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RESOLUCIÓN  257E/2017,  de  29  de  septiembre,  del  Director  del  Servicio  de  Economía
Circular y Agua

OBJETO REVISIÓN DE AUTORIZACIÓN AMBIENTAL INTEGRADA
DESTINATARIO CEMENTOS PORTLAND VALDERRIVAS S.A.

Tipo de Expediente Modificación de Autorización Ambiental Integrada
Código Expediente 0001­0040­2016­000037 Fecha de inicio  28/10/2016
Clasificación Ley Foral 4/2005, de 22­3 2B / 3.1

Ley 16/2002, de 1­7 3.1.a) ii)
Directiva 2010/75/UE, de 24­11 3.1

Instalación Fabricación de cemento
Titular CEMENTOS PORTLAND VALDERRIVAS SA
Número de centro 3118901623
Emplazamiento Ctra Madrid­Irun, Km 396,5 Paraje Urrutizabal – Polígono 3 Parcela 797
Coordenadas UTM­ETRS89, huso 30N, X: 566.217,000 e Y: 4.748.181,000
Municipio OLAZTI/OLAZAGUTÍA
Proyecto Adaptación de la instalación a la Decisión 2013/163/UE de conclusiones

sobre MTD

Esta instalación dispone de Autorización Ambiental Integrada concedida mediante la
Orden  Foral  0302/2007,  de  6  de  junio,  del  Consejero  de Medio  Ambiente,  Ordenación  del
Territorio  y  Vivienda,  actualizada  posteriormente,  por  la  Resolución  233E/2016,  de  2  de
agosto, 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, de de 26 de marzo de
2013,  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  quinto  de  la  citada  Resolución  233E/2016,  de  2  de
agosto,  del  Director  del  Servicio  de  Calidad  Ambiental  y  Cambio  Climático,  se  solicitó  la
presentación de un Proyecto  técnico de adaptación de  la  instalación, con objeto de cumplir
las  conclusiones  sobre  las  mejores  técnicas  disponibles  establecidas  en  la  Decisión
2013/163/UE de Ejecución de la Comisión, de 26 de marzo de 2013, 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 16/2002, de 1 de julio,
de  Prevención  y  Control  Integrados  de  la  Contaminación,  y  conforme  al  artículo  29  del
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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.

La propuesta de resolución ha sido sometida a un trámite de audiencia al titular de la
instalación, durante un período de diez días. En Anejo de la presente Resolución se incluye
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
cemento, cuyo  titular es CEMENTOS PORTLAND VALDERRIVAS SA, ubicada en  término
municipal de OLAZTI/OLAZAGUTÍA, 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  la presente
Resolución.

SEGUNDO.­ Antes del 31 de diciembre de 2017, el  titular deberá ejecutar el proyecto de
adaptación de la instalación, entrando en funcionamiento las medidas incluidas en el Anejo
III  de  esta  resolución,  a  excepción  de  las  medidas  relativas  al  Horno  7  las  cuales  son
exigibles, únicamente, en caso de puesta en marcha del mismo.

TERCERO.­  Con carácter previo a la entrada en funcionamiento de las medidas incluidas
en  el  Anejo  III  de  esta  resolución,  el  titular  deberá  presentar  ante  el  Departamento  de
Desarrollo Rural, Medio Ambiente  y Administración Local,  una declaración  responsable de
puesta en marcha, 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.

CUARTO.­ Antes del 31 de diciembre de 2017, el  titular deberá presentar un Estudio de
caracterización  de  las  emisiones  de  fondo  de  amoníaco  en  los  hornos,  con  el  fin  de
establecer  el  valor  límite  de  emisión  definitivo  para  el  parámetro  amoníaco  en  los  focos
números 1 y 3.

QUINTO.­ Las  condiciones  establecidas  en  la  presente  Resolución  comenzarán  a  ser
aplicables a partir de la fecha en que el titular presente la declaración responsable de que el
proyecto ha sido ejecutado, y en cualquier caso, desde el momento de la puesta en marcha
de  la  adaptación.  Mientras  tanto,  serán  de  aplicación  las  condiciones  establecidas  en  su
Autorización Ambiental Integrada vigente.
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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 de la
Ley  16/2002,  de  1  de  julio,  de  Prevención  y  Control  Integrados  de  la  Contaminación,  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.

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 CEMENTOS PORTLAND VALDERRIVAS
S.A., al Ayuntamiento de OLAZTI/OLAZAGUTÍA y a la Confederación Hidrográfica del Ebro,
a los efectos oportunos.

Pamplona, 29 de septiembre 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. Se sustituye el punto 1.1, Emisiones a la atmósfera, del Anejo II de la Autorización
Ambiental Integrada, que queda redactado de la siguiente forma:

1.1. Emisiones a la atmósfera.

CATALOGACIÓN Y DATOS DE LOS FOCOS

FOCO FOCO CAPCA ­ 2010 FOCO

Número Denominación Grupo Código
Altura

Tratamiento

m

1 Salida horno 7 A 03 03 11 00 75 Filtro de mangas, SNCR y
adición de cal

2 Enfriador horno 7 A 04 06 12 02 20 Filtro de mangas

3 Salida horno 8 A 03 03 11 00 70 Filtro de mangas, SNCR y
adición de cal

4 Enfriador horno 8 A 04 06 12 02 23 Filtro de mangas
5 Molino de cemento 4 A 04 06 12 03 31 Filtro de mangas
6 Molino de cemento 5­1 A 04 06 12 03 23 Filtro de mangas
7 Molino de cemento 5­2 A 04 06 12 03 31 Filtro de mangas
8 Molino carbón Horno 7 A 04 06 12 03 36 Filtro de mangas
9 Molino carbón Horno 8 A 04 06 12 03 35 Filtro de mangas
10 Ensacadora 1 A (1) 04 06 17 50 24 Filtro de mangas
11 Ensacadora 1 A (1) 04 06 17 50 23 Filtro de mangas
12 Cinta T2 a cinta T2 ­ NFL 2112 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
13 Cinta T1 a cinta T2 ­ NFL 2113 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas

14 Cinta T5 a cinta T6 parque marga ­ NFL
2114 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas

15 Cinta T5 a cinta T7 parque marga ­ NFL
2115 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas

16 Cinta colectora parque marga ­ NFL
2120 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas

17 Cinta T10 M. Humboldt ­ NFL 2121 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas

18 S/Cinta colectora T9 M. Schmidt ­ NFL
2123 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas

19 Caida cinta T9 a T11 ­ NFL 2124 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
20 Caldera calefacción oficinas 535 C 03 01 03 03 >8 ­­
21 Caldera calefacción oficinas 536 C 03 01 03 03 >8 ­­
22 Silos 1­2­3 FL 24 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
23 Silos 1­2­3 FL 251 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
24 Silos 1­2­3 FL 252 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
25 Silos 1­2­3 FL 253 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
26 Silos 1­2­3 FL 254 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
27 Silos 1­2­3 FL 255 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
28 Silos 1­2­3 FL 256 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
29 Cargue granel clinker FL 22 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
30 Cargue granel clinker FL 247 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
31 Cargue granel clinker FL 248 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
32 Ensacadoras FL 218 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
33 Ensacadoras FL 219 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
34 Ensacadoras FL 280 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
35 Silo de clinker FL 21 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
36 Silo de clinker FL 240 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
37 Silo de clinker FL 241 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
38 Silo de clinker FL 242 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
39 Silo de clinker FL 243 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
40 Silo de clinker FL 244 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
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FOCO FOCO CAPCA ­ 2010 FOCO

Número Denominación Grupo Código
Altura

Tratamiento

m
41 Silo de clinker FL 245 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
42 Silo de clinker FL 246 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
43 Silo de clinker FL 244­2 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
44 Silo de clinker FL 278 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
45 Silos viejos de cemento FL 23 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
46 Silos viejos de cemento FL 25 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
47 Silos viejos de cemento FL 229 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
48 Silos viejos de cemento FL 230 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
49 Molino 5 FL28 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
50 Molino 5 FL29 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
51 Molino 5 FL217 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
52 Molino 5 FL257 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
53 Molino 4 FL210 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
54 Silo A FL 258 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
55 Silo A FL 265 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
56 Silo B FL 261 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
57 Silo C FL 249 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
58 Silo C FL 250 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
59 Silo C FL 262 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
60 Silo D FL 266 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
61 Silo E FL 225 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
62 Silo E FL 226 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
63 Silo E FL 228 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
64 Silo E FL 2103 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
65 Silo F FL 220 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
66 Silo F FL 223 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
67 Silo F FL 221 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
68 Silo F FL 2100 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
69 Silo F FL 2101 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
70 Silo G1 FL286 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
71 Silo G1 FL287 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
72 Silo G1 FL292 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
73 Silo G2 FL293 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
74 Silo G3 FL288 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
75 Silo G3 FL294 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
76 Silo H1 FL289 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
77 Silo H1 FL290 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
78 Silo H1 FL295 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
79 Silo H2 FL296 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
80 Silo H3 FL291 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
81 Silo H3 FL297 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
82 Cargue vagones silo F FL222 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
83 Cargue vagones silo E FL 227 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
84 Enfriador H­7 FL239 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
85 Enfriador H­7 FL264 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
86 Molino carbón FL276 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
87 Horno 7 FL234 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
88 Torre H­8 FL233 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
89 M. Humboldt FL211 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
90 M. Humboldt FL2109 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
91 S­Harina “B” FL235 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
92 S­Harina “B” FL236 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
93 S­Harina “B” FL237 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
94 S­Harina “A” FL2104 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
95 S­Harina “A” FL213 A (1) 04 06 17 50 >10 Filtro de mangas
(1) Foco perteneciente  al  grupo B que pasa a  considerarse  como grupo A al  situarse  a menos de  500 metros  de  un

núcleo de población.

PROCESOS DE COMBUSTION
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FOCO REFEREN
CIA COMBUSTIÓN COMBUSTIÓN

Número
O2

Proceso Potencia
térmica

Unidade
s

potencia
Combustible

%

1 10 Horno 7 >2,5 Mw COQUE DE PETRÓLEO Y FUEL
(ARRANCADAS)

3 10 Horno 8 >2,5 Mw COQUE DE PETRÓLEO Y FUEL
(ARRANCADAS)

20 3 Caldera calefacción oficinas
535 0,1­2,5 Mw GASOIL

21 3 Caldera calefacción oficinas
536 0,1­5,25 Mw GASOIL

 En el resto de focos no se realizará transformación a un contenido de oxígeno de referencia.

VALORES LÍMITE DE EMISIÓN

PARÁMETROS UNIDADES FOCO Nº 1 FOCO Nº 3
Caudal Nm³/h ­­ ­­
PST mg/Nm³ 10 10
NOx mg/Nm³ 350 350
SOx mg/Nm³ 400 400
NH3 mg/Nm³ 48 (2) 48 (2)
HCl mg/Nm³ 10 10
HF mg/Nm³ 1 1
Hg mg/Nm³ 0,05 0,05
Cd y Tl mg/Nm³ 0,05 0,05
Sb + As + Pb + Cr + Co + Cu + Mn
+ Ni + V mg/Nm³ 0,5 0,5

PCDD/F ng PCDD/F I­
TEQ/Nm³ 0,05 0,05

CONTROL EXTERNO LEN Frecuencia NGC2 cada cinco años (1) y
EAS

NGC2 cada cinco años (1) y
EAS

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

(2) Valor  límite provisional,  basado en un nivel de emisión de  fondo de 18 mg/Nm3,  que será  revisado en  función del
resultado del Estudio de caracterización de las emisiones de fondo de amoníaco.

FOCO PARÁMETROS CONTROL
EXTERNO

Número
Caudal PST Opacidad CO LEN

Nm³/h mg/Nm³ Escala Ringelmann
Escala Bacharach mg/Nm³ Frecuencia

2 222.000 10 ­­ ­­ Cada año
4 226.000 10 ­­ ­­ Cada año
5 99.000 10 ­­ ­­ Cada año
6 208.000 10 ­­ ­­ Cada año
7 27.000 10 ­­ ­­ Cada 2 años
8 23.300 10 ­­ ­­ Cada 2 años
9 23.300 10 ­­ ­­ Cada 2 años
10 34.020 10 ­­ ­­ Cada 2 años
11 34.020 10 ­­ ­­ Cada 2 años
12 12.500 10 ­­ ­­ Cada 3 años
13 6.500 10 ­­ ­­ Cada 3 años
14 5.000 10 ­­ ­­ Cada 3 años
15 5.000 10 ­­ ­­ Cada 3 años
16 5.000 10 ­­ ­­ Cada 3 años
17 5.000 10 ­­ ­­ Cada 3 años
18 5.000 10 ­­ ­­ Cada 3 años
19 5.000 10 ­­ ­­ Cada 3 años

20 y 21 ­­ ­­ <1 Ringelmann
<2 Bacharach 700 (3)

22 al 95 ­­ 10 ­­ ­­ (3)
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(3) En condiciones normales de funcionamiento, los focos del número 20 al 95, ambos inclusive,  emiten 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).

PROGRAMA DE AUTOCONTROL

FOCO PARAMETROS METODOLOGÍA FRECUENCIA

1 y 3

Caudal, temperatura, contenido de O2, presión
(control de la estabilidad del proceso) Continuo (SAM)

O2 en el horno Continuo (SAM)
Partículas totales, NOx, SOx, CO Continuo (SAM)
NH3 Continuo (SAM)
PCDD/F

Procedimiento de control de los
residuos empleados como materia

prima y de la materia prima
Anual

HCl
HF
Cd y Tl
Hg
Sb + As + Pb + Cr + Co + Cu + Mn + Ni + V

2, 4, 5 al
19

Presión diferencial  de las mangas filtrantes Medidor de presión Continuo

Estado de las mangas Revisión visual, registrándose las
observaciones

Semanal

22 al 95 Estado de las mangas Revisión visual, registrándose las
observaciones

Semanal

 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 puerto de medición 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  (CAPCA­2010),  actualizado  por
Real Decreto 100/2011, de 28 de enero.

 Valores límite de emisión.
a. 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  de Valores  límite  de
emisión.

b. En el caso de los procesos de combustión, los valores límite están referidos al contenido
volumétrico de oxígeno indicado en la tabla de Procesos de combustión.

c. En  el  caso  de  los  parámetros  controlados  mediante  equipos  SAM,  los  valores  límite
corresponden al valor medio diario que es el valor medio durante un período de 24 horas,
obtenido por monitorización continua de las emisiones.

d. Para los parámetros controlados mediante medidas puntuales, salvo dioxinas y furanos, el
valor  medio  durante  el  periodo  de  muestreo  es  el  valor  medio  de  las  tres  mediciones
puntuales  (periódicas) durante un periodo mínimo de 30 minutos cada una. Los valores
límite de emisión totales (ng/Nm³) para dioxinas y furanos se expresan como valor medio
medido a lo largo de un período de muestreo de un mínimo de 6 horas y un máximo de 8
horas.

e. 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.
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 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).

 Focos  no  sistemáticos.  La  emisión  de  los  focos  número  20­95  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 un Laboratorio de Ensayos Acreditado 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.

 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,  que  deberá  encontrarse  en  las  instalaciones  de  la
actividad,  permanentemente  actualizado  y  a  disposición  de  la  autoridad  competente  que  lo
solicite, al menos durante 10 años.

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 se  realizarán con arreglo a  las
normas UNE­EN de  la  tabla  siguiente. En ausencia de  las normas UNE­EN,  se aplicarán  las
normas  ISO,  las  normas nacionales,  las  normas  internacionales  u  otros métodos alternativos
que estén  validados  o  acreditados,  siempre  que garanticen  la  obtención  de  datos  de  calidad
científica equivalente

PARÁMETRO NORMA TÍTULO

Caudal UNE­EN  ISO
16911­1:2013

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

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

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

HCl UNE­EN 1911
Emisiones de fuentes estacionarias. Determinación de la concentración másica
de  cloruros  gaseosos  expresados  como  HCl.  Método  normalizado  de
referencia.

Fluoruros UNE­ISO
15713:2007

Emisiones de fuentes estacionarias. Muestreo y determinación del contenido de
fluoruros gaseosos.

Mercurio UNE­EN
13211:2001

Calidad  del  aire.  Emisiones  de  fuentes  estacionarias.  Método  manual  de
determinación de la concentración de mercurio total

Dioxinas y furanos UNE­EN  1948­
4:2011

Emisiones de fuentes estacionarias. Determinación de la concentración másica
de PCDD/PCDF  y  PCB  similares  a  dioxinas.  Parte  4: Muestreo  y  análisis  de
PCB de tipo dioxina

Metales UNE­EN
14385:2004

Emisiones de  fuentes estacionarias. Determinación de  la emisión  total  de As,
Cd, Cr, Co, Cu, Mn, Ni, Pb, Sb, Tl y V.

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
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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  IT­
ATM­01 “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.  El Plan de Medición se deberá incluir en el informe técnico
del control externo. En caso de procesos con emisiones variables, el número de muestras se
aumentará para cumplir el objetivo de la medición.

 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 de catalogación de focos, 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  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.

 Procedimiento de evaluación. La evaluación deberá realizarse de acuerdo con la Instrucción
Técnica IT­ATM­02 “Criterios de comprobación del cumplimiento de valores límite de emisión a
la atmósfera”, aprobada mediante la Resolución 387/2014, del 8 de abril, del Director General
de Medio Ambiente y Agua (BON número 100, de 23­5­2014).

 Intervalos de confianza. Los valores de los intervalos de confianza del 95%, determinados en
los valores  límite de emisión diarios, no superarán  los porcentajes  indicados en  la  IT­ATM­02
“Contenido mínimo de informe de medición de emisiones a la atmósfera”.

MEDICIONES EN CONTINUO (SAM)

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

 Ningún valor medio diario validado rebasa el 110% de los valores límite de emisión.
 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) que se deberá enviar al Departamento de Desarrollo Rural, Medio Ambiente y
Administración  Local  en  un  documento  descriptivo,  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

(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 semihorarios correspondientes a  las 24 horas del día
anterior. Cuando las circunstancias lo requieran, podrá solicitarse por el Departamento el envío de
los últimos datos obtenidos desde la anterior comunicación.
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 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), 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  planta  que  afecte  a  las  emisiones  o  tras  una  reparación  importante  del
analizador.
El ensayo NGC 2 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 la realización.

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

d) 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 planta emite  concentraciones de  los  contaminantes medidos en
continuo dentro del rango válido de calibración dado por el laboratorio de ensayo en su NGC
2.
El responsable de la planta debe evaluar el rango válido semanalmente, 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 planta  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:
1. 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,…

2. 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.

3. Los  valores  semihorarios  se  determinarán  dentro  del  tiempo  de  funcionamiento  real,  a
partir  de  los  valores medidos,  después  de  restar  el  valor  del  intervalo  de  confianza  que
figura en la siguiente tabla:

CONTAMINANTE INCERTIDUMBRE
PERMITIDA

Partículas sólidas 30 %
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CONTAMINANTE INCERTIDUMBRE
PERMITIDA

Dióxido de azufre 20 %
Óxidos de nitrógeno 30 %
Monóxido de carbono 10 %

4. 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  diezminutales,  semihorarios  y  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.

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

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

< VLE): Dato validado = Dato válido – (X% x Dato válido),
donde X es 0,3 para partículas, 0,2 para SO2 y NOx y 0,1 para CO.

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

7. 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.

8. En un periodo anual como mínimo el sistema deberá proporcionar un 95% 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.

9. Si  la  disponibilidad  de  los  equipos  es  inferior  a  la  establecida  la  persona  titular  de  las
instalaciones  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.

10. 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.

PARAMETRO UNIDADES INDICADOR
%

Producción de clinker t
(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 horas de funcionamiento con datos no válidos (cero y span, mal
funcionamiento, mantenimiento…)

h (3)/(2)>97,24

(4) Nº horas de funcionamiento con datos válidos (flag V) h (4)/(2) > 95
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2. Se sustituye el punto 5, del Anejo II de la Autorización Ambiental Integrada, relativo
a  la  aplicación  de  las Mejores  Técnicas  disponibles,  que  queda  redactado  de  la
siguiente forma:

5. Mejores Técnicas Disponibles.
 Además, de las medidas técnicas ya indicadas en los apartados anteriores, en la instalación

se  aplicarán  las  siguientes  Mejores  Técnicas  Disponibles,  descritas  en  la  Decisión
(2013/163/UE)  de  Ejecución  de  la  Comisión  de  26  de  marzo  de  2013,  por  la  que  se
establecen 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 instalación

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)

­ La  empresa  dispone  de  dos  Sistemas  de
Gestión  Ambiental  certificados  según  la
Norma  UNE­EN­ISO  14001:2004  y  el
Reglamento EMAS  (Eco­Management and
Audit  Scheme,  o Reglamento Comunitario
de Ecogestión y Ecoauditoría).

2 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.
­ El emplazamiento de la planta es antiguo.

b Encerrar los procesos o equipos ruidosos. ­ Se aplica
c Aislar  las  vibraciones  producidas  por  los

procesos o equipos.
­ Se  aplica.  Está  implementada  en  las

actividades  con  mayores  vibraciones  por
motivos de seguridad.

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

­ No se aplica

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

­ Se  aplica.  Todos  los  molinos  se
encuentran en edificios cerrados y con  los
accesos  a  dichos  edificios  también  con
cerramientos.

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

­ No se aplica. Existen barreras de arbustos
en algunas zonas perimetrales.

g Instalar silenciadores de salida en las chimeneas
de escape.

­ No se aplica

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

­ Se  aplica.  Los  ventiladores  grandes
cuentan con una carcasa metálica.

i Cerrar  las  puertas  y  ventanas  de  las  zonas
cubiertas.

­ No se aplica

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

­ Se  aplica.  La  mayor  parte  de  los
compresores  se  encuentra  dentro  de
edificios. La sala de compresores de mayor
tamaño  dentro  de  las  instalaciones,  es
reciente  y  todos  los  aparatos  son  nuevos,
por  lo  que  los  compresores  están
insonorizados

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.

­ Se  aplica.  Las  compuertas  de  las  cintas
transportadoras están cerradas

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

­ No se aplica

m Reducir del caudal en los conductos. ­ No se aplica
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MTD Técnica Aplicación en instalación

n Instalar aislamiento acústico en los conductos. ­ No se aplica
o Evitar  el  acoplamiento  de  las  fuentes  de  ruido

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

­ No se aplica

p Instalar  silenciadores  en  los  grupos
filtro/ventilador.

­ No se aplica

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

­ Se aplica. La fábrica dispone de dos salas
de compresores:
­ una  primera  sala  que  es  la  de  los

compresores  de  aire  centralizado.  Se
construyó  un  primera  sala  en  1990  y
en  ella  se  instalaron  cuatro
compresores  ATLAS  COPCO  (1990)
con  sus  correspondientes  cajas
insonorizadas. Esta sala se amplió en
el  año  2000,  añadiendo  dos
compresores más en  los años 2002 y
2003,  ambos  también  con  sus
correspondientes  cajas  de
insonorización.  La  ventilación  forzada
de  dichas  salas  también  dispone  de
elementos de insonorización.

­ la  segunda  sala  es  la  de  los
compresores  de  fluidificación  y
homogenización.  Esta  sala  se
acondicionó  con  medios  de
insonorización en 1996.

­ Todos  los  compresores  instalados  desde
1990 ya cumplen con el requisito de incluir
una cabina insonorizada.

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

­ No se aplica

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

­ No  se  aplica.  Existen  algunas  zonas
perimetrales con arbustos.

3 Al objeto de reducir las emisiones del horno y de aprovechar eficientemente la energía, la MTD consiste
en conseguir un proceso de combustión uniforme y estable, cuyos parámetros se acerquen lo más posible
a los valores de referencia establecidos para los mismos, aplicando las técnicas siguientes::
a Optimizar  el  control  del  proceso,  incluido  el

control automático por ordenador.
­ Se  aplica.  Se  dispone  de  un  software  de

control  de  proceso,  que  regula  de  forma
tanto automática como manual, si procede,
los  procesos  de  la  planta.  Este  sistema
gobierna  totalmente  por  medio  de
ordenadores  los  hornos,  los molinos  y  los
elementos  de  transporte  de  la  fábrica,
optimizando  todas  las  variables  del
proceso.

b Utilizar  alimentadores  graviméticos  de
combustibles sólidos, coke.

­ Se aplica. La fábrica dispone de básculas y
sondas para el control gravimétrico para la
alimentación de  los combustibles sólidos y
de  las  materias  primas  y  auxiliares  del
proceso de producción

4 Al objeto de prevenir y/o reducir las emisiones, la MTD
consiste  en  llevar  a  cabo  una  selección  y  un  control
cuidadosos de las sustancias introducidas en el horno.

­ Se  aplica.  Se  realiza  un  control  de  la
composición química de las sustancias que
se introducen en el horno.



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

MTD Técnica Aplicación en instalación

5 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 u otras normas nacionales o internacionales
que garanticen el suministro de datos de una calidad científica equivalente, entre ellos los siguientes::
a Mediciones  continuas  de  los  parámetros  del

proceso  para  comprobar  la  estabilidad  del
mismo, (temperatura, contenido de O2, presión y
caudal).

­ Se  aplica.  Se  realizan  mediante  equipos
automáticos  de  medición  en  continuo
(SAM) y el Sistema  Informático de Control
de Proceso (POLCID).

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

­ Se  aplica.  Se  dispone  de  básculas
gravimétricas  y  tipo  Schenk.  Se  realiza
control  de  O2  en  el  horno  a  través  del
Sistema Informático de Control de Proceso
(POLCID).

c Medición  continua  de  las  emisiones  de  NH3

cuando se aplique la SNCR. Actualmente
­ Se aplica. Se mide el consumo de NH3 y se

realiza  control  externo  cada  2  años.  El
nuevo equipo que se  instalará en 2017 de
conformidad con la norma UNE EN 14.181,
medirá en continuo las emisiones de NH3 a
partir del 09/04/17.

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

­ Se  aplica.  Se  dispone  de  medida  en
continuo a través de equipos SAM (sistema
automático  de  medida  en  continuo)  para
los gases de combustión y analizadores de
partículas  para  la  medición  de  partículas
en los hornos.

­ Todo  está  integrado  en  el  Sistema
Informático  de  Control  de  Proceso
(POLCID).

e Medición periódica de  las emisiones de PCDD/F
y  de metales.

­ Se aplica. Se lleva a cabo medición cada 2
años.

f Medición periódica de  las emisiones de HCl, HF
y COT.

­ Se aplica. Se lleva a cabo medición cada 2
años.

g Medición  continua  o  periódica  del  contenido  de
partículas.

­ Se aplica. En  los hornos y  los enfriadores
se  realiza  en  continuo.  En  el  resto  de  los
focos se lleva a cabo cada 2 años.

6 Al  objeto  de  reducir  el  consumo  de  energía,  la  MTD
consiste  en  utilizar  hornos  de  proceso  seco  con
precalcinación y precalentamiento multietapa.

­ La planta emplea el proceso seco, dispone
de precalcinador en el horno 7 pero no en
el  horno  8  y  de  torres  ciclónicas  de
alimentación (precalentamiento multietapa)
en los dos hornos.

Aplicabilidad. Es aplicable a las nuevas plantas y a las grandes modificaciones, y su eficacia dependerá
del contenido de humedad de las materias primas.

El horno 8 se puso en marcha en 1965 y carece de precalcinador. En la página 6 de 100 de la Decisión
2013/163/UE, publicada el 9.4.2013, se indican las definiciones de:

Término utilizado Definición
Planta nueva Una planta de nueva construcción edificada sobre  los terrenos de otra planta

existente,  en  fecha  posterior  a  la  publicación  de  las  presentes  conclusiones
sobre  las  MTD  (09/04/2013),  o  bien  la  sustitución  completa  de  una  planta
edificada sobre  los cimientos de otra ya existente después de publicadas  las
presentes conclusiones.

Planta existente. Cualquier planta que no sea de construcción reciente.
Gran modificación. Mejora  introducida  en  la  planta  u  horno  que  conlleve  una  modificación

considerable  de  los  requisitos  o  tecnología  del  horno,  o  la  sustitución  del
mismo.
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De  acuerdo  con  estas  definiciones  la  instalación  de  Cementos  Portland  Valderrivas  S.A.  no  puede
considerarse como una planta nueva ni una gran modificación, por  lo que  la MTD 6 no es aplicable al
horno 8.

Proceso Unidad Niveles  de  consumo  de
energía asociados a la MTD.

Niveles  de  consumo  de
energía de la empresa.

Proceso  seco  con
precalcinación  y
precalentamiento multietapa

MJ/tonelada
de clínker

2 900 – 3 300 (2) (3) 3.728 (año 2013)
3.725 (año 2014)
3.822 (año 2015)

(2) En condiciones operativas normales (excluyendo, por ejemplo,  la puesta en marcha y las paradas) y
optimizadas.
(3)  La  capacidad de producción  influye  sobre  la  demanda de energía,  dado que una mayor  capacidad
permite  ahorrar  energía,  mientras  que  una  capacidad  menor  requiere  más  energía.  El  consumo  de
energía depende asimismo del número de etapas del precalentador de ciclón; a mayor número de etapas,
menor  consumo  de  energía  en  el  proceso  de  combustión.  El  número  apropiado  de  etapas  del
precalentador de ciclones viene determinado, en general, por el contenido de humedad de  las materias
primas.

El  consumo  térmico  específico  se mantiene  constante  durante  los  últimos  años  y  alejado  del  intervalo
indicado en la MTD que no es de aplicación al ser la planta de Cementos Portland Valderrivas S.A.  una
instalación existente y no ser objeto de una gran modificación.

7 Al  objeto  de  reducir  o  minimizar  el  consumo  de  energía  térmica,  la  MTD  consiste  en  aplicar  una
combinación de las técnicas siguientes:
a Utilizar  hornos  optimizados  y  un  proceso  de

combustión  uniforme  y  estable,  cuyos
parámetros  se  acerquen  lo  más  posible  a  los
valores  de  referencia  establecidos  para  el
proceso, aplicando las técnicas siguientes:
i.optimización  del  control  del  proceso,  con
sistemas  de  control  automático  por
ordenador;

ii. alimentadores  gravimétricos  modernos
de combustibles sólidos;

iii. precalentamiento  y precalcinación en  la
medida  que  resulte  posible,  teniendo  en
cuenta  la configuración del sistema de horno
existente.

­ Se  aplica.  Los  hornos  y  los  diversos
procesos  están monitorizados  en  continuo
por  un  sistema  informático  de  control  en
continuo  denominado  POLCID,  con
capacidad  para  regular  los  parámetros
críticos principales y auxiliares)

­ Se  dispone  de  básculas  gravimétricas
dosificadoras para los combustibles (coke)

­ los dos hornos disponen de intercambiador
de calor en cuatro etapas) y precalcinación
en el horno 7

b Recuperar  el  exceso de  calor  de  los hornos,  en
particular,  el  exceso  de  calor  procedente  de  la
zona  de  enfriamiento  del  horno  o  del
precalentador  se  utiliza  para  el  secado  de  las
materias primas.

­ Se  aplica.  El  horno  7  dispone  de
precalcinador  en  que  se  produce  la
combustión  con  el  aire  terciario
proveniente  de  zonas  de  combustión
anteriores.

­ En  los  dos  hornos  los  gases  calientes
sirven para calentar el crudo en los molinos
donde  se desmenuza el material  primario.
Se  utiliza mineralizadores  como  la  fluorita
para que se produzca la clinkerización con
menos carga térmica.

­ Se dispone de enfriadores de parrilla,  con
dos  parrillas móviles  y  cuatro  cámaras  en
los dos hornos.

c Aplicar  el  número  apropiado  de  etapas  en  el
precalentador de ciclones.

­ Se  aplica.  Se  aplican  cuatro  etapas.  Los
gases  del  exhaustor  son  utilizados  para
secar el material crudo de los molinos.

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

­ No  se  aplica. Se  utiliza  como  combustible
principal  el  petcoke  debido  a  la
homogeneidad  del  mismo,  alto  poder
calorífico  y  disponibilidad  desde  el  punto
de vista logístico.
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e Cuando  se  sustituyan  los  combustibles
convencionales  por  combustibles  derivados  de
residuos,  utilizar  unos  sistemas  de  horno  de
cemento  adecuados  y  optimizados  para  la
combustión de residuos.

­ No  es  aplicable,  la  empresa  no  utiliza
residuos como combustible.

f Minimizar los caudales en derivación. ­ Se  aplica.  En  los  hornos  están
minimizados los caudales porque no existe
by­pass.

8 Al objeto de reducir el consumo de energía primaria, la
MTD  consiste  en  estudiar  si  es  posible  reducir  el
contenido  de  clínker  del  cemento  y  de  los  productos
derivados del cemento.

­ Se  aplica.  Se  emplean  escorias,  arenas,
lodos,  calizas  y  hormigón  como  materia
prima  secundaria/alternativa;  y  cenizas  y
escorias  como  adiciones  alternativas  al
clínker.

9 Al objeto de reducir en consumo de energía primaria, la
MTD  consiste  en  examinar  la  posibilidad  de  construir
plantas  de  cogeneración  o  plantas  de  generación
combinada de calor y electricidad.

­ No es aplicable. Esta técnica es aplicable a
todos  los hornos de cemento que generen
suficiente excedente de calor, siempre que
se  puedan  cumplir  los  parámetros
apropiados  del  proceso  y  se  garantice  la
viabilidad económica.

­ El  grupo  ha  estudiado  técnicamente  la
posibilidad  de  su  implementación  en
alguna  de  sus  fábricas  y  el  resultado  de
dichos proyectos es claro en el sentido de
que  es  inviable  desde  un  punto  de  vista
económico.

10 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 Utilizar sistemas de gestión de potencia. ­ Se aplica
b Utilizar trituradoras y otros equipos eléctricos con

una alto grado de eficiencia energética.
­ Se aplica

c Utilizar sistemas de monitorización mejorados. ­ Se  aplica.  Los  hornos  y  los  diversos
procesos  están monitorizados  en  continuo
por  un  sistema  informático  de  control  en
continuo  denominado  POLCID,  con
capacidad  para  regular  los  parámetros
críticos, principales y auxiliares

d Reducir las fugas de aire en el sistema. ­ Se aplica
e Optimizar el control del proceso. ­ Se aplica. Se lleva a cabo optimización del

control de proceso, incluyendo sistemas de
control automático. La optimización incluye
medidas  como  la  homogeneización  de  las
materias  primas,  la  seguridad  de  la
dosificación  uniforme  de  carbón  y  la
optimización  del  funcionamiento  del
enfriador.

11 Controlar las características de los residuos utilizados como combustible o materia prima en los hornos de
cemento para reducir las emisiones, mediante:
a Aplicar sistemas de aseguramiento de  la calidad

que permitan preservar las características de los
residuos,  y  analizar  todos  los  residuos  a  utilizar
como  materia  prima  en  un  horno  de  cemento
respecto a:
I. Su calidad constante
II.  Sus  parámetros  físicos,  por  ejemplo,
generación  de  emisiones,  tamaño,  reactividad,
combustibilidad y poder calorífico
III.  Sus  parámetros  químicos  por  ejemplo,
contenido  de  cloro,  azufre,  álcalis,  fosfatos  y
metales pesados

­ Se  aplica.  Se  dispone  de  un  sistema  de
aseguramiento  de  la  calidad  con  sus
correspondientes  procedimientos  e
instrucciones  técnicas  para  el  control  de
materias primas y combustibles.

­ Además  existen  instrucciones  técnicas
dentro  del  Sistema  de  Gestión  Ambiental
para  caracterizar  los  residuos  que  se
utilizan  como  materia  prima  en  el  horno,
como pueden ser cloro y metales volátiles,
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según  los  criterios  establecidos  en  la
autorización ambiental integrada.

b Controlar  la  cantidad  de  los  parámetros
relevantes de aquellos  residuos que se vayan a
utilizar  como  materia  prima  en  un  horno  de
cemento,  como  por  ejemplo,  cloro,  metales
relevantes (por ejemplo, cadmio, mercurio, talio),
azufre y contenido total de halógenos.

­ Se aplica

c Aplicar sistemas de aseguramiento de  la calidad
en cada carga de residuos.

­ Se  aplica.  Respecto  a  la  utilización  de
residuos  como  materia  prima,  se  dispone
de  un  aseguramiento  de  la  calidad  de  los
mismos  en  cuanto  a  parámetros  y
contaminantes claves

12 Al objeto de  lograr un  tratamiento adecuado de  los  residuos utilizados en el horno como combustible o
materia prima, la MTD consiste en aplicar la técnica siguiente
a Introducir los residuos en el horno a través de los

puntos de alimentación adecuados en  lo  relativo
a  la  temperatura  y  tiempo  de  permanencia,  en
función del diseño y funcionamiento del horno.

­ No  es  aplicable,  la  empresa  no  utiliza
residuos como combustible.

b Incorporar  los  residuos  que  contengan
compuestos  orgánicos  que  puedan  volatilizarse
antes  de  llegar  a  la  zona  de  calcinación  en  las
zonas  adecuadas  de  altas  temperaturas  del
sistema del horno.

­ No  es  aplicable,  la  empresa  no  utiliza
residuos como combustible.

c Aplicar  el  proceso  apropiado  para  que  la
temperatura  del  gas  resultante  de  la
coincineración de los residuos se eleve de forma
controlada  y  homogénea,  incluso  en  las
condiciones más desfavorables, hasta los 850 °C
durante un período de dos segundos.

­ No  es  aplicable,  la  empresa  no  utiliza
residuos como combustible.

d Elevar  la  temperatura  hasta  1.100  °C  si  se
coincineran residuos peligrosos con un contenido
superior  al  1  %  de  sustancias  orgánicas
halogenadas, expresadas en cloro.

­ No  es  aplicable  la  empresa  no  utiliza
residuos como combustible.

e Alimentar  los  residuos  de  forma  continuada  y
uniforme.

­ Se aplica. La fábrica dispone de básculas y
sondas para el control gravimétrico para la
alimentación  de  las  materias  primas
alternativas del proceso de producción.

f Retrasar o detener  la coincineración de residuos
en operaciones como la puesta en marcha o  las
paradas  cuando  no  se  puedan  alcanzar  las
temperaturas  y  los  tiempos  de  permanencia
adecuados con arreglo a los anteriores puntos a)
a d).

­ No  es  aplicable,  la  empresa  no  utiliza
residuos como combustible.

13 La MTD consiste en aplicar un sistema de gestión de la
seguridad en el almacenamiento,  la manipulación y  la
incorporación  de  residuos  peligrosos,  como,  por
ejemplo,  un  enfoque  basado  en  el  riesgo  de  acuerdo
con  el  origen  y  el  tipo  de  residuo,  así  como  en  el
etiquetado,  comprobación,  muestreo  y  ensayo  de  los
residuos que se vayan a manipular.

­ No  es  aplicable,  la  empresa  no  utiliza
residuos peligrosos como combustible.

14 Al objeto de minimizar o evitar las emisiones difusas de partículas 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.
­ No es  aplicable,  únicamente  a  las  nuevas

plantas.
b Aislar o encapsular las operaciones que generen

partículas,  como  la  trituración,  el  tamizado  y  el
mezclado.

­ Se aplica
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c Cubrir  las  cintas  transportadoras  y  los  sistemas
elevadores, diseñados como sistemas cerrados.

­ Se  aplica.  Se  realiza  el  transporte
mediante cintas carenadas. Se dispone de
transporte  neumático  en  diversas
instalaciones.

d Reducir  las  fugas  de  aire  y  los  puntos  de
derrame.

­ Se aplica

e Utilizar  dispositivos  y  sistemas  de  control
automáticos.

­ Se  aplica.  Las  operaciones  de
apilado/carga/transporte  a  molinos  se
encuentran completamente automatizada

f Vigilar  que  las  operaciones  se  realicen  con
normalidad de manera continuada.

­ Se aplica

g Llevar  a  cabo  un  mantenimiento  adecuado  y
completo de la  instalación mediante sistemas de
aspiración, ya sean fijos o móviles.

­ Se  aplica.  Se  realiza  una  limpieza  del
pavimento  de  fábrica,  preferentemente  en
tiempo seco, a través de una barredora. Se
dispone  de  un  plan  de  mantenimiento
preventivo  general  dentro  del  SAP  de  los
sistemas de transporte de materias primas
y  productos.  Se  efectúa  diariamente  un
mantenimiento  correctivo  mediante  un
camión  aspirador  para  la  limpieza  de  los
acúmulos  de  material  (fundamentalmente
materias  primas  y  producto  pulverulento),
fruto de caídas de cintas u otros sistemas
de  transporte,  o de cualquier eventualidad
del  proceso  productivo.  Las  mangueras  y
otros  elementos  auxiliares  asociados  al
camión aspirador permiten una limpieza de
derrames en prácticamente cualquier punto
de la fábrica.

h Ventilar  y  recoger  las  partículas mediante  filtros
de mangas, en sistemas cerrados y si es posible
mantenidos a una presión negativa.

­ Se  aplica.  Todos  los  focos  de  emisiones
canalizadas  en  la  fábrica  disponen  de  su
propio  sistema  de  depuración  de  gases.
Los  principales  filtros  de  mangas  están
asociados  a  las  principales  instalaciones:
los  hornos,  los  enfriadores  de  los  hornos,
el  molino  de  carbón,  los  molinos  de
cemento  y  las  ensacadoras.  Aparte  se
dispone  de  más  de  50  filtros  de  mangas
para  instalaciones  secundarias.  Todas  las
instalaciones de producción se encuentran
cerradas  y  en  depresión  por  lo  que  la
emisión  de  partículas  interiores  hacia  el
exterior está controlada y minimizada.

i Utilizar  sistemas  de  almacenamiento  cerrados
dotados  de  sistemas  de  manipulación
automática:
­ Se considera que los silos para clínker y las

zonas  cerradas  de  almacenamiento  de
materias  primas  completamente
automatizadas  constituyen  la  solución  más
eficaz al problema de las emisiones difusas
de  partículas  generadas  por  el
almacenamiento  de  grandes  volúmenes  de
materiales.  Estos  sistemas  de
almacenamientos disponen de uno o varios
filtros  de  mangas  para  evitar  la  emisión
difusa de partículas durante las operaciones
de carga y descarga.

­ Se  aplica.  El  silo  de  clínker  y  los
almacenamientos  cerrados  cuentan  con
manipulación automática. El silo de clínker
está  equipado  con  filtros  de mangas  para
prevenir  la  formación de polvo durante  las
operaciones de carga y descarga.
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­ Utilizar  silos  de  almacenamiento  con  la
capacidad  adecuada,  dotados  de
indicadores  de  nivel,  sistemas  de
desconexión automática y filtros capaces de
eliminar  las  emisiones  atmosféricas  de
partículas  producidas  durante  las
operaciones de llenado

j En  las  operaciones  relacionadas  con  la
expedición, carga y descarga de cemento, utilizar
tuberías  de  llenado  flexibles  equipadas  con
sistemas de extracción de partículas, orientadas
hacia la plataforma de carga del camión.

­ Se  aplica.  La  descarga  de  cemento  a
camiones  se  realiza  a  través  de
mangueras  telescópicas  que  minimizan  la
emisión de partículas.

15 Al  objeto  de minimizar  o  evitar  las  emisiones  difusas  de  partículas  en  las  zonas  de  almacenamiento  a
granel, la MTD consiste en aplicar las técnicas siguientes, o una combinación de ellas:
a Cubrir  las  zonas  de  almacenamiento  a  granel  o

las pilas con pantallas, muros o cerramientos con
vegetación  de  crecimiento  vertical  (barreras
cortaviento,  naturales  o  artificiales,  para  la
protección de las pilas al aire libre).

­ Se aplica. El parque de marga y caliza se
encuentran cubiertos. El parque de carbón
dispone de un muro lateral.

b Utilizar barreras cortaviento para  las pilas al aire
libre

­ Se  aplica.  Existe  una  pantalla  vegetal
(alisos, chopos) contra el viento en la zona
del parque de carbón.

c Utilizar  sistemas  de  aspersión  de  agua  y
supresores químicos de partículas

­ No se aplica.

d Cuidar  la  pavimentación  riego,  limpieza  y
mantenimiento de las vías de acceso:

­ Se  aplica.  Toda  la  fábrica  se  encuentra
pavimentada  y  se  mantiene  limpia.  La
adopción  de  buenas  prácticas  de  orden  y
limpieza  también  reduce  las  emisiones  de
polvo.  Se  dispone  de  una  barredora  para
mantener  las  instalaciones limpias y de un
camión­aspirador que recoge cualquier tipo
de derrame en las instalaciones.

e Garantizar la humidificación de las pilas: ­ No se aplica
f En  caso  de  que  no  sea  posible  evitar  las

emisiones difusas de partículas en  las zonas de
carga y descarga, ajustar la altura de la descarga
a  la  variación  de  la  altura  de  la  pila,
preferiblemente  de  forma  automática,  o  bien
reducir la velocidad de descarga.

­ Se aplica. En el  caso de  los  camiones de
descarga del petcoke se ajusta la altura de
la descarga para que sea mínima. Para el
resto  de  materias  primas  se  realiza  el
transporte mediante cintas carenadas.

16 Al  objeto  de  reducir  las  emisiones  canalizadas  de
partículas,  la  MTD  consiste  en  aplicar  un  sistema  de
gestión  del mantenimiento  enfocado  especialmente  al
funcionamiento  de  los  filtros  empleados  en  las
actividades  generadoras  de  partículas  distintas  de  los
procesos  de  combustión  del  horno  y  de  enfriado,  así
como  del  procedimiento  de  molienda  principal.  En  el
marco  de  este  sistema  de  gestión,  la MTD  implica  la
limpieza con filtros de los gases de salida.

­ Se  aplica.  Se  dispone  de  un  sistema  de
mantenimiento  preventivo  realizado
mediante  gamas.  Estas  gamas  poseen
distinta  cadencia  según  la  importancia  del
filtro,  que  va  asociado  a  su  consideración
como  foco  principal  y,  consecuentemente,
está  relacionado  con  su  flujo  másico
potencial  en  que  interviene  de  forma
directa el caudal.

­ Estas  gamas  preventivas  se  encuentran
dentro  del  Programa  Informático  general
de  fábrica,  módulo  SAP,  efectuándose
para  todo  tipo  de  filtros  existentes  en
fábrica,  y  tanto  de  tipo  visual  como  de
comprobación más periódica de  la pérdida
de carga de las cámaras del filtro.

­ Además  los  filtros  principales  se
encuentran  sometidos  a  control  en
continuo  de  sus  emisiones  y  ello  está
incluido  dentro  del  sistema  informático  de
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control de proceso, del sistema informático
de  mantenimiento  preventivo/correctivo  y
dentro  del  propio  Sistema  de  Gestión
Ambiental.

17 La MTD consiste en la limpieza de los gases de combustión mediante:
a Precipitadores electrostáticos (ESP). ­ No  es  aplicable,  no  se  emplean

precipitadores electrostáticos (ESP).
b Filtros de mangas. ­ Se  aplica.  Los  dos  hornos  disponen  de

filtro de mangas.
c Filtros híbridos. ­ No  es  aplicable,  no  se  emplean  filtros

híbridos.
18 Al objeto de reducir las emisiones de partículas de los gases producidos durante los procesos de enfriado

y molienda, la MTD consiste en la limpieza de los gases de escape mediante filtros
a Precipitadores electrostáticos (ESP). ­ No  es  aplicable,  no  se  emplean

precipitadores electrostáticos (ESP).
b Filtros de mangas. ­ Se  aplica.  Los  enfriadores  de  los  hornos,

los  molinos  de  cemento  y  los  molinos  de
carbón disponen de filtros de mangas.

c Filtros híbridos. ­ No  es  aplicable,  se  emplean  filtros
híbridos.

19 Al objeto de reducir las emisiones de NOx de los gases producidos durante los procesos de combustión,
precalentamiento o precalcinación en hornos,  la MTD consiste en aplicar  las  técnicas siguientes, o una
combinación de ellas::
a Técnicas primarias

I. Enfriamiento de llama
II. Quemadores de bajo NOx.
III. Combustión a mitad de horno
IV. Adición de mineralizadores para mejorar

la  cocibilidad  del  crudo  (clinker
mineralizado).

V. Optimización del proceso.

I. No se aplica.
II. Se aplica. El horno 8 dispone de quemador

de bajo NOx.
III. No se aplica
IV. Se  aplica.  La  fluorita  se  mezcla  con  el

crudo,  actuando  como  un  buen
mineralizador  de  los  procesos  de
clinkerización.

V. Se aplica. El proceso se halla optimizado a
través de un sistema informático de control.

b Combustión  por  etapas  (combustibles
convencionales  o  combustibles  derivados  de
residuos),  también  en  combinación  con  un
precalcinador  y  una  mezcla  de  combustibles
optimizada.

­ No se aplica

c Reducción no catalítica selectiva (SNCR). ­ Se aplica. Tanto el horno 7 como el horno
8 disponen de esta  técnica de  tratamiento
de  NOx  basada  en  la  inyección  de  agua
amoniacal  en  los  puntos  más  eficientes
para que se produzca la reacción.

d Reducción catalítica selectiva (SCR). ­ No  es  aplicable,  no  se  emplea  reducción
catalítica selectiva (SCR).

20 En caso de aplicar la SNCR, la MTD consiste en lograr una reducción eficiente de los NOx, manteniendo
la emisión de amoníaco adicional al nivel más bajo posible mediante las técnicas siguientes:
a Aplicar  una  eficiencia  apropiada  y  suficiente  de

reducción  de  los  NOx,  junto  con  un  proceso
operativo estable.

­ Se  aplica.  La  inyección  de  agua
amoniacada  en  los  hornos  está  regulada
de  forma  automática  mediante  el  sistema
informático de control del proceso POLCID.
Se encuentra controlada de forma eficiente
mediante un lazo de regulación.

b Aplicar  una  buena  distribución  estequiométrica
del  amoníaco  con  el  fin  de  lograr  la  máxima
eficiencia  de  reducción  de  los  NOx  y  reducir  el
escape de NH3.

­ Se  aplica.  La  inyección  de  agua
amoniacada  en  los  hornos  está  regulada
de  forma  automática  mediante  el  sistema
informático de control del proceso POLCID.
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Se encuentra controlada de forma eficiente
mediante un lazo de regulación.

c Mantener al nivel más bajo posible las emisiones
correspondientes  a  la  salida  de  NH3  adicional
(generadas  por  el  amoníaco  sin  reaccionar)  en
los gases de combustión,  teniendo en cuenta  la
correlación entre  la eficiencia en la reducción de
los NOx y el escape de NH3.

­ Se aplica. Tanto el Horno 7 como el Horno
8 disponen de esta técnica de disminución
de  NOx,  basado  en  la  inyección  de  agua
con amoniaco en los puntos más eficientes
para que se produzca la reacción.

21 Al objeto de reducir o minimizar las emisiones de SOx de los gases producidos durante los procesos de
combustión,  precalentamiento  o  precalcinación,  la  MTD  consiste  en  aplicar  alguna  de  las  técnicas
siguientes:
a Adición de absorbentes. ­ Se aplica. Los dos hornos disponen de una

inyección  de  absorbente.  Se  inyecta
hidróxido  cálcico mediante  una  instalación
automatizada y regulada por el Sistema de
Control  de  Proceso  (POLCID)  en  función
de las concentraciones iniciales de SO2.

b Depuradores húmedos ­ No  es  aplicable,  no  se  emplean
depuradores húmedos

22 Al objeto de reducir las emisiones de SO2 del horno, la
MTD consiste en optimizar el proceso de molienda de
materias primas.

­ Se aplica. El molino de crudo se comporta
como  un  adsorbente  de  las  emisiones  de
SO2  que  se  encuentran  en  los  gases  del
horno  y  deben  pasar  por  la  atmósfera
alcalina del crudo. Los dos hornos poseen
molinos  de  crudo  por  los  que  fluyen  los
gases  provenientes  de  sus
correspondientes  hornos,  con el  objeto  de
que  se  produzca  el  intercambio  de  calor
entre  los  gases,  aun  relativamente
calientes de  los hornos, y el crudo que se
encuentra  a  mucha  menor  temperatura.
Según  el  análisis  que  se  efectuó  para  el
Horno  8,  con  el  objeto  de  realizar  un
estudio  de  las  posibilidades  de  reducción
de  SO2  en  los  hornos  de  fábrica,  la
reducción por adsorción en  los molinos de
crudo  de  la  concentración  de  SO2  se
encuentra en un rango del 22 al 89 %. Este
rango es muy semejante al que la Decisión
considera, 20­70 %.

23 Al objeto de minimizar la frecuencia de los disparos por CO y de mantener su duración total por debajo de
los 30 minutos al año,  cuando se utilizan precipitadores electrostáticos  (ESP) o  filtros híbridos,  la MTD
consiste en aplicar las técnicas siguientes de manera combinada:
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)  o
filtros híbridos

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)  o
filtros híbridos

24 Al objeto de mantener bajo el nivel de las emisiones de
carbono orgánico total (COT) de  los gases producidos
durante los procesos de combustión del horno, la MTD
consiste en evitar la incorporación al sistema del horno
de  materias  primas  con  un  alto  contenido  de
compuestos  orgánicos  volátiles  (COV)  a  través  de  la
vía de alimentación de materias primas.

­ No  es  aplicable.  Se  utilizan  materias
primas  naturales  inorgánicas  y  materias
procedentes  de  residuos,  en  su  inmensa
mayoría  inorgánicos.  Solo  podría  haber
pequeñas  concentraciones  de  materia
orgánica en la marga, que es insustituible.
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25 Al objeto de reducir las emisiones de HCl de los gases producidos durante los procesos de combustión,
precalentamiento o precalcinación en hornos, la MTD consiste en aplicar alguna de las técnicas primarias
siguientes, o una combinación de ellas:
a Utilización  de  materias  primas  y  combustibles

con bajo contenido de cloro.
­ Se aplica. La principal materia prima es  la

marga  de  la  cantera  de  Eguibil,  que  es
insustituible. Sí existen límites en cuanto a
contenido de cloro en varias materia prima
como  las  escorias...  El  propio  proceso  de
clinkerización  exige  contenidos  de  cloro
bajos  por  potenciales  problemas  en  el
horno.

b Limitar  la  cantidad  de  cloro  de  los  residuos
utilizados  como materia  prima  en  los  hornos  de
cemento.

­ Se  aplica.  Existen  límites  de  cloro  en
algunas  materias  primas  con  valorización
de  material.  En  la  Resolución  de
actualización de la AAI se especifica que el
límite  de  cloro  (Cl)  contenido  en  los
residuos  utilizados  como  materias  primas
debe  ser  inferior  al  1  %,  y  se  han  de
analizar con periodicidad.

­ No se utilizan residuos como combustible.
26 Al  objeto  de  evitar  o  reducir  las  emisiones  de  HF  de  los  gases  producidos  durante  los  procesos  de

combustión,  precalentamiento  o  precalcinación  en  hornos,  la  MTD  consiste  en  aplicar  alguna  de  las
técnicas primarias siguientes, o una combinación de ellas::
a Utilización  de  materias  primas  y  combustibles

con bajo contenido de flúor.
­ Se aplica. La principal materia prima es  la

marga  de  la  cantera  de  Eguibil,  que  es
insustituible. Por tanto, no se puede actuar
sobre  la  misma  en  cuanto  a  elección.
Respecto  a materias  primas  naturales,  no
existe  un  control  respecto  a  su  contenido
en cuanto a contenido en flúor.

­ Respecto  a  materias  primas  secundarias
no  naturales,  se  realiza  una  primera
caracterización de  las mismas por motivos
de prevención y ambiental.

b Limitar  la  cantidad  de  flúor  de  los  residuos
utilizados  como materia  prima  en  los  hornos  de
cemento.

­ Se aplica. Existen límites de halógenos en
materias primas procedentes de residuos.

­ No se utilizan residuos como combustible.
27 Al objeto de evitar  o de mantener en un nivel  bajo  las emisiones de PCDD/F de  los gases producidos

durante  los  procesos  de  combustión  del  horno,  la  MTD  consiste  en  aplicar  alguna  de  las  técnicas
siguientes, o una combinación de ellas:
a Seleccionar  y  controlar  cuidadosamente  las

entradas  al  horno  (materias  primas),  por
ejemplo,  en  lo  relativo  al  cloro  y  cobre  y
compuestos orgánicos volátiles.

­ Se aplica. Actualmente es limitante el cloro
en  algunas  materias  primas  secundarias,
tanto para el cloro como para el cobre. No
obstante,  la principal materia prima que es
la  marga  de  la  cantera  de  Eguíbil  es
insustituible.

b Seleccionar  y  controlar  cuidadosamente  las
entradas  al  horno  (combustibles),  por  ejemplo,
en lo relativo al cloro y cobre.

­ No  se  aplica.  Se  analiza  el  combustible
tradicional  (petcoke)  por  cada  barco  de
entrada por Entidad de Inspección, en que
figuran  en  dicho  análisis  una  exhaustiva
lista de elementos. No obstante, no existen
límites de referencia para los mismos

c Limitar  o  evitar  la  utilización  de  residuos  que
contengan materiales orgánicos clorados.

­ No  es  aplicable,  no  se  emplean  residuos
con materiales orgánicos clorados.

d Evitar  la utilización de combustibles con un alto
contenido de halógenos (por ejemplo, cloro) para
el quemador secundario.

­ No  se  aplica.  Solo  el Horno  7  dispone  de
precalcinador.  El  combustible  utilizado
actualmente  es  el  mismo  que  para  los
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quemadores principales de ambos hornos,
por lo que aplica lo expuesto en el punto b)

e Enfriar rápidamente los gases de combustión del
horno a una temperatura  inferior a  los 200 °C, y
reducir  al  mínimo  el  tiempo  de  permanencia  de
los  gases  de  combustión  y  del  contenido  de
oxígeno  en  aquellas  zonas  en  las  que  el  rango
de temperatura se sitúe entre 300 y 450 °C.

­ Se aplica

f Detener  la  coincineración  de  residuos  en  las
operaciones de puesta en marcha y apagado.

­ No  es  aplicable,  no  se  emplean  residuos
como combustible

28 Al  objeto  de  minimizar  las  emisiones  de  metales  de  los  gases  producidos  durante  los  procesos  de
combustión del horno, la MTD consiste en alguna de las técnicas siguientes, o una combinación de ellas:
a Seleccionar materiales con un bajo contenido de

los metales  relevantes  y  limitar  el  contenido  de
los mismos,  especialmente del mercurio,  en  los
materiales utilizados.

­ Se  aplica.  En  las  materias  primas
secundarias  no  naturales,  se  realiza  una
primera caracterización de  las mismas por
motivos de prevención y ambientales, en la
concentración de mercurio.

b Aplicar  un  sistema  de  aseguramiento  de  la
calidad para garantizar las características de los
residuos utilizados.

­ Se aplica. Existen criterios e  instrucciones
de  admisibilidad  de  residuos  utilizados
como  materias  primas,  desde  los  puntos
de  vista  ambiental,  prevención  y  calidad.
Se  fijan  concentraciones  límite  para
volátiles, semivolátiles y Cu.

c Aplicar  técnicas  eficaces  para  evitar  la  emisión
de  partículas,  como  el  filtro  de mangas  descrito
en la MTD 17.

­ Se  aplica.  Los  dos  hornos  disponen  de
filtro de mangas.

29 Al objeto de  reducir  los  residuos sólidos generados durante el proceso de  fabricación de cemento y de
ahorrar materias primas, la MTD consiste en lo siguiente:
a Reutilización  de  las  partículas  recogidas  en  el

proceso.
­ Se aplica. El material  particulado  recogido

en  los  filtros  de  mangas  se  reutiliza
automáticamente.  También  se  encuentra
implementado  en  el  resto  de  procesos  y
subprocesos,  a  no  ser  que  el  material  se
contamine de alguna  forma que  impida su
reutilización.

b Utilizar  las  partículas,  siempre  que  sea  posible,
para elaborar otros productos comerciales.

­ No se aplica.

3. En  el  punto  8  del  Anejo  II  de  la  Autorización  Ambiental  Integrada,  se  incluye  la
siguiente condición:

8.3. Informes de calibración de equipos SAM. . El titular deberá remitir en un plazo máximo de
dos meses después de que el Laboratorios de ensayos acreditado lleve a cabo los trabajos de
aseguramiento de la calidad (NGC2, EAS) el informe técnico correspondiente, incluyendo los
resultados de  las mediciones  realizadas, y el dictamen de  Interpretación y valoración global
de los resultados de las prueba realizadas.
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SELECCIÓN DE VALORES RESPECTO AL RANGO DE LA DECISION

PROCESOS DE COMBUSTION DE HORNOS

­ PST. En el epígrafe correspondiente a Niveles de emisiones asociados a las MTD, de la MTD 17
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 se sitúa entre < 10–20 mg/Nm3,  como valor medio diario. El
menor  nivel  se  obtiene  aplicando  filtros  de  mangas  o  precipitadores  electrostáticos  nuevos  o
mejorados”. En los hornos de esta instalación se emplean filtros de mangas, por lo que procede
establecer un NEA­MTD de 10 mg/Nm3.

­ NOx. En la nota (2) del Cuadro 2 referente a Niveles de emisiones de NOx asociados a las MTD
para los gases producidos durante los procesos de combustión, precalentamiento y precalcinación
en la industria cementera de la MTD 19 se indica: “El diseño del sistema de horno, así como las
propiedades de  la mezcla de combustibles, en particular  la combustibilidad de  los residuos y de
las materias  primas  utilizadas  (por  ejemplo,  para  el  clínker  de  cemento  especial  o  de  cemento
blanco),  pueden  influir  sobre  la  capacidad  de mantenerse  dentro  del  rango. En  los  hornos  que
utilizan  la  SNCR  se  obtienen,  en  condiciones  favorables,  niveles  inferiores  a  350 mg/Nm3.  En
2008, tres plantas con SNCR (utilizando crudo de gran cocibilidad) notificaron el límite inferior de
200 mg/Nm3 como media mensual”.
En esta instalación no se emplean residuos como combustible por lo que el primer párrafo de la
nota (2) no es aplicable.
Los hornos de esta instalación emplean un sistema de reducción no catalítica selectiva (SNCR),
MTD 19.c, para reducir  los niveles de NOx, por  lo que, de acuerdo con el segundo párrafo de la
nota (2), se establece como NEA­MTD el nivel de 350 mg/Nm3.  Si bien el horno 8 no dispone de
precalentador se le establece el mismo NEA­MTD que al horno 7, que sí lo tiene.
El VLE  se establece  como valor medio  diario,  por  lo  que el  tercer  párrafo  de  la  nota  (2)  no es
aplicable, pues hace referencia a un valor medio mensual. Asimismo, se aplica para un crudo de
gran cocibilidad, lo que supone una condición particular, que se ha observado únicamente en tres
plantas de Europa, y que no es este caso. Por todo ello, se descarta establecer como VLE el nivel
inferior del rango.

­ SOx.  La  instalación  dosifica  cal  para  reducir  la  emisión  de  SOx,  (MTD  21.a).  En  el  epígrafe
Descripción de la MTD 21 se indica que “Dependiendo de la calidad de las materias primas y del
combustible, es posible mantener a un nivel bajo las emisiones de SOx, sin necesidad de recurrir
a  técnicas  de  reducción.  En  caso  necesario,  dichas  emisiones  se  pueden  limitar  aplicando
técnicas primarias o de eliminación, como la adición de absorbentes o el empleo de depuradores
húmedos”.  En  esta  instalación  es  necesario  emplear  la  adición  de  absorbentes  debido  a  las
características de las materias primas y el combustible, en particular, el contenido en azufre en las
materias primas ronda el 0,2% debido a la presencia de piritas.
En la MTD 22, se incluye la Nota (1) dentro del Cuadro 4 referente a Niveles de emisiones de SOx

asociados  a  las  MTD  para  los  gases  producidos  durante  los  procesos  de  combustión,
precalentamiento  y precalcinación en  la  industria  cementera se  indica que  “El  rango de valores
tiene en cuenta el contenido de azufre en las materias primas”.
Asimismo  la MTD 22  indica  que  “Al  objeto  de  reducir  las  emisiones de SO2  del  horno,  la MTD
consiste  en  optimizar  el  proceso  de  molienda  de  materias  primas.”  El  molino  de  crudo  se
comporta como un adsorbente de las emisiones de SO2 que se encuentran en los gases del horno
y deben pasar por la atmósfera alcalina del crudo. Los dos hornos poseen molinos de crudo por
los que  fluyen  los gases provenientes de sus correspondientes hornos, con el objeto de que se
produzca el intercambio de calor entre los gases, aun relativamente calientes de los hornos, y el
crudo que se encuentra a mucha menor  temperatura. Según el  análisis  que se efectuó para el
Horno 8 de esta instalación, con el objeto de realizar un estudio de las posibilidades de reducción
de SO2 en los hornos de la instalación, la reducción por adsorción en los molinos de crudo de la
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concentración  de SO2  se  encuentra  en  un  rango del  22­89%. Este  rango es muy  semejante,  y
ligeramente  superior  al  20­70  %  que  considera  el  BREF  del  sector  (Pág  67,  1.3.4.3.  Sulphur
dioxide, Chapter 1, Best Available Techniques  (BAT) Reference Document  for  the Production of
Cement, Lime and Magnesium Oxide, 2013).
Por otra parte, en dicho documento BREF, se indica en el punto 1.4.5.2. Adición de absorbentes,
que  para  valores  iniciales  de  SO2  hasta  1.200  mg/Nm3  es  posible  alcanzar  un  valor  de  400
mg/Nm3.  Valores  de  SO2  previos  al  tratamiento  por  encima  de  1.200  mg/Nm3  requieren
cantidades  de  absorbente  significativamente  mayores  que  pueden  suponer  un  coste
desproporcionado  en  comparación  con  al  reducción  alcanzada.  En  base  al  cálculo
estequiométrico de la cantidad de azufre que entra en el horno a través de la materia prima y el
combustible, el contenido en SO2 que entra al sistema de tratamiento es superior a 1.200 mg/Nm3.
Por estos motivos se considera justificado establecer el límite superior del rango 50­400 mg/Nm3

previsto  en  la MTD  22,  como NEA­MTD  para  las  emisiones  de  SOx  de  los  dos  hornos  (focos
número 1 y 3).

­ NH3.  La  instalación dispone de  sistemas que permiten el  control  efectivo de  la emisión de NH3

(MTD 20) por lo que se establece como valor límite de emisión  para el Escape de NH3 (slip en la
versión inglesa) el valor más bajo del rango 30­50 mg/Nm3. Dado que, actualmente, todavía no se
conoce  el  nivel  de  la  emisión  de  fondo  de  los  hornos,  al  cual  habrá  que  sumar  el  valor  de  30
mg/Nm3 correspondiente al Escape de NH3, es preciso establecer un VLE provisional que será,
posteriormente, revisado, cuando se disponga de los resultados del Estudio de caracterización de
las emisiones de fondo de amoníaco.

­ PCDD/F. La instalación dispone de un sistema para enfriar rápidamente los gases de combustión
de  los  hornos  a  una  temperatura  inferior  a  los  200  °C,  y  se  ha  comprobado  que  el  tiempo  de
permanencia de  los gases de combustión y del contenido de oxígeno en aquellas zonas en  las
que  el  rango  de  temperatura  se  sitúe  entre  300  y  450  °C  es mínimo  (MTD  27.e.),  por  lo  que
procede establecer el valor más bajo del rango 0,1­0,05 ng/Nm3.

FOCOS DE ENFRIADO Y MOLIENDA

­ PST. En el epígrafe correspondiente a Niveles de emisiones asociados a las MTD de la MTD 18
referente a Emisiones de partículas procedentes de los procesos de enfriado y molienda se indica:
“El NEA­MTD para las emisiones de partículas de los gases producidos durante los procesos de
enfriado y molienda se sitúa entre < 10–20 mg/Nm3, como valor medio diario o durante el período
de muestreo (mediciones puntuales durante media hora como mínimo). El menor nivel se obtiene
cuando se aplican filtros de mangas o precipitadores electrostáticos nuevos o mejorados”. En los
hornos de esta instalación se emplean filtros de mangas, por lo que procede establecer un NEA­
MTD de 10 mg/Nm3.

ESTUDIO DE DISPERSIÓN

­ En el  año 2011, el  titular  realizó un Estudio de dispersión a  la atmósfera de  los  contaminantes
partículas, NOx, SO2 y PCDD/F, en base a  los niveles de emisión autorizados en ese momento,
vigentes  hasta  la  fecha,  y  superiores  a  los  NEA­MTD  establecidos  en  esta  revisión  de  su
autorización  ambiental  integrada.  El  Estudio  puso  de  manifiesto  que  la  calidad  del  aire  en  el
entorno de  la  instalación cumplía  los objetivos de calidad del Real Decreto 102/2011, de 28 de
enero,  relativo  a  la  mejora  de  la  calidad  del  aire,  por  lo  que  el  funcionamiento  futuro  de  la
instalación,  en base a  los nuevos  valores  límite  de emisión establecidos, más estrictos que  los
actualmente vigentes, no debe poner en riesgo la calidad del aire en el entorno de la instalación, y
en todo caso, debe suponer una mejora de la misma.
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ANEJO III

MEDIDAS TÉCNICAS PARA LA ADAPTACIÓN DE LA INSTALACIÓN A LA DECISIÓN
2013/163/UE

 Instalación  de  los  medidores  en  continuo  de  emisiones  de  NH3,  instalados  y  calibrados  de
acuerdo con la Norma UNE­EN 14.181 en los hornos de clinker

 Ajuste del sistema de depuración de SOx para cumplir el valor límite de emisión establecido en
el punto 1.1 del anejo II de la autorización ambiental integrada.

 Ajuste del sistema de depuración de NOx para cumplir el valor límite de emisión establecido en
el punto 1.1 del anejo II de la autorización ambiental integrada.

 Implantación de un procedimiento para controlar la eficacia de los filtros de mangas con el fin
de cumplir los valores límite de emisión en los diferentes focos.

 Ampliación  del  sistema  SNCR,  implantación  de  quemador  de  baja  emisión  de  NOx  y  de
quemadores secundarios en el Horno 7.

ANEJO IV

MEDICIONES TRAS PUESTA EN MARCHA DE LA MODIFICACIÓN

 Emisiones  a  la  atmósfera. Control  externo  de  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 la 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 los focos número 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8 y
9 de la instalación 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.
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ANEJO V

TRÁMITE DE AUDIENCIA PREVIA A RESOLUCIÓN

ALEGACIONES PRESENTADAS Y RESPUESTA A LAS MISMAS

La  propuesta  de  Resolución  fue  sometida  a  un  trámite  de  audiencia  al  titular  de  la  instalación.
Durante el mismo, el  titular ha  realizado  las siguientes alegaciones de  las cuales se detalla una
síntesis y la respuesta a las mismas:

1. Alegación primera: sobre los principios que deben regir los actos de la Administración.
La propuesta de  resolución no se ajusta a  los principios que deben  regir  la actuación de  la
Administración, según establece la Ley 30/1992, de Régimen Jurídico de las Administraciones
Públicas y del Procedimiento Administrativo Común, en particular, por no elegir  las medidas
menos restrictivas para el desarrollo de la actividad, sino, al contrario, por seleccionar el nivel
inferior del rango NEA­MTD como VLE para los diferentes parámetros.

 Respuesta: se desestima esta alegación por la siguiente razón:

La  Ley  30/1992,  de  Régimen  Jurídico  de  las  Administraciones  Públicas  y  del
Procedimiento Administrativo Común,  fue derogada por  la Ley 39/2015, de 1 de octubre,
del Procedimiento Administrativo Común de  las Administraciones Públicas, por  lo que no
procede invocar lo dispuesto en el artículo 38bis de la Ley 30/1992, máxime cuando dicho
precepto no figura en la nueva Ley 39/2015, de 1 de octubre.

A  este  respecto,  conviene  destacar  que  la  concesión  o  la  revisión  de  la  autorización
ambiental  integrada  es  un  acto  que  corresponde  al  Departamento  de  Desarrollo  Rural,
Medio  Ambiente  y  Administración  Local,  el  cual  debe  velar  por  la  protección  del  medio
ambiente  y  la  salud  de  las  personas  en  su  conjunto,  garantizando  que  el  mismo  sea
adecuado para todas la ciudadanía y bajo cualquier circunstancia, lo cual exige actuar en
su defensa con todos los medios a su alcance, incluido la exigencia de los valore límite de
emisión más estrictos posibles.

Por  supuesto,  que  siempre,  los  valores  límite  de  emisión  fijados  por  la  Administración
deben estar asociados a MTD, es decir, a técnicas que sea posible aplicar desde un punto
de vista tanto técnico como económico.

Pero  esta  cuestión  se  encuentra  plenamente  garantizada  por  cuanto,  todos  los  valores
límite de emisión que fija  la propuesta de resolución, se encuentran dentro de los rangos
que  la Decisión 2013/163/UE establece para  los NEA­MTD de  los diferentes parámetros
contaminantes.  Es  decir,  la  propuesta  de  resolución  exige,  exactamente,  lo  que  se
encuentra previsto en la Decisión de la Comisión Europea que establece las conclusiones
sobre las MTD para este sector industrial.

2. Alegación primera: sobre el valor límite de emisión de partículas de los hornos. El titular
considera que el VLE de 10 mg/Nm3 para el parámetro partículas en los hornos, el más bajo
del  rango 10­20 mg/Nm3  indicado en  la Decisión 2013/163/UE,  es excesivamente estricto  y
propone el valor límite de emisión de 20 mg/Nm3 por las siguientes razones:

(1) Falta de fundamento en la fijación del VLE de 10 mg/Nm3 pues del texto de la MTD 17
de  la Decisión 2013/163/UE no puede deducirse que siempre que se usen  filtros de
mangas pueda cumplirse dicho VLE.

(2) No  hay  afecciones  asociadas  a  una  emisión  de  20  mg/Nm3.  En  2011  se  hizo  un
estudio de dispersión atmosférica que  incluyó un estudio de simulación de  la calidad
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del aire en el que se evaluaron  los efectos sobre  la calidad del aire en una situación
con un valor límite de emisión de 30 mg/Nm3, superior a las emisiones asociadas a las
mejores  técnicas disponibles  (<10­20 mg/Nm3). En dicho estudio se concluía que  los
niveles máximos de calidad del aire en el entorno de la instalación estaban por debajo
de los niveles legales indicados en el Real Decreto 100/2011.

(3) Supone un incremento importante de costes que deteriora su competitividad dentro del
sector industrial de fabricación de cemento.

Para cumplir el valor  límite de emisión  inferior, el cambio de mangas debe realizarse
con  una  periodicidad  cuatro  veces  mayor  de  la  actual,  cambio  anual  en  vez  de
cuatrienal,  lo  que  supone  un  incremento  del  coste  económico  en  la  producción  del
clinker  y,  por  extensión,  del  cemento,  considerando  tanto  el  importe  de  las mangas
como  de  otros  componentes  y  el  precio  de  la  mano  de  obra  necesaria  para  dicho
cambio.

Para  el  horno  8  y  manteniendo  una  producción  de  360.745  t/año  de  cemento,
semejante al año 2016 (escenario 1), se estima un incremento de costes de 105.852
euros,  que  supondría  un  incremento  del  0,89%  (0,29  euros/t)  en  el  coste  de  la
producción de cemento.

Además,  se  realiza  la  estimación  de  costes  para  otros  dos  escenarios  más:
funcionamiento  de  los  hornos  7  y  8  sin  incremento  de  producción  (escenario  2)  y
funcionamiento de los hornos 7 y 8 incrementando la producción hasta 475.000 t/año
de cemento (escenario 3).

 Respuesta: se desestima esta alegación por las siguientes razones:

(1) La MTD 17 de  la Decisión 2013/163/UE sitúa el NEA­MTD entre 10  y 20 mg/Nm3  y
dice  textualmente:  “El  menor  nivel  se  obtiene  aplicando  filtros  de  mangas  o
precipitadores electrostáticos nuevos o mejorados”. Este es el fundamento que se ha
utilizado  para  seleccionar  el  VLE  de  10  mg/Nm3.  Las  MTD  y  los  correspondientes
NEA­MTD  de  la  Decisión  2013/163/UE  han  sido  establecidos  por  expertos  técnicos
que  han  valorado  que  es  posible  tanto  su  aplicación  técnica  como económica  en  el
sector.

Es cierto que  la eficacia de  los  filtros de mangas se va  reduciendo con  las horas de
uso de los mismos, por lo cual es preciso reemplazar las mangas con una frecuencia
que  vendrá determinada por  el  nivel  de eficacia que  se quiera mantener. Cumplir  el
VLE  de  10 mg/Nm3  supondrá  un  coste  económico mayor  pero  no  hay  duda  que  la
exigencia de este VLE está adecuadamente fundamentada en la MTD 17.

Si  la Decisión  2013/163/UE establece  un  rango  para  el NEA­MTD es  porque  de  las
tres  técnicas  que  pueden  aplicarse,  los  filtros  híbridos  son  menos  eficaces  que  las
otras dos (ESP y filtros de mangas), y por ello, el valor  límite de emisión para dichos
filtros  híbridos  no  puede  corresponder  al  menor  nivel  del  rango;  y  porque,  el
rendimiento de los filtros de mangas puede verse afectado, en ciertas ocasiones, por
cierta  incompatibilidad  con  los  gases  de  combustión  debido  a  factores  como
temperatura,  humedad  o  presencia  de  sustancias  ácidas  u  oxidantes.  Ninguna  de
estas razones ha sido aducida por el titular para justificar su solicitud.

(2) Los valores  límite de emisión establecidos en  la autorización ambiental  integrada de
cualquier  instalación  deben  corresponderse  con  el  nivel  de  eficacia  de  las  mejores
técnicas  disponibles  que  se  apliquen  en  la  misma  para  reducir  las  emisiones,  y
siempre  de  acuerdo  con  la  Decisión  de  la  Comisión  Europea  que  establece  las
conclusiones sobre  las MTD para el sector correspondiente que, en este caso, es  la
Decisión 2013/163/UE. Además, a continuación, una vez seleccionado un VLE, debe
comprobarse  que  las  emisiones  producidas  serán  compatibles  con  las  normas  de
calidad ambiental, y sólo si se garantiza esta compatibilidad, el  funcionamiento de  la
instalación podrá ser autorizado con el VLE seleccionado. Pero no debe procederse al
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revés, es decir, no se elige el VLE en base al cumplimiento de  la norma de calidad,
sino  como  ya  se  ha  mencionado,  se  elige  en  base  a  las  MTD  aplicadas  en  la
instalación.

Por  tanto,  el  estudio  de  dispersión  atmosférica  realizado  en  el  año  2011  puede
utilizarse como referencia, pero sólo para comprobar si el VLE seleccionado, sea 10 o
20 mg/Nm3,  será  compatible  con el  cumplimiento  de  la  norma de  calidad ambiental,
que en este caso es el Real Decreto 102/2011, de 28 de enero, relativo a la mejora de
la calidad del aire. Pero nunca puede utilizarse como base para fijar el VLE que deberá
cumplir la instalación.

El hecho de que el mencionado estudio de dispersión atmosférica ponga de manifiesto
que no existen afecciones para un nivel de emisión de 20 mg/Nm3, no puede impedir
que  se  establezca  un  VLE  más  estricto,  si  este  VLE  es  el  que  realmente  se
corresponde con el nivel de eficacia de la MTD aplicada en la instalación.

A este  respecto, es reseñable que con el actual valor  límite de emisión (30 mg/Nm3)
fijado  en  la  autorización  ambiental  integrada  vigente,  y  con  la  actual  periodicidad
(cuatrienal)  de  cambio  de  mangas,  durante  el  presente  año  2017,  el  90,8%  de  los
valores registrados por el equipo de monitorización en continuo (SAM) en el horno 8
son inferiores a 10 mg/Nm3, y el 95,9% son inferiores a 20 mg/Nm3.

(3) En primer lugar, el titular no aporta justificación técnica alguna avalando que el cambio
de mangas para poder cumplir el valor de 10 mg/Nm3, deba realizarse con periodicidad
anual en vez de cuatrienal como hasta ahora.

En  segundo  lugar,  es  obvio  que  cumplir  valores  límite  más  estrictos  supone
incrementar los costes de funcionamiento de la instalación. Pero esta es una cuestión
que  ya  ha  sido  contemplada  cuando  la  Comisión  Europea  ha  tomado  la  Decisión
2013/163/UE. No se  trata de que el  titular señale cuál es este  incremento de costes
sino que justifique satisfactoriamente que ese incremento es excesivo y pone en riesgo
la viabilidad del negocio.

El  titular  podría  haber  justificado que  los  costes asociados al  cumplimiento  del  valor
límite de 10 mg/Nm3  son excesivos. Podría haber presentado un estudio económico
detallando cómo  influye el  incremento de costes sobre el beneficio  industrial y haber
justificado  que  se  pone  en  riesgo  la  rentabilidad  de  la  planta.  Pero  no  ha  sido  así.
Simplemente ha señalado cuál es el incremento de costes y se ha limitado a calificarlo
de excesivo.

En cualquier caso, si  la Decisión 2013/163/UE ha establecido un NEA­MTD de 10­20
mg/Nm3 para las emisiones de partículas de los hornos, indicando que el menor nivel
se obtiene para los filtros de mangas nuevos o mejorados,  es porque ha realizado los
estudios  técnicos  y  económicos  necesarios  para  concluir  que  esa  técnica  con  ese
valor límite de emisión es una Mejor Técnica Disponible para este sector industrial, por
lo que, en principio,  es exigible para  todas  las  instalaciones,  con  la única excepción
prevista en el artículo 15.4 de la Directiva 2010/75/UE.

En tercer lugar, se considera que la reducción de emisiones que se logrará fijando el
valor  límite de emisión de 10 mg/Nm3, en vez del nivel más elevado del  rango, será
muy significativa. Así, la emisión autorizada de partículas procedente de los hornos de
clínker se reducirá a la mitad, alcanzando una disminución de 5,6 kg/h, que a su vez
representa,  aproximadamente,  el  27%  de  las  emisiones  totales  del  conjunto  de  los
focos de la instalación.

En cuarto lugar, no se considera correcta la estimación económica realizada para los
escenarios 2 y 3, correspondientes al funcionamiento de los dos hornos, pues se han
sumado  los  costes  de  los  filtros  de  ambos  hornos,  sin  tener  en  cuenta  que  su
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funcionamiento  sería alterno y,  por  tanto,  el  tiempo de vida útil  de  las mangas sería
más prolongado.

Como resumen,  la Comisión Europea ha establecido un NEA­MTD de 10­20 mg/Nm3

asociado  al  uso  de  filtros  de mangas  para  cumplir  la MTD  17;  el  Departamento  de
Desarrollo Rural, Medio Ambiente y Administración Local como autoridad competente,
y cumpliendo su obligación de velar por la protección del medio ambiente y la salud de
las personas en su conjunto, fija el nivel más bajo de este rango como valor límite de
emisión;  y  el  titular  de  la  instalación  no  es  capaz  de  justificar  adecuadamente  su
pretensión de que se fije el nivel más elevado del rango. Por todo ello, se desestima la
alegación.

3. Alegación  segunda:  sobre  los  valores  límite  de  emisión  de  de  partículas  para
enfriadores,  ensacadoras,  molinos  de  cemento/carbón  y  cintas  de  transferencia.  El
titular  solicita  para  estos  focos  un  valor  límite  de  emisión  de  20  mg/Nm3,  en  base  a  las
razones (1) y (2) expuestas en la alegación anterior, en vez del valor límite de emisión de 10
mg/Nm3 establecido en la propuesta de resolución por considerarlo muy estricto.

Además,  también se basa en  razones de  tipo económico semejantes a  las expuestas en el
apartado  (3)  de  la  alegación  anterior.  Es  decir,  cumplir  un  valor  límite  de  emisión  de  10
mg/Nm3,  supondría  costes  excesivos  por  tener  que  realizar  el  cambio  de mangas  con  una
frecuencia superior a la actual.

 Respuesta: se desestima esta alegación por las siguientes razones:

(1) La  Decisión  2013/163/UE,  en  el  punto  1.2.5.2  Emisiones  canalizadas  de  partículas
procedentes  de  actividades  generadoras  de  partículas  señala  que  “Esta  sección  se
refiere  a  las  emisiones  de  partículas  procedentes  de  actividades  generadoras  de
partículas distintas de  los procesos de combustión del horno y de enfriado, así como
del  procedimiento  de molienda  principal.  Abarca  procesos  como  la  trituración  de  las
materias  primas,  las  cintas  transportadoras  y  elevadoras,  el  almacenamiento  de
materias  primas,  clínker  y  cemento,  el  almacenamiento  de  combustibles  y  la
expedición de cemento”.

La MTD 16 en el epígrafe correspondiente a Niveles de emisiones asociados a las
MTD señala que “El nivel de emisiones asociados a  las mejores técnicas disponibles
(NEA­MTD,  también  conocido por  sus  siglas  inglesas, BAT­AEL)  para  las  emisiones
canalizadas de partículas procedentes de actividades generadoras de polvo (distintas
de  los procesos de combustión del horno y enfriado, así  como del procedimiento de
molienda principal) es <10 mg/Nm3, como valor medio durante el período de muestreo
(mediciones puntuales durante media hora como mínimo). Conviene precisar que en el
caso  de  las  fuentes  pequeñas  (<  10.000  Nm3/h)  debe  aplicarse  un  enfoque  de
prioridades,  basado  en  el  sistema  de  gestión  del mantenimiento,  en  relación  con  la
frecuencia con la que se deberá comprobar el funcionamiento del filtro (véase también
la MTD 5)”.

Como  puede  observarse,  la  Decisión  2013/163/UE  no  plantea  un  rango  sino  que
directamente  establece  el  valor  límite  de  emisión  de  10  mg/Nm3  para  todos  estos
focos, por lo que no se entiende que el titular solicite un valor límite de emisión de 20
mg/Nm3.

4. Alegación  tercera:  sobre  el  valor  límite  de  emisión  de  NOx  para  los  hornos.  El  titular
considera que el valor límite de emisión de 350 mg/Nm3 para el parámetro NOx en los hornos
es excesivamente estricto y propone como valor límite de emisión de 450 mg/Nm3, que es el
nivel superior del rango establecido en la Decisión 2013/163/UE para el NEA­MTD asociado a
la MTD 19, por las siguientes razones:
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(1) Falta de fundamento en la fijación del VLE de 350 mg/Nm3 pues del texto de la MTD
19 de la Decisión 2013/163/UE no puede deducirse que siempre que se use un SNCR
pueda cumplirse dicho VLE.

(2) No  hay  afecciones  asociadas  a  una  emisión  de  350  mg/Nm3.  En  2011  se  hizo  un
estudio de dispersión atmosférica que  incluyó un estudio de simulación de  la calidad
del aire en el que se evaluaron  los efectos sobre  la calidad del aire en una situación
con un valor  límite de emisión muy superior a 450 mg/Nm3, superior a  las emisiones
asociadas a las mejores técnicas disponibles (<200­450 mg/Nm3). En dicho estudio se
concluía que  los niveles máximos de calidad del aire en el  entorno de  la  instalación
estaban por debajo de los niveles legales indicados en el Real Decreto 100/2011.

(3) Supone un incremento importante de costes que deteriora su competitividad dentro del
sector industrial de fabricación de cemento.

Para cumplir el valor límite de emisión de 350 mg/Nm3, será necesario realizar ciertas
inversiones en el horno 7, cuyo coste total es de 870.400 euros, correspondientes a la
ampliación del sistema SNCR y  la  implantación de un quemador de baja emisión de
NOx y de quemadores secundarios.

Por  otra  parte,  se  estima  que  reducir  desde  450  a  350  mg/Nm3  el  valor  límite  de
emisión, supondrá un incremento de 100 l/h en el consumo de  de agua amoníacada
que  utilizará  el  sistema  SNCR.  El  coste  de  este  incremento,  para  el  horno  8  y
manteniendo  una  producción  de  360.745  t/año  de  cemento,  semejante  al  año  2016
(escenario  1),  se  estima  en  76.710  euros,  que  supondría  un  incremento  del  0,50%
(0,21 euros/t) en el coste de la producción de cemento.

Además,  se  realiza  la  estimación  del  coste  del  incremento  de  consumo  de  agua
amoníacada para otros dos escenarios más:  funcionamiento de  los hornos 7 y 8 sin
incremento  de  producción  (escenario  2)  y  funcionamiento  de  los  hornos  7  y  8
incrementando la producción hasta 475.000 t/año de cemento (escenario 3). En ambos
escenarios  el  coste  económico  es  similar  al  del  escenario  1  pues  existe
proporcionalidad entre el número de horas de  funcionamiento y el consumo de agua
amoníacada.

 Respuesta: se desestima esta alegación por las siguientes razones:

(1) La MTD 19 de la Decisión 2013/163/UE sitúa el NEA­MTD entre 200 y 450 mg/Nm3 y
dice  textualmente:  “El  diseño  del  sistema de  horno,  así  como  las  propiedades  de  la
mezcla  de  combustibles,  en  particular  la  combustibilidad  de  los  residuos  y  de  las
materias  primas  utilizadas  (por  ejemplo,  para  el  clínker  de  cemento  especial  o  de
cemento blanco), pueden  influir sobre  la capacidad de mantenerse dentro del  rango.
En  los  hornos  que  utilizan  la SNCR  se  obtienen,  en  condiciones  favorables,  niveles
inferiores a 350 mg/Nm3. En 2008,  tres plantas con SNCR (utilizando crudo de gran
cocibilidad) notificaron el límite inferior de 200 mg/Nm3 como media mensual”.

Este es el  fundamento que se ha utilizado para seleccionar el VLE de 350 mg/Nm3.
Las  MTD  y  los  correspondientes  NEA­MTD  de  la  Decisión  2013/163/UE  han  sido
establecidos por expertos técnicos que han valorado que es posible tanto su aplicación
técnica como económica en el sector.

Es cierto que la eficacia del sistema SNCR puede verse influenciada por el diseño del
horno y las propiedades del combustible y las materias primas. Pero el titular no aporta
justificación  técnica  alguna  que  permita  concluir  que  las  condiciones  no  son
favorables.

Cumplir el VLE de 350 mg/Nm3 supondrá un coste económico mayor pero no hay duda
que la exigencia de este VLE está adecuadamente fundamentada en la MTD 19.
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Si  la Decisión 2013/163/UE establece un rango para el NEA­MTD es porque pueden
aplicarse diferentes técnicas para la reducción de las emisiones de NOx como son la
combustión  por  etapas  y  los  sistemas  SNCR  y  SCR.  Pero  en  caso  de  aplicarse  el
sistema SNCR, la Decisión indica que, en condiciones favorables, se alcanzan niveles
inferiores a 350 mg/Nm3. Realmente,  la propuesta de resolución ha fijado como valor
límite de emisión el nivel más elevado del rango.

(2) Los valores  límite de emisión establecidos en  la autorización ambiental  integrada de
cualquier  instalación  deben  corresponderse  con  el  nivel  de  eficacia  de  las  mejores
técnicas  disponibles  que  se  apliquen  en  la  misma  para  reducir  las  emisiones,  y
siempre  de  acuerdo  con  la  Decisión  de  la  Comisión  Europea  que  establece  las
conclusiones sobre  las MTD para el sector correspondiente que, en este caso, es  la
Decisión 2013/163/UE. Además, a continuación, una vez seleccionado un VLE, debe
comprobarse  que  las  emisiones  producidas  serán  compatibles  con  las  normas  de
calidad ambiental, y sólo si se garantiza esta compatibilidad, el  funcionamiento de  la
instalación podrá ser autorizado con el VLE seleccionado. Pero no debe procederse al
revés, es decir, no se elige el VLE en base al cumplimiento de  la norma de calidad,
sino  como  ya  se  ha  mencionado,  se  elige  en  base  a  las  MTD  aplicadas  en  la
instalación.

Por  tanto,  el  estudio  de  dispersión  atmosférica  realizado  en  el  año  2011  puede
utilizarse como referencia, pero sólo para comprobar si el VLE seleccionado, sea 350
o 450 mg/Nm3, será compatible con el cumplimiento de la norma de calidad ambiental,
que en este caso es el Real Decreto 102/2011, de 28 de enero, relativo a la mejora de
la calidad del aire. Pero nunca puede utilizarse como base para fijar el VLE que deberá
cumplir la instalación.

El hecho de que el mencionado estudio de dispersión atmosférica ponga de manifiesto
que no existen afecciones para un nivel de emisión superior a 450 mg/Nm3, no puede
impedir que se establezca un VLE más estricto,  si este VLE es el que  realmente se
corresponde con el nivel de eficacia de la MTD aplicada en la instalación.

(3) En primer lugar, es obvio que cumplir valores límite más estrictos supone incrementar
los costes de  funcionamiento de  la  instalación. Pero esta es una cuestión que ya ha
sido contemplada cuando  la Comisión Europea ha  tomado  la Decisión 2013/163/UE.
No  se  trata  de  que  el  titular  señale  cuál  es  este  incremento  de  costes  sino  que
justifique  satisfactoriamente  que  ese  incremento  es  excesivo  y  pone  en  riesgo  la
viabilidad del negocio.

El  titular  podría  haber  justificado que  los  costes asociados al  cumplimiento  del  valor
límite de 350 mg/Nm3 son excesivos. Podría haber presentado un estudio económico
detallando cómo  influye el  incremento de costes sobre el beneficio  industrial y haber
justificado  que  se  pone  en  riesgo  la  rentabilidad  de  la  planta.  Pero  no  ha  sido  así.
Simplemente ha señalado cuál es el incremento de costes y se ha limitado a calificarlo
de excesivo.

En cualquier caso, si  la Decisión 2013/163/UE ha establecido un NEA­MTD de 200 ­
450  mg/Nm3  para  las  emisiones  de  los  hornos,  indicando  que  en  los  hornos  que
utilizan  SNCR  se  obtienen,  en  condiciones  favorables,  niveles  inferiores  a  350
mg/Nm3, es porque ha realizado  los estudios  técnicos y económicos necesarios para
concluir  que  esa  técnica  con  ese  valor  límite  de  emisión  es  una  Mejor  Técnica
Disponible para este sector  industrial, por  lo que, en principio, es exigible para  todas
las  instalaciones,  con  la  única  excepción  prevista  en  el  artículo  15.4  de  la Directiva
2010/75/UE.

En segundo lugar, se considera que la reducción de emisiones que se logrará fijando
el valor límite de emisión de 350 mg/Nm3, en vez del nivel más elevado del rango, será
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relevante. Así,  la emisión autorizada de NOx procedente de  los hornos de clínker se
reducirá en un 22%, alcanzando una disminución de 56 kg/h.

Como  resumen,  la  Comisión  Europea  ha  establecido  un  NEA­MTD  de  200­350
mg/Nm3  asociado al uso del  sistema SNCR, en condiciones  favorables, para  reducir
las emisiones de NOx, con el fin de cumplir la MTD 19; el Departamento de Desarrollo
Rural,  Medio  Ambiente  y  Administración  Local  como  autoridad  competente,  y
cumpliendo su obligación de velar por la protección del medio ambiente y la salud de
las personas en su conjunto, fija el nivel más alto de este rango como valor  límite de
emisión; y el titular de la instalación no justifica que las condiciones de funcionamiento
del sistema SNCR no sean favorables.

5. Alegación cuarta: sobre el valor límite de emisión de NH3 para los hornos. El escape de
amoniaco y el valor  límite asociado depende del nivel previo de NOx y de  la eficiencia de  la
reducción de dicho contaminante. Sobre la emisión de fondo previa la empresa indica que en
el  transcurso  de  la  calibración  del  medidor  en  continuo  (SAM)  de  este  parámetro,  se  han
observado emisiones con un valor de fondo de 18 mg/Nm3. Por todo ello se considera que el
nivel  de  emisión  de  NH3  debe  ser  el  de  la  concentración  de  la  emisión  de  fondo  más  50
mg/Nm3. La concentración de fondo se obtendría en base a pruebas de emisiones en continuo
de  dos  horas  durante  varios  días  sin  inyección  de  agua  amoníacada  con  plazo  hasta  el
31/12/17.

 Respuesta: : se estima esta alegación por la siguiente razón:

En efecto, en el Cuadro 3 de la MTD 20, Niveles de emisiones asociados a la emisión de
NH3 adicional en los gases de salida cuando se aplica la SNCR, el parámetro para el que
se establece el valor límite de emisión es el Escape de NH3 (slip en la versión inglesa). El
escape  se  refiere  al  diferencial  añadido  a  la  emisión  de  NH3  que  se  produce  sin  que
funcione  el  sistema  SNCR  y  pretende  evitar  que  se  minimicen  las  emisiones  de  NOx

produciendo  una  mayor  afección  en  forma  de  amoniaco.  Por  lo  tanto  se  considera
necesario evaluar  los datos de emisión sin SNCR y, en base a ello,  establecer un valor
límite  de  emisión  incrementando  dicho  valor  en  30­  50  mg/Nm3  dependiendo  del  nivel
inicial de los NOx y de la eficiencia de reducción de los mismos.

Dado  que  se  ha  detectado  la  existencia  de  una  emisión  de  fondo,  se  acepta  el
planteamiento del titular y, una vez que esté calibrado el nuevo analizador SAM, se deberá
calcular  la  concentración  de  fondo  en  base  a  pruebas  de  emisiones  en  continuo  de  al
menos dos horas durante varios días, sin inyección de agua amoníacada. El titular deberá
presentar  un  informe  al  Departamento  de  desarrollo  Rural,  Medio  Ambiente  y
Administración Local, con los resultados obtenidos, con el fin de que pueda establecerse el
VLE definitivo.

Hasta  ese momento  se  establece  un  valor  límite  de  emisión  provisional  de  48 mg/Nm3

correspondiente al valor comunicado por el titular de 18 mg/Nm3 más un nivel de escape
de 30  mg/Nm3.

6. Alegación quinta: sobre los criterios de cumplimiento de los valores límite de emisión
para los hornos. El titular considera que no le aplica el Real Decreto 815/2013 por lo que no
aplican  los criterios de cumplimiento del mismo. Asimismo, solicita que se aplique el criterio
del Decreto Foral 6/2002 para las emisiones en continuo.

 Respuesta: se desestima esta alegación por improcedente por la siguiente razón:



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

Los criterios de cumplimiento de los valores límite de emisión incluidos en la propuesta de
resolución son los indicados en la Decisión 2013/163/UE. No se han aplicado los criterios
establecidos en el Real Decreto 815/2013 aunque pudieran ser coincidentes.

7. Alegación  sexta:  sobre  el  valor  límite  de  emisión  de  PCDD/F  de  los  hornos.  El  titular
considera  que  el  VLE  de  0,05  ng  PCDD/F  I­TEQ/Nm3  para  el  parámetro  PCDD/F  en  los
hornos es excesivamente estricto y propone como valor  límite de emisión 0,1 ng PCDD/F  I­
TEQ/Nm3, que es el nivel superior del rango establecido en la Decisión 2013/163/UE para el
NEA­MTD asociado a la MTD 27, por las siguientes razones:

(1) Falta de fundamento en la fijación del VLE de 0,05 ng PCDD/F I­TEQ/Nm3 de PCDD/F
a los hornos.

(2) No hay afecciones asociadas a una emisión de 0,1 ng PCDD/F  I­TEQ/Nm3. En 2011
se hizo un estudio de dispersión atmosférica que incluyó un estudio de simulación de
la calidad del aire en el que se evaluaron los efectos sobre la calidad del aire en una
situación con un valor límite de emisión de 0,1 ng PCDD/F I­TEQ/Nm3. Los resultados
indicaron que no se producía una afección significativa a la calidad del aire.

 Respuesta: se desestima esta alegación por las siguientes razones:

(1) La MTD 27 de la Decisión 2013/163/UE establece el NEA­MTD en un rango entre 0,05
y  0,1  ng  PCDD/F  I­TEQ/Nm3.  Las  MTD  y  los  correspondientes  NEA­MTD  de  la
Decisión 2013/163/UE han sido establecidos por expertos  técnicos que han valorado
que  es  posible  tanto  su  aplicación  técnica  como  económica  en  el  sector.  Dada  la
naturaleza de estos contaminantes, muy peligrosos para  la salud de  las personas,  la
propuesta  de  resolución  ha  establecido  el  nivel  más  bajo  del  rango,  dado  que  es
técnica y económicamente posible alcanzarlo.

(2) Los valores  límite de emisión establecidos en  la autorización ambiental  integrada de
cualquier  instalación  deben  corresponderse  con  el  nivel  de  eficacia  de  las  mejores
técnicas  disponibles  que  se  apliquen  en  la  misma  para  reducir  las  emisiones,  y
siempre  de  acuerdo  con  la  Decisión  de  la  Comisión  Europea  que  establece  las
conclusiones sobre  las MTD para el sector correspondiente que, en este caso, es  la
Decisión 2013/163/UE. Además, a continuación, una vez seleccionado un VLE, debe
comprobarse  que  las  emisiones  producidas  serán  compatibles  con  las  normas  de
calidad ambiental, y sólo si se garantiza esta compatibilidad, el  funcionamiento de  la
instalación podrá ser autorizado con el VLE seleccionado. Pero no debe procederse al
revés, es decir, no se elige el VLE en base al cumplimiento de  la norma de calidad,
sino  como  ya  se  ha  mencionado,  se  elige  en  base  a  las  MTD  aplicadas  en  la
instalación.

Por  tanto,  el  estudio  de  dispersión  atmosférica  realizado  en  el  año  2011  puede
utilizarse  como  referencia,  pero  sólo  para  comprobar  si  el  VLE  seleccionado  será
compatible  con  una  adecuada  calidad  del  aire  en  el  entorno  de  la  instalación.  Pero
nunca puede utilizarse como base para fijar el VLE que deberá cumplir la instalación.

El hecho de que el mencionado estudio de dispersión atmosférica ponga de manifiesto
que no existen afecciones para un nivel de emisión de 0,1 ng PCDD/F I­TEQ/Nm3, no
puede impedir que se establezca un VLE más estricto, si este VLE es el que realmente
se corresponde con el nivel de eficacia de la MTD aplicada en la instalación.

Por otra parte, es preciso indicar que la normativa sobre calidad del aire no contempla
las PCDD/F entre los parámetros a considerar, dado que por su propia naturaleza,  la
emisión de las mismas debe ser tan baja como sea posible.

(3) Por último, es preciso destacar que para el cumplimiento del valor límite de emisión de
0,05  ng  PCDD/F  I­TEQ/Nm3  no  se  exige  la  adopción  de  ninguna  nueva  medida



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

correctora más eficaz que la actualmente ya aplicada en la instalación, ni un modo de
funcionamiento  más  estricto  que  pueda  conllevar  un  incremento  de  costes
económicos.  De  hecho,  el  cumplimiento  del  valor  límite  de  emisión  para  este
parámetro se basa en la adopción de medidas primarias. Así, tal y como se indica en
la MTD 27.e, la instalación dispone de un sistema para enfriar rápidamente los gases
de  combustión  de  los  hornos  a  una  temperatura  inferior  a  los  200  °C,  y  se  ha
comprobado  que  el  tiempo  de  permanencia  de  los  gases  de  combustión  y  del
contenido de oxígeno en aquellas zonas en las que el rango de temperatura se sitúe
entre 300 y 450 °C es mínimo. Dado que una temperatura en el rango de 300­400 ºC y
un tiempo de residencia elevado son las condiciones necesarias para la generación de
PCDD/F de novo, las condiciones anteriormente indicadas deben ser suficientes para
mantener  la  emisión  de  PCDD/F  por  debajo  de  0,05  ng  PCDD/F  I­TEQ/Nm3,  tal  y
como indican las sucesivas mediciones a cargo de Laboratorio acreditado que el titular
ha presentado, y en particular la que figura en el anejo 3 de la alegación presentada.
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