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1. ALCANCE

El presente documento 030 incluye el conjunto de informacion referente al PROYECTO
DE EXPLOTACION de la planta de tratamiento de residuos vitivinicolas para la obtencién de
alcohol y subproductos de alto valor afiadido que se ubicarda en la localidad de Zambrana,
Alava, promovida por Destilerias y Biorefinerias Zambrana S.A.

2. CONDICIONES DE RECEPCION, DESCARGA Y SALIDA DE LOS
MATERIALES

2.1. MATERIALES ADMISIBLES

Los materiales admitidos en la instalacion seran los que se especifiquen en la
Autorizacion Ambiental Integrada.

2.2. TIPOLOGIA Y ORIGEN DE LOS MATERIALES EN EL
CONTROL DE ENTRADA Y SALIDA

Los residuos admisibles en la planta de Destilerias y Biorefinerias Zambrana segln su
codigo LER (Lista Europea de Residuos) seran principalmente los que se citan a continuacion:

RESIDUOS EDAR/DEPURADORA

Lodos procedentes del tratamiento biolégico de
Fangos depuradora 1908 12 aguas residuales industriales distintos de los
especificados en el codigo 19 08 11

RESIDUOS VITIVINICOLAS

Residuos de produccion de bebidas alcohdlicas
Orujos 02 07 01 procedentes del lavado, limpieza y reduccién
mecanica de materias primas

Residuos de produccion de bebidas alcohdlicas

Lias 020703 procedentes del tratamiento quimico

Residuos de produccién de bebidas alcohdlicas
02 07 01 procedentes del lavado, limpieza y reduccién
mecanica de materias primas

Vino destinado a
quema vinica

2.3. MATERIALES NO ADMINIBLES

No seran admisibles en la instalacidon todos aquellos materiales que no cumplan con
los requisitos recogidos en el apartado anterior, que seran los que no incluya la Autorizacion
Ambiental Integrada.
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2.4. IDENTIFICACION DEL CONDUCTOR DEL VEHICULO

Una vez el transportista de las materias primas se encuentre en la instalacién, se
identificara al conductor, el cual debera figurar en el listado de control. Dicha tarea la realizara
el Vigilante de Seguridad del Contratista. En el caso de que no figure en el listado de control,
el Vigilante de Seguridad del Contratista debera realizar un registro de los datos del conductor
aun no autorizado, matricula, indicando su procedencia.

2.5. VERIFICACION DE LA ADMISION DEL MATERIAL

El procedimiento para la admision de los residuos a tratar se recogera en el Protocolo
de aceptacion de residuos, y describira los tipos de residuos admisibles en la instalacion, que
seran los autorizados en la Autorizacién Ambiental Integrada. El procedimiento de admisién
respetard en cualquier caso las condiciones determinadas en la legislacién vigente en la
materia.

2.6. PESAIJE DE LOS CAMIONES

El pesaje se realizara en la bascula ubicada en el control de acceso. La informacion de
pesaje se registrara en el sistema informatizado habilitado a tales efectos. Dicha informacién
de pesaje sera enviada y registrada automaticamente en un ordenador situado en la sala de
control.

2.7. CIRCULACION DE VEHICULOS EN EL INTERIOR DE LA
INSTALACION

No se permitira la entrada y/o circulacion de vehiculos no autorizados expresamente y
no adscritos a los trabajos de explotacidn por el interior de la instalacion, salvo de los que
acudan a descargar residuos, suministros o a cargar cualquiera de los productos que se
generen a lo largo del proceso, y siempre que haya estado autorizada su entrada.

La circulacidon y el estacionamiento de vehiculos tanto internos como externos vendran
regulados por un procedimiento especifico.

2.8. PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE SALIDA

2.8.1. Vehiculos vacios

Se establecera un control de salida de los camiones una vez hayan descargado en la
planta, de modo que se pueda proceder a un nuevo pesaje del camion.

El controlador de accesos emitira dos copias de albaranes con la misma numeracion,
de forma en que cada pesaje individual de camiéon emita un ndmero correlativo donde se
indicara el origen, el transportista y la matricula, asi como el peso del material que entra en la
instalacion.

2.8.2. Vehiculos con productos

Se realizara un pesaje del camion con el producto obtenido, que se registrara en el
sistema informatizado, donde se indicara el tipo de material que abandona la instalacion, el
transportista, la matricula y el peso del material de salida.

El controlador de accesos emitira dos copias de albaranes con la misma numeracion,
de forma en que cada pesaje individual de camidén emita un ndmero correlativo donde se
indicara el origen, el transportista y la matricula, asi como el peso del material que sale de la
instalacion.
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2.8.3. Vehiculos con residuos

Se realizard un pesaje del camién con el residuo, que se registrard en el sistema
informatizado, donde se indicara el tipo de residuo, el transportista, la matricula, asi como el
peso del residuo que sale de la instalacion.

El controlador de accesos emitird dos copias de albaranes con la misma numeracion,
de forma en que cada pesaje individual de camidén emita un ndmero correlativo donde se
indicara el origen, el transportista y la matricula, asi como el peso del material que sale de la
instalacion.

3. GESTION DE RESIDUOS Y PRODUCTOS

3.1. ESQUEMA GENERAL DE LOS PROCESOS DE GESTION DE
LOS RESIDUOS GENERADOS

En lo que respecta a la gestidn de los residuos, y las directrices a seguir a este respecto
por el personal técnico que desempefia sus funciones en la instalacion, deberan tenerse en
cuenta las siguientes cuestiones:

¢ La entidad explotadora debera disefiar e implementar el sistema de almacenamiento
temporal de los residuos generados segun lo establecido a este respecto en la
documentacion contractual.

e La entidad explotadora, con sus medios, cargara los residuos generados (y segregados
de acuerdo a su tipologia y caracteristicas) en el medio de transporte que finalmente
se determine.

e Los residuos seran gestionados en los términos y condiciones que se determinen de
acuerdo a su naturaleza, y cumpliendo en todos los casos con lo dispuesto a este
respecto en la Autorizacién Ambiental Integrada.

e El poseedor de los residuos estara obligado, mientras se encuentren en su poder, a
mantenerlos en condiciones adecuadas de higiene y seguridad, asi como a evitar la
mezcla de fracciones ya seleccionadas que impida o dificulte su posterior valorizacion
o eliminacion.

e Se debera asegurar en la contratacion de la gestion de los residuos, que el destino
final o el intermedio sean centros con la autorizacion autondmica del organismo
competente en la materia. Se deberda contratar sélo transportistas o gestores
autorizados por dichos organismos e inscritos en los registros correspondientes.

e El depdsito temporal de los residuos se realizard en contenedores adecuados a la
naturaleza y al riesgo de los residuos generados.

e Se etiquetara de forma conveniente cada uno de los contenedores que se van a usar
en funcion de las caracteristicas de los residuos que se van a depositar en los mismos.

e Las etiquetas informaran sobre que materiales pueden, o no, almacenarse en cada
recipiente. La informacién sera clara y comprensible.

e Se utilizara siempre el contenedor / recipiente apropiado para cada residuo. Las
etiquetas se colocaran para facilitar la correcta separacion de los mismos.

e Se separaran los residuos a medida que sean generados para que no se mezclen con
otros y resulten contaminados.

¢ En ningln caso se sobrecargaran los contenedores destinados al transporte. Son mas
dificiles de maniobrar y transportar, y dan lugar a que caigan residuos.

e Los contenedores (en su caso) deberan abandonar la instalacion perfectamente
cubiertos. No se permitird que lo abandonen sin estarlo dado que podrian originar
accidentes durante el transporte.

e Para una gestién mas eficiente, se potenciaran aquellas ideas / lineas de actuacién
destinadas a reducir, reutilizar o reciclar los residuos producidos.
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En lo que respecta a la separacion y segregacion de los residuos en origen, se
adoptaran las siguientes medidas:

e El depésito temporal de los residuos valorizables se sefializarad y segregara del resto
de residuos de un modo adecuado.

e Los contenedores o envases que almacenen residuos deberdn sefalizarse
correctamente, indicando el tipo de residuo, la peligrosidad, y los datos del poseedor.

e Se impedira en todos los casos la mezcla de residuos valorizables con aquellos que no
lo son.

e Se estableceran los medios humanos, técnicos y procedimientos de separacion que se
dedicaran a cada tipo de residuo generado.

e En los contenedores de los residuos debera figurar, en forma visible y legible, la
siguiente informacidn del titular del contenedor: razén social, CIF, teléfono y nimero
de inscripcion en el Registro de Transportistas de Residuos

e Cuando se utilicen sacos industriales y otros elementos de contencidn o recipientes,
se dotaran de sistemas (adhesivos, placas, etcétera) que detallen la siguiente
informacién del titular del saco: razén social, CIF, teléfono y nimero de inscripcidn en
el Registro de Transportistas de Residuos.

e Los residuos generados en tareas de oficina, vestuarios, comedores, etc. tendran la
consideracién de Residuos Sdélidos Urbanos y se gestionaran como tales segun estipule
la normativa reguladora de dichos residuos.

En lo que respecta a la documentacién asociada al traslado de los residuos generados
en la instalacién, se debera tener en cuenta lo establecido en el Real Decreto 553/2020, de 2
de junio, por el que se regula el traslado de residuos en el interior del territorio del Estado.

De acuerdo con esta normativa, todos los traslados deberan disponer con caracter
previo al inicio del mismo, de un contrato de tratamiento segun se establece en el articulo
2.h). Asimismo, quedan sometidos al requisito de notificacién previa al traslado:

e Los traslados de residuos, peligrosos y no peligrosos, destinados a eliminacién

. Los traslados de residuos peligrosos, de residuos domésticos mezclados identificados
con el cédigo LER 20 03 01 y los que reglamentariamente se determinen, destinados
a valorizacion.

En esta instalacién se gestionaran residuos con las caracteristicas mencionadas en el
apartado anterior, por lo que no se requerira la presentacién de la Notificacion Previa por parte
del operador del traslado.

En el caso de traslados de residuos que no requieren notificacion previa, antes de
iniciar el traslado, el operador cumplimentara el documento de identificacion de conformidad
con el anexo III del Real Decreto 553/2020 y entregarda una copia de ese documento de
identificacién al transportista para la identificacion de los residuos durante el traslado.

Cuando los residuos lleguen a la instalacidon de Destilerias y Biorefinerias Zambrana,
se le entregara al transportista una copia del documento de identificacién firmada por el
destinatario con la fecha de entrega de los residuos y la cantidad recibida. Desde entonces, se
dispondra como maximo de un plazo de treinta dias desde la entrega de los residuos para
remitir al operador el documento de identificacion completo con la fecha de aceptacion o
rechazo del residuo, de conformidad con lo previsto en el contrato de tratamiento.

El operador del traslado y los gestores que intervienen en el traslado, incluido el
transportista, incorporaran la informacion a sus archivos cronoldgicos y conservaran durante,
al menos tres afios, una copia del documento de identificacion firmada por el destinatario en
el que conste la entrega y aceptacién de los residuos.
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4. OPERACION Y GESTION DE LA PLANTA

Las principales lineas de proceso de la planta de Destilerias y Biorefinerias Zambrana
son las siguientes:

4.1 RECEPCION Y TRATAMIENTO DE LOS RESIDUOS

Los residuos procedentes de las bodegas llegaran a la planta en dos formatos, por un
lado, los orujos llegaran en contenedores herméticos, mientras que las lias y el vino destinado
a quema vinica llegaran en camiones con cisterna hermética. La entrada de la materia prima
estard contralada con una bascula en el acceso a la misma. Esta bascula contara con grabacién
electrénica, que tendra una capacidad de pesaje de 60 toneladas y cuyos datos se transmitiran
a la sala de control.

A la planta inicialmente llegaran los orujos, seguidos de las lias y finalmente el vino
destinado a quema vinica. Cada dia, en época de campafia, llegaran aproximadamente 450 tn.

De igual modo en los procesos de desalcoholizacion y proceso de la racima,
obtendremos materia prima para la obtencién de etanol.

Uno de los factores a controlar desde la entrada de los residuos a la planta, es el
porcentaje de alcohol existente, especialmente en los orujos, ya que, a mayor cantidad de
alcohol, mayor calidad de producto.

4.2 ALMACENAMIENTO DE LOS ORUJOS
Los orujos se almacenan es un cobertizo cerrado.

El orujo de uva tinta, de descarga en el cobertizo y se prensa al maximo evitando la
infiltracion de aire y agua, de este modo se evita la formacién de moho. El orujo de uva blanca
se descarga en un cobertizo independiente del orujo de uva tinta, se prensa al maximo y se le
afade algo de levadura garantizando su fermentacion.

Toda el agua de la percolacion de los orujos se recupera y se bombea al depédsito de
lias para posteriormente tratarlo y obtener etanol.

4.3 DESPOJADO DE ORUJOS

Tras haber almacenado y prensado los orujos, son extraidos y se dosifican para
alimentar a esta unidad de stripping donde con contacto directo con vapor logramos remover
todo el alcohol residual dentro del orujo, con este alcohol extraido, proveniente directamente
de la parte superior de la maquina desalcoholizadora, ingresamos a una columna de
concentracidon donde se alcanza una concentracién de 92° GL o superior, para asi producir
alcohol crudo que esta listo para ser alimentado a la destilacion de ENA o produccion de Bio-
Etanol.

Del fondo de la maquina desalcoholizadora, en cambio, producimos un orujo gastado
que todavia tiene un contenido notable de tartrato en los orujos tintos, en el caso de los orujos
blancos, que tienen un contenido de tartratos bajo, se enviaran al tratamiento bioldgico
anaerobio para la produccion de biogas.

4.4 DESTILACION DE LIAS

Directamente desde el silo de almacenamiento de lias, utilizamos una sola columna
para separar todo el contenido alcohdlico y producir un alcohol crudo de 92° GL, compatible
también con la unidad de separacion de orujo. Esto permite producir tanto ENA como bioetanol,
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enviando un producto estandarizado a ambos destinos, independientemente de si proviene de
lias o de orujo. Las lias usadas de esta unidad se envian directamente a la unidad de produccion
de tartrato calcico para la recuperacién de tartrato, si esta presente; de lo contrario, se envian
al tratamiento bioldgico anaerobio para la produccién de biogas.

4.5 LAVADO DE ORUJOS

En esta unidad, utilizando el orujo agotado procedente de la unidad de despojado,
lavamos los residuos con agua ligeramente acida para garantizar la maxima disolucién del
tartrato, mediante una lavadora de banda especifica. El agua recuperada se envia a la
recuperacion de tartrato si el contenido inicial de tartrato lo permite; de lo contrario, se envia
al tratamiento de aguas. En cuanto al orujo agotado, lo enviamos a la prensa de orujos para
prensarlo y eliminar el exceso de humedad.

Teniendo en cuenta que el uso de orujo blanco puede no ser recomendable para la
recuperacion de tartrato, ya que, por lo general, el contenido de tartrato en este tipo de materia
prima no es lo suficientemente alto como para justificar su uso. El orujo usado puede eludir
esta unidad y evitar el desperdicio innecesario de recursos al pasar directamente al prensado
de orujo y enviar el agua residual al tratamiento de aguas.

4.6 PRENSADO DE ORUJOS

En esta unidad se toman los orujos gastados y mediante una prensa mecanica se
produce un producto seco que puede se envia al secadero para la recuperacion de biomasa,
mientras que el agua se recupera y se envia al tratamiento bioldgico anaerobio.

4.7 DESTILACION ENA

El objeto de esta unidad es la separacion y rectificacion del etanol contenido en la masa
fermentada que sale de la unidad de destilacion.

Para la produccion de alcohol neutro, el sistema de destilacién propuesto es una planta
de 4 columnas capaz de brindar altos desempefios en términos de alta calidad, subproductos
que se espera sean inferiores al 6% y un consumo de vapor que no exceda los 350 kg de vapor
por 100 litros de alcohol total producido (condicion de referencia: calor latente = 520 kcal/kg).

La planta puede funcionar utilizando alcohol crudo que tenga una graduacién alcohdlica
comprendida entre 15/92 % vol.

En el tren de destilacion se pueden identificar las siguientes columnas principales.

- Rectificacién

- Hidro seleccién
- Fusel Qil

- Desmetilizador

Para optimizar el consumo de vapor, se ha propuesto una configuracidon de doble
efecto: el vapor de cabeza de la columna de hidro seleccion rehierve la columna de
desmetilacion C-1570.

De esta manera, el vapor procedente de la sala de calderas proporciona calefaccion
directamente a la columna de hidro seleccién, a la columna de rectificacion y a la columna de
aceite de fusel.

Para lograr esta integracion térmica entre las columnas se produce que la columna
desmetiladora opere al vacio y el resto de las columnas trabajen en condiciones atmosféricas.
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El alcohol crudo, con un grado alcohdlico variable entre 15 y 92°GL, es todavia rico en
impurezas y se refina en la columna de hidroseleccion.

En esta columna se lleva a cabo una destilacion extractiva, eliminando los congéneres
en la corriente de cabeza. La destilacion extractiva se obtiene diluyendo la corriente de alcohol
con agua descalcificada y parte de las lias residuales del producto de cola de la columna de
rectificacion.

El alcohol se recupera, a una dilucién de aproximadamente 10/15 % vol., del fondo de
la columna de hidro seleccidn y se envia a la columna rectificadora. La columna de
hidroseleccion se calienta mediante inyeccidn directa de vapor.

En la columna rectificadora el etanol se concentra hasta 96,2 °GL, se extrae por
aspiracién lateral unas bandejas por debajo de la parte superior de la columna y se envia a la
etapa final de desmetilacién.

La corriente de salida rectificadora se condensa en los condensadores.

Todos los condensados, por gravedad, se recogen luego en el rectificador como reflujo
y se envia al almacenamiento técnico de alcohol.

Las lias agotadas del fondo de la columna rectificadora, bajo control de nivel, se
descargan después de alimentar los precalentadores de agua ablandada.

El alcohol extraido del rectificador se alimenta a la columna de desmetilacidén, donde
se elimina practicamente cualquier traza de metanol. La corriente de etanol rica en metanol
se extrae de la parte superior de la columna y se envia al almacenamiento de cabezas tras el
enfriamiento final.

El alcohol purificado se retira del fondo y también se envia al almacenamiento después
del enfriamiento final.

La columna desmetilizante se calienta indirectamente mediante el recalentador.
Se termina entonces la ruta principal del producto alcohdlico.

El procesamiento de los congéneres se realiza en la columna de concentracién de aceite
de fusel.

La alimentacion a esta columna, proveniente de la parte superior de la columna de
hidro seleccion, contiene aceites de fusel y congéneres de cabeza, que se someten a una etapa
adicional de concentracion. Los aceites de fusel se extraen como una corriente lateral que se
alimenta al decantador. Los aceites de fusel del decantador se envian al almacenamiento,
mientras que la capa pesada, que aun contiene etanol, se recicla de vuelta a la columna.

Tras la condensacion, el vapor de cabeza de esta columna se refluye parcialmente,
mientras que el resto se alimenta al almacenamiento de alcohol técnico. A este
almacenamiento también se envian los productos de cabeza de la columna de rectificacion, asi
como las colas altas de la columna de rectificacién y de la columna de fusel oil. Una corriente
lateral cerca de la cabeza de fusel oil se recicla al sistema de hidroseleccién.

Para reducir las emisiones atmosféricas y las pérdidas de alcohol, los respiraderos de
las bombas de vacio se lavan en un depurador de respiraderos. El liquido de lavado es un
residuo blanco que proviene del fondo de la columna de aceites, tras el enfriamiento, y el
alcohol se recupera en la columna de aceites.

4.8 SECADERO

Tras el prensado de las uvas para la produccién de vino, el orujo himedo debe secarse
para facilitar su procesamiento y reutilizaciéon. El proceso consta de varias etapas, cada una
de las cuales desempefia un papel esencial para obtener un producto final bien separado y
libre de residuos inutilizables.
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El proceso comienza con la alimentacion del orujo a una unidad dosificadora, cuya
funcion es garantizar un flujo constante y controlado de material hacia el secadero. Esto evita
la sobrecarga y permite un secado uniforme.

El orujo dosificado entra entonces en el secadero rotatorio, un cilindro de rotacidn lenta
donde el material se seca gradualmente. El calor necesario para este proceso se genera
mediante una cdmara de combustion de gas, que garantiza temperaturas altas y controladas
para eliminar eficazmente la humedad residual. Dentro del secadero, el orujo se mueve
continuamente para asegurar un secado homogéneo.

Tras el secado, el material pasa por un par de ciclones separadores. Estos dispositivos
utilizan la fuerza centrifuga para separar las particulas mas ligeras del material mas pesado:
los vapores calientes y las particulas mas finas se transportan al equipo de filtracion. El orujo
seco, mas pesado, continla hasta la etapa de separacién de semillas.

El material seco, ahora mas ligero y friable, pasa por una maquina separadora de
semillas. Esta maquina separa las pepitas de la piel.

Las semillas (pepitas de uva) se separan cuidadosamente y se transfieren a silos de
almacenamiento especificos, listas para ser utilizadas en la produccion de aceite de semilla de
uva u otros derivados.

Las cascaras, por otro lado, se recuperan y se mezclan con los residuos de filtracién
para ser reutilizadas, por ejemplo, como combustible o para la extraccién de compuestos
polifendlicos.

4.9 TRATAMIENTO DE EFLUENTES GASEOSOS

Los vapores y el polvo generados durante el proceso se prefiltran inicialmente con
ciclones dedicados en sus respectivas unidades. En lugar de la fuerza gravitacional, los
separadores ciclénicos utilizan la fuerza centrifuga para separar las particulas del gas
contaminado. Esta fuerza centrifuga, varias veces mayor que la fuerza de la gravedad, se
genera mediante una corriente de gas en rotacion, lo que hace que los separadores ciclénicos
sean mas eficaces para eliminar particulas mucho mas pequefias que las que pueden eliminar
las cdmaras de sedimentacion gravitacional. Posteriormente, el gas efluente se envia a un
método de separacion mas selectivo: un precipitador electrostatico (PES).

Un precipitador electrostatico (PE) es un dispositivo de control de particulas que utiliza
fuerzas eléctricas para desplazarlas fuera de la corriente de gas y colocarlas sobre placas
colectoras. El PE aplica cargas eléctricas en las particulas, lo que provoca que sean atraidas
hacia placas metalicas con carga opuesta ubicadas en el precipitador.

Las particulas se eliminan de las placas mediante un sistema de "atrapamiento" y se
recogen en una tolva ubicada debajo de la unidad. La eficiencia de eliminacién de los
precipitadores electrostaticos (PES) es muy variable; sin embargo, para particulas muy
pequenas, la eficiencia de eliminacién es de aproximadamente el 99 %. Este tipo de equipo se
utiliza principalmente en industrias como la del cemento (polvo), la pulpa y el papel (tortas de
sal y polvo de cal), la petroquimica (niebla de acido sulfurico) y la siderurgia (polvo y humos).

Tras eliminar el exceso de polvo, procedemos a la eliminacion del polvo fino v,
posiblemente, de gases acidos mediante la adicién de un depurador venturi (himedo). Con un
buen contacto gas-liquido en el depurador, se eliminan todos los componentes deseados vy la
mayor parte del polvo fino se incorpora al liquido, que posteriormente se envia al sistema de
tratamiento de agua.
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4.10 DESHIDRATACION DE ETANOL - PRODUCCION DE
BIOETANOL

La deshidratacion se produce mediante reactores que contienen materiales
absorbentes, capaces de retener agua y permitir el paso de otras sustancias. El proceso se
lleva a cabo en fase de vapor, ya que el material absorbente pierde eficiencia al entrar en
contacto con el liquido. La absorcidn se ve favorecida por la presidon y genera calor, mientras
que la fase de regeneracion, que elimina el agua acumulada, se ve favorecida por las bajas
presiones y absorbe calor. El proceso opera a temperaturas cercanas a los 140 °C, con
variaciones segun la fase, y a presiones de aproximadamente 1,4 bar durante la absorcion y
0,15 bar durante la regeneracion.

El sistema de control alterna las fases entre los reactores segun un ciclo cronometrado
de aproximadamente 300 segundos. El reactor, en la fase de absorcidn, opera a presion y
produce un producto deshidratado, una parte del cual se alimenta en contracorriente al reactor
en la fase de regeneracion, que opera al vacio. El producto deshidratado, al pasar por el reactor
de regeneracion, elimina el agua acumulada y se condensa en un condensador especifico. Los
condensados recogidos se envian a una columna de destilacion mediante una bomba. Esta
columna produce la alimentacion para los reactores mediante la vaporizacion de una sustancia
con una concentracién minima del 95 %, que se introduce en el sistema, aumentando asi la
concentracion del material reciclado procedente del condensador de regeneracion, que suele
tener una concentracion menor. El resultado final alcanza una concentracion de
aproximadamente el 99,8 %.

Para evitar la condensacién en los reactores, el vapor que sale de la columna se
mantiene sobrecalentado a unos 140-145 °C mediante un sobrecalentador que funciona con
vapor. La columna, que funciona a una presion de 1,6 bar, se calienta mediante un rehervidor
que también funciona con vapor. Los condensados resultantes se recogen en un tanque y se
devuelven a la caldera mediante una bomba. A medida que se extrae agua de los reactores y
se introduce en la columna, esta tiende a acumularse en el fondo. Una vez superado un umbral
de temperatura y nivel especificado, la columna descarga el agua acumulada mediante una
bomba. Esta descarga pasa por un intercambiador que precalienta la alimentacidon de la
columna, que se precalienta ain mas condensando parte del vapor deshidratado en otro
intercambiador. Condensadores adicionales proporcionan precalentamiento para el material
reciclado. Los vapores deshidratados restantes que salen del reactor durante la absorcion se
condensan mediante multiples intercambiadores de calor que funcionan con fluidos
refrigerantes. Los condensados recogidos se enfrian y se almacenan.

Se utiliza un sistema de vacio para las fases de regeneracién y calentamiento,
mantenido por una bomba de anillo liquido. El liquido necesario para la bomba se recoge en
un tanque especifico y se enfria mediante un intercambiador de calor. Otro condensador, que
funciona con un medio refrigerante, minimiza la cantidad de producto que llega a la bomba de
vacio condensandolo y redirigiéndolo dentro del sistema.

4.11 CIP

La limpieza CIP es un componente importante para garantizar la inocuidad alimentaria
en las plantas de procesamiento de alimentos. Una limpieza eficaz entre ciclos de produccién
evita la posible contaminacion y productos que no cumplen con los estandares de calidad. Una
correcta implementacion de la limpieza CIP, desde el disefio hasta la validacion, garantiza
barreras seguras entre los flujos de alimentos y los de productos quimicos de limpieza.

También es importante que la limpieza CIP se realice de forma eficaz y eficiente, contribuyendo
asi a un bajo coste total de propiedad (TCO). Desde la perspectiva del procesamiento de
alimentos, cualquier tiempo de limpieza se considera tiempo de inactividad: el equipo no es
productivo. La limpieza también debe realizarse de forma segura, ya que se utilizan productos
quimicos muy fuertes que pueden ser perjudiciales para las personas y los equipos.
Finalmente, debe realizarse con el minimo impacto ambiental, utilizando cantidades minimas
de agua y detergentes y maximizando la reutilizacion de recursos.
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La suciedad se adhiere a las superficies mediante fuerzas adhesivas. Para que la
suciedad se desprenda de una superficie, es necesario superar las fuerzas que retienen las
impurezas.

Hay cuatro parametros que componen la limpieza: fuerza mecanica, fuerza térmica
(calor), fuerza quimica y el tiempo que acttan las fuerzas.

En un proceso de limpieza se requiere energia para eliminar la suciedad y, una vez
disuelta, mantenerla en soluciéon y eliminarla. La energia requerida es cinética, quimica y
térmica. Estos tres factores, junto con el tiempo de contacto, determinan la eficacia de la
limpieza. Estos cuatro parametros estan interconectados y dependen entre si, lo que significa
que si alguno de ellos se modifica, los otros tres podrian necesitar ser adaptados para obtener
el mismo resultado final. Generalmente se agrupan en un diagrama llamado circulo de Sinner
e incluyen el flujo, la temperatura, la concentracion y el tiempo.

El tanque de preparacion se utiliza para preparar la cantidad correcta de agua, solucién
caustica o peracética que se utiliza para las secuencias de limpieza llamadas desde otras
unidades.

El primer paso consiste en alimentar agua y controlar el caudal y la cantidad con
dispositivos dedicados; la solucion caustica o peracética concentrada se alimenta con bombas
respectivamente.

Las concentraciones normales utilizadas en la planta son:

. Solucién caustica: 2,5/ 4 % peso
. Solucién de acido peracético: 500 ppm
. Solucién de acido nitrico: 500 ppm

Una vez finalizada la alimentacién del tanque de preparacion, la siguiente secuencia es
calentar la solucién CIP hasta alcanzar una temperatura de 60 °C, utilizando vapor de la caldera
de biomasa.

En este punto, la solucion esta lista para ser descargada a los usuarios siguiendo los 3
pasos principales que se detallan a continuacién:

. Pre enjuague: agua
. CIP: Solucién caustica, peracética y nitrica
o Enjuague final: agua

La descarga se realiza con una bomba que mantiene el caudal y la presién deseados
en el cabezal CIP; el caudal y la presidon pueden cambiar dependiendo del pulverizador utilizado
en el servicio seleccionado.

La solucién CIP utilizada para la limpieza se recicla. Si la concentracion de caustico
medida por el sensor de conductividad supera el valor minimo, la solucién CIP residual pasa al
filtro que elimina las particulas sdlidas y se recicla en el tanque de preparacion. Si la
concentracion es inferior al valor minimo, la soluciéon residual se descarga.

4.12 CALDERA DE BIOMASA

La caldera de vapor es un sistema versatil, disefiado para funcionar con diferentes
fuentes de energia, tanto tradicionales como renovables. Gracias a su capacidad para funcionar
tanto con gas natural como con biomasa, representa una solucién flexible y ecoldgica para la
produccidon de vapor. Su elemento principal es la propia caldera, equipada con quemadores
especiales que se adaptan a diferentes combustibles, garantizando una eficiencia energética
optima. La energia térmica producida por la combustion del combustible se utiliza para calentar
el agua, transformandola en vapor a presion. La caldera estad disefiada para funcionar a una
presion de vapor de 12 bar, un valor ideal para una amplia gama de aplicaciones industriales.
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Otro componente clave del sistema es el desaireador, que desempeifia un papel crucial
en la calidad del vapor producido. El desaireador es un dispositivo que reduce la presencia de
gases disueltos en el agua de alimentacidn, como el oxigeno, que podrian dafiar las superficies
metalicas de la caldera. Al aprovechar el calor del propio vapor, el desaireador facilita la
eliminacién de estos gases, lo que ayuda a proteger la caldera y a prolongar su vida util.

Para mayor proteccion, el agua que entra en la caldera se trata con un descalcificador.
Este aparato reduce la dureza del agua, es decir, la presencia de minerales como el calcio y el
magnesio que, de no eliminarse, podrian causar incrustaciones en las tuberias y las superficies
de intercambio de calor. Por lo tanto, el descalcificador es esencial para mantener la eficiencia
del sistema y prevenir dafios causados por la formacion de cal.

Una vez tratada, el agua descalcificada se recoge en un tanque especifico. Este tanque
no solo proporciona agua desmineralizada para la produccidon de vapor, sino que también se
utiliza para apoyar otros procesos industriales, como la refrigeracion o la destilacidon. En
particular, el agua recogida se utiliza para alimentar la torre de refrigeracion y otros procesos
de destilacién, garantizando un ciclo cerrado y optimizando el consumo de recursos.

Esta combinacién de equipos garantiza el funcionamiento eficiente y seguro de la
caldera, a la vez que minimiza el impacto ambiental gracias a su capacidad para funcionar con
combustibles alternativos, como la biomasa. Cada componente, desde el desaireador hasta el
descalcificador de agua, desempefia un papel fundamental para mantener el alto rendimiento
de la planta, garantizando que el vapor producido sea de alta calidad y adecuado para
satisfacer las necesidades industriales sin comprometer la fiabilidad del sistema.

4.13 GRUPO DE REFRIGERACION Y ENFRIADORAS

La torre de refrigeracion propuesta es el equipo principal instalado en un bucle cerrado
de agua de refrigeracién, utilizado para enfriar el agua que se enviara a los condensadores y
enfriadores de la planta, reduciendo el consumo de agua.

Las torres de refrigeracién estan disefiadas para proporcionar un contacto intimo
aire/agua. El rechazo de calor se produce principalmente por la evaporacion de parte del agua
de refrigeracion y, en menor medida, por la pérdida de calor sensible debida al enfriamiento
directo del agua por el aire. Las torres son de tipo contracorriente, donde el aire se mueve
hacia arriba movido por ventiladores, directamente opuesto al flujo descendente del agua
procedente de los intercambiadores de la unidad de destilacion y repetidamente recirculada
hacia ellos.

Este sistema abierto de recirculacion ahorra cantidad de agua bruta y reduce la
cantidad de agua descargada consiguiendo un tratamiento quimico mas econdmico, sin
embargo:

e El enfriamiento por evaporacion incrementa la concentracién de sélidos disueltos en el
agua, aumentando las tendencias a la corrosién y a la deposicién.

e Las temperaturas relativamente altas aumentan significativamente el potencial de
corrosion.

e El mayor tiempo de retencion y el agua mas caliente en un sistema de recirculaciéon
abierto aumentan la tendencia al crecimiento bioldgico

e Los microorganismos, nutrientes y posibles contaminantes también pueden ser
absorbidos por el agua a través de la torre.

Por estas razones, para mantener la calidad correcta del agua de refrigeracion, el
sistema de refrigeracién dispone de un sistema de purga y un sistema de dosificacion de
productos quimicos. La instrumentacién electrénica permite supervisar y controlar
continuamente todos los parametros del proceso, de acuerdo con la ldgica implementada en
el PLC.

Se dispone de bombas especificas para enviar el agua a toda la unidad.
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Se instalan transmisores de temperatura en la linea de agua que va a las unidades y
en la linea de retorno. Para mantener el valor de consigna del agua de refrigeracion que sale
de la torre de refrigeracion, el controlador de temperatura gestionado por el PLC pone en
marcha y detiene el ventilador del motor.

De acuerdo con los pardametros de disefio de las torres, en condiciones criticas tales
como alta temperatura y alta humedad del aire, la temperatura de salida del agua de
refrigeracion de los usuarios no puede ser superior a 40 °C.

En esta unidad también se ha instalado un enfriador para proporcionar agua fria para
el subenfriamiento del alcohol a 20 °C antes de pasar al almacenamiento por razones de
seguridad.

4.14 AIRE COMPRIMIDO

La unidad compresora de aire de instrumentacion estad compuesta por los siguientes
equipos:

e Compresor de aire, tipo compresor de tornillo, lubricado con aceite.
e Presidn de aire producida 7 bar

e Secadora

e Tanque de almacenamiento de aire comprimido.

El aire ambiente se aspira, filtra y comprime dentro del compresor. Se inyecta aceite
refrigerante en el equipo. Este lubrica las piezas mdviles y forma un sello entre los tornillos de
los rotores.

Este aceite refrigerante también garantiza una temperatura de descarga muy baja del
aire comprimido.

La parte residual de aceite que queda dentro del aire comprimido, se elimina mediante
un depdsito separador de aceite especifico, instalado en el interior del compresor.

Dentro del secador se elimina cualquier rastro de humedad que quede dentro del aire
comprimido.

El propdsito de esta unidad es garantizar aire comprimido, seco y libre de aceite, para
permitir el funcionamiento de todas las valvulas automaticas, instaladas en la planta.

4.15 TRATAMIENTO BIOLOGICO ANAEROBICO

El tratamiento bioldgico anaerdbico es un proceso en el que microorganismos
descomponen la materia organica en ausencia de oxigeno. En este caso, los microorganismos
anaerobicos utilizan compuestos como sulfatos, nitratos o diéxido de carbono como aceptores
de electrones para metabolizar la materia organica. El principal subproducto de este proceso
es el biogas, compuesto principalmente de metano (CH4) y didxido de carbono (COz2). El
tratamiento anaerdbico es especialmente (til para aguas con altas concentraciones de materia
organica, como las vinazas de destileria.

Etapas del Tratamiento Bioldgico Anaerdbico:

1. Pretratamiento de la vinaza: Como se describié anteriormente la vinaza se almacena
inicialmente en tanques de almacenamiento y, si es necesario, se ajusta el pH
utilizando hidréxido de sodio (NaOH) para optimizar las condiciones de los procesos
anaerdbicos.

2. Digestion anaerdbica: El residuo pretratado se envia a digestores anaerdbicos, donde
microorganismos anaerobicos comienzan a descomponer la materia organica en
ausencia de oxigeno. Este proceso se lleva a cabo a temperaturas meséfilas (37-40
°C) o termdfilas (50-55 °C), segun el disefio de la planta. Durante la digestion, se
produce biogas, compuesto principalmente de metano y diéxido de carbono.
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3. Produccién de biogas: El biogas producido se recoge en un gasémetro y puede
utilizarse para la produccién de energia térmica, contribuyendo a la autosuficiencia
energética de la planta.

4. Separacion de lodos: Tras la digestion anaerdbica, el lodo (digestato) se separa del
liquido restante mediante un decantador y un proceso de flotacién. Se utilizaran
unidades de flotacién para separar los lodos, seguidas de espesadores para
concentrarlos.

5. Reciclaje y tratamiento de lodos: Los lodos separados se someten a un tratamiento
adicional, a menudo mediante un proceso de deshidratacion, como filtros de banda
prensa. El lodo deshidratado puede utilizarse como fertilizante de enmienda organica.

6. Efluente final: El liquido tratado que sale del digestor anaerdbico se procesa
posteriormente para la eliminacion de nutrientes como nitratos a través de
desnitrificacién y oxidacion, antes de ser descargado al cuerpo de agua receptor o
reutilizado.

4.16 TRATAMIENTO BIOLOGICO AEROBICO

El tratamiento bioldgico aerdbico es un proceso que utiliza microorganismos,
principalmente bacterias, para descomponer los compuestos organicos presentes en las aguas
residuales, utilizando oxigeno. Este proceso se lleva a cabo en entornos con abundante
oxigeno, como en tanques de oxidacion equipados con aireadores sumergidos. Durante el
tratamiento, las bacterias consumen oxigeno para metabolizar la materia organica,
convirtiéndola en CO2, agua y biomasa. Es un proceso de degradacion rapida, especialmente
eficaz para tratar aguas con altas concentraciones de compuestos organicos facilmente
biodegradables.

Etapas del Tratamiento Bioldgico Aerdbico:

1. Aguas residuales influentes: Las aguas residuales, procedentes de diversos procesos
industriales o plantas de tratamiento, se dirigen a un tanque de oxidacion, donde se
mezclan con aire u oxigeno para crear un ambiente aerdbico.

2. Aireadores sumergidos: Los aireadores sumergidos suministran oxigeno al agua,
asegurando una distribucidon uniforme para facilitar la respiracion de los
microorganismos y la degradacién de contaminantes.

3. Proceso bioldgico: Las bacterias aerdbicas presentes en el agua utilizan el oxigeno para
oxidar la materia organica. Este proceso produce diéxido de carbono (CO2) y biomasa,
lo que reduce la concentracion de contaminantes en el efluente.

4. Reciclaje y separacién: El liquido tratado se recircula posteriormente mediante
bombas de recirculacion, lo que garantiza que las bacterias sigan trabajando en nuevas
porciones de materia organica. Finalmente, el exceso de lodos se separa mediante
clarificadores u otros sistemas de separacion fisica.

5. Separacién final de lodos: Tras el tratamiento, el agua se dirige a clarificadores
circulares que separan los lodos bioldgicos del liquido tratado. Los lodos, que contienen
exceso de microorganismos, pueden eliminarse y tratarse por separado

6. Efluente final: El efluente que sale del proceso de tratamiento aerdbico ahora esté
significativamente purificado, con una concentracién de materia organica reducida y
una calidad de agua que cumple con los estandares ambientales.

4.17 PRODUCCION DE TARTRATO DE CALCIO

La planta esta estructurada en cuatro unidades operativas, cada una con una funcién
especifica en la transformacién de las lias en pasta hasta la produccion final de tartrato seco.

El proceso comienza con el liquido procedente de la destilacion de lias y el lavado de
orujos, que se transfiere a tanques de almacenamiento y acidificacién, donde se produce una
transformacion quimica fundamental: el bitartrato de potasio se convierte en acido tartarico
mediante la adicién de un &acido especifico. Este proceso se supervisa constantemente
mediante el control del pH, lo que garantiza que la reaccidon se lleve a cabo correctamente.
Una vez completada la acidificacion, el liquido se envia al siguiente paso.
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Esta etapa se dedica a la neutralizacion y separacién del tartrato de calcio. El liquido
acido se introduce gradualmente en una serie de cubas de neutralizacidon, donde se mezcla con
un reactivo que ajusta el pH a los valores deseados. Durante esta fase, es fundamental evitar
la sobredosificacion del reactivo para evitar la generacion de espuma excesiva o el desequilibrio
de la reaccion quimica. Una vez alcanzado el nivel 6ptimo de neutralizacién, el liquido se
transfiere gradualmente entre las distintas cubas, dando tiempo a la formacién de cristales de
tartrato. En este punto, la solucidon pasa por un sistema de decantacidén, donde el tartrato
precipitado se recoge en el fondo y se separa mediante un sistema de rascadores y valvulas
temporizadas. Tras varios ciclones de separacion y sucesivos lavados, el tartrato se concentra
y se envia a una centrifuga, que elimina el agua residual y lo prepara para el paso final del
proceso.

Finalmente, en el Ultimo paso, el tartrato hiumedo se transporta al secadero. Aqui,
mediante un sistema de vapor y sinfines internos, el material se seca progresivamente hasta
alcanzar su forma final. El vapor generado se recupera vy filtra para evitar la dispersion de
cristales, mientras que el tartrato seco se transporta al sistema de envasado, listo para su
ensacado y distribucion.

4.18 POLIFENOLES

La obtencion de polifenoles a partir de residuos de uva implica la extraccion de estos
compuestos de la pulpa, pieles y semillas de la uva utilizando métodos de extraccion con
solventes.

Proceso de extraccion:

* Preparacion del residuo: Los residuos de uva (pieles, semillas, etc.) se pueden secar o
macerar antes de la extraccién.

= Seleccion del solvente: Se utiliza un solvente adecuado para extraer los polifenoles,
como metanol, etanol, agua o mezclas de estos. Se optara por el método de extraccién
sélido-liquido, es decir, mezclando el residuo con el solvente en un recipiente y
agitandolo o calentandolo.

= Concentracion y purificacion: El extracto obtenido se concentra y se puede purificar

para obtener un producto final con mayor concentracién de polifenoles.

En cada una de las fases interviene los siguientes equipos:

e Sistema de extraccion con disolventes:
o Condensadores
o Extractor hidroalcohdlico
o Depésitos de proceso
e Sistema de purificacién de resinas:
o Columnas de resinas
o Depésito previo a las columnas de resinas
e Sistema de rectificacién y concentracidn extraccion etandlica:
o Depésito previo evaporador rectificador
Filtros
Evaporador
Rectificador a 96°2
Equipo de refrigeracion

O O O O
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4.19 VINO SIN ALCOHOL

Se trata de obtencion vinos sin alcohol separando el agua vegetal y el alcohol. A

continuacion, se destila el permeado, se separa el alcohol y se mezclan de nuevo las aguas
vegetales de vino con el vino concentrado original dando como resultado un vino sin alcohol.

El sistema se compone de dos pasos:

NANOFILTRACION: Incluye una seccién de nanofiltraciéon donde todo el vino es tratado
con una membrana de nanofiltracion. Este permeado contiene agua, alcohol y una
cantidad insignificante de otras sustancias.

DESTILACION/RECUPERACION DE AROMAS: Consiste en una columna de destilacién
donde el permeado se separa en alcohol a una concentracién de 70-80% ABV - 140-
160 Proof y agua vegetal para volver a agregar al vino original.

4.20 LINEA DE TRATAMIENTO DE RACIMAS

La linea de racimas es una zona de produccién intermedia en la que se van a

aprovechar residuos viticolas (racimas, uva de baja calidad, etc.) como materia a transformar
para la obtencion posterior de alcohol a partir de la transformacién de los azucares presentes
en la racima mediante el proceso de fermentacion controlada en las instalaciones.

N =

Tras la obtencidn de las racimas, se siguen los siguientes pasos:

Recepcion de los residuos vitivinicolas en una tolva de recepcioén.

Despalillado y estrujado de la racima para generar una pasta fermentable.

Bombeo de la pasta de racima para a los depdsitos de fermentacion con control de
temperatura, remontado y auto vaciantes para la transformacion de los azlcares en
etanol recuperable en la planta de destilacion.

Una vez convertido totalmente los azlcares en etanol mediante fermentacion, se
diferenciaran las Fase Liquida fermentada con sus lias y las orujas.

La Fase Liquida junto con las lias se traslada mediante bombeo a los depdsitos de
almacenamiento para la decantacién de las lias

La Fase Solida de los descubes pasa por un proceso de prensado para maximizar la
recuperacion de la Fase Liquida, que se bombeara a los depdsitos de almacenamiento
junto con la Fase Liquida de los descubes.

Una vez secas las orujas, estas seran enviadas a la zona de obtencion de polifenoles
para su uso como materia de esta linea de produccion.

La Fase Liquida de los depdsitos de almacenamiento serd enviada a la zona de
destilacion para su uso como materia prima en la obtencién de etanol para uso de
boca.

Las Lias obtenidas por decantacion en los depédsitos de almacenamiento seran
destinadas como materia prima a la linea de tartratos para la extraccidon de las sales
tartaricas presentes.

Descritas las principales lineas productivas del proceso, tenemos que:

e Se pretende conseguir el residuo cero, por lo tanto, todos los subproductos
generados en el proceso de elaboracion de la racima, se reaprovecharan para
la obtencién de alcohol.

e Losorujos tras pasar por el proceso de agotamiento y secado para la extraccion
de alcohol, polifenoles y tartratos, se usaran como biocombustible para
alimentar la caldera de biomasa.

e Los raspones de las racimas se usaran como materia prima para la caldera de
biomasa.

e Las aguas residuales a tratar se produciran mayoritariamente en la unidad de
recuperacion de tartratos, el secadero y en la unidad de tratamiento de gases.
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Se intentaran reaprovechar el maximo para volver a incorporarlas en el
proceso de destilacidn. Para ello se realizara un proceso oxidativo de la materia
organica y una desinfeccion por membranas de osmosis.
Aqguella agua que no se pueda reaprovechar se sometera a un tratamiento
previo al vertido

¢ Tratamiento de las aguas previo al vertido:

o Tratamiento primario: Digestor primario (acidificador): Su objetivo es
reducir los solidos sedimentables y parte de la materia organica. Para
ello se lleva a cabo una sedimentacion donde se asientan las particulas
mas densas. A continuacién, se pasan a un digestor primario o
acidificador. Su funcion es preparar los residuos organicos para su
posterior conversion a biogds en digestores metanogénicos o
secundarios. Este proceso tiene dos sub-etapas principales:

= Hidrdlisis: Las macromoléculas se rompen en moléculas mas
pequefias (como aminodacidos, acidos grasos, azUcares
simples...).
= Acidogénesis: Estas moléculas se convierten en acidos
organicos volatiles (como acido acético, propiodnico, butirico...),
alcoholes, CO2z, Hz, etc.
El acidificador reduce parcialmente la demanda quimica de oxigeno
(DQO) y ayuda a estabilizar los residuos antes de su paso al digestor
secundario.
Este equipo previene la acidificacién gradual ya que evita que los
acidos organicos se acumulen de golpe en el digestor metanogénico,
lo cual podria inhibir la producciéon de metano.
Resumiendo, las caracteristicas del digestor primario son ambiente
anaerobio (sin oxigeno), pH entre 5.5 y 6.5 (acido, debido a la
formacion de acidos volatiles), alta carga organica y un tiempo de
retencidon mas corto en los digestores secundarios.

o Tratamiento secundario: Metanizador. El digestor secundario, también
Ilamado metanizador, es una unidad esencial en el tratamiento
anaerobio de aguas residuales, especialmente en industrias como la
destilacidon de vino para obtener alcoholes, donde se generan residuos
organicos liquidos de alta carga como las vinazas. La funcién es llevar
a cabo la metanogénesis, es decir, la transformacion de los acidos
organicos volatiles, producidos en el digestor primario o acidificador en
biogas (metano y didxido de carbono). Esto se consigue por bacterias
metanogénicas que transforman los productos del acidificador en
metano. Mediante este proceso se consigue:

*= Eliminar una gran de parte de la demanda quimica de oxigeno
(DQO) y la demanda bioldgica de oxigeno (DBO) dejando un
efluente mucho mas limpio.

= Obtener biogds que se puede emplear para producir
electricidad, constituyendo a la autosuficiencia energética de la
planta

= Estabilizar los lodos, reduciendo su cantidad y su peligrosidad
facilitando su manejo posterior.

e Gestion de lodos: El lodo digerido anaerdbicamente ya ha pasado por la
hidrolisis, acidogénesis y metanogénesis, por lo tanto, tiene menos materia
organica degradable, tiene menos olor y es mas estable biolégicamente. En
este caso se realizaran los siguientes tratamientos:

o Espesamiento de los lodos (espesador DAFF). Este tipo de espesador
tiene tres etapas: Inyeccién de aire disuelto, flotacién de sdlidos y
recoleccién del lodo espeso.

o Tras el espesador DAFF:

= Se obtienen fangos para uso agricola tras un proceso de
filtracion y secado.
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=  Se desnitrifican y decantan. El uso final de los fangos se prevé
gue sea agricola (uso como enmienda organica para cultivos).

5. CONDICIONES DE SEGURIDAD, SALUD Y EMERGENCIA

5.1. OBLIGACIONES GENERALES

Al conjunto de técnicas y procedimientos que tienen por objeto eliminar o, en su caso,
minimizar el riesgo de que se produzcan afecciones a las personas, y/o los medios e
instalaciones productivas, como consecuencia de las actividades desarrolladas en las mismas,
se denomina “Seguridad y Salud en el Trabajo”. Asi se puede decir que:

e La prevencién: elimina o disminuye el riesgo en su origen (colocacién de resguardos,
dispositivos de seguridad...)

e La proteccidon: minimiza las consecuencias

e La normalizacidn: regula el comportamiento humano seguro

e La sefializacion: obliga, advierte, prohibe, etc

¢ La formacién/informacién: asegura la eficacia de las otras técnicas;

Segun el articulo 14.2 de la LPRL (Ley 31/1995, 8 de Noviembre, de Prevencion de
Riesgos Laborales), cumpliendo el deber de proteccidn, “El empresario (Contratista) tiene que
garantizar la seguridad y la salud de los trabajadores a su servicio”. Este articulo obliga a
conocer, evaluar y corregir las situaciones de riesgo.

La Ley 31/1995 de Prevencién de Riesgos Laborales, fija como obligaciones, entre
otras:

e Planificar la accién preventiva a partir de una evaluacion inicial de riesgos.
e Evaluar los riesgos a la hora de elegir los equipos de trabajo, sustancias o preparados
quimicos y del acondicionamiento de los lugares de trabajo.

La evaluacién de riesgos debera servir para establecer la accion preventiva en la
empresa durante la fase de explotacidn a partir de una evaluacidn inicial, segun se establece
en el Real Decreto 39/1997, Reglamento de los servicios de Prevencion.

5.2. ANALISIS DE RIESGOS

El anadlisis del riesgo se compone de la identificacion del peligro y de la estimacion del
riesgo. Se entiende por “peligro”, la fuente o situacién con capacidad de dafio en términos de
lesiones, dafios a la propiedad, dafos al medio ambiente, o bien una combinacién de éstos.

Una vez identificado el peligro, se tiene que describir lo que conlleva definir el dafio
resultante y la secuencia de sucesos que tienen que darse desde la situacion inicial hasta que
se materialice el accidente.

Se entiende como “riesgo”, la combinacién de la posibilidad o probabilidad de que se
materialice el peligro, y de las consecuencias de esta materializacion.

La probabilidad debe ser determinada en funcion de las probabilidades del suceso
inicial que genera el peligro y de la de los siguientes sucesos desencadenantes necesarios para
que se materialice el accidente.

Asimismo, la materializacién de un peligro en accidente puede generar distintas
consecuencias, con una probabilidad de darse cada una de ellas distinta, por lo que, se tiene
que calcular un dafo promedio.
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5.3. VALORACION DE RIESGOS

Con el analisis de riesgos, mediante el cual hay un orden de magnitud del riesgo, hay
gue emitir un juicio sobre la tolerabilidad o no del mismo, hablandose en caso afirmativo de
Riesgo Controlado y en caso contrario de Riesgo no Controlado, finalizando con ello la
Evaluacion de Riesgo.

Si de la evaluacion del riesgo, éste resulta no tolerable, hay que controlar el riesgo,
para lo cual se requiere la elaboracion por parte del Contratista de un plan de acciéon que
permita:

e Evitar o reducir el riesgo mediante modificaciones en el proceso, producto o maquina,
y/o la implantacién de medidas adecuadas.
e  Verificacidn periddica de las medidas de control tomadas.

La Evaluacion de Riesgos debe ser un proceso dindmico, es decir, las evaluaciones
deben revisarse periédicamente en funcion de los niveles de riesgo existentes. No basta con
realizar una Unica evaluacion inicial, ya que hay que tener en consideracion también cualquier
puesto de trabajo nuevo, o modificaciéon en un puesto de trabajo que implique la introduccion
de nuevos peligros o cambios en la valoracién de los ya existentes.

En cumplimiento del deber de prevencion de riesgos profesionales, la entidad
explotadora debera contratar a un técnico superior en prevencion con perfil académico técnico
como responsable de toda el area de prevencion en la instalacion, teniendo éste dedicacion
exclusiva. Adicionalmente, este técnico debera contar con el apoyo de uno o varios técnicos a
fin de desarrollar satisfactoriamente las tareas de prevencion encomendadas.

Estos técnicos podran compatibilizar sus actuaciones en el ambito preventivo, con otras
tareas productivas y/o administrativas. Ademas, se podra disponer si se considera oportuno,
de un Servicio de prevencién propio o concertar dicho servicio con una entidad especializada
ajena a la empresa (Articulo 30 de la Ley 31/1995, Prevencidén de Riesgos Laborales), pero
que en todo caso sirva de asesoramiento al técnico principal.

Si la designacién de uno o varios trabajadores fuera insuficiente para la realizacién de
las actividades de prevencién, en funcién de los riesgos a que estan expuestos los trabajadores
o de la peligrosidad de las actividades desarrolladas, se debera recurrir a uno o varios servicios
de prevencion propios o ajenos a la empresa, que colaboraran cuando sea necesario (Articulo
31 de la Ley 31/1995, Prevencion de Riesgos Laborales).

Los servicios de prevencién ajenos deberan proporcionar el asesoramiento y apoyo que
se precise en funcién de los tipos de riesgos ya existentes. Se debera garantizar la seguridad
y salud en el trabajo aplicando los aspectos siguientes:

e Informacion, consulta y participacion.

e Formacién en materia preventiva.

e Paralizacién de la actividad ante el riesgo grave e inminente.

e Vigilancia de la salud.

e Suministro de EPI’s.

e Adaptacion de puestos de trabajo ante caracteristicas individuales (menores,

embarazadas y discapacitados).

6. FORMACION

En cumplimiento del deber de proteccion, se garantizara que cada trabajador reciba
una formacion tedrica y practica, suficiente y adecuada, en materia preventiva, tanto en el
momento de su contratacidn, cualquiera que sea la modalidad o duracién de ésta, como cuando
se produzcan cambios en las funciones que desemperie o se introduzcan nuevas tecnologias o
cambios en los equipos de trabajo.

Se debera de disponer antes del inicio de la explotacion de un Plan de Formacion.
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La formacion debera estar centrada especificamente en el puesto de trabajo o funcién
de cada trabajador, adaptarse a la evolucion de los riesgos y a la aparicion de otros nuevos y
repetirse periddicamente, si fuera necesario.

Se debera planificar y prever las necesidades de formacién continuada del personal.
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