunos  de  los  focos,
fundamentalmente, por la aplicación de la Nota 2 de dicho Catálogo que habilita al
órgano competente a considerar como grupo A los focos pertenecientes al grupo
B,  en  el  caso  de  encontrarse  a menos  de  500 metros  de  núcleos  de  población
que, en este caso, son los núcleos urbanos de Zubiri y Ostériz.

En  relación  con  la  frecuencia  de  las  mediciones  periódicas  en  estos  focos,  el
criterio  aplicado  por  el  Departamento  de  Desarrollo  Rural,  Medio  Ambiente  y
Administración  Local  toma  como  base  la  indicada  en  el  artículo  35  del  Decreto
Foral 6/2002, de 14 de enero:  los  focos A cada dos años,  los  focos B cada  tres
años y los focos C cada cinco años.

Sin  embargo,  existen  grandes  diferencias  entre  los  flujos másicos  de  partículas
emitidas por los diferentes focos de emisión pertenecientes a un mismo grupo, por
lo que el mencionado criterio básico se matiza con el siguiente criterio adicional,
en función del flujo másico emitido:

FLUJO MASICO PARTICULAS
GRUPO > 1 kg/h 1­0,4 kg/h 0,4­0,1 kg/h < 0,1 kg/h

A 1 2 2 3
B 1 2 3 5
C 2 3 5 5

Por  todo  lo  indicado,  se  acepta  parcialmente  la  alegación  pero,  habiéndose
advertido  ciertos  errores  en  la  clasificación  inicialmente  realizada  de  los  focos
emisores, se considera procedente repetir el trámite de audiencia con el titular.
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ANEJO VII

SEGUNDO TRAMITE DE AUDIENCIA PREVIO A RESOLUCIÓN

ALEGACIONES PRESENTADAS Y RESPUESTA A LAS MISMAS

A la vista de las alegaciones presentadas por el titular en el primer trámite de audiencia,
se modificó la propuesta inicial de Resolución por lo que se consideró necesario someter
una segunda propuesta a un nuevo trámite de audiencia. Durante el mismo, el titular ha
presentado las siguientes alegaciones de las cuales se detalla una síntesis y la respuesta
a las mismas:

1. Alegación  primera:  Sobre  el  Punto  SEGUNDO  de  la  Resolución  (pg  4  de  35),
referente a la organización del proceso productivo, donde se indica: “En tanto no se
implante  el  sistema  de  desulfuración  en  vía  seca  en  el  horno  número  3,  el  titular
deberá  organizar  su  proceso  productivo  de  modo  que  en  dicho  horno  se  fabrique
únicamente,  producto  de  baja  temperatura,  con  el  fin  de  cumplir  el  valor  límite  de
emisión para el contaminante SOx” se realizan las siguientes observaciones:

a. las  emisiones  de  SO2  no  guardan  relación  directa  con  la  temperatura  de
calcinación, ya que  influye en mayor medida el contenido de SO3 de  la materia
prima

b. en  el  Horno  3  no  es  factible  la  programación  de  fabricaciones  largas  de  baja
temperatura, debido a que a la salida del intercambiador de calor, la temperatura
desciende por debajo del límite de consigna, y se dañarían los filtros de mangas.

c. en  lo  que  se  lleva  de  2017,  las  fabricaciones  de  baja  temperatura  han  sido
inferiores al 4% en el Horno 2 y no se ha realizado ningún día de fabricación en el
Horno 3

d. en  la  cantidad  de  combustible  empleado  no  sólo  influye  la  temperatura  en  el
horno sino la composición del mineral, el contenido en fundentes, la relación sílice
cal y el  tamaño de partícula, entre otros  los  factores además de  la optimización
de instalaciones, como es el intercambiador de calor.

Por estas razones no existe gran diferencia entre el consumo de combustible para los
diferentes  tipos  de  producto  y  se  solicita  no  se  incluya  esta  medida  dentro  de  la
Resolución.

 Respuesta: dado que la temperatura de fabricación no es un factor relevante que
afecte al consumo de combustible y a las emisiones de SO2, las cuales dependen
significativamente  de  otros  factores,  se  acepta  la  alegación,  eliminándose  la
condición establecida en la segunda propuesta de resolución.

2. Alegación  segunda:  sobre  el  Punto  TERCERO  de  la  Resolución  (pg  4  de  35),
referente al plazo máximo de seis meses para implementar la medida de adaptación
(3): “Instalación de filtro de mangas en el foco número 14 (briquetas húmedo –ahora
es un lavador húmedo por diseño de proceso­, y sustitución de los filtros de mangas
de los focos nº 7 y 8 (molienda sínter). Se solicita se conceda un plazo de 12 meses,
ya  que  las  inversiones  tienen  un  plazo  de  entrega  largo,  y  además  es  necesario
realizarlas en una parada programada.

 Respuesta: La Directiva 2010/75/UE establece un plazo de cuatro años, a partir
de  la  publicación  de  la  Decisión  sobre  las  conclusiones  sobre  las  MTD,  para
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revisar  la  Autorización  ambiental  integrada.  Así  que,  el  titular  conocía  desde  el
09/04/2013, fecha en que se publicó la Decisión 2013/136/UE, de 26 de marzo de
2013,  sobre conclusiones sobre MTD para  la  fabricación de óxido de magnesio,
que debía adaptar su instalación. Además, la presente revisión de la autorización
ambiental integrada establece un plazo adicional de seis meses para implantar las
medidas  (3),  (4)  y  (5)  del Anejo  III.    En  definitiva,  se  considera  que el  titular  ha
dispuesto  del    plazo  suficiente  para  la  implantación  de  la medida  indicada.  Por
todo lo indicado no se acepta la alegación.

3. Alegación tercera: En referencia a  la clasificación de focos, según el Real Decreto
100/2011 y a la frecuencia de las mediciones periódicas de estos focos, Se realizan
las siguientes observaciones:

a. atendiendo a las toneladas que tratan/manipulan por las distintas instalaciones, y
que tienen focos de emisión asociados, clasificados bajo el código 04 06 17 50,
debieran identificarse como 04 06 17 51, ya que no se alcanzan las 1.000t/día, en
ninguno de ellos;

b. se  comprueba  que  existen  10  focos  con  una  distancia  superior  a  500m  de
núcleos de población y 11 focos que están a distancias inferiores a los 500m;

c. se  comprueba  que  el  flujo másico  de  partículas  (tomando  los  datos  de  control
externo de 2014) para todos los focos identificados con el código 04 06 17 50, es
inferior a 0,1 kg/h a excepción del foco nº 1 que tiene 0,11.

 Respuesta: A este respecto se realizan las siguientes aclaraciones:
a. En el informe de Laboratorio acreditado de fecha 25/03/14, en la página 6 de 56,

en el punto 3.3, correspondiente a Representatividad del proceso, se  indica que
la  actividad  era  superior  al  90%  de  capacidad.  Sobre  esta  base  se  calcula  la
emisión para la máxima actividad y la máxima capacidad productiva (24 h/día), y
a  partir  de  esta  última  se  procede  a  la  clasificación  de  cada  uno  de  los  focos
emisores, de acuerdo a la siguiente tabla:

Actividad >90% Actividad Máxima

Focos t/h t/h t/día Rango
Código
CAPCA

F1 43,75 49 1.167 >1.000 t 04 06 17 50
F2 15,62 17 417 200­1.000 t 04 06 17 51
F3 29,16 32 778 200­1.000 t 04 06 17 51
F4 8,3 9 221 200­1.000 t 04 06 17 51
F5 29,16 32 778 200­1.000 t 04 06 17 51
F6 29,16 32 778 200­1.000 t 04 06 17 51
F7 18,75 21 500 200­1.000 t 04 06 17 51
F8 18,75 21 500 200­1.000 t 04 06 17 51
F9 12,5 14 333 200­1.000 t 04 06 17 51
F10 9,37 10 250 200­1.000 t 04 06 17 51
F12 25 28 667 200­1.000 t 04 06 17 51
F13 41,6 46 1.109 >1.000 t 04 06 17 50
F14 41,6 46 1.109 >1.000 t 04 06 17 50
F17 62,5 69 1.667* *Puntual, <1.000 t 04 06 17 51
F18 37 41 987 200­1.000 t 04 06 17 51
F19 9,37 10 250 200­1.000 t 04 06 17 51
F20 6,25 7 167 <200 t 04 06 17 52
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En el foco nº 17, si bien la actividad puede desarrollarse en turnos de 24 horas la
actividad  de  carga  y  descarga  es  puntual,  por  lo  que  el  tiempo  real  de
funcionamiento es inferior a 24 h y el material tratado inferior a 1.000 t.

De  esta  forma,  dado  que  la  cantidad  de  material  tratado  no  alcanza  las  1.000
t/año,  se  acepta  la  clasificación  de  los  focos  que  figuraban  como  04  06  17  50
como 04 06 17 51 excepto en el caso de los focos número 1, 13 y 14. En el caso
del foco número 20 la cantidad de material tratado no alcanza las 200 t/año, por lo
que se clasifica como 04 06 17 52.

b. El cálculo de  las distancias de  los  focos a núcleo urbano se realiza midiendo  la
distancia  entre  el  foco  emisor  y  el  límite  del  suelo  clasificado  como urbano. Es
importante recalcar que la distancia no se mide hasta las edificaciones sino hasta
el límite del suelo urbano. Por ello, los focos número 2, 18, 19 y 20 se encuentra
a una distancia inferior a 500 metros del suelo urbano del núcleo de Zubiri.

c. El  flujo  másico  de  partículas  se  calcula  a  partir  de  los  datos  autorizados,  que
corresponden a la máxima emisión másica autorizada, no a partir de los datos de
mediciones  en  momentos  concretos  que  corresponden  a  diferentes  niveles  de
actividad de la instalación.

Por  todo  lo  indicado,  se  acepta  parcialmente  la  alegación,  modificándose  la
clasificación de algunos de los focos y la frecuencia de las mediciones periódicas
por parte de Laboratorio de ensayos acreditado.

4. Alegación cuarta: En referencia a los límites para partículas en las emisiones de los
hornos, donde en  la  respuesta a  la alegación primera, se  justifica el valor  límite de
20mg/Nm3, se realizan las siguientes observaciones:

1. El NEA­MTD para las emisiones de partículas de los gases producidos durante los
procesos de combustión del horno es <20­35 mg/Nm3. No se indica en ninguna parte
del  documento  de  mejores  técnicas  disponibles,  que  el  límite  de  emisión  de  20
mg/Nm3 corresponde a una MTD específica, dentro de  las MTDs descritas:  filtro de
mangas, electrofiltros, separadores de ciclón o lavadores húmedos.

2.  Los  filtros  de  mangas  de  los  hornos  están  sobredimensionados,  con  objeto  de
reducir  al  mínimo  las  emisiones  a  la  atmósfera  y  pueden  tratar  (despolvorizar)
caudales de aire con alta carga másica de partículas, con eficiencias por encima del
98%  ­ el  cumplimiento del  valor medio diario de 20mg/Nm3 es prácticamente  total­.
Además  a  los  filtros  de  hornos  se  les  realiza  el  mantenimiento  definido  por  el
fabricante, control de la presión diferencial, control horario del valor de partículas en
chimenea y se tiene en almacén todos los repuestos necesarios.

3. Los filtros de cada uno de los hornos, tienen instalados más de 2.000 mangas. Lo
que implica mucha superficie de tejido filtrante y por tanto aumenta, el riego de que
se produzcan poros en una o varias mangas. Se trata de una situación poco común
y se detecta rápidamente con  los opacímetros de chimenea; no obstante el  tiempo
para  reparar  la/s  mangas  es  de  uno  o  dos  días,  tiempo  necesario  para  el
enfriamiento de la cámara del filtro donde se encuentran.

Por estas razones, y para evitar trabajar en condiciones de seguridad inapropiadas,
se ruega mantener el límite ya fijado en la Resolución 381E/2015, de 28 de Octubre,
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que  ya  recogía  en  el  anejo  II,  Valores  Límites  de  emisión,  valores  de  30 mg/Nm3

para las emisiones de partículas.

 Respuesta:  En  efecto,  la Decisión  2013/163/UE no  indica  expresamente  que  el
valor  límite  de  emisión  de  20 mg/Nm3  corresponda  al  uso  de  filtros  de mangas
como medida  correctora,  pero  esta  observación  no  resulta  relevante.  Sobre  las
medidas correctoras y su eficacia, nos remitimos a lo expuesto en la respuesta a
la alegación primera del anterior trámite de audiencia.

Lo verdaderamente significativo es que el propio titular indica en su alegación que
los  filtros  de mangas de  los  hornos están  sobredimensionados,  de modo que el
rendimiento es superior al 98%, de acuerdo con lo indicado en el punto 1.7.1.b) de
la Decisión 2013/136/UE,  lo que permite cumplir el valor  límite de emisión de 20
mg/Nm3,  tal  y  como  se  pone  de  manifiesto  en  las  mediciones  realizadas  por
Laboratorio de ensayos acreditado. Los valores límite deben ser coherentes con la
MTD  implantada,  y  en  este  caso  así  es,  como  lo  pone  de  manifiesto  las
mediciones de control. Establecer valores límite superiores supondría consentir un
funcionamiento inadecuado de las medidas correctoras.

A este respecto, es importante señalar que la situación de funcionamiento descrita
por el titular, durante la cual alguna manga se encuentre rota, corresponde a una
situación  de  funcionamiento  anómalo  de  la  instalación  que  debe  estar
contemplada  en  el  Plan  de  funcionamiento  anómalo  que  debe  describir  las
condiciones  de  funcionamiento  en  situaciones  distintas  a  las  normales,  que  el
titular debe tener siempre disponible.

Por todo lo indicado, no se acepta la alegación.

5. Alegación quinta: En referencia a la medida (4) recogida en el Anejo III de Medidas
Técnicas para la adaptación de la instalación a la Decisión 2013/163/UE, con el fin de
implantar  un  sistema  de  control  y  registro  de  la  fabricación  de  los  dos  tipos  de
productos,  de  baja  y  alta  temperatura,  que  sea  cotejable  con  las  emisiones
registradas  por  los  SAM,  de  forma  que  permita  verificar  el  cumplimiento  del
respectivo valor límite de emisión, durante el periodo de fabricación de cada uno de
ello, el  titular propone que dicho sistema se base en el control de  las  temperaturas
medidas por los pirómetros.

 Respuesta:  En  realidad  esta  propuesta  no  puede  considerarse  como  una
alegación sino como un avance del sistema de control, para cuya implantación el
titular dispondrá de un plazo de seis meses. Por ello no se tiene en consideración.

6. Alegación  sexta: En  referencia  a  los  porcentajes  de  oxígeno  en  los  procesos  de
combustión se realizan las siguientes observaciones: el secadero de carbonato, está
compuesto por un quemador para generación de gas caliente, que se introduce en el
cuerpo  del  secadero.  Por  el  sistema  de  dosificación,  se  introduce  al  cuerpo  del
secadero el mineral  junto con el aire frío. La temperatura de  los gases de salida de
secadero está entorno a  los 110ºC y el  porcentaje de oxígeno es  superior  al  20%.
Las  fórmulas  de  ajuste  de  los  valores  de  medición,  desde  valores  de  oxígeno
superiores  al  20%,  pueden  distorsionar  el  valor  ajustado.  Por  estas  razones  se
solicita, que no se fije oxígeno de referencia para  los valores medidos en el  foco nº
12 de secadero de carbonato.

 Respuesta:  dado  que  el  quemador  funciona  directamente  sobre  el  cuerpo  del
secadero, al que entra una gran cantidad de aire por  la dosificación del material,
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no  procede  aplicar  la  corrección  de  oxígeno  al  3%,  por  lo  que  se  acepta  la
alegación.


	RESUELVO:
	El Director del Servicio de Economía Circular y Agua.- César Pérez Martín.
	En la Tabla del apartado relativo a ˝Almacenamiento de productos químicos˛ del Anejo I, Datos de la Instalación, se introducen las siguientes modificaciones:
	Almacenamiento de productos químicos.
	CANTIDAD ALMACENADA
	1
	200 m3
	1
	200 m3
	Se sustituye el punto 1.1. Emisiones a la atmósfera, del punto 1. referente a ˝Valores límite de emisión y medidas técnicas complementarias. Sistemas y procedimientos para el tratamiento y control de emisiones˛ del Anejo II, Condiciones medioambientales de la Autorización Ambiental Integrada, que queda redactado de la siguiente forma:
	Se incluye el punto 4 del Anejo II de la Autorización Ambiental Integrada referente a las Mejores Técnicas Disponibles, que queda redactado de la siguiente forma:

		2017-06-06T12:06:27+0200




