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1 INTRODUCCION

Este documento contiene el ESTUDIO DE MINIMIZACION DE RESIDUOS PELIGROSOS
DE UNA CENTRAL DE CICLO COMBINADO cuyo objetivo, entre otros, es dar
cumplimiento a las obligaciones derivadas de la Disposicion Adicional 22 del R.D. 952/1997
por el que se modifica el Reglamento para la ejecucién de la Ley 20/1986 Basica de
Residuos Toxicos y Peligrosos, aprobado mediante R.D. 833/1988, de 20 de julio. Dicha
Disposicién recoge que, en un plazo de cuatro afios a partir de la entrada en vigor del Real
Decreto, y posteriormente con la misma periodicidad, los productores de residuos
peligrosos deberan elaborar y remitir a la Comunidad Auténoma correspondiente un
estudio de minimizacion de dichos residuos por unidad producida, comprometiéndose a

reducir la produccién de residuos peligrosos, en la medida de sus posibilidades.

El estudio de minimizacion de residuos peligrosos se ha realizado conforme a lo dispuesto

en la normativa ambiental en el ambito comunitario, nacional y autonémico.

Para su elaboraciéon se ha considerado:

- Las causas de la produccién de residuos para incidir en la PREVENCION.

- Si el residuo se produce inevitablemente, se debe incidir en una Reducciéon EN
ORIGEN, es decir, disminuir la cantidad de residuo producido, lo que repercutira
directamente en una disminucién de costes de gestion.

- Las salidas de REUTILIZACION, RECICLAJE Y VALORIZACION ENERGETICA,
como alternativas mas recomendadas frente a la eliminacién final.

- Las pautas de ELIMINACION segun los criterios establecidos en la legislacion

vigente como método ultimo de gestion.
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2 OBJETIVOS Y ALCANCE

El Estudio de Minimizacién de Residuos Peligrosos se ha planteado con vistas al

cumplimiento de los siguientes objetivos:

- Obtener una reduccién en la generacion de residuos peligrosos de la instalacion.

- Potenciar en la gestién de los residuos la aplicacion del Principio Ambiental de
Jerarquia: reutilizaciéon y reciclado, su valorizacion o aprovechamiento y
optimizacion de la eliminacién final.

- Conservar los recursos naturales, utilizar materias primas mas compatibles con el
medio ambiente y eliminar o reducir la toxicidad de los residuos.

- Tomar las medidas de minimizacidon econémica y técnicamente viables, a través de
procesos de optimizacion o redisefio.

- Aplicar técnicas de ahorro energético en los procesos o instalaciones.

- Concienciar a los trabajadores de los peligros y riesgos que presenta una gestion
inadecuada de los residuos, formandolos para desarrollar la gestion de residuos con

el maximo respeto al entorno.

En cuanto al alcance del Estudio de Minimizacion de la Central de Ciclo Combinado objeto

del mismo, éste se cifie a:

- Las instalaciones.

- Las actividades y procesos productores de residuos de las distintas instalaciones.

- Los residuos peligrosos, que de acuerdo con la ley 10/1998, de 21 de abril, se
definen como: “Aquellos que figuren en la lista de residuos peligrosos, aprobada en
el Real Decreto 952/1997, asi como los recipientes y envases que los hayan
contenido. Los que hayan sido calificados como peligrosos por la normativa
comunitaria y los que pueda aprobar el Gobierno de conformidad con lo establecido
en la normativa europea o en convenios internacionales de los que Espafia sea

parte”.
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3 MARCO LEGAL

A continuacién se enumera la legislacion de aplicacién a nivel comunitario y estatal. No

obstante, es necesario puntualizar que la instalacion debe ademas, cumplir con la

normativa autonémica correspondiente:

e Marco normativo comunitario

F. Publicacién
21/04/2009

16/04/2009

05/12/2008

22/11/2008

16/07/2008

06/07/2007

26/09/2006

12/07/2006

06/05/2006

Norma

Decision (2009/335), de 20 de abril, por la que se establecen las
directrices técnicas para la constitucion de la garantia financiera prevista
en la Directiva (2006/21), sobre la gestion de los residuos de industrias
extractivas.

Reglamento (308/2009), de 15 de abril, por el que se modifican para su
adaptacion a los avances cientificos y técnicos los anexos IlIA y VI del
Reglamento (1013/2006), relativo a los traslados de residuos.

Directiva (2008/103), de 19 de noviembre, que modifica la Directiva
(2006/66), relativa a las pilas y acumuladores y a los residuos de pilas y
acumuladores, por lo que respecta a la puesta en el mercado de pilas y
acumuladores.

Directiva (2008/98), de 19 de noviembre, sobre los residuos y por la que
se derogan determinadas Directivas.

Reglamento (669/2008), de 15 de julio, por el que se completa el Anexo
IC del Reglamento 1013/20086, relativo a los traslados de residuos.
Reglamento (801/2007), de 6 de julio, relativo a la exportacion, con fines
de valorizacion, de determinados residuos enumerados en los anexos Il
o IllIA del Reglamento (1013/2006) a determinados paises a los que no
es aplicable la Decisién de la OCDE sobre el control de los movimientos
transfronterizos de residuos.

Directiva (2006/66), de 6 de septiembre, relativa a las pilas vy
acumuladores y a los residuos de pilas y acumuladores y por la que se
deroga la Directiva (91/157).

Reglamento (1013/2006), de 14 de junio, relativo a los traslados de
residuos.

Decision (2006/329), de 20 de febrero, por la que se establece el
cuestionario que se utilizara en los informes sobre la aplicacion de la
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F. Publicacién

27/04/2006
11/04/2006

16/03/2005

16/01/2003

28/07/2001

16/02/2001

16/02/2001

28/12/2000

06/09/2000

06/06/1996

31/12/1994

Norma

Directiva 2000/76, relativa a la incineracion de residuos.

Directiva (2006/12), de 5 de abiril, relativa a los residuos.

Directiva (2006/21), de 15 de marzo, sobre la gestién de los residuos de
industrias extractivas y por la que se modifica la Directiva (2004/35).
Directiva (2005/20), de 9 de marzo, por la que se modifica la Directiva
(94/62), relativa a los envases y residuos de envases.

Decision (2003/33), de 19 de diciembre por la que se establecen los
criterios y procedimientos de admision de residuos en los vertederos con
arreglo al articulo 16 y al anexo |l de la Directiva (1999/31).

Decision (2001/573), de 23 de julio, por la que se modifica la Decision
(2000/532), en lo relativo a la lista de residuos.

Decision (2001/118), de 16 de enero, por la que se modifica la Decision
(2000/532), en lo que se refiere a la lista de residuos.

Decision (2001/119), de 22 de enero, que modifica la Decision
(2000/532), que sustituye a la Decision (94/3), que establece una lista de
residuos de conformidad con la Directiva (75/442), relativa a los residuos
y a la Decision (94/904), que establece una lista de residuos peligrosos
en virtud de la Directiva (91/689), relativa a los residuos peligrosos.
Directiva (2000/76), de 4 de diciembre, relativa a la incineracion de
residuos.

Decision (2000/532), de 3 de mayo, que sustituye a la Decisioén (94/3),
por la que se establece una lista de residuos de conformidad con la letra
a) del articulo 1 de la Directiva (75/442), relativa a los residuos y a la
Decision (94/904), por la que se establece una lista de residuos
peligrosos en virtud del apartado 4 del articulo 1 de la Directiva (91/689),
relativa a los residuos peligrosos.

Decision (96/350), de 24 de mayo, por la que se adaptan los anexos Il A
y Il B de la Directiva (75/442), relativa a los residuos.

Directiva (94/62), relativa a los envases y residuos de envases.
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Nacional:

F. Publicacion Norma

01/08/2009 Real Decreto 1304/2009, de 31 de julio, por el que se modifica el Real
Decreto 1481/2001, de 27 de diciembre, por el que se regula la
eliminacion de residuos mediante el depdsito en vertedero.

13/06/2009 Real Decreto 975/2009, de 12 de junio, sobre gestion de los residuos
de las industrias extractivas y de proteccion y rehabilitacion del

espacio afectado por actividades mineras.

23/04/2009 Resolucion 15-2009 Modifica la Res. 12-2003 que establece la Norma
para la Gestiébn Ambiental de Residuos Sélidos No Peligrosos.
02/04/2009 Real Decreto 243/2009, de 27 de febrero, por el que se regula la

vigilancia y control de traslados de residuos radioactivos vy
combustible nuclear gastado entre estados miembros o procedentes o
con destino al exterior de la Comunidad.

26/02/2009 Resolucion de 20 de enero de 2009, por la que se publica el Acuerdo
por el que se aprueba el Plan Nacional Integrado de Residuos para el
periodo 2008-2015.

13/02/2008 Real Decreto 105/2008, de 1 de febrero, por el que se regula la
produccién y gestion de los residuos de construccion y demolicién.
12/02/2008 Real Decreto 106/2008, de 1 de febrero, sobre pilas y acumuladores y

la gestiobn ambiental de sus residuos.

11/01/2007 Ley 6, de 11 de enero de 2007, que dicta normas sobre el manejo de
residuos aceitosos derivados de hidrocarburos o de base sintética en
el territorio nacional.

29/11/2006 Orden MAM/3624/2006, de 17 de noviembre, por la que se modifican
el Anejo 1 del Reglamento para el desarrollo y ejecucion de la Ley
11/1997, de 24 de abril, de envases y residuos de envases, aprobado
por el Real Decreto 782/1998, de 30 de abril y la Orden de 12 junio de
2001, por la que se establecen las condiciones para la no aplicacién a
los envases de vidrio de los niveles de concentracion de metales

pesados establecidos en el articulo 13 de la Ley 11/1997, de 24 de
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F. Publicacion Norma
abril, de envases y residuos de envases.

03/06/2006 Real Decreto 679/2006, de 2 de junio, por el que se regula la gestion
de los aceites industriales usados.

11/04/2006 Real Decreto 396/2006, de 31 de marzo, por el que se establecen las
disposiciones minimas de seguridad y salud aplicables a los trabajos
con riesgo de exposicion al amianto.

04/03/2006 Real Decreto 252/2006, de 3 de marzo, por el que se revisan los
objetivos de reciclado y valorizacion establecidos en la Ley 11/1997,
de 24 de abril, de Envases y Residuos de Envases, y por el que se
modifica el Reglamento para su ejecucion, aprobado por el Real
Decreto 782/1998, de 30 de abril.

25/02/2006 Real Decreto 228/2006, de 24 de febrero, por el que se madifica el
Real Decreto 1378/1999, de 27 de agosto, por el que se establecen
medidas para la eliminacién y gestion de los policlorobifenilos,
policloroterfenilos y aparatos que los contengan.

26/02/2005 Real Decreto 208/2005, de 25 de febrero, sobre aparatos eléctricos y
electrénicos y la gestidn de sus residuos.
18/01/2005 Real Decreto 9/2005, de 14 de enero, por el que se establece la

relacién de actividades potencialmente contaminantes del suelo y los
criterios y estandares para la declaracion de suelos contaminados.

24/01/2003 Ley 3, de 20 de enero de 2003, por la cual se aprueba el Convenio de
Estocolmo sobre contaminantes organicos persistentes.

19/02/2002 Orden MAM/304/2002, de 8 de febrero, por la que se publican las
operaciones de valorizacion y eliminacion de residuos y la lista
europea de residuos.

29/01/2002 Real Decreto 1481/2001, de 27 de diciembre, por el que se regula la
eliminacion de residuos mediante depdésito en vertedero.

18/04/2001 Resolucion de 9 de abril de 2001,por la que se dispone la publicacion
del Acuerdo de Consejo de Ministros, de 6 de abril de 2001, por el
que se aprueba el Plan Nacional de Descontaminacion y Eliminacion

de Policlorobifenilos (PCB), Policloroterfenilos (PCT) y Aparatos que
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F. Publicacion Norma
los Contengan (2001-2010).

02/02/2000 Resoluciéon de 13 de enero de 2000, por la que se dispone la
publicacién del Acuerdo de Consejo de Ministros, de 7 de enero de
2000, por el que se aprueba el Plan Nacional de Residuos Urbanos.

05/11/1999 Orden de 21 de octubre de 1999, por la que se establecen las
condiciones para la no aplicacién de los niveles de concentracion de
metales pesados establecidos en el articulo 13 de la Ley 11/1997, de
24 de abril, de Envases y Residuos de Envases, a las cajas y paletas
de plastico reutilizables que se utilicen en una cadena cerrada y
controlada.

28/08/99 Real Decreto 1378/1999, de 27 de agosto, por el que se establecen
medidas para la eliminacion y gestion de los policlorobifenilos,
policloroterfenilos y aparatos que los contengan.

01/05/98 Real Decreto 782/1998, de 30 de abril, por el que se aprueba el
Reglamento para el desarrollo y ejecucion de la Ley 11/1997, de 24
de abril, de Envases y Residuos de Envases.

22/04/98 Ley 10/1998, de 21 de abril, de Residuos.

05/07/97 Real Decreto 952/1997, de 20 de junio, por el que se modifica el Real
Decreto 833/1988, de 20 de julio, por el que se aprueba el
Reglamento para la ejecucion de la Ley 20/1986, de 14 de mayo,
Béasica de Residuos Téxicos y Peligrosos.

25/04/97 Ley 11/1997, de 24 de abril, de Envases y Residuos de Envases.

06/02/91 Real Decreto 108/1991, de 1 de febrero, sobre la prevencion y
reduccién de la contaminacion del medio ambiente por amianto.

14/12/90 Ley 21, de 6 de diciembre de 1990, por el cual se aprueba el convenio
de Basilea sobre el Control de los Movimientos Transfronterizos de
Desechos Peligrosos y su eliminacion.

16/03/90 Orden de 12 de marzo de 1990, sobre traslados transfronterizos de
residuos toxicos y peligrosos.

10/11/89 Orden de 13 de octubre de 1989, por la que se determinan los

métodos de caracterizacion de los residuos téxicos y peligrosos.
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F. Publicacion Norma
30/07/88 Real Decreto 833/1988, de 20 de julio, por el que se aprueba el
Reglamento para la ejecucion de la Ley 20/1986, de 14 de mayo,

Bésica de Residuos Téxicos y Peligrosos.

Autondmica;

F. Publicacion Norma

27/11/2009 Decreto 179/2009 (Castilla-La Mancha), de 24 de noviembre de 2009,
por el que se aprueba el Plan de Gestién de Residuos Urbanos de
Castilla-La Mancha 2009-2019.

25/08/2009 Resolucion de 20 de julio de 2009 (Castilla-La Mancha), por la que se
da publicidad a los modelos normalizados de solicitud a utilizar en los
procedimientos administrativos en materia de residuos no peligrosos.

25/12/2006 Resolucion de 15 de Diciembre de 2006, por la que se dispone la
publicacion del acuerdo voluntario entre la Consejeria de Medio
Ambiente y Desarrollo Rural y la Federacion Regional de empresas
constructoras de Castilla la Mancha al objeto de articular las
actuaciones necesarias para una correcta gestion de los residuos de
construccién y demolicion.

03/02/2003 Orden de 21 de enero de 2003 (Castilla-La Mancha), por la que se
regulan las normas técnicas especificas que deben cumplir los
almacenes y las instalaciones de transferencia de residuos peligrosos.

16/03/2001 Orden de 5 de marzo de 2001(Castilla la Mancha), por la que se
regula el contenido basico de los estudios de minimizaciéon de la
produccién de residuos peligrosos.

05/09/2000 Orden de 21 de agosto de 2000 (Castilla-La Mancha), por la que se
regulan los documentos a emplear por los recogedores-transportistas
autorizados en Castilla-La Mancha en la recogida de residuos

peligrosos procedentes de pequefios productores.
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4 DATOS GENERALES DE LA INSTALACION.

Una central de ciclo combinado de gas natural es una central de produccion de energia
eléctrica donde se utiliza la energia liberada en la combustién del gas para generar energia
eléctrica en un alternador a través de dos procesos (o0 ciclos), que combinados permiten

maximizar el rendimiento de la planta.

En la Central de Ciclo Combinado se unen dos ciclos: uno de gas y otro de vapor,
aprovechando la energia térmica contenida en los gases de escape del ciclo de gas para

generar vapor con energia suficiente como para ser aprovechada en una turbina de vapor.

En el compresor de la turbina de gas se comprime el aire que se emplea para quemar el
gas natural en la camara de combustion. Los gases de combustion se expanden en la
turbina de gas, obteniéndose la energia mecanica en el eje para mover el propio
compresor y un generador eléctrico de tipo sincrono. La turbina de gas genera,

aproximadamente, los dos tercios de la energia eléctrica de cada grupo.

Los gases de escape de la turbina son aprovechados en la caldera de recuperacion de
calor, transfiriendo la energia térmica de los gases al agua, generando vapor
sobrecalentado a varias presiones. Este vapor se envia a la turbina de vapor donde se

expansiona, generando un tercio de la energia eléctrica de cada grupo.

Para la condensacion del vapor sobrante se utiliza agua en circuito cerrado, que se enfria
en la torre de refrigeracion y se recoge para ser nuevamente utilizada en el circuito de

refrigeracion.

4.1 Equipos principales

= Turbina de Gas. Se compone de compresor, camara de combustién y la turbina,

propiamente dicha. La caAmara de combustién emplea quemadores de bajo NOx de

tipo seco, para gas natural.
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Caldera de recuperacion. No emplea postcombustion. Se configura con tres
niveles de presién, con recalentamiento intermedio. Se compone de calderines,
economizadores, evaporadores, recalentadores, sobrecalentadotes y chimenea de

evacuacion de gases.

Turbina de vapor. Emplea el ciclo de Rankine, con recalentamiento, gracias al uso

de caldera de varias presiones y a la alta temperatura de los gases de escape.

Condensador de paso simple con su correspondiente torre de refrigeracion

dotada de siete mddulos con sus correspondientes ventiladores de tiro inducido.

Al eje de las turbinas (gas y vapor) se encuentra acoplado un generador eléctrico
(configuracion monoeje), el cual es de tipo sincrono, refrigerado por hidrégeno,
autoexcitado. Se compone de estator, rotor, ventiladores, cojinetes, terminales de
conexiéon exterior, intercambiadores de calor, equipos de instrumentacion vy

sistemas de proteccion.

La instalacion se completa con el sistema de evacuacion de energia del

generador, transformadores de potencia y subestacion.

Para el funcionamiento de la central se necesitan los siguientes equipos auxiliares:

Sistemas auxiliares de la turbina de gas: admisioén de aire (filtrado); alimentacion
de combustible, que serd dual, para gas natural (regulacion y medida,
calentamiento previo, conducciones) y para gasoéleo (tanque de almacenamiento,
bombas, medidor de flujo, conducciones); salida de gases; proteccién contra

incendios y deteccién de gases; aceite de control hidraulico y aceite de lubricacion.

Sistemas auxiliares de caldera de recuperacion: conductos y tubos de
expansion; chimenea con sus correspondientes equipos de monitorizaciéon de
emisiones; bombas de recirculacion del precalentado y sistemas de purga con

silenciadores.
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= Sistemas auxiliares de la turbina de vapor: vapor de sellado; lubricacion de
aceite; sistema electrohidraulico de seguridad y control; drenajes; valvulas de
control y parada; virador para evitar gradientes de temperaturas; embrague entre

ésta y el generador.

= Sistemas auxiliares del ciclo de agua-vapor. Comprende todos los elementos
necesarios para conectar la caldera de recuperacion y la turbina de vapor. Tuberias,
valvulas, instrumentacion, sistema de medida y by-pass para las distintas presiones
de trabajo; sistema de condensado; bombas de extraccion; reposicién de agua al

ciclo; desaireador y tanque de agua de alimentacién; bombas de vacio y accesorios.

= Sistemas auxiliares del generador. Rectificador del sistema de excitacidén

estatica; sistema estatico de arranque; sincronizacion mediante microprocesador.

= Sistemas auxiliares generales: tratamiento de agua (desmineralizacion);
dosificacion quimica (para aguas de caldera y torre de refrigeracion); tratamiento de
efluentes; caldera auxiliar para arranques en frio; estacion de regulacion y medida;
proteccibn contra incendios y deteccion de fugas; aire comprimido;
almacenamiento, preparacion y bombeo de gasoéleo; ventilacion y aire

acondicionado.

= Para la gestion de la central se dispone de un edificio de control y de los edificios

de oficinas y administracion.

El abastecimiento de gas natural se realiza por medio de un gasoducto que deriva de la

linea de gas que suministra a la comarca.

La central dispone de una subestacion de la partes dos lineas una de 132 kV y otra de 220

kV, a través de las cuales se lleva a cabo la evacuacioén de la energia.
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CENTRAL DE CICLO COMBINADO
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4.2 Consumo de recursos

Consumo de gas natural

El consumo tedrico de gas natural para la turbinas de gas empleada es equivalente

aproximadamente a 60.000 Nm?h.

Consumo de agua

El consumo de agua se reparte de la siguiente forma:

Sistema de refrigeracion
o Por reposicion de la evaporacioén en las torres
o Por reposicion de purga del circuito
o Por reposicion del arrastre de las torres

- Purga de la caldera de recuperacién de vapor

- Lavados de las turbinas

- Servicios generales

- Llenado del tanque de agua contraincendios, etc.

4.3 Emisiones atmosféricas

Los principales contaminantes emitidos como resultado de la combustién de gas natural en
la turbina de gas son: 6xidos de nitrégeno (NOx) y monéxido de carbono (CO). En este
caso, las emisiones de particulas y COVs (metanicos -CH,4- y no metanicos -COVNM-) son
muy pequefias, y las emisiones de dioxido de azufre (SO,) son despreciables, al ser muy

bajo el contenido de azufre en el gas natural.
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4.4 Circuito cerrado de agua de refrigeracion

El sistema de refrigeracion utilizado son torres de tiro mecanico. El agua fluye desde el
condensador (en el que se extrae la carga térmica maxima del circuito de vapor, a partir de
la condensacién del vapor de escape de la turbina de vapor) a las torres (en las que se
cede el calor residual a la atmdsfera mediante la evaporacion de parte del caudal
circulante; esto sirve ademés para mantener el vacio de disefio en el condensador). El
sistema de refrigeraciéon se encarga ademas de la refrigeracién de los sistemas auxiliares

de la planta.

4.5 Sistemas de tratamiento de agua de aporte

La central precisa:

- Agua pretratada (cruda), para reposicién al circuito de refrigeracion y agua
contraincendios;

- Agua desmineralizada, para reposicién al circuito de vapor, lavado de turbinas
off-line; y

- Agua potable, para servicios de la central.

En consecuencia, la central dispone de una planta de pretratamiento de agua, una planta

desmineralizadora y una planta potabilizadora.

4.6 Tipos de efluentes generados y sistemas de gestion

Caracterizaciéon y cuantificaciéon de efluentes

Las aguas producidas por la actividad de la central son de diversa naturaleza, y presentan

distinta carga de contaminantes. Basicamente, se trata de las siguientes:

- Aguas pluviales limpias: Se trata del agua de lluvia recogida o procedente de zonas
no contaminadas de la central, y, por lo tanto, limpias. No pueden considerarse un

efluente residual, puesto que no estan contaminadas.
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Aguas pluviales potencialmente contaminadas: Son los efluentes recogidos en los
sumideros de los cubetos, edificios y zonas industriales. Tienen la posibilidad de
contener, en mayor o menor medida, particulas sélidas, aceites y lubricantes, que

imposibilitan su vertido directo.

Purga del circuito agua-vapor: para mantener las adecuadas condiciones fisico-
quimicas en el circuito de vapor se realiza la purga de unos (40 m®h) procedentes
de las calderas de recuperacién del calor residual, en que se produce una
duplicacion de la concentracion de aniones y cationes. En este caso se trata de

agua desmineralizada que puede incorporar restos de sustancias contaminantes.

Purga del sistema de refrigeracién: Se trata de agua con una concentracion de
sales 1,8 veces superior a la de toma, y con cierto contenido en cloro residual que
se mantendra por debajo del nivel fijado en la Autorizacion Ambiental Integrada y en
la Declaracion de Impacto Ambiental mediante la adecuada dosificacion en el

circuito.

Constituyen el caudal mas importante en el vertido de la central. En el circuito de
refrigeracién se afaden biocidas con el objeto de evitar la proliferacion de
organismos en las tuberias del mismo, lo que podria provocar la obstruccion de los

conductos.

Efluentes de la planta de tratamiento de agua: la planta de tratamiento de agua,
encargada de suministrar agua desmineralizada, generara un efluente producido en
la regeneracion de los intercambiadores de iones, que arrastra parte del acido

sulfarico e hidréxido sédico utilizados como regenerantes.

La planta desmineralizadora funcionard en condiciones normales de forma
intermitente, dependiendo del nivel de agua del tanque de almacenamiento, y los

caudales de efluente generados serdn muy bajos.
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- Aguas de lavados: Durante la operacion de la Central se realizan de forma periédica
(2 al mes) lavados “off-line” que suponen un vertido esporadico de 18/22 m3/h por
lavado, con una duracién aproximada de 2h por lavado. El agua necesaria sera
proporcionada por el tanque de agua desmineralizada. Las caracteristicas del
efluente son semejantes a las caracteristicas de las aguas pluviales potencialmente
contaminadas, por lo que al igual que aquellas, seran tratadas convenientemente

antes del vertido.

- Efluentes sanitarios: Son los procedentes de todos los servicios sanitarios

distribuidos en los distintos edificios e instalaciones.

Tratamiento y control de efluentes

- Aguas pluviales limpias: Puesto que no pueden ser consideradas como aguas
residuales, porque no se encuentran contaminadas, no recibe ningdn tratamiento
especifico; son recogidas mediante una red de canalizaciones, arquetas y pozos

hasta una arqueta general, desde donde se efectlia su vertido.

- Aguas pluviales potencialmente contaminadas: Se dispone de una red especifica y
exclusiva de recogida de estos efluentes para conducirlos a la planta de
tratamiento, donde se someteran a un filtrado para eliminar las posibles particulas
sélidas que el efluente pudiera contener y posteriormente pasan a través de un
separador de aceites. El agua exenta de aceite que fluye del separador es

conducida a la arqueta general de control en continuo.

Todos los productos resultantes de las distintas fases de depuracion de los
diferentes efluentes son debidamente almacenados en el edificio de residuos y
posteriormente transportados a un gestor de residuos industriales autorizado. Todas
las aguas procedentes de los separadores de aceite son controladas a su salida
mediante instrumentacion apropiada (densimetros) con transmisién de alarma e

interrupcion del vertido por anomalia del sistema.
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Purgas del circuito agua-vapor: Son evacuadas a través de la conduccion de vertido
y se envian conjuntamente con los efluentes de la planta de tratamiento de agua al

pozo de aguas residuales para su tratamiento, después de su enfriamiento.

Purgas del sistema de refrigeracion: Debido a sus caracteristicas no reciben ningun
tratamiento especifico y es conducido directamente al pozo de aguas residuales,

desde las balsas de las torres, para su tratamiento de forma previa al vertido

Efluentes de la planta de tratamiento de agua: Son conducidos hacia una balsa de
neutralizacion, y de alli directamente al pozo de aguas residuales, donde se
inyectan los reactivos correspondientes para su neutralizacién definitiva. Estos
efluentes, una vez tratados, son conducidos a la arqueta general de control en

continuo y de alli al colector general de efluentes para realizar el vertido al exterior.

Aguas de lavados: Los lavados "on-line" de las turbinas se realizan con la turbina de
gas en funcionamiento y el agua de lavado es evaporada y expulsada a la
atmoésfera junto con los gases de combustién por lo que no se generan efluentes.
Los lavados "off-line" generan aguas residuales que incorporan aceites y otros
productos utilizados en la limpieza, que son recogidos y enviados a la planta de

tratamiento.

El efluente del lavado del compresor, es un residuo liquido con cierta carga
orgénica. La limpieza se realiza con la ayuda de un detergente especifico en base
acuosa que es recogido en un depdsito junto con los restos de suciedad eliminados;

la frecuencia de lavado depende de las horas de funcionamiento de la turbina.

Efluentes sanitarios: Para la recogida de esta clase de efluentes, se prevé una red
de colectores cuya mision es conducirlos hasta el lugar previsto para el tratamiento
de los mismos. Finalizada la depuracién, estos efluentes son conducidos a la

arqueta general y posteriormente se vierten al exterior.
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Una vez convenientemente tratados todos los efluentes son dirigidos a la arqueta general
de control de calidad en continuo, donde, una vez comprobado el cumplimiento de los
parametros establecidos en la autorizacién de vertido, se vierten al rio a través de la

conduccion de vertido.

4.7 Procesos

Los residuos peligrosos que se generan en la Central proceden mayoritariamente de la

operacion y de trabajos de mantenimiento mecanico y eléctrico.

En cuanto a las actividades generadoras de residuos peligrosos, a efectos de la

elaboracion del presente informe se han distinguido las siguientes:

- Operacion de la Central
- Mantenimiento mecanico
- Mantenimiento eléctrico
- Control quimico

- Servicios contratados
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Operacion

Conjunto de actividades principales necesarias para el funcionamiento de la central

INSTALACIONES DE
ALMACENAMIENTO
DE MATERIALES

gt

OPERACION
E;:?Sgﬁi/ PROCESO SALIDAS/RESIDUOS
PRIMAS GENERADOR GENERADOS
OPERACION 1
ALMACENAMIENTO
GASOIL DE GASOIL
GAS NATURAL *TIERRAS
CONTAMINADAS
LUGAR

CON HC (170503)

*ABSORBENTES USADOS
(150202)

*ENVASES VACI0S
CONTAMINADOS (150110)

OPERACION 2
COMBUSTION

LUGAR
TURBINA

*AGUA CON
HIDROCARBUROS
(160708)

*ACEITES USADOS
(1302081
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Mantenimiento Mecanico

El mantenimiento mecanico comprende las operaciones necesarias para la verificacion y el

funcionamiento correcto de las distintas partes que componen los sistemas de la Central:

valvulas, turbinas, rejas de filtracion, tuberias, etc.

El mantenimiento de todos estos elementos conlleva principalmente el uso de aceite y

sustitucion de piezas metélicas, lo que lleva asociado la produccion de residuos peligrosos

relacionados con estas actuaciones.

MANTENIMIENTO MECANICO

ENTRADAS/
MATERIAS
PRIMAS

ACEITE
GRASA
FILTROS
TRAPOS
DISOLVENTES
METAL
MADERA
PINTURAS

ARCNDRENTE

¥ INSTALACIONES, C )

PROCESO
GENERADOR

MAQUINARIA
Y EQUIPOS

SALIDAS/RESIDUOS
GENERADOS

«ACEITES USADOS
(130208)

*DISOLVENTE ORGANICO
NO HALOGENADO (070104)
«ENVASES VACIOS
CONTAMINADOS (150110)
«TIERRAS CONTAMINADAS
CON HC (170503)
*ABSORBENTES USADOS
(150202)

*PINTURAS Y BARNICES
(200127)

*AEROSOLES (150111)
«AGUA DE LAVADO
QUIMICO (120301)
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Mantenimiento eléctrico

Las operaciones de mantenimiento eléctrico se realizan principalmente en el conjunto de

los grupos turbina-alternador, generador eléctrico, transformadores, lineas y equipos de la

central.

MANTENIMIENTO ELECTRICO

ENTRADAS/
MATERIAS
PRIMAS

ACEITE
DISOLVENTES
MADERA
PILAS Y BATERIAS

PROCESO
GENERADOR

I

INSTALACIONES, C )
MAQUINARIA
Y EQUIPOS

SALIDAS/RESIDUOS
GENERADOS

«ACEITES USADOS
(130208)

«DISOLVENTE ORGANICO
HO HALOGENADO (070104)
«ENVASES VACIOS
CONTAMINADOS (150110)
«ABSORBENTES USADOS
(150202)

*BATERIAS DE PLOMO
ACIDO (160601)
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Control Quimico

Las operaciones relacionadas con el control quimico se realizan en los sistemas de

tratamiento de agua y efluentes de la central.

CONTROL QUIMICO
ENTRADAS/
MATERIAS ] PROCESO | | SALIDAS/RESIDUOS | _
PRIMAS GENERADOR GENERADOS

REACTIVOS - INSTALACIONES, I—

Quimicos L— MAQUINARIA —y | *ENVASES VACIOS
FLOCULANTES Y EQUIPOS CONTAMINADOS (150110}
COAGULANTES *ACIDOS (060106}

RESINAS DE *BASES (060205)
INTERCAMBIO *HIDROXIDO CALCICO
IONICO (060204)
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Servicios

Las operaciones relacionadas con los servicios contratados hacen referencia a todas

aquellas operaciones relacionadas con el mantenimiento de las instalaciones, equipos y

magquinaria, limpieza y la gestion de los residuos generados por la actividad de los mismos.

DISOLVENTES

Il

SERVICIOS
ENTRADAS/
MATERIAS PROCESO SALIDAS/RESIDUOS
PRIMAS GENERADOR GENERADOS
«DISOLVENTES ORGANICO
PINTURAS

INSTALACIONES,

MAQUINARIA
Y EQUIPOS

: NO HALOGENADO (070104)

*ENVASES VACIOS
CONTAMINADOS (150110)
*PINTURAS Y BARNICES
(200127)

*RESIDUOS
BIOSANITARIOS (180103)
*AEROSOLES (150111)

Pag. 26 de 83



Estudio de Minimizacion de Residuos

4.8 Tipologiade los residuos generados

Residuos so6lidos peligrosos

a)

b)

d)

f)

Contenedores vacios de productos quimicos: contienen los productos quimicos

necesarios para los tratamientos a realizar en:

= |a planta desmineralizadora de agua necesaria para el circuito de vapor de la central
térmica
= aplanta depuradora de aguas residuales urbanas de la central

= la balsa de homogeneizacion y control de calidad de agua, antes de su vertido

Trapos manchados con aceite mineral y sintético: se producen en los trabajos de

operaciéon y mantenimiento de la central y las instalaciones auxiliares.

Envases de aerosoles limpios y vacios: proceden del consumo de distintos tipos de
productos utilizados durante los trabajos de operacién y mantenimiento de la central y

las instalaciones auxiliares.

Material impregnado de hidrocarburos (tierras, solidos, metales): se genera en la
central por retirada de hidrocarburos generados en condiciones accidentales, derrames,

simulacros y retirada de terrenos contaminados.

Pilas y baterias usadas se generan en los procesos de mantenimiento eléctrico de los

equipos

Filtros de admision de aire de las turbinas de gas: estos filtros se cambian una vez cada

3 afos, dependiendo de las horas de funcionamiento.
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Residuos liquidos peligrosos

a) Aceites y lubricantes utilizados en los sistemas de refrigeracion, en los sistemas

eléctricos y en la estacion transformadora.

b) Aceites procedentes del separador de aceites, al que van las aguas pluviales de zonas

industriales.

c) Aguas de lavado quimico.

d) Disolventes organicos no halogenados se generan durante los mantenimientos que se
realizan en las instalaciones (limpieza de mecanismos y transformadores asi como de

piezas de distintos tipos de maquinaria) equipos de gran identidad, piezas, etc.).

e) Hidrocarburos mas agua: esta categoria de residuos se genera en condiciones
accidentales o de emergencia asi como en las operaciones habituales de las

instalaciones como lavados no programados y simulacros de emergencia.

Otros residuos solidos no peligrosos

Residuos solidos asimilables a urbanos: proceden en su mayoria de las oficinas, talleres vy,
en general, de la actividad del personal que trabaja en la planta. Aun cuando habra un
cierto porcentaje de materia organica, en su mayor parte se compondra de papel, cartén,

maderas, plasticos, envases, etc.

Los lodos procedentes de la depuradora de aguas residuales asimilables a urbanas de la

central se incluyen también bajo el concepto de residuos sélidos asimilables a urbanos.
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5 ANALISIS DE DATOS DE OPERACION

La metodologia llevada a cabo para el desarrollo del presente estudio, comprende en
primer lugar la recopilacién de datos relativos tanto a la operacion de la central como a la

generacion y gestion de residuos peligrosos.

En segundo lugar se hace un analisis de estos datos para poder llegar a una serie de
conclusiones y poder establecer una serie de medidas que permitan en los préximos afos

reducir en la medida de lo posible la generacion de residuos peligrosos.

A continuacion se analizan los datos de los Ultimos cuatro afios, periodo 2006-2009, de los

siguientes parametros:

Operacion:
0 Produccion de energia
0 Horas de funcionamiento
e Consumo de combustible
e Consumo de agua
e Consumo de productos quimicos
e Vertidos
o Vertido térmico
o Vertido industrial

e Generacion de residuos peligrosos
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5.1 Operacion

En el siguiente gréafico se observa la evolucién de la produccion (en GWh) en los ultimos

afios asi como las horas de funcionamiento de la central. Como puede observarse existe

una total correlacion entre ambos datos. Se observa una tendencia hacia la baja desde el

afilo 2007, motivada por la crisis econdmica que se traduce en una disminucién de la

demanda del consumo energético, doméstico pero sobre todo industrial.

Cabe decir que en los periodos de parada de la central se aprovechan para realizar ciertos

trabajos de mantenimiento lo que puede suponer, como se observa mas adelante, que se

lleguen a generar mayor cantidad de residuos en estos periodos.

12.000
10.000
8.000
6.000
4.000
2.000

DATOS DE OPERACION

8023 7.499

—

\I 4945

295 /
2595
1087 " & 1563
-
2006 2007 2008 2009

‘ —&— Produccién Energia Bruta (GWh) —a— Horas de funcionamiento

5.2 Consumo de gas

Como puede observarse a partir del afio 2007 se inicia la tendencia hacia la baja en el

consumo de gas. Existe una total correlacion entre la produccién y el consumo de gas,

siendo el ratio Produccién energia /Consumo de gas un indicador de eficiencia energética.
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CONSUMO GAS (m3)
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5.3 Consumo de agua

El consumo de agua en este tipo de instalaciones se define como la diferencia entre el

agua captada y el agua vertida. Al igual que en los graficos anteriores se observa la

tendencia a la baja, debido a la disminucién de la produccién.

CONSUMO TOTAL DE AGUA (m3)
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5.4 Consumo de productos quimicos

El consumo de productos quimicos esta asociado al proceso de Control Quimico,
especialmente a la produccion de agua desmineralizada y al tratamiento de los vertidos. Se
observa que durante el afio 2008, pese a la disminucién de la produccién de energia y del

consumo de agua, se incrementd considerablemente el consumo de los productos

quimicos.
CONSUMO DE PRODUCTOS QUIMICOS (t)
800
700
600
500
400
o
200 : ‘ ‘
2006 2007 2008 2009
5.5 Vertidos

Se observa en este caso, al igual que el consumo de productos quimicos, que el volumen
de vertido industrial (todos los efluentes excepto pluviales y purga de refrigeracion) se
incrementa en el afio 2008, pese a la disminucién de la produccién. Este incremento puede
justificarse debido a labores de limpieza y mantenimiento realizadas en periodos de
parada. El vertido térmico (purga de refrigeracion) sin embargo sigue sin embargo .la

misma tendencia de la produccién.

Pag. 32 de 83



Estudio de Minimizacion de Residuos

VOLUMEN DE VERTIDOS
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5.6 Generaciéon de residuos

Se observa una disminucién de generacion de residuos peligrosos en el afio 2008, pero un
incremento significativo en el afio 2009. Hay que decir en este punto que en realidad los
datos se refieren a residuos peligrosos gestionados y no generados, por lo que habra que
analizar con cuidado estos datos ya que puede haber residuos generados un afio que no

se gestione hasta el afio siguiente.

GENERACION DE RESIDUOS PELIGROSOS (kg)
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5.7 Analisis global de datos

En el siguiente gréafico se recogen todos los pardmetros analizados individualmente,

destacdndose lo ya observado y comentado en los apartados anteriores.

En el afio 2008 se observa un incremento del consumo de productos quimicos y del vertido
industrial y en el afio 2009 un acusado incremento de la generacion de residuos peligrosos.
Para poder entender estos incrementos habra que hacer un estudio pormenorizado de la
generacion de cada residuo peligroso. Sin embargo se puede intuir que los datos de
residuos correspondientes al afio 2009 pueden deberse en parte a residuos generados en
el 2008, que como en el caso del consumo de productos quimicos y del volumen de vertido

industrial se vieron incrementados por los trabajos de limpieza y mantenimiento realizados.

EVOLUCION DE PARAMETROS DE OPERACION

_ /j:/
2006 2007 2008 2009

mmm Residuos Peligrosos Generados =3 Consumo de productos quimicos ——3 Consumo total de agua

—¥— Horas de funcionamiento al afioc —e— Volumen de Vertido industrial —+— Volumen de Vertido térmico
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6 GENERACION DE RESIDUOS PELIGROSOS

6.1 Identificacion y caracterizacion de Residuos Peligrosos

En la tabla siguiente se relacionan los residuos generados en el periodo del estudio

considerado, indicandose el cdédigo LER, la descripcion del residuo y el procesol/s

generador de dichos residuos.

Cdédigo LER RESIDUO PROCESO
06 01 06 Acidos Control Quimico
06 02 05 Bases Control Quimico
Mantenimiento mecanico
07 01 04 Disolvente organico no halogenado Mantenimiento eléctrico
Servicios
120301 Aguas lavado quimico Operacion
Operacion
130208 Aceite mineral usado Mantenimiento mecanico
Mantenimiento eléctrico
Operacion
13 05 02 Lodos de aceite y combustible Mantenimiento mecanico
Mantenimiento eléctrico
Mantenimiento mecanico
. . Mantenimiento eléctrico
150110 Envases vacios contaminados Control Quimico
Servicios
150111 Aerosoles Servicios
Operacion
1502 02 Absorbentes, material de filtracion Mantenimiento mecanico
Mantenimiento eléctrico
16 06 06/160601 Pilas y Baterias Mantenimiento eléctrico
16 07 08 Aguas hidrocarburadas Operacion
. . . Operacion
17 0503 Tierras contaminadas con hidrocarburo Mantenimiento mecanico
180103 Biosanitarios Servicios
200121 Restos de analisis con Hg Control Quimico
2001 27 Pinturas y barnices Servicios
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6.2 Evolucion en la generacién de residuos

En la siguiente tabla figura la cantidad de residuos generados en el periodo 2006-2009 asi como la media anual. Destaca un valor
claramente atipico, el correspondiente al residuo “Aguas hidrocarburadas” en el afio 2009, que fue debido a los trabajos de limpieza
gue se realizaron en la balsa de tratamiento de oleosos. Este dato atipico distorsiona los datos correspondientes a la media para

este tipo de residuo y el total de residuos anuales.

RESIDUO Codigo Residuos Gestionados en Kg Media
LER 2006 2007 2008 2009 2006-2009
Aguas hidrocarburadas 16 07 08 720 21.000 1.000 157.440 45.040
Lodos de aceite y combustible 130502 15.980 15.980
Acidos 06 01 06 6.980 16.000 5.050 6.640 8.668
Bases 06 02 05 0 5.490 3.200 1.940 2.658
Absorbentes, material de filtracion 1502 02 400 2.360 5.145 2.340 2.561
Aguas lavado quimico 120301 0 0 6.800 2.267
Aceite mineral usado 1302 08 600 840 3.000 1.480
Envases vacios contaminados 150110 850 1.700 1.630 611 1.198
Tierras contaminadas con hidrocarburo | 17 05 03 650 1.000 0 550
Pilas y baterias 16 06 06/1 0 0 240 69 77
Pinturas y barnices 2001 27 0 100 20 170 73
Restos de anélisis con Hg 200121 50 50
Aerosoles 150111 0 0 20 7
Biosanitarios 18 01 03 6 6
Disolvente organico no halogenado 070104 5
10.200 48.490 26.116 185.240 67.512
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6.3 Analisis de la agrupacion de los residuos en base a su importancia a partir de su

generacion en términos absolutos

CATEGORIA DEL RESIDUO

% Peso del
residuo sobre
total residuos

% Contribucion peso
del residuo al total de
residuo generado

CONDICIONES DE
GENERACION DEL RESIDUO

generados
; Residuo que se genera de forma
Acidos 30,52% . habitual y relacionado con labores de
Residuos cuyo % es mantenimiento
mayor del 10%
- Residuo puntual que se genera en
0
Aguas hidrocarburadas 20,88% 65,46% condiciones accidentales
; Residuo que se genera de forma
. . del total de residuos
Lodos de aceite y combustible 14,07% generados habitual y relacionado con labores de
mantenimiento
Bases 9,36%
Absorbentes, material de filtracién 9,02%
Residuos cuyo % estéa
o comprendido (1-10%) Rgsiduos que se genera de forma
Aguas lavado quimico 5,99% habitual y relacionado con labores de
mantenimiento
33,49%
Envases vacios contaminados 4,22% )
del total de residuos
generados
Aceite mineral usado 3,91%
Tierras contaminadas con 1 45% Residuo puntual que se genera en
hidrocarburo 1+I70 condiciones accidentales
i i 0
Pilas y baterias 0,27% Residuo que se genera de forma
habitual y relacionado con labores de
Pinturas y barnices 0,26% mantenimiento
Residuos (éuﬁ'olg’ es Residuo habitual asociado a
Restos de analisis con Hg 0,04% menor del 1% instalaciones auxiliares (edificios,
servicios médicos, laboratorios, etc.)
Oa60% Residuo que se genera de forma
Aerosoles 0,02% habitual y relacionado con labores de
del total de residuos mantenimiento
generados Residuo habitual asociado a
Biosanitarios 0,01% instalaciones auxiliares (edificios,
servicios médicos, laboratorios, etc.)
) ) Residuo que se genera de forma
Disolvente organico no halogenado 0,004% habitual y relacionado con labores de

mantenimiento

NOTA: El calculo de porcentajes se ha hecho considerando que en el afio 2009 se produjeron 1000 toneladas de
aguas hidrocarburadas en lugar de 157.440 t, ya que este dato es totalmente atipico y podria llegarse a conclusiones

erréneas.
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En cuanto a la contribucién de residuos en base a las condiciones de generacién de los mismos,

se puede observar que:

Alrededor del 78% de residuos peligrosos generados en el Grupo corresponden a
aquellos que se generan de forma habitual y/o relacionados con las labores de
mantenimiento,

El 22% corresponde a residuos puntuales generados en condiciones accidentales,

6.4 Analisis del tratamiento de los residuos

Cabe decir en este apartado que la Central cuenta con la correspondiente Autorizacion de

Productor de Residuo Peligroso, pero no de Gestor. Por tanto, los diferentes tipos de gestion

gue se llevan a cabo con los residuos que se generan en la central, son realizados por Gestores

Externos autorizados

A continuacion se definen los diferentes tipos de gestién que pueden ser llevados a cabo con los

residuos que se generan en la central:

Reutilizacién: El empleo de un producto usado para el mismo fin para el que fue
disefiado originariamente.

Reciclado : La transformacién de los residuos, dentro de un proceso de produccion, para
su fin inicial o para otros fines, incluido el compostaje y la biometanizacion, pero no la
incineracion con recuperacion de energia.

Valorizaciéon: Todo procedimiento que permita el aprovechamiento de los recursos
(incluido su valor energético) contenidos en los residuos sin poner en peligro la salud
humana y sin utilizar métodos que puedan causar perjuicios al medio ambiente.
Incineracién: Operacion de eliminacion mediante tratamiento térmico de residuos sin
recuperacion de energia.

Eliminacion

Vertedero / Depésito de seguridad: Recinto e instalaciones complementarias,
preparadas para el depésito definitivo de forma controlada de residuos en la superficie o

bajo tierra.
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Como puede observarse en la siguiente tabla no aparece en ningun caso reutilizacion, sin

embargo es muy probable que se esté mal utilizando el término de Reciclaje.

En esta tabla se han agrupado los residuos por tramos, pudiéndose identificar de esta manera

aquellos residuos que se producen de forma mayoritaria. Cabe destacar el alto porcentaje de

contribucion del Material contaminado con hidrocarburo (Aguas hidrocarburadas y Tierras

contaminadas) que como ya se indicO anteriormente son residuos que se generan en

condiciones accidentales.

CATEGORIA DEL RESIDUO

% Peso del
residuo sobre
total residuos

% Contribucién peso
del residuo al total de
residuo generado

TIPO DE GESTION

generados
Acidos 30,52% Res 100% Reciclado
esiduos cuyo % es
mayor del 10%
. 0 0 L, ”
Aguas hidrocarburadas 20,88% 65,46% 100% Valorizacién energética
. . del total d id L, -
Lodos de aceite y combustible 14,07% ¢ ‘;gnefa[foss' Hos 100% Valorizacion energética
Bases 9,36% 100% Reciclado
Absorbentes, material de filtracion 9,02% 100% Vertedero
Residuos cuyo % esta
o comprendido (1-10%) o »
Aguas lavado quimico 5,99% 100% Eliminacion
33,49% —
Envases vacios contaminados 4,22% ) 950/0 Reciclado
del total de residuos 5% Vertedero
generados
Aceite mineral usado 3,91% 100% Reciclado
Tierras contaminadas con hidrocarburo 1,45% 100% Vertedero
Pilas y baterias 0,27% 100% Reciclado
Pinturas y barnices 0,26% 100% Vertedero
Residuos cuyo % es
Restos de analisis con Hg 0,04% menor del 1% 100% Reciclado
0,60%
Aerosoles 0,02%
del total de residuos
generados
Biosanitarios 0,01% Incineracion
Disolvente organico no halogenado 0,004% 100% Reciclado
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Con los resultados de la tabla anterior se puede hacer un andlisis global del tratamiento final

dado a los residuos generados en la Central. Este analisis se recoge en el siguiente grafico.

GESTION DE RESIDUOS

Vertedero ©OLr0s
11% 6%

Reciclaje
48%

Valorizacion
energética
35%

Si tenemos en cuenta que a la gestiéon de los residuos, tanto peligrosos como no peligrosos,

debe aplicarse la siguiente jerarquia:

% Prevencion

+» Reutilizacion

+ Reciclado (valorizacion material)
+ Valorizacién (energética)

< Eliminacion

Puede decirse que la Central cumple con la jerarquia de gestiéon para los residuos

peligrosos.

El primer escal6n de la jerarquia, prevencién, es competencia de los productores de residuos,
es decir de la Central por lo que las medidas de minimizacién que se van a definir en el presente
plan corresponden a este principio de jerarquia, ya que como se dijo anteriormente la Central no

es Gestor de Residuos.
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7 ANALISIS DE LAS MEDIDAS DE MINIMIZACION

Para cada residuo peligroso generado, las opciones de minimizacion pueden estructurarse

dentro de la siguiente tipologia:

» Cambios en la materia prima.
> Mejoras en los procesos.

» Buenas practicas (distinguiéndose dentro de éstas entre gestion interna y externa).

A su vez, para las dos primeras opciones, puede realizarse un andlisis de viabilidad, tomandose

en consideracion:

> Viabilidad técnica, la cual tiene en consideracion:
a) Seguridad en los trabajadores.
b) Compatibilidad con la produccién y el mantenimiento.
¢) Requisitos de espacio.
d) Requisitos de parada de la instalacion.

» Viabilidad ambiental, la cual tiene en cuenta:
a) Implicaciones ambientales de la nueva opcion.
b) Porcentaje de reduccion en origen de la opcion.
c) Porcentaje de reutilizacion
d) Porcentaje de reciclado
e) Porcentaje de valorizacion energética

Para la tercera opcion (buenas préacticas) su implantacion puede llevarse a cabo a través de tres

grandes lineas de actuacion:

> Elaboracién y distribucion a todos los trabajadores de un MANUAL DE BUENAS
PRACTICAS el cual pueda servir de guia para evitar y disminuir los riesgos a las
personas y al medio ambiente utilizando pautas de actuacién dirigidas hacia la
prevencion.

» Desarrollar e implantar procedimientos para la gestién de los residuos y/o implantar
un Sistema de Gestion Medioambiental UNE-EN-ISO 14001.

» Cursos de formacioén sobre:

% Las obligaciones derivadas de la legislacion para la gestion de los residuos.
% La Gestion de los Residuos conforme a los procedimientos implantados
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En esta tercera opcion se analiza la gestion llevada a cabo actualmente, proponiéndose

medidas de buenas practicas para la gestidon interna y recomendandose la gestidon

externa mas adecuada para cada tipo de residuo.

En las paginas siguientes se presentan las alternativas de minimizacion estudiadas para cada

residuo peligroso. Cada una de estas alternativas se presenta de forma resumida en forma de

tablay de forma desarrollada.

Se ha procedido a consultar bibliografia actualizada relacionada con la minimizacion y gestion

de residuos peligrosos asi como las novedades mas relevantes e investigaciones relacionadas

con casas comerciales:

7.1 Residuo peligroso: ACEITE USADO

Este residuo ha supuesto el 3,91 % de total de residuos gestionados en la Central en los afios

2006-20089.

Medidas de minimizacién

CAMBIOS EN
MATERIA PRIMA MEJORA DE PROCESOS | BUENAS PRACTICAS
Gestién interna Gestidn externa
. Uso aceites alta | o Uso separadores | e Utilizar cubetos de contencion | e  Tratar los residuos
calidad cuando sea limpieza aceites. en cambios de aceite. peligrosos con gestores
necesaria su e Realizar analiticas previas a autorizados. Actualmente el
reposicion. cambios de aceites con destino final de los R.P. es

volimenes importantes.
Identificacion bidones y
lugares de recogida de
aceites.

Colocar cubetos para los
bidones en zona
almacenamiento.

Filtrar aceites y usar aditivos
con el objeto de reutilizar los
aceites.

Depositar bidones para
recogida de aceites en puntos
criticos, para separar en
origen.

No mezclar aceite lubricante
usado con otros R. P.

No mezclar aceites lubricantes
usados con residuos
asimilables a urbanos.

la valorizacion energética.
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OPCION1: Cambios en materia prima.

Las practicas mas comunes que determinan la sustitucion de aceites suele ser el analisis con la
frecuencia que dictan las gamas de mantenimiento o por horas de funcionamiento, dependiendo
del equipo. Los equipos con grandes volimenes de aceite suelen utilizar el andlisis para la

sustitucion, mientras que los equipos pequefios lo hacen por horas de funcionamiento.

La regeneracion de aceites se lleva a cabo en equipos con grandes voliumenes de aceites,
cuyos parametros fisico-quimicos estan fuera de rango. Los parametros valorados son:
densidad, viscosidad cinematica, indice de neutralizacion, tension interfacial y de ruptura,

aspecto y sedimentos.

En algunos casos, como en turbinas o turbobombas, se alarga la vida de los aceites filtrandolos

en continuo a través de una depuradora.

Dependiendo de la aplicacién que se les vaya a dar, los aceites poseen composiciones muy
variables. No obstante, en todos los casos como consecuencia de su utilizacion se degradan,
perdiendo las cualidades que les hacian operativos. Llegado este punto, se hace necesaria la
sustitucion por otros nuevos, generandose un residuo que es variable en cantidad y composicion

dependiendo de la procedencia.

En general, las contaminaciones tienen su origen en compuestos derivados de la degradacion
de los aditivos, en subproductos de combustiones incompletas (gasolina), polvo, particulas
metélicas 0 en contaminaciones exteriores por mal mantenimiento o mal almacenamiento del

aceite (agua, disolventes, etc.).

Estos contaminantes provocan importantes dificultades a la hora de buscar destinos finales al
aceite, por lo que como primera medida en los Ultimos afios se esta investigando la posibilidad
de disminuir al maximo el porcentaje de aditivos de esta naturaleza en los lubricantes o su
sustitucion por otros compuestos capaces de conferir al aceite similares caracteristicas sin

incluir metales pesados en su composicion.
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Alternativa: Uso de Aceites de Alta Calidad.

Los aceites de alta calidad son un sustitutivo de los aceites cominmente utilizados, que aportan
unas propiedades fisicas y quimicas en su composicién capaces de prolongar la vida util en
comparacién con otros aceites de menor calidad para un funcionamiento normal de la
magquinaria. Este tipo de aceites (Aceite dieléctrico Elekoil 80, Turbo Aries 32, entre otros) son

habitualmente utilizados en la Central por las maquinas principales.

No obstante, dentro de la linea de mejora continua en materia de gestion ambiental que la
Central viene practicando, se han llevado a cabo acciones de consulta a diferentes
suministradores con el objeto de detectar la existencia en el mercado de aceites de alta calidad
diferentes a los ya de habitual uso. Fruto de esta consulta, se han obtenido los siguientes

resultados:

PRODUCTO ACTUAL PRODUCTO RECOMENDADO FACTOR INCREMENTO VIDA UTIL

Aceites minerales parafinicos vy |Igual aplicacién pero con formulacion

. 1,5*
engrase general mejorada
) . ) Aceites sintéticos compatibles con los
Aceites minerales para todo tipo de |’ . "
) minerales, para todo tipo de 2/3
engranajes i
engranajes
Aceite parafinico para turbinas de Aceite parafinico con bases
P P hidrotratadas para turbinas de vapor, 2*

vapor ; )
P gas Yy ciclo combinado

Aceite parafinico con bases
hidrotratadas para turbinas de vapor, 3*
gas y ciclo combinado

Aceite parafinico para turbinas de
vapor

Los factores de multiplicacion de vida Gtil estan basados en la experiencia general con estos
productos en los equipos a los que se alude. Para una mayor optimizacién, su aplicacién

deberia acompafiarse de un control analitico de los lubricantes en servicio.

= Evaluacion técnica
a) Seguridad en los trabajadores

No supone ningun cambio con respecto a la situacion actual.
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b) Compatibilidad con la produccion y el mantenimiento

Esta alternativa es compatible con la produccion y el mantenimiento, disminuiria la
frecuencia del mantenimiento dado que los aceites de alta calidad tienen una vida mayor
gue los normales.

¢) Requisitos de espacio

No supone ningln cambio con respecto a la situacion actual.

d) Requisitos de parada de la instalacion

Los mismos que actualmente para cambios de aceite.

= Evaluacion medioambiental
a) Problemas ambientales de la nueva opcién
No supone ningiin cambio con respecto a la situacion actual.
b) Porcentaje de reduccion en origen de la opcién
La reduccion en origen de los residuos peligrosos esta relacionada con la prolongacion
de la vida del aceite. Segun fuentes consultadas, los aceites de alta calidad, alargan la
vida el doble que un aceite normal lo que redundaria en la disminucién en origen de los
residuos en un 50 %. Pero esta reduccion tendra lugar a largo plazo, al cambiar los
aceites por finalizacion de su vida util, ya que su sustitucion actual conllevaria un
aumento importante de la cantidad de aceite usado generado.
¢) Porcentaje de reutilizacion
No aplica.
d) Porcentaje de reciclado
El residuo generado con esta opcién podria reciclarse un 100%.
e) Porcentaje de valorizacion energética
No aplica, dado que el aceite se introduciria en el proceso como materia prima

nuevamente.

OPCION 2: Mejora de Procesos

Alternativa: Uso de separadores para la limpieza de aceite

Las investigaciones realizadas indican que la opcion mas ampliamente aceptada para la
purificacion de grandes volumenes de aceites en funcionamiento es la separacion mediante

sedimentacién o centrifugacion.
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Estos tratamientos fisicos de purificacion consisten en eliminar de forma grosera una parte
importante de los contaminantes del aceite usado, como son el agua y las particulas sdélidas. El

caso mas sencillo consistiria en un calentamiento seguido de una sedimentacion por gravedad.

Una separadora centrifuga moderna con paquete de discos es, en realidad, un tanque de
sedimentacién con bandejas intermedias para mejorar el rendimiento, y disefiado para girar
alrededor de un eje. Comparada con un tanque de sedimentacioén, la distancia de separacién se
reduce desde mas de un metro hasta medio milimetro por el paquete de discos, y la fuerza de
separacion es aumentada miles de veces por efecto de la rotacion. Este doble factor de mejora
del rendimiento hace que el tiempo para la separacién de tres fases (soélidos, liquido ligero y
liguido pesado) se reduzca a segundos, por lo que una centrifuga puede separar tres fases con

un alto caudal de proceso comparado con su tamario.

Las separadoras centrifugas modernas tienen otra ventaja, y es la de estar disefiadas de
manera que los solidos separados durante el proceso puedan ser descargados
automaticamente del interior de la maquina a intervalos regulares sin tener que interrumpir la

alimentacion.

Es conveniente sefialar que este tratamiento fisico lo Unico que logra es la separacién de agua y
sélidos con el consiguiente aumento de la vida util del aceite, pero no se consigue la

regeneracion del mismo.

Incluso después de la separacion centrifuga el aceite de lubricacion permanece de color negro.
Ello es debido, principalmente, a la carbonizacién del aceite original y de los aditivos. No se

separan fracciones solubles, por lo que los aditivos en forma estable permaneceran en el aceite.

Las separadoras centrifugas se clasifican:

= Atendiendo al tipo de separacion:
= Purificadora
= Clarificadora

= Concentradora
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= Atendiendo al procedimiento segln el cual los sélidos separados son evacuados del

interior del rotor:

= Limpieza manual

= Auto-limpiante

A continuacion se resumen las caracteristicas particulares de cada una de ellas:

PURIFICADORA:

CLARIFICADORA:

CONCENTRADORA:

SEPARADORAS PARA
LIMPIEZA MANUAL:

SEPARADORAS AUTO-
LIMPIANTES

La purificadora esté disefiada para la separacion de dos liquidos inmiscibles y
lodos. La fase liquida ligera es la de presencia dominante (ej.: una pequefia
cantidad de agua en aceite)

Una clarificadora es una separadora de dos fases que elimina los sélidos
contenidos en un liquido.

La concentradora es asimismo una separadora de tres fases pero disefiada
para eliminar una pequefia cantidad de liquido ligero de un liquido pesado (ej.:
una pequefia cantidad de aceite en agua).

Son apropiadas para la separacién de liquidos que contengan tan sélo una
pequefia cantidad de sélidos. Los sélidos se van acumulando en el interior del
rotor y se debe, por tanto, parar la maquina periddicamente para eliminar
manualmente tales sélidos.

Los solidos separados son eliminados de forma intermitente mientras la
maquina sigue operando a pleno régimen. El ciclo de descarga puede ser
activado bien mediante un temporizador, bien manualmente.

La opcién que se ajusta a la necesidad concreta de la Central de separar particulas y agua de

los aceites usados es la purificacion.

El tipo de purificadora a elegir, ya sea auto-limpiable o de retencion de sélidos, dependera en

gran medida de la cantidad de aceite y su grado de contaminacién. La separadora puede

complementarse con calentadores y un equipo de control automatico de temperatura, si se

requiere.

Pag. 47 de 83



Estudio de Minimizacion de Residuos

Las ventajas resultantes de la utilizacién de purificadoras son:

= La limpieza de los aceites de lubricacion mediante separadoras centrifugas prolonga
la vida de servicio del aceite (al menos un 100%) y mejora la eficiencia total del
proceso

Duplica la vida util de los filtros de aceite

Funcionamiento automatico

Eliminacién de sélidos con un resultado mejor que 15/12 segun la norma ISO 4406
Eliminacién de agua por debajo del nivel de 500 ppm

Existen separadoras centrifugas auto-limpiables

Alta relacion capacidad/tamafio

No necesita consumibles

L I

Costes de mantenimiento: 3% de la inversion de capital

= Evaluacion técnica

a) SEGURIDAD EN LOS TRABAJADORES

Las actuaciones a realizar por los operarios para la separacion de los aceites no generan
situaciones peligrosas para los trabajadores. Seria necesario tener en cuenta las normas
generales de manipulacion de aceites, dado que es un proceso automatico.

b) COMPATIBILIDAD CON LA PRODUCCION Y EL MANTENIMIENTO

Esta alternativa es compatible con la produccién y el mantenimiento, dado que se
aplicara a aceites temporalmente fuera de uso.

C) REQUISITOS DE ESPACIO

No requiere requisitos de espacio adicional

d) REQUISITOS DE PARADA DE LA INSTALACION

No se requiere parada de la instalacion.

= Evaluacién medioambiental

a) PROBLEMAS AMBIENTALES DE LA NUEVA OPCION

La limpieza de aceites por este sistema generaria residuos aceitosos en cantidad
proporcional a la situacion del aceite y la cantidad del mismo que deberian ser tratados
como Residuos Peligrosos y entregados a un gestor autorizado.

b) PORCENTAJE DE REDUCCION EN ORIGEN DE LA OPCION
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Las estimaciones facilitadas por los proveedores ofrecen una estimacion de un 25% de
reduccién en origen de residuos. Esta reduccién no se veria reflejada en los préximos
afos, ya que la purificacién de los aceites ya se viene realizando en la Central.

c) PORCENTAJE DE REUTILIZACION

Las estimaciones dadas por los proveedores indican un 100% de reutilizaciéon de los
residuos generados.

d) PORCENTAJE DE RECICLADO

No aplica.

€) PORCENTAJE DE VALORIZACION ENERGETICA

No aplica, dado que el aceite se introduciria en el proceso como materia prima

nuevamente.

OPCION 3: Buenas Practicas

= Gestién Interna

=

En las zonas donde se realicen cambios de aceite se utilizaran cubetos de contencion o
bandejas antigoteo para recoger posibles fugas y derrames
Antes de realizar cambios de aceites en equipos con volimenes importantes, se debe
realizar un andlisis y que sea el resultado del andlisis el que recomiende el cambio del
aceite
Se identificaran claramente los bidones de recogida de aceites, asi como los lugares
recomendados para ello, siguiendo el procedimiento de gestidn de residuos peligrosos
En la zona de almacenamiento, para reducir al maximo los posibles derrames y
detectarlo con la mayor celeridad, conviene colocar los bidones en cubetos
Para reutilizar siempre que sea posible el aceite se puede:

e Filtrar los aceites

e Utilizar aditivos
Se colocaran los bidones en aquellos puntos criticos donde se lleven a cabo
manipulaciones de aceite, para separar en origen este residuo
No se deben mezclar los aceites lubricantes usados con otros residuos peligrosos ni con

residuos asimilables a urbanos
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= Gestion Externa
La situacion actual en la que se encuentra la Central se muestra en el cuadro adjunto, asi

como la situacion recomendada.

SITUACION ACTUAL SITUACION PORCENTAJE
RECOMENDADA

Reciclaje Reciclaje 100% Reciclaje

La gestion externa del residuo se realizara, del mismo modo que en la actualidad, a

través de los gestores autorizados.

7.2 Residuo Peligroso: SOLIDOS IMPREGNADOS CON HIDROCARBUROS

Dentro de este apartado se incluyen:
e Trapos y cotones impregnados
e Tierras contaminadas

A continuacion se describen las medidas de minimizaciéon implantadas y a implantar en la

Central para estos residuos:
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A) TRAPOS Y COTONES IMPREGNADOS

CAMBIOS EN o
MATERIA PRIMA CAMBIOS EN PROCESOs | BUENAS PRACTICAS
Gestién interna Gestioén externa
. Utilizacion de|e No aplica. . Reducir el riesgo de derrames | o Seguir  trabajando
productos no-tejidos. y escapes que se producen en con gestores
las operaciones autorizados.

e  Aprovechar al maximo los |e Gestion actual:
trapos y cotones antes de deposito  seguridad.
desecharlos. Mejora: valorizacién

e  Emplear medios de absorcion energética

de mayor poder absorbente.

. Utilizar siempre que sea
posible, productos sin
materiales peligrosos.

. No mezclar trapos ni cotones
impregnados con otros R.P. ni
con residuos asimilables a
urbanos.

. Utilizar material de proteccion
para evitar derrames.

OPCION1: Cambios en materia prima

Analizados los productos existentes en el mercado destaca como alternativa los productos no-

tejidos cuyas caracteristicas técnicas se resumen a continuacion:

1. Tienen la peculiaridad que no dejan pelusa y no rayan las superficies donde son

aplicados. Se pueden utilizar con frecuencia sin que pierdan sus caracteristicas.

2. Ademas de tener un gran poder de absorcion, actlan con una gran rapidez, siendo
especialmente eficaces para: aceites, disolventes, liquidos de maquinaria de corte, grasas,

tintas, etc.

3. La calidad del pafio es siempre constante, pudiéndose utilizar del largo que se requiera

sin que el pre-corte lo debilite.

OPCION 2: Mejora de procesos

No aplica.
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OPCION 3: Buenas Practicas

Gestion Interna
Se intentara aprovechar al maximo los trapos y cotones antes de desecharlos

Se empleardn medios de absorcién de mayor poder absorbente

U 4l

Siempre que sea posible se utilizardn para la limpieza productos que contengan

materiales no peligrosos

U

No se mezclaran los trapos y cotones impregnados en aceite con otros residuos
peligrosos ni con residuos asimilables a urbanos

= Se utilizara material de proteccién para evitar derrames y/o incidentes
= Gestion Externa
A continuacion se detalla la situacién actual de la Central en lo que a la gestién de los

trapos y cotones impregnados se refiere, reflejando aquella situacion mas favorable

desde el punto de vista medioambiental.

SITUACION ACTUAL SITUACION RECOMENDADA PORCENTAJE

Depésito de seguridad Valorizacion energética 100% Valorizacién energética

La gestién externa del residuo se realizard, del mismo modo que en la actualidad, a través de
los gestores autorizados, En todo caso, se consideran prioritarios aquéllos autorizados a

gestionar el residuo conforme a la situacién recomendada.
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B) TIERRAS CONTAMINADAS CON HIDROCARBUROS

CAMBIOS EN BUENAS
MATERIA PRIMA MEJORAS DE PROCESOS | ppacTicas
Gestién interna Gestion externa
. No aplica. . No aplica e Alserunresiduo generadoen|e A través de
situacion accidental se gestores
impondran las medidas autorizados.
necesarias para prevenir su
generacion.
e No mezclar con otros R.P. ni
con residuos asimilables a
urbanos.

OPCION 1: Cambios en materia prima

No aplica.

OPCION 2: Mejora de procesos

No aplica

OPCION 3: Buenas préacticas

= Gestién Interna

= Al ser un residuo generado en situacién accidental se impondran todas las medidas
necesarias para prevenir su generacion
= No se mezclardn las tierras impregnadas con hidrocarburos con otros residuos

peligrosos ni con residuos asimilables a urbanos
= Gestion Externa
A continuacion se detalla la situacion actual de la Central en cuanto a gestion de estos

residuos se refiere, reflejando aquella situacion mas favorable desde el punto de vista
medioambiental.

SITUACION ACTUAL SITUACION RECOMENDADA PORCENTAJE

Depdsito de seguridad Valorizacion energética Max. Valorizacién energética
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La gestion externa del residuo se realizard, del mismo modo que en la actualidad, a

través de los gestores autorizados En todo caso, se consideran prioritarios aquéllos

autorizados a gestionar el residuo conforme a la situacién recomendada. La gestion

externa se realizara a través de los gestores autorizados de hidrocarburos ya que es esta

sustancia la que le confiere la peligrosidad.

7.3 Residuo Peligroso: PILAS Y BATERIAS

Este residuo ha supuesto menos del 1% del total de residuos gestionados en los Ultimos cuatro

anos.

Actualmente la instalacién utiliza pilas y baterias adecuadas a su proceso de produccién, no

existiendo en el mercado alternativas libres de sustancias peligrosas, por lo que las actuaciones

a realizar estan directamente relacionadas con la gestién dada al residuo.

CAMBIOS EN
MATERIA PRIMA

MEJORAS EN PROCESOS

BUENAS PRACTICAS

Gestion interna

Gestion externa

. No aplica.

. No aplica.

Establecer acuerdos con la
empresa que facilita las
baterias para que se haga
cargo de las mismas en su
retirada

Recoger y almacenar las
baterias para evitar fugas en
lugares bien identificados e
impermeables.

Utilizar grasas en los bornes
para evitar la sulfatacion.
Cambiar las baterias cuando
Su recarga ya no sea factible.
No mezclar baterias usadas
con otros R.P. ni con
asimilables a urbanos.

Utilizar linternas y emisoras
para la comunicacion con
baterias recargables en red.
Utilizar pilas con bajo o nulo
contenido en plomo vy
optimizar el consumo.

Utilizar ~ cargadores para
recargar las pilas siempre que
sea posible.

No mezclar las pilas usadas
con otros R.P. ni asimilables a
urbanos.

. Seguir  trabajando

con
autorizados.

. Gestion
reciclaje

gestores

actual:
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OPCION 1: Cambios en materia prima

No aplica.

OPCION 2: Mejora de proceso

No aplica.

OPCION 3: Buenas préacticas

= Gestion Interna

U

U

Se estableceran acuerdos con la empresa que facilita las baterias para que
proceda a su retirada a la sustitucion de la misma sin coste adicional

Se recogeran y almacenaran las baterias para evitar las fugas de acido en lugares
bien identificados e impermeables para evitar el trasvase de contaminacién de un
medio a otro

Se utilizaran grasas en los bornes para evitar la sulfatacion

Se cambiaran las baterias cuando su recarga ya no sea factible

Se utilizaran linternas y emisoras para la comunicacion con baterias recargables
en red

Se utilizaran pilas con bajo o nulo contenido en plomo y optimizacion del consumo
Se utilizaran cargadores para recargar las pilas siempre que sea posible

No se mezclaran las pilas usadas con otros residuos peligrosos ni con residuos

asimilables a urbanos

= Gestion Externa

La gestion actual de este residuo consiste en el reciclaje, opcion ambientalmente

recomendada.
SITUACION ACTUAL SITUACION RECOMENDADA PORCENTAJE
Reciclaje Reciclaje 100% Reciclaje
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La gestion externa del residuo se realizara, del mismo modo que en la actualidad, a

través de los gestores autorizados, en todo caso, se consideran prioritarios aquéllos

autorizados a gestionar el residuo conforme a la situacién recomendada.

7.4 Residuo Peligroso: DISOLVENTE ORGANICO NO HALOGENADO

Este residuo ha supuesto menos del 1% del total de residuos gestionados por la central. En los

afios 2006 y 2009.

CAMBIOS EN
MATERIA PRIMA

MEJORAS DE PROCESOS

BUENAS
PRACTICAS

Gestion interna

Gestion externa

e No aplica.

e No aplica.

Comprobar grado de limpieza
y forma de alcanzarlo, de
forma que se seleccionen
productos de limpieza sin
componentes peligrosos.
Reservar la limpieza quimica
Unicamente para casos
estrictamente necesarios.
Establecer limpiezas
escalonadas para piezas muy
sucias

Reutilizar el disolvente que no
esté totalmente agotado.
Utilizar fluidos de limpieza
solubles en agua, en lugar de
liquidos con base aceite.
Evitar disolventes mas toxicos
como los clorados, xileno,
tolueno,....

Tapar los envases
inmediatamente después de
Su uso

No mezclar disolventes
organicos con otros residuos
asimilables a urbanos ni
peligrosos.

e  Seguir trabajando

con
autorizados.

. Gestion
reciclaje.

gestores

actual:

Existe un acuerdo con el proveedor en la Central. EI acuerdo consiste en la retirada del

disolvente una vez agotado sus propiedades a través de un sistema de limpieza provisto de

surtidor, pila de lavado y bidén de recogida donde cae el disolvente inmediatamente después de

su uso. Este sistema es utilizado para piezas pequefias y medianas de tamafio.
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Este sistema proporciona a la instalacion la mejor opcion para la reutilizacion interna del residuo

y el destino final como reciclaje en las instalaciones del proveedor. Por otro lado, los disolventes

utilizados en la Central cumplen con los requisitos de seguridad marcados.

Aun asi cabe decir que en la Central se genera de forma puntual ya que en el taller se emplea

una fuente desengrasante que no emplea disolventes.

OPCION 1: Cambios en Materia Prima

No aplica.

OPCION 2: Mejora de Procesos

No aplica.

OPCION 3: Buenas Practicas

= Gestién Interna

Antes de limpiar cualquier equipo, se comprobara el grado de limpieza que se exige
en cada situacion y la forma de alcanzarlo, de tal forma que se podran seleccionar
productos de limpieza sin componentes peligrosos

Se reservara la limpieza quimica Unicamente para los casos en los que sea
estrictamente necesario, ajustandose a las necesidades y no siguiendo tiempos
preestablecidos

Se estableceran limpiezas escalonadas para piezas muy sucias: una preliminar en
disolventes utilizados y parcialmente agotados y se avanzara paulatinamente en dos
0 mas pasos disminuyendo el grado de suciedad de la pieza segun se va utilizando
disolvente menos manchado

Se reutilizara el disolvente que no esté totalmente agotado. Se dejara que decante
durante unas horas, de tal manera que se deposite en el fondo la suciedad y se
utilizara el sobrenadante para la limpieza de piezas que no requieran un disolvente

virgen
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= Siempre que sea posible, se utilizaran fluidos de limpieza solubles en agua en lugar
de liquidos con base aceite

= Se evitaran los disolventes mas toxicos como los clorados, xileno, tolueno, metanol,
etc. y se utilizaran disolventes organicos menos téxicos como la acetona, varsol,
acetato de etilo, isopropanol, etc.

= Para reducir las emisiones al aire de disolventes se tapardn los envases
inmediatamente después de su uso

= Limpiando los equipos inmediatamente después de su uso se ahorraran importantes
cantidades de disolvente

= No se mezclardn los disolventes organicos con otros residuos peligrosos ni con

residuos asimilables a urbanos

= Gestion Externa

La gestion actual de este residuo consiste en el reciclaje, opcion ambientalmente

recomendada.
SITUACION ACTUAL SITUACION RECOMENDADA PORCENTAJE
Reciclaje Reciclaje 100% Reciclaje

La gestion externa del residuo se realizara, del mismo modo que en la actualidad, a
través de los gestores autorizados En todo caso, se consideran prioritarios aquéllos

autorizados a gestionar el residuo conforme a la situaciéon recomendada.

7.5 Residuo Peligroso: ACIDOS Y BASES

Estos residuos han supuesto el 30,52% y 9,36% del total de residuos gestionados en los ultimos

cuatro afos.

Cabe decir en este apartado que la causa principal de la generacion de estos dos tipos de
residuos en la Central se debe a la caducidad de los acidos y bases como materia prima, por lo

gue en este caso la medida propuesta es la adopcién de Buenas Practicas.
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OPCION 1: Cambios en Materia Prima

No aplica.

OPCION 2: Mejora de Procesos

No aplica.

OPCION 3: Buenas Practicas

= Gestién Interna

= Realizar un adecuado control de inventario para evitar la caducidad de los productos

= Cumplir con todos los requisitos de la normativa aplicable en materia de

almacenamiento de productos quimicos

= Optimizacién en la dosificacién de acidos y bases

= Gestion Externa

La tabla adjunta muestra la situacion actual en lo que a gestién de acidos y bases se

refiere, la cual coincide con la situacion recomendada:

SITUACION ACTUAL SITUACION RECOMENDADA

PORCENTAJE

100% Reciclaje Reciclaje

100% Reciclaje

La gestion externa del residuo se realizara, del mismo modo que en la actualidad, a través

de los gestores autorizados En todo caso, se consideran prioritarios aquéllos autorizados

a gestionar el residuo conforme a la situacion recomendada.

7.6 Residuo peligroso: ENVASES VACIOS CONTAMINADOS

Este residuo ha supuesto menos del 5% del total de residuos gestionados en la Central. En la

Central este residuo se reutiliza internamente.
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Los envases proceden en su mayor parte de la compra de materias primas Yy se reutilizan
internamente para distintos usos, procediendo a su gestion final como residuo peligroso cuando

se destina al abandono.

Las alternativas para la minimizacién de este residuo se cifien a la gestion del mismo,

disminuyendo en la medida de lo posible su volumen para optimizar los costes de gestién.

CAMBIOS EN MEJORAS EN PROCESOS | BUENAS PRACTICAS
MATERIA PRIMA
Gestion interna Gestion externa
. No aplica. . Utilizar envases de|e Reutilizar los envases para los | e A través de gestores
mayor capacidad 'y productos iniciales que autorizados.
retornables. contenian una vez éstos|e Gestion actual:
hayan perdido sus reutilizacion.

propiedades iniciales.

e Los envases que han
contenido R.P. siguen siendo
R.P.

e No mezclar envases que
hayan contenido reactivos
guimicos con otros R.P. ni con
residuos asimilables a
urbanos.

OPCION 1: Cambios en Materia Prima

No aplica.

OPCION 2: Mejora de Procesos

La modificacion propuesta consiste en la utilizacién, en la medida de lo posible, de envases de

productos quimicos de mayor capacidad y retornables.

Con este cambio de método de abastecimiento se minimiza la cantidad de residuo generado por
producto utilizado, logrando con ello ademas una optimizaciéon de los costes derivados de la

compra de materia prima.

Siempre que sea factible, los envases de productos quimicos se destinaran a su reutilizacion
interna en la Central, y posteriormente se entregaran a un gestor externo que optara por su

reutilizacién (opcion preferente) o reciclado.
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OPCION 3: BUENAS PRACTICAS

= Gestién Interna

= Se reutilizaran los envases para los productos iniciales que contenian una vez éstos
hayan perdido sus propiedades iniciales.

= Los envases que han contenido sustancias peligrosas se consideran también

residuos peligrosos.

= No se mezclaran los envases que hayan contenido reactivos quimicos con otros

residuos peligrosos ni con residuos asimilables a urbanos.

= Gestion Externa

La tabla adjunta muestra la situacion actual en lo que a gestién de envases se refiere, la

cual coincide con la situacidon recomendada:

SITUACION ACTUAL SITUACION RECOMENDADA PORCENTAJE

95% Reciclaje Reutilizacién Max. posible Reutilizacion
5% Deposito de seguridad

La gestidn externa del residuo se realizara, del mismo modo que en la actualidad, a través
de los gestores autorizados En todo caso, se consideran prioritarios aquéllos autorizados

a gestionar el residuo conforme a la situacion recomendada.

7.7 Residuo Peligroso: MEZCLA DE HIDROCARBURO-AGUA

Este residuo ha supuesto el 21% del total de residuos gestionados en el periodo 2006-2009.
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CAMBIOS EN .
MATERIA PRIMA MEJORAS EN PROCESOS | BUENAS PRACTICAS

Gestion interna Gestidn externa

e No aplica. e No aplica e Alserunresiduo generadoen|e A través de
situacion accidental se gestores
impondran todas las medias autorizados.
necesarias para prevenir su
generacion

. No mezclar con otros R.P. ni
con residuos asimilables a
urbanos.

OPCIONL1: Cambios en Materia Prima

No aplica.

OPCION 2: Mejora de Procesos
.No aplica.

OPCION 3: Buenas Practicas

= Gestién Interna

= Al ser un residuo generado en situacion accidental se impondran todas las medidas
necesarias para prevenir su generacion

= No se mezclard el residuo con otros residuos peligrosos ni con residuos asimilables a
urbanos

= Gestion Externa
La tabla adjunta muestra la situacion actual en lo que a gestion de la mezcla

hidrocarburo-agua se refiere, asi como la situacion recomendada y el porcentaje que se

alcanzaria con esta situacion:

SITUACION ACTUAL | SITUACION PORCENTAJE

RECOMENDADA
Valorizacién Valorizacién energética | 100% Valorizacién
energética energética

Pag. 62 de 83



Estudio de Minimizacion de Residuos

La gestion externa del residuo se realizara, del mismo modo que en la actualidad, a
través de los gestores autorizados En todo caso, se consideran prioritarios aquéllos

autorizados a gestionar el residuo conforme a la situacién recomendada.

7.8 Residuo Peligroso: PINTURAS Y BARNICES

Este residuo ha supuesto menos del 1% del total de residuos gestionados en el periodo
considerado, ya que las actividades que pueden generar este tipo de residuo en la Central se
subcontratan en gran parte a empresas especializadas, siendo estas empresas las responsables

del residuo que se genera.

OPCIONL1: Cambios en Materia Prima

No aplica.

OPCION 2: Mejora de Procesos

No aplica.

OPCION 3: Buenas Practicas
= Gestion Interna
= Los envases de pinturas pueden ser reutilizados antes de su eliminacion para realizar
mezclas u otras operaciones.

= No se mezclaran las pinturas, ni los envases, ni las brochas usadas, con otros

residuos peligrosos.

7.9 Residuo Peligroso: RESIDUOS BIOSANITARIOS

Los residuos biosanitarios se generan como consecuencia de la actividad sanitaria de la Central,

ya que el Servicio Médico se encuentra contratado externamente.

Este residuo supuso menos del 1% del total de residuos declarados en la instalacion.

Pag. 63 de 83



Estudio de Minimizacion de Residuos

Por este motivo este epigrafe se cifie a las recomendaciones hechas en la central sobre

practicas de gestion de cardcter interno y externo.

CAMBIOS EN MEJORAS EN | BUENAS
MATERIA PRIMA PROCESOS PRACTICAS
Gestién interna Gestion externa
e No aplica. e No aplica. e Disponer de recipientes|e A través de
especificos  diferentes gestores
para los distintos tipos autorizados.
de residuos.

e Llevar un  riguroso
control documental de la
gestion realizada a los
residuos sanitarios.

OPCION 1: Cambios en Materia Prima
No aplica.

OPCION 2: Mejora de Procesos

No aplica.
OPCION 3: Buenas Practicas
= Gestién Interna
= Disponer de recipientes especificos diferentes para los distintos tipos de residuos
sanitarios que se generan:
= Llevar un riguroso control documental de la gestion realizada a los residuos
sanitarios.

= Gestion Externa

La gestion recomendada es la incineracién por el riesgo biolégico de este tipo de

residuos.
SITUACION ACTUAL SITUACION PORCENTAJE
RECOMENDADA
Incineracion Incineracion 100% Incineracion
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La gestion externa del residuo se realiza a través de los gestores autorizados siendo

prioritarios aquéllos que estén autorizados a gestionar el residuo conforme a la situacion

recomendada.

7.10 Residuo Peligroso: RESIDUOS DE LABORATORIO

Los residuos de laboratorio se generan en el proceso de control quimico.

Este residuo supuso menos del 1% del total de residuos declarados en la instalacion.

Por este motivo este epigrafe se cifie a las recomendaciones hechas en la central sobre

practicas de gestion de caracter interno y externo.

CAMBIOS EN
MATERIA PRIMA

MEJORAS
PROCESOS

EN

BUENAS
PRACTICAS

Gestion interna

Gestion externa

e No aplica.

e No aplica.

Disponer de recipientes
especificos  diferentes
para los distintos tipos
de residuos.

No arrojar por la tuberia
reactivos quimicos de
sustancias peligrosas ni
restos de andlisis

e A través de
gestores
autorizados.

OPCION 1: Cambios en Materia Prima

No aplica.

OPCION 2: Mejora de Procesos

No aplica.

OPCION 3: Buenas Practicas

= Gestién Interna

= Disponer de recipientes especificos diferentes para los distintos tipos de residuos.

= No arrojar por la tuberia reactivos quimicos de sustancias peligrosas ni restos de

analisis
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= Gestion Externa

La gestion recomendada es la incineracion por el riesgo biolégico de este tipo de

residuos.
SITUACION ACTUAL SITUACION PORCENTAJE
RECOMENDADA
Incineracion incineracion 100% Incineracion

La gestion externa del residuo se realiza a través de los gestores autorizados siendo
prioritarios aquéllos que estén autorizados a gestionar el residuo conforme a la situacion

recomendada.

7.11 Residuo Peligroso: AEROSOLES

Este residuo ha supuesto menos del 1% del total de residuos peligrosos gestionados en la

Central. Unicamente se generara este residuo como consecuencia de limpiezas puntuales.

OPCION 1: Cambios en Materia Prima

No aplica.

OPCION 2: Mejora de Procesos

No aplica.

OPCION 3: Buenas Practicas
= Gestion Interna
= Utilizar en la medida de lo posible otro tipo de envases
= Utilizar envases de mayor capacidad

= Mantenerlos separados de otros materiales inflamables

= Gestion Externa
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La gestidon externa del residuo se realiza a través de los gestores autorizados siendo
prioritarios aquéllos que estén autorizados a gestionar el residuo conforme a la situacion

recomendada.

8 PROPUESTA DE MINIMIZACION

En este punto se indican los objetivos de minimizacion en valor absoluto a conseguir en los
préximos cuatro afios y las medidas a adoptar, seleccionadas de las expuestas anteriormente,

para poder conseguir dichos objetivos.

Cabe destacar ademas que tanto para las Aguas de lavado quimico como para los Lodos de
Aceite y Combustible que han supuesto el 5,99% y 14,07% respectivamente del total de los
residuos peligrosos en la Central no se han podido establecer objetivos y medidas de

minimizacion ya que solo se han producido una vez en el periodo de los Ultimos cuatro afios.
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8.1 Compromiso de reduccién de residuos peligrosos para el periodo 2010-2013

A continuacion se presenta el compromiso de reduccion de residuos de la Central para los préximos cuatro afios, tomando como

referencia la media de generacion de residuos de los afios 2006-2009 y considerando que se produce la media de la cantidad de

energia producida en dicho periodo (1.895 GWh).

, Codigo |Mediake) [ Ratio | pioiive de | Media (kg) |, RatO
CATEGORIA DEL RESIDUO LEIg 2006- | (kg/GWh) reéuccién 2010_20193 (kg/GWh) OBSERVACIONES
2009 2006-2009 2010-2013
Acidos 06 01 06 8.668 4,57 5% 8.234 4,35
Lodos de aceite y combustible 130502 3.995 2,11 5% 3.795 2,00
Bases 06 02 05 2.658 1,40 5% 2.525 1,33 Residuo que se genera de forma habitual y
relacionado con labores de mantenimiento.
Se recomienda realizar un seguimiento
Absorbentes, material de filtracion 1502 02 2.561 1,35 5% 2.433 1,28 semestral de la generacion de este residuo
y en caso de desviacion respecto al
objetiyo previstq _se_deb_grian revisar las
Aguas lavado quimico 12 03 01 1.700 0,90 5% 1.615 0,85 medidas de minimizacion propuestas.
Envases vacios contaminados 150110 1.198 0,63 5% 1.138 0,60
Aceite mineral usado 1302 08 1.110 0,59 5% 1.055 0,56
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: Codigo |Mediakg)| Ratio | gpjetivo de | Media (k Ratio
CATEGORIA DEL RESIDUO LEF% 2006- | (kg/GWh) re(]juccién 2010_2%19?? (kg/GWh) OBSERVACIONES
2000 200A.2000 20102012
. Al trat d id
Aguas hidrocarburadas 16 07 08 5.930 3,13 NA co,féiiﬁﬁese;féLé’nc’tzlﬂieniesgegféﬁe?
establecer objetivos de minimizacion, si
; ; bien se recomienda utilizar las Buenas
Tlerrashfgrrgsgéﬁgas con 170503 413 0,22 NA Practicas propuestas
Pilas y baterias 16 06 0 6/1 77 0,0408 77 0,0408
Pinturas y barnices 2001 27 73 0,0383 73 0,0383
L. Al tratarse de residuos que no se generan
Restos de analisis con Hg 200121 13 0,0066 13 0,0066 en grandes cantidades no se establece
objetivo de minimizacion, si bien se
recomienda utilizar las Buenas Précticas
Aerosoles 1501 11 5 0,0026 5 0,0026 propuestas
Biosanitarios 2 0,0008 2 0,0008
Disolvente organico no halogenado 070104 1 0,0007 1 0,0007

Pag. 69 de 83




Estudio de Minimizacion de Residuos

8.2 Medidas de minimizacién a adoptar para cada residuo

En la tabla siguiente se indicas las medidas seleccionadas para alcanzar los objetivos de minimizacion

NO

se responsabilice de la gestion de los mismos.

Residuo ‘ TR ‘ Descripcion ’ Tipo de medida
‘ 1 | Estudio de la posibilidad de emplear aceites (sintéticos) de mayor vida Util. | Cambio de la materia prima
. ‘ 2 | Estudio de aumento de la duracion del ciclo del aceite empleado en las maquinas. | Buenas Practicas
Aceite usado.
‘ 3 | Uso de separadores de limpieza de aceites: eliminacion de agua y particulas. | Mejora de procesos
‘ 4 | Consumo eficiente de los aceites segun las recomendaciones de los fabricantes. | Buenas Practicas
Comprobar grado de limpieza y forma de alcanzarlo, de forma que se seleccionen productos de limpieza o
1 . ; Buenas Practicas
sin componentes peligrosos.
‘ 2 | Reservar la limpieza quimica Unicamente para casos estrictamente necesarios. | Buenas Practicas
) . ‘ 3 | Establecer limpiezas escalonadas para piezas muy sucias. | Mejora de procesos
Disolvente orgéanico no
halogenado. . ) . -
9 4 Reutilizar el disolvente que no esté totalmente agotado. Buenas Précticas
‘ 5 | Evitar disolventes méas téxicos como los clorados, xileno, tolueno, etc. | Cambio de la materia prima
‘ 6 | Tapar los envases inmediatamente después de su uso. | Buenas Practicas
‘ 7 | No mezclar disolventes organicos con otros residuos asimilables a urbanos ni peligrosos | Buenas Practicas
‘ 1 | Sustitucion de los bidones y garrafas existentes por envases retornables. | Buenas Préacticas
Envases vacios
contaminados. 2 Aumento de la capacidad de almacenamiento de los tanques. Mejora de procesos
Buscar acuerdos con el proveedor para que se haga cargo de los envases de suministro, de forma que )
3 Mejora de procesos
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Residuo ‘ gl:den ‘ Descripcién ‘ Tipo de medida
‘ 4 | Reutilizacion de los envases de materias primas para envasar residuos peligrosos. | Mejora de procesos
‘ 5 | No mezclar envases que han contenido reactivos quimicos con otros residuos asimilables a urbanos. | Buenas Practicas
‘ 6 | No mezclar los envases que han contenido reactivos quimicos con otros residuos peligrosos. | Buenas Practicas
‘ 1 | Evitar, en la medida de lo posible, los derrames accidentales. | Buenas Practicas
‘ 5 ’ Elecciéon de ma_terial_ absorbente adecuad_o a la sustancia a recoger: turba (no absorbe agua) o ’ Cambio de la materia prima
alfombras de polipropileno en zona s de vertidos frecuentes.
‘ 3 | Aprovechar al maximo el material absorbente antes de desecharlos. | Buenas Practicas
‘ 4 | Utilizacion de absorbentes con menor densidad y mayor capacidad de absorcion. | Cambio de la materia prima
‘ 5 | Intentar aprovechar al maximo los trapos y cotones antes de desecharlos. | Buenas Practicas
Trapos y cotones
‘ 6 | Reduccion del consumo de trapos. | Buenas Practicas
‘ 7 | Utilizar para la limpieza productos no peligrosos siempre que sea posible. | Buenas Practicas
‘ 8 | No mezclar los cotones y trapos impregnados en aceite con otros residuos peligrosos. | Buenas Practicas
‘ 9 | No mezclar los cotones y trapos impregnados en aceite con otros residuos asimilables a urbanos. | Buenas Practicas
‘ 10 | Consumo eficiente de filtros segln las recomendaciones de los fabricantes. | Buenas Practicas
‘ 1 | Estab_lecer acuerdos con la empresa que facilita las baterias para que se haga cargo de las mismas en | Mejora de procesos
su retirada.
‘ 2 | Recoger y almacenar las baterias para evitar fugas en lugares bien identificados e impermeables. | Buenas Practicas
‘ 3 | Utilizar grasas en los bornes para evitar la sulfatacién. | Buenas Practicas
Pilas baterias ‘ 4 | Cambiar las baterias cuando su recarga ya no sea factible. | Buenas Practicas
‘ 5 | No mezclar baterias usadas con otros residuos peligrosos ni con residuos asimilables a urbanos. | Buenas Practicas
‘ 6 ’ Utilizar linternas y emisoras para la comunicacién con baterias recargables en red. ’ Buenas Practicas
‘ 7 | Utilizar baterias con bajo o nulo contenido en plomo y optimizacion del consumo. | Cambio de la materia prima
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. Ne R, . .
Resi D ripcion Ti medi
esiduo ‘ AT, escripcio po de medida

‘ 8 | Utilizar cargadores para recargar las pilas siempre que sea posible. | Buenas Practicas

‘ 9 | No mezclar pilas usadas con otros RP ni asimilables a urbanos. | Buenas Practicas

‘ 1 | Optimizar los periodos de limpieza de tanques del separador. | Buenas Practicas
Agua hidrocarburada.. . ) ) .

2 Disponer de adecuados sistemas de respuesta frente a posibles derrames. Mejora de procesos

Tierras contaminadas
con hidrocarburo. 1 Aumento de las zonas pavimentadas de la Central. Mejora de procesos

‘ 1 | Correcto mantenimiento de los cubetos de contencion. | Buenas Practicas

‘ 2 | Optimizacion de la dosificacion de bases. | Buenas Practicas
Bases.

‘ 3 | Gestion de los stocks de la zona de almacenamiento. | Buenas Practicas

‘ 4 | Mantenimiento en un estado de limpieza adecuado de los cubetos de contencion existentes. | Buenas Practicas

‘ 1 ’ Correcto mantenimiento de los cubetos de retencién ’ Buenas Practicas

‘ 2 | Gestion de los stocks de la zona de almacenamiento. | Buenas Practicas
Acidos.

‘ 3 ’ Mantenimiento en un estado de limpieza adecuado de los cubetos de contencién existentes. ’ Buenas Préacticas

‘ 4 ’ Optimizacion de la dosificacion de &cidos. ’ Buenas Préacticas

‘ 1 | Control del stock de pintura: No preparar excesos de pintura, usar sélo la cantidad de pintura necesaria. | Buenas Practicas

‘ 2 | Mantener envases cerrados para evitar evaporacion. | Buenas Practicas

‘ 3 | Devolver los materiales no utilizados al suministrador. | Mejora de procesos
Pinturas y barnices. 4 El disolvente se podria utilizar el mismo para limpieza y para la formulacién y la pintura sobrante en | Mejora de procesos

cantidades pequefias se puede utilizar para aplicar una primera capa de un color que sea similar.
‘ 5 | Antes de abrir otro bote de pintura, asegurar que el anterior esta agotado. | Buenas Practicas
6 No mezclar las pinturas, ni los envases, ni las brochas usadas, con otros residuos peligrosos. Buenas Practicas
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. Ne Y . .
Resi D ripcion Ti medi
esiduo ‘ AT, escripcio po de medida
‘ 7 | No mezclar las pinturas, ni los envases, ni las brochas usadas, con otros residuos asimilables a urbanos. | Buenas Practicas
‘ 1 | Solicitar a los proveedores otro tipo de envase. | Mejora de procesos
‘ 2 | Utilizacién de envases de mayor capacidad. | Mejora de procesos
Aerosoles. ———— -
3 Fomento de la reutilizacion cuando es legal y Buenas Préacticas
Operacionalmente posible.
‘ 4 | Mantenerlos separados de otros materiales inflamables. | Buenas Practicas
‘ 1 | Disponer de recipientes especificos diferentes para los distintos tipos de residuos. | Buenas Practicas
‘ 2 | Llevar un riguroso control documental de la gestion realizada a los residuos sanitarios. | Buenas Practicas
‘ 3 | El recipiente donde se depositen las agujas y material punzante sera rigido y a prueba de punzamientos. | Buenas Practicas
Residuos biosanitarios.
4 Las agujas, el material punzante, las grasas y esparadrapos una vez usados, no pueden ser reutilizados Buenas Practicas
ni reciclados.
‘ 5 | Delimitar las zonas claramente diferenciadas y sefializadas para estos tipos de residuos. | Buenas Practicas
6 No mezclar las agujas y el material punzante con otros residuos peligrosos ni con residuos asimilables a Buenas Practicas
urbanos.
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9 ANEXO

En este apartado se recoge el Decalogo de Minimizacién de Residuos que la Central tiene
implantado asi como una guia de Buenas Practicas. Ambos pretenden ser una guia para
disminuir los riesgos a las personas y al medio ambiente utilizando pautas de actuacion

dirigidas hacia la prevencion.

DECALOGO DE MINIMIZACION DE RESIDUOS

Realiza una recogida selectiva de los residuos: Papel y cartén, vidrio,

chatarra, inertes, aceites y residuos peligrosos. Depositalos en los
contenedores especificos, facilitaras su reciclado.

Optimiza el consumo de papel. Reutilizalo siempre que sea posible.

Compra productos o materias primas a granel, o envases de mayor
tamafio. Reutiliza los envases dentro del centro o devuélvelos al proveedor.

Estudia los procesos de generacién de residuos, analizalos y modificalos
para disminuir su produccion.

Etiqueta y almacena correctamente los productos, espaciando los
contenedores para facilitar la comprobacion de su estado y evitar derrames.

Rota los productos almacenados de manera que se utilice el mas antiguo.
Elimina productos toxicos por otros, o sustitiyelos de menor toxicidad.
Analiza la posibilidad de emplear los residuos como subproductos.

Evita las fugas en el almacenamiento y trasvase de productos quimicos,
asi como en los transformadores y sistemas de lubricacion.

Valora los costes de los productos y equipos con criterios ecolégicos.
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Buenas practicas en....

ElI almacén de materias primas

ﬂ Se deben hacer y poner en préactica
programas para evitar fugas y derrames
revisando las condiciones de almacenamiento,
asegurando que:
= Los contenedores estén identificados.
g= Los contenedores no se encuentren
dafados.
w Para los articulos con fecha de
caducidad, conviene efectuar las salidas de los
materiales con el criterio: “el primero que entra
es el primero que sale”.

w Ordenar los envases de tal manera que
los mas antiguos sean los mas accesibles para
evitar caducidades.

w Mantener distancia entre los productos
quimicos incompatibles o aquellos que su
mezcla represente un riesgo. Almacenar los
residuos ignifugos y corrosivos a una distancia
de por lo menos 15 metros de zonas
conflictivas.

w Respetar las especificaciones  del
fabricante para el almacenamiento.

w Realizar el trazado de los materiales.
Esto se traduce en un seguimiento de los

materiales desde que se introducen en los
centros hasta su destino final.

ﬂ Tener en cuenta que, para las zonas de
almacenamiento es necesario:

=4 Espaciar los contenedores para facilitar
su inspeccion y utilizar los de gran
capacidad en lugar de los pequefios
siempre que sea posible.

i Mantener el area de almacenamiento
iluminada, limpia y sin cambios fuertes
de temperatura.

i Mantener ordenado y sin obstaculos los
almacenes para evitar derrames vy
situaciones criticas innecesarias.

= Tener cubetos de contencién para
recogida de derrames y vertidos.

= Ubicar los bidones con hidrocarburos en
lugares techados o, si se encuentran en
lugares al aire libre, asegurate que éstos
se encuentran cerrados, para que no se
mezclen con agua de lluvia.

ﬂ Comprobar que los contenedores sean
herméticos y estén fabricados con materiales
que sean compatibles con aquello que
almacenan.

...y en el almacén de residuos

2

%<  Se deben hacer programas para evitar
fugas y derrames revisando las condiciones de
almacenamiento.

5'& Tener en cuenta que para las zonas de
almacenamiento es necesario:

£ Zonificar el almacén e identificar los
residuos a ubicar en las distintas zonas.

Yo

Ubicar contenedores adecuados para los
distintos tipos de residuos a almacenar
en las distintas zonas.

<]

Disponer de un lugar donde almacenar
los residuos, preferentemente cerca del
lugar de origen de los mismos y de facil
acceso si han de ser transportados fuera
de la instalacion para su eliminacién.

Pag. 75 de 83



Estudio de Minimizacién de Residuos

?

= Los envases para contener los residuos,
deben ser apropiados al tipo y caracteristicas
del residuo que contenga.

5'& Los envases y sus cierres seran sélidos y
resistentes, herméticos y construidos con
materiales que no sean atacados por el residuo
que contienen.

5'& Los recipientes 0 envases que contengan
residuos se han de identificar de forma clara,
legible e indeleble y en la identificacién deben
figurar también la naturaleza de los riesgos
(indicadores de riesgos) que provocan los
residuos.

?

= El periodo de almacenamiento de los
residuos sera de seis meses como maximo,
salvo autorizacion administrativa que permita la
prolongacion de este periodo.

S'E Rechazar las materias caducadas vy
disponerlas para su eliminacién, segun se
hayan convertido en residuo peligroso o no
peligroso.

® . .
= No mezclar nunca residuos peligrosos
entre si, ni éstos con los no peligrosos.

En operacion

@ Depositar los residuos en los
contenedores identificados para los mismos.

ﬁ No mezclar residuos peligrosos entre si ni
con residuos asimilables a urbanos.

@ Minimizar el impacto sobre el medio
ambiente en caso de incidente medioambiental.

En mantenimiento

0 Comunicar a los responsables en el caso
de necesitar mayor nimero de contenedores
para los residuos peligrosos en las zonas de
acopio intermedio en la instalacién.

2

fabricante.

Seguir las especificaciones del

% Incluir criterios en las gamas de
mantenimiento como:

15 Propiedades de los aceites para su

cambio.

%% Tipo de aceite a sustituir.

% Elaborar vy

Mantenimiento preventivo,

aplicar Planes de

con inclusiébn de

criterios ambientales.

En los servicios de limpieza

U

Cumplir con los procedimientos de

gestion de residuos
© .
residuos

No mezclar entre si los

depositados en distintos recipientes.
7 Llevar a almacén los residuos recogidos y
ubicarlos en las zonas correspondientes.

Depositar en la zona de almacenamiento
destinada a los distintos tipos de residuos las

bolsas y/o recipientes

A

O O
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En laboratorios

Depositar en recipientes los restos de
reactivos, muestras y restos de ensayos para su
retirada como residuo peligroso a través de un

gestor autorizado.

Cumplir con el procedimiento para la

gestion de residuos.

En el servicio médico

ﬁﬁo Establecer un control para evitar

caducidades en materias primas.

No mezclar los residuos peligrosos entre

Sl.

Disponer de recipientes especificos
diferentes para los distintos tipos de residuos
sanitarios que se generan:

d%  Por un lado, agujas y elementos
punzantes.

Y por otro, gasas y esparadrapos.

Llevar un riguroso control documental de

la gestion realizada a los residuos sanitarios.

En proyectos y modificaciones de disefno

Incluir criterios de caracter
medioambiental, que aseguren un menor

impacto sobre el medio ambiente, y :

en Revisiones y paradas

Cumplan con los limites establecidos en la
legislacion medioambiental (cuando sea
de aplicacién).

Minimice el impacto sobre el aire, agua y
suelo.

Asegure un control de los posibles riesgos
medioambientales.

® Informar a las empresas contratadas y
sus empleados de la importancia en el
cumplimiento de los procedimientos de gestion
de residuos, en cuanto a:

® No mezclar residuos peligrosos entres si
ni con residuos urbanos.

® Depositar los  residuos en  sus
contenedores especificos.

® Informar a las empresas contratadas y
sus empleador de las actuaciones a llevar a
cabo en el caso que ocurra algun incidente con
repercusion en el medio ambiente.

® Hacer especial hincapié en la recogida de
los recipientes una vez llenos.

En compras

~>

) Analizar las materias primas que se

3

(e

(
utilizan, para minimizar el uso de las sustancias

peligrosas que se utilizan:

()

&)

Elegir fluidos de limpieza solubles en
agua en lugar de liquidos con base aceite.
$) Reducir la variedad de disolventes

utilizando un disolvente multi-propdsito que

facilita el reciclado. La estandarizacion de los
disolventes reduce el nimero y la cantidad de
residuos generados y aumenta la posibilidad de
reciclarlos.

3 Evitar los disolventes mas toxicos
como los clorados, xileno, tolueno, metanol.. y

utilizar disolventes organicos menos toxicos
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como la acetona, varsol, acetato de etilo,
isopropanol....

C Sustituir las pinturas al disolvente por
pinturas al agua.

é Sustituir las pinturas al disolvente por

pinturas en polvo que no contienen disolventes.

)

) Sustituir las pinturas en base a
disolvente por pinturas de alto y medio
contenido en solidos.

(3) Utilizar pigmentos, cuya funcion es
esencialmente estética y de estabilizacion del
recubrimiento, sin metales pesados.

)

(s) Utilizar ~ productos  con bajos
contenidos de COV’s (compuestos organicos

volatiles).

(s

) Sistematizar las compras para:

DS

) Evitar stocks innecesarios.

Evitar caducidades.

5

(s

(

) Tender a la compra de productos a
granel.

[u)

3) Incluir clausulas a los suministradores

&
para que se responsabilicen de los envases
vacios cuando abastezcan la materia prima
nuevamente.

o)

‘e

() Establece clausulas con los
suministradores para que retiren las baterias
agotadas para su posterior reutilizacion (

siempre que sean Gestores autorizados).
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¢qué puedo hacer yo????

RESIDUOS PELIGROSOS

Aceites

@ En las zonas donde realices cambios de
aceite utiliza cubetos de contencién o bandejas
antigoteo para recoger posibles fugas vy
derrames.

@ Antes de realizar cambios de aceites en
equipos con volumenes importantes, asegurate
de realizar un analisis y que sea el resultado del
analisis el que recomiende el cambio del aceite.

@ Asegurate de que se identifiqguen
claramente los bidones de recogida de aceites,
asi como los lugares recomendados para ello
siguiendo el procedimiento de gestion de
residuos peligrosos.

@ En la zona de almacenamiento, para
reducir al méaximo los posibles derrames y
detectarlo con la mayor celeridad, conviene
colocar los bidones en cubetos.

@ Reutiliza siempre que sea posible el
aceite, para ello puedes:

Intentar reutilizar aceites de unas

magquinarias a otras.
Filtrar los aceites.
Utilizar aditivos.

@ Intenta vender cuando sea posible el
aceite usado como subproducto.

@ Coloca bidones en aquellos puntos
criticos donde se lleven a cabo manipulaciones

de aceite, para separar en origen este residuo.

@ No mezcles los aceites lubricante usados
con otros residuos peligrosos.

@ No mezcles los aceites lubricante usados
con otros residuos asimilables a urbanos.
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Trapos y cotones impregnhados en aceite

@ Intenta aprovechar al
maximo los trapos y cotones antes

de desecharlos.

@ Si puedes, emplea medios de
absorcion de mayor poder

absorbente.

@ Utiliza para la limpieza
productos no peligrosos siempre que

sea posible.

Filtros de aceite

@ Intenta extraer el aceite caliente
del filtro colocandolo sobre un apoyo
inclinado, o bien con prensa neumatica o

hidraulica.

@ Valora la opcion de que sea en un
taller donde se proceda a la sustitucion

de los filtros de aceite y se

Pinturas

@ Los envases de pinturas pueden
ser reutilizados antes de su eliminacion
para realizar mezclas u otras

operaciones.

@ Utiliza decapadores menos
téxicos, por ejemplo, los decapadores de
pintura no-fendlicos que disminuyen la

toxicidad.

@ Utiliza pigmentos en pasta en

lugar de los liquidos.

@No mezcles los cotones y
trapos impregnados en aceite

con otros residuos peligrosos.

@No mezcles los cotones y
trapos impregnados en aceite
con otros residuos asimilables

a urbanos.

responsabilicen de la gestion de los

mismos como residuo peligroso.

@ No mezcles los filtros de aceite

con otros residuos peligrosos.

@ No mezcles los filtros de aceite

con otros residuos asimilables a urbanos.

@ El disolvente se podria utilizar
el mismo para limpieza y para
formulacién y la pintura sobrantes en
cantidades pequefias se pueden utilizar
para aplicar una primera capa de un

color que sea similar.

@ Antes de abrir otro bote de
pintura asegurate de agotar la

pintura contenida en el bote anterior.
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@ No mezcles las pinturas, ni los
envases, ni las brochas usadas, con

otros residuos peligrosos.

Disolventes organicos

© Antes de limpiar cualquier equipo
comprueba el grado de limpieza que se exige en
cada situacion y la forma de alcanzarlo, de tal
forma que pueden seleccionarse productos de

limpieza sin componentes peligrosos.

@ Intenta reservar la limpieza quimica
Unicamente para los casos que sean
estrictamente necesarios y ajustdndose a las
necesidades y no siguiendo tiempos

preestablecidos.

© Intenta

escalonadas para piezas muy sucias: una

establecer limpiezas
preliminar en disolventes utilizados vy

parcialmente agotados y avanzar
paulatinamente en dos 0 mas pasos
disminuyendo el grado de suciedad de la pieza
segun se va utilizando disolvente menos

manchado.

@ Reutiliza el disolvente que no esté
totalmente agotado. Déjalo que decante durante

unas horas, de tal manera que se deposite en el

Mezclas hidrocarburo-agua

@ Poner cubetos en las zonas de

almacenamiento de hidrocarburos.

@ No mezcles las pinturas, ni los
envases, ni las brochas usadas, con
otros residuos asimilables a

urbanos.

fondo la suciedad y utiliza el sobrenadante para
la limpieza de piezas que no requieran un

disolvente virgen.

@ Siempre que puedas, utiliza fluidos de
limpieza solubles en agua, en lugar de liquidos

con base aceite.

@ Evita los disolventes mas téxicos como
los clorados, xileno, tolueno, metanol.. y utiliza
disolventes organicos menos toxicos como la

acetona, varsol, acetato de etilo, isopropanol....

@ Puedes reducir las emisiones al aire de

disolventes tapando los envases

inmediatamente después de su uso.

@ Limpia los equipos inmediatamente
después de su wuso, ahorra importantes

cantidades de disolvente.
@ No mezcles los disolventes organicos
con otros residuos asimilables a urbanos.

@ No mezcles los disolventes orgéanicos con

otros residuos peligrosos.

— @ Establecer canaletas para la

posible recogida de este tipo de
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@ Comprueba que estén en lugares
techados los bidones con
hidrocarburos, o si se encuentran en
lugares al aire libre asegurate que
éstos se encuentran cerrados, para que

no se mezclen con agua de lluvia.

@ Si ocurre un incidente
medioambiental establece todas las

medidas que aseguren la menor

Envases que han contenido

quimicos

@ Reutiliza los envases para los
productos iniciales que contenian, una vez

que han perdido sus propiedades iniciales.

@ Recuerda que los envases que
han contenido sustancias peligrosas son

también residuo peligroso.

Residuos de laboratorio

@ No eches por la tuberia restos de
ensayos, analisis.. No eches por la tuberia
los reactivos quimicos de sustancias
peligrosas. Recuerda que son residuos
peligrosos y debes depositarlos en un
recipiente adecuado para su entrega a

gestor autorizado.

propagacion de este tipo de residuo, y
especialmente la contaminacién de

suelos.

@ No mezcles el hidrocarburo-agua

con otros residuos peligrosos.

@ No mezcles el hidrocarburo-agua
con otros residuos asimilables a

urbanos.

reactivos

@ No mezcles los envases que
han contenido reactivos quimicos con

otros residuos asimilables a urbanos.

@ No mezcles los envases que
han contenido reactivos quimicos con

otros residuos peligrosos.

@ No mezcles los residuos de
laboratorio con otros residuos

asimilables a urbanos.

@ No mezcles los residuos de
laboratorio con otros residuos

peligrosos.
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Baterias usadas

@ Recoge y almacena las baterias
para evitar las fugas de acido en lugares
bien identificados e impermeables para
evitar el trasvase de contaminacion de

un medio a otro.
@ Utiliza grasas en los bornes para
evitar la sulfatacion.

@ Cambia las baterias cuando su

recarga ya no es factible.

Pilas

@ Utiliza pilas con bajo o nulo
contenido en plomo y optimizacion del

consumo.

@ Utiliza cargadores para recargar
las pilas siempre que sea posible.

@ No mezcles las pilas usadas con
otros residuos peligrosos.

@ No mezcles las pilas usadas con

otros residuos asimilables a urbanos.

@ Valorar la opcion de que sea en
un taller donde se proceda a la
sustitucién de baterias de los coches y
se responsabilicen de la gestion de las

mismas como residuo peligroso.
@ No mezcles las baterias usadas con
otros residuos peligrosos.

@ No mezcles las baterias usadas con

otros residuos asimilables a urbanos.
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