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1. OBJETO DEL DOCUMENTO

El presente Resumen no Técnico se realiza para dar cumplimiento a los

requisitos establecidos en el RD Ley 16/2002 de 1 de junio, dentro de la

documentacion necesaria para tramitar la Solicitud de Autorizacion Ambiental

Integrada (en adelante, AAl) para la ampliacion de la fabrica.

Las instalaciones de CEASA, podran producir hasta 500.000 toneladas de

celulosa al afio, tras completar la ampliacion cuya finalizacion estd prevista para los

ultimos meses del afio 2008.

2. DATOS DEL PROYECTO

Localizacion de las instalaciones:

La empresa, se encuentra situada en Armental, en el municipio de Navia,

siendo los siguientes los nucleos de poblacion mas préximos:

Armental, a unos 100 mal Sy SE.

Navia, situada al N a 1,5 Km.

Ortiguera, pertenenciente al municipio de Coafia, en direcciéon Ny a 4 Km.
Porto (Coafia), situado a 2 Km en direccion SSO.

San Esteban, en direccion NNO y a una distancia aproximada de 600m.

Anleo, en direccion E, a 2 Km aproximadamente.

Las actividades industriales mas cercanas se encuentran a unos 2 Km de

distancia:

Astilleros Armoén, en Navia, ubicados al N de la factoria.

Industrias Lacteas Reny Picot, en Anleo, al E.
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El centro de produccion de Celulosas de Asturias, dispone de un Sistema de
Gestion Ambiental certificado segun la Norma ISO 14.001 por la entidad Lloyd's

Register Quality Assurance, LRQA Ltd., con el nimero 772564, desde octubre de
1999.

Asimismo, se informa al publico sobre su comportamiento ambiental siguiendo
las pautas establecidas en el Reglamento 761/2001 (EMAS) mediante la emision anual
de Declaracion Medioambiental desde 2002.
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Actividades realizadas

El proceso Kraft o al sulfato consiste en una coccion de la madera, astillada
previamente, con la finalidad de obtener celulosa con un alto grado de pureza. La
sustancia residual mayoritaria extraida durante la cocciéon es la lignina, que actlua
como cemento en la madera. Esta materia organica extraida es aprovechada para la
generacion de energia mediante su empleo como combustible en una Caldera de

Recuperacion.

Las distintas fases del proceso de produccion son:

Recepcién y preparacion de la madera.

Los troncos de eucalipto sin corteza llegan a fabrica en camiones. Son lavados
para eliminar restos de tierra o corteza, y preparados para su astillado. Las astillas
obtenidas son almacenadas previamente a su envio a proceso

Los troncos con corteza son descortezados mediante un tambor, que separa la
madera de la corteza. Esta corteza es conducida mediante un sistema de
transportadores a un molino, para proceder a su trituracion y posterior

aprovechamiento energeético.

Digestion de la madera y blanqueo de la pasta.

Las astillas son cocidas a una temperatura proxima a los 160°C en los
denominados digestores, mediante una solucion alcalina o licor blanco. Después de la
coccion, la pasta resultante se lava, obteniéndose unos licores residuales que son
recuperados para su tratamiento posterior.

La pasta lavada entra en una etapa de deslignificacion mediante oxigeno a
presion. Posteriormente, se realiza la fase de blanqueo, mediante una solucién de
diéxido de cloro que se prepara en la propia factoria. La pasta asi obtenida se
denomina ECF (Elemental Chlorine Free, sin uso de cloro gas o elemental). La
eliminacion del cloro y la disminucién del uso de diéxido de cloro al potenciar la
deslignificaciébn con oxigeno inciden en la mejora del vertido (disminucion del

contenido de componentes érganoclorados).
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La pasta blanqueada se envia a la maquina formadora de hoja y de ahi al
secadero, para reducir su contenido de agua. Una vez que la hoja sale del secadero,
es cortada y embalada mediante una envolvedora y atadora. La pasta embalada es
transportada a destino mediante camién o barco. La envoltura de la pasta se realiza
con material reciclable: papel y alambre para el embalado y transporte.

Circuito de Recuperacion.

La materia organica procedente de la coccibn de la madera se elimina
mediante incineracion, empleandose su poder calorifico en la produccion de energia.
El licor negro o solucion de ligninas, obtenido tras el lavado de la pasta, alimenta a
una bateria de evaporadores donde se concentra progresivamente. Este licor negro
concentrado se envia a la caldera de recuperacion para ser incinerado, obteniéndose

calor y energia eléctrica (proceso de cogeneracion).

Las particulas emitidas por la caldera estan constituidas por sulfato, que es
recuperado por los electrofiltros que depuran los gases salientes. Este sulfato es

reintroducido en la propia caldera para su reutilizacion.

La Caldera auxiliar de Biomasa permite disponer de la energia adicionalmente
requerida para los procesos productivos, asi como generar un excedente de energia a
la red eléctrica estatal. La actual instalacion dispone de un Hogar Axon que permite la
guema de biomasa generada en los subprocesos de descortezado de madera, asi
como la valorizacion energética de residuos forestales residuales y la recuperacion de

fibras celuldsicas proveniente de la depuracién de efluentes liquidos.

El fundido resultante de la quema del licor negro constituye la materia prima
para la elaboracién del licor blanco o de coccion, mediante su regeneracion en un
proceso paralelo de caustificacion. Mediante el empleo de cal viva se recupera la sosa
necesaria para elaborar el Licor Blanco. El carbonato célcico obtenido se calcina en el
Horno de Cal para regenerar la cal viva u 6xido de cal. Se cierra de este modo el

circuito de productos quimicos alcalinos empleados en el proceso.
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En el Horno de Cal son tratados los gases no condensables procedentes de
digestores y de evaporadores. La oxidacion térmica de dichos compuestos minimiza

su impacto oloroso.

Finalmente, la red de recogida y depuracion de efluentes se encarga de
evacuar al mar todas las aguas residuales de la fabrica a través de un emisario
submarino tras un tratamiento de condensados en una columna de desorcion, y una

depuracion previa en la Planta de Tratamiento.

Los distintos procesos productivos llevados a cabo en las instalaciones de
ENCE-Navia, se desarrollan en diferentes areas dentro de los terrenos ocupados por
la empresa. De forma genérica se pueden diferenciar las siguientes areas asociadas a

los procesos principales:

o Parque de maderas
e Produccién y almacén de pasta

e Energiay recuperacion

El resto de los terrenos de fabrica estan ocupados por actividades auxiliares
de fabricacion:

o Edificios de oficinas

e Talleres de mantenimiento

¢ Planta de tratamiento y balsas de seguridad
¢ Planta de pretratamiento de agua bruta

e Plantas quimicas de produccién de CIO,.
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1.1. DESCRIPCION BASICA DEL ENTORNO

Geograficamente, la fabrica de ENCE-Navia, CEASA, se encuentra en el
concejo de Navia, a unos 2 Km de la capital del concejo. El lugar del asentamiento se
ubica sobre la llanura de inundacion de la ria de Navia, en la conocida como “Vega de
Armental” y ocupa una extension aproximada de 43 ha. El nicleo de poblacibn mas

cercano al emplazamiento es la localidad de Armental.

Dada su situacion geogréfica, y el régimen de lluvias y vientos dominantes en
la zona, el clima de Navia es templado y himedo sin grandes oscilaciones. La
temperatura media anual varia entre los 13°C y 14°C con minimas medias de 7°C a
3°C los meses mas frios y maximas de 25°C a 28°C en el mes de agosto

El entorno proximo al emplazamiento, no cuenta con altitudes elevadas,
aunque si se puede observar que las pendientes crecen suavemente hacia El Oeste,
sin llegar nunca a superar los 366 m de cota, marcados por el Pico Carbayosa, en un
radio de 3 Km desde el emplazamiento.

Geoldgicamente, la zona se caracteriza por estar constituida en su totalidad por
materiales del Paleozoico Inferior (Cambrico—Ordovicico) de naturaleza esencialmente
siliciclastica, constituida por alternancias de areniscas, limolitas y pizarras. Estos
materiales estdn recubiertos en algunas zonas, entre las que se incluye el
emplazamiento de la fabrica, por depdsitos cuaternarios de mayor o menor

importancia.

La Ria de Navia, se asienta sobre materiales pertenecientes a la Formacion
Pizarras de Luarca (Ordovicico Medio), caracterizada por poseer una gran uniformidad
de facies, estando constituidas por pizarras negras masivas ricas en sulfuros de hierro.
Su espesor varia notablemente, alcanzandose el maximo en la zona de Navia (1.200
m aprox.), mientras que disminuye notablemente hacia el este y el oeste (500 m en la

zona de Luarca, y 300 m en Viavélez).

Hidrologicamente, el cauce fluvial de mayor importancia es el del Rio Navia.
Nace en Piedrafita del Cebrero (provincia de Lugo), en plena sierra de los Ancares y
su cuenca se extiende en una superficie de 2.572 Km? de los cuales 1.408 Km?
afectan a territorio asturiano. Su longitud total es de 178 Km (31 de ellos en Lugo) y se
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alinea segun una direccién general NNE-SSO. Su caudal medio anual, medido en el
embalse de Doiras, es de 65,50 Hm*/s. En su desembocadura en el mar Cantabrico,
entre el Cabo de San Agustin y Penafurada, forma la ria de Navia.

En cuanto a la vegetacion, los sotobosques y praderas configuran el mosaico
territorial. Se debe destacar la ausencia del sistema arbolado potencial, con la
salvedad de manchas forestales dispersas, y con predominio de las plantaciones de
eucalipto (Eucalyptus globulus) y de pino (Pinus pinaster, P. radiata).

La fauna del entorno de la Fabrica ENCE-Navia (CEASA) responde al modelo
del ndcleo urbano-rural, con ausencia de grandes mamiferos distintos de los
destinados al uso ganadero y abundancia de pequefios mamiferos y roedores, propios
de comunidades pratenses y antropdfilas. Cabe destacar asi mismo, que la préxima
desembocadura de la ria constituye un buen ambiente para las aves acuaticas v,

aungue mas disminuido, para las limicolas.

Figura 1 Ubicacién delasinstalaciones de CEASA
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1.2. DATOS BASICOS DEL PROYECTO

2.3.1.- Cambios en el Proceso

El proyecto de ampliacion, no implica un cambio sustancial en el proceso

normal de fabricacion, sino modificaciones en diferentes areas, encaminadas a

alcanzar el objetivo final de incremento de produccion.

Para el cumplimiento de los anteriores fines, el presente proyecto contempla

las siguientes actuaciones:

Nuevo molino y nuevo tamiz de astillas en el parque de maderas.

Implantacion de un nuevo digestor continuo; lo que implica un cambio
de tecnologia que permita obtener una mayor estabilidad al proceso a la
vez que una reduccidn de costes de operacién, una mejor calidad del
producto final y la reduccion del consumo especifico y de las emisiones

a la atmoésfera.

Mejoras en la fase de depuracion primaria y lavado, enfocadas a una
mayor deslignificacion, reduciendo el consumo especifico de quimicos

en las etapas posteriores.

Reforma de los actuales filtros de licor blanco y lodos adaptandolos a

las nuevas capacidades productivas.

Nueva etapa de blanqueo para solucionar los problemas de
“amarilleamiento” de la pasta, y mejora de bombas de pasta, sustitucion

de mezcladores y potenciacion de los filtros de Lavado entre etapas.

Implantacion de una nueva caldera de recuperacion, en sustitucion de
la existente, de mayor capacidad de quema y de condiciones de disefio
Optimas para la generacion de energia, principalmente nuevas
condiciones de presién y temperatura en el vapor de salida. Por otro
lado, con la nueva Caldera se reducirdn de forma importante las
emisiones, aumentando el rendimiento de generaciéon de vapor por la
reduccion de carga especifica en el hogar y menor temperatura de

salida de los gases de combustion.

Noviembre 2007
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Nueva linea de Evaporacion que viene a complementar a los actuales
equipos instalados, con un mayor aprovechamiento de condensados de

la propia linea, tanto su aprovechamiento directo, como térmico.

Implantacion de un nuevo horno de cal para cubrir el incremento de
produccion, adaptando su tecnologia para la quema de gases olorosos,

mejorando con ello las emisiones atmosféricas.

Instalacion de una nueva caldera de Biomasa de lecho fluido: Dicha
instalacion esta destinada a la produccion de energia eléctrica mediante
la utilizacion de residuos forestales como combustible, eliminando la
dependencia de los combustibles de origen fésil. Las condiciones de
disefio de esta nueva caldera son Optimas para la generacién de
energia y para el aprovechamiento de residuos forestales
heterogéneos, en este Ultimo punto, se persigue el crecimiento de un
nuevo sector de aprovechamiento forestal hasta el momento

inexistente.

Nueva bateria de turbinas para la generacion de energia. Se prevé la
implantacién de dos nuevas turbinas en proceso, una de ellas, de
contrapresion y otra de condensacion. La turbina de contrapresion sera
empleada para adaptar las condiciones de vapor en presion y
temperatura a las necesidades del proceso, a la vez que se emplea
para la generacion de energia eléctrica. El vapor residual producido en
las calderas, y el derivado de inestabilidades o alteraciones en los
puntos de consumo sera enviado a la turbina de condensacion, con un

rendimiento muy elevado.

La introduccion de una prensa de desplazamiento y los difusores a
presion suponen una etapa de lavado més, lo que conlleva a una mejor
eliminacion de los sélidos disueltos y una menor carga contaminante en
el efluente de lavado y blanqueo Las ventajas de incrementar el
namero de etapas son claras, en cuanto implica una mayor eliminacién
de compuestos organicos que acompafan la pasta y que son

consumidores no deseados de los productos quimicos empleados en
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las etapas de Deslignificacion y Blanqueo (oxigeno y peroxido de
hidrogeno).

Modificaciones y mejoras tecnologicas en la depuracion de cabeza de
maquina y el propio secadero. Cabe destacar que el presente
proyecto de modernizacion reducird el consumo energético especifico

en un 30% aproximadamente.

Nuevas etapas de depuracidon. Actualmente la depuracién de la pasta
de papel se realiza en una bateria de depuradores ciclonicos, con el
nuevo proyecto se prevé modernizar estas instalaciones de depuracion
empleando un sistema de depuracion por ranuras que reduzca el

consumo energético del ciclo.

A continuacién se muestran, en un diagrama, las diferentes modificaciones que

se preveé incorporar en cada departamento de fabrica, con motivo de la ampliacion.
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PARQUE DE
MADERAS

1 nuevo molino 1 nuevo tamiz
de cortezas de astillas que

sustituye a dos
de los actuales

A
Depuracion
- 1. Mayor rendimiento Digestion:
1 Radiscreen o 2. Menor consumo de
1Nuevo depurador primario , Kapog - ) NUEVO 55m
4. Soplado enfrio DIGESTOR EN
5. No genera gases CONTINUO
concentrados.
6. Salida de gases
b diluidos en
continuo.
Lavado A 4
\ 3 filtros de vacio en paralelo |
2 etapas de lavado pre oxigeno |
2 etapas de lavado post
oxiaeno
A > > P
Blanqueo Maquina
| 1 nueva prensa | | Depuracién por ranuras

1. Menor consumo
eléctrico
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Recepcion de madera, lavado, blanqueo y linea de acabado

MODIFICACION

REACTOR 02 Y
" ___ L o RADISCREEN PRENSA PIFUSOR

ﬁm ] TAMIZ B %‘ &izf?—;\\_ r'—|- m
XJJ:U I Pt 15 PRENSA

i

PEPURACION | el

OXIDACION
L.B.

L MOLINO

CONTINUO

AMPLIACION
0 DEPURACION

REFORMA SECAD
CORTADQRA

e U tio = ] B |
E]-i-t-----t—ﬂ-ﬁ.l

LINEA DE PRENSA REFORMA

ACABADO ZAPATA MAQUINA

TORRE EPO 1oRRE DO/Q
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Recuperacion y generacién eléctrica

CALDERA DE
RECLIDEDACINN EVVAPORADQORES
] I TURBOGENERADOR
i =
e . JORRE DE
TL MJ REFRIGERACION
HORN %
H
CALDERA DE [Vﬁ Ujﬂh = el
— .
CORTEZAS —
En color verde los nuevos equipos y en color las modificaciones.

Noviembre 2007 Pagina 16 de 22



€n
CErl

N A v I A

ENCE-Navia. CEASA
Autorizacién Ambiental Integrada ampliacién a 500.000 ADt

Resumen no Técnico

2.3.2.- Descripcion de las instalaciones y equipos.

Las nuevas instalaciones se emplazaran en los actuales terrenos de la fabrica.

Los equipos mas significativos del proyecto son:

>

YV V VYV V

Nueva caldera de Recuperacion de licores
Nueva caldera de Biomasa

Nuevo Horno de Cal

Nuevo digestor en continuo

Nuevas Turbinas

Caldera de Recuperacion de licores

Caracteristicas

Dimensiones: 95 m? de planta, 57 m de altura (incluido edificio)
Se prevé un caudal de gases de 327.600 m*N/h
Generacion de vapor: 250 t/h
Consumo de combustible ( licor negro): 1.700 t de materia seca/dia
Temperatura: 485 °C
Presion: 90 bar.
Emision de gases a la atmdsfera: Valores corregidos al 6% de O,
TRS’s: 4mg/Nm?®
NOXx (como NO,): 170 mg/Nm? (cuando el % de N en el licor sea de 0,1)
120 mg/Nm? (cuando el % de N en el licor sea de 0,06)
CO: 170 mg/m°N
SO,: 20 mg/m®N (si la relacién S/Na es del 30%). 50 mg/m®N ( si la relacién
S/Na es del 35%).
Particulas: En condiciones normales 50 mg/m*N

Para minimizar las emisiones de la caldera de recuperacion se preve instalar

dos nuevos precipitadores con tres campos.

Noviembre 2007 Pagina 17 de 22



En ENCE-Navia. CEASA

CEHI Autorizacién Ambiental Integrada ampliacién a 500.000 ADt

N A v 1 A , )
Resumen no Técnico

Caldera de Biomasa

Caracteristicas

= Dimensiones: 64 m? de planta, 37,5 m de altura (incluido edificio)
= Se prevé un caudal de gases de:(dato pendiente de facilitar)
. Generacion de vapor: 120 t/h
. Consumo de combustible ( biomasa): 63 t/hora, al 55% de humedad
] Temperatura: 500 °C
. Presion: 120 bar.
= Emision de gases a la atmdsfera: Valores corregidos al 6% de O,
- NOx (como NO,): 150 mg/Nm?®
- CO: 200 mg/mN
- SO, 100 mg/m®N (biomasa). 1400 mg/m°N (Fuel, solo se empleara en
arranques).

- Particulas: En condiciones normales 50 mg/m*N

Para minimizar las emisiones de la caldera de biomasa se instala un nuevo

precipitador con tres campos y se aprovecha también el existente.

Digestor en continuo

Caracteristicas

" Dimensiones: 54 m de altura. 8 m de didmetro
= Caudal de licor blanco para coccion de: 46 I/s
= Temperatura de coccién: 147-153 °C
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Horno de cal

Caracteristicas

. Capacidad: 150 t/dia

. Consumo de combustible (fuel): 22,3 t/h

. Potencia:55 kW

. Back-Up tratamiento de NCG: Se prevé un caudal de entrada de gases no
condensables de 1.330 m®N/h

= Se prevé la instalacién de un nuevo electrofiltro en paralelo
= Emision de gases a la atmosfera: Valores corregidos al 6% de O, , para un
contendido de azufre en el fuel <del 1%.
- TRS: <10 mg/Nm?
- NOx (como NO,): <300 mg/Nm?
- S0,: <1000 mg/m°N

- Particulas: < 50 mg/m°N

Turbina de condensacion

Caracteristicas

= Se alimenta con el vapor de la caldera de biomasa

= Consumo de vapor: 120,3 t/h

= Se generan 18,3 t/h de vapor de 3,5 bares, para proceso
. Generacion eléctrica : 31,21 MW

Turbina de contrapresion

Caracteristicas

= Se alimenta con el vapor de la caldera de recuperacion

= Consumo de vapor: 243 t/h

= Se generan 175,2 t/h de vapor de 3,5 bares para proceso

= Se generan 47,9 t/h de vapor de 12 bares para proceso

= Se generan 19,25 t/h de vapor de 20 bares para sopladores de las calderas y
calentamiento de aire de combustion

= Generacion eléctrica : 36 MW
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Las nuevas instalaciones se han disefiado adaptandose a las mejores técnicas
disponibles, descritas ya para las instalaciones existentes, en el proyecto de AAI para
300.000 ADt.

Autorizacion Ambiental integrada. Expediente: AAI-039-06

3. PRINCIPALES ASPECTOS AMBIENTALES

3.1 Emisiones atmosféricas

Tras la ampliacion, la fabrica mantiene 3 de los 4 focos principales, emisores
de gases a la atmosfera.

Uno de ellos, la chimenea del Horno de cal, varia en su emplazamiento y
dimensiones, para evacuar conjuntamente los gases procedentes del Horno actual y

del nuevo horno.

El foco correspondiente al Disolving (Tanque del Salino) desaparece como
consecuencia de las modificaciones aportadas en el proceso por la nueva caldera de

Recuperacion.

Se mantiene por tanto, de acuerdo con lo establecido en el Catalogo de
Actividades Potencialmente Contaminadoras de la Atmdsfera, Anexo Il del D. 833/75,
la catalogacion como tipo A y en concreto:

1.6. Industrias quimicas y conexas

Pastas de papel y papel

= 1.6.22. Fabricacion de celulosa y pastas de papel.
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3.2 Vertidos liquidos

Celulosas de Asturias S.A. (CEASA), mantiene tras el proyecto de ampliacion,
la instalacion de tratamiento de aguas residuales en la cual se trata la totalidad del

efluente generado, asi como las aguas pluviales recogidas en las instalaciones.

Asimismo, tampoco se han realizado modificaciones en el emisario

submarino, construido por CEASA en 1973 y modificado en 1988.

Se mantiene la estrategia, seguida en otras ampliaciones, en materia
medioambiental que consiste en minimizar la generacién del vertido y la mejora de su
calidad, antes que incorporar grandes instalaciones de remediacion. Se persigue la

mejora interna de procesos antes que tratamientos de final de linea.

= Se mantiene la columna de desorciéon o stripping, de modo que los
condensados que se generan en lo evaporadores continden siendo tratados.
Los gases generados son eliminados posteriormente en el Horno de Cal

mediante oxidacion térmica.

» La instalacion de Torres de enfriamiento especificas para la nueva linea de
evaporadores y para las nuevas turbinas, permiten un mejor aprovechamiento
del agua captada y una disminucién del volumen de vertido. Este aspecto
conlleva por tanto un ahorro del consumo de agua y disminucion del volumen

de vertido.

La calidad del vertido final se continuard determinando diariamente, tal y como
se ha venido realizando hasta este momento. Se mantiene el sistema de control

automatizado de pH, con medida en cada cuba de neutralizacion y en el efluente final.

3.3 Residuos

Las modificaciones a llevar a cabo en distintas areas de fabrica y la puesta en
marcha de nuevas instalaciones, supondran variaciones en la cantidad de residuos

generados. Estas variaciones estan relacionadas con las siguientes areas:
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Caustificacién y Horno de Cal.- Como consecuencia del proceso se producen dos
de los residuos industriales mas importantes en cuanto a volumen total generado:

Dregs y Lodos calizos.

Caldera de Biomasa: Inquemados recogidos en los precipitadores electrostaticos

(Cenizas).

No se va a generar ningln nuevo tipo de residuo como consecuencia de la
ampliacion de la produccion y no se prevé tampoco un incremento en la cantidad de

residuos peligrosos y no peligrosos producidos, salvo los ya mencionados.

3.4 Ruidos

Con motivo de minimizar el impacto sonoro hacia el exterior, producido por la
actividad desarrollada en el complejo industrial de ENCE-Navia, se ha procedido a
realizar un estudio de soluciones encaminado fundamentalmente al aislamiento de las

fuentes de ruido mas importantes de la fabrica.

Para ello se ha llevado a cabo una identificacién del nivel sonoro emitido por
las diferentes fuentes y se han disefiado soluciones para su minimizacion. Las
soluciones presentadas suponen atenuaciones de los valores de presion sonora, a1 m

de distancia de las instalaciones, de hasta 8 dBA.

*= Nuevo sistema de cierre automético de la salida de troncos del tambor
descortezador

»= Encapsulamiento del camino de rodillos del transportador de troncos

= Cierres de las zonas de entrada y salida de las cintas, hacia la prensa
de biomasa y aislamiento de la zona interior con paneles absorbentes
acusticos de lana de roca de 80 mm de espesor y alta densidad.

Noviembre 2007 Pagina 22 de 22



