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AURKEZPENA

Ingurugiro-faktorea industrian eta oro har euskal
gizartean txertatzea, Eusko Jaurlaritzako Lurralde
Amolamendu, Etxebizitza eta Ingurugiro Sailaren
gaur egungo politikan garrantzi berezia duen helburua
da.

Hasieran aipatutako helburua lorizeko, enpresetako
pentsamoldean aldaketa eragin beharra dago. zeren
eta etorkizun hurbilean ondasunak ingurugiro-
baliabideak mantenduz eta ahalik eta hondakin
gutxiena utziz sortu beharko baitira. Ondasun eta
zerbitzuak ahalik ecta energia eta lehengai gutxiena
kontsumitu eta ingurugiroari ahalik eta gutxiena
eraginez sortu behar dirs. Horretarako funtsezkoa da
hondakinak eta isurketak ordezka edo murriz
daitezkeen produkzio-prozesuetako faseak zeintzuk
diren finkatzea.

Nire Sailetik finkatutako helburu hau, Autonomi
Elkaneko enpresekin proickiu askoren berm izan eta
elkarlanean ari den Ingurugiro Kudeaketarako
Sozietate Publikoa, IHOBE, 5.A.ren bidez garatuko
da, eta horrek hondakinak minimizatzeko ideia
berriak aplikatzeari lagundu egingo dio.

[ldo horretan hondakinak eta isurketak
minimizatzeko sektorekako liburu
zuriek, industriako scktore bakoitzeko
arazo konkretuentzal crantzun
bideragarriak eskainiko dituztela
iruditzen zait.

Azkenik, industri hondakinak
minimizatzeko estrategia berriak duen
elkarrekintzarako eta esparru osoa
hartzeko joera azpimarratu nahi nuke.
Estrategia horretan denek dute lekua:
sektoreko elkarteck, mankomunitate
ela udalek, merkataritza-ganbarek,
prentsa teknikoak, gizarteko taldeek
eta enpresetako zein Administrazioko
teknikariek, merkatuko azken mailan
ere iritzi publikoak ingurugiro-garapen
bateragarriko kontzepiu berman parie
har dezan.

F. 1. thrmsienha]

PRESENTACION

Incorporar el factor ambiental en la industria, y en
general en la sociedad vasca. es un objetivo de es-
pecial relevancia en la actual politica del Depana-
mento de Ordenacion del Termitorio, Vivienda v
Medio Ambiente del Gobierno Vasco,

La consecucidn de este objetivo requiere un cam-
bio de mentalidad en las empresas, ya que en un
futuro proximo serd necesario pensar en producir
bienes conservando los recursos ambientales v
generando la menor cantidad posible de residuos.
Los bienes v servicios deben ser producidos con
un consumo minimo de encrgia v materias primas
v con el menor impacio ambiental posible, Para
todo ello, es fundamental determinar las fases de
los procesos productivos en los cuales pueden
sustituirse o reducirse los residuos y emisiones.

Desarrollar ¢sie objetivo marcado desde mi Depar-
tamento, a ravés de la Sociedad Piiblica de Ges-
tidn Ambiental, IHOBE, 5.A., empresa conocedo-
ra ¥ colaboradora en numerosos proyectos con las
empresas de la Comunidad Autdnoma, favorecerd
la aplicaciéon de las nuevas directrices sobre la
minimizacion de residuos y la produccidn limpia.

En este sentido, considero que los
libros blancos sectonales para la
minimizacion de residuos ¥ ema-
siones logrardn aponar soluciones
factibles a problemas concretos en
cada sector industrial,

Por dltimo, quisiera resaltar el ca-
rdcter interactivo ¥ global de la
nueva para la
minimizacion de residuos indus-
triales y la produccion limpia en
la que tienen cabida las asociacio-
nes sectoriales, mancomunidades
y ayuntamientos, cdmaras de co-
mercio, prensa téenica, grupos
sociales y los técnicos pertene-
cientes tanto a las empresas como
a la Administracién, para gue in-
cluso, en el dltimo eslabdn del
mercado, la opinidn pidblica pue-
da también participar de un nue-
concepto de desarrollo
ambientalmente compatible.

estrategia

Wi



AURKEZPENA

Fusko Jaurlaritzake Lurralde Antolamendu, Etacbizitza
eta Ingurugiro Sailak Ingurugirea Kudeatzeko Societate
Publikoa, 5. A ren barruan Hondakinak Minimiratzeko
Bulegoa sortu du honako hirg helburu estratepiko havek
lortzearren: industriak ingurugiro faktorea here
egilearten. produkzio garbia eta hondakinen_birziklapena
sustatzearren cta hondakinak minimicatzcko bide
egokienak aukeratzeko teknikaren, ekonomiaren cta
ingurugiroaren aldetik irizpide teknikoak ezartzearren

Helburu hauen oinarria THOBE, S Ak industriar
ikusmolde berria planteatrea da. [ean cre, gaur egun
nagusi diren tuto amaierako tratamendu-sistemak
lehengaiak kontserbatzeko eta hondakinak murmizteko
praktikes ordeskatu nahi dira.

IHOBE. 5. A ko Hondakinak Murrizteko Bulegoak
dituen ceginkizunetako bat euskal industrizren
aholkularitza teknikorako tresna izatea da. Horretarako
hondakin guixi sortzeke davden beste procedura cta
neurri hatzuk ikertuko ditu cta optimizazioa sustaluko
du enpresekin elkarlanean crakusketa-proiekuen hides
Proicktu horien emaitza positibock poliki-poliki
gainerako cuskal enprese eragnten dicte

Aurkezten dugun deokumentua arrain-kontserbako
sektorean hondakinak cta emisioak minimisaty eta
balioztatreko gidalibury praktikoa da. Sektorre honek
Euskal Autonomia Erkidegoan 46 enpresa ditu eta
horietako 26k tunidoak edota antxoa prozesatzen dituzte.

Enpresa hauek ingurugiroan duten eragina, emsio,
isurketa eta hondakin organikoak dimozielako
begiratuan cr dirudl beste sektore batzuetakoena herain
kritikoa denik,

lehen

Hala ere, enskal kontserba - fabnkek karpa
organiko. hondakin solido, gatz. olio. et
gantzugariko 200.000 m3 hondakin-ur
sortzen dituzte. Turismo-kostaldeko
zenbail puntutan isurtzen dira eta
biztanleei eragorpenak sorzen dizkiete,

Lsurki haven poluzio-kKargak. sckiorcko
beste arazo batruer gain (arrain-hondakin
solido, emisio eta abarrenar gain)
minimizatzekoe aukera handiak ditw,
Liburu Zuri honetan azaltzen diren hi
salakuntza prakiikoetan ikusten denez.
Saikauntza horiek dira. hain zuzen.
dokumentuarcn balio erantsia,

Bi elementuren elkarguneak,
lchiakortasunaren eta ingurugiroaren
artekoak, katalizaty behar du Lurralde
Antolamendu. Etxebizitra et Ingurugiro
Sailak bultzatzen duen produkeio zarhiko
politika. IHOBE. 5. Ak egindako Liburu
Zuri honek horretan laguntzen di eta
kontserba-fabriken sckioreko gainerako
enpresentzat lehen aipatutako  hi
elementuen erreferentzia izan behar du.

Fatleer

PRESENTACION

El Trpartamente de Ordenacion del Termtorie, Viviends v Me

diee Amibiente del Gobiemo Vasceo ha creado, dentro de la So

ciedad Publica de Gestion Ambiental ITHORBE, $.4 ., [a Oha

na de Mmnimizaciin de Residuos como instromento para lo

grar cumplie wes objenves estratgicos: la incorporacion por
la industria del factor ambiental. la dinamizacién de lz pro-
duccion limpia v ¢l reciclaje de residoos, v el establecmiento
de criterios téemicos, coonomicos v ambientales para sclec

cromar las alternativas de minimizacion de residuos més ade

cuadas.

Estos objetivas se basan en ¢l plantcamienio por parte de
[HOBE, 5 A, de mansmitir a la industriz une nueva mentali-
dad para la sustitucidn de los hoy dia predominantes sistemas
de rratamiento de residuos a final de moberia por précticas de
conservacan de materias primas v reduceiin de o de res
s,

La Oficma de Minimizacion de Residuos de THOBE. 5.4
entre ofras funcienes, debe serun instramente de asesoramiento
tEenico para |z indestna vasca, explorando procesos v medi

das alternativas de baja generacion de residuns y promaevien

do su implantacion a través de provectos de demostracion en
calaboracion con las propias cmpresas, proyecios cuyos re-
sultaudos positivos raccionan al resto de las compresas vascas,

El document que presentamos es una guis prachca para la
munimezacicen v valorizacion de residuos v enusiones en el
sector de conservas de pescado. Este sector cuenta en la Co
runidad Autdnoma del Pais Vasco con 46 empresas de las
cusles 26 procesan tinidos véo anchos

Elimpacto medioambiental de estas empresas no es g primera
vista tan critico come el de otro tpe de sectores dehido z la

naturaleza arganica de sus emisiones, vertidos v residuos

Sim cmbargo, las conserveras vascas aene-
ran anualmente 2HL000 m° de zguas
residuales con elevado contenido en carga
crgdnica. residues salidos, sal v aceites v
Erasds, que son verndos en disinios puntos
del litoral terstice provocando molestias
entre la pahlacion

L carga contaminante de estos cfluentes
adernas de otras problematicas de sector: re
sidues sdlidos de pescade, enmsiones, | de
nen  un  importante
i zacion, como se refleja en las 2 ex-
penencizs practicas contenidas en este 1Li-
bro Blanco, que son el valor adadido del
documente.

potencial  de

Lainierseceion de dos elementos como son
la competinividad v ol medio ambiente de

ben catalizar la politca de produccion lim-
pia impulsada desde ¢ Departamento de
Crrdenacion de Ternorio, Vivienda v Me

dio Ambiente 2 la que contribuye este L

broe Blanco reabizado por IHORE, S04«
que debe servir a las demés empresas mie

grantes del sector conservero como referen-
e del binomio anenermente cnunciado.



La elaboracidn del “Libro Blance de Minimizacion de Resi-
dues v Emisiones. Conserveras de pescado™ ha cormdoe a car-
go de la Sociedad Puiblica de Gestion Ambiental IHOBE. 5 A
peneneciente al Departamento de Ordenacidn del Territorio,
Vivienda y Medio Ambiente del Gobiemo Vasco.

Sin embargo, la publicacién gue ahora se¢ presenta es el re-
sultado de los esfuerzos realizados por un amplio eguipo de
trabajo.

El Direcror General de THOBE, 5. A, José Luis Aurrecoechea
Urquijo agradece expresamente la participacion en la elabo-
racion de este Libro Blanco a:

- Ignacio Quintana (THOBE, 5. A.), por la direccidn técni-
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- Alexander Boto (IHOBE. 5.A.), por la coordinacion ge-
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- Ander Elgorriaga (THOBE, $5.A.), por la coordinacion téc-
nica.

- Ana Rebate {IHOBE. 5.A.) por la coordinacidn v elabo-
racién del Libro Blanco.

- Minam Arrizabalaga (IHOBE. S.A.) por sus aponacio-
nes técnicas v correcciones realizadas

- ldoia Barron v Rubén Méndez (IHOBE, 5.A ). por las
labores de elaboracion de grificos ¢ informatizacion.

- Roberto Santacoloma (MEDISOFT, 5.C.), por las labo-
res de elaboracion de grificos e informatizacion.

- Gaizka Aurrekoetxes v Adntzane Esturo (AZTT por la ela-
boracion de los estudios de Jas empresas y elaboracion
del Libro Blanco.

- Nieves Lazcano (Técnico del Ayuntamiento de Bermeo).

- Jaime San Salvador (Confederacidon Hidrogrifica del
Norte) por sus aportaciones téenicas v correcciones reali-
zadas.

- Gabriel Pereda { Diputacidn Foral de Bizkaia) por sus apor-
taciones téenicas v comecciones realizadas.

Javier Aguirre (Direccitn de Recursos Ambientales del
Departamento de Ordenacidn del Territorio, Vivienda v
Medio Ambiente del Gobierno Vasco).

- Juan Manuel Lema (Dpto. de Ingenieria Quimica de la
Universidad de Santiago de Composiela) por sus aporta-
ciones técnicas ¥ comrecciones realizadas.

- Miguel Isaac y Luis Larrea (CEIT) por sus aporaciones
técnicas v correcciones realizadas.

- A las empresas suministradoras de eguipos Hermasa v
Emerito, 5.L. por el apoyo recibido,

Asimismo, guiere agradecer a las Asociaciones de

Conserveras de Bizkaia y Gipuzkoa por su apoyo para la rea-
lizacién del Libro Blanco.
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«Arrain-kontserba fabriketako Hondakinak eta Emisioak
Minimizatzeko Libure Zuria» Eusko Javrlantzako Lorralde
Antolamendu. Etxebizitza eta Ingurugiro Saileko IHOBE.,
S5.A K, Ingurugiroa Kudeatzeko Sozictale Publikoak egin
du.

Orain aurkezten ari garen argitalpena, ordea, lan-talde
handiak egindako ahaleginen emaitza da.

IHOBE, S.A ko FZuzendari Nagusiak, José Luis
Aurrecocchea Urquijo jaunak, Liburu Zuri hau egiten pare
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lan egiteagatik:

- lgnacio Quintana (ITHOBE. 5. Ay agiriaren
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grafikoak egin ela informatizazio lanak.
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Resumen

0 RESUMEN

La industria conservera es un sector de fuerte arraigo en la Comunidad Auténoma del Pais
Vasco. De las 46 empresas conserveras pertenecientes al sector, 26 se dedican al procesado
de tanidos y/o anchoa, mientras que el resto son empresas atomizadas que producen
productos muy diversos o se dedican simplemente al envasado o congelacion de pescado.

Sirvan como cifras significativas las 20.000 toneladas anuales de tanidos y 2.000 de anchoa
cuyo procesado genera aproximadamente 200.000 m® anuales de vertidos liquidos y 12.000
Tm de residuos solidos de pescado.

Los vertidos liquidos, pese a ser de naturaleza organica, constituyen su principal
problematica ambiental, debido a que son fuente de suciedad y olores en zonas turisticas
del litoral.

En este contexto, es conocido que el potencial de minimizacion de residuos y aguas
residuales de las conserveras de tunidos y anchoa es elevado. Sin embargo, una informacion
insuficiente y la falta de orientacion en ese sentido, no facilitan a las industrias la reduccion
de costes ambientales ni la implantacion de sistemas de tratamiento adecuados en las
mismas. Por lo tanto, ha ido creciendo en las empresas una demanda de directrices basicas
de caracter técnico que faciliten la toma de decisiones en materia de minimizacion y
tratamiento, previa evaluacion técnica, economica y ambiental de diferentes alternativas
posibles.

A) PROCESADO DE TUNIDOS

La elaboracidn de conservas es un procedimiento consistente en envasar los productos junto
con un liquido de cobertura en recipientes cerrados herméticamente, para someterlos
seguidamente a un tratamiento térmico suficiente para destruir o inactivar cualquier
microorganismo que pudiera proliferar.

Las principales fases que comprende la elaboracion de conservas de tdnidos son: a)
manipulacion del pescado previa a recepcion en planta, b) corte, eviscerado y lavado, c)
coccion, d) pelado, empaque y cierre, €) esterilizacion y f) operaciones finales.

Por lo general, el tipo de empresa que realiza este proceso suele ser de tamafio pequefio-
medio, normalmente empresas de caracter familiar.

Para el procesado del pescado la calidad de la materia prima es un aspecto clave ya que
influye directamente en el rendimiento del proceso productivo y por lo tanto en la cantidad
de residuos generados asi como en la carga organica de las aguas residuales. Es importante
mantener ““la cadena de frio”” en todo momento.

Una vez llega a la planta, el pescado es almacenado hasta su procesado, etapa que tiene
también mucha importancia por la influencia de sus condiciones sobre la calidad de la
materia prima.

Para el procesado propiamente dicho, el pescado es descongelado, dependiendo de si es
fresco o congelado, cortado, eviscerado, lavado y colocado en parrillas antes de la
coccion.




Libro Blanco. Conserveras de pescado

La coccidn es una de las fases de mayor importancia del proceso productivo. Consiste en
someter al pescado a un tratamiento térmico y de esta operacion dependen las propiedades
de color, textura y sabor del producto final.

Seguidamente, se realiza el lavado y enfriamiento del pescado antes de proceder al pelado
y empaque, operaciones que se realizan en gran parte de modo manual.

La siguiente etapa del proceso es la adicion de liquido de gobierno correspondiente al
producto deseado: aceite de oliva, vegetal, escabeche y salsa catalana, para continuar con el
cierre.

El cierre es junto con la coccién y esterilizacién otra de las etapas clave del proceso
productivo dado que cualquier disfuncion de esta operacion puede dar lugar a
contaminaciones bacterioldgicas del producto.

Tras el cierre las latas se lavan automaticamente y son esterilizadas.

La esterilizacion es el fundamento en el que se basan las conservas y consiste en someter al
producto envasado a un tratamiento térmico suficiente para inactivar cualquier
microorganismo que pudiera proliferar. Tras la esterilizacion se realiza una ultima limpieza
de las latas y finalmente se procede al estuchado, precintado y paletizado de las mismas.

Desde el punto de vista medioambiental, se considera que las fases mas criticas son el corte-
eviscerado y el pelado por el alto volumen de residuos de pescado a que dan lugar; la
coccién en salmuera, por la elevada carga organica y salina que aporta su vertido, y las
limpiezas (de pescado, maquinaria, etc.) por el alto volumen de aguas residuales que
generan.

B) PROCESADO DE ANCHOA EN SEMICONSERVA

La elaboracién de la semiconserva es un procedimiento consistente en la conservacion de
anchoa durante un tiempo limitado mediante la utilizacion de sal como conservante. EXxisten
dos variantes de estas semiconservas:

- Anchoa en salazén: la anchoa se conserva en barriles o latones junto con la sal,
almacenandose en condiciones de refrigeracion (5-12°C). Las principales fases que
comprende su elaboracion son: a) manipulacion del pescado previa a recepcion en
planta, b) presalado, c) descabezado, eviscerado, lavado y clasificacion, d)
salazonado y empaque, e) prensado y maduracion, f) cierre de latones y Q)
operaciones finales.

- Filetes de anchoa: la anchoa se filetea y se conserva en latas junto con un liquido de
gobierno (aceite). Exige un almacenamiento refrigerado (5-12°C), y presenta un periodo
de conservacion cercano a 12 meses. Las primeras fases de su elaboracién son las
mismas que las sefialadas para anchoa en salazén, desde la manipulacion previa hasta la
maduracion, si bien comprende otras fases adicionales: f) lavado y pelado, g) recorte y
lavado, h) secado, i) fileteado, empaque y cierre y j) operaciones finales.
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Desde el punto de vista medioambiental, el principal problema de la elaboracién de
semiconservas es el uso de sal o salmuera en casi todo el proceso (presalado, lavado,
maduracion, etc.), sal que termina en su mayor parte en las aguas residuales. Por otra parte,
hay que considerar también las fases que originan residuos sélidos (visceras, escamas, etc.)
como el descabezado, pelado y fileteado.

Durante todas las fases del procesado de tunidos y anchoa se generan una serie de
problematicas ambientales diversas que se reflejan en la tabla que seguidamente se expone.

Un numero importante de estas problematicas pueden prevenirse en gran medida siempre
que se adopten las medidas adecuadas, y en ocasiones, algunos de los residuos pueden llegar
a valorizarse bien interna o externamente. Entre las posibles medidas de mejora destacan
por su sencillez las buenas practicas operativas que, en muchos casos, proporcionan altos
porcentajes de reduccion de la problematica ambiental con inversiones minimas.

Por ejemplo, la instalacion de boquillas de autocierre en las mangueras puede reducir el
consumo en hasta el 10% con una inversion muy pequefia 0 practicamente nula. De igual
modo, la recogida separada de sal sucia, y residuos solidos separables durante los procesos
puede reducir los contenidos de carga contaminantes en porcentajes muy altos (aunque
variables) sin inversion alguna.

En el cap. 5 se recogen las principales posibilidades de Produccion Limpia y Reciclaje para
cada uno de los aspectos ambientales mencionados.

Aln y todo, la carga contaminante de los vertidos liquidos no puede eliminarse del todo,
convirtiéndose en la principal problematica ambiental del sector conservero. Esta es la razén
por la que este tipo de industrias han de aplicar distintas estrategias de depuracion en
funcién de las caracteristicas de su vertido y de los limites de vertido al medio receptor.

Los pasos méas importantes a dar en la aplicacion de esta estrategia de depuracion se
describen en el cap. 6.

Problematica medioambiental Operaciones principales Principales consecuencias
involucradas
(T: Tdnidos; A: Anchoa)
1. Carga contaminante de los|- Corte-eviscerado (T) » Alteracion estética del medio
vertidos liquidos - Coccién (T) receptor
- Limpieza de pabellones y|e¢ Incremento de dificultades y
maquinaria (T y A) costes de depuracion
- Presalado, salado y maduracion |* Polucion térmica
(A) * Eutrofizacion
- Esterilizacion (T) « Efecto negativo sobre la imagen
2. Consumo excesivo de agua - Todo el proceso productivo (T y | Mayor volumen de vertido
A) * Pérdidas econémicas
- Limpiezas de pabellones
3. Consumo excesivo de pescado |- Manipulacion (T) * Mayor carga organica de las
- Corte (T) aguas residuales
- Coccidn (T) » Pérdidas econdmicas
- Pelado y empacado (T)
- Recorte (A)
- Fileteado (A)
4. Consumo excesivo de liquidos | - Dosificacion (T 'y A) * Mayor carga contaminante de
de gobierno - Cierre (Ty A) las aguas residuales
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Problematica medioambiental

Operaciones principales
involucradas
(T: Tanidos; A: Anchoa)

Principales consecuencias

Pérdidas econémicas

5. Consumo excesivo de energia |- Coccion (T) Incremento de las emisiones
- Esterilizacion (T) atmosféricas
- Almacenamiento en camaras (T y Pérdidas econdmicas
A)
- lluminacién (T y A)
- Calderas (Ty A)
6. Consumo excesivo de envases |- Almacenamiento Gestién de mayor volumen de
y embalajes - Adgquisicién de materiales residuos
- Empacado y cierre Pérdidas econdmicas
- Estuchado Agotamiento de recursos
naturales
7. Generacion de residuos | - Utilizacién de CFC’s (Ty A) Liberaciobn de  compuestos
peligrosos (RP’s) - Utilizacion de aceites minerales| nocivos a atmosfera, agua, y
(TyA) suelo con  riesgos  para
- Utilizacion de pinturas y|  poblacion, floray fauna
disolventes (T y A) Incumplimiento de la legislacion
Imagen negativa de la empresa
8. Generacion de emisiones de |- Produccion de vapor (coccion y Liberacion de  compuestos
combustién (calderas) esterilizacion) (T) nocivos (CO,, CO, SO,, NOx y
- Calefaccion (Ty A) humos) a la atmosfera
Imagen negativa de la empresa
9. Generacion de olores - Almacenamiento (de residuos y Molestias entre la poblacion

cajas sin limpiar)
Aguas residuales estancas

Imagen negativa de la empresa

Tabla 1: Principales probleméticas ambientales generadas en los procesados de tunidos y anchoa

Para reducir cada una de estas problematicas pueden aplicarse medidas de Produccion
Limpia, valorizacion vy, en el caso de los vertidos liquidos, de depuracion en ultimo término.

Con el fin de verificar algunas de ellas se ha aplicado a 2 empresas conserveras participantes
en este Libro Blanco una metodologia que permite detectar las principales problematicas
ambientales y sus posibilidades de minimizacion y potenciales ahorros econdmicos.

Este método comprende las siguientes actuaciones:

l.
V.

Analisis de la situacion de las empresas.

Balances de entradas y salidas de materiales.
Priorizacion de problematicas ambientales.
Propuesta y evaluacion de medidas de Produccion Limpia. Estas medidas se recogen

resumidamente en la siguiente tabla.

Se muestran por lo tanto las medidas de Produccién Limpia propuestas en ambas empresas
y los resultados de la evaluacion de dichas medidas tanto en % de reduccion de la
problemética ambiental como en ahorros econémicos y otros beneficios.
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Empresa | Problematica ambiental Medidas de mejora % reduccion de la Ahorros (pts/afio) y
prioritaria seleccionadas problematica ambiental otros beneficios
A Consumo excesivo o Buenas précticas 2% 1.474.400
despilfarro de pescado operativas
Buenas practicas 0,05% 809.600
operativas
Consumo excesivo o Buenas practicas 10% 170.000
despilfarro de liquidos de operativas
Gobierno
Buenas précticas 15%
operativas
B Vertidos liquidos del Medidas de Produccion | 100% cloruros de coccion |  total cumplimiento de
procesado de tinidos Limpia de reduccion de la 10% DQO limites de vertido
(carga contaminante) carga organica 15% solidos suspendidos
+ 15% Aceites y Grasas
Coccidn a vapor
+

Dosificacion aguas
coccion y corte y lavado
+
Pretratamiento

Medidas de Produccion
Limpia de reduccion de la
carga organica
+
Lavado del pescado con
agua dulce
+
Dosificacion aguas
coccion y corte y lavado
+
Pretratamiento
+
Dialogo-consenso con
autoridades competentes
sobre limites y canon de
vertido

100% cloruros de corte y
lavado
10% DQO
15% sélidos suspendidos
15% Aceites y Grasas

total cumplimiento de
limites de vertido

Medidas de Produccion
Limpia de reduccion de la

100% cloruros de
coccion, corte y lavado

Reduccion del contenido
de carga organica y

carga organica 10% DQO salinidad. Acercamiento
+ 15% s6lidos suspendidos al cumplimiento de
Lavado del pescado con 15% Aceites y Grasas limites de vertido
agua dulce
+
Dosificacion aguas
coccion y corte y lavado
+
Pretratamiento
Medidas de Produccion 10% DQO Adecuacion a limites de
Limpia de reduccion de la | 15% s6lidos suspendidos vertido oficiales
carga organica 15% Aceites y Grasas

+
Dialogo-consenso con
autoridades sobre
condiciones especificas
de vertido

Tabla 2: Resumen de las posibles medidas a implantar en las empresas conserveras Ay B

Estas medidas destinadas a reducir diferentes problematicas ambientales, pueden servir de
guia a otras empresas y dar una idea de los % potenciales de reduccion de dichas
problematicas y de los ahorros econdémicos y otros beneficios factibles de ser conseguidos
con su aplicacion.
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Libro Blanco. Conserveras de pescado

En el caso de la problematica ambiental de “vertidos liquidos” se puede observar como es
un punto indispensable el dialogo estrecho con las autoridades competentes para establecer
los limites-canon de vertido o bien para estudiar la posibilidad de CONDICIONES
ESPECIFICAS de vertido (y canones especificos) para las empresas conserveras.
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Introduccion

1 INTRODUCCION

El sector de las conservas de pescado goza de gran relevancia en la Comunidad Auténoma
del Pais Vasco, ya que junto con Galicia constituye uno de los principales puntos
neuralgicos de la industria conservera a nivel estatal e incluso europeo.

Este hecho se debe principalmente por un lado a la situacién geogréafica estratégica que
posee, a orillas del mar Cantabrico, medio que proporciona abundancia y calidad de materia
prima, y por otro a la tradicion pesquera arraigada de la region.

En el Pais Vasco existe un total de cuarenta y seis empresas conserveras de las cuales
veintiséis producen conservas de tunidos (bonito del norte, yellow-fin, listado, atdn y etc) y
anchoa.

Tdnidos
13%

Anchoa | Tanidos y
25% Anchoa
62%

Figura 1: Distribucion de las 26 empresas por productos elaborados: tinidos y anchoa

Estas veintiséis empresas estan asentadas principalmente en 10 municipios y su localizacion
geografica queda reflejada en el siguiente gréafico.

9

Bermeo

Berﬁ]i-atua 3 ‘ﬁ

Ondarroa

4

Giza:ll-)uruaga/O W -
/o Deba OTO
1

Markina-Xemein

1

Figura 2: Distribucion geografica de las empresas conserveras de tunidos y anchoas en la CAPV
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Libro Blanco. Conserveras de pescado

Son por lo general empresas familiares de tamafio pequefio-mediano y con un volumen de
exportacion medio del 5-25%. Caracterizadas por elaborar productos con estandares de
calidad muy elevados sus principales mercados son la hosteleria y comercio especializado.

En consecuencia, lo mas caracteristico de estos procesos de produccion, es que emplean por
lo general métodos tradicionales y para el caso concreto de la elaboracion de anchoa de
caracter artesanal casi en su totalidad.

Como puede apreciarse en la Figura 2 las empresas se concentran en las inmediaciones de
nucleos costeros, la mayoria de los cuales reciben en la época estival gran afluencia de
turismo. Esto hace que los vertidos procedentes del sector, pese a no contener sustancias
toxicas, sean agente causal de molestias entre la poblacién y constituyan la principal
problemética ambiental de las empresas conserveras.

Por ende, las caracteristicas de sus efluentes (alto contenido en carga organica, elevada
salinidad y fluctuacion de cargas y volimenes) dificulta la instalacion de sistemas de
depuracion y son Unicamente dos las empresas que cuentan con sistema de depuracion
propio.

La tabla siguiente muestra el reparto del vertido total aproximado generado por la industria
conservera vasca en las distintas comarcas.

Comarca Volumen Carga contaminante (Tm/afio)
(m®/afio) AyG® DQO @ SST® cl®
Bermeo 118.827 27 682 161 1.747
Markina-Ondarroa 47.325 10 301 71 768
Bajo Deba 21.926 12 269 65 693
Orio 3.966 1 29 7 74
TOTAL 192.044 49 1279 301 3.278

Fuente: IHOBE (1992)

(1) Ay G: Aceites y grasas

(2) SST: Solidos suspendidos totales

(3) DQO: Demanda quimica de oxigeno (medida del contenido orgéanico de las aguas)
(4) CI: Cloruros (medida del contenido salino de las aguas)

Tabla 3:Vertidos liquidos de las conserveras de pescado por comarcas

La presion administrativa medioambiental cada vez mayor, esta creando en el sector
conservero de la CAPV una incipiente demanda industrial de informacién técnica sobre
como reducir estas problematicas ambientales del modo mas econémico y sin que afecte a la
calidad del producto final.

En respuesta a esta demanda, la Sociedad Publica de Gestion Ambiental IHOBE, S.A. edita
el presente “Libro Blanco para la minimizacion de residuos y emisiones. Conserveras de
pescado”. En el documento:

- se incluyen los principales requisitos legales para las empresas del sector, en relacion a
las problematicas ambientales afectadas por la legislacion vigente (Cap. 2)

- se describen los principales aspectos técnicos y ambientales del sector (Cap. 3y 4)

14




Introduccion

- se trasmiten directrices técnicas y metodologias de trabajo para la toma de decisiones en
materias de Produccion Limpia, reciclaje y depuracion (Cap. 5,6y 7)

- por ultimo se describen dos casos ejemplo de empresas vascas analizadas por IHOBE
incluyendo balances de entradas y salidas del proceso, priorizacién de sus aspectos
ambientales y seleccidon de medidas de mejora (Cap. 8).

De este modo se pretende facilitar una herramienta util para el autodiagnéstico de las
propias empresas y la busqueda de soluciones viables a sus problemas ambientales.

Lectura de metodologia
parala toma de decisiones
en Produccién Limpia (Cap.7)

Y

Comparacién de lalinea de proceso propia
con lalinea de las empresas
de la CAPV analizadas por IHOBE (Cap.8)

Y

Andlisis de la situacién actual
de la propia empresa
(siguiendo la metodologia de Cap.7)

Consultas técnicas sobre
Produccién Limpia (cap.5)

4

Elaboracién de una estrategia

Consultas técnicas sobre propia de Produccion Limpia

Produccién Limpia (cap.5) (Cap.7)

Consultas técnicas sobre
Depuracion (cap.6)

A4

L CPUESTA EN PRACTICA)

Elaboracion de una estrategia
propia de Produccién Limpia
+ Depuracién
(Cap.5 + Cap.6 + Cap.8)

\4

G’UESTA EN PRACTICAD

Figura 3: Modo de empleo del Libro Blanco para la minimizacion de Residuos y Emisiones en
conserveras de pescado
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2 LEGISLACION APLICABLE

2.1

OBSERVACIONES DE CARACTER GENERAL

En este capitulo se reflejan los aspectos legales mas relevantes que afectan a las empresas

conserveras de tunidos y anchoa.

El capitulo se divide en varios apartados en funcion de la problematica ambiental asociada y
de la legislacidn que los regula. Estos apartados son los mostrados en la Tabla 4.

Legislacién

Principales procesos afectados

Principales residuos y emisiones

Aguas .
(Vertidos liquidos)

Procesado de tanidos (corte,
coccion, lavados, esterilizacion,
limpieza)

Procesado de anchoa

Uso de sanitarios

*  Vertidos liquidos de corte,
coccion, lavado de latas,
esterilizacion, limpieza

«  Vertidos del presalado, lavado
de la anchoa, lavado de latones
y limpiezas

»  Vertidos liguidos de sanitarios

Atmosfera *  Empleo de combustibles de *  Emisiones de CO, CO,, SO,
(Emisiones) caldera NO,, particulas ...
Residuos solidos asimilables a|e Descarga de materias primas *  Residuos solidos de tunidos
urbanos *  Procesado de tdnidos (corte, e Residuos sdlidos de anchoa
manipulacion, enlatado) e Cartén
*  Procesado de anchoa e Madera
(descabezado y eviscerado, «  So¢lidos y grasas de pescado
adicion de pastdn) separados
e Sdlidos y grasas de los pozos
sépticos
*  Restos de plastico y bidones
del mismo material
e  Sal residual y escamas
Residuos peligrosos *  Engrase de maquinaria e Aceites usados de engrase de
*  Empleo de tintas y disolventes maquinaria y filtros
de impresion e Tintasy disolventes usados
»  Empleo de refrigerantes » Refrigerantes (CFC residuales)
Sustancias peligrosas *  Almacenamiento de e Derrames o fugas
combustibles liquidos
Residuos Inertes *  Almacenamiento e Envases de aluminio
»  Sellado de latas defectuosos
Ruidos »  Extraccion de vapores de e Ruidos de maquinaria (internos
coccion y externos)
»  Sierras y cortadoras
»  Compresion de aire
»  Cerrado de latas
» Empacado
Licencia de actividad * Todas las empresas conserveras

de tunidos y anchoa

Evaluacién de impacto ambiental .

En zonas ambientalmente
sensibles (para nuevas
instalaciones y en caso de
cambios o ampliaciones de la
planta)

Tabla 4: Resumen de legislacién y efectos ambientales en el sector de conservacién de tanidos y anchoa
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Legislacion aplicable

En los siguientes apartados se describen mas exhaustivamente el modo en que estos
aspectos ambientales son recogidos por la legislacion y las obligaciones que ello conlleva
para las empresas conserveras de tunidos y anchoa. Dichas obligaciones seran recogidas
esquematicamente en una serie de fichas préacticas.

En el apartado 0 aparece un listado de normas especificas de aplicacion
2.2 AGUAS (VERTIDOS LIiQUIDOS)

Las empresas conserveras de tunidos y anchoa generan en el desarrollo de su actividad
vertidos de agua procedentes de las siguientes operaciones:

» Procesado de tunidos: de las operaciones de corte, coccion, lavado del pescado, lavado
de latas, esterilizacion y limpiezas.

» Procesado de anchoa: de las operaciones de presalado, lavado de anchoa, lavado de
latones y limpiezas.

» Utilizacién de sanitarios

El destino de estos vertidos varia en funcion de la localizaciéon de la empresa pudiendo
ser realizado a cauce publico, colector municipal o directamente a costa.

2.2.1 Principales obligaciones

a) Parael vertido a cauce publico.

o Se deberd obtener la autorizacion administrativa de vertido por el Departamento de
Transportes y Obras publicas del Gobierno Vasco o Confederacion Hidrografica
correspondiente.

» Instalacion de los equipos de depuracion necesarios y los elementos de control de su
funcionamiento reflejados en la autorizacion de vertido

e Cumplimiento de los limites cuantitativos y cualitativos del vertido reflejados en la
autorizacion de vertido

» Declaracion trimestral del analisis de vertido (realizado por empresa autorizada)

» Declaracion anual de incidencias del sistema de tratamiento

» Pago del canon de vertido o tasa de saneamiento

» Cualquier otra condicién que el organismo de cuenca considere oportuno.

b) Para el vertido a colector

» Disponer del correspondiente permiso de vertido a colector

e Cumplimiento de los limites de vertido establecidos por la empresa de vertido
(organismo a cargo del colector municipal) incluidos en la autorizacion de vertido

e Sequir programa de vigilancia y control

» Pago de las tasas de saneamiento especificadas en al autorizacion de vertido

» Otras condiciones que la empresa de vertido considere oportunas

@ El departamento de transporte tiene una encomienda de gestién y tramita todo tipo de autorizaciones en
D.P.H intercomunitario, ademas de las de D.P.H intracomunitario que son de su propia competencia.
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Libro Blanco. Conserveras de pescado

c) Parael vertido directo a costas

Poseer concesion de ocupacion, y uso en zona de servidumbre de proteccion, en su caso.
Se debera obtener la autorizacion administrativa de vertido del organismo competente
(Departamento de Ordenacion del Territorio, Vivienda y Medio Ambiente del Gobierno
Vasco)

Instalacion de los equipos de tratamiento, depuracion y evaluacion necesarios y los
elementos de control de su funcionamiento cuyas caracteristicas se reflejan en la
autorizacion de vertido.

Seguir programa de vigilancia y control

Cumplimento de los limites cuantitativos y cualitativos del vertido reflejados en la
autorizacion de vertido

Evaluacidn de los efectos en el medio receptor

Pago del canon de vertido (segun lo reflejado en la autorizacién de vertido)

Notas précticas

Elaborar un listado de los puntos fuente de generacion de aguas residuales y su punto de
vertido.

Conocer los limites de vertido en funcion del medio receptor

Tratar de minimizar la cantidad de agua utilizada y de carga contaminante del vertido
(ver cap. 5) antes de tomar soluciones a final de linea, reduce inversiones y costes
corrientes e incrementa la seguridad frente a fugas y accidentes.

Conocer caracteristicas de los vertidos liquidos

La actualizacion de los planos de la red de distribucion y recogida de aguas residuales
facilita el control de los vertidos liquidos.

En funcién de los limites exigidos y las caracteristicas de los vertidos, estudiar si es
necesaria la instalacion de sistemas de depuracién y en ese caso elaborar una estrategia
de depuracion (ver cap. 6)

Tratar solamente los efluentes que lo requieran, no saturar la planta de tratamiento con
aguas limpias

Numerosas soluciones concentradas de renovacion periddica (salmueras agotadas de
coccion, vertidos del procesado de la anchoa) no se pueden verter sin tratamiento previo
a colector o cauce alguno, a no ser que sean dosificadas 0 mezcladas con otras aguas
debido a su alta salinidad que puede ocasionar problemas en la depuradora municipal.
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2.3 ATMOSFERA (EMISIONES)

Las empresas conserveras de tunidos y anchoa generan durante la realizacién de su
actividad emisiones a la atmosfera.

Las empresas conserveras estan clasificadas dentro del Grupo B segun el catdlogo de
actividades potencialmente contaminadoras de la atmoésfera del Decreto 833/1975 de 6 de
Febrero. Sin embargo sus focos emisores pertenecen habitualmente al Grupo C dado que
proceden de generadores de vapor.

De estas clasificaciones se derivan una serie de observaciones.
2.3.1 Principales obligaciones

. En;[regar proyecto al Departamento de Industria del Gobierno Vasco (actividad Grupo
B)".

» Poseer certificado de direccion de obra como empresa del Grupo B contaminante de la
atmosfera

» Realizar certificacion de que la instalacion se ajusta a la normativa vigente para las
emisiones del tipo C.

» Solicitar inspeccion reglamentaria por Enicre cada 5 afios (focos emisores Grupo C)

e Llevar un Libro-Registro sobre emisiones, incidentes etc. Este libro debe estar
debidamente sellado por el Departamento de Industria del Gobierno Vasco®.

e Cumplimiento de limites de emision.

Notas practicas

* EIl industrial debe conocer en primer lugar el nimero y caracteristicas de los focos
emisores de la atmosfera. Una vez conocidos debe de clasificar cada foco en: Grupo A,
Grupo B y Grupo C.

» Los controles sometidos a los focos dependen de la clasificacion de cada uno de ellos,
no de la clasificacion general de la actividad.

» Preparar un libro de registro donde conste, al menos foco emisor, dia, mediciones,
posibles averias, etc, y entregarlo a las oficinas del Departamento de Industria del
Gobierno Vasco' para que sea sellado.

» Las empresas conserveras han de cumplir unos limites de emision establecidos por la
ley.

Asi mismo en la licencia de actividad clasificada se suelen establecer frecuentemente limites
para las emisiones atmosféricas.

En caso de que ambos limites no sean coincidentes son de obligado cumplimiento los de
caracter mas restrictivo.

a partir de 1999 el organismo competente de atmoésfera sera el departamento de Medio ambiente del Gobierno Vasco
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¢ Tiene la empresa
procesos o
de tipo B (Anexo 1)?

NO ¢ Tiene la empresa NO
proceso o
de tipo C (Anexo 1)?

Solicitar el Certificado de puesta en servicio
como emp del grupo B contaminante de
la atmésfera

|

REALIZAR AUTOCONTROL
PERIODICO de sus emisiones tipo B seglin
fijen las Oficinas Territoriales de Industria

|

SOLICITAR Inspeccién Reglamentaria
TRIANUAL por ENICRE (ver Nota 1) de
sus emisiones tipo B.

|

Disponer de aparatos de medida de niveles
de INMISION (ver Nota 2)
(la Administracién puede pedirlo)

|

Certificacion de
Industria potencialmente
contaminadora de la atmésfera
ante la Oficina Territorial
de Industria?

SOLICITAR Inspeccion reglamentaria por
ENICRE (ver Nota 1) cada 5 ANOS

Llevar un LIBRO - REGISTRO de
mediciones de la emisiones, foliado y
sellado en las Oficinas Territoriales de g
Industria. Archivo 5 afios

. Se han realizado
modificaciones de mat.
primas, procesos o sist.
depuracion?

NO REALIZAR certificacion de que la
instalacion se ajusta a la Normativa vigente
para las emisiones del tipo C

<

Llevar un LIBRO - REGISTRO de
mediciones de la emisiones, foliado y
sellado en las Oficinas Territoriales de
Industria. Archivo 5 afios

H» TT U
X JANONOX

¢Plantilla superior a
250 trabajadores?

Designar a un RESPONSABLE INTERNO
DE PROTECCION ATMOSFERICA

Atmosfera desde 1999

Direccion de Calidad Ambiental
Medio Ambiente - GobiernoVasco
Teléfono: (945) 18.80.00

¢Se han realizado

ificaci de mat.
rimas, procesos o sist,
depuracion?

NO

Atmosfera
Direccion de Administracion de Industria
Nota 1.- ENICRE: Entidad de Inspeccion, Certificacion y Registro. Industria, Gobierno Vasco
Nota 2.- En el caso de centrales térmicas, fabricas de cemento, siderurgia, Oflcmas‘ Territoriales:
metalurgia no férrea, refinerias de petréleo, fabricacion de acido Vizcaya: (94) 4.88.14.00

Ponerlo en conocimiento de las Oficinas sulfiirico y fertilizantes y otros grandes focos contaminadores por el Alava: (945) 18.77.00
Territoriales de Industria volumen de sus emisiones. Guipuzcoa: (943) 41.25.00

Figura 5: Ficha de legislacion de actividades potencialmente contaminadoras de la atmésfera

2.4 RESIDUOS SOLIDOS ASIMILABLES A URBANOS

Los residuos solidos urbanos constituyen en volumen la principal corriente de residuos
generada en el desarrollo de la actividad de conservacion de tunidos y anchoa.
Corresponden principalmente a:

- Residuos solidos de tanidos

- Residuos solidos de anchoa

- Carton

- Madera

- Solidos y grasas de pescado separados

- Solidos y grasas de pozos sépticos

- Restos de plasticos y bidones del mismo material
- Sal residual y escamas

Su recogida, transporte y gestion corresponde normalmente a los Ayuntamientos aunque
algunos de estos residuos pueden ser retirados por terceros debido a su valor afiadido.
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2.4.1 Principales obligaciones

Los productores de estos residuos deben realizar alguna de las actuaciones que a
continuacion se detallan:

- Entregar los residuos a los servicios del Ayuntamiento

- Encargar a un tercero autorizado la gestion de los residuos

- Hacerse cargo de la gestion mediante instalaciones debidamente autorizadas

Notas practicas

- Segregar por tipos los residuos generados

- Residuos como palets, residuos de pescado, plasticos... pueden ser valorizados
entregandolos a empresas recicladoras. Consultar catalogo de Reciclaje Industrial de la
Comunidad Auténoma Vasca editado por IHOBE, S.A.

- Las empresas cuyos envases llegan al consumidor final deberan adherirse a un sistema
de gestién o establecer un sistema de recogida (Ley de envases y residuos de envases).

¢Genera la empresa
residuos asimilables a
urbanos?

PONERLOS A DISPOSICION DEL
AYUNTAMIENTO

¢Presentan los
residuos caracteristicas
que puedan producir
transtornos en el
transporte?

PROPORCIONAR INFORMACION A
LOS AYUNTAMIENTOS (origen, cantidad,
caracteristicas)

El AYUNTAMIENTO PUEDE OBLIGAR
A QUE LA EMPRESA SE HAGA CARGO

DE SU GESTION

Figura 6: Ficha de legislacion de gestion de Residuos Sélidos asimilables a Urbanos
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2.5 RESIDUOS PELIGROSOS (RP)

Las empresas conserveras de tdnidos y anchoa generan en el desarrollo de su actividad una
serie de residuos que por sus caracteristicas y constituyentes se clasifican como Residuos
Peligrosos.

Sin embargo, la cantidad generada de Residuos Peligrosos (RP) durante el desarrollo de
estas actividades es normalmente bastante reducida.

Estos residuos son los que se especifican a continuacion:

» Aceites usados del engrase de maquinaria

 Filtros de aceites de maquinaria

» Tintas y disolventes usados de la impresion de envases
* Refrigerantes CFC

2.5.1 Principales obligaciones de las empresas conserveras de pescado como
productores de Residuos Peligrosos

» En caso de que produzcan menos de 10.000 kg/afio de RPs es conveniente la inscripcion
en el Registro de Pequefios Productores de RPs de la Viceconsejeria de Medio Ambiente
del Gobierno Vasco, puesto que exime de solicitar la autorizacién de productor de RPs
asi como de realizar la declaracion anual de RPs

» Solicitar documento de aceptacion del residuo peligroso al gestor antes de enviarlos
(guardar este documento 5 afios)

* Rellenar el documento de control y seguimiento (guardar este documento 5 afios)

» Entregar los residuos a transportistas y gestores autorizados

 En el plazo de cuatro afios los productores de RPs deben realizar un estudio de
reduccién (minimizacién) de los residuos que generan y comprometerse a reducirlos en
la medida de sus posibilidades.

* Mantener un registro de los RPs generados

* Seguir normas de envasado, etiquetado y almacenamiento (separar adecuadamente los
residuos, no mezclarlos).

2.5.2 Notas Practicas

» Solicitar listado actualizado de gestores autorizados a la Viceconsejeria de Medio
Ambiente del Gobierno Vasco o consultar el Catalogo de Reciclaje Industrial de la
Comunidad Auténoma del Pais Vasco editado por IHOBE, S.A.

* No mezclar residuos

Los envases que hayan contenido RPs son también RPs. Asimismo el serrin, trapos,
utilizados para contener derrames de sustancias clasificadas como RPs, etc, son también
RPs.
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2.6 SUSTANCIAS PELIGROSAS

En el desarrollo de la actividad realizada por las empresas conserveras de tinidos y anchoa
se emplean combustibles para el funcionamiento de las calderas de vapor.

Estos combustibles pueden ser liquidos (fuel oil, gaséleo, ...) o gaseosos (gas natural, ...). En
caso de utilizarse combustibles liquidos, su almacenamiento estd sujeto a ciertas normas
impuestas por la legislacion.

2.6.1 Principales obligaciones

« Solicitar autorizacion de puesta en marcha ante las Oficinas Territoriales de Industria del
Gobierno Vasco

» Inscribirse en el Registro Industrial de la Oficina Territorial de Industria del Gobierno
Vasco

» Realizar revisiones periodicas por entidades acreditadas

Notas practicas

» Controlar posibles fugas de depoésitos enterrados para evitar la contaminacion del suelo
y/0 aguas subterraneas

2.7 RESIDUOS INERTES

Los residuos inertes son residuos solidos o pastosos que no experimentan transformaciones
significativas (p.ej. no contienen materia organica degradable) y que no son Residuos
Peligrosos (RP).

Las empresas conserveras generan en el desarrollo de su actividad como Gnico residuo
industrial inerte chatarras metalicas procedentes de los envases metalicos deteriorados.

2.7.1 Principales obligaciones como productores de Residuos Industriales Inertes

» Inscripcion en el Registro de Productores de Residuos Industriales Inertes

» Solicitar documento de aceptacion del residuo a gestor autorizado (titular del vertedero)
antes de su envio

* Rellenar el documento de control y seguimiento y enviar copia del mismo a la
Viceconsejeria del Medio Ambiente del Gobierno Vasco.
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Notas Précticas

» Realizar un inventario de residuos. Identificar los Residuos Industriales Inertes

« Solicitar informacion sobre gestores autorizados por la Viceconsejeria de Medio
Ambiente del Gobierno Vasco

» Siel contenido en aceites y grasas es elevado, aunque sea no ecotdxico no se aceptara

2.8 RuUIDOS

En las empresas conserveras se genera ruido debido al funcionamiento de algunos equipos:
e extractores de vapor de cocederos

e sierrasy cortadoras

e compresores de aire

» cerradoras de latas

* empacadoras

2.8.1 Principales obligaciones

a) Ruido interno

» Evaluacion de exposicion al ruido de los trabajadores

» Formacion y/o informacion al trabajador

» Controles médicos periddicos

» Proporcionar y/o obligar al uso de protectores auditivos

» Archivar y registrar los datos de las evaluaciones, informacion a trabajadores, etc.
durante 30 afios.

b) Ruido externo
* No rebasar los limites de emision fijados en la licencia de actividad, o en su defecto, los
municipales

Notas practicas

a) Ruido interno

En las nuevas adquisiciones de maquinaria solicitar informacion sobre el ruido que
producen.

Ponerse en contacto con las Mutuas de Trabajo

b) Ruido externo

Solicitar ordenanzas municipales.

Realizar mediciones del nivel sonoro en el exterior de las instalaciones para conocer los
niveles de emision.
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2.9 LICENCIA DE ACTIVIDAD CLASIFICADA

Toda actividad necesita para su funcionamiento contar con las debidas autorizaciones y
licencias administrativas. Entre ellas tienen especial trascendencia las Licencias de
Actividad clasificada y de Apertura, de aplicacion a las empresas conserveras de tanidos y
anchoa.

Las licencias de actividad y apertura las concede el Ayuntamiento donde esta radicada la
actividad. Dichas licencias deben incluir las medidas correctoras necesarias para el correcto
funcionamiento de la actividad.

Principales obligaciones

» Solicitar las Licencias de Actividad y Apertura mediante la presentacion de la memoria
y proyecto técnico al Ayuntamiento donde se ubique la actividad. EI Ayuntamiento lo
tramitara ante el resto de organismos competentes.

Notas practicas

» Para las nuevas actividades es conveniente realizar una consulta previa al Ayuntamiento
y a la Viceconsejeria de Medio Ambiente sobre la idoneidad de la ubicacion de la
actividad.

» Antes de redactar la Memoria y Proyecto para solicitar la Licencia de Actividad, es
conveniente ponerse en contacto con el Ayuntamiento para conocer el contenido de los
mismos. En caso de que no exista un indice para estos documentos, es conveniente
presentar uno al Ayuntamiento para su aprobacion, que debe recoger al menos los
siguientes apartados: Descripcion de las nuevas instalaciones, descripcion de las obras
y/0 nuevos equipos, planos, presupuesto, calendario de actuaciones.

* El Ayuntamiento tienen un plazo de 6 meses para contestar. En caso de no obtener
respuesta habrad que enviar un escrito solicitando la concesion por no haber respondido
(silencio administrativo positivo).

* No hay que confundir la Licencia de Actividad con la Licencia de Obra, ni con otras
autorizaciones, p.ej. con las actas de puesta en marcha, concedidas por el Departamento
de Industria del Gobierno Vasco.
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2.10 EVALUACION DE IMPACTO AMBIENTAL

La Ley General de Proteccion del Medio Ambiente del Pais VVasco somete al procedimiento
de evaluacion individualizada de impacto ambiental a las instalaciones para la fabricacion
de salazones y conservas de productos animales cuando se sitlen en su totalidad o en parte
en zonas ambientalmente sensibles (dominio publico maritimo terrestre 0 dominio publico
hidraulico, zonas de recogida de acuiferos, areas o enclaves de elevado interés naturalistico).

El objetivo del procedimiento de impacto ambiental es estimar y corregir los efectos que
sobre el medio ambiente puedan ser originados por las citadas instalaciones.

a) El procedimiento de impacto ambiental al que deberdn someterse las nuevas
instalaciones es el previsto en el Real Decreto Legislativo 1302/1986, del 28 de junio,
de evaluacion de impacto ambiental, y su normativa de desarrollo.

b) Respecto a las instalaciones existentes, la Ley General prevé que cualquier cambio o
ampliacién serd sometido al procedimiento de evaluacion individualizado de Impacto
Ambiental en el caso de que pueda tener efectos negativos significativos sobre el medio
ambiente.

En orden a su sometimiento al procedimiento de evaluacion individualizada de Impacto
Ambiental los proyectos deberan incluir un estudio de impacto ambiental que contendra al
menos los siguientes datos:

a. Descripcion del proyecto y acciones que de €l se derivan.

b. Resumen de alternativas y justificacion de la solucién adoptada.

c. Inventario ambiental y descripcion de las interacciones ecologicas 0 ambientales claves.

d. Identificacion y valoracion de impactos tanto en la solucion propuesta como en sus
alternativas.

e. Establecimiento de medidas correctoras.

f. Programa de vigilancia ambiental.

g. Documento de sintesis.

El procedimiento finaliza con la emision de una Declaracion de IA que determinara, a los
solos efectos ambientales, la conveniencia o no de tal actuacién y, en caso afirmativo, fijara
las condiciones en que deba realizarse.
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2.11 NORMATIVA DE APLICACION
(1) Aguas:

- Ley 29/1985, de 2 de agosto, de Aguas.

- Real Decreto 849/1986, de 11 de abril, por el que se aprueba el Reglamento del
Dominio Publico Hidréaulico.

- Ley 22/1988, de 28 de julio, de Costas.

- Real Decreto 1471/1989, de 1 de diciembre, por el que se desarrolla la Ley 22/1988, de
28 de julio de Costas.

- Decreto 196/1997, de 29 de agosto, por el que se establece el procedimiento para el
otorgamiento de autorizaciones de uso en la zona de servidumbre de proteccion del
dominio publico maritimo-terrestres y de vertido desde tierra al mar.

(2) Atmosfera

- Ley 38/1972, de 22 de diciembre, de proteccion del ambiental atmosférico.
- Decreto 833/1975, de 6 de febrero, por el que se desarrolla la Ley 38/1972, de
proteccion del medio ambiente atmosférico.

(3) Residuos solidos asimilables a urbanos

- Ley 10/1998, de 21 de abril, de residuos.
- Ley 11/1997, de 24 de abril, de envases y residuos de envases.

(4) Residuos Peligrosos

- Ley 10/1988, de 21 de abril, de residuos.

- Real Decreto 833/1988, de 20 de julio, por el que se aprueba el Reglamento de
Residuos Toxicos y Peligrosos.

- Real Decreto 952/1997, de 20 de junio por el que se modifica el R.D. 833/1988, de 20
de julio.

- Decreto 259/1998, de 29 de setiembre, por el que se regula la gestion del aceite usado
en el &mbito de la CAPV.

(5) Sustancias Peligrosas
- Real Decreto 363/95, de 10 de marzo, por el que se aprueba el Reglamento sobre
notificacion de sustancias nuevas y clasificacion, envasado y etiquetado de sustancias

peligrosas.

- Real Decreto 1078/93, de 2 de julio por el que se aprueba el Reglamento sobre
clasificacion, envasado y etiquetado de preparados peligrosos.

(6) Residuos inertes

- Decreto 423/1994, de 2 de noviembre, sobre gestion de residuos inertes o inertizados.
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(7) Ruidos

- Real Decreto 1316/1989, de 27 de octubre, de proteccion de los trabajadores frente a los
riesgos derivados de la exposicion al ruido.

(8) Ley 3/1988, de 23 de febrero, General de Proteccion del Medio Ambientel del Pais
Vasco.

(9) Ley 3/1988, de 23 de febrero, General de Proteccién del Medio Ambiente del Pais
Vasco.

- Real Decreto Legislativo 1302/1986, de 28 de junio, de evaluacion de impacto
ambiental.

- Real Decreto 1131/1998, de 30 de setiembre, por el que se aprueba el Reglamento para
la ejecucion del Real Decreto Legislativo de evaluacion de impacto ambiental.
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3 DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO
3.1 ASPECTOS GENERALES DE LA ELABORACION DE TUNIDOS EN CONSERVA

3.1.1 Manipulacion del pescado previa a su recepcion en planta

La materia prima principal para elaborar las conservas de tunidos es el pescado (M),
debiendo destacarse el bonito del norte, el atin rojo o cimarron, el yellow-fin o rabil y el
listado o serrucho, en funcién de la calidad del producto deseado.

Las fabricas normalmente emplean pescado congelado procedente de zonas tropicales del
Atlantico, Pacifico e Indico, capturado mediante redes en grandes buques factoria y/o
congeladores. Sin embargo, entre los meses de junio y noviembre es méas frecuente la
utilizacion de pescado fresco o “de costera” procedente del Cantabrico, sobre todo bonito,
capturado por la flota de bajura mediante artes tradicionales como la cacea y el cebo vivo.

Las tallas minimas establecidas para los tunidos pescados en el Atlantico son las
siguientes®”:

Bonito del norte y listado: no existe

Yellow-fin: <3.2Kkg

Atln rojo: <3.2kg 0% tolerancia
< 6.4 kg 15% tolerancia

®) Fuente: CICAA/ICCAT- Comisién Internacional del Atan Atlantico. 1.998

Figura 1. Yellow-fin Figura 2. Atan rojo

Como en todo proceso productivo, la calidad de las materias primas influye decisivamente
en las caracteristicas finales del producto. Por ello, una correcta manipulacion del pescado
desde el momento de la captura hasta su procesado es decisiva e influye no sélo en la
calidad del producto, sino también en los rendimientos de fabricacion, el numero de
rechazos, etc.

De todas estas practicas, la mas importante en un producto perecedero como el pescado es la
de mantener la “cadena de frio” en todo momento. De este modo se ralentizan las
alteraciones de origen fisico-quimico, enzimatico y microbioldgico responsables de la
pérdida de calidad de la materia prima. Por tanto, debe asegurarse que el pescado se
encuentra en todo momento en unas condiciones de temperatura Optimas desde su
almacenamiento en el barco hasta su procesado final en planta.
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a) Manipulacion del “pescado fresco”.

El “pescado fresco” (M;) una vez capturado es almacenado a bordo en bodegas refrigeradas,
disponiéndose por lo general en baldas, de forma ordenada y totalmente rodeados de hielo.

Al llegar a puerto se realiza su clasificacion por tamafios/peso, se coloca en cajones, se
realiza un control de calidad, pesado y adicion de hielo, se almacena en camaras y
finalmente se procede a su venta, debiendo mantenerse en todo momento el pescado a la
temperatura de fusion del hielo (0°C). Durante su transporte a planta el pescado refrigerado
tiene que mantenerse a dicha temperatura.

b) Manipulacion del “pescado congelado”

El “pescado congelado” (M) una vez capturado es congelado generalmente por inmersion
en cubas con salmuera fria.

La temperatura de mantenimiento adecuada durante todo el proceso se establece en funcion
del sistema de congelacion empleado. Salvo para los pescados enteros congelados en
salmuera y destinados a la elaboracion de productos transformados, en cuyo caso se
establece como temperatura maxima tolerada —9°C, el resto de pescados congelados tienen
que mantenerse a una temperatura estable de —18°C o inferior.

Al llegar a puerto es clasificado por tamafios, se pesa, se controla su calidad, se almacena de
nuevo en camaras y, finalmente, se procede a su venta. Durante su transporte a planta, el
pescado congelado tiene que mantenerse a las temperaturas sefialadas, si bien se permiten
eventualmente fluctuaciones de un méaximo de 3°C hacia arriba durante el mismo.

A partir de este momento el pescado entra en planta y comienza el procesado propiamente
dicho.

A continuacion se muestra el diagrama de flujo del proceso.
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Figura 8: Diagrama de bloques 1. Procesado de tunidos
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Entradas Salidas
M;: Pescado (fresco o congelado) P,: Producto (latas de atin)
M,: Salmueras de coccién R;: Cajones de pléastico retornables
Mjs: Liquidos de gobierno R,: Residuos solidos de pescado
M,": Tintas y disolventes para impresion Rs: Grasas y flotantes de la coccion
Ms : Aceites de engrase de maquinaria R,: Liquidos de gobierno residuales
M, : Refrigerantes (CFC’s...) Rs : Tintas y disolventes residuales
M- :Productos de limpieza (NaOH, detergentes...) Rs : Aceites de maquinaria usados
As: Agua nueva para proceso R, Filtros de aceite usados
A,: Agua nueva para limpieza Rs : Refrigerantes residuales
Ag: Agua nueva para sanitarios R: Lodos de aguas residuales
E,: Electricidad para el funcionamiento de equipos R10: Embalajes de aluminio residuales (chatarra)
E,: Vapor R1:: Residuos de embalajes finales (RSU)
Es: Gasoleo, fuel oil o gas natural Eqn1: Olores
B1: Embalajes de aluminio (latas, latones, tapas) Emz: Ruidos
B,: Embalajes finales (estuches y cajas de carton, film | E;3: Gases de combustion de caldera (CO, SO,, NO, y
de pléstico, etiquetas) humos)
V.. Vertidos de coccién
V,: Vertidos de proceso
Va: Vertidos de limpieza de pabellones y maquinaria
V,. Vertidos de sanitarios

Tabla 5: Aclaraciones al diagrama de bloques 1. TUnidos

3.1.2 Recepcion del pescado. Almacenamiento

Al llegar a planta el pescado pasa por un control de calidad que puede ser visual o con
aplicacion de tecnicas analiticas.

El pescado que no va a ser procesado, se almacena directamente en las camaras
correspondientes de refrigeracion o congelacion.

3.1.3 Descongelacion

El pescado congelado que va a ser procesado se descongela hasta alcanzar la temperatura
dptima para el corte, establecida por cada empresa, generalmente por debajo de 0°C. De esta
forma el pescado presenta una consistencia adecuada, facilitando el corte y reduciendo las
mermas producidas en el mismo, a la vez que permite realizar un control de calidad por
métodos sensoriales (inspeccion visual y analisis de olores).

La descongelacion se lleva a cabo colocando el pescado en las camaras de refrigeracion o
mediante su exposicién a temperatura ambiente, proceso que suele acelerarse mediante la
realizacion de ligeros mangueos.

En esta operacion se genera un efluente de descongelado y lavado, compuesto
fundamentalmente de sangre, aungue el volumen generado es bastante reducido y es vertido
normalmente a través de las arquetas al colector de aguas residuales.

3.1.4 Corte, eviscerado

Existen varios modos de corte del pescado, escogiéndose el més adecuado en funcion del
tamafio y estado de conservacion del pescado (fresco o congelado), asi como del formato de
lata o producto a elaborar.

34




Descripcion del proceso productivo

- Corte en rodaja: normalmente se emplea para pescado mediano-grande y cuando se vaya
a trabajar en lata formato “pandereta”. Frecuentemente se separa también la parte abdominal
0 ventresca para ser procesada como producto de mayor calidad. Con este sistema se
separan inicialmente la cabeza y la cola, mientras que la parte restante se corta finalmente
en rodajas.

Figura 3: Corte en rodaja con separacién de ventresca

- Corte en lomos: también se emplea para pescado mediano-grande. Una vez separadas la
cabeza y la cola, el tronco puede cortarse longitudinalmente en dos o cuatro partes
denominadas “lomos”.

Figura 4: Corte en lomos

- Pescado sin cortar: el pescado de menor tamafio (menos de 5 kg) normalmente se cuece
entero.

Como resultado de estas operaciones se obtiene una cantidad importante de residuos, que
incluye cabezas, colas y visceras, cuyo destino final mas habitual es la elaboracion de harina
y aceite de pescado. Se generan también pequefias cantidades de trocitos de pescado que
normalmente se evacuan con un chorro de agua.

3.1.5 Lavadoy colocacion en parrillas

El pescado cortado se lava con abundante agua, por inmersion (en tanques o tinas) y/o
mediante ducha. A continuacion, se coloca ordenadamente en unas parrillas metalicas. En
algunos casos se realiza un segundo lavado de repaso justo antes de la coccion.

Este lavado se realiza con el objeto de evitar el ennegrecimiento de la carne del pescado
durante la coccion, asi como un ensuciamiento excesivo de la salmuera.

En esta operacion se genera un efluente de volumen muy variable, pero caracterizado por su
alto contenido en sangre y solidos, especialmente en la primera limpieza.
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3.1.6 Coccibén

La coccidn consiste en someter al pescado a un tratamiento térmico a presion atmosférica,
teniendo como finalidad:

- Eliminar parte del agua contenida en la carne, a fin de que no se libere dentro del
envase durante la esterilizacion

- Eliminar parte de la grasa, que puede aportar sabores fuertes al producto final

- Coagular las proteinas del pescado, facilitando la eliminacion posterior de la piel,
espinas, etc.

- Conferir al producto ciertas propiedades deseables de color, textura y sabor

La coccion se realiza por inmersion en cocederos (Figura 9) que contienen una salmuera
(M,) ligera llevada a ebullicion, cuyo grado de salinidad dependera sobre todo de las
caracteristicas del pescado (tamafio, tipo de corte, etc.), asi como del punto de sal preferido
por cada mercado, oscilando entre los 3-4 y 14 °Be.

Figura 9: Cocederos de tunidos

La coccién se realiza a una temperatura proxima a 100°C, dependiendo del grado de
salinidad de la salmuera (a mayor grado de salinidad, mayor temperatura). El calentamiento
de la salmuera se realiza mediante serpentines localizados en la base del cocedero por los
que circula vapor (E»).

Por su parte, el tiempo de coccion se establece en funcion de la materia prima a procesar, y
varia de una empresa a otra, pudiendo oscilar desde 45-60 minutos para la rodaja hasta 3-4
horas para el pescado entero. De modo indicativo, cabe sefialar la siguiente referencia:

Formato Tiempo (minutos)
Rodaja 60
Entero 120-180

Fuente: Ormaza (1.986)

La importancia de establecer las condiciones dptimas de la coccion reside en su influencia
en el rendimiento y la calidad organoléptica del producto.
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El vaciado de la salmuera de los cocederos se realiza regularmente (cada 2-6 usos), puesto
que la salmuera se va ensuciando progresivamente con aceite y otras sustancias organicas.

En algunas empresas, previo al vertido de estas salmueras, se lleva a cabo una separacion de
las grasas liberadas por el pescado en la coccion, que son destinadas a diversas aplicaciones
industriales (curtido de pieles, masillas, fabricacion de pinturas, lubricantes de maquinaria

).

Finalmente, tras su vaciado, los cocederos se manguean para desprender la suciedad gruesa
adherida. El vertido procedente de ambas operaciones constituye el principal foco de
contaminacion de todo el proceso, debido a su elevada carga organica y de sal.

3.1.7 Lavadoy enfriamiento

Tras la coccidn se procede a la limpieza y enfriamiento del pescado, cuya finalidad es la de
limpiar un poco la carne antes del pelado, evitar el resecamiento excesivo de la carne
superficial que da lugar a una costra oscura que debe retirarse, asi como alcanzar una
temperatura adecuada para su manipulacion posterior.

Este proceso puede realizarse al aire acompariado de un ligero mangueo, en balsinas de agua
0 bien en camaras de enfriamiento. Si el pescado no va a ser procesado en el mismo dia, se
almacena en camara de refrigeracion para su conservacion. Dependiendo del sistema
utilizado, el consumo de agua y su posterior vertido sera de mayor o menor volumen.

3.1.8 Pelado y empaque

Una vez que se ha enfriado suficientemente el pescado, se saca de las parrillas y se dispone
en cestas, de donde es alimentado a las mesas de pelado manual para proceder a la
separacion de la piel, espinas y carne no aprovechable (partes dafiadas, sangacho, etc.),
residuos que normalmente se retiran para su posterior utilizacion en la fabricacién de harina
y aceite de pescado. Posteriormente se procede al empaque:

a) Las latas de formato grande y las ventrescas se empacan manualmente en la misma mesa
de pelado, ajustandose el peso y adicionandose parte del liquido de gobierno.

b) Las latas de formato pequefio y mediano normalmente se empacan en lineas automaticas.
La mayor parte de los trocitos sobrantes se recogen cuidadosamente para su envasado aparte
como producto de menor calidad.

Las parrillas y cestas sucias resultantes suelen limpiarse en un tanel de lavado o por
inmersion en cocedero con agua caliente y sosa y posterior aclarado mediante mangueo. El
efluente generado se vierte a una temperatura elevada y se caracteriza por presentar un alto
contenido en grasa y detergentes (sosa), produciendo un aumento del pH del vertido.

3.1.9 Adicion de liquido de gobierno y cierre

Una vez realizado el empaqgue, se comprueba el peso de las latas y a continuacién, se
adiciona el liquido de gobierno correspondiente en las dosificadoras (aceite vegetal, de
oliva, escabeche, etc.) (M3).
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Los formatos pequefios y medianos (B;) son cerrados en continuo, produciendose
inevitables derrames y salpicaduras, que en el caso del aceite suelen ser recuperados. No
obstante dicho aceite puede ensuciarse durante la operacion de cierre (pintura desprendida,
6xido de la cerradora, etc.), por lo que no siempre es posible su recuperacion en la lavadora
de latas, en cuyo caso es vertido junto con las aguas residuales.

Las latas de formato grande (B;), que han sido empacadas en las mesas de pelado, pasan a la
linea automatica, donde se completa la adicion de liquido de gobierno y se realiza el cierre,
que puede ser automatico o0 manual.

Es practica bastante habitual recuperar el liquido de gobierno (especialmente el aceite)
contenido en las dosificadoras antes de su limpieza diaria.

Teniendo en cuenta que la inocuidad de los productos en conserva depende del
mantenimiento del cierre hermético, es importante controlar regularmente la formacion del
cierre durante la produccion. La frecuencia de estos controles suele venir recogida en el
ARICPC (Analisis de riesgos y control de los puntos criticos) de fabricacion, tanto las
inspecciones visuales (cada 30 minutos) como las de desmontaje (cada cuatro horas en cada
una de las cabezas de cierre).

3.1.10 Limpieza de latas en lavadora:

Tras el cierre, todas las latas se limpian con agua caliente (A;) en una maquina lavadora o
por inmersién. La finalidad del lavado es eliminar la suciedad acumulada en la superficie de
las latas (liquido y trocitos de pescado) y, de esta forma, evitar que se incruste durante la
esterilizacion, empeorando la apariencia del producto.

Las maquinas lavadoras pueden contar con sistemas de separacion de aceite y/o de
recirculaciéon de agua de aclarado. Finalmente, las latas se colocan manualmente en carros
antes de introducirlas en el autoclave.

3.1.11 Esterilizacion

La esterilizacion es el fundamento en el que se basan las conservas y consiste en someter al
producto envasado a un tratamiento térmico suficiente para destruir o inactivar cualquier
microorganismo que pudiera proliferar, sea cual sea la temperatura a la que el producto esté
destinado a ser almacenado.

No obstante, industrialmente no se alcanza una esterilizacion total, sino que se habla de una
esterilizacion comercial o técnica, por la que se destruyen o inactivan, por un periodo de
tiempo determinado, todas las formas de vida de los microorganismos capaces de producir
alteraciones en los alimentos en condiciones normales de almacenamiento, permitiendo
conservar las caracteristicas organolépticas y el valor nutritivo de las materias primas en el
producto final.

El sistema habitualmente utilizado es el de autoclaves horizontales de diferente capacidad
(de dos a seis carros). El proceso de esterilizacion estd controlado automaticamente, y
comprende tres fases claramente diferenciadas:
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a. Precalentamiento. Se inicia cuando se pone en funcionamiento el autoclave, y tiene por
objeto alcanzar la temperatura de régimen o temperatura de esterilizacion en el interior
del mismo, para lo cual se inyecta vapor saturado (E,), vapor mezclado con aire 0 agua,
0 agua caliente pulverizada a presion (Ay).

b. Esterilizacion propiamente dicha. Esta fase comienza cuando se ha alcanzado la
temperatura de esterilizacion en el interior del autoclave, manteniéndose dicha
temperatura constante el tiempo necesario para asegurar la destruccion o inactivacion
microbiana, es decir, el tiempo de esterilizacion.

c. Enfriamiento. Una vez transcurrida la fase de esterilizacién se procede a la reduccion
de la temperatura en el interior del autoclave mediante ducha de agua (A;) o inundacion.

Temperatura
(°C)

120 b)

0 T \ o
a) /

60 /
30

L/

0 T T T T
0 20 40 60 80 100
Tiempo (minutos)

Figura 10: Evolucion de la temperatura del producto en la esterilizacion

Una medida del efecto letal que tiene un tratamiento térmico sobre los microorganismos es
el valor Fo, que se define como tiempo de tratamiento necesario (t) para conseguir a una
temperatura determinada (T) el mismo efecto letal que se consigue a 121,1°C en un minuto,
considerandose como referencia el punto de calentamiento mas tardio del producto durante
su tratamiento térmico.

El valor Fo depende del microorganismo considerado, si bien en las conservas alimentarias
se considera como microorganismo de referencia a C. Botulinum, correspondiéndole un
valor Fo de 2,52, teniendo que establecerse para cada producto tratado.

A modo orientativo, en la Tabla 1 se sefialan los valores Fo a aplicar en funcion de los
productos tratados, si bien en casos de riesgos importantes es conveniente incrementar
dichos valores en una o dos unidades:

Liquido de gobierno Tipo de enlatado pH>=5,2 pH 4,5-5,2
Entero
Bacteriostatico (aceite, salmuera) Desmenuzado, en trozos o IEO ig EO i g
muy manipulado = =
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Liquido de gobierno Tipo de enlatado pH>=5,2 pH 4,5-5,2
Entero
Agua, salsa Desmenuzado, en trozos o IEO i? EO i g
muy manipulado -

Tabla 6: Valores de esterilizacion a aplicar en funcion de los productos tratados

Los valores de Fo pueden lograrse mediante una formula con la aplicacién de distintas
combinaciones de tiempo/temperatura, también denominados baremos de esterilizacion, que
son establecidos por cada empresa.

Las corrientes procedentes de las tres fases de la esterilizacion son vertidas normalmente a
través de las arquetas al colector de aguas residuales, cauce publico o costa dependiendo de
la empresa, y presentan una contaminacion organica minima, aunque una temperatura
elevada.

3.1.12 Operaciones finales

Generalmente, tras la esterilizacion, se realiza una limpieza final de las latas, para lo cual se
utilizan maquinas lavadoras de tipo tunel que realizan un lavado con agua (A;) caliente y
detergente, un aclarado y el secado final. Estas lavadoras pueden contar con sistemas de
recirculacion del agua utilizada en las dos primeras fases. En otros casos, una vez sacadas
del autoclave, las latas se dejan secar solas aprovechando su calor residual.

Finalmente las latas pequefias se estuchan antes de su colocacion en cajas de carton (By),
mientras que las latas grandes se colocan en cajas directamente. A continuacion se
precintan, se paletizan y se recubren con plastico retractil. El grado de automatizacion de
estas operaciones finales varia con el volumen de produccion.

En estas operaciones finales se genera un volumen variable de latas no conformes (por
golpes, peso insuficiente, etc.), asi como de estuches y cajas de cartén (mal impresas, rotas,
etc.). El contenido de las latas no conformes, se aprovecha si estd en buenas condiciones,
mientras que el carton y las latas se eliminan habitualmente con el resto de Residuos Sélidos
Urbanos (RSU).

3.1.13 Almacenamiento

Los palets con el producto terminado se depositan en el almacén, donde se mantienen a
temperatura ambiente, evitandose condiciones excesivamente elevadas de temperatura y
humedad, por el riesgo de alteracion del material de envase o de la calidad del producto
envasado.

La caducidad de las conservas se establece en 5 afios, y el tiempo de permanencia en
almacén depende de cada fabricante (si produce bajo pedido o contra almacén), asi como del
cliente a quien va dirigido el producto (grado de curacion del producto deseado).

Durante su almacenamiento el producto se va asentando, el pescado se va empapando de
liqguido de gobierno y va adquiriendo propiedades organolépticas propias. Durante su
permanencia en almacén se realiza un control periodico visual de abombamiento de las
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latas, indicativo de una esterilizacion incorrecta, para impedir que cualquier conserva que
haya sufrido un tratamiento térmico inadecuado llegue al consumidor.

3.2 ASPECTOS GENERALES DE LA PRODUCCION DE ANCHOA EN SEMICONSERVA

3.2.1 Manipulacion del pescado previa a su recepcion en planta

La materia prima fundamental en la elaboracion de anchoas en semiconserva es la anchoa
(M1 y M,), siendo la especie més apreciada Engraulis encrasicholus, caracteristica de las
costas ibéricas y marroquies, especialmente la del Cantabrico por su peculiar bouquet. Otras
especies frecuentemente utilizadas son la “anchoita” argentina (Engraulis anchoita), de la
costa atlantica de Sudamerica, y la “anchoveta” (Engraulis ringens) del océano Pacifico,
costas de Peru y Chile.

Figura 7. Engraulis encrasicholus (Linnaeus, 1758)

La anchoa es un pescado que requiere un trato delicado desde su captura y durante su
procesado, de mayor o menor importancia dependiendo de la especie considerada. La
anchoa exige mantenerse en todo momento a la temperatura de fusion del hielo (0°C), ya
que la rotura de la cadena de frio podria dar lugar a alteraciones fisico-quimicas,
microbioldgicas y sensoriales, haciéndola menos apta para el consumo.

La primera venta se realiza a través de subasta o por agentes privados de venta en las lonjas.
Una vez vendida, la descarga se realiza en el menor tiempo posible con el objeto de reducir
el periodo comprendido entre la captura y el presalado, momento en el que puede producirse
el desarrollo de bacterias contaminantes, puesto que una vez que adquiere cierto grado de
sal se inhibe el desarrollo de microorganismos alterantes.

La anchoa descargada se pesa, se le adiciona hielo y se acondiciona en palets. El transporte
hasta la planta debe realizarse en camiones isotermos, manteniéndose en todo momento a la
temperatura de fusion del hielo (0°C).

3.2.2 Recepcion del pescado

La anchoa, dependiendo de su origen, puede llegar en estado fresco (camiones isotermos) o
en salazon. En el caso de anchoa fresca, y teniendo en cuenta su fragilidad, se realiza una
primera inspeccion visual previa a su aceptacion y se procede a su procesado inmediato.

La anchoa fresca (M;) puede ser destinada a la elaboracion de filetes en aceite o latones de
salazon, mientras que la anchoa en salazon (M) se destina unicamente a la produccion de
filetes en aceite y pasa directamente a las operaciones de lavado y pelado.
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M1 M3 M3 M3, B1, B2
> > Descabezado| > Seleccién > Salazonado >
Anchoa Recepcion Presalado | y Eviscerado y Lavado y Empaque Prensado | P Maduracion
fresca R1 V1 _R3 R2 V1 _R3 R3 V1 V1 _R3
& Anchoa
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=
P1 |
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Figura 11: Diagrama de bloques 2. Procesado de la anchoa
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Entradas Salidas
M;: Anchoa fresca P1: Producto (anchoa en semiconserva)
M,: Anchoa en salazon (para la linea de proceso 1) R;: Cajas de madera residuales
M;: Salmuera R,: Residuos solidos de pescado
M,: Aceite de dosificacion Rs: Sal residual, escamas y exudados
Ms: Sal gruesa (paston) R4 : Refrigerantes
M, : Refrigerantes Rs : Aceites de maquinaria usados
M;": Aceites de engrase de maquinaria Rs : Filtros de aceite usados
Mg : Tintas y disolventes para impresion R;": Tintas y disolventes residuales
A;: Agua nueva para proceso Rg: Residuos solidos urbanos (bidones de plastico
residuales, cajas y estuches de carton residuales)
A,: Agua nueva para limpieza Ro: Embalajes de aluminio residuales (chatarra)
Ag: Agua nueva para sanitarios Eqn1: Olores
E;: Electricidad para el funcionamiento de equipos E.,: Ruidos
E,: Gasoleo, fuel-oil o gas natural V.. Salmueras agotadas
B;: Bidones de plastico para la maduracion V,: Vertidos de lavado de latas y latones
B,: Embalajes de aluminio (latas, latones, tapas) Va: Vertidos de limpieza de pabellones y maquinaria
Bs: Embalajes finales (cajas y estuches de carton, film | V4. Vertidos de sanitarios
de plastico ...)

Tabla 7: Aclaraciones al diagrama de bloques 2. Anchoa

3.2.3 Presalado

La operacion de presalado se realiza rebozando manualmente las anchoas en sal gruesa (Ms)
y colocandolas en pequefios depdsitos o tinas, donde permanecen de 2 a 6 horas en funcion
de las caracteristicas del pescado y destino del producto. EI consumo de sal es variable de
una empresa a otra, pudiendo establecerse un valor medio de 0,5 kg/100 kg de anchoa.

Durante el presalado la anchoa pierde gran parte de su liquido de constitucion, formandose
una salmuera mezclada con escamas, etc. que se elimina a través de las arquetas al colector
de aguas residuales cauce o costa. Su alto contenido en sal dificulta la aplicacion de
tratamientos bioldgicos para la depuracion de estos efluentes.

3.2.4 Descabezado-eviscerado y clasificacion

Una vez presaladas, las anchoas enteras se llevan a las mesas de manipulacion, donde se
descabezan y evisceran manualmente. Este eviscerado es parcial en el caso de anchoa para
filete y total para anchoa en salazén. Una vez finalizada esta operacion, las anchoas se van
clasificando en cestas de plastico en funcion de su tamafio.

Los residuos sélidos generados en esta operacion (cabezas y visceras) son recogidos en
contenedores para su utilizacion en la elaboracion de harinas de pescado.

3.25 Lavado en salmuera

Las anchoas contenidas en las cestas de plastico se trasladan a las tinas de lavado en
salmuera (Ms), donde peridédicamente se eliminan los restos sobrenadantes y se afiade
salmuera limpia. Las escamas acumuladas en el fondo normalmente no se separan,
eliminandose junto con la salmuera a traves de las arquetas al colector de aguas residuales.
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3.2.6 Salazonado y empaque

El salazonado se realiza manualmente, colocando alternativamente capas de pescado y sal
en barriles de plastico (B;) o en latones (B;) para salazon. Una vez llenados, se les coloca un
cuello elevador, de diametro ligeramente inferior al barril o latén, que permite afiadir capas
adicionales de anchoa y sal para contrarrestar la reduccion de volumen que se produce
durante la maduracion, permitiendo de esta forma que los recipientes no queden muy bajos
de pescado al finalizar dicha etapa. Finalmente se coloca la tapa y se pesa cada envase.

La cantidad de sal afiadida oscila entre un 14 y 18% del total de peso, dependiendo del
tamanio de pescado y del tiempo de presalado.

3.2.7 Prensado/Maduracién

Los envases llenos y con tapa se llevan a la zona de prensado, se cargan con peso y se
mantienen unos 15 dias. La anchoa en esta operacion también pierde liquidos de
constitucion disminuyéndo con ello el volumen total del contenido del barril y aumentando
la concentracion de sal y grasa de la salmuera. En este periodo la anchoa vuelve a perder
parte de su liquido de constitucion (unos 8 L por cada lata de 10 kg).

Tras la operacion de prensado se eliminan los cuellos elevadores, se lava la zona superficial
con salmuera y se trasladan los envases a la zona de maduracion. La maduracion es el
proceso de transformacion del musculo de pescado en salazén, siendo los factores
determinantes del mismo la temperatura, la presion ejercida por los pesos, las caracteristicas
del pescado y la duracion del proceso (3-4 meses para latones y 6-12 meses para barriles).

Es importante revisar periédicamente el estado de los barriles y latones para asegurarse que
no existen fugas, que el contenido en salmuera es adecuado, que la situacion de los pesos es
correcta, etc., afadiéndose salmuera nueva sobre los recipientes que lo requieran. Junto con
el efluente generado en estas operaciones, con un contenido en sal muy elevado, se eliminan
las sustancias grasas producidas durante la maduracion, vertiendose a través de las arquetas
al colector de aguas residuales al realizar la limpieza de los suelos.

FASE 1: PRENSADO FASE 2 : MADURACION
Peso Peso
Tapa
Tapa
Cuello
elevador
Capas de sal Capas de sal

Capas de Capas de
pescado I

Figura 12: Prensado y Maduracion
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3.2.8 Llenado del espacio de cabeza, cierre y lavado de latones

En el caso de los latones, finalizada la maduracion, se lava el espacio de cabeza, se afiade el
“paston” de salmuera, se procede al cierre, se lavan exteriormente a mano y se embalan,
completandose de esta forma su proceso de elaboracion.

3.2.9 Vaciado de barriles. Lavado y pelado de la anchoa

En el caso de los barriles, la comercializacion puede realizarse en este punto o bien
continuar el proceso en la propia planta para obtener filete de anchoa en aceite.

Este ultimo proceso comienza con la apertura y volteo de los barriles sobre las mesas de
pelado. La sal sucia obtenida puede retirarse por separado o eliminarse por el desagiie, junto
con las aguas residuales.

A continuacion se realizan dos lavados consecutivos de la anchoa con salmueras a diferente
temperatura: un primer lavado con salmuera caliente y un lavado posterior con salmuera
fria. Este contraste de temperaturas (conocido como “sobado”) provoca el desprendimiento
de la piel y escamas. Finalmente el pescado se introduce en salmuera para un nuevo lavado
del mismo.

Durante este proceso se genera un efluente salino con una gran cantidad de materia organica
(piel, escamas, etc.) que normalmente no se separa antes del vertido, eliminandose a través
de las arquetas al colector de aguas residuales, cauce publico o costa.

3.2.10 Recortey lavado

Tras el citado lavado, las anchoas son desprovistas manualmente de la zona ventral y de la
cola, generandose un residuo sélido que es recogido para utilizarlo en la elaboracion de
pasta de anchoa o de harinas de pescado.

A continuacion, el pescado es nuevamente lavado en tinas con salmuera, cuya renovacion se
realiza cuando estd demasiado sucia o baja de salinidad (diariamente), generandose un
efluente con una alta concentracion de cloruros que se vierte a traves de las arquetas al
colector de aguas residuales.

3.2.11 Secado

Con el objeto de eliminar el exceso de agua de la carne de la anchoa, éstas se disponen sobre
bandejas de acero inoxidable o, en algunos casos, envueltas en pafios, y son introducidas en
la centrifugadora. EI volumen de efluente generado en el secado es despreciable, aunque
presenta un contenido elevado en cloruros y materia organica es suspension.

3.2.12 Fileteado, empaque y cierre

Tras el secado, las anchoas se filetean es decir, se obtienen las dos partes longitudinales del
cuerpo por separacion de la espina central, que pasa a constituir un residuo solido y se
disponen manualmente en los envases (B,), teniendo en cuenta el peso minimo autorizado.
En esta operacion se obtiene la espina central como residuo.
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Las latas, una vez llenas, pasan por maquinas cerradoras automaticas, donde se adiciona el
liquido de gobierno (aceite de oliva) (M,) y se cierran herméticamente. Durante este proceso
se producen inevitables derrames y salpicaduras de aceite. El aceite contenido en los
tanques de recuperacion de las dosificadoras se extrae diariamente antes de la limpieza.

Figura 13: Empacado manual de anchoa

3.2.13 Operaciones finales

Tras el cierre, las latas pasan a una maquina lavadora en la que se realiza su lavado con agua
caliente (A1) y detergente, y se procede a su aclarado con agua fria (A1) y secado. Una vez
limpias y secas, las latas son estuchadas (Bs) individualmente, encajonadas y finalmente
paletizadas para su almacenaje.

3.2.14 Almacenamiento

Las semiconservas de anchoa no han sufrido ningin tratamiento térmico para destruir o
inactivar los microorganismos patdgenos. Por otro lado, el contenido en sal de los filetes de
anchoa en aceite no es lo suficientemente elevado como para inactivar dichos
microorganismos, por lo que requieren un almacenamiento en condiciones de refrigeracion
(entre 5y 12°C), tanto en la planta como en los puntos de venta y de consumo.
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4 PROBLEMATICAS AMBIENTALES DE LA PRODUCCION DE CONSERVAS
DE TUNIDOS Y ANCHOA

En el presente capitulo se describen las principales probleméaticas ambientales de las
empresas conserveras de tanidos y anchoa. En el cap. 5 se describen las medidas de
Produccién Limpia y reciclaje para la mejora de dichas problematicas ambientales.

4.1 CARGA CONTAMINANTE DE LAS AGUAS RESIDUALES
V1, Vo, V3, V, para Tanidos y Anchoa

Los vertidos liquidos son la principal corriente residual de las empresas conserveras por el
impacto ambiental que suponen pese a tener naturaleza organica. Frecuentemente la carga
contaminante de estas aguas es causa de contaminacion de cauces, playas o puertos que
originan molestias y generan quejas y alarma entre la poblacion.

Figura 14: Los residuos de pescado que caen al Figura 15: Aguas residuales con alto contenido en

suelo incrementan el contenido en carga sangre y carga organica
orgéanica de las aguas residuales

Las aguas residuales procedentes de la industria conservera presentan dos caracteristicas
especificas con respecto a las que se generan en otros sectores alimentarios, que son:

a) Una gran variabilidad de caudales y de carga organica, en funcién de los procesos que
se estén realizando y del funcionamiento mas o menos estacional de muchas fabricas.

b) El alto contenido en sal de algunos vertidos, especialmente el de coccion de tunidos, y
las salmueras del procesado de la anchoa que dificulta su tratamiento bioldgico junto
con las aguas residuales urbanas, debido a la inhibicién que produce el contenido salino
y sobre todo su fluctuacion en estos sistemas.

Como caracteristicas medias de las aguas residuales de la industria conservera vasca pueden
tomarse las siguientes:

Parametro Unidades Rangos
DBOs (mg/L) 8-24.000
DQO (mg/L) 26-28.000
Carga contaminante Materia Sedimentable (mg/L) 30-3.700
Aceites y grasas (mg/L) 10-4.200
Cloruros (mg/L) 3.500-35.000

Fuente: IHOBE, S.A. (1996-1998)
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Para identificar las principales operaciones de vertido se distinguira entre el proceso de
elaboracion de conservas de tunidos y de procesado de anchoa:

a) Vertidos especificos del procesado de tunidos: (V1, V2, V3)

Este vertido puede dividirse por sus caracteristicas e importancia en cuatro grandes grupos:

15%

W Coccion
[ Esterilizacion
[JArea sucia

25% O Otros

30%

Figura 16: Volumen de vertido generado en las distintas operaciones del procesado de tanidos

- Salmueras de coccion de tunidos: (Vi) Proceden del vaciado de los cocederos,
constituyendo el principal foco de contaminacion organica de este sector industrial (DBOs
3300 ppm, DQO 6270 ppm), destacando asimismo su elevado contenido en sal (21300
ppm). Este vaciado se produce normalmente al final de la jornada y su volumen alcanza por
término medio el 15%. Algunas empresas realizan una separacion de la grasa desprendida
durante la coccion, reduciendo asi la carga final vertida.

- Vertidos procedentes del area sucia: (V>) Incluye las aguas de descongelacion, corte y
lavado de tanidos. El vertido suele ser continuo mientras duran estas operaciones,
normalmente por las mafianas. Su volumen varia bastante de una fabrica a otra, pudiendo
tomarse un valor medio del 30% del volumen de vertido total. Este efluente destaca sobre
todo por su elevado contenido en sangre y solidos (DQO 1463 ppm, SST 2800 ppm), como
valores promedio. Normalmente suelen disponerse filtros o decantadores en las arquetas
para separar los solidos méas gruesos.

- Aguas de esterilizacion de latas: (V) Proceden sobre todo de la fase de enfriamiento de las
latas. Estas aguas se caracterizan por suponer un importante volumen de agua de unas 3
m*/Tonelada anual procesada, presentar una baja carga orgénica y una temperatura final
elevada. El vertido se realiza preferentemente por la tarde y alcanza el 25% del agua total
consumida en el procesado de tunidos.

- Resto de vertidos: (V3 Tanidos) en este apartado se incluyen la limpieza de equipos e
instalaciones, el lavado de parrillas y cestas, latas, etc., asi como las aguas de refrigeracion y
purgas, etc. Supone el 30% restante, destacando las aguas de limpieza, que constituyen el
principal punto de consumo de la planta y presentan una carga contaminante variable,
siendo mas elevada durante el primer enjuague (DQO 2.000 - 4.000 ppm, SST 1.000 - 5.000

ppm).
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Normalmente se realiza un pretratamiento de estas aguas antes de su vertido, consistente en
la separacion de solidos gruesos y grasas y su destino final es, en méas del 90% de los casos,
la red de colectores municipal o del poligono correspondiente. S6lo un 10% realiza una
depuracién completa de sus efluentes antes de su vertido final.

b) Vertidos especificos del procesado de la anchoa: (Vi, V2, V3)

Para las empresas dedicadas al procesado de la anchoa las salmueras generadas durante todo
el proceso constituyen el principal vertido:

- Salmueras de manipulacion de anchoa: (V1) Comprende las salmueras empleadas en las
operaciones de presalado, lavados intermedios, prensado, maduracion, lavado espacio de
cabeza y pelado. Su volumen es muy variable y su vertido discontinuo, ya que casi todas
estas operaciones se realizan de forma exclusivamente manual y en base a la experiencia
de cada fabricante. Se caracterizan por su elevado contenido en cloruros (CI". 103.000
mg/L) y materia organica (DQO 5.000 mg/L, SST 1,4 mg mat.seca/L). Normalmente no se
recogen por separado las escamas, restos de piel y otros solidos sobrenadantes antes de su
vertido.

Aguas de lavado de envases: (V) Los envases de gran tamafio se lavan normalmente de
forma manual. las latas mas pequefias, en cambio suelen lavarse en lavadora junto con las
latas de la produccion de tanidos.

Tanto el volumen de estos vertidos como su carga organica y salinidad son bajos.

- Vertidos de limpieza de maquinaria y pabellones: (V3) Se incluyen las aguas de limpieza
de pabellones, suelos, mesas y utensilios (tinas, etc)

Se suelen realizar al final de la jornada durante los meses de campafia mediante mangueo.
Su volumen es variable y contienen normalmente sal y solidos en cantidades elevadas
aunque también variables.

4.2 CONSUMO EXCESIVO DE AGUA O VOLUMEN DE AGUAS RESIDUALES
A1, Ay, Az Tunidos, A, Ay, Az Anchoa

Las empresas conserveras utilizan agua en muchas de sus operaciones. EI volumen medio
de agua consumida es de 9 - 11m?*/ Tonelada procesada.

Figura 17: El consumo de agua es muy alto
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El consumo de agua afecta directamente al volumen de vertido, por lo que las medidas de
mejora afectaran a ambas problematicas.

a) Fabricacion de tanidos en conserva (Ag, Az, Asg).
Las operaciones consumidoras de agua son descongelacion, corte, lavado, coccion, lavado
de latas, esterilizacion y limpieza de pabellones.

Los operaciones de mayor consumo son normalmente la esterilizacion (A;), limpieza de
pabellones y maquinaria (Az) que pueden suponer entre ambas mas del 50% del consumo
total de agua.

b) Fabricacion de anchoa (Ay, Az, Asz)

En el caso de la produccion de anchoa en semiconserva el mayor consumo de agua suele
corresponder a la limpieza de pabellones (A;) y a las operaciones para las que se utiliza
salmuera, si la salmuera se prepara en la propia planta.

4.3 CONSUMO EXCESIVO O DESPILFARRO DE PESCADO
M; TUnidos, M; Anchoa

El volumen total de residuos de pescado generado por la industria vasca alcanza unas
12.000 toneladas anuales (afio 1996), de las que un 70% corresponde a tanidos y el 30%
restante a anchoa.

Figura 18: Junto con los residuos se retiran trozos de pescado

a) Residuos especificos del procesado de tunidos: (R,)

El principal residuo generado en el proceso de fabricacion de tinidos en conserva esta
constituido por pérdidas de materias primas, en especial pescado. Estas pérdidas alcanzan
aproximadamente el 60% en peso de la materia prima. Estos residuos estan constituidos
basicamente por cabezas y visceras procedentes del corte y eviscerado (24% de la materia
prima), asi como pieles, espinas y carne no aprovechable desechadas durante el pelado y
empaque (24% de la materia prima). Tampoco debe olvidarse la merma de agua, grasa,
proteinas y otras sustancias solubles originada durante la coccion (12%). Las pérdidas
durante la recepcion y almacenamiento pueden considerarse despreciables.
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W Producto

12%

40% m Residuos de corte y

24% eviscerado

O Residuos de pelado

24% O Mermas de coccion

Figura 19: Volumen promedio de residuos generado en las distintas operaciones del procesado de
tanidos

Estos residuos se destinan habitualmente a la fabricacion de harina y aceite de pescado
aunque algunas empresas de la C.A.P.V destinan también parte de estos residuos a la
fabricacion de alimentos para animales.

Las migas aprovechables del empacado suelen reutilizarse para la fabricacion de conservas
de inferior calidad.

b) Residuos especificos del procesado de la anchoa: (R,)

Durante el procesado de la anchoa se produce también una serie de residuos solidos.

El volumen mayoritario corresponde a los residuos solidos de pescado producidos
principalmente en las operaciones de descabezado, eviscerado y empaque.

4%

17%

20% 59%

Ml Producto

M@ Residuos sdlidos de prensado y maduracion

O Residuos sdlidos del eviscerado, lavado y empaque
O Residuos solidos del presalado

Figura 20: Distribucion promedio de los residuos generados en las distintas operaciones del procesado
de la anchoa

El total de residuos solidos de anchoa suele rondar entre el 27% y el 42% del total de
materia prima procesada.

4.4 CONSUMO EXCESIVO O DESPILFARRO DE LiQUIDOS DE GOBIERNO
M3 Tanidosy M4 Anchoa

Al igual que en el caso del despilfarro de pescado, el consumo excesivo (despilfarro) de
liquidos de gobierno, se traduce en residuos o carga contaminante de las aguas residuales,
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DBO, DQO vy grasa, (en el caso en que sean retiradas en el vertido). Supone también un
desperdicio de recursos.

Las pérdidas de materia prima de los liquidos de gobierno (aceites y escabeche) se producen
durante las operaciones de llenado y cerrado de latas, limpieza de estos equipos, transporte y
manipulacion. Es comdn a ambos procesos (tunidos y linea 1 de proceso de anchoa) y
alcanza por término medio un 2% del total consumido. Estos liquidos suelen ser recogidos
antes de realizar la limpieza de dosificadoras y cerradoras. Asimismo, algunas empresas
disponen de lavadoras de latas con recuperacion de aceite, aunque lo habitual es que éste sea
vertido con las aguas de limpieza de estos equipos.

45 CONSUMO EXCESIVO DE ENERGIA
E,, E; y E3 para Tunidos y Anchoa

La produccion de tanidos y anchoa en conserva son procesos que requieren un consumo de
energia relativamente altos en varias formas: consumo eléctrico y consumo de gasoleo, fuel
oil o gas natural.

El consumo de energia es un aspecto medioambiental a ser considerado porgue supone un
agotamiento de recursos y un impacto ambiental derivado de la produccion de electricidad y
de las emisiones de combustion del fuel oil / gas natural.

El consumo eléctrico (E; tanidos, E; anchoa) se debe principalmente al funcionamiento de
los siguientes equipos:

- magquinas frigorificas y congeladores (T y A)
- sierras y cortadoras (T)

- empacadoras automaticas (T)

- maquinas secadoras (A)

- dosificadoras de liquidos de gobierno (T y A)
- cerradoras (Ty A)

- maéquinas lavadoras de latas (T y A)

- autoclaves (T)

- maquinas embaladoras (T y A)

- calderas de vapor (T)

- cintassinfin (Ty A)

- iluminacién (Ty A)

- compresores de aire (Ty A)

T: Tdnidos
A: Anchoa

Los rangos mas habituales de consumo eléctrico para empresas conserveras de tdnidos
varian desde 100-250 kwh/ton procesada.

El fuel oil / gas natural / gasoil (E, tnidos, E, anchoa) se consume principalmente para el
funcionamiento de las calderas de vapor y calefaccion para ambos procesos.
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4.6 CONSUMO EXCESIVO O DESPILFARRO DE ENVASES Y EMBALAJES.
B; Yy B, lenidOS; B4, B, Yy Bs Anchoa

El despilfarro de envases y embalajes es un aspecto ambiental a tener en cuenta en el
procesado de tunidos y anchoa ya que influye directamente en la generacién de residuos de
envases y embalajes y en el agotamiento de recursos.

a) Una parte esta constituida por el propio embalaje que acompafa a estos materiales al
Ilegar a la planta de estos residuos.

b) Otra parte, a la que nos referimos en este apartado, corresponde propiamente a envases y
embalajes estropeados durante el enlatado, estuchado y encajonado del producto que
oscila entre el 0,5-4% del nimero total de envases utilizados. El despilfarro de estos
materiales se debe fundamentalmente a inadecuadas condiciones de almacenamiento,
mal funcionamiento de las empacadoras y cerradoras, excesivo embalado del producto o
adquisicion de material no conforme. Por regla general, el material no conforme suele
devolverse al proveedor, mientras que el resto cuando no alcanza volUimenes
importantes se retira como un RSU mas por los servicios municipales de basura. Con la
entrada en vigor de la nueva Ley de Envases 11/97, de 24 de abril, las empresas estan
obligadas a separar y reciclar estos materiales (vidrio, metal, plastico y cartdn) mediante
un sistema de deposito, devolucién y retorno, o bien participando en un Sistema
Integrado de gestion (punto verde).

47 RESIDUOS PELIGROSOS
Rs, Rg, R;,Rg Tunidos; R, , Rs, R, R; Anchoa

Ademas de los residuos organicos y de envases y embalajes en estos procesos se generan
residuos peligrosos, cuya manipulacion, almacenaje, transporte y gestion estan regulados
por la legislacion medioambiental vigente (ver cap. 2). Este tipo de residuos son comunes a
ambos procesos:

a) Tintas y disolventes residuales de impresién (Rs tanidos, R;” anchoa): Procedentes de la
impresion de envases. Generalmente el volumen de este tipo de residuos es pequefio
reduciéndose a unos cuantos litros.

b) Aceites usados de engrase de maquinaria (R tnidos, Rs anchoa): Las cantidades
generadas son también pequefias.

c) Filtros de aceites de engrase (R; tanidos, Rs anchoa): Filtros residuales. La cantidad
generada es pequefia.

d) Refrigerantes (Rg tinidos, R4 anchoa). La cantidad generada es practicamente nula. Se
constituyen en residuo Unicamente por fugas de los depdsitos o disfunciones de las
maquinas frigorificas. Son de caracter peligroso unicamente los cloroflurocarbonados.
(CFC’S). La tendencia en el sector es hacia la utilizacion de refrigerantes alternativos a
los CFC’S aunque aun se siguen utilizando éstos refrigerantes clorofluorocarbonados.

Nota: En el caso de transformadores y condensadores obsoletos es muy probable que éstos
contengan PCB’s que constituirian también un Residuo Peligroso
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4.8 EMISIONES A LA ATMOSFERA
En TUnidos, E,, Anchoa

El principal foco de emisiones de la industria conservera corresponde a los gases de
combustién provenientes de las calderas de generacion de vapor de coccion y de
calefaccion. Estos gases tienen como contaminantes basicos CO,, SO, y cenizas.

Un segundo foco esta constituido por el vapor de agua, procedente sobre todo de la coccion
y enfriamiento del pescado y, en menor medida, de las lavadoras de latas, cestas, etc. y de
las purgas de vapor.

De todas estas emisiones, la Unica sometida a limites legales de emision son los humos de
calderas, aungue no se detecta una problematica importante en este aspecto —salvo en el
caso de empresas que utilizan fuel y estan ubicadas dentro del casco urbano-. De modo
general, las empresas que procesan menos de 600 toneladas anuales emplean gasoil,
mientras que las que superan este valor utilizan fuel. Practicamente ninguna empresa realiza
un tratamiento de estos humos, siendo emitidos directamente a la atmdsfera. Los Unicos
parametros que suelen superar los limites establecidos son la opacidad y el contenido en
SO, y cenizas, pudiendo ser facilmente corregidos mediante un correcto mantenimiento de
la caldera, y la utilizacion de combustibles de bajo contenido en azufre.

En cuanto al vapor de agua, ésta no supone una emision peligrosa, ni esta regulada por la
legislacion medioambiental vigente.

49 GENERACION DE OLORES
E1 Tunidos, E,;; Anchoa

La generacion de olores se considera también un aspecto ambiental relevante en el sector
conservero debido a las quejas que pueden ocasionar por parte de la poblacion y
administraciones locales, maxime cuando un numero apreciable de empresas del sector
estdn emplazadas en ndcleos urbanos. Actualmente muchas de ellas se han trasladado a
poligonos industriales alejados de los ndcleos de poblacion.

Los olores generados en estas empresas se deben principalmente al almacenamiento de
residuos sélidos o cajas sucias de recepcion de materia prima en el exterior de la planta, a
los vapores de coccidn de tunidos y al estancamiento de las aguas residuales.

Figura 21: El almacenamiento de residuos en el exterior de la planta y los vapores de coccion generan
malos olores
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5 MEDIDAS DE PRODUCCION LIMPIA Y RECICLAJE

5.1 EL QUE Y EL PORQUE DE LA PRODUCCION LIMPIA Y EL RECICLAJE

Una vez que la empresa conservera ha establecido sus objetivos medioambientales, ha
realizado un analisis-diagndstico de su proceso productivo y ha priorizado sus problematicas
ambientales (ver cap. 7), ha de proceder a la evaluacion de las distintas alternativas de
Produccion Limpia y reciclaje para cada una de las problematicas ambientales priorizadas.

Se entiende por Integracion de la Produccion Limpia en un proceso productivo industrial,
la adopcién de un conjunto de medidas preventivas, organizativas y operativas que
permitan disminuir en origen -hasta unos niveles econdémica y técnicamente factibles- la
cantidad y peligrosidad de los residuos y contaminantes producidos, asi como mejorar el uso
de las materias primas y auxiliares empleadas en el proceso productivo.

Existe unanimidad en que la Produccion Limpia constituye la opcion ambientalmente
prioritaria para resolver los problemas ambientales, y también una brillante oportunidad
econdémica para reducir los costes productivos y los de depuracion. Sin embargo es
necesario sefialar que la Produccidon Limpia no constituye la panacea para la gestion de
todos los flujos que se generan en una industria conservera, sino que siempre habrd una
parte de los mismos que requerira un tratamiento al final del proceso (ver cap. 6).

La Produccion Limpia es una realidad que se va imponiendo en todos los sectores
industriales -incluido el conservero- y son muchas las empresas que se animan a implantar
un Plan de Produccién Limpia por los motivos siguientes:

* Una legislacion medioambiental cada vez mas exigente y que en algunos casos sélo se
puede satisfacer adoptando medidas de Produccion Limpia (se prevee que la Ley de
Aguas sea cada vez mas restrictiva. En muchos casos se necesitara aplicar medidas de
Produccion Limpia para el cumplimiento de dicha legislacion).

* EIl aumento del coste de tratamiento y eliminacion de residuos. Paralelamente, las
ayudas econOmicas y de asistencia técnica a la Produccion Limpia son cada vez
mayores.

» La creciente preocupacion social por las cuestiones medioambientales puede reportar a
la empresa una mejora de imagen, al reducir por ejemplo el volumen de los vertidos y
su carga contaminante.

¢ Muchas medidas de Produccion Limpia suelen reportar mejoras en la calidad de los
productos asi como beneficios de caracter econémico y mejoras en la Salud Laboral.

5.2 TECNICAS DE OPTIMIZACION DEL PROCESO PRODUCTIVO: PRODUCCION LIMPIA Y
RECICLAJE

Las medidas de mejora del proceso pueden ser de diferentes tipos segin se muestra a
continuacion:
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MEJORA DEL PROCESO
PRODUCTIVO

MINIMIZACION O
PRODUCCION LIMPIA

RECICLAJE EXTERNO

CAMBIOS EN CAMBIOS EN BUENAS REUTILIZACION CAMBIOS Ej: Recogida del aceite
MATERIAS TECNOLOGICOS PRACTICAS EN EN desprendido
PRIMAS OPERATIVAS FABRICA PRODUCTOS en la coccion

el (o) (@) para su venta
== 3 a fabricantes de
J () = 2 < pintura, masillas, etc

Ej: Sustitucion del sistema Ej: Recogida de Ej: Recuperacion Ej: Produccién de
Ej: Adquisicion de de cocci6n en salmuera los sélidos gruesos de los aceites subproductos
pescado de mayor calidad ppor un sistema antes de la limpieza de dosificacion a partir de
de coccion evitando migas de pescado
a vapor sin vertidos cargas contaminantes -

Figura 22: Técnicas de optimizacion del proceso productivo

La aplicacion de estas técnicas de optimizacion del proceso productivo debe seguir una
jerarquia, comenzando por las opciones de Produccién Limpia o reduccion en la fuente,
seguidas de las opciones de reciclaje. La opciones de tratamiento de los residuos o
soluciones “a final de tubo” (depuracion, etc.) sélo deben ser consideradas después de haber
agotado satisfactoriamente las vias anteriores. (ver cap. 6)

Las técnicas de Produccion Limpia persiguen eliminar o reducir la produccion de residuos
en la misma fuente donde se generan, suprimiendo por tanto los problemas asociados a la
gestion de dichos residuos. Las técnicas de reciclaje pretenden recuperar estos residuos
restantes o sus componentes valiosos para aprovecharlos como nuevas materias primas fuera
de la propia planta.

5.3 MEDIDAS DE PRODUCCION LIMPIA Y RECICLAJE PARA CADA PROBLEMATICA
AMBIENTAL DE LA INDUSTRIA CONSERVERA

Las problematicas ambientales sobre los que habra que aplicar medidas de mejora en las
industrias conserveras son los siguientes:

Carga contaminantes de las aguas residuales
Consumo de agua. Volumen de las aguas residuales
Consumo (despilfarro) de pescado

Consumo (despilfarro) de liquidos de gobierno
Consumo de energia

Consumo de envases y embalajes

Generacion de Residuos peligrosos

Generacion de Emisiones a la atmdsfera
Generacion de olores

CoNoR~WNE
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A continuacion se muestran en una tabla las operaciones que afectan a cada una de las
problematicas ambientales (o campos de actuacion) de las empresas conserveras de tunidos
y anchoa de la CAPV. Se muestran asimismo las posibles medidas de mejora acompariadas
de un icono que indica a que tipo corresponden:

Cambios en materias primas Buenas précticas operativas 5 Cambios en productos
e I @
ey | Cambios tecnol6gicos Reutilizacion en fabrica R Reciclaje externo
(=)
Problematica Operacion implicada N° Medidas de mejora Icono
ambiental medida
1. Carga contaminante | Manipulacion de los 1 Transporte en seco de los residuos 10a)
de las aguas residuales | residuos de pescado 5
2 Colocar residuos frescos en recipientes lo
antes posible \
3 Emplear recipientes estancos o colocar un
pléstico en el fondo para eliminar goteos
Presalado de la anchoa. 4 Recoger sal sdlida sucia y escamas, etc.
Vaciado de barriles Estudiar opciones de reciclaje (harina de

pescado, curtido de pieles, abono,...) antes de -
gestionarlo como residuo.

Corte y lavado del 5 Evitar el lavado de cabeza y visceras junto con
pescado la carne
Coccion 6 Coccion en agua dulce

7 Coccion a vapor/vacio

8 Ajuste del tratamiento: tiempo y temperatura.
Instalacion de termostatos.

9 Escurrir bien las parrillas sobre el cocedero
antes de dejarlas sobre el suelo

\
¥ a)
o
¥ e)
e)
\
\
10 Separacion del aceite de coccién y venta para R
¥ e)
e}
\

otros usos
11 Regeneracion de salmueras mediante filtros
metalicos
12 Regeneracién de salmueras por filtracion con
membranas
Limpiezas de 13 Recogida previa de la suciedad gruesa en seco
maquinaria y
pabellones

14 Cestas-filtro para recogida de sélidos

15 Utilizar los productos de limpieza en las dosis
indicadas por el fabricante

Llenado de latones / 16 Recuperacion higiénica de sal o salmuera

barriles, adicién de sobrantes de la fabricacion del salazén |

paston de salmuera -
2. Consumo de agua. | Abastecimiento de 1 Instalacion de contadores
Volumen de aguas |agua o
residuales

2 Busqueda de fuentes alternativas de suministro
\
Refrigeracion 3 Recuperacion del agua de desescarche Q
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estén en buenas condiciones

Problematica Operacion implicada N° Medidas de mejora Icono
ambiental medida
4 Recuperacion del agua de refrigeracion de
condensadores
Coccidn 5 No vaciar los cocederos con menos usos de los
previstos |
Lavado de latas 6 Lavadoras con recirculacion de agua 050
e)
Esterilizacion 7 Recuperacion del agua de enfriamiento en
autoclaves
8 Esterilizar con el autoclave completo
\
Produccion de vapor 9 Recuperacion de condensados en coccidn,
esterilizacion y lavado de latas
Limpiezas de 10 Limpieza a presion
maquinaria y \
pabellones -
11 Mangueras con boquillas y valvulas de
apertura/cierre
12 Mangueras de pequefio diametro donde sea
posible
13 Comenzar la limpieza nada més terminar el
trabajo con la suciedad ain blanda
14 Lavados con ducha en vez de inmersion
\
General 15 Paredes y suelos lisos y faciles de lavar 950
o)
16 Utilizar lavamanos, grifos, etc. de apertura y
cierre automaticos (pedal). \
17 Ajustar el caudal empleado en equipos
consumidores de agua
18 Apagar equipos que consumen agua, durante
paradas prolongadas
19 Plan de mantenimiento. Reparacion inmediata
de fugas en valvulas, tuberias, ...
3. Consumo Corte 1 Descongelacion por encima de -4°C para
(despilfarro) de facilitar el corte
pescado 2 Empleo de hojas de corte adecuadas, afilado /
sustitucion periodica \
3 Cortadoras en rodajas especificas para pescado B a)
congelado 5
Coccion 4 Ajuste del tratamiento: tiempo y temperatura.
Instalacion de termostatos \
Pelado y empaque 5 Implantar un sistema de control de la
automatico produccion (GPAO) \
6 Separar carne blanca perdida durante el pelado =
para envasar como “migas”, etc. é
7 Separar el sangacho como materia prima para
pet-foods. R
8 Recuperar higiénicamente migas producidas
por la empacadora para su reutilizacion
Almacenamiento 9 Reutilizacion de los rechazos siempre que
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Problematica Operacion implicada N° Medidas de mejora Icono
ambiental medida
10 Mejorar la gestion del inventario de productos
para evitar su deterioro o que expire la fecha
de caducidad -
Procesado en general 11 Formar adecuadamente a cada operario sobre
su trabajo
4, Consumo | Cierre 1 Utilizar protectores de salpicaduras
(despilfarro) de \
liquidos de Gobierno -
Lavado de envases 2 Lavadoras con sistema de recuperacion de o)
aceite =
Limpiezas 3 Recuperar cuidadosamente liquidos contenidos
en dosificadoras, cerradoras, etc. antes de
limpiarlas, y reacondicionarlos, para su
reutilizacion
4 Depdsitos independientes para cada tipo de
liquido de gobierno
5. Consumo de energia | Coccidn 1 Ajuste del tratamiento: tiempo y temperatura.
Instalacion de termostatos
Produccion de vapor 2 Acondicionamiento del agua de alimentacion
de calderas
3 Aislamiento de la red de distribucion y retorno
de vapor |
4 Aprovechar la energia calorifica de los humos
cuando sea posible
Produccion de vapor y 5 Cogeneracion de energia
electricidad
General 6 Apagar equipos que consumen electricidad
cuando no se usan
7 Programar funcionamiento de los equipos que
se puedan, fuera de horario punta
8 Empleo de Idmparas de bajo consumo
6. Consumo | Recepcion de materias 1 Sustituir las cajas de madera por cajas
(despilfarro) de | primas plegables y reciclables de plastico
envases y embalajes
2 Evitar la compra de materias con excesivo
material de embalaje \
General 3 Optimizar el consumo y reciclaje de envases y
embalajes de acuerdo con clientes y
suministradores -
Recepcion de materias 4 Aplicar procedimientos de inspeccion para los
primas materiales antes de su compra o aceptacion
5 Almacenamiento de envases y embalajes
protegidos de la humedad
Envasado y embalado 6 Mantenimiento de cerradoras, estuchadoras,
etc. en correctas condiciones
7 Utilizar primero los materiales mas antiguos
en almacen \
8 Utilizar envases y embalajes que puedan =
reciclarse facilmente é
9 Eliminar los envases y embalajes innecesarios 6
Gestidn de residuos 10 Separar distintos tipos de residuos (cartdn, R

chatarra, vidrio, plastico) cuando su reciclaje
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Problematica Operacion implicada N° Medidas de mejora Icono
ambiental medida
sea posible
7. Residuos Peligrosos | Lubricacion 1 Sustitucion de aceites minerales por sintéticos
(RP’s): aceites usados, | maquinaria de mayor duracién y calidad
refrigerantes, ...
2 Reciclaje de los aceites usados mediante gestor
autorizado
Transformador 3 Sustitucion de aceites PCB por sus alternativos
eléctrico
Refrigeracion, 4 Sustitucion de refrigerante  CFC por sus
congelacion alternativos
Almacenamiento 5 Almacenar los productos toxicos en lugares
apropiados
8.  Generacion  de | Calderas de vapor 1 Pretratamiento del fuel
emisiones: humos, ...
2 Anélisis periédico de emisiones y pardmetros
energéticos
3 Limpieza periédica de quemadores vy
superficies de intercambio \
4 Sustitucion del fuel n° 1 por fuel BIA
5 Empleo de gas natural
9.  Generacion  de | Almacenamiento  de 1 Contenedores o tolvas herméticos
malos olores residuos de pescado \
2 Limpieza diaria de dichos contenedores y
tolvas
3 Almacenamiento refrigerado si los residuos
permanecen mas de 24 horas en planta \

Tabla 8: Medidas de mejora para cada operacién involucrada en las problematicas ambientales de las
empresas conserveras

5.4 DESCRIPCION Y VALORACION DE LAS PRINCIPALES MEDIDAS DE PRODUCCION
LIMPIA Y RECICLAJE

En el presente apartado se describen las diferentes alternativas de mejora para cada
problematica ambiental en las fichas 1 a 10. Se indican también los beneficios esperables, su
repercusion en el proceso productivo, asi como una valoracion general de su viabilidad de
implantacion teniendo en cuenta distintos criterios de tipo econdmico, técnico, ambiental,
etc.

Para cada uno de estos criterios de seleccion se han establecido tres niveles de valoracion
empleando los colores verde (valoracion favorable), amarillo (neutro) y rojo (desfavorable).
Los criterios considerados son los que se enumeran a continuacion.

Es muy importante recalcar que cada empresa debe realizar una VALORACION
PERSONALIZADA de estos criterios, atendiendo a su situacion, caracteristicas vy
prioridades concretas. De esta forma, una misma medida puede ser muy interesante para una
empresa y poco o nada para otra dependiendo de su valoracion (ver cap. 7).
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Medidas de produccion limpia y reciclaje

A. CRITERIOS ECONOMICOS

$ Asumibilidad de la inversion: El volumen de la inversién a acometer es una

informacion indispensable a la hora de seleccionar una medida de mejora del

proceso. Se tomaran unos limites asépticos para la valoracion de las medidas

segun este criterio en las siguientes tablas. Sin embargo corresponde a cada

empresa valorar la bondad de este criterio, en funcion de su capacidad
econdmica o posibilidades de inversion.

Periodo de retorno corto: Ademas de la inversion necesaria, para acometer
una medida es de interés para la empresa el conocer el periodo de retorno o
amortizacion. El periodo de retorno es igual al cociente entre la inversion a
realizar y los potenciales ahorros econdmicos anuales producidos por la medida.

Inversion (MM pts)

Ahorros anuales (MMpts / afio)

Y refleja el tiempo en el que se considera que se amortizara la inversion
necesaria.

Periodo de retorno =

Si una medida presenta un periodo de retorno bajo significa que los ahorros
anuales obtenidos son altos frente a la inversion realizada y por lo tanto tendra
una valoracion positiva.

B. CRITERIOS AMBIENTALES

D Potencial de minimizacién: Cada una de las medidas supondria la mejora de
una determinada problematica ambiental de la empresa..

A mayor potencial de minimizacién mejor es la valoracion de la medida segun
este criterio ya que su aplicacion puede mejorar en notable cuantia la
problematica ambiental a la que se refiere.

P. e: se valora positivamente segin este criterio la medida n°10 de la
problematica ambiental 2: “Limpieza a presion”, dado su alto potencial de
minimizacién, de entre un 30-50% del consumo de agua y del volumen de
aguas residuales de limpieza.

C. CRITERIOS TECNICOS

&) Fiabilidad tecnologica de la medida o ausencia de riesgo tecnoldgico: Para
poder seleccionar medidas de mejora a implantar en la empresa es de vital
importancia conocer el grado de contrastacion de dicha medida o fiabilidad
tecnoldgica. Esto es, si la medida ha sido ampliamente contrastada e implantada
en otras empresas (0 es simplemente una buena practica operativa y su
aplicacion no presenta ningun riesgo técnico para la empresa); si ha sido
contrastada pero de forma limitada pudiendo existir aln ciertos riesgos técnicos
o, finalmente; si la medida estd aun en fase de estudio o investigacion,
desconociéndose por completo los riesgos técnicos que presenta.
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P. e: se valora muy positivamente la medida n° 11 de la problematica ambiental
1: “cestas filtro de s6lidos”, por ser una medida que no presenta ningun riesgo y
esta suficientemente contrastada.

D. OTROS

1

Escasa necesidad de capacitacion técnica. La empresa ha de valorar también
las necesidades de formacion de operarios y directivos que la aplicacion de una
medida requiere, y si el nivel de capacitacion técnica de los recursos humanos
de la empresa es adecuado para recibir la formacion especifica y por
consiguiente para la aplicacién de la medida.

Asi, seran valoradas positivamente aquellas medidas que requieran un nivel de
capacitacion técnica basico, por ejemplo el empleo de recipientes estancos para
los residuos solidos de pescado (Medida 3, de la problematica ambiental 1)

Repercusion sobre al calidad del producto. la calidad del producto final es un
parametro de vital importancia para las empresas conserveras de la CAPV,
dados los altos estandares de calidad exigidos en el mercado al que abastecen
(principalmente tiendas de delicatessen, establecimientos de hosteleria ...)

Asi pues hay ciertas medidas que a pesar de su bondad al ser analizadas bajo
otros criterios pueden afectar negativamente a la calidad del producto y su
valoracion bajo este criterio es por lo tanto negativa.

P.e: Medida 6 de la problematica ambiental 1: “Coccion en agua dulce”. La
valoracion la medida segun este criterio es negativa dado que puede afectar a la
calidad del producto, empeorandola.

Criterios Verde Amarillo
Asumibilidad de la | <500.000 pts 500.000 pts - >2.000.000 pts
_ $ inversion 2.000.000 pts
Economicos Brevedad del <2 afios 2 -5 afios > 5 afios
periodo de retorno
|:| Potencial de Reduccion > 10% Reduccion 5 - 10% <5%
minimizacion:
Ambientales
é Fiabilidad Riesgo técnico nulo | Pueden existir riesgos | Alta posibilidad de
tecnoldgica de la puntuales riesgos (en fase de
Técnicos medida ausencia investigacion)
de riesgo técnico
|..| Escasa necesidad | No requiere Requiere Requiere
L.-J de capacitacion capacitacion técnica | capacitacion técnica | capacitacion técnica
Otros técnica media alta especifica
Repercusidon sobre | Puede mejorar la No afecta a la calidad | Puede empeorar la
la calidad del calidad del producto calidad del producto
producto
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PROBLEMATICA AMBIENTAL 1: CARGA CONTAMINANTE DE LAS AGUAS RESIDUALES

Repercusién en el proceso

Criterios de valoracién

Inversiones y otras observaciones

Ne Medida propuesta Descripcion Beneficios .
productivo relevantes $
Suprimir el empleo de agua en el transporte . - . Exige un buen disefio del equipo de -
1 | Transporte en seco me?:énico de presiduosg de pescadop (en Ewgar_ la_generacion de un vertido tran%porte (sin fricciones egcegivas, Avef:es el uso de agua es inevitable
tornillos sin fin, etc.) organico muy concentrado 6tc). para impedir atascamientos
Colocar residuos
2 frescos de pescado en | Impedir que cabezas y visceras de pescado
gi)csli%'g.]tes lo- antes | goteen largo tiempo sobre suelo y equipos . Reduci,r Ig incorporacion de sangre y | Implica planifica_r la ret_irada Préctica sencilla que normalmente no
— otros liquidos a las aguas de lavado y | separada de  dichos  residuos . . -
Emplear recipientes limoi requiere gastos de consideracion.
. i, _— impiezas. conforme se van generando
3 estancos 0 colocar un | Dispositivos o elementos que impiden el
plastico en el fondo de | goteo de sangre, etc. sobre el suelo
los mismos
Evitar el ,Iavado_ de Re_tirar estos rgsiduos tras el corte y R,equcir la incorporacion de sangre, | Esta separacion pued,e _realiz_arse de Esta medida es més dificil de aplicar
4 | cabezas y visceras junto | eviscerado, evitando que se laven | solidos, etc. a las aguas de lavado y | forma manual o mecanica, siendo la P -
R . P - . - en lineas bastante automatizadas
con la carne indtilmente junto con la carne. limpiezas primera normalmente més sencilla
Definir los tiempos de coccién 6ptimos | Realizar la coccién a la temperatura
segin las caracteristicas del pescado |idénea 'y durante el tiempo
Control de los (grosor, tipo de corte, eté:.) hasta alcan_zar estrictarrje.nte necesario. Ello Precisa una clasificacion previa de la La_ inversion bésica necesaria es
parametros de coccion: una temperatura de 70°C en la espina sup_ondrla. ) ) materia prima en lotes con baja. _ Este proceso p_uede
5 tiempo y temperatura central, medida con sonda. Mejorar el aprovechamiento y calidad caracterfsticas homogéneas, asf como automatizarse totalmente_ medlapte
1) Instalacion dé Y por otra parte, instalar equipos | de la materia prima (sobrecoccién) de una capacitacion de los c’)perarios un programa informatico
termostatos. (termostatos, etc.)_ que controlen la entrada | Menor _gnSUCIamlento, y por tanto, desarrol_lado a tal ,efect,o, en cuyo
de vapor en funcién de la temperatura del | renovacion de la salmuera. caso la inversion seria mas elevada
agua de coccion y del tiempo establecido, | Reduccién de tiempos de coccidn.
suprimiendo el control manual. Optimizar el consumo de vapor.
6 Escgrrir bien las Evitar que las parrillas goteen salmuera F_eedu_cirel consumo de agua durante la ) o )
1) parrillas  sobre el antes de colocarlas sobre el suelo. I|mp|ega de suelos, asi como su | Ninguna Préctica sencilla de coste nulo.
cocedero contenido en salmuera
Retirar el aceite superficial desprendido
durante la coccién a través de un . - - .
7 Separacion del aceite de | rebosadero  hasta un  depésito  de Segiccégncggcié%argg rt?drg:m(gitgﬁci?ri Este proceso puede realizarse de gspnc:gsouge%ﬁgenod:c;ﬁ; ;Ti%r?nc?;
(1) | coccidn decantacion. Este aceite puede ser vendido dg un subproducto de valor .econémico forma manual o mecénica los cocederos y P
para usos industriales (fabricacion de P ' '
pinturas, lubricantes, etc.)
) . R El filtrado convencional permite
Regeneracion de ?;gi;amg?of:irfgsnnthjg)declc?n{‘r;?g;on;o'Ig; separar en con}inuo grasa y_sélidos E_sta instalacién_permite mantener el | Este sistema incluye un dosificador
8 salmueras mediante salmuéras mediar{te un filtro. Las particulas >0,25 mm., asi como reutlllza_r la S|ste_ma de coccion en sglfnuerayno para ma_mtener constante  la
) filtros con tamafio mavor a la Iuz d'e malla auedan salmuera durante 5 tandas, suponiendo | precisa mano de obra adicional (filtro | concentracién de sal. Su coste total
: W a un ahorro del 60-80% del total diario | autolimpiante) asciende a 1,5 MM ptas.
retenidas en el filtro. . .
consumido y, por ende, vertido.
La filtracion por membrana permite
separar cualquier sélido contenido en la | Esta instalacion también permite | Las inversiones suelen rondar los 10
Regeneracion de Sepa[acién_ de particulas de pequefio saln_1uera, incluida Ia_§al. Ello hace | mantener la goccién en s_almuejr,a, MM
9 salmueras con tamafio haciendo atravesar la salmuera a | posible una regeneracion total de la aunque requiere una inversion o
1) membranas presion a través de una membrana | salmuera, asi como la separacion de | importante y personal especializado. | La aplicacion de esta tecnologia para
semipermeable. componentes de alto valor afadido | Requiere una separacion previa de la | este fin se encuentra en fase de
como pigmentos, vitaminas, etc. | grasa. experimentacion.
contenidos en ella.
Recogida previa de .
residuos gruesos antes Reco%er ppdr se?arad? Idos I‘?SIdlI.IOS ;:le | tant duccion de | Pueden recogerse directamente del
10 | de la limpieza pesca °| caidos al suelo guran deg corte, mportante Ire uecion de | 4 Cargd | 510 o instalando bandejas, cestas, | Practica sencilla y de bajo coste.
Evitar su arrastre con manlp_LIJIacmn, empagque y vaciado de cestas | organica en las aguas residuales. etc. en los puntos de generacion
las aguas de limpieza y parrifias
La colocacién de estos dispositivos en los
desaglies de la zona sucia y de
11 | Cestasfiltro de solidos rqapipulqcién pgrmite separar en origen Imgor_tante reduccion _de la carga E_sta_s cestas pre_cisa}n un vaciado Préctica sencilla y de bajo coste
sélidos finos dificiles de separar en seco y | organica en las aguas residuales. diario durante la limpieza.
que son arrastrados por los vertidos de estas
zonas.
Utilizar los productos Formar_a los operarios para_corregi_r la ) ) o ) o ) ) )
de limpieza en las dosis tendencia naturalaemplear dosis excesivas. Evitar o su de_sp_llfarro y una|Un medlo ef_lcaz es colocar una hoja Practlgg sencilla que requiere baja
12 indicadas por el I§I gmpleo de_ equipos - automaticos _c,!e contaminacion adicional de las aguas con instrucciones concretas sobre el inversion  para la formacion de
fabricante Ilmpleza_garantlzaunacorrectadOSIflcauon de limpieza equipo o elemento a limpiar. operarios
de los mismos
[N Empleo de bandejas u otros dispositivos s .
geecusgiracwon 2;?:53:;: p_ara_reducir las pérdidas de sal o sal_muera Reduccién dg pérdida_s, de sal y ) bE;jgstrsosbtizr;g;ﬁgg?éfnu"a y de
13 sobrantes de la :lTpla duran;g_gl II;nIado S}a barrllesty sal[zue:aysu incorporacion a las aguas | Ninguna Requiere mentalizacion de  los
fabricacion de salazén atones y adicion del paston en estos | residuales operarios

Gltimos.

(1) Las medidas de coccion han de valorarse de forma independiente y ser comparadas Unicamente entre si en caso de que las aguas de coccion sean vertidas separadamente.
(2) Si hay alguna otra corriente liquida que se vierta separadamente valorar las medidas que afectan a dicha corriente de forma independiente.
(3) Actualmente no producen ahorros pero estos pueden llegar a ser muy importantes en el caso de tener que pagar canon de vertido.

(4) La mejora del rendimiento del pescado puede ser del 0,5-4% pero esto en kg de DQO puede suponer una cantidad muy elevada

Criterios Econémicos

Criterios Ambientales

Criterios Técnicos

Otros

$: Asumibilidad de la inversion
(9: Periodo de retorno corto

[ Potencial de minimizacion

©: Fiabilidad técnica o0 ausencia de riesgo técnico

EL)): Escasa necesidad de capacitacion técnica
Q: Repercusi6n sobre la calidad del producto

Ficha 1: Medidas de Produccion Limpia y reciclaje para reducir la carga contaminante de las aguas residuales. CARGA ORGANICA

Figura 23: Cestas filtro de solidos. Medida 11

COCEDOR

Figura 24: Sistema de filtracion de salmueras. Medida 8
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PROBLEMATICA AMBIENTAL 1: CARGA CONTAMINANTE DE LAS AGUAS RESIDUALES

NO

Medida propuesta

Descripcién

Beneficios

Repercusién en el proceso

Inversiones y otras observaciones

Criterios de valoracion

productivo relevantes
Recogida separada de | Recoger por separado estos residuos de las Importante reduccién del contenido de ::e(():?c\gze :i%g'gr?{es Opgrﬁ)tzzs 32
Zatl:ossufe;:i‘ du%sscarsrga:? do)s/ ggsrséci%i%?'t%se op?:slalzléeolo cll;\;:gge I:; sal_y la carga organica en las aguas | gestionarlos como un residuo: Préctica s_encillayde bajo coste pero
4 it ' residuales. - escamas, etc.: mezclarlas con otros | que requiere una voluntad decidida
separables durante el | salmuera, maduracion, sobado y . : ] .
. . Ahorro de costes de vaciado de los | residuos destinados a harina de | por parte de la empresa.
procesado de la anchoa. | llenado/vaciado de latones y barriles o icola. et
) principalmente. pozos sépticos, etc. pesc'ado, abono agricola, etc.
- sal: curtido de pieles, etc.
Antes de su aplicacién es necesario
6 Coccion en agua dulce Sustituir el empleo de salmuera por agua | Eliminar la sal de las aguas de coccion. | estudiar la influencia de este cambio | Supone una inversion adicional en el
1) dulce y afiadir la sal durante el enlatado Permite seguir utilizando los cocederos | sobre las caracteristicas y calidad del | dosificador de sal: 0,75-1 MM ptas
producto final.
Eliminar la sal de las aguas de coccion. | Igualmente, hay que estudiar la Il‘g Irr\]/;/:/lrSIotgsne:::ssl?lr;:nzscfl?:r?tzgleloa;
Empleo de un cocedor similar a un | Mejora de rendimientos (menor pérdida | influencia de este cambio sobre la partir de Fl)m \’/olumen de produccion
7 Coccion a vapor/vacio autoclave donde la coccién se realiza con | de proteinas, etc.), Mayor control del | calidad del producto. de 1200 ton. al aio
(€] vapor a 106°C bajo presion y el | proceso, reduccién del consumo de | Precisa  disponer de  espacio Al iqual 'ue en 'el caso anterior
enfriamiento a vacio parcial y con aire agua, vapor y tiempo de operacion, | suficiente y de una capacitacion ; ig nqd ificacion posteri rd’
mejora de las condiciones de empaque | técnica media de los operarios. Faes(;lsau a dosihicacion posterior de
Definir los tiempos de coccion optimos | Realizar la coccion a la temperatura
segin las caracteristicas del pescado |idénea 'y durante el tiempo
(grosor, tipo de corte, etc.) hasta alcanzar | estrictamente necesario. Ello . e . La inversion basica necesaria es
F(J:a(\)rgtr;()e:ltros d(:ecoccicl’)cr)ms: una  temperatura de 70°C en la espina sup_ondrl’a: ) ) ::g;zun?ﬁﬁzﬁczcr:on ?c:fg/sla dgolg baja. _Este proceso p_uede
8 tiempo y temperatura central, medida con sonda. Mejorar el aprovechamiento y calidad caracterfsticas homogéneas, asf como automatizarse totalmente mediante
1) Instalacion d e‘ Y por otra parte, instalar equipos | de la materia prima (sobrecoccion) de una capacitacion de los c;perarios un programa informatico
termostatos. (termostatos, etc.)_ que controlen la entrada | Menor _gnsumamlento, y por tanto, desarrol_lado a tal ,efect/o, en cuyo
de vapor en funcién de la temperatura del | renovacion de la salmuera. caso la inversion seria mas elevada
agua de coccion y del tiempo establecido, | Reduccion de tiempos de coccidn.
suprimiendo el control manual. Optimizar el consumo de vapor.
L . o El filtrado convencional permite
R L Separacion en,contlnuo de la fraqcmn solida separar en continuo grasa y solidos | Esta instalacién permite mantener el | Este sistema incluye un dosificador
11 egeneracion . de | (grasa, proteinas, etc.)_contenlda en las >0,25 mm., asi como reutilizar la | sistema de coccion en salmueray no | para  mantener  constante  la
salmueras mediante | salmueras mediante un filtro. Las particulas ’ ’ - - - y p -
1) filtros metalicos con tamafio mayor a la luz de malla quedan salmuera durante 5 tandas, suponlgnc!o precisa mano de obra adicional (filtro con.centraCIon de sal. Su coste total
retenidas en el filtro. un ahor_ro del 60-80% del _total diario | autolimpiante) asciende a 1,5 MM ptas.
consumido y, por ende, vertido.
La filtracion por membrana permite
separar cualquier sélido contenido en la | Esta instalacion también permite | Las inversiones suelen rondar los 10
Regeneracion de Sepa[acién_ de particulas de pequefio salmuera, incluida Ia_§al. Ello hace | mantener la t_:occién en s_almue_r’a, MM
12 salmueras con tamafio haciendo atravesar la salmuera a | posible una regeneracion total de la|aunque requiere una inversion
) membranas presion a través de una membrana | salmuera, asi como la separacién de | importante y personal especializado. | La aplicacién de esta tecnologia a

semipermeable.

componentes de alto valor afadido
como pigmentos, vitaminas, etc.
contenidos en ella.

Requiere una separacion previa de la
grasa.

este fin se encuentra en fase de
experimentacion.

(3) Actualmente no se producen ahorros pero estos pueden llegar a ser muy importantes en caso de tener que pagar canon de vertido
(4) La mejora del rendimiento de pescado suele ser del 0,5-4%. Esto en kg de DQO puede suponer una cantidad muy elevada.

Criterios Econémicos

Criterios Ambientales

Criterios Técnicos

Otros

$: Asumibilidad de la inversion
®: Periodo de retorno corto

[I: Potencial de minimizacion

©: Fiabilidad técnica o ausencia de riesgo técnico

ELD): Escasa necesidad de capacitacion técnica
Q: Repercusion sobre la calidad del producto

Ficha 2: Medidas de Produccion Limpia y reciclaje para reducir la carga contaminante de las aguas residuales. SALINIDAD

Figura 25: Cocedero a vacio. Medida 7
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Medidas de produccion limpia y reciclaje

PROBLEMATICA AMBIENTAL 2: CONSUMO DE AGUA. VOLUMEN DE AGUAS RESIDUALES

Repercusién en el proceso

Inversiones y otras Observaciones

Criterios de valoracién

Ne Medida propuesta Descripcion Beneficios .
prop P productivo relevantes
Permite conocer el consumo de agua de - .
L - L . Los contadores deben ser de fécil | Exige un esfuerzo para tomar datos.
L Instalacion de contadores estratégicamente | cada seccion, posibles fugas, etc. El - h
Instalacion de| ;.o . " . 19 P 9as, colocaciéon y lectura. La red de|Es la mejor forma de conocer el
1 distribuidos por lineas o secciones de la | que los operarios sean conscientes de | . . " -,
contadores de agua planta este gasto supondria un ahorro de agua distribucion no debe estar | reparto del consumo de agua en la
o entremezclada. fase de diagnostico inicial.
del 5-10%
Estudiar fuentes de agua alternativas a la -
. B g - Ahorro del gasto de agua y de El agua de pozo suele utilizarse para
Busqueda de fuentes | red publica (pozos, aguas superficiales...) - instalaci . - i o P .
2> | alternativas de | que tengan un coste menor ylo mejores mar]tenlmlgnto de instalaciones y Pu_ec_ie suponer  una inversion | refrigeracion de maquinas y anti-
suministro caracteristicas (dureza, etc.) para el uso equipos (véalvulas, calderas, autoclaves, | adicional que debe ser analizada. incendios. Para consumo debe
; » E)p etc.) potabilizarse (RD 1138/1990)
previsto.
Medida aplicable en cémaras de|En las condiciones en que es
L - - El desescarche con agua recuperada es - ) .
Recuperacion del agua | Cuando se emplee agua en circuito abierto un sistema sencillo %:Ie baio goste e refrigeracion grandes, que | aplicable resulta muy rentable.
3 empleada en las | para el desescarche en vez de gas caliente, ermite elevados ah)grros di: agua Iqjor desescarchen con agua y que no | Se necesita instalar:
camaras:  desescarche | resistencias, etc., recuperarla y reutilizarla Eontra requiere mantener el gaglja en utilicen amoniaco o refrigerantes | - deposito
de evaporadores en circuito cerrado. ' - . halogenados. No aplicable en | - bomba
P buenas condiciones sanitarias. alog _ap - .
camaras de congelacion. - sistema de conduccién
. Medida aplicable en instalaciones
- . Los condensadores evaporativos son - -
Recuperacion del agua | Cuando se emplee agua en vez de aire para eauinos de alto rendimier?to eneraético grandes y nuevas, 0 que empleen | Alta rentabilidad en las condiciones
4 empleada en las | refrigerar los condensadores, recuperarla an pmu baio consumo de agua "|agua en circuito abierto, o que | expuestas.
camaras: refrigeracion | mediante torres de enfriamiento o mejor, precios gomp!e titivos. Pero exigegn ung precisen sustituir la  torre de | Coste del condensador evaporativo:
de condensadores empleando condensadores evaporativos. - : - enfriamiento o el condensador | 2,5 MM ptas.
P P buena calidad del agua de aportacion - P
multitubular
. Definir y aplicar un procedimiento objetivo
No vaciar los cocederos y aplicar un p ov) . . . .
5 con menos usos de los | P2 la sustitucion del agua de coccion para | Optimizar el vertido de salmuera en | Esta mejora del proceso es|Los cocederos han de ser vaciados
1) previstos cada tipo de materia prima, basado en su | esta operacion complementaria a la anterior diariamente para su uso.
contenido en sal, turbidez, etc.
La inversion resulta interesante
cuando el gasto de agua y mano de
Lavadoras con Emplear lavadoras de latas, cestas y obra en estas operaciones sea | Suponen una inversiéon adicional
6 recirculacién de aqua parrillas con sistema de recirculacion del | Ahorro de agua elevado. Para la limpieza eficaz de | considerable.
g agua de lavado y aclarado las cestas de coccién puede | Lavadora de latas: 1,5-3 MM ptas
requerirse  una  limpieza mas
exhaustiva
Ahorro de un importante volumen de
Recuperacion del agua | Recuperacién de este agua a un depésito | agua caliente y limpia L . - .
peracion 9 P gua P 9 3 y limpta Medida interesante a partir de 2-3 | Coste de dos depositos isotermos,
7 |de enfriamiento en|para emplearla en la limpieza de suelos, | (3 m°/1000 kg. esterilizados) autoclaves de 4 carros instalacion v bombas: 2 MM ptas
autoclaves cestas, en la propia esterilizacion, etc. Segin el uso final previsto, debe ' y ' P
controlarse la calidad del agua.
. .. | Si el llenado es manual no requiere
e . . Implica programar la produccion . . -
Procurar que la esterilizacion se realice | Ahorro de agua y vapor, mejora de la acc?rde Eong la capafidad del de ninguna inversion
Esterilizar  con el | llenando todos los carros o cestones. calidad (tratamiento homogéneo de autoclave(s) El llenado automatico de carros es
8 |autoclave y los carros | Asimismo, los carros deben contener la|todo el lote). En algunos casos un La colocacién de las latas pequefias especialmente interesante cuando se
llenos mayor cantidad posible de latas, colocadas | incorrecto llenado de los carros puede - S fabrique mucho formato pequefio.
" . o puede realizarse de forma mecanica o - -
por filas y separadas entre si producir dafios en las latas Inversion para el equipo colocador
manual .
de latas: 2 MM ptas
Disponer de una red de recuperacion de .
Recuperacién de conf:)lensados a la caldera desdeplose uipos Ahorro de un agua ya fratada| En los cocederos el serpentin debe Inversion media. Plazo  de
9 condgnsados que utilicen vapor (sin mezclarlo conqaglﬁ)a)' quimicamente aislarse bien para eliminar el riesgo recuperacion: 1-2 aﬁos
" | Ahorro de energia de que entre salmuera a la caldera o
cocederos, autoclaves y lavadoras de latas Y 4
Existen dos sistemas: Inversion media: 0,3-2,5 MM ptas.
-Alta presion (hasta 125 bar): maquinas | Ahorro  de un 30-50% de agua y | Sistema especialmente indicado | Los equipos de alta presion pueden
10 | Limpieza a presion portatiles productos de limpieza, asi como de | donde los requerimientos de limpieza | causar ~ problemas de nieblas,
- Media presion (hasta 15 bar): centralita | mano de obra. y desinfeccién sean altos desgaste de materiales y
con uno o varios satélites contaminaciones cruzadas.
Inversion baja, rpidamente
Mangueras con | Estos dispositivos permiten reducir el Ahorro de aqua respecto a mandueras Las boquillas deben ser de materiales | amortizable: 50.000-150.000 ptas.
11 | boquillas y valvulas de | caudal de salida y evitar que las mangueras con sal dalibgre P 9 resistentes a los golpes y al agua | Pueden  emplearse  para  usOs
apertura/cierre queden constamente abiertas. caliente diversos: limpieza de instalaciones,
lavado del pescado, etc.
Mangueras de pequefio | También permiten reducir el caudal de . -, .
12 i - Ahorro de agua Ninguna Inversion baja.
didmetro salida 9 Y J
Comenzar la limpieza - - - e -
. - Se evita que la suciedad se seque y se Implica planificar la produccion para - .
13 nada mas terminar el incruste qen especial  grasa yq sar)wlgre Ahorro de agua, mano de obra y qug de t?empoareallijzar la Iimplijeza Buena practica que no requiere
trabajo, con la suciedad e L ' | detergentes - . ninguna inversion
abaj facilitando la limpieza 9 poco antes de terminar la jornada 9
aun blanda
. . Puede sustituir a tinas depositos, etc.
Lavado del pescado con | Las duchas tienen mayor capacidad de de lavado cuando sea osi%le La presion del agua no debe ser
14 |duchas en vez de | arrastrar la suciedad superficial, siendo méas | Ahorro de agua P ' pr agua
- L - Lava un poco peor para el pescado | excesiva para evitar dafiar al pescado
inmersion efectivas
congelado
La sustitucion o adaptacion de estos . . Lo
Los suelos y paredes deben ser de - P Implica una inversion importante.
. : . - Ahorro de agua durante la limpieza y | elementos puede conllevar paradas . P
15 Paredes y suelos lisos y | materiales  resistentes,  impermeables, desinfeccion, mejora de la efectividad | de produccién, etc Medida implantada en el sector a raiz
faciles de lavar faciles de limpiar y dispuestos de forma que de estas 0 er’aciones Sue?os dema’siadb lisos  pueden de la homologacién sanitaria exigida
faciliten el drenaje del agua P ' . P por el RD 1437/92.
provocar caidas, etc.
Segln el mismo RD 1437/92, en los locales . . A
degtraba'o aseos los arifos no odran Pueden emplearse sistemas de | Medida también implantada. Pero
Lavamanos, grifos, etc. . yo y 9 P o accionamiento m&s 0 menos | para que su funcionamiento sea
. accionarse con las manos. Paralelamente, | Ahorro del 30-50% del consumo de - . . ;
16 |de apertura y cierre habra que procurar que estas fuentes de | agua sanitaria de la planta complejos tales como valvulas a | efectivo, estos sistemas deben
automaticos agua g nop ern?anezcan abiertas presion, de pedal o rodilla, con | mantenerse en perfectas condiciones
gua P fotocélula, etc. de funcionamiento.
continuamente.
- Ajustar el consumo de agua en sierras, . . - . .
Ajustar el  caudal eJui os de lavado de escgado (tdnidos El ajuste del gasto de agua no debe | La inversion requerida es minima, ya
17 | empleado en equipos a?\ch%a) limpiezas etg actuando sobrz:/ Ahorro de agua comprometer un alto nivel de|que los ajustes propuestos pueden
consumidores de agua A ! 5 ! ) limpieza e higiene en la planta. realizarse de forma manual
9 vélvulas, boquillas o caudales. P Y P
Apagar equipos  que Apagar equipos como sierras, lavadoras de Puede realizarse de forma manual | Los dispositivos mecanicos suelen
escado, latas o cestas, etc. durante . deberd instruirse previamente a los | instalarse cuando el consumo de
18 | consumen agua durante P ' . ' Ahorro de agua y energia ( - previ . .
descansos, cambios de turno, operarios), o automaética, pudiendo | agua es elevado y la regulacion
paradas prolongadas - . . - h
funcionamiento largo en vacio, etc. emplearse temporizadores,.... manual no resulta efectiva.
. La planta debe disponer de un plan de Un plan de mantenimiento efectivo .
Plan de mantenimiento: L - - . - Este Plan normalmente se mejora
Reparacién  inmediata mantenimiento escrito que garantice el | Ahorro de materiales en general (agua, | se basa en que cada operario sea el cuando se introduce un sistemaj de
19 P correcto  funcionamiento de todos los | liquidos, combustible, etc.) y reduccion | primer responsable de mantener los

de fugas en valvulas,
tuberias...

equipos e instalaciones y la reparacion de
averias en el menor tiempo posible.

de los residuos y emisiones generadas

equipos a su cargo en perfectas
condiciones

aseguramiento de la calidad (ISO
9000, etc.) en la produccion

(1) Las torres de refrigeracion estan siendo sustituidas por los condensadores evaporativos. La fiabilidad tecnoldgica de estos ultimos es alta.
(2) El agua de esterilizacion puede contener hierro de las latas y sustancias de adecuacion del vapor de caldera (antiincrustantes, etc) por lo que no se aconseja que esta agua se reutilice para usos en los que pueda entrar
en contacto con el pescado.

(3) La inversion depende si se instala un equipo automéatico (>500.000 pts) o si se realiza manualmente mediante mangueo (inversion <<500.000 pts)

Criterios Econémicos

Criterios Ambientales

Criterios Técnicos

Otros

$: Asumibilidad de la inversion
D: Periodo de retorno corto

U: Potencial de minimizacién

©: Fiabilidad técnica o ausencia de riesgo técnico

ELD): Escasa necesidad de capacitacion técnica
Q: Repercusion sobre la calidad del producto

Ficha 3: Medidas de Produccion Limpiay reciclaje para reducir el consumo de agua y volumen de aguas residuales
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Libro Blanco. Conserveras de pescado

PROBLEMATICA AMBIENTAL 3: CONSUMO (DESPILFARRO) DE PESCADO

Repercusién en el proceso

Criterios de valoracién

Ne Medida propuesta Descripcion Beneficios . Comentarios/Observaciones
productivo
Recientes investigaciones han puesto de - Una descongelacion adecuada y
1 Descongelacion hasta manifiesto que es la temperatura mas ggdgc;:o?(yge n;?T;Eg“ﬁgﬁ;L&ogg Implica un ajuste del proceso de | controlada puede impedir un
—4°C aprox. adecuada para el corte de pescado hoias y P descongelacion control a tiempo de la calidad del
congelado ) pescado
Empleo  de hojas Fnlatgﬁ?ﬂec;eri&amas|efsma§or:$i\$§'dfnsay%? La existencia de un plan de
adecuadas, - . - mantenimiento  de  equipos | Es una medida sencilla y de bajo
2 afilado/sustitucion limpieza en el cortey(_jurabllldad.As? vez, | Reduccion de mermas durante el corte facilita la puesta en marcha de | coste.
eriodica deber_1_ ser mantenidas en perfectas esta medida
P condiciones de uso
Equipos de corte en rodajas de pescado No permite el corte de la
. congelado y fresco provistos de una o . ventresca. La alimentacién del | Inversion necesaria: 3,5-55 MM
3 C;gad;;gsdo Cei)sr?e:;:é%s varias cuchillas especiales que giran a gran ﬁfnigaje ggptgra serrines, aumenta el equipo es manual, y puede |Ptas. Existen modelos mas o
parap 9 velocidad (hasta 200 cortes/minuto) en ’ ocasionar cuellos de botella en | menos automatizados
sentido vertical u horizontal. esta operacion
Definir los tiempos de coccién 6ptimos | Realizar la coccién a la temperatura
segin las caracteristicas del pescado |idénea 'y  durante tiempo
(grosor, tipo de corte, etc.) hasta alcanzar | estrictamente necesario. Ello - e .| La inversion bésica necesaria es
Ajuste del tratamiento: | una temperatura de 70°C en la espina | supondria: sgelcal s;at':ﬁacI?isggcgﬁ'?gtegri\gz baja.  Este  proceso  puede
4 tiempo y temperatura. | central, medida con sonda. Mejorar el aprovechamiento y calidad caracterl’sticasp homo éneas’ asi automatizarse totalmente mediante
Instalacion de|Y por otra parte, instalar equipos | de la materia prima (sobrecoccién). como de una ca aciteg:ién d’e 10s un programa informatico
termostatos. (termostatos, etc.) que controlen la entrada | Menor ensuciamiento y por tanto, ODerarios P desarrollado a tal efecto, en cuyo
de vapor en funcién de la temperatura del | renovacion de la salmuera. P ’ caso la inversién sera mas elevada
agua de coccion y del tiempo establecido, | Reduccién de tiempos de coccion.
suprimiendo el control manual. Optimizar el consumo de vapor.
Planificacion mas eficiente de la La inversion necesaria asciende a
Implantar un sistema de | . . " . - produccion, incluyendo un aumento del | Requiere una recopilacion inicial | 2-3 MM ptas. Esta es una nueva
5 | gestion de la s'g;?,?f,.;rﬁfgmﬁ,téﬂic?gﬁ permite planificar rendimiento de la materia prima, una | de datos de produccion y su | medida que ha sido implantada con
produccion (GPAO) y P mejor utilizacion de maquinas y mano | mantenimiento diario. éxito en una conservera de la
de obra y un mejor control de costes CAPV.
Separar carne blanca . .
- Recuperar esta carne del residuo siempre . .
6 pzlr;iéc;a ;l;ran::?\vas:: que sea posible para su aprovechamiento en Esta separacién normalmente E:tgeizgfédjnezo':tt:r:?jgn;ergg?:lglg
P w p " productos de calidad inferior. supone colocar a uno o varios - P
como “migas”, etc. - la salida de la ci de carne en el residuo y el coste de
Separar el sangacho Obtener un valor afiadido de un residuo gperarlos a_,ajaé a de d_a_cmta la mano de obra sea inferior al
7 |como materia prima g%crlijfgzreejﬁniﬂgi oztizr:npi)?nr;:senderlaa que normalmente se destina a la € evacuacion de desperdiclos valor de la carne separada.
para pet-foods P ) fabricacion de harinas de pescado
. Las pérdidas de carne en |Esta recuperacion debe realizarse
Recuperacion de carne E_mple_o_ de bandejas, canalgtgs u .9&03 empacadoras se deben a menudo | en condiciones higiénicas. Es una
8 dispositivos para la recuperacion higiénica - h . : .
en las empacadoras a contenidos inadecuados de | buena practica sencilla y de bajo
de carne durante el empacado.
humedad del producto coste
Reutilizacion de los | Recuperacion del contenido en buen estado A del dimi d si deb
rechazos siempre que | de las latas que no han superado el control umentpl e ren imiento el lempre Cebe asegurarse que su
9 estén en buenas | de calidad (defectos de cierre, abolladuras produccion, reduccion del volumen de | Ninguna contenido estd en  buenas
condiciones etc.) antes del almacenamiento. residuos condiciones para su reutilizacion
Mejorar la gestion del | El producto debe almacenarse en un lugar - . " .
10 | inventario de productos | fresco, oscuro y seco sin posibilidad de | Evitar posibles pérdidas de producto ;egﬁe?:asfggﬁgsiiigﬁegn almacén Iszefctcl:rna practica habitual en el
para evitar su deterioro | recibir golpes hasta su expedicion.
Es fundamental que cada operario esté La Ad_mlnlstramo_n promueve la
Formar adecuadamente . - S . . . . formacion  continua de  los
; correctamente adiestrado en el trabajo que | Aumento de la eficiencia del trabajo y | Mejor ~ funcionamiento  en ;
11| a cada operario sobre su desempefia, especialmente en operaciones | por tanto de la produccion, etc eneral operarios como factor fundamental
trabajo como EI eiad Op P P P L g de  competitividad ~ (programa
pelaco. HOBETUZ, etc.)
(1) Las mejoras en el rendimiento del pescado pueden ser de 0,5-2% pero en tonelaje pueden suponer un ahorro muy importante de pescado.
Criterios Econémicos Criterios Ambientales Criterios Técnicos Otros
$: Asumibilidad de la inversion [: Potencial de minimizacion &: Fiabilidad técnica o ausencia de riesgo técnico | [EH): Escasa necesidad de capacitacion técnica
(®: Periodo de retorno corto Q: Repercusion sobre la calidad del producto
Ficha 4: Medidas de Produccion Limpia y reciclaje para reducir el consumo (despilfarro) de pescado
PROBLEMATICA AMBIENTAL 4: CONSUMO (DESPILFARRO) DE LIQUIDOS DE GOBIERNO
Criterios de Valoracion
. S .- Repercusion en el proceso Inversiones y otras
0
N Medida propuesta Descripcion Beneficios productivo observaciones relevantes $ ‘ |:| é L!!l ‘ Q
Reduccion de pérdidas de liquidos, con Estos dispositivos
- L N normalmente vienen
1 Utilizar protectores de | Colocacién de pantallas antisalpicaduras en | el consecuente ahorro de agua durante Ni . d | .
salpicaduras cerradoras y dosificadoras. la limpieza y reduccion del riesgo de inguna. Incorporados con €l propio
caidas equipo. También se pueden
) instalar aparte.
Inversion especialmente interesante | Supone una inversion
cuando el consumo de aceite o su | adicional considerable.
Lavadoras con sistema . Ahorro de aceite, que puede ser | precio sean elevados. Este sistema no | Lavadora de latas: 1,5-3 MM
2 |de recuperacion de Eénsilegradceiélr?\(lizd:g;stedeo:aégiaz?gcifﬁlztema empleado para su reutilizacion directa, | permite una separacion eficaz de | ptas. Hay veces en que el
aceite P P ’ para preparar escabeche, etc. aceites muy fluidos (soja, etc.) aceite se ensucia en las
No puede utilizarse detergentes en el | cerradoras, impidiendo su
lavado recuperacion.
Es una buena préctica sencilla y de | El coste de inversién es bajo.
Recuperacién de | Retirar  cuidadosamente los  liquidos bajos costes de operacién. Sin | Para facilitar este vaciado
3 liquidos contenidos en | contenidos en  los depésitos de estos | Reduccion de pérdidas de liquidos de | embargo, a veces hay que realizar un | conviene que el fondo de los
dosificadoras, equipos antes de su limpieza por medio de | gobierno filtrado  posterior del liquido | equipos sea inclinado y que el
cerradoras, etc. baldes, bombeo, etc. (mediante filtros centrifugos, etc.) | desagiie de salida tenga un
para poder reutilizarlo acceso comodo.
Disponer de un sistema independiente de | Reducir las pérdidas de liquidos _— - . -
L - - : - - Menor pérdida de tiempo cada vez | Supone una inversion
4 Instalacién de depositos | almacenamiento y transporte para cada | durante la manipulacion y limpieza de que hay que cambiar de liquido de | adicional y disponer de

separados

liquido (escabeche, aceite de oliva, aceite
vegetal...)

liquido de gobierno.

depésitos, tuberias, etc. al cambiar de

cobertura

espacio suficiente en la planta.

Criterios Econémicos

Criterios Ambientales

Criterios Técnicos

Otros

$: Asumibilidad de la inversion
®: Periodo de retorno corto

U: Potencial de minimizacién

©: Fiabilidad técnica o ausencia de riesgo técnico

ELD): Escasa necesidad de capacitacion técnica
Q: Repercusion sobre la calidad del producto

Ficha 5: Medidas de Produccion Limpia y reciclaje para reducir el consumo (despilfarro) de liquidos de gobierno
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Medidas de produccion limpia y reciclaje

PROBLEMATICA AMBIENTAL 5: CONSUMO DE ENERGIA

Repercusién en el proceso

Inversiones y otras

Criterios de valoracion

Ne Medida propuesta Descripcion Beneficios . B
productivo observaciones relevantes
Definir los tiempos de coccién 6ptimos | Realizar la coccién a la temperatura
segin las caracteristicas del pescado|idénea 'y durante el tiEmpo
(grosos, tipo de corte, etc.) hasta alcanzar | estrictamente necesario. Ello La inversion bésica necesaria
Ajuste de tratamiento: una temperatura de 70°C en la espina sup_ondrl’a: ) ) Precisa una clasificacion previa de la es ba]a._ Este proceso puede
tiempo y temperatura. central, medida con sonda._ ) Mejorar el_aprc_vvechamlento y’calldad materia prima en lotes  con automatlzarse totalmente
1 Instalacion de Y por otra parte, instalar equipos | de la materia prima (sobrecoccion). caracterfsticas homogéneas, asf como !nedlan,tej un programa
termostatos (termostatos, sondas de T2 etc.)”para Menor _gnsumamlento, y por tanto, de una capacitacion de los c;perarios. informético desarrollado a tal
controlar la entrada de vapor en funcion de | renovacion de la salmuera. efecto, en cuyo caso la
la temperatura del agua de coccion y del | Reduccién de tiempos de coccion. inversion seria mas elevada.
tiempo establecido, suprimiendo el control | Optimizar el consumo de vapor, y por
manual. tanto reducir el consumo de energia.
Recubrir las paredes de los cocederos con . L . .
5 | Aislamiento térmico de | materiales termoaislantes resistentes a la| . o oo oo rgfa Ninguna Iggr:g\ézrs&zn :;ger‘:'; r;zigi?ai?‘z
los cocederos humedad y de calidad alimentaria. afos
Cocer con tapa cuando sea posible. )
El  tratamiento mas  habitual  de o ) o Las aguas de a_limentacién de | Es una préctica_ habitug! en el
Acondicionamiento de | acondicionamiento de esta agua suele Evita mcrustacmr)es: Dlsmmuye_ las calderas’ ) requieren unas sector. ) La lnstalat:lon_ y
. - - Lo - purgas (menos pérdidas energéticas). | caracteristicas de calidad recogidas | manteniento de los equipos
3 | pardmetros de agua de | incluir:  eliminacion de  sedimentos, Mei - . -
. ejora la seguridad y calidad del |[en la norma UNE 9-075-85 que | necesarios normalmente lo
calderas c?rtéon?tos d );n :mtgt;r:o, yntiadlrcrzlo?\/ de vapor. obliga a realizar distintos | realizan empresas
productos gesincrustantes y anticorrosivos. tratamientos especializadas.
Aislamiento de la red | Recubrimiento de la red con materiales Su .lfzq Ef'g'fnt.e Ireqyle:e un contrdol La inversion necesaria es baja.
4 |de distribucion 'y | aislantes (fibra mineral de roca, espuma de | Mayor eficacia energética Faesno plggtese zlest:rriryf:dgé regarar;qaol Periodo de amortizacién: 1-2
retorno de vapor poliuretano, etc.) calorifugadas afios
Aprovechar la energia | Instalacion de un intercambiador de calor Dicha instalacién requiere un 'Ie_liva:jn;/ersm:)r; Tgcesalzlea :ri
5 | calorifica de los humos | en la chimenea para aprovechar el calor | Ahorro de energia mantenimiento periodico (limpieza | ~ . " RI Iq bl
de combustion residual en calentar agua, calefaccion, etc. de tubos, etc.) principio solo €s aplicable a
empresas de gran tamafio
Es un sistema que permite obtener energia
calorifica (vapor, agua caliente o frio) y
electricidad con un alto rendimiento Requisitos de posibles usuarios:
energético a partir de un combustible que demandas de calor y electricidad | El coste estimado es de 100
normalmente serd gas natural. Un sistema | Ahorro del consumo y coste de energia, | simultineas y continuas, calendario | MM ptas por Mw de potencia
6 Cogeneracién de | de cogeneracién consta de los siguientes | reduccién de emisiones, disminucion | laboral de al menos 4500-5000 horas | instalada. La vida atil de una
energia elementos: elemento motor (turbina de gas | de la dependencia energética exterior, | anuales, disponer de combustibles de | instalacion es de 10-15 afios
0 motor alternativo), alternador, sistema de | etc. calidad, espacio suficiente y | (motores diesel) y 25-30
recuperacion de calor (caldera de legalizacion adecuada para la | (turbinas)
recuperacion o frigorifico de absorcion) y ubicacion de los nuevos equipos.
elementos auxiliares (alimentacién de gas,
sistemas de refrigeracion, etc.)
Puede realizarse de forma manual: en
Apagar equipos como sierras, lavadoras, cuyo caso deberd instruirse | Los dispositivos mecanicos
Apagar equipos que | etc. durante descansos, cambios de turno, previamente a los operarios; o |suelen instlarse cuando el
7 | consumen electricidad | funcionamiento largo en vacio, etc. Ahorro de energia automdtica: pudiendo  emplearse | consumo energético sea y la
cuando no se usan También puede aplicarse a los equipos de interruptores temporizados, | regulacién manual no resulte
iluminacién en vestuarios, etc. fotocélulas, dispositivos mecanicos, | efectiva.
etc.
El intervalo comprendido entre las 9 y las
Programar 13 horas normalmente tiene un recargo del . -
8 funt_:ionamiento de los | 40% por ser periodo punta. Ahorro de costes de energia E)Srtg]zca;;zmsin?sg?gr:r:an;gcaﬁ:ngg Buena préctica sencilla y de
equipos que se pueda | Algunos equipos como el de desescarche, ible en el proceso productivo coste nulo.
fuera de horario punta | bombas, etc. podrian programarse fuera de posibleen el p P
este periodo.
Su precio es mayor que el de
las bombillas corrientes, pero
Utilizar bombillas y fluorescentes de bajo duran més y se amortizan a
9 Empleo de lamparas de | consumo en los puntos que permanecen | Ahorro de energia (de 400 a 250 W por Ninguna partir de unas 500 horas de

bajo consumo

mas tiempo en funcionamiento: iluminacién
exterior, etc.

unidad) y de gastos de mantenimiento.

uso. El precio por unidad pasa
de unas 4000 pts a 18000 pts.
El consumo pasa de 400
W/unidad a 250 W/unidad

$ @0

&

1 Q

Criterios Econémicos

Criterios Ambientales

Criterios Técnicos

Otros

$: Asumibilidad de la inversion
®: Periodo de retorno corto

[ Potencial de minimizacion

©: Fiabilidad técnica o ausencia de riesgo técnico

ELD): Escasa necesidad de capacitacion técnica
Q: Repercusion sobre la calidad del producto

Ficha 6: Medidas de Produccion Limpia y reciclaje para reducir el consumo de energia
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Libro Blanco. Conserveras de pescado

PROBLEMATICA AMBIENTAL 6: CONSUMO DE ENVASES Y EMBALAJES

Criterios de valoracién

SR,

ND
Medida propuesta Descripcion Beneficios Repercusion en_el proceso Invers_ionesy otras
productivo observaciones relevantes
1 o . . o Al ser facilmente lavables, pueden
Sustituir las cajas de | Empleo de cajas de plastico plegables (los O . L ' . . .
madera emplead;s para Iadc?s puedetj1 desrl?nontarsep ?écilmegte, r_eutlllzars;: lndefmld_amep,te, reducen Puede|ntro_ducw§edlrectamente er?,el Su precio es superior al de las
anchoa, berdel y | quedando una plancha lisa) de distintas riesgos de _contammacmn, ocupan | proceso - sin - ninguna - repercusion cajas de madera.
mackarel capacidades. menor espacio en la planta y son de | negativa
material reciclable
2 Negociar con los proveedores de envases,
Evitar la compra de |embalajes, (incluso pescado), etc. la . Ninguna repercusion, siempre que
materias con excesivo | posibilidad de eliminar el embalaje c:lﬁrr:;n t?:estgzs:::i du;e;duccmn del dichos embalajes cumplan bien su
material de embalaje innecesario que acompafie a dichos funcién protectora
materiales.
3 - .
1) !Ellmmar_ los envases y embalajes
innecesarios.
Emplear materiales facilmente reciclables. Este tipo de medidas vienen
Simplificar el numero de materiales apoyadas por la Ley de
Optimizar el consumo y | distintos utilizados en los envases y residuos de envases 'y
reciclaje de envases y | embalajes. Reduccion del coste de los productos. | Estos materiales ya empiezan a estar | embalajes (Ley 22/1998)
embalajes en general de | Comprar la  cantidad necesaria  de | Reduccién del volumen de residuos de | disponibles en el mercado y a costes
acuerdo con clientes y | determinados materiales (jabones, etc.) y | envasesy potenciacion de su reciclaje | competitivos.
suministradores. preferentemente en envases de gran
capacidad.
Paralelamente puede negociarse con el
mismo proveedor la retirada de los envases
vacios
4 Desarrollar ~ un rocedimiento  de -
Aplicar procedimientos | verificacion de especifri)caciones para todos P . - Este procedl_mlento
- 9 . -, Puede implicar un trabajo adicional | normalmente se empieza a
de inspeccion para los | los materiales que llegan a la planta. Puede | Reduccion de rechazos, paradas de de control en la recencion en | aplicar al implantar un sistema
materiales y | hacerse en recepcién o en produccion. Otra | produccion y residuos. < P y P 2 Imp
produccion. de calidad (ARCPC, ISO
proveedores posibilidad es el control del proveedor para 9000..)
la compra del material. e
5 | Almacenamiento de | Almacenar dichos materiales recubiertos En algunos casos puede suponer
envases Yy embalajes | totalmente de un film pléstico, sin roturas y | Ahorro de costes, reducciéon del | realizar un mayor control del | Medida complementaria de la
protegidos de la | sin contacto directo con el suelo. Evitar su | volumen de estos residuos inventario o incluso reacondicionar | anterior
humedad almacenamiento al aire libre. el almacén
6 Mantenimiento de ) o y ] Est_e Plan normalmente se
cerradoras, Apllcgr_ un plan de mantenlmlento Reducc_lon del namero de envases, Menor nimero de paradas y de a_pllca_ de f_orma mas
estuchadoras. etc. en egp_euflco para e_stos equipos. Reparar | embalajes y producto final defectuoso pérdidas en el proceso s!stematlca al mplantar un
S rapidamente cualquier anomalia detectada. | que puedan generar sistema de calidad (ISO
correctas condiciones
9000..)
7 Almacenar los materiales nuevos al fondo
del almacén y utilizar primero los que
Utilizar con prioridad | quedan delante. Conviene que estos | Reduccién de materiales y productos . o . .
los materiales mas gwateriales dispongan de una gtiqueta de | obsoletos, caducados o fuera de !ES otra medida de control de | Practica sencilla y de bajo
. . . PR . . e o inventario coste
antiguos del almacén. identificacion indicando tipo de material, | especificacion
cantidad, fechas de entrada y de caducidad
(cuando la tenga)
10 Supone un trabajo adicional de
separacion.  Cuando el volumen

Separar distintos tipos
de residuos para su

reciclaje o  gestion
individualizada (carton,
chatarra, vidrio vy
pléstico)

Cuando la cantidad generada de estos
residuos alcance un volumen suficiente,
debe procurarse separarlos y colocarlos en
el contenedor correspondiente mas cercano.

Recuperacién de estos materiales para
su reciclaje y en algunos casos un

pequefio beneficio

adicional.

generado es bajo o irregular, esta
recuperacion supone un coste para
las  empresas, por lo que
normalmente se elimina con la
basura. Conviene asegurarse que
ningin Residuo Peligroso (RP) se
estd gestionando como RSU. Puede
ser de utilidad el disponer de bolsas
de distintos colores a lo largo de la
planta asociando cada color a un tipo
de residuos y motivar al personal
para que cada uno separe los residuos
generados. Esto evitard costes de
mano de obra para la separacion.

econémico

Cuando se alcance el volumen
minimo requerido para instalar
estos contenedores, (bien de
forma individual o contando
con empresas colindantes), se
puede solicitar al
ayuntamiento su instalacion en
la misma planta o en el
poligono industrial.

(1) Las medidas 8 y 9 estan incluidas en la medida 3
(2) Los costes pueden deberse a la mano de obra requerida

Criterios Econémicos

Criterios Ambientales

Criterios Técnicos

Otros

$: Asumibilidad de la inversion
D: Periodo de retorno corto

[: Potencial de minimizacion

©: Fiabilidad técnica o ausencia de riesgo técnico

ELD): Escasa necesidad de capacitacion técnica
Q: Repercusion sobre la calidad del producto

Ficha 7: Medidas de Produccion Limpia y reciclaje para reducir el consumo de envases y embalajes

Figura 26: Cajas de plastico plegables. Medida 1
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Medidas de produccion limpia y reciclaje

PROBLEMATICA AMBIENTAL 7: RESIDUOS PELIGROSOS (RP’S)

NO

Medida propuesta

Descripcién

Beneficios

Repercusién en el proceso
productivo

Inversiones y otras

observaciones relevantes

Criterios de valoracién

$[6/0] 6100

Sustitucion de aceites

Sustitucion de los aceites minerales

Reducen la generacion de aceite
residual, ya que duran 2-3 veces mas
que los aceites blancos y minerales y se
requiere menor cantidad que éstos.

Antes de su
indispensable

aplicacion  es
verificar  si  es

Aunque su precio es superior

1 lubricantes mlqerales gor_wencwnales_ porlubrlcante_s sintéticos de Prolongan la vida de los equipos al | compatible con las pinturas interiores | al de los demas aceites, resulta
por sus homoélogos | Gltima generacion con normativa USDA H1 - - . h - 2
S = - reducir la friccion y el desgaste. | de las cajas de engranajes y el | unainversion muy rentable.
sintéticos (0o UNE-EN 1672/2 en Espafia) en equipos . - . last6 las i

de transporte, envasado, congelacion, etc. Ademas son |r_10fgn_5|vos para la salud, | elastdmero de las juntas.
' ’ ’ inodoros e insipidos en caso de
contacto con el producto.
Los Pequefios Productores de aceite
usado estdn sometidos a las
El nuevo Decreto 259/1998, de 29 de siguientes obligaciones: Queda prohibido todo vertido
setiembre, recoge las Ultimas disposiciones Inscribirse en un registro antes del de aceitre) usado sobre el medio
Reciclaie de los aceites | P2 regular la gestion de estos residuos en | Ajustarse a la legislacion vigente, | 30/12/98 acuatico. sobre el suelo. asi
2 ye de el &mbito de la CAPV evitar la incorporacion de estos | Disponer de instalaciones para ! . '
usados mediante gestor - ~ . - como todo tratamiento que
. Este Decreto considera como Pequefio | residuos a las aguas, al suelo y a la | almacenar este aceite hasta su o
autorizado - . - . . provoque una contaminacion
Productor a los titulares de industrias que | atmosfera. recogida o ; .
= - o s - atmosférica superior al nivel
generen hasta 20 Tn/afio de aceite usado. Anélizar su composicion fisico- leqal establecido
quimica 9 '
Entregarlo a gestor o recogedores
autorizados
Dicha Orden obliga a todos los
poseedores de PCB o de aparatos que
La Orden del 14 de abril de 1989 regula la lo contengan en cantidad superior a
Lo . recogida y destruccién de los aceites 50 ppm en peso a entregarlos a un
(I:Eélnml:l’réaézlsonde €QuIPSS | pepipeT (policlorobifenilos y gestor autorizado cuando deje de
Sustitucion de  aceites pollcloroterfer_ulos) y su sustitucion por qustarse a Ia_leglslacmn vigente, | tener vida util y a sustituirlo con un En principio esta sustitucion
otros alternativos, ya que presentan unos | mejorar la seguridad en el trabajo y | fluido adecuado que no contenga .

3 |PCB por sus | . id la salud h ducir la d ion de 1 d del debiera estar completada para
alternativos riesgos reconocidos para la salud humana y | reducir la e§t_rUCC|on e la capa de | PCB antes el 2005_. principios del 2005
eliminacion  mediante el medioambiente. ozono atmosférico Nota: Conviene informarse sobre '
estor autorizado Estos aceites se han venido empleando como realizar el cambio de aceite ya
g ' habitualmente como refrigerantes en los que la méaquina contendra restos de

transformadores de electricidad. PCB que contaminaran el nuevo
aceite, convirtiéndolo de nuevo en
Residuo Peligroso.
El Titulo VI del Acta de Montreal de 1990
prohibe  la  produccion de CFC
(CloroFluorCarbono) y derivados (R-12, R-
502, etc.) después de 1999, ya que su Ninguna para sustitucion a R-12.
contenido en cloro afecta gravemente a la La reconversion final de wuna
Sustitucion de | capa de ozono. Como solucion provisional | Ajustarse a la legislacion vigente. | instalacion de R-22 a HFC como el Para sustituir por R-12 no se

4 | refrigerantes CFC por | para la mayoria de los sistemas que utilizan | Reducir la destruccion de la capa de | R-404A no es posible, ya que han requiere invers?én

sus alternativos CFC sin tener que cambiar las instalaciones | 0zono atmosférico sido  concebidos para nuevas q '
se emplea el R-22, aunque sigue instalaciones con  caracteristicas
conteniendo cloro. La solucién futura distintas.
estandar a nivel mundial es el R-404A, que
es un refrigerante HFC
(HidrogenoFluorCarbono)

. Almacenar los raticidas, insecticidas - . P
Almacenamiento de - T ' | Evitar el riesgo de contaminacion de . .
5 |productos toxicos en desinfectantes y otras sustancias toxicas en los productos, aumento de la seguridad | Ninguna Esta medida viene regulada

lugares apropiados

habitaciones  especificas o  armarios

cerrados con llave

en el trabajo

por el RD 1437/1992

(1) El precio de la gestion variaré en funcién del volumen a gestionar. El precio de gestion es superior a 200 pts/I. Si se cambia el equipo completo la inversion seria alta.

(2) Ver nota

Criterios Econémicos

Criterios Ambientales

Criterios Técnicos

Otros

$: Asumibilidad de la inversion
(9: Brevedad del periodo de retorno

[: Potencial de minimizacién

©: Fiabilidad técnicos

£

Escasa necesidad de capacitacion técnica
Q: Repercusion sobre la calidad del producto

Ficha 8: Medidas de Produccion Limpia y reciclaje para reducir la generacion de Residuos Peligrosos
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Libro Blanco. Conserveras de pescado

PROBLEMATICA AMBIENTAL 8: EMISIONES

NO

Medida propuesta

Descripcién

Beneficios

Repercusién en el proceso

Inversiones y otras

Criterios de valoracién

productivo observaciones relevantes $ |:| % L!!| ‘ Q
Consiste en dotar al combustible que llega
?(!mg:g&argo)r/ v?gcols?zieldczzllccljtgtzzzldac;eaufri]ri1 Reducir la —emision de humos
. . DY contaminantes, aumentar el | Es una practica habitual en las
1| Pretratamiento del fuel dgs?ll;lee SUS%ZT;bUrS;;?{;;eSZ Iog:asmcgm)pleéz rendimiento de combustién y reducir | instalaciones que emplean fuel
posIble. - P - las operaciones de mantenimiento.
resistencias eléctricas o vapor de la misma
caldera.
Este andlisis permite  conocer el
funcionamiento de la caldera respecto a los | Reducir la  emisién de humos
Andlisis periédico de | estdndares deseados y de este modo | contaminantes, ahorro de combustible . . . .
2 | emisiones y pardmetros | determinar la limpieza y regulacién del | entre el 1-4% y disminucién de los E:égss g;‘:le':'go n?g%%% oreallzarse alfliaurr;t?bei?ildd;dneilceerszrtliig de
energeéticos quemador. Los pardmetros habitualmente | gastos de mantenimiento debidos a ' 9 '
analizados son la temperatura de humos, | limpiezas.
opacidad y contenido en SO,, CO, y CO.
Llljt;nrpr)][:dzgrespenodlca de Eonczfézriesgonsﬁg ylgmgSf:u?ae;g;aI gz Reducir la  emisién de humos | Es una préctica habitual en el sector. | Es una buena practica de
3 guperficies d)e/ depésitos de hollin que actuando como contaminantes y  aumentar el | Se realiza con una periodicidad | mantenimientto, sencilla y de
intercambio aislante, dificultan el intercambio calorifico. rendimiento de combustion anual. bajo coste.
. I Al ser un combustible de mejor
Reducir la emisién de anhidrido - A . .
Sustitucion del fuel n°1 | Este combustible tiene un menor contenido | sulfuroso (SO.) a la atmédsfera, uno de cahda_d, produce - menos hollin, | EI precio de este combustlble
4 por fuel BIA en azufre los principales responsables de la reduciendo las labores de | es unas 3 ptas/l mas que el
imi i i -0l 0
“lluvia acida” mantenimiento 'y limpieza de la | fuel-oil n°1
caldera
ﬁ#meng&de la d?:lrﬁliﬁr;ili%:nergsgca el'; Para poder aplicarlo precisa estar
contamina,cién atmosférica disponible de red. Ademas supone | Esta medida es especialmente
5 | Empleo de gas natural Sustitucion del fuel por gas natural como disminucién de extracostes del fueI: una inversion adicional para adaptar | interesante en empresas con
P g combustible de calderas mantenimiento (75%)' el quemador, etc. y en la actualidad | un consumo de fuel superior a
almacenamiento, precalentamiento, el precio del gas es ligeramente | 350 toneladas anuales
. superior al del fuel.
empleo de aditivos, etc.
Criterios Econdémicos Criterios Ambientales Criterios Técnicos Otros
$: Asumibilidad de la inversion [J: Potencial de minimizacion : Fiabilidad técnica o ausencia de riesgo técnico | [E): Escasa necesidad de capacitacion técnica
(®: Periodo de retorno corto Q: Repercusion sobre la calidad del producto
Ficha 9: Medidas de Produccion Limpiay reciclaje para reducir la generacion de emisiones
PROBLEMATICA AMBIENTAL 9: GENERACION DE MALOS OLORES
R » | | . ; Criterios de valoracion
o - L - epercusion en el proceso nversiones y otras
N Medida propuesta Descripcion Beneficios productivo observaciones relevantes $ ‘ ‘ |:| % L!!| ‘ Q
Contenedores o tolvas | Almacenar los residuos en recipientes que El coste de tapas o
1 | herméticos para los | impidan la propagacion de malos olores | Mejora de las condiciones sanitarias y | Ninguna mecanismos de cierre es, por
residuos hasta su retirada de la planta de trabajo. lo general, despreciable.
A - R . L Mejora de la imagen de la empresa Convendria  incluir  esta
Limpieza diaria  de Limpieza —y desinfeccion _de_ estos Eliminacién de posibles quejas de | Dedicar algo mas de tiempo a la | operacion dentro del Plan de
2 | dichos contenedores vy | recipientes tras su uso para impiden la colindantes limpieza Limpieza existente en la
tolvas formacion de malos olores P P
empresa
. . - - La  legislacion  sanitaria
Almacenamiento Mejora de las condiciones sanitarias y . . .
refrigerado si los | EI almacenamiento a baja temperatura | de trabajo. Eanacallisgagi%rr:odglsgtc;ngeg? d(;amua;r;g X;ﬂ?n;e a (clisD one:43d?e/193r$;
3 |residuos  permanecen | retarda la aparicion de malos olores debidos | Mejora de la imagen de la empresa p p g P

mas de 24 horas en
planta

a prutrefaccion, etc. Eliminacién de posibles quejas de

colindantes

suponer inversion

considerable

una

camara cuando estos residuos
permanezcan en planta mas de
24 horas.

Criterios Econémicos

Criterios Ambientales

Criterios Técnicos

Otros

U: Potencial de minimizacién

$: Asumibilidad de la inversion
(9: Periodo de retorno corto

©: Fiabilidad técnica o0 ausencia de riesgo técnico

EL)): Escasa necesidad de capacitacion técnica
Q: Repercusi6n sobre la calidad del producto

Ficha 10: Medidas de Produccién Limpiay reciclaje para reducir la generacion de malos olores
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Medidas de tratamiento y depuracion

6 MEDIDAS DE TRATAMIENTO Y DEPURACION

6.1 CARACTERISTICAS DE LOS VERTIDOS Y LIMITES LEGALES ESTABLECIDOS

Las aguas residuales procedentes de la industria conservera de pescado se caracterizan por
su elevada concentracion de materia organica soluble (proteinas, etc.) y diferentes grados de
concentracion en solidos, grasas y sal, dependiendo de la materia prima procesada y de las
caracteristicas del proceso industrial aplicado. La carga contaminante de estas aguas
procede basicamente de la materia prima principal, el pescado, limitandose la aportacién de
otras materias primas y auxiliares a la presencia de sosa cdaustica, sal y aceites de
conservacion.

Por tanto, son aguas que presentan una biodegradabilidad media-alta, condicionada a su
contenido salino, siendo relativamente inocuas en cuanto a salubridad al no contener
compuestos toxicos o cancerigenos.

Sin embargo, las particulares condiciones productivas del sector, especialmente su
elevado consumo de agua, la presencia de “picos” importantes en la produccion y el empleo
de sal/salmuera durante la fabricacion, complican notablemente la aplicacion de sistemas
de tratamiento de estas aguas.

En la actualidad, la pauta mas habitual consiste en un pretratamiento de separacion de
solidos gruesos, grasas y otros flotantes, acompafiada en el mejor de los casos de una
separacion adicional de solidos finos antes de su vertido final a colector o cauce publico. En
algunas empresas también se realiza una separacion previa de la grasa desprendida en los
cocederos.

De forma general, las caracteristicas medias de las aguas residuales generadas por la
industria conservera de la CAPV se resume en la tabla siguiente:

Vertidos liquidos Frecuencia | Mafiana o Carga contaminante® Volumen
(operacion fuente) | de vertido Tarde DQO (mg/l) | SST (mg/l) | Ay G (mg/l) Cl (mgl/l) (m*/ton)
(M/T)
Coccion 1/dia M 13.800 - 18 - 6.800 0,27 - 3.200 54.000 - 04-133
“ 33.000 92.000
S Lavado de latas 1/dia T 1.200 - 1.000 - 0,32 - 58.000 0-1.500 0,09-0,21
§ (vaciado lavadora) 64.000 16.000
S Esterilizacion 1/dia T Muy baja Muy baja Muy baja Muy baja 0,6-1,37
-‘é’ (T=81°C)
Limpieza de 1/dia T 2.600 - 1.200-4.900 | 0,25 - 8.600 0-1.600 5-10
pabellones 22.000 m®/dia
Corte y lavado del M 500 - 11.800 90 - 4.200 0,35 - 266 0-17.400 |06-12,71
3 pescado y limpieza de
2 | parrillas
g
8

1 DQO: Demanda quimica de oxigeno (medida de la carga organica de las aguas)
SST: Solidos suspendidos totales
AyG: Aceites y grasas
Cl: Cloruros (medida de la salinidad)

Los valores mostrados corresponden a los rangos de valores encontrados en cada una de las corrientes para un total de 10 empresas. Como
se puede observar estos rangos son muy amplios y varian en funcién de multiples factores como son la especie procesada, el periodo anual
(el contenido graso del pescado varia), las caracteristicas especificas del proceso productivo, etc.

Tabla 9: Caracteristicas medias de los efluentes de conserveras de pescado de la CAPV.
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Libro Blanco. Conserveras de pescado

Los limites de vertido establecidos, varian en funcion del destino final de los efluentes. A
continuacion se muestran los parametros exigidos para el vertido a colector municipal,
cauce publico y costa respectivamente:

Parametros’ Subsector Limites de vertido
(mg/L) conservas de A colector’ A cauce publico Costa*
pescado (Tabla 3
(valores tipicos) legislacion)
Fuente: AZTI

pH 5,2-10,0 6-10 5,5-9,5 5,5-9,5
DBOs 16.000 - 40 50-200
DQO 28.400 1.500 160 100-400
Sél. Suspension totales 1.640 500 80 100
Mat. Sedimentable 20 - 0,5 2-3
Cloruros 35.186 2.000 2.000 -
Nitrogeno nitrico 10-16 20 10 -
Amonio 0,5-9 50 15 20-80
Nitrégeno total kjedhal ? 50° - -
(NTK)
Sulfatos 50 500 2.000 -
Fosforo total 114 50 10 5-20
Aceites y grasas (flotantes) 3.600 100 20 10-50
Sélidos gruesos ausencia ausencia ausencia ausencia
Temperatura (°C) 40 AT <3¢ AT <3
Aceites y grasas (en 0,25 - - ausencia
emulsion)
Fluoruros ? 10 6 2,5-10
Sulfitos ? - 1 0,5-2
Sulfuros ? 2 1 0,5-2
Turbidez NTV ? - - 75-300
Color ? 1:40 1:20 1:20

Tabla 10: Tabla comparativa de los valores medios de vertido del sector conservero y los limites de
vertido para los diferentes medios receptores

6.2 FACTORES QUE INDICEN EN EL TRATAMIENTO

La estrategia de gestion y tratamiento de las aguas residuales generadas en cada planta de
fabricacion debe estar encaminada a ajustar su carga contaminante a los limites legales
establecidos, reduciendo en lo posible los costes de tratamiento y vertido (canon) que ello
implica.

Hasta hace pocos afos, los vertidos se consideraban en la practica como un residuo de coste
nulo. Pero en la actualidad estos deben empezar a considerarse como una partida mas del
coste de fabricacion que como tal, interesa reducir al minimo posible.

2 Unidades: todo en mg/l menos pH, sélidos gruesos (ausencia/presencia) y T (° C)

8 Valores recomendados para el vertido de conserveras a un determinado colector de aguas urbanas. En cada caso concreto la empresa
debera informarse de los limites establecidos por el gestor de la EDAR correspondiente.

4 Propuesta de limites de vertido a costa del Gobierno Vasco atn sin aprobar. Es de esperar que los limites aplicables no difieran en gran
medida de los expuestos, si bien dependeran en cada caso concreto de los objetivos de calidad del agua de la zona y del caudal de cada
conservera

% En el caso de vertido a colector el contenido en NTK esta tomando una importante consideracion en la construccion de las nuevas
plantas depuradoras urbanas que no viertan directamente a costa.

® En rios, el incremento de la temperatura media de un sector fluvial tras la zona de dispersién no superara los 3° C

" El incremento de la temperatura no superaré los 3° C a 100 m del vertido
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Medidas de tratamiento y depuracion

De modo general, la gestion de las aguas residuales producidas por la industria conservera
de pescado de la CAPV se encuentra condicionada por los siguientes aspectos:

Atomizacion y tamarfio de las empresas: el sector conservero de la CAPV engloba un
total de unas 26 empresas que procesan tunidos y/o anchoa, de las que ademas el 70%
procesan menos de 1000 toneladas anuales, dando lugar por tanto a volimenes de
vertido también relativamente bajos (en torno a 1.000 m* mensuales).

Ubicacion geografica: la mayor parte de las empresas se concentra en las localidades
costeras de Bermeo, Ondarru y Mutriku, lo cual podria facilitar la adopcion de
estrategias de depuracion comunes.

Caracteristicas de las aguas residuales que generan: Gran variabilidad de caudales y
cargas, tanto dentro de un mismo dia como a lo largo del afio, acentuandose dicha
estacionalidad en las empresas de menor tamafio. Presencia de sal en los vertidos,
especialmente procedente de las aguas de coccidn de tanidos y salmueras del procesado
de la anchoa.

Este elevado contenido salino de los efluentes hace que la resolucién individual de cada
factoria (adecuacion a los limites de vertido) aplicando sistemas convencionales
primarios o secundarios, sea muy complicada. Por ello es muy importante incidir en la
aplicacion de medidas de prevencion (Produccion Limpia y Reciclaje) y en sistemas de
pretratamiento.

Un pretratamiento ha de incluir, procesos de tamizado, eliminacion de grasas,
enfriamiento y homogeneizacion y es practicamente indispensable para el vertido a
cualquier medio receptor.

Otros aspectos:

- La mayor parte de las plantas se ubica en la actualidad en poligonos industriales y,
en menor medida, dentro de nucleos urbanos, por lo que su vertido se realiza a
colector de aguas urbanas.

- Escasez de espacio para la instalacion de instalaciones de depuracion

- Posibilidad de produccion de malos olores cuando se ubiquen dentro o en las
proximidades del casco urbano

- Bajo grado de especializacién funcional y de formacion técnica de los empleados,
etc.

6.3 TRATAMIENTOS DE DEPURACION APLICABLES AL SECTOR CONSERVERO

Teniendo en cuenta los condicionantes anteriormente sefialados, en la Tabla 10 se describen
de forma resumida una serie de tratamientos de depuracion aplicables a las aguas residuales
generadas por el sector conservero de pescado de la CAPV.

En la tabla sefialada se resumen los siguientes aspectos:

Objetivo perseguido con el tratamiento
Rendimientos de depuracion que aportan para los principales parametros
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- Aplicabilidad de dichos tratamientos

- Costes de inversion: Es uno de los aspectos clave que determinan la eleccion de un
tratamiento u otro. Su valor depende sobre todo del volumen y carga de las aguas a
tratar (directamente proporcional a la capacidad productiva), asi como de los limites
establecidos para su vertido final. Por esta razon no se dan rangos cuantitativos para la
valoracion de los sistemas.

Para cada uno de los tratamientos que se describen posteriormente se han establecido
tres niveles de inversion: bajo, medio y alto.

- Costes de explotacidon: Su magnitud depende fundamentalmente de la alternativa de
depuracion considerada, si bien a modo orientativo se establece que puede llegar a
suponer un gasto anual correspondiente al 5% del coste de inversion, distribuidos de
forma aproximadamente igual en tres partidas: dedicacion del personal, energia y otros
(reactivos, retirada de residuos y mantenimiento)

Al igual que para los costes de inversion, su magnitud se ha recogido estableciendo tres
categorias cualitativas: coste de explotacion bajo, medio y alto.
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Desbaste (Rejillas,

Eliminacién de cuerpos

15-20%

Presencia de gruesos

Bajo

Bajo (mano

- Evita posteriores depositos,

- Requiere otros sistemas de

limpieza manual / voluminosos flotantes y 15% en las aguas de obra para obstrucciones de conducciones, etc. depuracion adicionales
automatica) en suspension retirar residuos | - Amenta la eficiencia de los
s6lidos) . X
tratamientos posteriores
- Bajo coste de inversion y
explotacion
Tamizado (Tamiz Eliminacion de particulas | 10-15% | 20-25% | Hasta | Aguas ricas en Medio Medio (mano | - Evita posteriores depdsitos, - Requiere otros sistemas de
estatico vertical o sélidas mayores de 1 mm 30% solidos en suspension de obra para obstrucciones en tuberias, etc. depuracion adicionales
rotativo autolimpiante) limpiar tamiz | _ Aymenta la eficacia de tratamientos | - Costes medios de inversién y
?’e;?;'lﬁrs posteriores o explotacion
s6lidos) - Los tamices autolimpiables
sustituyen en muchos casos a los
desbastes, eliminan hasta el 30% de
grasas flotantes
- Las grasas y flotantes pueden
venderse para la fabricacion de
harina de pescado o pinturas,
masillas, etc.
Desengrasado Eliminacion de grasas, 20-30% | 28% 80% Aguas ricas en aceites | Bajo Medio - Se aplica cuando el volumen de - Requiere disponer de espacio
(Aireaciony aceites, espumas, etc. y grasas (consumo grasas es alto y se realicen suficiente
separacion de grasas) energetico) tratamientos posteriores - Costes medios de explotacion
- Bajo coste de inversion
- Las grasas y flotantes pueden
venderse para la fabricacion de
harinas de pescado o pet-food.
Homogeneizacién Regulacién de efluentes 0% 0% 0% En todos los casos Bajo Medio - Evita puntas probleméticas en - No supone ninguna reduccion de la
(Depbsito o fosa (proporciona carga y (consumo cuanto a volumen, carga carga contaminante
pulmén con sistema de | caudal constante) para su energetico y contaminante y pH (condicion - Coste de explotacion medio
agitacion y bombeo) | alimentacion a sistemas mantemiento basica para tratamientos
de depuracion primarios y Z'gsitgg%n y posteriores)
secundarios bombeo - Bajo coste de inversion
Decantacion primaria | Eliminacion de sélidos 40-45% | 55-70% | Hasta | Obligatorio siempre | Medio Medio - Elimina eficazmente sélidos en - Requiere disponer de espacio
(Pozo o depésito por sedimentacion fisica, 50% que se vaya a aplicar (consumo suspension suficiente

atravesado por
efluente circulando a
velocidad
suficientemente lenta y
de forma adecuada)

sin utilizacion de
productos quimicos

lechos bacterianos

energético y
mano de obra
para eliminar
lodos)

- El sistema de decantacién (pozos y
depdsitos) puede eliminar también
parte de las grasas, sustituyendo al
desengrasado en determinados
€asos

- Los lodos producidos pueden
venderse para la produccién de

- Produce gran cantidad de lodos
(vaciado periddico)

- Costes de explotacién y
mantenimiento medios

- No permite alcanzar los
rendimientos requeridos

75



Libro Blanco. Conserveras de pescado

harinas de pescado o pet-food.
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Coagulacién y
floculacién (Tanque de
mezcla de aguas
residuales con agentes
y floculantes)

Aerobios: Fangos
activados

Eliminacion de sélidos
utilizando agentes
quimicos coagulantes
(CI3Fe, A|4(SO)3,
polimeros) y floculantes,
con la consiguiente
formacion de floculos
decantables.

La materia organica se
mantiene dentro de la
masa de agua en
suspension y se
homogeneiza empleando
sistemas hidraulicos,
mecanicos o por
inyeccion de aire

70%

85-90%

90%

85-90%

50%

0%

Aerobios: Lechos
bacterianos

La materia organica se
distribuye
homogéneamente sobre
elementos soporte, donde
se fijan los lodos y los
microorganismos

sin

precipitan-

tes 75%

con

precipitan-

tes 80%

sin
precipitan-
tes 80-
90%

con
precipitan-
tes 90-
99%

sin
precipitan-

tes 0%

con
precipitan-

tes 90%

Vertidos
estacionales
Como tratamiento
terciario

Si la coagulacién
se realiza con
polimeros y los
lodos se venden
para alimento
animal (harinas de
pescado...) se han
de buscar en el
mercado polimeros
aprobados como
aditivos para este
fin.

pH > 6 (6ptimo: 7-
8)

El aporte debe ser
de volumen y
composicion
constantes

La salinidad debe
ser media-baja
(cloruros <10.000
mg/l)

Alto (elevado
consumo de
reactivos y
mano de obra
para eliminar
fléculos)

- Elimina eficazmente sélidos en

suspensién cuando no pueden
separarse por sedimentacion

Costes de explotacion altos
Los reactivos utilizados dan lugar a
una reduccion de pH hasta 6, limite
minimo requerido para tratamientos
biolégicos

Si la coagulacion se realiza con
sales metélicas los lodos no tienen
asegurado el destino

Medio Alto (elevado | - Necesidad escasa de personal - Costes de explotacion altos
consumo cualificado - Sensible a variaciones de caudal y
?;‘:)rgs;'rc]:’ee Mayor rendimiento que lechos composicion
mano de obra bac.terlanos ) - Presenta problemas con salinidades
no Indicado para depuracién completa altas
especializada) de efluentes de carga media-alta, - Exige pH minimo de 6
fuera del nicleo urbano - Requiere tiempo de adaptacion del
sistema para entrar en
funcionamiento éptimo
- Exige aireacion
- Alta produccién de fangos que han
de ser estabilizados
- Requiere mayor superficie
Alto Medio Menos sensible a variaciones de - Costes de inversion altos
(importante caudal y composicion - Exige aireacion

mano de obra
especializada)

Necesidad escasa de personal
cualificado

Posibilidad favorable de
implantacion en nicleo urbano

Exige pH minimo de 6

Presenta problemas con salinidades
altas

Alta produccién de fangos que han
de ser estabilizados

Necesidad de personal para
mantenimiento.

Sensible a variaciones de caudal
Requiere régimen de cargas medias
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0 bajas.
- Olores, mosquitos e insectos

Digestion anaerobia La degradacion de la 70-90% | 80-90% | 90% - pH>6,0 (6ptimo | Alto Alto - Buena adaptacion a la presenciade |- Alta inversion inicial y costes
materia orgénica se 7-7,05) (complejidad sal en el vertido elevados de explotacion
produce en condiciones - Admite salinidad de - Permite tratar efluentes con - Exige pH entre 6-8. pH opt. = 7.00-
anaerobias (sin oxigeno) alta (cloruros _m;';:]? 'dn;'gg:g diferentes cargas pero constantes 7.05
en el interior de un >15000 mg/l) especializada, |- Bajo consumo energético - Complejidad de mantenimiento
reactor, pudiendo llevarse - No exige aporte de riesgo de - Se produce biogas (mezcla de operativo
a'cabo mediante distintos caudal constante explosion del metano y CO,) utilizable como - Riesgo de explosion de biogas
sistemas, - T2 6ptima 30-40°C biogas) combustible - Puesta en marcha larga. Rearranque
fundamentalmente: - Menor produccién de fangos répido
- de contacto - Enorme sensibilidad a variaciones
- lecho de lodos (USB) de temperatura, pH y caudal
- lecho fijo - Baja produccién de lodos, que
pueden ser utilizados como abono
Decantacion Eliminacion de solidos No  |No  \No _ |. mprescindibleen |Bajo Medio (mano | - Coste de inversi6n bajo - Costes de explotacion medios
secundaria (fundamentalmente disponible. | disponible | disponible | cacs de tratamiento de obra - Eliminacién eficaz de sélidos - Puede requerir tratamiento
(Decantadores) fangos) de las aguas biolégico retirada de posterior de eliminacion de
procedentes de la lodos) nitrogeno, fésforo, etc.
degradacion biol6gica
Nitrificacion - Eliminacion de nitrégeno | -- - 80-90% | Cuando se requiera Alto (hasta 4 | - Reduccion del contenido en - Costes de inversion y explotacion
Desnitrificacion de las aguas tratadas por del una reduccion ppm Oy) nitrégeno de las aguas residuales medios
procedimientos biolégicos nitrogeno | jmportante del
contenido en
nitrégeno
Procesos quimicos o Eliminacion de fésforo de | -- -- 70-95% | S6lo cuando se Medio Medio - Reduccion del contenido en fosforo | - Costes de inversion y explotacion
biolégicos las aguas residuales fe'f requiera una de las aguas residuales medios
Os1r% | reduccién mayor del - Requiere desengrase previo
contenido en fésforo
Utilizacion de Eliminacion de particulas | En fase de estudio, pudiendo | En fase de estudio Alto Alto (manode | - Buenos rendimientos de depuracion | - Costes de inversion y explotacion

membranas
(Ultrafiltracion y
6smosis inversa)

insolubles y moléculas e
iones disueltos mediante
la utilizacién de
membranas
semipermeables

rendimientos:
- DQO: 65-98%
- DBO:98%

99%
- Proteinas: 90%

sefialarse los siguientes

- Solidos en suspension:

obra
especializada y
mantenimiento)

- Posibilidad de aprovechamiento de
compuestos de alto valor afiadido
presentes en las aguas (vitaminas,
proteinas, etc.)

altos
- Requiere mano de obra cualificada

Tabla 11: Tratamientos de aguas residuales para empresas conserveras de pescado
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Tratamiento de fangos

Tratamiento en el que se originan

Posibles destinos

Tamizado e Harina de pescado
* Pet-food

Desengrasado e Harinas de pescado
* pet-food

Decantacion
quimicos

primaria sin utilizacion de productos

Harinas de pescado
Fabricacion de pinturas, masillas, etc

Coagulacion y floculacién con agentes quimicos

Como alimentos animales (s6lo en caso de
utilizar floculantes autorizados como aditivos)

Fangos activados

Los fangos han de ser estabilizados (mediante
tratamientos fisicos, quimicos o biol6gicos para
la reduccién de patdgenos, malos olores, riesgo
de putrefaccion) y deshidratados para evitar
lixiviados.

Lechos bacterianos

Los fangos han de ser estabilizados (mediante
tratamientos fisicos, quimicos o bioldgicos para
la reduccion de patogenos, malos olores, riesgo
de putrefaccion) y deshidratados para evitar
lixiviados.

Digestion anaerobia

Fertilizantes

Tabla 12: Posibles tratamientos de fangos en funcion del tratamiento de depuracion de las aguas

residuales

6.4 ESTRATEGIA PRACTICA DE TRATAMIENTO DE LAS AGUAS RESIDUALES

En la aplicacion de la estrategia para la toma de decisiones en mejora medioambiental,
planteada en el cap. 7, se presenta un caso particular: cuando la empresa ha seleccionado
como problematica ambiental prioritaria los vertidos liquidos.

En este caso ha de decidirse no solo qué medidas seleccionar para la minimizacion de esta
problemaética sino ademas qué otra serie de actuaciones han de llevarse a cabo para cumplir

los parametros de vertido al medio receptor.

En la Figura 27 se facilitan los pasos a dar por la empresa hasta el cumplimiento de los

limites de vertido.

79




Libro Blanco. Conserveras de pescado

Andlisis de los
flujos de la empresa

\ 4

b) Conocimiento de los
limites de vertido

4 VERTIDO
Sl

¢Cumplimiento -
c) total de limites? '\iv

A

NO

) 4
Cumplimiento ———_ Sl
d) total de limites por aplicacion
de medidas de Produccio
Limpia

A

NO

SI

Cumplimiento total
de limites por reorganizacion
e los flujos de vertid

\ 4

SI

Cumplimiento
total de limites por aplicacion
de pretratamiento

f)

A

NO

Aplicacién de los tratamientos
g) de depuracion necesarios hasta
el total cumplimiento de limites

Y

Figura 27: Diagrama de decision para la adecuacion de los efluentes de una conservera a los parametros
de vertido

a) Analisis de los flujos de la empresa

Es necesario que la empresa conozca las caracteristicas de cada uno de sus flujos, para
poder tomar decisiones, y saber si cumple o no los limites de vertido.
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Se habra logrado este objetivo cuando se haya cumplimentado una tabla semejante a la
Tabla 9 del presente capitulo.

Para ello se ha de seguir el procedimiento méas sencillo posible, y centrarse principalmente
en aquellas corrientes que puedan ser las méas problematicas (coccion, corte y limpieza de
pabellones):

- Utilizar como referencia el caso ejemplo de la Empresa B (Apdo. 8.2 de esta
publicacion)

- Calcular las cargas contaminantes a partir de los balances de materiales (la salinidad de
los vertidos es semejante a la de las salmueras utilizadas, ...)

REALIZAR MEDICIONES SOLO CUANDO SEA REALMENTE NECESARIO PARA CONOCER ESTOS
DATOS.

b) Conocimiento de los limites de vertido

La empresa ha de saber exactamente los limites de vertido a los que ha de ajustarse en
funcién de si el medio receptor es un colector municipal, cauce publico o costa (ver Tabla
10 del presenta capitulo). Para ello lo mas conveniente es ponerse en contacto con el
correspondiente organismo competente.

c) Cumplimiento de los limites de vertido

Tras evaluar los limites de vertido aplicables, conviene sefialar en la tabla de caracterizacion
de efluentes:

- qué limites son superados
qué corriente es la causante de dicho imcumplimiento.

En caso de cumplimiento de los limites de vertido correspondientes (colector/cauce/costa)
proceder al vertido.

d) Resolucion total por aplicacién de medidas de Produccion Limpia

Los parametros mas problematicos en los vertidos de conserveras son generalmente la DQO
y los cloruros de algunas corrientes, y el nitrégeno amoniacal para el vertido a colector.

Lo mas aconsejable es aplicar medidas de Produccion Limpia para la reduccion de dichos
parametros (ver cap. 5).

El contenido en cloruros es el factor clave en esta fase, ya que no sélo no es posible
reducirlo aplicando tratamientos de depuracidn, sino que puede inhibir el funcionamiento de
dichos tratamientos.

Por lo tanto, ha de ser reducido o contrarrestado en esta fase y/o la siguiente.

En caso de que las medidas de Produccion Limpia permitan el cumplimiento de los limites
de vertido correspondientes (colector/cauce/costa) proceder al vertido.
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e) Resolucidn total por reorganizacion de flujos de vertido

Se plantean distintas opciones en funcion de las medidas de Produccion Limpia
seleccionadas para la reduccion de cloruros.

Conocidos los nuevos niveles de cloruros de cada corriente, se trata de compensar unos con
otros para llegar al cumplimiento de los limites en el vertido final.

En esta reorganizacion de flujos habra que tratar de compensar también los niveles de DQO
y determinar la necesidad de tratamientos de depuracion posteriores en caso de no lograrlo.

Normalmente las corrientes de alto contenido en cloruros son también las de mayor DQO
(coccion, ...) por lo que al mezclarlas con corrientes menos concentradas ambos parametros
son compensados paralelamente.

A partir de las caracteristicas de los flujos de la empresa se podra hacer el estudio de las
posibles combinaciones.

Si con la reorganizacion de flujos se sigue incumpliendo los limites de cloruros la solucion
es complicada porque los pretratamientos no reducen el contenido de esta sustancia y
ademas su presencia puede inhibir el funcionamiento de tratamientos biologicos posteriores.

En este caso conviene:

- Dialogar - convenir con la Administracion, por si fuera posible realizar el vertido bajo
requisitos especificos (dosificacion constante a mayor carga, vertido a unas
determinadas horas, ...)

- Consultar con especialistas.

f) Resolucién por aplicacion de pretratamiento

Si aun en este momento, hay vertidos que incumplen los pardmetros exigidos debido a su
elevada carga organica (DQO), habra que proceder a aplicar sistemas de pretratamiento
descritos en este capitulo.

g) Aplicacion de los tratamientos necesarios hasta el total cumplimiento de los limites

Aplicar métodos de depuracion primarios y secundarios, descritos en este capitulo, segun
sea necesario hasta el total cumplimiento de los limites.

Estos sistemas requieren normalmente altas inversiones y su funcionamiento es complicado,
por lo que han de ser aplicados Unicamente en ultimo término. Conviene realizar esfuerzos
importantes para solucionar el problema en las fases previas.
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7

METODOLOGIA PARA LA TOMA DE DECISIONES EN PRODUCCION

LIMPIA

A
Produccion
Limpia

4. CORREGIR

Anclaje

Si

RARRY-S
A\
(& co
\O
=)

Tiempo _

>

Figura 28: Gréafico PDCA de la mejora ambiental continua

7.1 PROCESO DE ACTUACION EN PRODUCCION LIMPIA PARA LAS EMPRESAS

CONSERVERAS

Para las empresas conserveras, en ocasiones, no es sencillo seleccionar las medidas de
Produccion Limpia mas convenientes para ser implantadas en su proceso productivo o
decidir por donde comenzar a trabajar en materia de mejora ambiental.

Esquematicamente las bases del proceso de actuacién en la mejora ambiental para las
empresas conserveras pueden ser representadas mediante el siguiente grafico.
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identificados y
priorizados sus
problematicas
ambientales?

PRIORIZACION DE
PROBLEMATICAS AMBIENTALES

REALIZAR UN
DIAGNOSTICO
AMBIENTAL

A

¢, Conoce
la empresa
sus criterios
particulares para
latoma de

s

REALIZAR UN
AUTOANALISIS
DE LA EMPRESA

DEFINIR CRITERIOS
PROPIOS PARA LA
SELECCION DE
MEDIDAS

SELECCION DE MEDIDAS
DE MEJORA PARA CADA
PROBLEMATICA AMBIENTAL

<== == = w

\ 4

PLAN DE ACTUACION

Y

@

CRITERIOS TECNICOS
PARA LA TOMA DE DECISIONES:
LIBRO BLANCO
DE CONSERVERAS

Figura 29: Pasos a seguir por las empresas conserveras de tunidos y anchoa en su proceso de mejora

7.1.1 Diagnostico ambiental de la empresa. Priorizacion de las probleméaticas

ambientales

El primer paso a dar por una empresa para poder definir una estrategia de mejora ambiental
es la identificacion-priorizacion de sus problematicas ambientales.

Para identificar sus problematicas ambientales la empresa ha de hacer un diagndstico
ambiental, esto supone realizar un estudio del proceso punto por punto y ver que corrientes
U operaciones representan un impacto ambiental. Con este objeto la empresa puede valerse
de ciertas herramientas como son el EKOSCAN (herramienta sencilla de diagndstico
ambiental adaptada por IHOBE, S.A.), la ecoauditoria y contar con la ayuda o asesoria de

empresas externas.

continua
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Una vez identificadas estas problematicas hay que priorizarlas para el caso particular de la
empresa y para ello se han de utilizar una serie de criterios como son el econdémico, el
medioambiental, el legislativo, la imagen externa de la empresa, la salud laboral, y otros que
puedan ser considerados relevantes.

Por ejemplo, una empresa conservera puede tener varias problematicas ambientales (Ver
Cap. 4) como la carga contaminante de los vertidos liquidos del procesado de tanidos y/0
anchoa, el despilfarro de pescado, los malos olores, etc. Antes de implantar medidas de
mejora, la empresa ha de identificar todas y cada una de esas problematicas ambientales y
en funcién de los criterios antes mencionados definir cuales son las problematicas mas
importantes para su caso concreto.

7.1.2 Autoandlisis de la empresa y definicion de criterios propios para la seleccion de
medidas de mejora para cada problematica

Ademas de conocer cuales son sus problematicas ambientales priotarias la empresa ha de
conocer cuales son sus limitaciones y sus puntos fuertes a la hora de acometer medidas de
mejora.

Si bien este documento ofrece en diferentes apartados criterios que ayudan a la toma de
decisiones (Ver Cap. 5) estas valoraciones estan hechas en base a criterios de aplicacion
general, criterios econdmicos: “asumibilidad de la inversion” y “brevedad del periodo de
retorno”; criterios ambientales: “potencial de minimizacién”; criterios técnicos:
“fiabilidad tecnoldgica”; otros: “escasa necesidad de capacitacion técnica” y “repercusion
sobre la calidad del producto” y ES LA PROPIA EMPRESA LA QUE TIENE QUE
HACER SU PROPIA SELECCION DE CRITERIOS Y DAR MAS PESO A UNOS U
OTROS EN FUNCION DE SUS CARACTERISTICAS PARTICULARES.

Todas las medidas de mejora propuestas en este Libro Blanco para cada una de las
problematicas ambientales han de ser valoradas y segregadas progresivamente hasta llegar a
seleccionar aquellas que mejor se adapten a la empresa en cuestion.

Para ello la empresa ha de realizar un autoanalisis que incluya aquellos factores que puedan
ser relevantes para la toma de decisiones. Estos factores son:

a) Factores econémicos:

La situacion econdmica de una empresa condicionara de manera determinante la seleccion
de medidas de Produccion Limpia y reciclaje. Las inversiones, periodos de retorno, gastos
de mantenimiento y otros costes que suponga cada medida tendran un peso diferente para
cada empresa dependiendo de su situacion y capacidad econdémica.

Por lo tanto a la hora de seleccionar una medida la empresa ha de tener en cuenta estas
caracteristicas y la repercusion que la medida puede suponer en su planificacion econémica.

Por ejemplo, si para la mejora de la probleméatica ambiental 1: carga contaminante de las
aguas residuales (Ver Cap. 5) la empresa considera interesante la sustitucion de la coccion
en salmuera por “coccion al vapor de agua”, se ha de tener en cuenta si es posible acometer
la inversion necesaria y los costes adicionales anuales en consumo de energia, y la
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repercusion que todos estos costes pueden tener en su planificacion econdmica y estado de
cuentas.

b) Factores estratégicos:

La apuesta estratégica de la empresa o las estrategias globales, (p.ej. holding, nuevos
productos, internacionalizacion, apuesta por una imagen verde ..) condicionara las
decisiones de la empresa a corto-medio y largo plazo. Obviamente, la decision de
implantacion de una medida ha de estar en consonancia con dicha estrategia para que los
recursos invertidos no sean desaprovechados, o no interfieran en el devenir de la empresa.

Por ejemplo, refiriéndonos a la coccion en agua dulce (Medida 6, problematica ambiental
1), esta medida tal y como se puede ver en su valoracion en el cap. 5 puede afectar a la
calidad del producto, disminuyendola, por lo tanto no seria factible su aplicacion en
empresas que tuvieran planificado dentro de su estrategia el comenzar a competir en
mercados con standares de calidad de producto mas elevados, ya que esta medida podria
contraponerse al logro de dicho objetivo.

c) Factores técnico-productivos:

El estado tecnolégico de un proceso condiciona la aplicacion de medidas de mejora. La
adaptabilidad fisico-mecanica de la maquinaria a esta nueva medida, las disponibilidad de
servicios auxiliares necesarios (agua, electricidad...), el espacio disponible y el “modus
operandi” (si es un proceso continuo, por cargas...) entre otras caracteristicas técnicas del
proceso, van a ser relevantes para la toma de decisiones.

P.e.: Para la implantacién de la “regeneraciéon de salmueras con membranas” (Medida 11,
problematica ambiental 5) de nada sirve que esta medida tenga un alto potencial de
minimizacién del consumo de agua y que la empresa pueda acometer la inversion si la
medida no esta suficientemente contrastada y no estd garantizada la calidad de la salmuera
para ser reutilizada.

d) Factores humanos:

Los recursos humanos de una empresa son un aspecto a tener en cuenta a la hora de plantear
la implantacion de una medida de produccion limpia. El personal disponible para las tareas
requeridas derivadas, su nivel de formacion, su capacidad intelectual y adaptabilidad a
nuevos modos de trabajo pueden condicionar de modo importante en la toma de decisiones.

Refiriéndonos de nuevo al “Ajuste del tratamiento del tiempo y temperatura de coccion
mediante sistemas computerizados” (Medida 1, probleméatica ambiental 5) la implantacion
de esta medida requiere de unos conocimientos del manejo de los sistemas informaticos.
Para ello puede ser necesario que la persona encargada del sistema posea un nivel técnico de
formacion o reciba una formacion especifica para la cual ha de estar capacitado. El hecho de
que en la empresa no haya ninguna persona con ese grado de capacitacion puede afectar a la
seleccion de esta medida para la reduccion del consumo de energia en la planta.

Como conclusion, conviene que la empresa analice sus propias caracteristicas antes de
proceder a tomar decisiones sobre la implantacion de medidas de mejora. En base a estas
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caracteristicas, la empresa seleccionara cuales son los criterios que tiene que utilizar, en su
caso concreto, para la seleccion de medidas.

A continuacion se muestra una ficha modelo para el autoanalisis de la empresa. Para cada
uno de los factores a analizar: econOmicos, estratégicos, técnicos, etc, se presentan
diferentes opciones. A su vez cada opcion recoge por un lado, distintas posibilidades de las
que la empresa debera seleccionar una, marcando aquella casilla que mejor se adecue o
refleje su situacion.

Por otro lado, cada casilla vienen asociada a una recomendacion sobre el tipo de medidas
que la empresa puede adoptar en base al criterio de valoracion del capitulo 5 relacionado
con ese factor en concreto.

P.e: La empresa analiza su capacidad de inversion y la identifica en 500.000 - 2.000.000 pts.
En este caso la empresa podria seleccionar medidas valoradas en verde o amarillo segun el
criterio “posibilidad de asumir la inversion” (Cap 5) ya que se valoran:

- enamarillo: las medidas que requieran una inversion de 500.000 - 2.000.000 pts
- enverde: las medidas que requieran una inversién < 500.000 pts.

En principio no seria posible que la empresa seleccionara medidas valoradas en rojo segun
este criterio ya que la inversion necesaria (> 2.000.000 pts) superaria su capacidad de
inversion. No obstante, las recomendaciones son generales y de caracter orientativo, y
corresponde a la empresa hacer esta valoracion, y decidir en cada caso cual/cuales criterios
le influyen en la seleccién de medidas y que medidas concretas se ajustan mas a sus
caracteristicas particulares.
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FICHA DE AUTOANALISIS DE LA EMPRESA. DEFINICION DE CRITERIOS PROPIOS PARA LA SELECCION DE MEDIDAS

Factores econdmicos:

» Capacidad de inversion disponible:

[]>>2.000.000 pts — No influye el criterio “posibilidad de asumir la inversion” en principio. Analizar cada medida en concreto
[]500.000 - 2.000.000 pts — Puede acometer medidas valoradas con color verde o amarillo segun este criterio
[]<500.000 pts — Puede acometer unicamente medidas valoradas en verde segun este criterio

» Periodo en el que se requiere recuperar la inversion.

[ ]>> 5 afios - No influye el criterio “Periodo de retorno corto” en principio en la valoracion de medidas. Analizar cada medida en concreto
[ ]2 -5 afios - Puede acometer medidas valoradas en verde o amarillo segun este criterio

[ ]<2afios - Unicamente puede acometer medidas valoradas en verde segun este criterio

e Oftros

Factores estratégicos:

* Objetivos de minimizacion de determinadas probleméticas ambientales

[]<<5% -~ No influye el criterio “potencial de minimizacion” en principio. Analizar cada medida en concreto
[[]5-10% — Puede acometer Unicamente medidas valoradas en verde o amarillo segln este criterio
[]=10% - Unicamente puede acometer medidas valoradas en verde segun este criterio

» Objetivos sobre los standares de calidad

- No influye el criterio “repercusion de la calidad” en la valoracion de medidas. Analizar cada
medida en concreto

— Puede acometer medidas valoradas en verde o amarillo segln el criterio “repercusion de la
calidad”

- Unicamente puede acometer medidas valoradas en verde segun el criterio “repercusion de la
calidad”

[ ] Disminucidn de los standares de calidad
[ ] Mantenimiento de los standares de calidad

[ ] Incremento de los standares de calidad

» Planes de cambio estructural a corto medio plazo (cambio de estructura, emplazamiento, conexién a colector ...)

[ ] No existen planes de este tipo
[ ] Existen planes de cambio de estructura. — Analizar medida por medida y eliminar aquellas que puedan distorsionar dichos planes

e Oftros

Factores técnicos:

» Estado de la técnica

[] Maquinaria e instrumentacion - Se reducen los riesgos técnicos: Probablemente se pueden acometer medidas valoradas en amarillo
relacionada con la medida, moderna y o verde segun el criterio “fiabilidad tecnoldgica”. En todo caso consultar con expertos y
de alta adaptabilidad suministradores

[] Maquinaria e instrumentacion - Probablemente el riesgo técnico sea mayor Gnicamente acometer medidas de riesgo técnico bajo o
relacionada con la medida, obsoleta y de nulo (valoradas en verde segun el criterio “fiabilidad tecnoldgica”

baja adaptabilidad
* Modus operandi: (operaciones continuas/discontinuas, cortas/largas, periodo anual de funcionamiento de la planta ...)

Analizar cada medida y cerciorarse de qué medidas son compatibles con el modus operandi de la empresa.

e Oftros

Factores humanos:
» Nivel de capacitacion técnica de los recursos humanos:

[ ] EI personal relacionado con la medida, — No influye el criterio “Escasa necesidad de capacitacion técnica”. El personal esta adaptado para
posee nivel de capacitacion técnica alto recibir la formacion requerida

[_] EI personal relacionado con la medida, — Puede acometer medidas valoradas en verde o amarillo segtin este criterio Consultar con expertos
posee nivel de capacitacion técnica
medio

[_] EI personal relacionado con la medida, — Preferentemente seleccionar medidas valoradas en verde segln este criterio. Consultar con
posee nivel de capacitacion técnica expertos
bésico o nulo

Ficha 11: Ficha de autoandlisis de la empresa. Definicion de criterios propios para la seleccion de medidas
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7.1.3 Plan de actuacién

La empresa puede y debe actuar en base a solucionar todas y cada una de sus problematicas
ambientales, si bien del diagndstico ambiental y del autoanalisis de la empresa ha de emanar
una estrategia de actuacion adaptada a sus necesidades particulares, que se concretara en la
priorizacion de unas problematicas ambientales y la seleccion de medidas de mejora para
dichas problematicas ambientales.

Esta estrategia ha de tener caracter ciclico, por ejemplo, una empresa conservera puede
priorizar sus problematicas ambientales y comenzar a actuar en la solucion de dos de ellas
aplicando una sistematica de implantacion de medidas, andlisis y seguimiento de los
resultados, pero periddicamente habra de volver a identificar las problematicas ambientales
de su proceso productivo y hacer una nueva priorizacion, a partir de la cual surgird una
nueva estrategia de actuacion. (Ver Figura 29 del presente capitulo).

Este es el verdadero camino de la empresa hacia la MEJORA AMBIENTAL CONTINUA.

PLAN DE ACTUACION DE LA EMPRESA

Campos Medidas Plazo de Persona Indicador de | Fecha de
priorizados gjecucién responsable | seguimiento revision

Tabla 13: Modelo de plan de actuacion de la empresa

89



Libro Blanco. Conserveras de pescado

8 SITUACION ACTUAL DE VARIAS EMPRESAS ANALIZADAS
8.1 EMPRESA A

8.1.1 Descripcion de la empresa analizada

La Empresa A analizada por IHOBE, S.A. es una empresa de pequefio tamafio que se dedica
al procesado de tunidos y anchoa para su venta como productos de alimentacion en
conserva. Produce anchoa en salazon.

La produccidn actual de la empresa es de unas 775 Tm de tanidos procesados/afio y 123 Tm
de anchoa fresca procesada/afio (afio 1997).

a) Esquema de la instalacion

La empresa se encuentra ubicada en un pequefio poligono industrial a las afueras de un
ndcleo urbano de la Comunidad Auténoma del Pais Vasco.

La instalacion consta de 2 pabellones industriales conectados entre si y un anexo. Uno de
los pabellones esté dedicado al procesado de tunidos y el otro al procesado de la anchoa.

En el pabellén dedicado al procesado de tunidos de 1.670 m? podemos distinguir las
siguientes zonas (Ver Figura 30)

- Zona de camaras frigorificas (Zona I)

- Zona de corte y coccion (Zona 1)

- Zona de almacén de desperdicios (Zona I11)

- Zonade pelado (Zona IV)

- Zona de empacado (Zona V)

- Zona de dosificacion, cerrado y lavado de latas (Zona VI)
- Zona de esterilizacion y embalaje final (Zona VII)

- Zonade calderas (Zona VIII)

- Zona de almacén (Zona IX)

- Zona de servicios (Zona X)

El pabellén dedicado a la anchoa de 640 m? no tiene subdivisiones dedicadas a operaciones
concretas (Zona XI).

El anexo al edificio (Zona XI1) consiste en una superficie de 136 m? dividida en 2 plantas, la
planta baja dedicada a servicios y vestuarios y la superior a oficinas y despachos.

b) Maquinariay equipamiento

En la Tabla 14 se indican los equipamientos y maquinaria de que dispone la Empresa A
analizada.
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Figura 30: Plano de la Empresa A
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Operacién Equipo Ne Caracteristicas del Observaciones
equipo
Recepcion Jaulas Estibacion de los tunidos
Céamaras frigorificas 2 ]160.000 kg de capacidad
Corte Sierras 2 |5 CV de potencia
Cortadoras 2 |3 CV de potencia
Puestos preparacién pescado |4
Jaulas de coccién 4
Cocciodn Cocederos 7 |Capacidad: 1,5 m’ Para
700 kg de pescado cada
uno
Polipasto carga-descarga 1 |1 tnde capacidad y 2 CV
de potencia
Extractores 2 |Q max. de aspiracion:
3.000 m*h
Pelado y Mesas de pelado 2 | Capacidad para 32| Con cintas transportadoras
o | eviscerado operarios para mover el pescado
;8 Recipientes evacuacion Con tapa
5 eviscerados y cabezas
@ | Empacado Empacadoras 3 |1 manual para formatos 2
?, a5Kkg
3 1 automética para 2 a 5 kg
e (8CV)
E 1 automatica para 0,1 a
0,2kg (6 CV)
Cerradoras 5 |3 CV cada una
Automaticas
Lavadora de latas 1 Sin recuperacion de aceite
Dosificadoras de aceites y|2 |1 volumétricade1,5CV |[Con pantalla para
liquidos de gobierno 1 lineal por rebose de 0,33 | recogida de salpicaduras o
CcVv excesos de liquido
Autoclave 1 | Calentamiento por vapor | Capacidad: 4.000 latas de
directo, horizontal y|% kg
automatico
Consumo por ciclo:
- 24m’ deagua
- 180 kg de vapor
Formadora de Cajas 1 | Automética de 0,25 CV
Precintadora de cajas 3 CV de potencia
Almacén Carretilla elevadora Sala con capacidad de 600
tn de producto terminado
Recepcidn Canaletas de desaglie Con  separadores de
solidos
Tinas de sazonado Capacidad de 400 | cada
una
& | Descabezado | Mesas de descabezado
S Cestas clasificacién tamafios
S Contenedores 30 | de capacidad
5 Tinas de lavado 2 1300 I de capacidad Para el lavado vy
8 desengrasado con agua
g Empacado vy | Mesas Con atriles para contener
§ salado la sal a afiadir en las latas
o | Prensa Puente grua 1 |2 Tn de capacidad y 4,5
CcVv
Cierre Cerradora 1 | Semiautomética de 3 CV
Almaceén El mismo que para los

tunidos

Tabla 14: Maquinaria y equipamiento de la empresa conservera A.
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Otros

1.250 I/min de capacidad operativa
Calderin de 500 |

Equipo Ne Caracteristicas del equipo Observaciones
S | Deposito enterrado 1 ]15.000 I de capacidad
< | Motobombas 2 | Capacidad para suministrar 300 I/h | 1 es de reserva
2 de fuel
5 Motores eléctricos de 0,3 CV
§ Depdsito pretratamiento | 1 | Capacidad de 300 | Precalentamiento con resistencias
2 fuel eléctricas
c% Purgadores de condensados De presion equilibrada 10° C de subenfriamiento del
2 condensado
= Filtro incorporado
Valvula de retencion 1 Calefactada eléctricamente
Calderas 2 | Produccién de vapor: 1.000 kg/h Los equipos consumidores de
@ Potencia: 600.000 kcal/h vapor son:
> Capacidad de agua: 1,38 m? - Esterilizados de latas
S < Combustible: Fuel-oil - Cocederos de pescado
8 § Consumo maximo: 71 kg/h - Calefaccion de la instalacion
S5 de fuel
2 | Quemadores 2 | Potencia: 1.100.000 kcal/h
- Combustible: Fuel-oil
Desendurecedor del agua 1
Compresor 1 |10 CV de potencia

Tabla 15: Instalaciones auxiliares empresa conservera A

Las areas sucias de la planta disponen de cestas filtro en los desagiies para evitar que los
residuos solidos sean vertidos con las aguas residuales.

c) Secuencia operativa

La secuencia operativa corresponde a la de los diagramas de flujo generales 1 y 2 (ver
Figura 8 y Figura 11, para el procesado de tunidos y para el procesado de anchoa (solo linea
2 de proceso referida a la produccién de salazon).

Las particularidades del proceso productivo de la empresa A son:

- No se controla la cantidad dosificada por el suministrador al depdsito de aceite

- El corte del bonito se hace en cortadora y el del atin en sierra

- Los desperdicios procedentes del area sucia son recogidos en recipientes, almacenados y
retirados para su empleo en la obtencion de harinas de pescado

- Se realizan hasta 2 cocciones diarias. No tienen definidos tiempos/Temperaturas de
coccidn Gptimos por talla y tipo de atdn. Separan los aceites de coccion.

- No se utiliza agua para el enfriamiento. Esta operacion se realiza mediante circulacion

de aire

- En las dosificadoras de liquidos de gobierno se producen pérdidas al cambiar de un

liquido a otro y en el llenado manual de los depdsitos
- El lavado de latas se realiza en lavadora. El aceite no se recupera.
- El agua del enfriamiento del autoclave no se reutiliza
- El almacenamiento es adecuado. El local es independiente. No se producen pérdidas en

esta etapa
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8.1.2 Balance de materias

El balance de materias empleadas y su distribucion entre productos, residuos vertidos y
emisiones es el punto de partida para analizar las deficiencias o puntos débiles del proceso,
y priorizar las problematicas ambientales.

Para identificar las materias primas, agua, energia y embalaje que entren en cada etapa del
proceso Y los residuos sélidos, vertidos y emisiones que salen, (codificacion) nos remitimos
a los diagramas de flujo mencionados y a las tablas explicativas. Las cantidades y
caracteristicas concretas de cada una de las corrientes para la Empresa A en cuestion se
muestran separadamente para el procesado de tunidos en conserva y para el procesado de
anchoa en semiconserva (salazon y filete en aceite) en las siguientes tablas.

Entradas Denominaci6n entradas Cantidad anual Denominacién Salidas Cantidad anual Salidas
entradas** salidas**
M1 Pescado 775 Tm Tunidos envasados 0,46 TM/Tm mp P1
- pescado fresco Cajas residuales 3,07 cajas/Tm mp Ry
- pescado congelado Residuos sélidos de pescado 0,057 Tm/Tm mp R,
Mermas 0,07 Tm/Tm mp V,
Grasas Yy flotantes 1,93 kg/Tm mp R3
Olores Em;
Mz Salmuera de coccion 0,458 m*/Tm mp | Vertidos de coccién 0,552 m*/Tm mp V1
Ms Liquidos de Gobierno: Liquidos de gobierno | 9,74 I/Tm mp R4
- aceite de oliva 100,64 I/Tm mp residuales
- aceite vegetal 15,45 1/Tm mp
- escabeche 15,45 1/Tm/mp
- salsa catalana ¢?
Mg* Tintas y disolventes para |81 Tintas y disolventes residuales | 41 Rs*
impresion
Ms* Aceites de engrase de| 751 Aceite de maquinaria usado 751 Re*
maquinaria Filtros de aceite R7*
Mg* Refrigerantes pm ) Refrigerantes residuales pm Rs*
AL Agua nueva para proceso: 0,504 m*Tmmp | Vertidos de proceso 0,35 m*Tm mp V1
- descongelacion Vertidos de coccion 0,552 m¥Tm mp V2
- corte y lavado Lodos de aguas residuales 5,8 kg/Tm mp R
- coccion (dilucion de la
salmuera)
- lavado de latas
- esterilizacion y
enfriamiento
Ao Agua nueva para limpieza 1834 m> = 0,83 Vertidos liquidos de limpieza | 184 m®=0,83 m*/dia | Vs
m°/dia
Az Agua nueva para sanitarios | 69,4 m° Vertidos liquidos de sanitarios | 69,4 m° V4
= Electricidad utilizada para el | 265,26 Kwh/Tm | Ruidos Em;
funcionamiento de equipos | mp
E, Vapor Condensados de esterilizacion Vs,
Es Gasoleo o fuel oil 0,055 Tm/Tmmp | Gases de combustion de Ems
caldera (CO, SO, NOx) y
humos
B Embalajes de aluminio 268.200 ud. Chatarra Rio
- latas
- latones
- tapas
B, Embalajes finales: Residuos de embalajes finales R11
- estuches de carton 16.062 ud (RSU)
- cajas de carton 6.840 ud
- film de plastico 1.385 ud

- etiquetas

* Materiales con sustancias peligrosas para el Medio Ambiente
** Tm/Tm mp: Toneladas/Tonelada de materia prima procesada
*** pm: pro-memorial (despreciable)

Tabla 16: Entradas y salidas. Balance de materiales del procesado de tanidos en la Empresa A
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Entradas Denominacion entradas Cantidad anual Denominacion Salidas Cantidad anual | Salidas
entradas** salidas**
M, Anchoa fresca 123 Tm Residuos sdlidos de pescado | 0,29 Tm/Tm mp R;
(visceras, cabeza, piel)
M, Anchoa en salazén 0Tm Sal residual, escamas y|0,10 Tm/Tm mp R,
exudados
Cajas de madera 50 ud R3
M3 Salmuera 1,67 m¥Tmmp | Salmueras agotadas 1,48 m*/Tm mp V.
Sal residual R3
My Aceites de dosificacion 0
Ms Sal gruesa (paston) 377 kg/Tm mp Sal residual -- R3
Mg Refrigerantes Incluidas en Mg Incluidas en Rg de | R,*
de tunidos tinidos
M, Aceites de engrase de | Incluidas en Ms | Aceites usados Incluidas en Rs y | Rg*
maquinarias de tGnidos Filtros de aceites R; de tanidos Re*
A Agua nueva para proceso: 0,18 m¥Tmmp | Vertidos liquidos de lavado | 22 m? V,
- lavado de latas de latas y latones
- lavado de latones
A, Agua nueva para: 90 m° Vertidos liquidos  de|{90m® Vs,
- limpieza de pabellones limpiezas
- limpieza de maquinaria
E; Electricidad para: en E; de tinidos | Ruidos Em
- secado de la anchoa
- dosificacion de aceite
- sellado de latas y latones
- lavado de latas y latones
- embalado
- almacenaje en frio
B, Bidones de plastico para la | 200 ud Bidones de plastico Rg
maduracion residuales
B, Embalajes de aluminio: 9.000 ud Latas dafiadas Ry
- latas Latones dafiados
- latones Tapas dafiadas
- tapas
Bj Embalajes finales: Incluidos en B, | Cajas y estuches Incluidos en Rig|Rs
- cajas tanidos tlnidos
- estuches

* Materiales con sustancias peligrosas para el Medio Ambiente

** Tm/Tm mp: Toneladas/Tonelada de materia prima procesada
Tabla 17: Entradas y salidas. Balance de materias del procesado de anchoa en la Empresa conservera A

8.1.3 Priorizacion de problematicas ambientales de la Empresa A

La empresa A analizada realiz6 una evaluacion medioambiental de su proceso productivo y
a partir de los resultados obtenidos hizo una priorizacion de las principales problematicas
ambientales para definir por donde comenzar a actuar en su proceso de mejora continua. la
priorizacién de las problematicas se hizo en base a los siguientes criterios:

1. Econdmicos:
En funcion de los costes que supone a la empresa dicho aspecto ambiental. Estos costes
pueden ser:

a)

b) externos: costes de gestion del residuo.

2. Ambiental:
En funcion del grado de importancia del impacto ambiental generado.

internos: incluyen costes por pérdidas de materias primas y costes de mano de obra
de manipulacion del residuo
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3. Legislacion:
En funcidn de si el aspecto ambiental provoca o puede provocar el incumplimiento de
la legislacion ambiental aplicable.

4. Imagen de la empresa:
En funcion de la influencia que tenga cada problematica ambiental en la imagen publica
de la empresa.

5. Potencial de minimizacion:
En funcion de si las posibilidades o potencial de minimizacion son altas, medias o
bajas.

Solamente tiene sentido el estudio de medidas para aquellos aspectos para los que existe
potencial de minimizacidn. Por ello solamente se priorizaron dichos aspectos.

I ~specto prioritario
I Aspecto importante
Aspecto de escasa importancia

Valoracion:

Aspecto medioambiental

Criterios
econémicos*

Criterios
ambientales

Criterios
legislativos

Potencial de
minimizacién

Criterios de
imagen

Aspectos
prioritarios

Residuos

A) PRODUCCION DE TUNIDOS EN CONSERVA

Cajas de madera (Ry)

Residuos solidos de pescado (Rz)

Grasas de cocederos (Rs)

Pérdidas de liquidos de gobierno (Rs)

Sélidos y grasas, pozos sépticos (Rg)

Chatarra (Rio)

Residuos de embalajes (R11)

B) PRODUCCION DE ANCHOA EN SALAZON

Cajas de madera (R1)

Residuos sélidos de pescado (R2)

Sal residual y escamas residuales (Rs)

Residuos Peligrosos

Tintas y disolventes usados (Rs*)

Aceites y filtros de maquinaria (Re¢*,
R7*)

Refrigerantes (Rs*)

Vertidos Liquidos

A) PRODUCCION DE TUNIDOS EN CONSERVA

Vertidos de coccion, de proceso y de 3
limpieza y sanitarios (Vi, Vi, Vs)
Carga contaminante

B) PRODUCCION DE ANCHOA EN SALAZON

Vertidos del proceso y de limpieza
(V1, V2 y V) Carga contaminante

Emisiones

Olores (Em,)

Gases de combustion de calderas
(Emz)

Consumos de agua, energia y embalajes

Consumo de agua (As, Az, As)

Consumo de energia (E;, Ey) 5

Consumo de fuel oil (Es) 6

Consumo de embalajes (B, By)

A continuacién se muestra un andlisis preliminar de costes reducibles Unicamente para cada uno de los aspectos
ambientales que cuentan con potencial de minimizacion. Los costes internos se refieren a pérdidas de materia prima, y
mano de obra y los externos a costes de gestion.

Tabla 18: Priorizacion de aspectos ambientales en la empresa conservera A
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. L Costes (pts/afio)

Aspecto ambiental Priorizacion rT—— Extornos TOTAL
Residuos solidos de pescado (Ry) 1 141.100.000 0 141.100.000
(tinidos)
Pérdidas de liquidos de gobierno (R,) 2 1.800.000 0 1.800.000
Vertidos de coccion, de proceso y de 3 840.000 98.000 938.000
limpieza y sanitarios de la produccion
de tunidos (V1, Vs, Vs, V,)
Vertido de proceso y de limpieza de la 4 290.000 34.000 324.000
produccion de anchoa (V1, V,)
Consumo de energia (E4, E,) 5 3.500.000 0 3.500.000
Consumo de fuel oil (Ej) 6 1.400.000 0 1.400.000
Olores (Emy) 7 0 0 0

Tabla 19: Costes reducibles de los aspectos ambientales priorizados en la empresa conservera A

De las 7 problematicas ambientales con potencial de minimizacién, la empresa ha decidido
comenzar a actuar por las 2 de mayor prioridad y esto es:

1. Residuos solidos de pescado
2. Pérdidas de liquidos de gobierno

8.1.4 Seleccion y analisis de medidas a implantar

Una vez definidas las principales problematicas ambientales, la empresa A analizd, con el
apoyo de IHOBE, S.A., informacidn técnica sobre medidas de mejora para cada una de esta
dos probleméticas. (ver cap.5)

En funcién de las caracteristicas de la propia empresa, se seleccionaron 4 medidas cuya
evaluacion se muestra en la Tabla 20, Tabla 21, Tabla 22, Tabla 23).
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MEDIDA 1: Ajuste y control de los pardmetros de coccién
(“Residuos sdlidos de pescado™)

Descripcion:

1.  Definicién previa de los pardmetros 6ptimos de coccion: tiempo y temperatura

- Definir los grupos en que se va a clasificar el pescado (atendiendo sobre todo a la talla y tipo de atin)

- Establecer los pardmetros de coccidn éptimos —sobre todo el tiempo- para cada grupo considerado)

Clasificacion del pescado en grupos durante el emparrillado

3. Aplicacion y control de la coccién en las nueva condiciones: adquisicion de sondas de temperatura y
termostatos.

n

Balance econémico:

INVEISION: Lottt bbb bbbttt 410.000 pts
0] 410 = LTSRN 130.000 pts
A =] 10T e (0 N 280.000 pts

Costes adicioNales aNUAIES...........cceviiiviii it 651.300 pts
AMOTTIZACION (5Y0) cvevivvereiteieeieite ettt ettt sttt sttt e ere e 20.500 pts
MANLENTMIENTO (290) ...veivieieiieie et 8.200 pts
mano de 0bra (Lh/TM MP) ..o 622.600 pts

Reduccion de COStES aNUAIES ..........cooceiiiiiiiii e 2.109.000 pts
materias primas (reduccioén 2% mermas)

ANOITOS tOtales ANUAIES.........oviiiiiie s 1.457.700 pts

Periodo de amOrtiZaCion .........c..oocueeiuii ittt bbb 0,28 afios

Consecuencias:

Técnicas:
- Supone una modificacion importante en una operacion fundamental del proceso
- Debe tenerse en cuenta si afecta a la calidad y caracteristicas del producto final (normalmente de
forma positiva)
- Es necesaria una formacion técnica del personal.
Medioambientales:
- Reduccién del volumen de desperdicios/mermas de pescado (2%)
- Menor ensuciamiento de la salmuera, por tanto, menor consumo Yy vertido de la misma
Organizativas:
- Supone un mejor control sobre el proceso y sobre la utilizacion de materiales.
Legislativas: como la coccién por si sola genera 2/3 de la DQO vertida con las aguas residuales, cualquier
mejora de esta operacion supone un avance en el cumplimiento de la legislacion sobre vertidos.

Tabla 20: Medida 1 de mejora, seleccionada para la problematica ambiental “consumo excesivo
(despilfarro) de pescado”.
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MEDIDA 2: Formacion/seleccion del personal dedicado al pelado
(“Residuos sélidos de pescado™)

Descripcion:

Formar al personal que trabaja en el pelado, (especialmente el de méas reciente incorporacion) sobre la manera
Optima de pelar el pescado para sacarle el méximo rendimiento.

Estos conocimientos podria transmitirlos un operario con suficiente experiencia, como por ejemplo, la
encargada del pelado (formacién interna).

Balance econémico:

ENVEESION: et bbbttt et se e bbbttt e e et e bbb 0 pts

Costes adiCioNales ANUAIES. ..o 0 pts

Reduccion de costes anuales

ahorro en materias primas (0,5% migas a producto) ..........cccceeevverieriencnienn 809.600 pts

ANOITOS tOtaleS ANUAIES .........ooviieiiiiieee e 809.600 pts

Periodo de amOrtiZACION ..........cevieiiiiiieiee st Inmediato
Consecuencias:

- Ninguna, ya que no afecta a ninguin equipo ni al sistema de fabricacion
Medioambientales:

- Reduccion del volumen de desperdicios de pescado
Organizativas:

- Se obtiene un mejor rendimiento de la materia prima.

- Se obtiene un mayor valor afiadido de la misma
Legislativas: Ninguna

Tabla 21: Medida 2 de mejora, seleccionada para la problematica ambiental “consumo excesivo
(despilfarro) de pescado-”

99



Libro Blanco. Conserveras de pescado

MEDIDA 3: Control de llenado de los depoésitos de aceite
(“consumo excesivo de liquidos de gobierno™)

Descripcion:

Instalar un medidor de caudal a la entrada de los depdsitos de aceite donde se produce el suministro para
conocer con exactitud la cantidad de aceite recibida.

Balance econémico:

INVEISION: Lottt bbb bbbttt 132.000 pts
Medidor de caudal VOIUMEALIICO .........ccoeriiiiiriiicec e 132.000 pts
(G=3000-30.000 I/h; precision 1-2%)

Costes adicionales anUALES............covcvriiiinice e 9.240 pts
AMOTTIZACION (5Y0) cvvevveieiteieiesie ettt bbb neenes 6.600 pts
MANLENTMIENTO (290) ...veivieiiiieiie sttt 2.640 pts

ReducciOn de COSES @NUAIES ..........cccoiiiiiiieieee e 178.850 pts
consumo de aceite de 0liva (L0%0) ......cooereerereiiiine e 161.680 pts
consumo de aceite vegetal (1090) .....coevrereieiereieieneese e 17.170 pts

ANOIToS totales ANUAIES..........ciiiiiree e 169.610 pts

Periodo de amOrtiZACION ........cvveieeeiii ettt 0,8 afios

Consecuencias:

Técnicas:

- Suinstalacion en los dep6sitos es muy sencilla y no interfiere en la operacion de llenado.
- La precision de medida es suficiente.
Medioambientales:
- Un mayor control sobre las materias primas siempre se traduce en una reduccion de pérdidas, que en
este caso, terminan incorporandose a las aguas residuales.
Organizativas:
- El control del gasto de aceite implica un trabajo de toma de datos cada vez que se llena un depésito,
cada cierto tiempo durante la produccion, etc.

Legislativas

Tabla 22: Medida 3 de mejora, seleccionada para la problematica ambiental “consumo excesivo
(despilfarro) de liquidos de gobierno”
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MEDIDA 4: Instalar depositos independientes para cada liquido de gobierno
(“consumo excesivo de liquidos de gobierno™)

Descripcion:

La medida consiste en instalar depésitos nodriza independientes para cada liquido de gobierno. De esta forma se
evitan las pérdidas de estos liquidos en el cambio de un producto a otro.

Balance econémico:

INVEISION: ottt bttt 585.000 pts (1)
1 depdsito de 360 litros (aceite de oliva..........ccverviieiciicicne e 235.000 pts
2 depdsitos de 60 litros (aceite vegetal y escabeche)........ccccovvvvvcviiiivinnns 350.000 pts
(Todos los depdsitos de acero inoxidable A151-304)

Costes adicionales anUAIES.............ccriiiiiie e 29.250 pts
AMOTTIZACION (5Y0) ..vevviveiviieirieiirieiete ettt sttt es 29.250 pts

ReducciOn de COSES @NUAIES .........ccceriiiirieiieneese e 268.275 pts
ahorros en aceite de 01iva (15%0)......ccccvrriiiriiiiiene e 242.520 pts
ahorros en aceite Vegetal (15%0) ........ccorviiririiriiireenee s 25.755 pts

ANOrT0oS totales ANUAIES .......c..oveiiece e 239.025 pts

Periodo de amOrtiZaCiOn ..........c.eveeeeiiie e 2,44 afos

Consecuencias:

- Se necesita disponer de espacio para colocar los depdsitos
- También hay que colocar tuberias (convenientemente identificadas) y otros accesorios (valvulas, etc.)
para transportar separadamente estos liquidos hasta las dosificadoras.
Medioambientales:
- Sereduce el contenido de aceites en las aguas residuales industriales
Organizativas:
- Sereducen las labores de limpieza actuales de los depdsitos.
Legislativas: Ninguna.

Tabla 23: Medida 4 mejora, seleccionada para la problematica ambiental “consumo excesivo
(despilfarro) de liquidos de gobierno”

(1) Otra opcién posible, es la utilizacion de depositos de plastico de calidad alimentaria. Ej: un depdsito de
poliester de 3.000 L tiene un precio aproximado de 70.000 pts. El periodo de amortizacion de 2 depositos de
este tipo seria de 0,58 afios.
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Las 4 medidas descritas pueden resumirse en la siguiente tabla:

Medida Problematica % Valoracion econémica Viabilidad
reducida reduccién Inversién Ahorros Periodo de
(MM pts) (MM pts/afio) | amortizacion
(afios)
1.Ajuste y control Despilfarro de 2 0,41 1,46 0,28 Alta
parametros de pescado
coccion
2.Formacion del Despilfarro de 0,05 0 0,81 0 Alta
personal pescado
3.Control de llenado Despilfarro de 10 0,132 0,169 0,8 Alta
depdsitos de aceite | liquidos de
gobierno
4.Depo6sitos Despilfarro de 15 0,585 0,24 2,4 Alta
independientes de liquidos de
liquido de gobierno | gobierno

Tabla 24: Resumen de las medidas a implantar. Empresa conservera A

8.1.5 Otras medidas de minimizacién ya aplicadas en la empresa

a) Instalacion de filtros para retencion de sélidos en arquetas (“Carga contaminante
de las aguas residuales™)

En todos los sumideros y canaletas se instalaron filtros.

Son de acero inoxidable, con rejilla de retencion de solidos gruesos y cestillo de chapa
perforada para la retencion de finos.

Balance anual de materiales

Antes Después Reduccién

| Residuos sélidos vertidos a las aguas 700 mg/L 385 mg/L 55%

Tabla 25: Balance anual de materiales de la instalacion de filtros de solidos. Empresa conservera A

La medida no supone beneficios ni pérdidas econdmicas a la empresa aunque puede suponer
a largo plazo el tener que pagar un canon de vertido menor (en funcion de la carga organica
de las aguas residuales).

b) Aplicacion de limpieza a presion

Para la realizacion de la limpieza de pabellones y maquinaria se sustituyo el uso de
mangueras convencionales por equipos portatiles de agua a presion.

Balance anual de materiales
Antes Después Reduccién
Consumo de agua 135 L/min 30 L/min 77,7%
Costes de consumo de agua 150.000 pts/afio 35.000 pts/afio 77,7%

Tabla 26: Balance anual de materiales de la aplicacion de limpieza a presion. Empresa conservera A

La medida supone ahorros econémicos a la Empresa A en el consumo de agua, y productos
de limpieza.
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8.2 EMPRESAB

8.2.1 Descripcion de la empresa analizada

La Empresa B analizada por IHOBE, S.A. es una empresa de pequefio tamafio que se dedica
al procesado de tnidos y anchoa, productos que llegan al consumidor final en conserva.

La produccidn actual de la empresa es de unas 598 Tm de tanidos procesados/afio y 158 Tm
de anchoa procesada/afio.

El 70% de la produccién esta destinada al mercado nacional (mayoristas y cadenas de
supermercados principalmente) y el 30% va a exportacion.

a) Esquema de la instalacion

Una caracteristica importante de esta empresa es que se encuentra ubicada en un nucleo
urbano de la Comunidad Auténoma del Pais Vasco.

La instalacion consta de 1 pabelldn industrial con dos plantas. En ambas plantas se procesan
los tanidos y la anchoa.

En la planta baja podemos distinguir las siguientes zonas:

- Zonade corte (Zona 1)

- Zona de coccion y esterilizacion (Zona 1)

- Zonade lavado de cestas y parrillas (Zona I11)
- Zona de manipulacién de salazon (Zona 1V)

- Zona de depdsitos de salmuera (Zona V)

- Zona de almacén de producto final (Zona V1)
- Zona de calderas (Zona VII)

- Zona de empacado final (Zona VIII)

- Zona de servicios (Zona 1X)

- Oficinas (Zona X)

En la planta superior se ubican las siguientes zonas:

- Zonade pelado y empacado manual (Zona (XI)

- Zona de fileteado y empacado de anchoa (Zona XII)
- Zonade envasado y cierre (Zona XIII)

- Zona de almacén general (Zona XIV)

- Zona de empacado automatico (Zona XV)

- Zona de taller de mantenimiento (Zona XVI)

- Zona de camaras (Zona XVII)

b) Maquinariay equipamiento

A continuacién se indican los equipamientos y maquinaria de que dispone la Empresa B
analizada.
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Equipo Numero | Caracteristicas del equipo Observaciones
Céamaras frigorificas 2 Funcionamiento eléctrico
Mesas de limpieza de 3 Acero inoxidable Son de facil limpieza
tanidos
Balsas de limpieza 3 Acero inoxidable Cuenta con aporte continuo de agua
Cortadoras 1 Eléctricas Con palas giratorias y cuchillas en forma de
disco
Sierras 1 Eléctricas Cuenta con aporte de agua para refrigeracion
Cocederos 4 Acero inoxidable. Volumen: | Cocederos de fabricacion propia
1,5 m®/cocedero Cada 2 cargas se cambia el agua
Cinta automatica 1 Eléctricas La cinta recoge los desperdicios y los lleva a los
transporte (zona de tanques de almacenamiento
pelado)
o | Balanzas 1 Electrénica
§ Mesas de pesaje 2 Eléctricas
g Mesas de acumulacion 1 Superficie acero inoxidable | Para alimentar la entrada de latas a la maquina
o | 0 mesas pulmén dosificadora
= Dosificadoras de aceite 1 Automaticas Sélo para formatos pequefio y mediano.
y liquidos de gobierno El aceite se adiciona en caliente
Cerradoras 4 Alimentacion automatica Dispuestas en serie para los diferentes formatos
Lavadora de latas 1 Sin recuperacion de aceite
El agua amortigua el golpe de la lata
Autoclaves 3 2 verticales de 1 ceston
1 horizontal de 4 carros
Empacadora 1
Depdsitos de materias 6 2 de salmueras
primas 1 de fuel oil
1 de vinagre
2 de aceite
Bomba de aceite 1
Calderas de vapor 1 Produccion de vapor para el calentamiento de los
cocederos, la esterilizacion en autoclave y la
lavadora de latas
« | Grupo de presion de Para las limpiezas diarias de la planta. Para estas
% agua limpiezas se sigue un procedimiento escrito
E Bomba de salmuera 1
z Deposito de 1
condensadores
Compresor de aire 1
Polipasto 1 Para la entrada y salida de las jaulas con atin en
los cocederos
Grua puente 1

Tabla 27: Maquinaria y equipamiento de la empresa conservera B.

c) Secuencia operativa

La secuencia operativa corresponde a la de los diagramas de flujo generales 1 y 2 (ver
Figura 8 y Figura 11, para el procesado de tunidos y para el procesado de anchoa (linea 1y
linea 2 de proceso en este caso para procesado de anchoa en salazon y aceite).

La empresa B tiene como peculiaridad que la refrigeracion de la sierra de corte se hace
mediante una manguera abierta en su parte superior, con el consiguiente consumo de agua.

En la fase de corte de pescado los trozos de pescado se introducen en tinas de lavado con
agua y sal para su desangrado, esto confiere de alta salinidad a las aguas de corte-lavado.

El agua de enfriamiento de los autoclaves se vierte sin ninguna reutilizacion.
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En cuanto al proceso de la anchoa, cabe destacar que esta empresa produce tanto anchoa en
salazon, como filete de anchoa curada.

8.2.2 Balance de materias

Los balances de entradas y salidas de la empresa B se muestran a continuacion. La empresa
B realiz6 un diagndstico ambiental de su proceso productivo. Los balances de materiales
supusieron la informacion basica e inicial para el conocimiento del proceso. La codificacion
de las corrientes corresponde a la de los diagramas de flujo (ver Figura 8) para tanidos y
(ver Figura 11) para la anchoa.

Entradas Denominaci6n entradas Cantidad anual Denominacién Salidas Cantidad anual Salidas
entradas** salidas**
M, Pescado 598 Tm Tunidos envasados 0,388 Tm/Tm mp P
- pescado fresco Cajas de madera 0 cajas/Tm mp Ry
- pescado congelado Residuos solidos de pescado | 0,477 Tm/Tm mp Rz
Mermas 0,15 Tm/Tm mp V2
Grasas y flotantes 5 kg/Tm mp R
Olores Em;
M; Salmuera de coccién 0,418 m*/Tm mp | Vertidos de coccion 0,551 m*/Tm mp V1
M3 Liquidos de Gobierno: Liquidos de gobierno | 0,53 | (aceite)/ Tmmp | R4
- aceite de oliva y aceite|126,41/Tm mp residuales 0,306 | (escabeche)
vegetal
- escabeche 40,9 I/Tm/mp
My* Tintas y disolventes para |0l Tintas y disolventes | O | Rs*
impresion residuales
Ms* Aceites de engrase de|701 Aceite de maquinariausado | 701 Re*
maquinaria filtros de aceite R7*
Me* Refrigerantes (R-22) Refrigerantes  residuales(R- | Despreciable Rg*
22)
AL Agua nueva para proceso: 4,34 m*Tm mp Vertidos de proceso vy | 4,35 m/Tm mp V1
- descongelacién limpieza del area sucia
- corte y lavado Vertidos de coccion 0,551 m¥Tm mp V2
- lavado de latas Lodos de aguas residuales Desconocido Ro
- esterilizacion y enfriamiento
- limpieza del agua sucia
Ao Agua nueva para limpieza 879 m*® = 4 m°/dia | Vertidos liquidos de limpieza | 879 m® = 4 m*/dia Vs
As Agua nueva para sanitarios 310m Vertidos liquidos de|310m’ V4
sanitarios
= Electricidad utilizada para el | 109,96 Kwh/Tm | Ruidos Em;
funcionamiento de equipos mp™”
E, Vapor Consensados de V2
esterilizacion
Es Gasoleo o fuel oil 0,117 Tm/Tm mp | Gases de combustion de Ems
caldera (CO, SOz NOx) y
humos
B Embalajes de producto: 596.182 ud. Chatarra 3,940 ud Rio
- latas Vidrio 310 ud
- vidrio 46.650 ud.
B, Embalajes finales: Residuos de  embalajes | 875 ud. carton Ri1
- estuches de carton 434.062 ud finales (RSU)
- cajas de carton 35.331 ud
- film de plastico 90 bobinas
- etiquetas
- palets

* Materiales con sustancias peligrosas para el Medio Ambiente

** Tm/Tm mp: Toneladas/Tonelada de materia prima procesada
*** Incluidas las toneladas de tunidos y anchoa en el total de toneladas procesadas.

Tabla 28: Entradas-Salidas. Balance de materiales del procesado de tunidos.

Empresa conservera B
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Entradas Denominacion entradas | Cantidad anual Denominacion Salidas Cantidad anual | Salidas
entradas** salidas**
M, Anchoa fresca 158 Tm Anchoas en semiconserva Py
Residuos sdlidos de pescado | 0,279 Tm/Tmmp | R;
(visceras, cabeza, piel)
M, Anchoa en salazon 0Tm Sal residual, escamas vy |70 kg/Tm mp R,
exudados
Cajas de madera 5.500 ud R3
M, Salmuera 1,88 m*Tm mp | Salmueras agotadas 1,9 m*Tm mp V,
Sal residual R3
My Aceites de dosificacién Incluido en m°
de tunidos
Mg Sal gruesa (paston) 0,103  Tm/Tm | Sal residual -- R3
mp
Mg Refrigerantes Incluidas en Mg Incluidas en Rg de | R,*
de tunidos tunidos
M, Aceites de engrase de | Incluidas en Ms | Aceites usados Incluidas en Rs y | Rg*
maquinarias de tGnidos Filtros de aceites R; de tinidos Re*
Ay Agua nueva para proceso: 2m Vertidos liquidos de lavado | 12 m® V,
- lavado de latas de latas y latones
- lavado de latones
A, Agua nueva para: gom’ Vertidos liquidos  de|{80m’ Vs
- limpieza de pabellones limpiezas
- limpieza de maquinaria
E; Electricidad para: en E; de tinidos | Ruidos Em
- secado de la anchoa
- dosificacion de aceite
- sellado de latas y latones
- lavado de latas y latones
- embalado
- almacenaje en frio
B, Embalajes de aluminio: Incluido en B, | Latones dafiados Rq

- latones
- tapas

de tGnidos

Tapas dafiadas

* Materiales con sustancias peligrosas para el Medio Ambiente

** Tm/Tm mp: Toneladas/Tonelada de materia prima procesada
Tabla 29: Entradas-Salidas. Balance de materias del procesado de anchoa. Empresa conservera B.

8.2.3 Priorizacion de problematicas ambientales de la Empresa B

Una vez conocidas sus principales problematicas ambientales, la empresa B procedié a
priorizarlas en base a los mismos criterios utilizados por la empresa A: econdmicos,
ambientales, legislativos, de imagen de la empresa y de potencial de minimizacion. Este
ultimo criterio es limitante ya que si un aspecto no tiene potencial de minimizacién no tiene
sentido priorizarlo.

La priorizacion se muestra en la Tabla 30.
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Valoracion: |l Aspecto prioritario

I Aspecto importante
Aspecto de escasa importancia

Aspecto medioambiental Criterios Criterios Criterios Potencial de | Criterios de Aspectos
econémicos* | ambientales legislativos | minimizacién imagen prioritarios

Residuos

A) PRODUCCION DE TUNIDOS EN CONSERVA

Cajas de madera (Ry)

Residuos solidos de pescado (Ry)

Grasas de cocederos (Rs)

Pérdidas de liquidos de gobierno (R4)

Sélidos y grasas, pozos sépticos (Rg)

Chatarra (Rio)

Residuos de embalajes (R11)

B) PRODUCCION DE ANCHOA EN SALAZON

Cajas de madera (R1)

Residuos solidos de pescado (Ry)

Sal residual y escamas residuales (Rs)

Residuos Peligrosos

Tintas y disolventes usados (Rs*)

Aceites y filtros de maquinaria (Re¢*,
R7*)

Refrigerantes (Rs*)

Vertidos Liquidos

A) PRODUCCION DE TUNIDOS EN CONSERVA

Vertidos de coccion, de proceso y de
limpieza y sanitarios (V1, V,, V3)

B) PRODUCCION DE ANCHOA EN SALAZON

Vertidos del proceso y de limpieza
(V1, V2 y V)

Emisiones

Olores (Em,)

Gases de combustién de calderas
(Emg)

Consumos de agua, energia y embalajes

Consumo de agua (A, A, As)

Consumo de energia (E4, Ep)

Consumo de fuel oil (Es)

Consumo de embalajes (B1, B,)

“A continuacién se muestra un andlisis preliminar de costes reducibles Gnicamente para cada uno de las probleméticas
ambientales que cuentan con potencial de minimizacion.
**Sobre todo son de importancia los costes de depuracion y/o vertido que pueden suponer a medio plazo.

Tabla 30: Priorizacion de problematicas ambientales en la empresa conservera B

. . Costes (pts/afio)

Aspecto ambiental Priorizacion Internos Externos TOTAL
Vertidos de coccidn, de proceso y 1 34.000 34.000
de limpieza y sanitarios (V1, Vs, V3,

V,) de la produccion de tdnidos

Consumo de agua (A, Az, As) 2 560.000 0 0
Vertido de proceso y de limpieza 3 3.000 3.000
(V1, V,) de la produccion de anchoa

Gases de combustion de calderas 4 0 0 0
(Emy)

Olores (Emy) 5 0 0 0
Residuos sélidos de pescado (R») 6 125.500.000 0 125.500.000
para tunidos

Pérdidas de liquidos de gobierno 7 71.600 0 71.600
(Ra)

Aceites y filtros de maquinaria 8 0 0 0
(Re*, R7*)

Tabla 31: Costes reducibles de las probleméticas ambientales priorizados en la empresa conservera B
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El aspecto prioritario seleccionado es:

1. Vertidos liquidos del procesado de tinidos

Como puede comprobarse por la tabla los vertidos liquidos no suponen uno de los costes
mas importantes, sin embargo dada la creciente presion medioambiental y administrativa en

este tema, y a los costes que pueden llegar a suponer por el pago de canon de vertido, la
empresa considerd éste como su principal punto de atencion.

8.2.4 Seleccion y analisis de medidas a implantar

Tal y como se ha comentado en el Cap. 6, los vertidos liquidos suponen una problematica
especial que ha de ser atajada de un modo especial.

Para la mejora de la “carga organica de las aguas residuales”, la empresa B ha de seguir el
diagrama de decisién (Figura 27) del Cap. 6:

a) Analizar las caracteristicas de sus aguas residuales.

Estas caracteristicas se muestran a continuacion:

Vertidos Frecuencia | Mafiana Carga Contaminante** Volumen
Liquidos de Vertido | o Tarde (m®/dia)
(operacion (M/T) DQO SST AyG Cl

fuente) (mg/L) | (mg/L) | (mg/L) | (mg/L)

g | Coccion l1o02/dia |[M * |18 0,27 BE |2

>

= | Lavado de latas | 1/dia T 1.280 136 0,25 72,5 0,5

§ Esterilizacion | 1/dia T 5,5

2 [Limpieza  de|1/dia T 4.640 117 0,3 580 7.2

pabellones

@ Corte y lavado M - 90 0,35 - 6,9

>

§ Limpieza M ? ? ? ? 2

g parrillas

* Marcados en rojo los valores que incumplen los limites de vertido a colector.
**  DQO: Demanda quimica de oxigeno (medida de la carga organica)

Ay G: Aceites y Grasas

Cl: Cloruros

Tabla 32: Caracterizacién de los efluentes. Empresa B

b) Informarse de sus limites de vertido

La empresa B vierte al colector municipal por lo tanto sus limites de vertido seran los que se
indican en el cap. 6 para el vertido a colector. Al comparar las caracteristicas de los vertidos
con los limites establecidos se puede comprobar que los parametros que sobrepasan dichos
limites son los marcados en rojo en la Tabla 32: la DQO de corte, coccion y limpieza de
pabellones; y los cloruros de corte y coccion, por lo tanto las medidas de minimizacién han
de ir dirigidas a reducir estos parametros.
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c) Aplicar medidas de minimizacion.

A continuacién se indican las medidas a aplicar mas acordes con las caracteristicas de la
empresa (Tabla 33, Tabla 34, Tabla 35 y Tabla 36)

MEDIDA 1: Separacion de las grasas y aceites de coccién
(“Carga contaminante de las aguas residuales. Carga organica”)

Descripcion:

Retirar el aceite superficial desprendido durante la coccion de tinidos a través de un rebosadero hasta un
depdsito de decantacion.
El aceite separado puede ser vertido para usos industriales (fabricacidn de pinturas, masillas, lubricantes, etc.)

Balance econémico:

INVEISION: Lottt bbb bbbttt 175.000 pts
Una canaleta en pendiente por cada cocedero (4), con su tubo de recogida conectado a un deposito
de decantacion y recipiente de almacenamiento final de 100 L.................... 175.000 pts
Costes adicionales anUALES............ccovriiiiiiie s 67.250 pts
AMOTTIZACION (5Y0) cvvvevvereieeieiesie ettt be e ebeneenes 8.750 pts
MANLENTMIENTO (290) ...veivieieiieie st 3.500 pts
MANO 08 ODFA ...t et 55.000 pts
ReducciOn de COSES @NUAIES ..........coviiriiiiiiiiie e 23.840 pts
vaciado pozo SEPLICO (10 PLS/KG) .eovevrverreriririiieire e 7.450 pts
venta aceite separado (22 Pts/Kg).....cocvvrerriiiriiiiieee s 16.390 pts
ANOrTros totales ANUAIES. ........ooviiiiiiec s -43.410 pts
Periodo de amortiZaCiON .........cccoceveiiiieiie e no amortizable
Nota: Hay que tener en cuenta que no se considera el ahorro del canon de vertido, ya que actualmente
este no se factura en funcién de la carga contaminante del vertido. Tampoco se contabiliza el coste de
imagen para la empresa que vierte dichos aceites.

Consecuencias:

Técnicas:
- Supone introducir una pequefia operacién manual adicional durante la coccion.
Medioambientales:
- Reduccion del contenido en aceites y grasas de las aguas residuales (0,6-2 L/ton cocida)
- Serevaloriza un residuo de valor econémico
Organizativas:
- Suaplicacion implica contactar con un gestor que se encargue de este subproducto
Legislativas: como la coccién por si sola genera 2/3 de la DQO vertida con las aguas residuales, cualquier
mejora de esta operacién supone un avance en el cumplimiento de la legislacion sobre vertidos.

Tabla 33: Medida 1 de mejora, seleccionada para reducir la carga organica de las aguas residuales de
corte y lavado del pescado. Empresa B
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MEDIDA 2: Recogida de residuos frescos de pescado de la operacion de corte en recipientes estancos
(“Carga contaminante de las aguas residuales. Carga organica”)

Descripcion:

Recoger cabezas, visceras, etc. procedentes del corte en recipientes estancos en el momento de su generacién,
evitando que permanezcan goteando sangre, etc. largo tiempo sobre el suelo, mesas, etc. hasta su colocacion
definitiva en contenedores.

Balance econémico:

INVEISION: ottt bbbttt 10.000 pts
25 cajas de plastico no perforadas (400 pts/ud)

Costes adiCcioNales ANUAIES.............ccvriiiric e 700 pts
AMOTTIZACION (5Y0) 1.vevviveivereeiiitirieiee sttt sttt sb e 500 pts
MANTENTMIENTO (290) ...vveeeeiiie ittt bttt se e e s 200 pts

ReducciOn de COStES @NUAIES .........ccciriiiiiiiiiiec s 14.680 pts
Ahorro agua limpieza zona sucia (1090) ........cocevvvirereiineneineseese e 14.680 pts
AhOrro canon de VErtido .........cooeiiereiieneese e no cuantificable

ANOIT0S tOtaleS ANUAIES........c.viiiiciiiic s 4.680 pts

Periodo de amOrtiZaCiOn ..........c.eveeeeiiie e 2,13 afios

Consecuencias:

- Sereduce la duracion y el consumo de agua durante la limpieza del area sucia.
Medioambientales:

- Reduccién del contenido en sangre (DBOs 150.000-200.000 ppm, DQO 375.000 ppm) de las aguas

residuales

Organizativas:

- Requiere una sensibilizacion previa del personal que trabaja en esta area.
Legislativas: la sangre es uno de los principales focos de contaminacion organica de la industria alimentaria, lo
cual obliga a evitar su vertido siempre que sea posible, facilitando el cumplimiento de la legislacion actual
sobre vertidos.

Tabla 34: Medida 2 de mejora, seleccionada para reducir la carga organica de las aguas residuales de
coccién. Empresa B

Al aplicar estas medidas de minimizacion se reducira el contenido en aceites y grasas de las
aguas de coccion, la DBO y DQO de las aguas de limpieza de pabellones pero no se
reducira el contenido en cloruros. La empresa B estudia también por lo tanto la aplicacion
de medidas de minimizacion para la reduccién de los cloruros:
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MEDIDA 3: Coccion a vapor
(“Carga contaminante de las aguas. Salinidad”)

Descripcion:

Realizar la coccion en un cocedero similar a un autoclave con vapor a 106°C bajo presion. El enfriamiento se
realiza a vacio parcial y con aire. Al no incorporar sal al producto en esta fase se precisa de una dosificacién
posterior.

Balance econémico:

INVEISION: Lottt et sb e et sbe e ebe b 12.000.000 pts

Costes adicionales anNUAIES...........ccvviiiciiee e 1.080.000 pts
AMOITIZACION (5Y0) cvvvevveveiieieiesie ettt sttt sr ettt sre et sbeseeren 600.000 pts
MANLENTMIENTO (290) ...voveieieieieeiee e 240.000 pts
CONSUMO TUBT (L090).....eveeierie ittt 240.000 pts

Reduccion de COStES ANUAIES ........cceecveiiceeeiiec et 625.000 pts
Consumo de salmuera (100% salmuera de COCCIiON) .......cccvevevevrvrvnvaennnns 625.000 pts

ANOITOS t0tAlES ANUAIES .......eveee ettt No cuantificables
mejora de rendimientos
canon de vertido (en el futuro)

Periodo de amOrtiZACION ......coocvvieeieiee ettt e e e e st e e s No cuantificable

Consecuencias:

Técnicas:

- Mayor control del proceso
- Reduccién del tiempo de operacion
- Mejora de las condiciones de empaque
- Mejora de rendimientos
- Precisa de espacio y capacitacion de los operarios
Medioambientales:
- Eliminacion del contenido en sal del vertido de coccion.
- Reduccion del consumo de agua y volumen de vertido (el nuevo volumen de vertido seria de 1,5-2
m®/dia).
Organizativas:
- Ninguna
Legislativas: Facilita el cumplimiento de los limites de vertido a colector al reducir la salinidad y el volumen
de aguas residuales con carga organica..

Tabla 35: Medida 3 de mejora, seleccionada para reducir el contenido en cloruros de las aguas
residuales de coccién. Empresa B
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MEDIDA 4: Lavado del pescado con agua dulce
(“Carga contaminante de las aguas. Salinidad”)

Descripcion:

Realizar el lavado del pescado con agua dulce en vez de con salmuera..

Balance econémico:

INVEISION: ettt bbb bbb bbbttt b ettt 0 pts

Costes adicionales anUAIES.............coviiiiice e 73.400 pts
consumo de agua dulce de lavado

Reduccion de COStES @NUAIES ..o 1.452.000 pts
Consumo de salmuera de lavado

ANOITOS totales aNUAIES.........ccviiiie e 1.452.500 pts

Periodo de amOrtiZaCiON .........ccvviieiiiii et Inmediato

Consecuencias:

Técnicas:
- Puede aumentar el volumen de agua de lavado
- Puede modificar el aspecto del producto final
Medioambientales:
- Eliminacidn del contenido salino en las aguas de lavado del pescado.
- Posible reduccién de la carga orgénica en las aguas de lavado y aumento en las de coccion.
Organizativas:
- Ninguna
Legislativas: Al reducir el contenido salino se facilita el cumplimiento de los limites de vertido..

Tabla 36: Medida 4 de mejora, seleccionada para reducir el contenido en cloruros de las aguas
residuales de lavado. Empresa B

El contenido en cloruros es el factor limitante en el vertido de los efluentes liquidos de
conserveras, ya que no sélo no es posible eliminarlos en tratamientos de depuracion sino
que pueden inhibir el funcionamiento de dichos tratamientos.

Por ello la siguiente fase del diagrama de decisiones (reorganizacion de flujos) dependera de
las medidas de produccion Limpia implantadas para la reduccion del contenido en cloruros.

d) Resolucidn por reorganizacion-dosificacion de flujos de vertido
Esta reorganizacion de flujos en la Empresa B va en linea de almacenar en un deposito

pulmdn los efluentes de coccion y corte y lavado (efluentes matinales de elevado contenido
en DQO vy cloruros) y verterlos dosificadamente a la tarde con el resto de efluentes de
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menor carga contaminante (esterilizacion, limpieza de pabellones y lavado de latas). La
estrategia puede ser diferente para otras empresas.

Se plantean distintas opciones en funcién de las medidas de Produccion Limpia de
reduccion de la salinidad a implantar.

- Sise implanta la ““cocci6n a vapor”

Se elimina el contenido salino de las aguas de coccién aunque no el de DQO.

En este caso se necesitaria instalar un depésito pulmén de 10 m® aproximadamente. El
nuevo volumen vertido de la coccion seria de unos 1,5-2 m®/dia.

Total decloruros (eliminadoslos decoccion) (mg/dia) _  52.236.00
Volumentotal (22,1 + nuevovolumende coccion) (L / dia) (22,1 +1,5)E&000

=2.213mgCl/L = 2000mgCIl/L

Cumpliria los limites de vertido para colector en cloruros (2000 mg CI/L)

Total de DQO (mgDQO/dia) _  38.460.000
Volumentotal (L /dia) (22,1+1,5)1000

=3.287mg DQO/ L >1500mg DQO/ L

No se cumplen totalmente los limites de vertido a colector para DQO, si para cloruros
(2000 mg cl/L). Aplicando un pretratamiento podria reducirse el contenido en DQO
casi hasta un 40% acercandose a los limites establecidos. No obstante, seria
conveniente llegar a un acuerdo con el gestor de la EDAR sobre los limites de vertido y
el canon de vertido a pagar.

- Si se implanta el “lavado de pescado en agua dulce”

Se elimina el contenido salino de las aguas de corte y lavado aunque no el de DQO.

La reorganizacion de flujos podria ser la misma que para el caso anterior. Las salmueras
de coccidn se retiran cada 2 dias. Conviene almacenarlas y dosificar la mitad del
volumen cada uno de los 2 dias siguientes. En este caso se necesitaria un depdsito
pulmén de 11 m* aprox. para almacenar las aguas de corte y lavado y coccion,
considerando que se mantiene el volumen de agua utilizado para el lavado. Si este
volumen aumentara habria que tener en cuenta el incremento para el dimensionamiento
del deposito pulmén.

Total decloruros (eliminados los de corte y lavado) (mg CL /dia) _ 161.950.000
Volumentotal (L/dia) 24.100

=6.720mg Cl /L > 2000mg Cl/L

Total deDQO (mg DQO/dia) _ 61.600.000
Volumentotal (L/dia) 24.100

= 2.556mg DQO/ L >1500mg DQO/ L

No se cumplen totalmente los limites de vertido ni para cloruros ni para DQO. Habria
que llegar a un consenso con el gestor de la EDAR para el vertido continuo en estas
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condiciones y la consiguiente afeccion al canon de vertido, ya que el contenido en
cloruros no es posible disminuirlo con tratamientos posteriores.

Si se implantan ambas medidas

Se elimina el contenido en cloruros de las corrientes de corte y lavado y de coccidn. Se
cumpliria el limite de vertido en cloruros.

Considerando que el volumen de agua de lavado se mantiene, para la reorganizacion de
flujos se necesitaria un depésito pulmén de 10 m® aprox. Si se incrementa el volumen
de agua de lavado habria que tener en cuenta este incremento para el dimensionamiento
del depdsito pulmon.

Total de DQO (mg DQO/dia) _ 38.460.000
Volumentotal (L/dia) 23.600

=3.287mg DQO/ L > 2000mg DQO/ L

No se cumplen totalmente los limites de vertido para DQO, si para cloruros. Aplicando
un pretratamiento puede reducirse el contenido en DQO acercandose a los limites
establecidos. No obstante, es interesante consensuar con el gestor de la EDAR los
limites de vertido y el canon de vertido a pagar.

Si se estiman inviables ambas medidas

Esto puede ocurrir por la afeccién a las caracteristicas del producto. En este caso no
seria posible llegar a cumplir los limites de vertido de cloruros. Las Unicas alternativas
posibles pasarian por el dialogo-consenso con el gestor de la EDAR para:

- Que sea el gestor quien recoja las aguas de alta carga organica-salina de las
conserveras (conduccion especifica o vertido a un determinado horario) para su
acumulacién en un depdsito pulmon desde donde el propio gestor las dosificara a la
depuradora. Esto podria afectar al canon de vertido a pagar por las empresas.

- Para poder dosificar las aguas de alta carga organica-salina a lo largo del dia
asegurando un caudal y composicidbn mas o menos constantes. (Para ello las
empresas podrian almacenar en un depésito de homogeneizacion esta agua de alta
carga organica-salinidad que no cumplen los limites). Esto podria afectar al canon
de vertido a pagar por las empresas. Las aguas de la tarde vertidas conjuntamente
ya cumplirian los limites.

En vista de las medidas de Produccion Limpia a implantar y las consiguientes
posibilidades de reorganizacion de flujos, la empresa B tiene 5 opciones para el
cumplimiento de los limites de vertido. Estas opciones se resumen en la Tabla 37.
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Opciones Medidas que conllevan Ventajas Desventajas Viabilidad
A Medidas de Produccion - Cumplimiento de limites |- Coccion a vapor no Alta
Limpia (carga organica) de vertido a colector extendido en la CAPV
+ - Permite controlar mejor - Inversidn elevada
coccion a vapor los pardmetros de coccion |-  Necesario estudiar la
+ afeccion a las
dosificacion aguas de corte y caracteristicas del
lavado producto
+ - Depbsito pulmén (10 m?)
pretratamiento - Esnecesario un
pretratamiento
B Medidas de Produccion - Acercamiento al - Hade estudiarse como Alta
Limpia (carga orgénica) cumplimiento de limites afecta a las caracteristicas
+ de vertido a colector del producto
lavado en agua dulce - Depésito pulmén (11 m?)
+ - Mayor consumo de agua
dosificacion de aguas de en el lavado
coccién - Sometido a consenso con
+ la administracion
pretratamiento competente (gestor de la
+ EDAR) sobre los limites
dialogo-consenso con de vertido
administraciones competentes - Esnecesario un
del vertido a colector sobre los pretratamiento
limites de vertido
C Medidas de Produccion - Cumplimiento de limites |-  Alta inversion (coccion a Alta
Limpia (carga organica) de vertido a colector vapor)
+ - Necesario estudiar la
coccion a vapor afeccion a las
+ caracteristicas del
lavado en agua dulce producto
+ - Depbsito pulmén (10 m?)
pretratamiento - Esnecesario un
pretratamiento
D Medidas de Produccion - Evita reorganizacion de - Sometido a DIALOGO- | Media-Baja
Limpia (carga orgénica) flujos CONSENSO con
+ - Ninguna inversion administracion
Dialogo-consenso con - Reduce riesgos para la competente de vertido a
administraciones competentes EDAR (control de los colector
del vertido a colector para la vertidos a colector de - Requiere inversiones por
recogida de aguas de alta conserveras) parte del gestor de la
carga de conserveras en - Impulsa a las empresas a EDAR (dep6sito pulmén o
condiciones especificas verter a colector conducciones para
conserveras)
E Medidas de Produccion - Cumplimiento total de - Sometido a DIALOGO- | Media-Baja
Limpia (carga organica) limites de vertido a CONSENSO con

+
Dialogo-consenso con
administraciones competentes
del vertido a colector para la
aceptacion de altas cargas
pero a un volumen y
composicion del vertido
constantes

colector.

Reduce riesgos para la
EDAR (control de los
vertidos a colector de

conserveras)

administracion
competente de vertido a
colector

Depbsito pulmén (11 m?)

Tabla 37: Opciones a llevar a cabo para el cumplimiento de limites de vertido. Empresa B

Las de mayor viabilidad son en principio las A, B y C en caso de ser asumibles las
modificaciones de las caracteristicas del producto, si las hay. De las tres la mas sencilla es la
B, siempre que no afecte a la frecuencia de renovacion de las salmueras de coccion, y se
Ilegue a un acuerdo con la administracion competente sobre los limites de vertido.
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En todos los casos se muestra necesario la aplicacion de un pretratamiento de las aguas,
previo vertido.

En los casos A, B 'y C (en el caso C es indispensable) conviene llegar a un consenso sobre
los LIMITES DE VERTIDO y el canon de vertido a pagar por la empresa, en los casos D y
E es necesario un dialogo-consenso sobre las CONDICIONES o soluciones de vertido
ESPECIFICAS para las empresas conserveras y el correspondiente canon de vertido.
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