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1. INTRODUCCION: ANALISIS DEL SECTOR TEXTIL.

El sector textil abarca gran diversidad de actividades. A continuacidon se presenta una de las
agrupaciones por subsectores posibles:

» Lavado y peinado de lana y pelos.

* Preparacion e hilado de fibras, (hilatura).

+ Fabricacion de tejidos textiles.

* Fabricacion de tejidos de punto.

* Tefiido de textiles.

» Estampacion de textiles.

» Acabado de textiles.

* Fabricacion de prendas de vestir, (confeccion).
» Fabricacion de alfombras y moquetas.

* Fabricacion de cuerdas, cordeles, redes, etc.
+ Fabricacion de telas no tejidas.

HILATURA —» TEJEDURIA —» PRETRATAMIENTOS » TINTURA |—» ESTAMPACION > CONFECCION

Diagrama de procesado textil.

Esta variedad de actividades, unida a la diversidad de fibras y combinaciones de fibras existentes,
a los requisitos de manipulacién que cada una de ellas exige y a la constante variacion de la
demanda ejercida por los mercados, hacen del sector textil una industria muy fragmentada y
heterogénea, formada principalmente por pequefias y medianas empresas, algunas de ellas muy
especializadas en procesos concretos, y que sea un sector dinamico, de gran interés, pero
también de gran complejidad y en constante evolucion.

Dentro de la UE, Espafa representa una décima parte de la industria textil en el conjunto
europeo, ocupando la quinta posicién dentro del conjunto de los paises comunitarios después de
Alemania, Italia, Reino Unido y Francia.

De acuerdo con datos proporcionados por el Instituto Nacional de Estadistica y por el Consejo
Intertextil Espanol, las zonas geograficas o Comunidades Auténomas en las cuales se concentra
la actividad textil en Espafia corresponden a:

« Catalufia, con un 65% del total.
» Comunitat Valenciana, con un 25% del total.

El 10% restante se reparte entre otras Comunidades Autonomas.

La actividad textil de cabecera, (hilados y tejidos), esta fuertemente concentrada en Catalufia y la
Comunitat Valenciana, mientras que la confeccion y el género de punto estan distribuidos por todo
el territorio.

Al igual que en el ambito europeo, el sector textil espafol, en general, se encuentra en un periodo
de transicién, en el que determinados subsectores industriales han desplazado sus actividades a
otras zonas geograficas en busca, principalmente, de una reduccion de costes, asi como, en
ocasiones, de una mayor permisividad legislativa.
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El sector textil y de la confeccion ocupa un lugar importante dentro de la estructura industrial
espafola, ya que da trabajo directo a mas de 220.000 personas, cifra que representa el 8 % del
empleo industrial. La aportaciéon al Producto Industrial es del 4% del total y a la exportacion
industrial del 5,4 %.

Las nuevas condiciones del mercado ha provocado en la Comunitat Valenciana una continua
reduccién del numero de empresas, de la capacidad productiva y del empleo del sector, debido al
cierre de instalaciones y al redimensionamiento de otras muchas a los actuales niveles de
demanda del mercado. En consecuencia, la produccién se sitia en el 2006 a un nivel 15 %
inferior al existente en el 2000, con una caida similar en el empleo.

La situacion del sector se ha agravado por la caida de las exportaciones de la Comunitat, que se
situan en la actualidad en un 30% por debajo del nivel alcanzado en 2001, que fue el afio de
mayor expansion exterior del sector. Este descenso en la actividad exterior del sector se debe al
escaso dinamismo del mercado europeo, la revalorizacion del euro frente a las principales divisas
y la erosion de la competitividad general de la economia espafola.

ANALISIS PROSPECTIVO DE LAS TECNOLOGIAS LIMPIAS (TL's)

El objetivo de este trabajo es dotar a las empresas del sector textil de la Comunitat Valenciana de
una herramienta para identificar las tecnologias que generan una mejora ambiental en las
diversas areas medioambientales agua, aire, residuos, ruido, recursos, eficiencia energética, etc.

Se entiende por Tecnologia Limpia aquellos equipos o instalaciones que tengan como fin dltimo
la obtencién de una mejora ambiental.

Este tipo de tecnologias tienen que demostrar la capacidad practica para evitar o, cuando ello no
sea posible, reducir en general las emisiones y el impacto en el conjunto del medio ambiente y
sobre la salud de las personas.

Para su determinacion es necesario tener en cuenta el impacto sobre la economia sectorial y
general, ademas de los siguientes criterios:

= Menor generacion de residuos.

= Desarrollo de técnicas de recuperacion/reciclado de sustancias generadas y utilizadas en el
proceso, y de los residuos, cuando proceda.

= Caracter, efectos y volumen de las emisiones de las que se trate.
» Reduccion del consumo de materias primas y aumento de la eficacia del consumo energético.
» Uso de sustancias menos peligrosas.

» Necesidad de prevenir o reducir al minimo el impacto global de las emisiones y de los riesgos
en el medio ambiente.

= Disminucion del riesgo de accidentes o reducir sus consecuencias para el medio ambiente.

= Posibilidad de comparaciéon con procesos, instalaciones o métodos de funcionamiento y que
hayan dado pruebas positivas a escala industrial.

= Estado de los avances técnicos y evolucién de los conocimientos cientificos.

» Plazo que requiere la instauracion de una mejor técnica disponible.
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Diagrama de flujos en el Sector Textil.
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2. BUENAS PRACTICAS AMBIENTALES Y DE GESTION.

A continuacién se exponen brevemente una serie de buenas practicas ambientales aplicables al
sector textil, a las cuales se puede considerar como principios generales en la prevencion de la
contaminacion en el sector.

* Educacién y formacién medioambiental a los empleados, promoviendo su participacion
activa en la gestion medioambiental.

* Mantenimiento de equipos: realizacion de controles de emisiones, mantenimiento de filtros y
sistemas de tratamiento de efluentes, calibracion de los equipos, termoaislamiento en maquinas
de alta temperatura, etc.

= Manipulacién de sustancias quimicas: el personal responsable de la manipulacion de
sustancias quimicas debera disponer de la formacion necesaria para el desempefo de la
actividad. Asimismo, las areas de almacenamiento deben estar situadas en espacios equipados
con sistemas de contencion de vertidos.

= Automatizaciéon de la cocina de colores y de los diferentes equipos de dosificacién. La
automatizacion de los sistemas de dosificacion de reactivos comporta una importante
disminucién en el margen de error en las medidas, evitdndose asi ajustes posteriores de color o
de otros tratamientos y el consiguiente consumo de recursos.

= Gestion de los baios: preparacion automatizada just-in-time del bafo, busqueda de las
relaciones de bafo 6ptimas, optimizacioén en el uso del agua, etc.

= Disposicion de la informacion relativa a los reactivos y materia prima en general. Esta
informacion debe ser facilitada por el proveedor.

= Optimizacion en el uso de los recursos: agua, energia, reactivos y materias primas.

= Reducciéon de embalajes, uso de contenedores reciclables y reciclaje de los residuos
textiles.

= Evaluacion de las corrientes de entrada y salida: los diagramas de flujos y los balances de
masas se consideran herramientas de gran utilidad para la identificacion del potencial de
optimizacion del sector.

= Creacion de un programa de mantenimiento preventivo para garantizar el correcto
funcionamiento de las plantas de depuracién de aguas residuales.
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3. TECNOLOGIAS LIMPIAS.

En este apartado se desarrollaran las tecnologias limpias aplicables en los diferentes procesos
del sector textil que se consideran mas significativas en la actualidad.

3.1 HILATURA Y TEJEDURIA.

La operacion de Hilatura consiste en obtener un hilo de caracteristicas bien definidas a partir de
una materia prima bruta. Este resultado se obtiene estirando y torciendo una mecha de lana,
algodon, lino, mezclas, fibras, etc. para obtener, progresivamente, un hilo.

El proceso de Tejeduria se transforman series de hilos en una superficie uniforme, el tejido.

3.1.1. Sustitucién de Lubricantes convencionales por Aceites Hidrosolubles.

TECNOLOGIA: REDISENO DE PROCESOS.
PROCESO: TEJEDURIA.
1. Descripcion de la Tecnologia.

La produccion de tejidos de punto requiere una lubricacion eficiente de los elementos mecanicos
de la maquina de tejido de punto y de las agujas. El hilo conducido por las agujas durante el
proceso de fabricacion del tejido arrastra y retiene parte de los lubricantes que se van
“esprayando” contra las agujas y las fronturas.

El tejido de punto puede llegar a contener entre el 4% y el 8% de su peso en aceite lubricante
utilizado en tejeduria.

Segun el tipo de fibras que forman el tejido de punto, y el tipo de ligamento, el proceso de
ennoblecimiento textil puede iniciarse por operaciones de lavado en medio acuoso, o por
operaciones de tratamiento térmico, generalmente en rame, con el objetivo de estabilizar
dimensionalmente el tejido de punto.

En medio acuoso, estos aceites deben ser eliminados del tejido a través de procesos de
emulsion, lo que implica la utilizacion de detergentes y productos emulsionantes en medio
alcalino, agentes de antiredeposicion, temperaturas de trabajo entre 80-100 °C y contaminacion
de las aguas residuales.

El consumo de agua es, aproximadamente, 10 litros por kilo de tejido, el tiempo del proceso es
entre 30-60 min., y la temperatura de lavado ha de ser del orden de 100 °C.

2. Alternativas.

La sustitucion de antiguos aceites lubricantes no biodegradables y no auto-emulsionables por
nuevos lubricantes con caracter auto-emulsionable para la fabricacion de tejido de punto, permite
su eliminacién del tejido en agua a 40 °C, lo que permite llevar a cabo el descrudado y el
blanqueo del tejido en una sola etapa, (en un solo bafo efectuando las dos operaciones, o segun
los casos, en un solo bafo pero efectuando primero el descrudado y después el blanqueo) con el
consiguiente ahorro de tiempo en maquina, ahorro en tiempo de proceso, en consumo de agua y
ahorro de energia.
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3. Ventajas e inconvenientes.
VENTAJAS
Beneficios de produccion.

No se obtienen en la empresa de tejeduria, sino en las posteriores operaciones de preparacion,
blanqueo, tintura, etc. y se consigue:

* Reduccion del tiempo de lavado.
* Reduccion de la temperatura de lavado.

» Reduccién del tiempo de proceso ya que en una sola operacion se puede efectuar el lavado del
tejido, su descrudado y su blanqueo.

* Incremento de productividad.

Beneficios ambientales.

* Importante reduccion del consumo de agua, energia y productos quimicos.
* Tratamiento de las aguas residuales mas sencillo.

INCONVENIENTES

Se ha observado que en plantas en las que se utilizan aceites hidrosolubles puede haber
episodios de corrosion de los equipos.

4. Mejoras ambientales.

MEJORA AMBIENTAL

CONSUMOS
PROCESO | TECNOLOGIA |RESIDUOS | AGUAS | EMISIONES | CONSUMOS | == - teria | RUIDOS
energéticos prima
LUBRICANTES
TRADICIONALES
TEJEDURIA
ACEITES s , 5 . 5 s

HIDROSOLUBLES

Entre 1-4: menor beneficio ambiental
5: no disminuye ni aumenta
Entre 6-9: mejora ambiental
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5. Valores de emision que ofrece la tecnologia respecto a los establecidos por la
legislacién ambiental.

La sustitucion de los lubricantes tradicionales por los aceites hidrosolubles no afectan a las
emisiones directas a la atmadsfera.

Con esta tecnologia conseguimos reducir la produccion de las aguas residuales debido a que el
caracter auto-emulsionante de los aceites hidrosolubles permite realizar las operaciones de
descrudado y el blanqueo del tejido en una sola etapa.

6. ¢Cual es el coste del equipo? ;Qué otros costes asociados tiene?
El coste de implementacién de esta técnica no es mayor que el de la técnica anterior, si se
consideran todos los parametros econdmicos a tener en cuenta, es decir, desde el coste de los
nuevos aceites, que sin duda es mayor, a los costes de lavado, que son menores, y a los costes
de depuracion que también se ven reducidos. Cabe esperar que en un futuro se pueda reducir el
porcentaje de aceite que contenga el tejido de punto al ser fabricado en maquinaria de ultima
generacion, con lo que todavia se obtendran ahorros muy superiores.

7. Reduccién de materia prima.

Se produce una reduccion de productos emulsionantes, detergentes, agentes de antiredeposicion
y detergentes en los procesos de descrudado y blanqueo.

Se reduce el consumo de agua al realizar en una sola etapa los procesos de descrudado y
blanqueo, ademas, se produce un ahorro de energia debido a que la eliminacion de estos
lubricantes se produce a menor temperatura y a que se reduce el tiempo de proceso.

8. Aplicabilidad.
Esta técnica puede aplicarse a las plantas de tejeduria ya en funcionamiento. En ocasiones puede
ser necesaria la sustitucion de las conducciones de aceite del interior de la maquina de tejido de
punto. En algunos casos, segun qué tipos de pintura de las maquinas puede verse perjudicada.
Aplicables a tejidos de celulosa, de poliéster y de poliamida.

9. Grado actual de implantacion de la tecnologia.
Esta tecnologia esta presente en el 60% de las empresas textiles actuales.

10. ¢;Hasta qué grado de implantaciéon de la tecnologia se podria llegar?

Esta tecnologia podria llegar a un grado del 100% debido a su facilidad de implantacion. Se
espera llegar al 100% de la implantacion en los proximos afos.

10
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3.1.2. Lubricantes en la Preparacion de Fibras Sintéticas.

TECNOLOGIA: REDISENO DE PROCESOS.
PROCESO: TEJEDURIA

1. Descripcion de la Tecnologia.
La lubricacion de la materia prima en los procesos de preparacion de las fibras y la fabricacion del
tejido se realiza con aceites minerales, se tratan de productos con una baja biodegradabilidad que
a elevadas temperaturas se pueden volatilizar, emitiendo gases nocivos.

2. Alternativas.

Para la sustitucion de los aceites minerales en los procesos de preparacion de las fibras sintéticas
se proponen los siguientes productos:

= Poliéter/poliéster o poliéter/policarbonatos.
= Poliolésteres especiales.
» Esteres de acidos grasos.

3. Ventajas e inconvenientes.
VENTAJAS
Beneficios ambientales.
= Reduccion en el consumo de agua.

= Reduccion de la carga contaminante vertida en las aguas residuales, dado que la presencia de
producto en el tejido después del proceso es menor

= Pueden ser aplicados en menor cantidad, reduciendo los malos olores.
= Menor volatilidad por una mayor estabilidad térmica.
INCONVENIENTES

Se han observado que en las plantas en las que se utilizan lubricantes alternativos puede haber
episodios de corrosion en los equipos.

El uso de los productos alternativos requiere una limpieza cuidadosa de los equipos.
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4. Mejoras ambientales.

MEJORA AMBIENTAL

PROCESO | TECNOLOGIA | RESIDUOS | AGUAS | EMISIONES | CONSUMOS | CONSUMOS | o\ ,,n g
energéticos | materia prima
ACEITES
MINERALES
TEJEDURIA c S
LUBRICANTE
ALTERNATIVOS 6 7 5 5 5 5

Entre 1-4: menor beneficio ambiental
5: no disminuye ni aumenta
Entre 6-9: mejora ambiental

5. Valores de emision que ofrece la tecnologia respecto a los establecidos por la
legislacion ambiental.

Mediante este sistema se reduce el consumo de agua y la carga contaminante de las aguas
residuales.

6. ¢Cual es el coste del equipo? ¢ Qué otros costes asociados tiene?

Aunque los lubricantes alternativos son mas caros, al requerirse menor concentracion para
conseguir el mismo efecto, la diferencia de precio queda compensada.

El uso de los productos alternativos supone un ahorro en el tratamiento de las emisiones y aguas
residuales.

7. Reduccion de materia prima.
Se produce una reduccion en el consumo de agua y de los productos de lubricacion.
8. Aplicabilidad.

Estos productos alternativos son aplicables a las fibras de poliéster, las fibras de poliamida y la
viscosa.

9. Grado actual de implantacién de la tecnologia.
Esta tecnologia esta presente en el 50 % de las empresas textiles actuales.
10. ¢Hasta que grado de implantacion de la tecnologia se podria llegar?

Esta tecnologia podria llegar a un grado del 100% debido a su facilidad de implantacién. Se
espera llegar al 100% de la implantacion en los préximos afios.
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3.1.3. Lubricantes para la Hilatura de la Lana.

TECNOLOGIA: REDISENO DE PROCESOS.
PROCESO: TEJEDURIA.

1. Descripcion de la Tecnologia.
La lubricacién de la lana en los procesos de preparacion se realiza con aceites minerales. Se trata
de productos con una baja biodegradabilidad que a elevadas temperaturas se pueden volatilizar,
emitiendo gases nocivos.

2. Alternativas.
Para la sustitucion de los aceites minerales en los procesos de hilatura de la lana se proponen
principalmente, productos basados en glicoles. Estos compuestos se caracterizan por tener una
mayor biodegradabilidad que los aceites minerales y una menor capacidad de permanencia en el
tejido.

3. Ventajas e inconvenientes.
VENTAJAS
Beneficios ambientales.
= Reduccioén de la carga contaminante vertida en las aguas residuales.
= Reduccion de la toxicidad de las aguas residuales.
INCONVENIENTES

El uso de glicoles conlleva un aumento de la espuma en el tratamiento de las aguas residuales.

Los lubricantes con base glicol presentan mayor dificultad para el tratamiento aeroébico de las
aguas residuales.

4. Mejoras ambientales.

MEJORA AMBIENTAL

CONSUMOS
PROCESO | TECNOLOGIA | RESIDUOS | AGUAS | EMISIONES CONSPMOS materia RUIDOS
energéticos prima

ACEITES

MINERALES
TEJEDURIA | | UBRICANTE

BASADOS EN 5 7 6 5 5 5

GLICOLES

Entre 1-4: menor beneficio ambiental
5: no disminuye ni aumenta
Entre 6-9: mejora ambiental
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5. Valores de emision que ofrece la tecnologia respecto a los establecidos por la
legislacién ambiental.

Mediante este sistema se reduce la carga contaminante de las aguas residuales, ya que poseen
una menor toxicidad.

6. ¢Cual es el coste del equipo? ;Qué otros costes asociados tiene?
El coste es equiparable al empleo de los lubricantes tradicionales.
7. Reduccion de materia prima.
No se produce una reduccion de las materias primas.
8. Aplicabilidad.
Estos productos alternativos son aplicables en todos los casos de hilatura de la lana.
9. Grado actual de implantacién de la tecnologia.
Esta tecnologia esta presente en el 45 % de las empresas textiles actuales.
10. ¢Hasta que grado de implantacion de la tecnologia se podria llegar?

Esta tecnologia podria llegar a un grado del 100% debido a su facilidad de implantacién. Se
espera llegar al 100% de la implantacion en los préximos afios.
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3.1.4. Reduccion uso de Colas en la Tejeduria.

TECNOLOGIA: REDISENO DE PROCESOS.
PROCESO: TEJEDURIA — ENCOLADO.
1. Descripcion de la Tecnologia.

En el proceso de tisaje se requiere la aplicaciéon de colas, encolado, a los hilos de urdimbre para
evitar que estos se rompan mientras se tejen.

2. Alternativas.
Con el fin de reducir el uso de colas, se pueden llevar a cabo las siguientes actuaciones:

= Proceso de Humectacion

En este proceso se somete al hilo de urdimbre a un bafio con agua caliente antes del encolado,
reduciendo la cantidad de cola que sera necesaria.

= Hilatura Compacta

En este procedimiento los filamentos de fibra se presionan ligeramente con dispositivos
neumaticos, para aumentar la resistencia a la abrasion y reducir la fibrosidad, este aumento de
resistencia permite la reduccion de la aplicacion de colas.

3. Ventajas e inconvenientes.
VENTAJAS

Beneficios ambientales.

Reduccion de la carga contaminante de las aguas residuales, disminucién de la aplicacion de
colas entre un 20 — 50%.

INCONVENIENTES

No se han descrito posibles inconvenientes.
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4. Mejoras ambientales.
MEJORA AMBIENTAL
CONSUMOS
PROCESO TECNOLOGIA RESIDUOS | AGUAS | EMISIONES | CONSUMOS | =" - teria | RUIDOS
energéticos prima
PROCESOS
TRADICIONALES
TEJEDURIA
REDUCCION USO COLAS 5 7 5 6 7 5

Entre 1-4: menor beneficio ambiental
5: no disminuye ni aumenta
Entre 6-9: mejora ambiental

5. Valores de emision que ofrece la tecnologia respecto a los establecidos por la

legislacién ambiental.

Mediante estos sistemas se reduce la carga contaminante de las aguas residuales.

6.

¢ Cual es el coste del equipo? ¢ Qué otros costes asociados tiene?

Los mayores costes operacionales y de adquisicion de nuevos equipos se compensan con el
ahorro de colas y en los procesos de depuracién de aguas residuales.

7. Reduccion de materia prima.

Reducciones en el consumo de colas.

8.

Aplicabilidad.

= Proceso de Humectacion.

Se puede aplicar en todos los tipos de hilos de algoddn y las mezclas de algoddn/poliéster con
viscosa. Sin embargo, los mejores resultados se consiguen en hilos medianos y gruesos.

Su aplicacion es posible para lotes de mas de 5.000 metros.

= Hilatura Compacta

Su aplicabilidad no ha sido probada en los hilos de algodon.

9.

Grado actual de implantacién de la tecnologia.

Esta tecnologia esta presente en el 70% de las empresas textiles actuales.

10. ¢Hasta que grado de implantacion de la tecnologia se podria llegar?

Esta tecnologia podria llegar a un grado del 100% debido a su facilidad de implantacién. Se
espera llegar al 100% de la implantacion en los préximos afios.
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3.1.5. Parafinas Sintéticas en la férmula de Encolado de Hilos de Urdimbre.

TECNOLOGIA: REDISENO DE PROCESOS.
PROCESO: TEJEDURIA — ENCOLADO.
1. Descripcion de la Tecnologia.

En el proceso de tisaje se requiere la aplicacion de colas a los hilos de urdimbre para evitar que
estos se rompan mientras se tejen. El encolado debe eliminarse en el proceso de desencolado,
que es una de las primeras operaciones del sector del ennoblecimiento textil y, sin ninguna duda,
es la operacién que mas contribuye a la carga contaminante de las aguas residuales en cuanto a
niveles de DQO y DBO5.

Para muchas companias, un cambio en la formulacion de los productos de encolado es un
proceso muy dificultoso. El rendimiento de la instalacion de tejeduria depende en gran medida del
encolado de los hilos de urdimbre.

2. Alternativas.

Cuando, técnicamente, no se considera todavia posible la sustitucion de los denominados
encolantes semisintéticos a base de féculas y almidones quimicamente modificados, (los cuales
estan, ademas, mezclados con otros 6 o 7 productos, entre los cuales se encuentran los agentes
lubricantes como las parafinas), por los nuevos encolantes hidrosolubles, es muy recomendable la
sustitucién de la parafina convencional por la nueva parafina sintética que, siendo en si misma
facilmente emulsionable en agua, cuando esta incorporada a una formula de desencolado
facilitara globalmente dicha operacion.

La parafina sintética incorpora acidos grasos con productos emulsionantes a la formulacion de
encolado, cosa que conduce a agentes de encolado altamente eficientes en la producciéon de
tejido con un bajo coeficiente de friccion metal/fibra, al mismo tiempo que se facilita el posterior
proceso de desencolado.

3. Ventajas e inconvenientes.
VENTAJAS
Beneficios de produccioén.
Los beneficios de produccién deben contemplarse globalmente. Aunque la eficiencia de la
tejeduria no tiene porqué verse reducida, en donde se pueden obtener beneficios significativos es
en el posterior proceso de desencolado.
Beneficios ambientales.

Los beneficios medioambientales de esta técnica se obtienen por dos vias.

Por un lado, se consigue una disminucion de la carga contaminante de las aguas residuales,
reduciéndose la DQO generada.

No obstante, el factor principal es la mejora de la calidad del desencolado, que revierte en una

mayor calidad final del tejido, reduciéndose asi el nimero de reprocesados y afiadidas en la
tintura.
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MEJORA AMBIENTAL

CONSUMOS
PROCESO | TECNOLOGIA | RRESIDUOS | AGUAS | EMISIONES | CONSUMOS | == - teria | RUIDOS
energéticos prima
PARAFINAS
| CONVENCIONALES
TEJEDURIA 5
PARAFINA
SINTETICAS 5 7 6 6 6 5

Entre 1-4: menor beneficio ambiental
5: no disminuye ni aumenta
Entre 6-9: mejora ambiental

5. Valores de emision que ofrece la tecnologia respecto a los establecidos por la

legislacién ambiental.

Mediante este sistema se reduce el consumo de agua y de la carga contaminante de las aguas
residuales, ademas, se reduce el consumo de energia lo que conlleva a una disminucién de las
emisiones a la atmosfera.

6. ¢Cual es el coste del equipo? ¢Qué otros costes asociados tiene?

La diferencia de coste entre las parafinas convencionales y las sintéticas no es significativa,
obteniéndose beneficios gracias a la reduccion del numero de reoperados y afiadidas para la
consecucién de la calidad final deseada.

7. Reduccién de materia prima.

Reducciones en el consumo de energia, agua y productos quimicos.

8. Aplicabilidad.

Estos productos pueden incorporarse a muchas de las formulaciones actuales de encolado.

Varias empresas espafolas ya han llevado a cabo la mencionada sustitucion, por criterios de
calidad en la produccion.

9.

Grado actual de implantacién de la tecnologia.

Esta tecnologia esta presente en el 25% de las empresas textiles actuales.

10. ¢;Hasta que grado de implantaciéon de la tecnologia se podria llegar?

Se espera llegar a alto grado de implantacion en los proximos afios.
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3.2. PRETRATAMIENTOS.

Los pretratamientos o preparacion son todas las operaciones destinadas a asegurar las
propiedades fisicas y quimicas tanto de los textiles acabados como, en determinadas situaciones,
de los productos intermedios, favoreciendo las reacciones posteriores.

Las operaciones de pretratamiento tienen por lo tanto la finalidad principal de limpiar los
materiales textiles de impurezas que presentan o darles cualidades y caracteristicas especiales.

3.2.1. Recuperacion de los Agentes del Encolado.

TECNOLOGIA: REDISENO DE PROCESOS
PROCESO: PRETRATAMIENTO — ENCOLADO.

1. Descripcién de la Tecnologia.
Los agentes de encolado se aplican al hilo con la finalidad de protegerlo durante el proceso de
tejeduria. Las férmulas tradicionales de encolado comportan la mezcla de un nimero elevado de
componentes, (en muchas ocasiones, tipo almidén), que, una vez aplicados sobre los hilos de
urdimbre, no se disuelven en el agua de lavado, por lo que deben eliminarse del tejido en un
proceso de desencolado enzimatico, largo, costoso y contaminante para las aguas residuales,
contribuyendo a un aumento de la carga de DQO, de las aguas residuales, de un 40-70%.

2. Alternativas.
La sustitucién de productos de encolado tipo almiddon por productos de encolado sintéticos e
hidrosolubles, como el alcohol polivinilico, los poliacrilatos y la carboximetilcelulosa permite la
sustitucién de la biotecnologia enzimatica por un simple lavado para eliminar los productos de
encolado. Asi, se consiguen procesos de desencolado mas rapidos y econémicos.

Ademas, estos agentes encolantes pueden ser recuperados por técnicas de ultrafiltracion.

Con la adecuada formacion del personal en el control de calidad de estos nuevos productos de
encolado, se puede llevar a cabo la sustitucién mencionada permitiendo:

* La reutilizacion de los productos de encolado por ultrafiltracién, en el caso que la empresa de
tejeduria, disponga de secciones de encolado y desencolado.

* Llegar directamente al proceso de descrudado/blanqueo en una Unica etapa.

* Hacer innecesario el proceso enzimatico de descrudado.
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3. Ventajas e inconvenientes.
VENTAJAS
Beneficios de produccion.
Los mayores beneficios se obtienen siempre que sea la misma empresa que aplica la cola la que,
posteriormente, realice el desencolado y el procesado del bafo de desencolado para la

concentracion y reutilizacion del encolante.

La sustitucion de un desencolado enzimatico por un simple lavado permite la reduccion del
consumo de productos quimicos y del tiempo de proceso.

Beneficios ambientales.
* Reduccidn de la DQO de las aguas residuales entre un 40-70%.

= Recuperacion de los agentes de encolado y su reutilizacion, se pueden llegar a un 80% de
reutilizacion.

» Reduccién de la produccion de lodos.

= Reduccion del consumo de energia.

En el caso en el que se realiza el reciclaje en origen del encolante, los beneficios ambientales son
obvios puesto que se disminuye tanto el caudal de aguas residuales generado como su carga
contaminante.

Cuando el desencolado se realiza en la empresa de ennoblecimiento textil y no en la tejeduria,
(por otra parte, lo mas habitual), la sustitucién de un desencolado enzimatico por un simple lavado
permite la reduccion del consumo de productos quimicos, la eliminacién del uso de enzimas y, por
lo tanto, la reduccién de la carga contaminante de las aguas residuales generadas.

INCONVENIENTES

Los procesos de ultrafiltracion requieren energia, sin embargo, la cantidad consumida es menor
que la requerida para la produccién de nuevos agentes de encolado.

4. Mejoras ambientales.

MEJORA AMBIENTAL

CONSUMOS
PROCESO TECNOLOGIA | RESIDUOS | AGUAS | EMISIONES | CONSUMOS | = ieria | RUIDOS
energéticos .
prima

PROCESO

TRADICIONAL
ENCOLADO RECUPERACION

AGENTES DE 6 8 6 6-7 7 5

ENCOLADO

Entre 1-4: menor beneficio ambiental
5: no disminuye ni aumenta
Entre 6-9: mejora ambiental
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5. Valores de emision que ofrece la tecnologia respecto a los establecidos por la
legislacién ambiental.

Mediante este sistema se reduce la carga contaminante de las aguas residuales, reduciendo la
produccioén de lodos generados en los procesos de depuracion.

Ademas, se reduce el consumo de energia lo que conlleva a una disminucién de las emisiones a
la atmosfera.

6. ¢Cual es el coste del equipo? ;Qué otros costes asociados tiene?

Los nuevos productos tienen un coste mas elevado que los tradicionales pero, si se reutilizan
terminan siendo mas econémicos.

Las técnicas de recuperaciéon mediante ultrafiltracién tienen unos costes de inversion elevados,
pero se consiguen rentabilizar rapidamente.

7. Reduccién de materia prima.

Reducciones en el consumo de energia y en el de productos de encolado, si se produce la
recuperacion.

8. Aplicabilidad.

Las maquinas encoladoras convencionales son adecuadas para encolar con los nuevos
productos.

En la recuperacién de los agentes encolantes existen limitaciones de aplicabilidad cuando,
ademas de los agentes de encolado, se utilizan otros agentes auxiliares, ya que estos
permaneceran en el concentrado final.

9. Grado actual de implantacién de la tecnologia.
Esta tecnologia esta presente en el 20 % de las empresas textiles actuales.

10. ¢Hasta que grado de implantacion de la tecnologia se podria llegar?

Esta tecnologia podria llegar a un grado del 60% debido a la limitacion que hay en el uso de
agentes encolantes con otros auxiliares.
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3.2.2. Aplicacion de la Ruta Oxidativa para la Eliminacion de los Agentes de Encolado.

TECNOLOGIA: REDISENO DE PROCESOS
PROCESO: PRETRATAMIENTOS — DESENCOLADO.
1. Descripcion de la Tecnologia.

Los tejidos, segun el origen y la calidad del sustrato, pueden contener una gran diversidad de
agentes de encolado.

El Desencolado se usa para eliminar del tejido esos componentes de encolado aplicados con
anterioridad. Las técnicas son diferentes dependiendo del tipo de cola aplicado:

= Cola insoluble en agua: es dificil de eliminar y requiere de una accién catalitica de una enzima,
usada frecuentemente, o de un tratamiento quimico para convertirla en forma soluble.

= Cola soluble en agua: solamente requiere el lavado con agua caliente y carbonato de sodio; en
algunos casos, como por ejemplo, el alcohol polivinil en medio élcali, coagula y solo se puede
desencolar con agua y detergente

= Cola soluble e insoluble en agua: mediante el desencolado oxidante, proceso que combina el
desencolado con el blanqueo, se elimina la cola soluble e insoluble. El tejido se impregna en una
solucién que contiene perdxido de hidrogeno y sosa caustica.

La mayoria de las industrias de acabado, que trabajan con muchos tipos de tejidos, estan
interesadas en un sistema rapido y fiable de eliminacion de las impurezas de la fibra.

2. Alternativas.
Una alternativa es crear unas condiciones especificas, con pH de aproximadamente 13, el
peréxido de hidrégeno (H202) genera radicales libres, los cuales realizan una degradacion
eficiente y uniforme de gran parte de los agentes de encolado, (algunos agentes, como el almidén
maiz, no degradan).

3. Ventajas e inconvenientes.

VENTAJAS

= Reduccion de agua y energia.
= Facilita el posterior tratamiento de las aguas residuales.
INCONVENIENTES

Puede haber problemas derivados de la manipulacién del H,O,.
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MEJORA AMBIENTAL

CONSUMOS
PROCESO TECNOLOGIA | RESIDUOS | AGUAS | EMISIONES | CONSUMOS | = teria | RUIDOS
energéticos prima
PROCESOS
TRADICIONALES
DESENCOLADO
RUTA OXIDATIVA , 5 5 5 .

DESENCOLADO

Entre 1-4: menor beneficio ambiental
5: no disminuye ni aumenta
Entre 6-9: mejora ambiental

5. Valores de emision que ofrece la tecnologia respecto a los establecidos por la

legislacion ambiental.

Se produce una notable reduccién en el consumo de agua y una reduccion de su carga

contaminante.

El ahorro energético conlleva una reduccion de las emisiones a la atmosfera.

6. ¢Cual es el coste del equipo? ;Qué otros costes asociados tiene?

Se minimizan los coste de produccion debido a la reduccion de del consumo de agua y energia.

7. Reduccién de materia prima.

Se produce una reduccién en el consumo de agua y energia.

8. Aplicabilidad.

El sistema es aplicable tanto en nuevas instalaciones como en instalaciones existentes.

9. Grado actual de implantacién de la tecnologia.

Esta tecnologia esta presente en el 30% de las empresas textiles actuales.

10. ;Hasta que grado de implantacion de la tecnologia se podria llegar?

Se espera llegar un alto grado de implantacién en los proximos afios.
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3.2.3. Descrudado Enzimatico.

TECNOLOGIA: NUEVAS TECNOLOGIAS
PROCESO: PRETRATAMIENTO - DESCRUDADO.
1. Descripcién de la Tecnologia.

La materia textil de algodon, sea en floca, hilo o tejido, que se debe banquear y/o tefiir ha
someterse, previamente, a un proceso de descrudado que se efectia con hidroxido sédico,
detergentes, secuestrantes y pequefias cantidades de productos reductores.

Con ello, y trabajando a temperaturas de 100 °C y a tiempos de 1h a 1,5 h se atacan
quimicamente las ceras, pectinas y hemicelulosas del algodén, que se extraen y pasan al bafo,
de forma que se generan aguas residuales alcalinas con importante carga organica.

El proceso de descrudado del algoddn es esencial para garantizar los procesos posteriores de
blanqueo, tintura, estampado y acabados.

Este proceso no es ni selectivo ni especifico, y conduce a una pérdida de peso del 3-6% que
corresponde a las impurezas que acompanan a la celulosa de la fibra. El proceso debe también
eliminar las sustancias hidrofébicas afadidas, como aceites de hilatura y de tejeduria en el caso
de tejido de punto, etc.

El tejido obtenido debe ser lavado con agua y, dependiendo de las necesidades del siguiente
proceso, debe ser neutralizado, lo que implica un segundo bafio.

DESCRUDADO LAVADO/
NEUTRALIZADO

R/b: 1:10

T=100°C ) Rib: 1:10

t= 60 min. T=40°C

+ NaOH t= 30 min.

+ Detergente HCOOH

+ Agente Quelante

El conjunto de las dos etapas implica:

- Consumo de agua: 20 I/kg. de tejido
- t de proceso = 90 min.
- Caracteristicas aguas residuales: DBO5 - elevada
DQO - elevada
Sales solubles (conductividad)
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2. Alternativas.
Se trata de sustituir el descrudado quimico tradicional por un descrudado enzimatico.
Es muy importante llevar a cabo un estudio de tintabilidad en cada uno de estos casos, puesto

que dependiendo del proceso de descrudado existira una afinidad y agotamiento diferentes de los
colorantes utilizados en la tintura posterior del algodén.

DESCRUDADO ENZIMATICO

Enzima

Detergente

T=40-60°C

t= 30 min.

R/b= 1:10 (si se reutiliza el bafio, 1:5)

El proceso de descrudado con enzimas es especifico y solamente degrada la parte de impurezas
que es necesario eliminar. La pérdida de peso del tejido es menor y el resto de degradacion
quimica de la celulosa practicamente es inexistente. Los niveles de DQO y DBO5 de las aguas
residuales que se generan son mucho menores debido al hecho de que la cantidad de impurezas
extraidas y/o degradadas es mucho menor.

El bafo de tratamiento puede ser reutilizado a menudo en un tratamiento posterior.

Si se utiliza un detergente biodegradable, las aguas residuales pueden ser reutilizadas para el
lavado de los tejidos tefiidos.

3. Ventajas e inconvenientes.
VENTAJAS
Beneficios de produccion

Los tiempos de proceso son mas breves. Las pérdidas de peso de la materia descrudada son
menores Y la calidad general del tejido descrudado es mejor que en el descrudado tradicional.

Beneficios ambientales
» Reduccion del consumo de agua en un 20%.

= Reduccién del consumo de energia ya que los procesos se pueden aplicar a temperaturas mas
bajas.

= Reduccion de la carga contaminante de las aguas residuales, en un 20-50%, y reduccion o
eliminacién de sustancias nocivas, en algunos casos.
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En el caso del descrudado enzimatico y blanqueo de tejido de algodén, los datos del consumo de
agua y de productos quimicos y el nivel de contaminacion de las aguas residuales, calculadas
sobre una produccion de 1.000 t/afio se resumen en la siguiente tabla:

Y CARGA CONTAVINANTE DE | PROCESS ALCALINO onOCESO e
AGUAS RESIDUALES
NaOH 500 t 100 t
Acidos organicos 500 t 75t
Tensoactivos 30t 30t
Agentes de quelacién 15t 15t
Estabilizadores 30t 15t
H.0, 250t 200t
Aguas de aclarado > 100 Mill. m® < 40 Mill. m®
DBO > 1.000 mg/l < 350 mg/l
DQO > 1.500 mg/l <500 mg/l
Total de soélidos solubles > 2.500 mg/l <1.000 mg/I

Por tanto, el proceso de descrudado enzimatico permite un ahorro energético, una disminucion
del consumo de productos quimicos, un ahorro de agua considerable y una reduccién muy

importante de la carga contaminante de las aguas residuales que se generan en el proceso.

INCONVENIENTES

Las enzimas contribuyen a un aumento de la carga organica y ademas, su accidn esta basada en
una hidrélisis mas que en una oxidacion.

4. Mejoras ambientales.

MEJORA AMBIENTAL

CONSUMOS
PROCESO | TECNOLOGIA |RESIDUOS | AGUAS |EMISIONES | CONSUMOS | = teria | RUIDOS
energéticos prima
PROCESO
TRADICIONAL
DESCRUDADO [ '
ENZIMATICO 5 9 7 8 7 5

Entre 1-4: menor beneficio amb
5: no disminuye ni aumenta
Entre 6-9: mejora ambiental

iental
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5. Valores de emision que ofrece la tecnologia respecto a los establecidos por la
legislacion ambiental.

Mediante este sistema se reduce el consumo de agua y de la carga contaminante de las aguas
residuales, ademas, se reduce el consumo energia lo que conlleva a una disminucion de las
emisiones a la atmadsfera.

6. ¢Cual es el coste del equipo? ¢ Qué otros costes asociados tiene?
Aunque las enzimas son mas caras que los productos convencionales de descrudado, el interés
economico de esta nueva técnica depende de los costes de depuracién, los costes de suministro
de agua y los costes de los productos quimicos utilizados en los procesos industriales, que van
variando con el tiempo de acuerdo con la legislacion medioambiental cada vez mas estricta.

7. Reduccion de materia prima.
Reducciones en el consumo de energia, agua y productos quimicos.

8. Aplicabilidad.

Este nuevo proceso es aplicable a plantas nuevas y existentes que ya lleven a cabo procesos de
descrudado.

9. Grado actual de implantacién de la tecnologia.
Esta tecnologia esta presente en el 20% de las empresas textiles actuales.
10. ¢Hasta que grado de implantacion de la tecnologia se podria llegar?

Se espera llegar a un alto grado de implantacion en los préximos afios.
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3.2.4. Desencolado, Descrudado y Blanqueo de tejidos de algoddén en una Unica etapa.

TECNOLOGIA: NUEVAS TECNOLOGIAS
PROCESO: PRETRATAMIENTO
1. Descripcién de la Tecnologia.
Para tejidos de calada de algodon y sus mezclas con fibras sintéticas, una rutina de
pretratamiento de tres etapas ha sido el procedimiento estédndar durante varios afos, y
comprende:
1. Desencolado.
2. Descrudado.

3. Blanqueo quimico.

El hecho de necesitar tres etapas implica un elevado consumo de agua y de energia, y la
generacion de aguas residuales de distintas caracteristicas en cada una de las etapas.

2. Alternativas.

Nuevas formulaciones de nuevos auxiliares, combinados con los sistemas dosificadores
automaticos y vaporizadores permiten este nuevo proceso.

El procedimiento Flash Steam unifica el desencolado, el tratamiento alcalino, (descrudado o
cracking), y el blanqueo pad-steam, (foulardado - vaporizado), con peroxido de hidrégeno en una
Unica etapa, con lo que se aumenta la eficiencia del proceso.

Los datos operacionales de este nuevo proceso son los siguientes:

En un intervalo de 2 a 4 minutos, con el tejido impregnado con la féormula adjunta se obtiene un
grado de blanco adecuado para la tintura. Esto supone una gran ventaja, especialmente para el
procesado de tejidos que son propensos a formar arrugas.

Blanqueo con peroxido Flash Steam:

15-30 ml./kg. Ciba Tinoclarite FS*

30-50 g./kg. NaOH 100%

45-90 ml./kg. H,02 35%

Vaporizado durante 2-4 minutos, (vapor saturado).

Lavado en caliente.
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3. Ventajas e inconvenientes.
VENTAJAS
Beneficios de produccion.
* Aumenta de forma importante la velocidad de produccion.

+ Al tratarse de una férmula de pocos componentes, la mayoria de las instalaciones automaticas
de preparacion de disoluciones podran utilizarse.

Beneficios ambientales.

Este procedimiento permite un muy importante ahorro de agua y la utilizacion de menor cantidad
de productos quimicos con lo que se reduce la carga contaminante de las aguas residuales.

INCONVENIENTES
Puede haber problemas derivados del uso del Agua Oxigenada.

4. Mejoras ambientales.

MEJORA AMBIENTAL

CONSUMOS
PROCESO TECNOLOGIA | RESIDUOS | AGUAS | EMISIONES | CONSUMOS | == teria | RUIDOS
energéticos prima
PROCESO
TRADICIONAL
PRETRATAMIENTO
FLASH-STEAM 5 9 7 7 6 5

Entre 1-4: menor beneficio ambiental
5: no disminuye ni aumenta
Entre 6-9: mejora ambiental
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5. Valores de emision que ofrece la tecnologia respecto a los establecidos por la
legislacion ambiental.

Mediante este sistema se reduce el consumo de agua y por lo tanto la generacion de aguas
residuales, ademas, se reduce el consumo de energia lo que conlleva a una disminucién de las
emisiones a la atmadsfera.

6. ¢Cual es el coste del equipo? ¢ Qué otros costes asociados tiene?

Globalmente son favorables al nuevo proceso. Se produce una reducciéon del niumero de
productos en stock en la empresa con todas las consecuencias que ello conlleva.

No obstante, es necesaria maquinaria que permita la dosificacion automatica de productos por lo
que, si no se dispone de ella, se debera adquirir, con el consiguiente coste de inversion.

Se minimizan los costes de produccion al reducirse el consumo de agua y energia.
7. Reduccién de materia prima.

Reducciones en el consumo de energia y agua.
8. Aplicabilidad.

Todos aquellos tejidos de algoddn y algodén-poliéster que técnicamente puedan, o convenga
procesarlos al ancho y a la continua.

9. Grado actual de implantacion de la tecnologia.
Esta tecnologia esta presente en el 40% de las empresas textiles actuales.
10. ¢;Hasta que grado de implantacion de la tecnologia se podria llegar?

Se espera llegar al 100% de la implantacion en 15 afos. Actualmente se esta investigando en
nuevos procesos para completar los actuales.
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3.2.5. Desmineralizaciéon y Desencolado de tejidos de algodén por el Sistema de Pad-Batch.

TECNOLOGIA: NUEVAS TECNOLOGIAS
PROCESO: PRETRATAMIENTOS
1. Descripcién de la Tecnologia.

Los procesos de preparacion habituales, que afectan a la casi totalidad de la produccion textil,
desencolado, blanqueo y descrudado requieren varias fases, con los consiguientes consumos de
agua, energia, reactivos y generacion de aguas residuales.

2. Alternativas.

El esquema tradicional para la preparacién y el blanqueo de tejidos de calada de algodén puede
ser innovado sobre la base de la extraccion de los cationes de metales di y trivalentes contenidos
en la fibra de algodon, utilizando formulaciones de productos facilmente biodegradables, con
elevado poder complejante de los cationes di y trivalentes y alto poder dispersante de las
impurezas.

Para tejidos de calada, el desencolado enzimatico puede ser utilizado para llevar a cabo la
desmineralizacién simultanea de modo que, después del aclarado, el tejido puede ser sometido
directamente a un blanqueo con peréxido, reduciéndose asi el nimero de etapas del proceso de
preparacion y blanqueo:

Desencolado enzimatico pad-batch

Beixol T 2090 ................ 5 ml/l (pH 6ptimo para la enzima: 6-6,5).
Felosan Jet ................... 5 ml/l (detergente biodegradable).
Beixion NE ................... 1-5 ml/l.

Impregnacioén, digestion durante 4h a 70 °C, y lavado a 90 °C.
El proceso permite preparar el algodén para un blanqueo posterior con peréxido de hidréogeno.

Blangueo pad-steam (foulardado-vaporizado)

Contavan GAL ............. 6 ml/l (estabilizador de la descomposicion del peréxido).
Felosan JET ................ 3 ml/l (detergente biodegradable).

NaOH 50% .......c.cc....... 20 ml/l.

H202 50% ...ccevvveeeeennnn. 30 ml/l.

Con una impregnacion del 100% sobre el peso del tejido, vaporizado a 100 °C durante 20 min.
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En este proceso se impregna el tejido en un foulard. Posteriormente se enrolla en un cilindro y se
almacena en una sala de control de la temperatura, manteniendo el tejido enrollado, en rotacion

lenta.

Finalmente, se procede al lavado del tejido.

Pad-Steam

Esta técnica se utiliza, principalmente, para la aplicacion de tintes directos, sulfurosos, reactivos y

de tina.

En este proceso se realiza una primera impregnacion del tejido en foulard. Luego se vaporiza a
unos 100 °C, para proceder a otra impregnacioén del tejido en un foulard con productos auxiliares.

Finalmente se procede a su lavado y aclarado.

3. Ventajas e inconvenientes.

VENTAJAS

Beneficios de produccion.

En cuanto a beneficios para el tejido, con este sistema se obtiene una mayor resistencia de la
fibra a tratamientos futuros y, generalmente, el grado de blanco del algoddon es mejor que
después de un desencolado tradicional con NaOH.

Beneficios ambientales.

Se consigue una reduccion de los niveles de AOX y DQO de las aguas residuales.

INCONVENIENTES

No se han descrito inconvenientes.

4. Mejoras ambientales.

MEJORA AMBIENTAL

CONSUMOS
PROCESO TECNOLOGIA | RESIDUOS | AGUAS | EMISIONES | CONSUMOS | = eria | RUIDOS
energéticos :
prima

PROCESOS

TRADICIONALES
PREPARACION

PAD-BATCH

PAD-STEAM 5 8 6 6 5 S

Entre 1-4: menor beneficio ambiental

5: no disminuye ni aumenta
Entre 6-9: mejora ambiental
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5. Valores de emision que ofrece la tecnologia respecto a los establecidos por la
legislacién ambiental.

Mediante este sistema se reduce el consumo de agua y la carga contaminante de las aguas
residuales, ademas, se reduce el consumo de energia lo que conlleva a una disminucién de las
emisiones a la atmosfera.

6. ¢Cual es el coste del equipo? ;Qué otros costes asociados tiene?
Dadas las variaciones entre los nuevos procesos y los procesos tradicionales resulta muy dificil
una comparacién directa. El analisis econdmico debe contemplar la totalidad del proceso de
produccion incluyendo los costes medioambientales.
Se minimizan costes de produccién al reducirse el consumo de aguas y energia.

7. Reduccién de materia prima.
Reducciones en el consumo de energia y agua.

8. Aplicabilidad.

Las empresas que pueden adoptar el nuevo sistema son todas las que disponen de instalaciones
Pad-Batch, (foulardado y reposo en frio, arrollado en grandes plegadores).

9. Grado actual de implantacion de la tecnologia.
Esta tecnologia esta presente en el 35% de las empresas textiles actuales.
10. ¢Hasta que grado de implantacién de la tecnologia se podria llegar?

Se espera llegar a un alto grado de implantacion en los proximos afios. Actualmente se esta
investigando en nuevos procesos para completar los actuales.
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3.2.6. Recuperacion del Alcali del Mercerizado

TECNOLOGIA: REDISENO DE PROCESOS.
PROCESO: PRETRATAMIENTO - MERCERIZADO
1. Descripcion de la Tecnologia.
El Mercerizado se utiliza para mejorar la resistencia a la traccion, la estabilidad y el lustre del
algodoén. Ademas se obtiene una mejora en el rendimiento del colorante durante la tintura. Existen

tres tipos de mercerizado:

= Mercerizado con tensién: el algodon es tratado bajo tension con una solucién concentrada de
sosa caustica.

= Mercerizado sin tensién (caustificacion): el material es tratado con una solucién con baja
concentracion de sosa caustica y sin aplicacion de tension. Esto permite que el material se encoja
mejorando la absorcion del colorante.

= Mercerizado con amonio: el algodon puede ser tratado con amoniaco como alternativa a la sosa
caustica. El grado de lustre es menor y los rastros de amoniaco deben ser eliminados mediante
tratamiento térmico en seco seguido de una vaporizacion. Este método no es muy utilizado.

2. Alternativas.
En el proceso de mercerizado, el algodén se trata con una concentraciéon de sosa cdustica de
270-300 g/l o bien 170-350 g/kg. de tejido, durante 40-50 segundos, y posteriormente se aclara
para extraer la sosa caustica.
En la recuperacion, la sosa se concentra mediante evaporacion para ser recirculada. En algunos
casos, si necesita ser purificada, se realiza una sedimentacion o una oxidacion/flotacién con
inyeccion de perdxido de hidrégeno.

3. Ventajas e inconvenientes.
VENTAJAS

Beneficios ambientales.

Reduccion drastica de la carga alcalina de las aguas residuales. El acido necesario para la
neutralizacion de las aguas residuales también disminuye fuertemente.

INCONVENIENTES

No se han descrito posibles adversidades.
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4. Mejoras ambientales.

MEJORA AMBIENTAL

CONSUMOS
PROCESO | TECNOLOGIA |RESIDUOS | AGUAS | EMISIONES | CONSUMOS | = teria | RUIDOS
energéticos .
prima
PROCESO
TRADICIONAL
MERCERIZADO ,
RECUPERACION
DEL ALCALI 5 8 5 5 6 5

Entre 1-4: menor beneficio ambiental
5: no disminuye ni aumenta
Entre 6-9: mejora ambiental

5. Valores de emision que ofrece la tecnologia respecto a los establecidos por la
legislacién ambiental.

Mediante este sistema se reduce sensiblemente la carga contaminante de las aguas residuales y
su toxicidad.

6. ¢Cual es el coste del equipo? ;Qué otros costes asociados tiene?

El coste de inversidon es significativo, segin el tamafio de la planta y del tipo de purificacion
aplicada, puede variar entre 200.000 y 800.000 euros.

Debido al ahorro en los costes operativos, el periodo de recuperacion de la inversion puede llegar
a ser de tan solo 1 afo.

7. Reduccién de materia prima.
Reducciones en el consumo de productos quimicos.
8. Aplicabilidad.

Esta técnica puede ser implantada tanto en instalaciones de nueva construccion como en
instalaciones existentes.

9. Grado actual de implantacion de la tecnologia.
Esta tecnologia esta presente en el 30 % de las empresas textiles actuales.
10. ¢Hasta que grado de implantacion de la tecnologia se podria llegar?

Se espera llegar al 100% de la implantacion en los proximos anos.
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3.2.7. Pretratamiento del Algodén con Agentes de Cationizado.

TECNOLOGIA: NUEVAS TECNOLOGIAS.
PROCESO: PRETRATAMIENTOS.
1. Descripcion de la Tecnologia.

En el sentido en el que actualmente se esta utilizando esta técnica, no hay referentes
tradicionales.

2. Alternativas.
El pretratamiento de tejidos de algoddn con agentes de cationizado produce una fibra que puede
ser tefiida con colorantes directos a pH = 7, en ausencia de electrolito y con elevado agotamiento

del colorante sobre la fibra.

Los agentes de cationizado pueden ser biopolimeros como el quitosano, y productos con
reactividad con la celulosa como:

» Compuestos cuaternarios amoénicos epoxy.
* Poli epiclorhidrina dimetilamina.
» Agentes haloheterociclicos mono y bis-reactivos.
3. Ventajas e inconvenientes.
VENTAJAS
Beneficios de produccion.
Se facilita considerablemente el proceso de tintura-acabado de prendas confeccionadas.
Beneficios ambientales.

Con este pretratamiento se consigue un menor consumo de productos quimicos, menor
conductividad de las aguas residuales y menor coloreado de las mismas.

INCONVENIENTES

No se han descrito ningun tipo de inconveniente.
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4. Mejoras ambientales.

MEJORA AMBIENTAL

CONSUMOS
PROCESO TECNOLOGIA | RESIDUOS | AGUAS | EMISIONES | CONSUMOS | = teria | RUIDOS
energéticos 5
prima
PRETRATAMIENTO | ALGODON
CON
AGENTES 5 7 5 5 6 5
CATIONIZADO

Entre 1-4: menor beneficio ambiental
5: no disminuye ni aumenta
Entre 6-9: mejora ambiental

5. Valores de emision que ofrece la tecnologia respecto a los establecidos por la
legislacién ambiental.

Mediante este sistema se reduce la carga contaminante de las aguas residuales.
6. ¢Cual es el coste del equipo? ;Qué otros costes asociados tiene?

Este pretratamiento es mas caro que la forma usual de realizar las tinturas, pero permite
conseguir nuevos efectos sobre el tejido tenido.

7. Reduccion de materia prima.
Reducciones en el consumo de productos quimicos.
8. Aplicabilidad.

Tejidos de algodon y mezclas con fibras quimicas destinadas a procesos de acabado envejecido y
determinados efectos de moda.

Tiene interés creciente en las empresas dedicadas a la tintura de prendas ya confeccionadas.

Dependiendo de las condiciones finales del tejido a fabricar se podra llevar a cabo o no este
pretratamiento.

9. Grado actual de implantacion de la tecnologia.
Esta tecnologia esta presente en el 30% de las empresas textiles actuales.
10. ¢;Hasta que grado de implantacion de la tecnologia se podria llegar?

Actualmente se esta investigando en nuevos procesos para completar los actuales.
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3.2.8. Sustitucion de los Compuestos con Cloro en el Blanqueo.

TECNOLOGIA: REDISENO DE PROCESOS.
PROCESO: PRETRATAMIENTOS — BLANQUEO.
1. Descripcion de la Tecnologia.

El Blanqueo tiene como finalidad la eliminacion de sustancias coloreadas presentes en materias
textiles de origen natural, (algodon, lino, yute, cafiamo, etc.).

El producto mas utilizado tradicionalmente en los procesos de blanqueo es el hipoclorito sédico, a
pesar de que su contenido en cloro, da lugar a aguas residuales con elevados contenidos en
AOX, Compuestos Organicos Halogenados, y emisiones atmosféricas de dioxinas y cloro.

2. Alternativas.
La alternativa a este producto es el perdxido de hidrégeno, mucho menos agresivo con el medio
ambiente, la descomposicion que tiene lugar en la reaccion de blanqueo forma solamente agua y
oxigeno. Sin embargo, con este producto no se consigue un nivel de blancura tan elevado v,
algunas veces, se combina con hipoclorito sédico.

3. Ventajas e inconvenientes.
VENTAJAS
Beneficios Ambientales.
= Se minimiza, y en algunos casos se elimina la presencia de AOX en las aguas residuales.

= Eliminacion de emisiones atmosféricas de dioxinas y cloro.

INCONVENIENTES

Es necesaria la aplicacion de complejantes como estabilizadores del peréxido de hidrogeno. Estos
pueden formar compuestos estables con metales y ademas, normalmente, presentan una baja
biodegradabilidad.

Para mejorar la blancura final, se suelen aplicar abrillantadores 6pticos, los cuales contribuyen al

aumento de DQO de las aguas residuales. Ademas, son productos irritantes, hecho que limita su
uso solamente a determinadas prendas.
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4. Mejoras ambientales.

MEJORA AMBIENTAL

CONSUMOS
PROCESO TECNOLOGIA | RESIDUOS | AGUAS | EMISIONES | CONSUMOS | == - eria | RUIDOS
energéticos prima
BLANQUEANTES
TRADICIONALES
B AN QU0 T ANQUEANTES
SIN CLORO 5 7 6 5 5 5

Entre 1-4: menor beneficio ambiental
5: no disminuye ni aumenta
Entre 6-9: mejora ambiental

5. Valores de emision que ofrece la tecnologia respecto a los establecidos por la
legislacion ambiental.

Se produce una reduccion de la carga contaminante de las aguas residuales.

Se eliminan las emisiones a la atmdsfera de dioxinas y cloro provenientes de la descomposicion
del hipoclorito soédico.

6. ¢Cual es el coste del equipo? ;Qué otros costes asociados tiene?
En general, el blanqueo con peroxido de hidrégeno es mas caro, por otro lado, se consiguen
reducir los costes en los tratamientos de las aguas residuales, ademas de los beneficios
ambientales.

7. Reduccion de materia prima.
No se producen reducciones de consumo de materias primas.

8. Aplicabilidad.

El peréxido de hidrégeno es aplicable para todos los tejidos de celulosa, lana y la mayoria de sus
mezclas. También es aplicable a géneros de punto hechos de algodén y sus mezclas.

9. Grado actual de implantacién de la tecnologia.
Esta tecnologia esta presente en el 70% de las empresas textiles actuales.
10. ¢Hasta que grado de implantacion de la tecnologia se podria llegar?

Esta tecnologia podria llegar a un grado del 100% debido a su facilidad de implantacién. Se
espera llegar al 100% de la implantacion en los préximos afios.
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3.2.9. Minimizacion del Consumo de Complejantes en el Blanqueo.

TECNOLOGIA: REDISENO DE PROCESOS.
PROCESO: PRETRATAMIENTOS — BLANQUEO.

1. Descripcion de la Tecnologia.
El blanqueo de sustratos con peréxido de hidrogeno puede dar lugar a la presencia en el agua de
oxigeno en diferentes formas, debido la presencia de trazas de hierro, siempre presentes en la
materia, que catalizan la descomposicién del peroxido de hidrogeno. Una de estas es el radical
OH’, cuya presencia en exceso puede atacar la fibra de celulosa, llevando a su
despolimerizacion.
Para evitar el ataque de los radicales OH™ a las fibras, se utilizan agentes complejantes,
habitualmente formados por polifosfatos, fosfonatos o acidos amino carboxilicos, que complejan
las sales metalicas trivalentes. El uso de estos compuestos complejantes conlleva el aumento del
contenido en fosforo en las aguas residuales generadas.

2. Alternativas.
Una alternativa es la preparacion de los bafios de blanqueo en condiciones idoneas a un pH de
11,2 y llevar un control de la concentracion de peroxido de hidrégeno, puede reducir
considerablemente la presencia de radicales OH" en el agua y, por tanto, se puede derivar en la
reduccioén del uso de los agentes complejantes.

3. Ventajas e inconvenientes.
VENTAJAS
Beneficios ambientales.

= Se puede llegar a reducir el consumo de agentes complejantes hasta un 50%.

= Reduccion del contenido de oxigeno en el agua y, por tanto, el riesgo de formarse compuestos
estables con metales pesados.

INCONVENIENTES

No se han descrito inconvenientes.
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4. Mejoras ambientales.

MEJORA AMBIENTAL

CONSUMOS
PROCESO | TECNOLOGIA | RESIDUOS | AGUAS | EMISIONES | CONSUMOS | " - eria | RUIDOS
energéticos .
prima
BLANQUEO
TRADICIONAL
BLANQUEO [~ o mr
BLANQUEO 5 7 5 5 5 5
CONTROLADOS

Entre 1-4: menor beneficio ambiental
5: no disminuye ni aumenta
Entre 6-9: mejora ambiental

5. Valores de emision que ofrece la tecnologia respecto a los establecidos por la
legislacién ambiental.

Se produce una reduccion de la carga contaminante de las aguas residuales.
6. ¢Cual es el coste del equipo? ;Qué otros costes asociados tiene?

Se produce una reduccion de consumo de reactivos complejantes, reduciéndose el coste
operacional.

7. Reduccion de materia prima.
Se reduce en consumo de agentes complejantes hasta en un 50%.
8. Aplicabilidad.
Esta técnica es aplicable tanto en instalaciones existentes como en nuevas instalaciones.
9. Grado actual de implantacién de la tecnologia.
Esta tecnologia esta presente en el 30% de las empresas textiles actuales.
10. ¢Hasta que grado de implantacion de la tecnologia se podria llegar?

Se espera llegar a un alto grado de implantacion en los préximos afios.
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3.2.10. Lavado de la Lana - Sistema de Recuperaciéon de la Grasa.

TECNOLOGIA: REDISENO DE PROCESOS.
PROCESO: PRETRATAMIENTOS — LAVADO.

1. Descripcion de la Tecnologia.
Para la extraccidon de la grasa de la lana se utilizan tanques de decantacion, hidrociclones o
decantadores, aunque también se pueden combinar los diferentes sistemas. El proceso se realiza
con agua caliente.

2. Alternativas.
Los efluentes procedentes del desgrasado de la lana pueden ser recuperados y reciclados
mediante sistemas de recuperacién de la grasa de lana. La recuperacion de la grasa contenida en
los efluentes se realiza habitualmente mediante equipos de decantacion o centrifugacion, en agua
caliente, los cuales separan el material extraido en tres fases:
= Fase superior: grasa anhidra, recuperable como subproducto.

= Fase inferior: material no recuperable, compuesto principalmente de suciedad.

= Fase media: fraccion intermedia de las dos anteriores que se reintroduce de nuevo en la
centrifugadora.

3. Ventajas e inconvenientes.

VENTAJAS

= Reduccion del consumo de agua de un 25 a un 50%.

= Reduccion del consumo de energia.

= Recuperacién de la grasa de la lana como subproducto.

= Reduccion del consumo de detergentes y aditivos proporcional al ahorro de agua.
= Reduccién de la carga contaminante en las aguas residuales.
INCONVENIENTES

El residuo sdlido resultante debe ser gestionado correctamente para no producir una posible
contaminacion del suelo.
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4. Mejoras ambientales.

MEJORA AMBIENTAL

CONSUMOS
PROCESO| TECNOLOGIA |RESIDUOS | AGUAS | EMISIONES | CONSUMOS | =0 teria | RUIDOS
energéticos .
prima
PROCESO LAVADO
TRADICIONAL
LAVADO SISTEMA DE
RECUPERACION DE
LA GRASA DE LA 4 8 6 5 5 5
LANA

Entre 1-4: menor beneficio ambiental
5: no disminuye ni aumenta
Entre 6-9: mejora ambiental

5. Valores de emision que ofrece la tecnologia respecto a los establecidos por la
legislacién ambiental.

Se produce una notable reduccién en el consumo de agua y una reduccion de su carga
contaminante.

El ahorro energético conlleva una reduccion de las emisiones a la atmdsfera.
6. ¢Cual es el coste del equipo? ;Qué otros costes asociados tiene?

Una instalacion de estas caracteristicas de capacidad de 15.000 a 25.000 t/afio de grasa de lana
puede costar entre 400.000 y 800.000 euros, y se amortiza en un periodo de dos a cuatro afios.

7. Reduccion de materia prima.
Se produce una reduccién en el consumo de agua y energia significativo.
8. Aplicabilidad.
El sistema es aplicable tanto en nuevas instalaciones como en instalaciones existentes.
9. Grado actual de implantacién de la tecnologia.
Esta tecnologia esta presente en el 30% de las empresas textiles actuales.
10. ¢Hasta que grado de implantacién de la tecnologia se podria llegar?

Se espera llegar a un alto grado de implantacién en los préximos afios.

43




Ell\

S GENERALTAT

& VALENCIANA cr ®

CONSELLERIA DE MEDI AMBIENT EENTRO al tex

DE TECNOLOGIAS
AIGUA, URBANISME | HABITATGE LIMPIAS

3.2.11. Lavado de los Tejidos de Punto Elasticos antes del Proceso de Termofijado.

TECNOLOGIA: NUEVAS TECNOLOGIAS.
PROCESO: PRETRATAMIENTOS — LAVADO.
1. Descripcion de la Tecnologia.

Los tejidos de punto elasticos de fibras quimicas, (poliéster o poliamida), con filamentos de
Spandex, suelen someterse a una primera etapa de termofijado del tejido, que se realiza en un
rame, para evitar imperfecciones en las posteriores etapas de lavado, y tintura.

Los filamentos de Spandex contienen elevadas cantidades de aceites procedentes de la etapa de
tejeduria, que deben ser eliminados antes de la tintura. Estos aceites dan lugar a importantes
emisiones de humos durante el proceso de termofijado. Los aceites residuales que todavia
quedan en el tejido después del termofijado son mas dificilmente eliminables en los lavados
sucesivos, cosa que puede comprometer la calidad final de la tintura.

Proceso tradicional:

TERMOFIJADO > LAVADO » TINTURA

2. Alternativas.

El nuevo proceso propone el lavado del tejido elastico de punto para eliminar los aceites de
tejeduria antes del termofijado.

UNIDAD DE LAVADO
POR SUCCION
SUMERGIDA

HIDROEXTRACCION SECADO

POR SUCCION TERMOFIJADO > TINTURA

Y
Y

La aplicacion de esta tecnologia permite minimizar las emisiones de humos en el rame, ahorrar
agua en el lavado y aumentar la productividad.

Para obtener un resultado éptimo aplicando esta técnica, es conveniente la sustitucion de los
aceites tradicionales por aceites hidrosolubles durante la produccion de tejido de punto, puesto
que los aceites hidrosolubles son mas facilmente eliminables en una primera etapa de lavado en
continuo.
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Este lavado inicial en continuo se lleva a cabo en una unidad de succion sumergida, en dos
etapas, con una hidroextraccién posterior por succion.

A continuacién, el tejido de punto se pasa por el rame, en donde tiene lugar el termofijado. Con
ello se consigue que el tejido entre al rame humedo pero no mojado, con lo que en los primeros
campos del rame, mientras se va eliminando esta humedad, la estructura global del tejido de
punto se va uniformizando.

En la unidad de lavado del flujo de bafio de lavado a través del tejido puede ser regulado entre
100-2.000 I/min. Toda el agua utilizada para el lavado es reciclada. A medida que el tejido sale del
bafo, pasa a través de una seccién de esprayado de aire y de rodillos de presién que consiguen
la hidroextraccion. Un sistema de compensadores controlan la tension del tejido y la regularidad
de la alimentacion al rame.

Una vez realizado el lavado y el termofijado, se puede proceder a la tintura y al acabado.

3. Ventajas e inconvenientes.

VENTAJAS

Beneficios de produccion.

La productividad global del proceso de lavado vy tintura de tejidos de punto elasticos aumenta del
orden de un 20%.

Beneficios ambientales.

* Reduccion de la emision de humos procedentes de los aceites de tejeduria.

* Ahorro de un 50% del agua de los procesos de lavado.

» Mejora del ambiente de las secciones de trabajo.

INCONVENIENTES

No se han descrito ningun tipo de inconveniente.

4. Mejoras ambientales.

MEJORA AMBIENTAL

CONSUMOS
PROCESO TECNOLOGIA | RESIDUOS | AGUAS | EMISIONES | CONSUMOS | = ieria | RUIDOS
energéticos h
prima
METODOLOGIA
TRADICIONAL
PRETRATAMIENTO
LAVADO
INICIAL 5 8 8 5 5 5

Entre 1-4: menor beneficio ambiental
5: no disminuye ni aumenta
Entre 6-9: mejora ambiental
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5. Valores de emision que ofrece la tecnologia respecto a los establecidos por la
legislacién ambiental.

Mediante este sistema se reduce el consumo de agua, generando un menor volumen de aguas
residuales.

Reduccién de las emisiones a la atmdsfera procedentes de los aceites de la tejeduria.
6. ¢Cual es el coste del equipo? ;Qué otros costes asociados tiene?
Se requiere la adquisicion de la maquina descrita.

Por lo que respecta a los ahorros conseguidos, se trata basicamente, del debido a la disminucion
del consumo de agua en los procesos de lavado.

7. Reduccién de materia prima.
Reducciones en el consumo de energia y agua.

8. Aplicabilidad.
La aplicacion de esta nueva tecnologia requiere dotarse de la unidad de lavado que se ha
descrito, la cual puede adaptarse justo antes de la maquina rame en la cual se efectuara el
secado y el termofijado.

9. Grado actual de implantacién de la tecnologia.
Esta tecnologia esta presente en el 20% de las empresas textiles actuales.

10. ¢;Hasta que grado de implantacién de la tecnologia se podria llegar?

Se espera llegar a un alto grado de implantacioén en los proximos afios.
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3.3. TINTURA.

Proceso destinado a modificar el color de un elemento textil, en cualquiera de sus presentaciones,
a través de la aplicacion de una materia colorante.

La aplicacion de cualquier colorante puede describirse con las fases siguientes:
* Primera etapa: transporte del colorante desde el bafio de tintura hasta la superficie de la fibra.

» Segunda etapa: difusion o migracion de las moléculas de colorante desde la superficie de la fibra
hasta el interior de la materia que hay que tintar.

» Tercera etapa: fijacion del colorante en los puntos reactivos de la estructura molecular de la
fibra.

3.3.1. Minimizacion de las Pérdidas del Baino de Tintura en el Proceso de Fulard.

TECNOLOGIA: REDISENO DE PROCESOS.
PROCESO: TINTURA.

1. Descripcion de la Tecnologia.
El Fulard se trata de una maquina que tiene la funcion de impregnar el material textil con cualquier
liquido, en este caso el bafio de tintura, durante este proceso cada vez que se requiere un cambio
de color, es necesario vaciar la pastera con las consiguientes pérdidas de bafio.

2. Alternativas.

Una alternativa es un Fulard donde se pueda disminuir el volumen del bafio de |la pastera para
conseguir la reduccién de las pérdidas de bafio.

Asimismo, un sistema de dosificacién automatizado de control en las entradas de materia prima,
mezclando los componentes justo antes de depositarlos en la pastera, y calculando el producto
necesario, o la reduccion de la capacidad de la pastera, puede suponer un importante ahorro de
materia prima y una reduccién de los residuos generados.
3. Ventajas e inconvenientes.
VENTAJAS
Beneficios ambientales
» Reduccion de los residuos de tintura entre 60 y 90%.
* Reduccién de las pérdidas de materia prima.
» Reduccién del bafio de tinte residual de 150 litros a 5 - 15 litros.
* Reduccion de un 25 % del agua en aclarados.

INCONVENIENTES

No se han descrito posibles adversidades.
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4. Mejoras ambientales.

MEJORA AMBIENTAL

CONSUMOS
PROCESO| TECNOLOGIA |RESIDUOS | AGUAS | EMISIONES | CONSUMOS | == - teria | RUIDOS
energéticos prima

PROCESO

TRADICIONAL
TINTURA MINIMIZACION

PERDIDAS DE BARO 6 8 5 6 7
EN FULARD

Entre 1-4: menor beneficio ambiental
5: no disminuye ni aumenta
Entre 6-9: mejora ambiental

5. Valores de emision que ofrece la tecnologia respecto a los establecidos por la
legislacion ambiental.

Se logra una disminucion del consumo de agua y por lo tanto de las aguas residuales producidas.
Reduccién de los residuos generados en los procesos de tintura.

6. ¢Cual es el coste del equipo? ¢ Qué otros costes asociados tiene?
El coste de inversion de un sistema de dosificacion automatico y de minimizacién del volumen del
bafio es de unos 85.000 euros, (para plantas de tejido a lo ancho de 1.800 mm.). Sin embargo, los
ahorros producidos por la minimizacion de las pérdidas pueden suponer la recuperacion de la
inversion en tan sélo 1afio.

7. Reduccién de materia prima.
Reduccién del consumo de agua y de productos quimicos necesarios para los bafos de tintura.

8. Aplicabilidad.

La aplicacion es posible en instalaciones nuevas y en instalaciones existentes con procesos de
tintura continua y semicontinua.

9. Grado actual de implantacién de la tecnologia.
Esta tecnologia esta presente en el 70% de las empresas textiles actuales.
10. ¢Hasta que grado de implantacion de la tecnologia se podria llegar?

Esta tecnologia podria llegar a un grado del 100% debido a su facilidad de implantacién. Se
espera llegar a un alto indice de implantacién en los proximos afos.
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3.3.2. Optimizacion de la Tintura en Jet.

TECNOLOGIA: NUEVAS TECNOLOGIAS.
PROCESO: TINTURA.

1. Descripcion de la Tecnologia.
La Tintura en Jet se utiliza para la tintura del tejido en cuerda. Se trata de un equipo en el que el
tejido es transportado, por la accion de una tobera, a través de un sistema tubular cerrado, donde
estan en movimiento simultaneo el bafio y el tejido. La velocidad elevada que la inyeccién confiere
al bafio produce una turbulencia que facilita la penetracion del colorante hacia el interior del tejido
y aporta una buena igualacion a la tintura, en tiempos mas cortos, con una relacién de bafio que
oscilan entre 1:4 y 1:10.

2. Alternativas.

Maguina Airflow - jet

En el sistema Airflow jet, el tejido se mueve impulsado con aire, a diferencia de los jet
convencionales, que mueven el tejido con agua. De este modo, los colorantes y reactivos son
inyectados al tejido directamente por una corriente de aire, con lo que se obtiene una mejor
aplicacion. El aclarado se realiza con una ducha de agua, sin que esta tenga mas contacto con el
tejido.

3. Ventajas e inconvenientes.
VENTAJAS
Beneficios ambientales
= Reduccion del consumo de reactivos.
= Reduccidn considerable en el consumo de agua y energia térmica.

INCONVENIENTES

Aumento del consumo eléctrico.
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4. Mejoras ambientales.

MEJORA AMBIENTAL

PROCESO| TECNOLOGIA |RESIDUOS | AGUAS | EMISIONES | CONSUMOS | CONSUMOS | o\, n6g
energéticos | materia prima
TINTURA EN JET
TINTURA
AIRFLOW-JET 5 8 7 6 7 5

Entre 1-4: menor beneficio ambiental
5: no disminuye ni aumenta
Entre 6-9: mejora ambiental

5. Valores de emision que ofrece la tecnologia respecto a los establecidos por la
legislacién ambiental.

Mediante el sistema Airflow-jet se reduce el consumo de agua, por lo tanto se reduce la
produccion de aguas residuales, ademas, se reduce el consumo de energia térmica lo que
conlleva a una disminucion de las emisiones a la atmdsfera de las calderas que crean ese tipo de
energia.

6. ¢Cual es el coste del equipo? ¢ Qué otros costes asociados tiene?

La inversién en la nueva maquinaria es importante, aunque se puede amortizar en un periodo
razonable.

7. Reduccion de materia prima.

Reducciones en el consumo de reactivos del proceso de tintura, menor consumo de energia
térmica y agua.

8. Aplicabilidad.

El sistema Airflow-jet puede utilizarse para tejidos y géneros de punto y para casi todos los tipos
de fibra.

9. Grado actual de implantacién de la tecnologia.
Esta tecnologia esta presente en el 50% de las empresas textiles actuales.
10. ¢Hasta que grado de implantacion de la tecnologia se podria llegar?

Se espera llegar a un alto grado de implantacién en los proximos afios.
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3.3.3. Optimizacion de la Tintura en Jet — Overflow.

TECNOLOGIA: NUEVAS TECNOLOGIAS.
PROCESO: TINTURA.

1. Descripcion de la Tecnologia.
Se utiliza para la tintura de los tejidos a la cuerda. Se trata de una maquina disefiada, en principio,
para tejidos delicados, en la que el tejido es transportado por el flujo de bafio debido a la fuerza
de la gravedad, consiguiendo un mayor contacto bafio de tintura-tejido a través de un flujo coaxial

del bafo de tintura y del tejido.

La mayoria de estas maquinas operaban con relaciones de bafio, (proporcion de kg. tejido/litros
de bano), entre 1:8 y 1:12, en funcidn del tipo de maquina y del tipo de tejido a procesar.

2. Alternativas.
Se trata de una maquina que, con un sistema agua-aire, puede guiar el tejido dentro de la
magquina. Ello permite funcionar a muy baja relacion de bafio, del orden de 1:4, con ciclos de
enfriamiento y calentamiento mas rapidos que en las maquinas convencionales.

3. Ventajas e inconvenientes.
VENTAJAS

Beneficios de produccion.

= La maquina es completamente automatica en lo que respecta a los ciclos de tintura, adicién de
productos, etc.

= El nuevo sistema consigue un movimiento suave del tejido y que los dobleces del tejido varien
de posicion a cada vuelta de la cuerda de tejido, cosa que evita arrugas permanentes que
disminuirian la calidad del producto.

Beneficios ambientales.

Esta maquina permite un ahorro energético al tener ciclos de enfriamiento y calentamiento mas
rapidos que en las maquinas convencionales, y ahorro de agua al trabajar con muy baja relacion
de bano.

INCONVENIENTES

No se han descrito ningun tipo de inconveniente.
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4. Mejoras ambientales.

MEJORA AMBIENTAL

CONSUMOS
PROCESO| TECNOLOGIA |RESIDUOS | AGUAS | EMISIONES | CONSUMOS | == - ieria | RUIDOS
energéticos prima
TINTURA JET-
OVERFLOW
TINTURA OPTIMIZACION
SISTEMA 5 7 7 7 6 5

JET-OVERFLOW

Entre 1-4: menor beneficio ambiental
5: no disminuye ni aumenta
Entre 6-9: mejora ambiental

5. Valores de emision que ofrece la tecnologia respecto a los establecidos por la
legislacion ambiental.

Mediante este sistema se reduce el consumo de agua, por lo tanto se reduce la produccién de
aguas residuales, ademas, se reduce el consumo de energia lo que conlleva a una disminucion
de las emisiones a la atmdsfera.

6. ¢Cual es el coste del equipo? ¢ Qué otros costes asociados tiene?

Debe considerarse el coste de adquisicion de la nueva maquinaria.

En cuanto al ahorro conseguido, cabe contabilizar el que implica la disminuciéon de consumo de
agua y de energia.

7. Reduccién de materia prima.

Reducciones en el consumo de reactivos del proceso de tintura, menor consumo de energia y
agua.

8. Aplicabilidad.

Esta maquina implica la sustitucion de las maquinas tradicionales, pudiendo instalarse en las
mismas plantas que las anteriores.

9. Grado actual de implantacién de la tecnologia.
Esta tecnologia esta presente en el 50% de las empresas textiles actuales.
10. ¢Hasta que grado de implantacion de la tecnologia se podria llegar?

Se espera llegar a un alto grado de implantacion en los proximos afios.
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3.3.4. Optimizacion de la Tintura en Barca Torniquete.

TECNOLOGIA: REDISENO DE PROCESOS.
PROCESO: TINTURA.

1. Descripcion de la Tecnologia.
El proceso de Barca Torniquete se utiliza para la tintura del tejido a la cuerda. Se trata de un
equipo en el que el bafio se mantiene estatico en la parte baja, mientras que el tejido, guiado por
un rodillo, esta en circulacion.
Los barfios en el torniquete se realizan a presion atmosférica y pueden alcanzar altas
temperaturas. Se utiliza para tejidos voluminosos y en aquellos casos en los que el producto
requiere una suavidad especifica.
La relacion de bafio varia entre 1:15 y 1:40.

2. Alternativas.

Las mejoras tecnoldgicas aplicadas a la tintura en torniquete son las siguientes:

= Calor: el bafio se calienta con vapor a presion. Actualmente se utiliza mas el método indirecto
de calor/frio mediante la aplicacién de agua.

= Contacto bano-tejido: el tejido y el bafo circulan para mejorar el contacto entre ellos,
asegurando una homogeneidad del bafio y una 6ptima distribucién del color en el tejido.

= Relacion de baiio: sistemas automatizados que permiten reducir la relacion de bafio.

= Aclarado: los torniquetes mas actuales extraen el tejido en cuerda de la cuba y lo someten a un
proceso de extraccion al vacio. El producto recuperado se envia al bafio de tintura.

Posteriormente, el tejido se rocia con agua y se pasa por una segunda succioén, donde se recoge
el agua del aclarado.

3. Ventajas e inconvenientes.
VENTAJAS
Beneficios ambientales.
* Reduccion del consumo de agua entre un 40 y un 50%.
» Reduccion del consumo de energia en un 30%.
* Reduccion del uso de reactivos.
* Reduccion de la relacion de bafio.
INCONVENIENTES

No se han descrito posibles inconvenientes.
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4. Mejoras ambientales.

MEJORA AMBIENTAL

CONSUMOS
PROCESO| TECNOLOGIA | RESIDUOS | AGUAS | EMISIONES | CONSUMOS | == - eria | RUIDOS
energéticos prima
PROCESOS
TRADICIONALES
TINTURA T IEJORAS PROCESO
BARCA TORNIQUETE 5 7 6 6 6 5

Entre 1-4: menor beneficio ambiental
5: no disminuye ni aumenta
Entre 6-9: mejora ambiental

5. Valores de emision que ofrece la tecnologia respecto a los establecidos por la
legislacién ambiental.

Se produce un menor consumo de agua lo que conlleva a una menor produccion de aguas
residuales.

La reduccion del consumo energético conlleva a una disminucién de las emisiones a la atmosfera.
6. ¢Cual es el coste del equipo? ¢ Qué otros costes asociados tiene?

La inversién en la nueva maquinaria se compensa con el ahorro operacional en agua y energia.
7. Reduccién de materia prima.

Se produce un ahorro en el consumo de energia, agua y reactivos.
8. Aplicabilidad.

En principio, los elementos de los torniquetes nuevos no pueden ser actualizados en los
torniquetes convencionales. Sin embargo, algunos equipos antiguos pueden ser adaptados.

9. Grado actual de implantacion de la tecnologia.
Esta tecnologia esta presente en el 60% de las empresas textiles actuales.
10. ¢;Hasta que grado de implantaciéon de la tecnologia se podria llegar?

Se espera llegar a un alto grado de implantacioén en los proximos afios.
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3.3.5. Proceso Econtrol para la Tintura de Tejidos Celulésicos con colorantes reactivos.

TECNOLOGIA: NUEVAS TECNOLOGIAS.
PROCESO: TINTURA TEJIDOS CELULOSICOS.

1. Descripcion de la Tecnologia.
La tintura de tejidos de algoddén y de otras fibras celuldsicas con colorantes reactivos es una de
las mas importantes en la actualidad. Dicha tintura puede efectuarse o por procesos discontinuos,
O por procesos semicontinuos o continuos.

Los procesos continuos de tintura, de los que hay muchas variantes, esencialmente se basan en:

1. Impregnacién del tejido con la disolucién de colorante reactivo junto con los productos
auxiliares, entre los que se incorporaba la urea por razén de su caracter higroscopico.

2. Secado.

3. Vaporizado: durante la fase de vaporizado la presencia de urea ayuda a mantener un nivel de
humedad sobre la fibra que es necesario para asegurar una buena difusién del colorante reactivo
hacia el interior de la fibra y su posterior reaccion quimica.

4. Lavado del tejido para eliminar todo el colorante que no haya reaccionado con la fibra.

Existen diversos sistemas para llevar a cabo la tintura del tejido. La utilizacion de cualquiera de
estos sistemas con colorantes reactivos implica el consumo de determinados productos quimicos
que apareceran, inevitablemente, en las aguas residuales del proceso, ademas de presentar
algunos problemas de calidad en funcion de los tejidos a procesar. Uno de estos productos
quimicos, como ya se ha mencionado antes, es la urea.

La urea contribuye a aumentar el nivel de nitrégeno en las aguas residuales por lo que es
recomendable su progresiva reduccion.
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2. Alternativas.

El proceso Econtrol proporciona una ruta de fijacién en una etapa, lo que permite, en la industria
actual, la tintura eficiente de lotes largos o cortos evitando tiempos largos de arrollado.

La secuencia fundamental de etapas se muestra en la siguiente figura:

FOULARDADO

A
SECADO

2-3 min. a 120-130 °C
20-25 % de Humedad Relativa

LAVADO

La innovacion utiliza las leyes fisicas de la evaporacion del agua de la celulosa para proporcionar
las condiciones 6ptimas de temperatura y humedad en la camara de secado por aire caliente, (Hot
Flue), ideal para una fijacion eficiente de los colorantes reactivos especialmente seleccionados.

La introduccion de nuevos colorantes, con relativamente alta reactividad, como Levafix CA, ha
proporcionado una mas amplia aplicacién del proceso Econtrol.

Los principios de la fijacién por Econtrol se basan en la temperatura del tejido conseguida durante
el proceso de secado, que depende de la humedad relativa en la camara de secado por aire
caliente. Bajo dichas condiciones el colorante reactivo inicia su fijacion a la celulosa durante la
etapa prolongada a la temperatura de bulbo de 68-69 °C, completando la fijacion durante el
aumento rapido de temperatura hasta el valor final de 120 °C.

En el proceso Econtrol se aplica el colorante, un humectante y un alcali débil, evitando la
necesidad de utilizar urea, sales o silicatos soédicos, obteniendo un rendimiento maximo del color.
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En la siguiente figura se muestra la comparacion entre el rendimiento de color obtenido en un
proceso Pad-dry con colorantes reactivos, con y sin Econtrol, (con distintas condiciones de
concentraciéon de urea y humedad relativa).

PROCESOS PAD-DRY CON COLORANTES REACTIVOS

g/l urea/% Humedad relativa

05
ECONTROL 0/25
100/0-5

200/0-5

100/25

1] 20 40 60 &0 100
RENDIMIENTO RELATIVO DEL COLOR

Proceso Econtrol: Concentracion de urea/ Humedad vs Rendimiento del color
3. Ventajas e inconvenientes.
VENTAJAS
Beneficios de produccion.

Beneficios de maquinaria:

* No es necesario pre-secador de infrarrojos.
* No es necesario vaporizador.
* No son necesarias estaciones de batch/rotacion.

* Aumento del tiempo de vida de la maquinaria puesto que no se utilizan auxiliares quimicos como
sal o silicatos.

* Proceso ideal para tecnologias versatiles.

+ Eficiencia energética por control de la humedad 6ptima.
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Beneficios del proceso

* El proceso continuo es mas simple y corto.

» Se evitan secuencias de arrollado improductivas.

* Se obtienen mejores rendimientos de fijacion del color que con el sistema pad-batch.
* Opcion ideal para lotes cortos.

+ Lavado eficiente en ausencia de sal.

Beneficios en el tejido

+ Facil manipulacion debido a condiciones de fijacion suaves.

» Minimizacién de la migracion por fijacién rapida y control de humedad, especialmente importante
en tejidos con pelo.

* No roturas en tejidos con pelo, (frecuentes en el sistema pad-batch).

» Mejora de la solidez al roce de tejidos con pelo debido a una mejor migracion del colorante a las
puntas.

* Mejora de la penetracion en tejidos dificiles, (comparado con pad/termofijado) debido a la
presencia de humedad a temperaturas altas del tejido.

* Mejora de la cobertura del algodon inmaduro comparado con el sistema pad-batch o con la
tintura por agotamiento.

» Mejor difusion en tejidos de celulosa regenerada que otros métodos de pad-dry/termofijado.
* Versatilidad, se pueden tefir una gran variedad de tejidos.
Beneficios ambientales

* No se consume ni urea, ni sales, (cloruro/sulfato), ni silicato sédico, con lo que se consigue una
reduccién de la carga contaminante de las aguas residuales.

*» Se reduce el consumo de energia.
INCONVENIENTES

No se han descrito posibles inconvenientes.
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4. Mejoras ambientales.

MEJORA AMBIENTAL

CONSUMOS
PROCESO| TECNOLOGIA |RESIDUOS | AGUAS | EMISIONES | CONSUMOS | = ieria | RUIDOS
energéticos prima
TECNOLOGIAS
TRADICIONALES
TINTURA ROCESO
ECONTROL 5 8 6 7 5 5

Entre 1-4: menor beneficio ambiental
5: no disminuye ni aumenta
Entre 6-9: mejora ambiental

5. Valores de emision que ofrece la tecnologia respecto a los establecidos por la
legislacién ambiental.

Reduccién de la carga contaminante de las aguas residuales y reduccién en el consumo de
energia, que implica una disminucioén en las emisiones a la atmosfera.

6. ¢Cual es el coste del equipo? ¢Qué otros costes asociados tiene?
Los beneficios econdmicos del proceso Econtrol se han documentado ampliamente. Incluyen:
* Menores costes en auxiliares quimicos, gracias a que no es necesario el uso de silicato sédico,
cloruro sodico o urea en la formulacion del bafio de tintura. En muchos casos, el consumo de
colorante también es menor en el proceso Econtrol en comparacién con otros procesos, como el
pad-batch.
* Menor coste de vapor.
* Menor coste derivado del consumo energético.
* Menor coste de depuracion de aguas residuales.
Si se tiene en cuenta el aumento de productividad debido a la eliminaciéon de tiempos de arrollado
elevados, queda patente que el proceso Econtrol puede ofrecer ahorros significativos sobre otros
procesos tradicionales. A pesar del menor coste en maquinaria de otros procesos, el Econtrol se

ha confirmado como el mas efectivo en la reduccion de costes en términos del coste total del
proceso.

59




Ell\

S GENERALTAT

& VALENCIANA O

CONSELLERIA DE MEDI AMBIENT CENTRO | ias

AIGUA, URBANISME | HABITATGE LIMPIAS

7. Reduccion de materia prima.
No se producen variaciones en el consumo de materias primas.

8. Aplicabilidad.
Actualmente, Econtrol es un proceso bien establecido con ventajas demostrables sobre otros
procesos mas tradicionales de foulardado. A medida que las demandas técnicas y comerciales en
la industria textii aumentan, el proceso Econtrol tiende a una importante contribucion
proporcionando una produccién en continuo de tejidos tintados de forma rapida, econémicamente
viable, medioambientalmente aceptable, y de alta calidad.

9. Grado actual de implantacion de la tecnologia.
Esta tecnologia esta presente en el 20% de las empresas textiles actuales.

10. ¢;Hasta que grado de implantacion de la tecnologia se podria llegar?
Esta tecnologia podria llegar a un grado del 100% de implantacion. Debido que no siempre es

posible la adaptacién de la maquinaria, y que en ocasiones se requiere de nuevas inversiones, no
se ha extendido mas el uso de esta tecnologia.
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3.3.6. Nuevas Féormulas Bainos Reductores Tintura de Poliéster con Colorantes Dispersos.

TECNOLOGIA: REDISENO DE PROCESOS.
PROCESO: TINTURA.
1. Descripcion de la Tecnologia.
La tintura de hilados y tejidos de poliéster con colorantes dispersos requiere de un posterior
proceso de eliminacién del colorante disperso que queda en la superficie de las fibras mediante el

denominado lavado reductor.

Si la tintura se ha realizado a alta temperatura, se realiza un bafo de tintura acido a temperatura
de 70 °C, con un posterior bafio reductor a 80 °C con hidrosulfito sédico y agentes dispersantes.

El tejido final debe tener un pH entre 4 y 7 para que no adquiera coloraciéon amarilla.

La utilizacion de hidrosulfito sédico en exceso, que ademas puede contener sulfuro libre, provoca
elevados niveles de DQO en las aguas residuales.

2. Alternativas.
= El objetivo general consiste en limitar la utilizacién de hidrosulfito sédico.
Los productos sustitutivos son:
- Diéxido de tiourea.
- Hidroxiacetona.
- Borohidruro de sodio.
3. Ventajas e inconvenientes.
VENTAJAS
Beneficios de produccion

La solidez al frote y al lavado de los tejidos lavados con estos productos son las mismas que con
el bano reductor tradicional.

Beneficios ambientales

= Reduccion de la toxicidad y mayor biodegradabilidad del efluente generado, aunque sigue
requiriendo un tratamiento.

= Reduccién de la DQO en las aguas residuales.
INCONVENIENTES

No se han descrito posibles adversidades.
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4. Mejoras ambientales.
MEJORA AMBIENTAL
CONSUMOS
PROCESO TECNOLOGIA RESIDUOS | AGUAS | EMISIONES | CONSUMOS | = teria | RUIDOS
energéticos prima
BANOS REDUCTORES
CON HIDROSULFITO
sSODICO
TINTURA BANOS REDUCTORES
CON PRODUCTOS 5 7 5 5 5 5
SUSTITUTIVOS

Entre 1-4: menor beneficio ambiental
5: no disminuye ni aumenta
Entre 6-9: mejora ambiental

5. Valores de emision que ofrece la tecnologia respecto a los establecidos por la

legislacién ambiental.

Mejoras en la calidad de las aguas residuales, reduccion de la DQO.

6.

¢Cudl es el coste del equipo? ¢ Qué otros costes asociados tiene?

Los beneficios econémicos son los esencialmente derivados de los beneficios medioambientales,
puesto que se consigue una reduccion del coste del tratamiento de las aguas residuales.

7. Reduccion de materia prima.

No se producen variaciones en el consumo de materias primas.

8.

Aplicabilidad.

Estos productos pueden aplicarse en las empresas preparadas para la tintura de fibras de
poliéster con colorantes dispersos.

9.

Grado actual de implantacion de la tecnologia.

Esta tecnologia esta presente en el 40% de las empresas textiles actuales.

10. ¢Hasta que grado de implantacion de la tecnologia se podria llegar?

Se espera llegar a un alto grado de implantacién en los proximos afios.
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3.3.7. Tratamiento Posterior con Enzimas en la Tintura con Colorantes Reactivos.

TECNOLOGIA: REDISENO DE PROCESOS.

PROCESO:

TINTURA.

1. Descripcion de la Tecnologia.

El proceso de tintura con colorantes reactivos requiere unos lavados posteriores en los cuales se
elimina la cantidad de colorante sobrante hidrolizado.

2. Alternativas.

Se propone la sustitucion del lavado convencional por un tratamiento enzimatico, mediante el que
se extraera el colorante hidrolizado del tejido y del bano de tintura, reduciendo el consumo de
agua y energia.

3. Ventajas e inconvenientes.

VENTAJAS

Beneficios ambientales

Importantes reducciones de reactivos, agua y energia.

INCONVENIENTES

Es aplicable en algunos colorantes, no en general.

4. Mejoras ambientales.

MEJORA AMBIENTAL

CONSUMOS
PROCESO| TECNOLOGIA |RESIDUOS | AGUAS | EMISIONES | CONSUMOS | = teria | RUIDOS
energéticos prima
PROCESO
TRADICIONAL
TINTURA TRATAMIENTO
POSTERIOR 5 6 6 6 6 5
ENZIMATICO

Entre 1-4: menor beneficio ambiental

5: no disminuye ni aumenta
Entre 6-9: mejora ambiental
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5. Valores de emision que ofrece la tecnologia respecto a los establecidos por la
legislacion ambiental.

Se logra una disminucion del consumo de agua y por lo tanto de las aguas residuales producidas.

Se logra un ahorro del consumo energético que conlleva a una reduccién de las emisiones a la
atmosfera.

6. ¢Cual es el coste del equipo? ;Qué otros costes asociados tiene?
Se logra una reduccion de los costes operativos en el consumo de energia, agua y reactivos.
7. Reduccion de materia prima.
Reduccién en el consumo de energia, agua y reactivos.
8. Aplicabilidad.
Esta técnica solo es aplicable a la tintura por agotamiento con colorantes reactivos.
9. Grado actual de implantacién de la tecnologia.
Esta tecnologia esta presente en el 25% de las empresas textiles actuales.
10. ¢Hasta que grado de implantacion de la tecnologia se podria llegar?

Se espera llegar a un alto grado de implantacion en los proximos afios.
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3.3.8. Utilizacion de Nuevos Colorantes Sulfurosos.

TECNOLOGIA: REDISENO DE PROCESOS.
PROCESO: TINTURA.

1. Descripcion de la Tecnologia.
Los colorantes sulfurosos son ampliamente utilizados en el mundo para la tintura de fibras
celulésicas, como por ejemplo el algodén, en matices oscuros y cuando se necesita una velocidad
elevada de tintura. Los colorantes tradicionales, generalmente de bajo precio, contienen una
elevada concentracion de impurezas tales como sales, sulfuros y polisulfuros.
Suelen presentarse en concentraciones relativamente bajas y dan rendimientos tintéreos bajos,
(es decir, que para conseguir matices intensos hay que poner cantidades importantes de
colorante en el bafio).
Ademas, dado que son colorantes insolubles en agua, deben reducirse utilizando sulfuro sodico.
Se trata de colorantes de bajo agotamiento y, por lo tanto, las aguas residuales que se generan
quedan tan coloreadas que las tinturas solo resultan econémicas cuando el bafio se va reforzando
y reutilizando para sucesivas tinturas.

2. Alternativas.

Los nuevos colorantes sulfurosos presentan mejoras respecto a los tradicionales. Las principales
son:

* Practicamente libres de sulfuros y polisulfuros.
» Aumento de entre un 100 a un 150% de la concentracion en la que se pueden adquirir.
+ Utilizacion de sistemas binarios de agentes reductores, en sustitucion de los sistemas

tradicionales a base de sulfuro sddico en medio alcalino, que proporcionan muy buenos
resultados, tanto desde el punto de vista técnico como el medioambiental.

65



JN

S GENERALTAT

& VALENCIANA cr ®

CONSELLERIA DE MEDI AMBIENT CENIRO s

AIGUA, URBANISME | HABITATGE LIMPIAS

;

3. Ventajas e inconvenientes.
VENTAJAS

Beneficios de proceso

Con los nuevos colorantes la productividad de las instalaciones puede aumentar.

Beneficios ambientales

La utilizacién de estos nuevos colorantes sulfurosos permite:

* Reduccion de la carga contaminante de los efluentes generados en la tintura y en los lavados
posteriores, que presentan cantidades muy inferiores de sulfuros y polisulfuros, especies quimicas

reductoras que contribuyen de forma significativa a la DQO.

» Reduccion de la generaciéon de envases de colorantes vacios que deben ser gestionados y de

costes de transporte.

* Minimizacién de las emisiones de SO, a la atmésfera.
* Reduccién del consumo de agua.
INCONVENIENTES

No se han descrito posibles adversidades.

4. Mejoras ambientales.

MEJORA AMBIENTAL

CONSUMOS
PROCESO| TECNOLOGIA  |RESIDUOS | AGUAS | EMISIONES | CONSUMOS | = ieria | RUIDOS
energéticos prima
COLORANTES
SULFUROSOS
TINTURA NUEVOS
COLORANTES 7 8 7 6 5 5
SULFUROSOS

Entre 1-4: menor beneficio ambiental
5: no disminuye ni aumenta
Entre 6-9: mejora ambiental
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5. Valores de emision que ofrece la tecnologia respecto a los establecidos por la
legislacién ambiental.

Se reducen las emisiones de SO, a la atmdsfera y de sulfuros a las aguas residuales.

6. ¢Cual es el coste del equipo? ;Qué otros costes asociados tiene?
Los colorantes alternativos tienen un mayor coste que los colorantes tradicionales pero su
utilizacion permite reducir los costes de gestion de residuos, asi como los costes de depuracion
de las aguas residuales.

7. Reduccion de materia prima.
No se producen variaciones en el consumo de materias primas.

8. Aplicabilidad.
Los nuevos colorantes sulfurosos son adecuados tanto para la tintura por sistema discontinuo
como por sistema continuo, y son aplicables en las mismas instalaciones industriales en que se
aplicaban los antiguos.

9. Grado actual de implantacién de la tecnologia.
Esta tecnologia esta presente en el 40% de las empresas textiles actuales.

10. ¢;Hasta que grado de implantaciéon de la tecnologia se podria llegar?

Se espera llegar a un alto grado de implantacion en los préximos afios.
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3.3.9. Seleccion de nuevas gamas de Colorantes Reactivos.

TECNOLOGIA: REDISENO DE PROCESOS.
PROCESO: TINTURA.

1. Descripcion de la Tecnologia.
Los colorantes reactivos son una de las familias de colorantes mas utilizados para la tintura de
tejidos de algodon, raydn y lino. Por sus caracteristicas quimicas inherentes sélo una parte del
colorante que se introduce en el bafio de tintura reacciona quimicamente con la fibra mediante un
enlace covalente. El resto del colorante reacciona con el agua y se denomina colorante
hidrolizado.
Una parte de éste queda en las aguas residuales de la tintura y otra parte queda en el interior de
la fibra pero sin buenas propiedades de solidez, por lo que debia ser eliminado en sucesivos
jabonados y aclarados en caliente.
Ello suponia que una tintura con colorantes reactivos requeria un consumo de agua de:
1. Bafo de tintura.
2. Bafio de jabonado en caliente.
3. Bafo de aclarado.
4. Bafio de aclarado.
A modo de ejemplo, una maquina para la tintura de 100 kg. de tejido en cuerda con un volumen
de agua de 1.000 litros implicaba un consumo de 4.000 litros para la correcta tintura de estos 100
kg. de tejido.

2. Alternativas.
Para dar respuesta a los actuales requerimientos de:
* Nuevas normas de solidez al lavado doméstico.
» Cumplimiento de la legislacién sobre vertidos.

* Incremento de la eficiencia de la produccion “Bien a la primera”.

« Utilizacién de maquinaria con baja relacion de bafio, y con sistemas de recuperacion de calor.
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Se han desarrollado nuevas gamas de colorantes reactivos los cuales:
1. Agotan mas sobre la fibra (con ello queda menos colorante en el agua de tintura).

2. Cada molécula de colorante contiene mas grupos reactivos con lo que el porcentaje de
colorante que reacciona con la fibra es considerablemente mayor (con ello disminuye la
cantidad de colorante reactivo hidrolizado, tanto en el bafio como en el interior de la fibra).

3. El colorante reactivo hidrolizado en el interior de la fibra es mas facilmente eliminable (con
ello se reducira el nimero de bafios de lavado).

4. Combinan dos o mas grupos cromoforos en cada molécula de colorante para obtener alta
densidad éptica respecto a la misma concentracion de colorantes de antiguas gamas. Por lo
tanto, se incrementa la concentracion de colorante (con lo cual se reducen costes de
transporte).Segun los colorantes que se comparen, a igualdad de concentracién de la
disolucion, la densidad 6ptica es entre un 15 y un 65% superior. Con los nuevos colorantes se
alcanza la misma intensidad de color sobre tejido con menos % de colorante sobre peso de
fibra.

5. Pueden aplicarse reduciendo la concentracion de electrolito necesario en el bafo de tintura.
Ello supone reduccion de la carga contaminante de las aguas residuales. También reduce el
coste de productos quimicos de la férmula de tintura. Para una intensidad de tintura del 3%
spf, con los nuevos colorantes se precisan 60 g/l de sal. Ello supone una reduccion de un 34%
respecto a féormulas tradicionales.
6. Aumento de la adsorcion del colorante en los fangos activados de la planta de tratamiento,
si se dispone de ella. En funcién de la dureza del agua, se adsorbe entre un 150 y un 200%
mas en los fangos activados de la planta de depuracién, en comparacién con los colorantes
reactivos de las antiguas gamas.
3. Ventajas e inconvenientes.
VENTAJAS

* El menor niumero de bafios de lavado repercute en un incremento de la productividad de las
instalaciones industriales de tintura.

» Ademas, tal como se ha descrito anteriormente, se consigue:

- Menor consumo de colorantes para la obtencién de los mismos resultados de tintura.

- Menor consumo de productos quimicos (electrolito).
* Las aguas residuales de la tintura quedan menos coloreadas, con menor contenido de sales
solubles, y los colorantes residuales son mas facilmente absorbibles en los fangos activados de

las instalaciones depuradoras, cosa que facilita el proceso de depuracion.

» Se consigue la reduccién de los costes de los productos quimicos de la formula de tintura, asi
como de su transporte.

INCONVENIENTES

Todavia no existen gamas de colores completas para estos colorantes.
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4. Mejoras ambientales.

MEJORA AMBIENTAL

CONSUMOS
PROCESO | TECNOLOGIA | RESIDUOS | AGUAS | EMISIONES | CONSUMOS | =0 teria | RUIDOS
energéticos prima
COLORANTES
REACTIVOS
TRADICIONALES
TINTURA | TINTURA CON LAS
NUEVAS FAMILIAS
DE COLORANTES 5 7 5 7 7 5
REACTIVOS

Entre 1-4: menor beneficio ambiental
5: no disminuye ni aumenta
Entre 6-9: mejora ambiental

5. Valores de emision que ofrece la tecnologia respecto a los establecidos por la
legislacién ambiental.

La tintura con colorantes reactivos no presenta emisiones directas a la atmédsfera. Estas provienen
de los procesos auxiliares a la tintura.

Con esta tecnologia conseguimos reducir la coloracién de las aguas residuales, y su carga
contaminante, siendo especialmente notable en la conductividad de las aguas debido al ahorro de
sal. También se consigue un elevado ahorro de agua debido a que no son necesarios tantos
lavados para eliminar el colorante restante.

6. ¢Cual es el coste del equipo? ¢ Qué otros costes asociados tiene?

Esta técnica no requiere de ninguna adaptacion de la maquinaria existente, y puede ser aplicada
en cualquier instalacion

7. Reduccion de materia prima.
Debido a la mayor afinidad y mejor agotamiento de los colorantes en el bafio, se requieren de
menores cantidades de productos quimicos para la tintura. También se consigue un considerable
ahorro de agua.

8. Aplicabilidad.
Las nuevas gamas de colorantes reactivos pueden aplicarse en las mismas maquinas que los
colorantes reactivos tradicionales. Los puntos fuertes de esta tintura son los procesos de tintura
discontinua o por partidas de hilados de fibras celuldsicas, tejidos de fibras celulésicas en forma
de cuerda, y también al ancho tanto en proceso discontinuo como continuo.

9. Grado actual de implantacién de la tecnologia.

Esta tecnologia esta presente en el 70% de las empresas textiles actuales.
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3.3.10. Tintura por Agotamiento con Tintes Reactivos para Fibras de Celulosa.

TECNOLOGIA: NUEVAS TECNOLOGIAS.
PROCESO: TINTURA.

1. Descripcion de la Tecnologia.
Tradicionalmente, la tintura por agotamiento de las fibras de celulosa con tintes reactivos requiere
de elevadas cantidades de sal para la mejora del agotamiento, (usualmente 50-60 g/I, aunque se
puede llegar a mas de 100 g/l en sombras profundas).

2. Alternativas.

Varios fabricantes de tinte han desarrollado tintes reactivos que sélo necesitan alrededor de dos
terceras partes de estas cantidades, como por ejemplo:

= Cibacron LS - (Ciba).

= Levafix OS - (Dystar).

= Procion XL+ - (Dystar).

= Sumifix HF - (Sumitono).

La mayoria de estos tintes son polifuncionales y presentan un elevado nivel de fijacion, cosa que
favorece, ademas, una reduccion de la cantidad de tinte no fijado en las aguas residuales.

3. Ventajas e inconvenientes.
VENTAJAS
Beneficios de produccion.
Reduccion del consumo de sales en un 33% aproximadamente.
Beneficios ambientales
Reduccion de la salinidad de las aguas residuales.
INCONVENIENTES

No se han descrito ningun tipo de inconveniente.
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4. Mejoras ambientales.

MEJORA AMBIENTAL

CONSUMOS
PROCESO TECNOLOGIA RESIDUOS | AGUAS | EMISIONES CONSE".VIOS materia RUIDOS
energéticos prima
PROCESO
TRADICIONAL
TINTURA NUEVOS TINTES
REACTIVOS CON
BAJA APLICACION 5 8 5 5 5 5
DE SALES

Entre 1-4: menor beneficio ambiental
5: no disminuye ni aumenta
Entre 6-9: mejora ambiental

5. Valores de emision que ofrece la tecnologia respecto a los establecidos por la
legislacién ambiental.

Reduccion de la salinidad en las aguas residuales.

6. ¢Cual es el coste del equipo? ;Qué otros costes asociados tiene?
Los tintes reactivos, con baja aplicacion de sales, son mas caros que los convencionales. Sin
embargo, debido a la reduccion en el uso de sales, la aplicacién de estos tintes puede suponer un
beneficio econdémico.

7. Reduccion de materia prima.
Se produce un ahorro en el consumo de sales utilizadas en el proceso de tintura.

8. Aplicabilidad.

Este tipo de tintes reactivos son aplicables tanto a instalaciones existentes como a nuevas
instalaciones.

9. Grado actual de implantacién de la tecnologia.
Esta tecnologia esta presente en el 30% de las empresas textiles actuales.
10. ¢Hasta que grado de implantacion de la tecnologia se podria llegar?

Se espera llegar a un alto grado de implantacion en los proximos afios.
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3.3.11. Sustitucion de Colorantes al Cromo y Cromatado por Colorantes Reactivos.

TECNOLOGIA: REDISENO DE PROCESOS.
PROCESO: TINTURA DE LA LANA.
1. Descripcion de la Tecnologia.
Las fibras proteicas requieren sales de cromo para la correcta fijacion de los colorantes.
La tintura de hilados o tejidos de lana con colorantes al cromo y cromatado posterior, permite
obtener buenas solideces finales de la tintura. Sin embargo, este proceso tiene graves
inconvenientes:
* Inevitablemente las aguas residuales contienen metales pesados (ej. cromo).

* La produccién se realiza en dos fases.

* El color final de la tintura no so6lo depende del proceso de tintura con el colorante acido sino
también del proceso de cromatado posterior.

2. Alternativas.
Existe una alternativa basada en la aplicacion de los colorantes reactivos bifuncionales para lana,
que generalmente contienen grupos bromo-acrilamida y no contienen metales pesados, dan
excelentes solideces finales, y se aplican en una sola fase.
3. Ventajas e inconvenientes.
VENTAJAS
Beneficios de proceso
* Reduccion del tiempo de tintura
* Reduccion de la temperatura de tintura
» Mayor seguridad en el matiz final de la tintura
Beneficios ambientales
Eliminacién de los metales pesados en las aguas residuales, (cromo hexavalente).

INCONVENIENTES

Los colorantes reactivos producen una mayor coloraciéon en las aguas residuales y pueden
producir AOX, Compuestos Organicos Halogenados.
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4. Mejoras ambientales.

MEJORA AMBIENTAL

CONSUMOS
PROCESO | TECNOLOGIA |RESIDUOS | AGUAS | EMISIONES | CONSUMOS | = teria | RUIDOS
energéticos prima
COLORANTES AL
TINTURA CROMO
DELALANA | COLORANTES
REACTIVOS 5 8 5 6 5 5

Entre 1-4: menor beneficio ambiental
5: no disminuye ni aumenta
Entre 6-9: mejora ambiental

5. Valores de emision que ofrece la tecnologia respecto a los establecidos por la
legislacién ambiental.

La sustitucién de los colorantes al cromo eliminan los metales pesados de la carga contaminante
de las aguas residuales.

6. ¢Cual es el coste del equipo? ;Qué otros costes asociados tiene?
Globalmente los costes son similares en ambos procesos.

La utilizaciéon de los colorantes reactivos puede producir una mayor productividad de las
instalaciones y mas posibilidades para la automatizacién y robotizacion de los procesos de tintura.

7. Reduccién de materia prima.
No se producen variaciones en el consumo de materias primas.
8. Aplicabilidad.

La maquinaria adecuada para la tintura de hilados o de tejidos de lana es adecuada para este
nuevo proceso de tintura.

9. Grado actual de implantacion de la tecnologia.
Esta tecnologia esta presente en el 40% de las empresas textiles actuales.
10. ¢Hasta que grado de implantacion de la tecnologia se podria llegar?

Se espera llegar a un alto grado de implantacién en los proximos afos.
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3.3.12. Tintura de la Lana con Colorantes Premetalizados.

TECNOLOGIA: REDISENO DE PROCESOS.
PROCESO: TINTURA DE LA LANA.
1. Descripcion de la Tecnologia.
Las fibras proteicas requieren sales de cromo para la correcta fijacion de los colorantes.

La tintura de hilados o tejidos de lana con colorantes al cromo y cromatado posterior tiene graves
inconvenientes como la inevitablemente presencia de metales pesados en las aguas residuales.

2. Alternativas.

Una alternativa posible a los colorantes con cromo, en algunos casos, son los colorantes
premetalizados.

Los colorantes premetalizados se deben utilizar bajo las siguientes condiciones:
= Con valores de pH determinados.
= Utilizando alcoholes grasos etoxilados como auxiliares.
= Reemplazando el acido acético por acido férmico.
3. Ventajas e inconvenientes.
VENTAJAS
Beneficios ambientales
* Eliminacién de los metales pesados en las aguas residuales, (cromo hexavalente).
* Reduccion de la DQO debido a la sustitucion del acido acético por acido formico.
* Reduccién del consumo de agua.
INCONVENIENTES

No se han descrito posibles adversidades.
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4. Mejoras ambientales.

MEJORA AMBIENTAL

CONSUMOS
PROCESO | TECNOLOGIA |RESIDUOS | AGUAS | EMISIONES | CONSUMOS | ™ ieria | RUIDOS
energéticos prima
COLORANTES AL
TINTURA DE CROMO
LA LANA COLORANTES
PREMETALIZADOS 5 8 5 5 6 5

Entre 1-4: menor beneficio ambiental
5: no disminuye ni aumenta
Entre 6-9: mejora ambiental

5. Valores de emision que ofrece la tecnologia respecto a los establecidos por la
legislacién ambiental.

La sustitucion de los colorantes al cromo por colorantes premetalizados elimina los metales
pesados, como el cromo hexavalente, y reduce el porcentaje de DQO de las aguas residuales.

6. ¢Cual es el coste del equipo? ;Qué otros costes asociados tiene?

Se reducen los tiempos de procesado, ahorro energético, y se reduce el consumo de agua, lo que
conlleva a un importante ahorro operacional.

7. Reduccion de materia prima.
Se reduce el consumo de agua y energia.
8. Aplicabilidad.
Los colorantes premetalizados se pueden aplicar en actividades ya existentes.

En la actualidad los colorantes premetalizados se pueden aplicar en el 50% de la lana procesada
anualmente.

9. Grado actual de implantacién de la tecnologia.
Esta tecnologia esta presente en el 30% de las empresas textiles actuales.
10. ¢Hasta que grado de implantacion de la tecnologia se podria llegar?

Se espera llegar a un alto grado de implantacion en los préximos afios.
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3.3.13. Tintura de Poliéster y sus mezclas con Carriers Alternativos o sin Carriers.

TECNOLOGIA: NUEVAS TECNOLOGIAS.
PROCESO: TINTURA.
1. Descripcién de la Tecnologia.

Los Carriers son sustancias que se afiaden a los bafios de tintura para acelerar la fijacion, corregir
colores defectuosos o igualar tonalidades.

Los carriers incluyen un amplio grupo de compuestos organicos, con baja biodegradabilidad y alta
toxicidad para las personas y el medio acuatico.

Sus sustancias activas son: bencenos halogenados, hidrocarburos arométicos, fenoles, acido
carboxilico y sus ésteres y las alquilftalamidas.

Los carriers de tipo hidrofobo son absorbidos por el textil y sélo los de tipo hidréfilo, como fenoles
y derivados de benzoatos, se pueden encontrar en las aguas de vertido. Los carriers que
permanecen sobre la fibra después de la tintura y el lavado son parcialmente volatilizados durante
el secado y las operaciones de fijacidn, y pueden dar lugar a emisiones atmosféricas.

El empleo de carriers se ha reducido significativamente debido a los problemas que pueden
ocasionar sobre la salud humana y el medio ambiente. Sin embargo, todavia se utilizan para la
tintura de la mezcla de poliéster y lana, en la tintura de poliéster y en la tintura del poliéster-
celulosa.

Las sustancias activas utilizadas como carriers en la tintura de poliéster y sus mezclas son:

= Monoclorobenceno, triclorobenceno, etc.

= o-fenilfenol

= Bifenil y otros hidrocarburos aromaticos

= Ftalatos.
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Aunque habitualmente la tintura de las fibras de poliéster se realiza en autoclaves a temperaturas
de 130 °C sin necesidad de carriers, en el caso de las mezclas de poliéster y lana, y debido a la
sensibilidad de esta, el proceso de tintura se debe realizar a temperaturas inferiores a los 100 °C.

Para ello, es necesario afiadir carriers, con la finalidad de aumentar la velocidad de tintura.

Dado que las sustancias citadas anteriormente son téxicas, pueden ser sustituidas por otras
sustancias alternativas libres de cloro, basadas en:

= Benz

ilbenzoato,

= n-alquilftalimida.

3. Ventajas e inconvenientes.

VENTAJAS

Beneficios ambientales

= Reduccién o eliminacion de las emisiones de carriers.

= Empleo de sustancias facilmente biodegradables, facilitando la depuracion de las aguas
residuales.

INCONVENIENTES

Los carriers alternativos son menos efectivos que los convencionales y se requiere mas tiempo y
cantidad de producto para conseguir el mismo efecto.

4. Mejoras ambientales.

MEJORA AMBIENTAL

CONSUMOS
PROCESO| TECNOLOGIA | RESIDUOS | AGUAS | EMISIONES | CONSUMOS | =" - ieria | RUIDOS
energéticos prima
UTILIZACION DE
CARRIERS
TINTURA SIN CARRIERS
CARRIERS 5 8 6 5 5 5
ALTERNATIVOS

Entre 1-4: menor beneficio ambiental

5: no disminuye ni aumenta
Entre 6-9: mejora ambiental
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5. Valores de emision que ofrece la tecnologia respecto a los establecidos por la

legislacién ambiental.
Reduccién de la carga contaminante de las aguas residuales.
6. ¢Cual es el coste del equipo? ;Qué otros costes asociados tiene?
Los dos tipos de carriers son equiparables en costes.
7. Reduccién de materia prima.
No se producen reducciones en el consumo de materias primas.

8. Aplicabilidad.

La tintura sin carriers sélo es aplicable cuando se utiliza maquinaria de alta temperatura.
Este proceso no se puede realizar con mezclas de poliéster y lana.
La tintura con carriers alternativos es aplicable a todos los tipos de poliéster y sus mezclas.
9. Grado actual de implantacién de la tecnologia.
Esta tecnologia esta presente en el 30% de las empresas textiles actuales.
10. ¢;Hasta que grado de implantaciéon de la tecnologia se podria llegar?

Se espera llegar a un alto grado de implantacion en los proximos afos.
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3.3.14. Lavado y Tintura de tejidos de punto de poliéster en un baio unico.

TECNOLOGIA: NUEVAS TECNOLOGIAS.
PROCESO: TINTURA.
1. Descripcion de la Tecnologia.
Tradicionalmente, la tintura de tejidos de poliéster ha requerido de una etapa de lavado previa a la
tintura ya que, aunque se trata de una fibra esencialmente de caracter hidrofobico, es preciso
lograr una uniforme hidrofilidad y absorbencia de la totalidad del tejido a tefiir. En consecuencia,
un proceso de tintura de poliéster requiere:
1. Prefijado en rame, (termofijado).
2. Lavado.
3. Tintura.
4. Lavado reductor.
5. Aclarado.

Este gran numero de etapas implica un elevado consumo de agua y de energia, y la generacion
de aguas residuales de distintas caracteristicas en cada una de las etapas.

2. Alternativas.

Actualmente, utilizando tensioactivos especiales, es posible llevar a cabo el lavado y la tintura
simultaneamente, en un Unico bafo. Por lo tanto, las etapas del proceso quedarian como sigue:

1. Prefijado en rame, (termofijado).
2. Lavado-tintura.
3. Lavado reductor.
4. Aclarado.
Se opera del modo siguiente: adicionar 3-5% de Dispergal PCS durante el llenado de la maquina
en frio. Una vez el pH esta ajustado entre 4.5 y 5.5, se introducen los colorantes dispersos
seleccionados.
En este punto, puede iniciarse el proceso de tintura.
3. Ventajas e inconvenientes.
VENTAJAS

Beneficios de produccion

Naturalmente, se incrementa la productividad de las instalaciones de tintura, al agrupar una
operacion de lavado con una operacion de tintura.

Beneficios ambientales

Al reducir el numero de bafios se consigue un 25% en ahorro de agua. Se consigue, también, un
ahorro de energia.

INCONVENIENTES

No se ha descrito ningun inconveniente.
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4. Mejoras ambientales.

MEJORA AMBIENTAL

CONSUMOS
PROCESO| TECNOLOGIA |RESIDUOS | AGUAS | EMISIONES | CONSUMOS | = ieria | RUIDOS
energéticos .
prima
PROCESO
TRADICIONAL
TINTURA LAVADO Y
TINTURA DE
POLIESTER EN ° o ! 8 ° °

BANO UNICO

Entre 1-4: menor beneficio ambiental
5: no disminuye ni aumenta
Entre 6-9: mejora ambiental

5. Valores de emision que ofrece la tecnologia respecto a los establecidos por la
legislacién ambiental.

Mediante este sistema se reduce el consumo de agua y por lo tanto la generacion de aguas
residuales, ademas, se reduce el consumo de energia lo que conlleva a una disminucién de las
emisiones a la atmosfera.

6. ¢Cual es el coste del equipo? ¢Qué otros costes asociados tiene?

Dependiendo del tipo de maquinaria utilizada en la tintura, se conseguirdn mayores o menores
ahorros de costes de proceso.

7. Reduccién de materia prima.
Reducciones en el consumo de energia y agua.
8. Aplicabilidad.
Todas las fabricas que realicen la tintura de tejidos de poliéster pueden aplicar esta técnica.
9. Grado actual de implantacién de la tecnologia.
Esta tecnologia esta presente en el 20% de las empresas textiles actuales.
10. ¢;Hasta que grado de implantacion de la tecnologia se podria llegar?

Se espera llegar a un alto grado de implantacién en los proximos afos.
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3.3.15. Dispersantes Bioeliminables.

TECNOLOGIA: NUEVAS TECNOLOGIAS.
PROCESO: TINTURA.

1. Descripcion de la Tecnologia.
Para la tintura del poliéster y sus mezclas se utilizan diferentes tipos de colorantes, como los
colorantes dispersos, los colorantes sulfurosos o los colorantes tina. Todos ellos requieren la
adicion de agentes dispersantes para asegurar la dispersion uniforme del tinte, estos dispersantes
no son absorbidos ni fijados por las fibras y son descargados en su totalidad en las aguas
residuales.

Los dispersantes convencionales se caracterizan por su bajo indice de biodegradabilidad, entre
un 20 y un 30 %, y generan aguas residuales con elevadas DQO.

2. Alternativas.

Se propone la sustitucion de dispersantes convencionales por dispersantes biodegradables.

Estos pueden ser:

= Dispersantes basados en ésteres de acidos grasos.

= Dispersantes basados en mezclas de sales sédicas, compuestos aromaticos y/o &cido sulfurico.
3. Ventajas e inconvenientes.

VENTAJAS

Beneficios ambientales

Se produce un aumento considerable del indice de bioeliminacién, entre un 90-93 % en los
ésteres de acidos grasos, y de un 70% en las mezclas de sales sodicas.

INCONVENIENTES

No se han descrito posibles inconvenientes.
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4. Mejoras ambientales.

MEJORA AMBIENTAL

CONSUMOS
PROCESO TECNOLOGIA RESIDUOS | AGUAS | EMISIONES | CONSUMOS | =" - ieria | RUIDOS
energéticos prima
DISPERSANTES
TRADICIONALES
TINTURA 1 bisPERSANTES 5 6 5 5 5 5
BIOELIMINABLES

Entre 1-4: menor beneficio ambiental
5: no disminuye ni aumenta
Entre 6-9: mejora ambiental

5. Valores de emision que ofrece la tecnologia respecto a los establecidos por la
legislacién ambiental.

Reduccién de la carga contaminante de las aguas residuales y facilidades en los procesos de
depuracion.

6. ¢Cual es el coste del equipo? ;Qué otros costes asociados tiene?

Los dispersantes alternativos tienen un mayor coste, compensado en parte por un ahorro en los
procesos de depuracion.

7. Reduccion de materia prima.
No se producen reducciones en el consumo de materias primas.

8. Aplicabilidad.

Los dispersantes basados en ésteres de acidos grasos solamente pueden ser utilizados en las
formulaciones liquidas de los colorantes dispersos, mientras que los restantes tienen una mayor
versatilidad.

9. Grado actual de implantacién de la tecnologia.
Esta tecnologia esta presente en el 25% de las empresas textiles actuales.
10. ¢;Hasta que grado de implantacién de la tecnologia se podria llegar?

Se espera llegar a un alto grado de implantacién en los préximos afios.
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3.3.16. Nuevo Sistema Oxidante de tinturas hechas con Colorantes Sulfurosos.

TECNOLOGIA: REDISENO DE PROCESOS.
PROCESO: TINTURA.

1. Descripcion de la Tecnologia.
La oxidacién es una etapa ineludible en el proceso de tintura con colorantes sulfurosos. La
oxidacién produce un cambio de color en la molécula de colorante y la insolubiliza dentro de la
fibra.
Es habitual la utilizaciéon de sistemas oxidantes basados en bromatos, yodatos y cloritos que,
debido a la presencia de halégenos, producen indices de AOX por encima de los limites legales
en las aguas residuales del proceso.
Aunque, generalmente, pueden considerarse fuera de uso, dicha oxidacidon puede realizarse
también con sistemas oxidantes en base a dicromatos, cosa que genera presencia de metales
pesados en las aguas.

2. Alternativas.
La utilizaciéon de peroxidos en lugar de los sistemas oxidantes antes mencionados permite evitar
tal problema. El nuevo agente oxidante Diresul EF consigue un efecto oxidante completo con las
siguientes ventajas:
* Menor contribucién al nivel de DQO de las aguas residuales.
* Ausencia de metales pesados.
« indice de AOX dentro de los limites legales.

3. Ventajas e inconvenientes.
VENTAJAS

Beneficios de proceso

El nuevo oxidante actua de modo similar a los utilizados tradicionalmente pero permite una mejora
en la calidad del producto al producir efectos de oxidacion uniformes.

Beneficios ambientales

+ Disminucién de la DQO de los bafios oxidantes.

» Ausencia de metales pesados en las aguas residuales.

* Ausencia de halégenos vy, por lo tanto, disminucion del parametro AOX.
INCONVENIENTES

No se han descrito posibles adversidades.
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4. Mejoras ambientales.

MEJORA AMBIENTAL

CONSUMOS
PROCESO TECNOLOGIA RESIDUOS | AGUAS | EMISIONES | CONSUMOS | =" - ieria | RUIDOS
energéticos prima
OXIDACION EN TINTURA
CON COLORANTES
SULFUROSOS
TINTURA | pEROXIDOS OXIDACION
EN TINTURA CON
COLORANTES 7 8 7 6 5
SULFUROSOS

Entre 1-4: menor beneficio ambiental
5: no disminuye ni aumenta
Entre 6-9: mejora ambiental

5. Valores de emision que ofrece la tecnologia respecto a los establecidos por la
legislacion ambiental.

Mejoras en la calidad de las aguas residuales, reduccién de la DQO, ausencia de metales
pesados y disminucion de la presencia de AOX.

6. ¢Cual es el coste del equipo? ¢Qué otros costes asociados tiene?

Se pueden prever ahorros en los costes de depuracién de aguas asi como en el coste de
produccién, al conseguir oxidaciones mas uniformes.

7. Reduccién de materia prima.
No se producen variaciones en el consumo de materias primas.
8. Aplicabilidad.

El nuevo sistema oxidante puede aplicarse en todas las empresas ya existentes y no hay
limitaciones en cuanto a su uso, ni por volumen de aplicacién ni por otras circunstancias.

9. Grado actual de implantacién de la tecnologia.
Esta tecnologia esta presente en el 30% de las empresas textiles actuales.
10. ¢;Hasta que grado de implantaciéon de la tecnologia se podria llegar?

Se espera llegar a un alto grado de implantacién en los proximos afos.
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3.3.17. Utilizacion del Dioxido de Carbono Supercritico.

TECNOLOGIA: NUEVAS TECNOLOGIAS.
PROCESO: TINTURA.
1. Descripcién de la Tecnologia.

Los fluidos supercriticos son gases sometidos a condiciones de alta presion, de manera que el
fluido resultante dispone de propiedades caracteristicas tanto de los liquidos como de los gases.

Los fluidos supercriticos permiten disolver las moléculas organicas de polaridad baja y media.

El diéxido de carbono, (en estado gaseoso), si es comprimido, se convierte en liquido, en ese
estado se comporta como un disolvente ideal, pues es barato, no dafino para la materia viva, no
contaminante y facilmente eliminable por simple evaporacion.

2. Alternativas.

Utilizacion de CO, como disolvente en los procesos de tintura de la fibra de poliéster y
polipropileno.

3. Ventajas e inconvenientes.
VENTAJAS
Beneficios de produccion.
Eliminacion del proceso de secado después de la tintura.
Beneficios ambientales.
= Consumo practicamente nulo de agua.
= Emision nula de gases al aire, (el CO, puede ser reciclado).
= Uso de un producto no inflamable, no explosivo ni toxico.
= Reduccién o eliminacion de los agentes de igualacion y agentes dispersantes.
= Posibilidad de reciclaje de los colorantes residuales.
INCONVENIENTES

Para su aplicacion en la lana, la poliamida y el algoddn, esta técnica es problematica debido a la
naturaleza polar de los colorantes utilizados para la tintura de estas fibras.
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4. Mejoras ambientales.

MEJORA AMBIENTAL

CONSUMOS
PROCESO TECNOLOGIA RESIDUOS | AGUAS | EMISIONES | CONSUMOS | =" - ieria | RUIDOS
energéticos prima
TECNOLOGIA
TRADICIONAL
TINTURA
CO, SUPERCRITICO 5 7 7 6 6 5

Entre 1-4: menor beneficio ambiental
5: no disminuye ni aumenta
Entre 6-9: mejora ambiental

5. Valores de emision que ofrece la tecnologia respecto a los establecidos por la
legislacién ambiental.

Mediante este sistema se minimiza el consumo de agua, por lo tanto se reduce la produccion de
aguas residuales.

Se eliminan las emisiones de gases a la atmosfera, como por ejemplo los COV’'s de los
disolventes tradicionales.

6. ¢Cual es el coste del equipo? ¢ Qué otros costes asociados tiene?
Esta técnica presenta un coste de inversion elevado.
7. Reduccién de materia prima.

Reduccion y posibilidad de reciclaje de reactivos del proceso de tintura, minimizacién del
consumo de agua.

8. Aplicabilidad.
En la tintura de la fibra de poliéster y polipropileno.
9. Grado actual de implantacion de la tecnologia.
Esta tecnologia esta presente en el 10% de las empresas textiles actuales.
10. ¢;Hasta que grado de implantaciéon de la tecnologia se podria llegar?

Se espera llegar a una implantaciéon mas relevante en los préximos afios.
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3.3.18. Liposomas como Auxiliares para la Tintura de la Lana.

TECNOLOGIA: NUEVAS TECNOLOGIAS.
PROCESO: TINTURA DE LA LANA.
1. Descripcién de la Tecnologia.

La tintura de lana es un proceso generalmente largo y costoso. Dado que la fibra de lana tiene
capacidad para enfieltrarse, y puede deformarse debido a su caracter hidrotermoplastico, la
calidad final del tejido es muy dependiente del tiempo de proceso, ademas de la temperatura y del
pH del bafo. Los bafos de tintura ademas de contener los colorantes y los productos quimicos
necesarios, deben llevar cantidades suficientes de productos igualadores y electrolitos, (sales
solubles), por lo que la DQO de las aguas residuales de la tintura es elevada.

2. Alternativas.

Los liposomas son sistemas vesiculares estructurados mediante componentes lipidicos que han
sido utilizados con gran éxito como modelos de membranas biolégicas y como sistemas de
transporte y liberacion de substancias hidrofébicas e hidrofilicas cuando se requiere un alto grado
de proteccién de dichas estructuras.

La utilizacion de liposomas como productos auxiliares en la tintura de la lana con colorantes
acidos permite tefir la lana obteniendo buenos agotamientos a 80 °C, (temperatura inferior a la
utilizada en el sistema tradicional), durante 40 min., lo que implica:

* Menor dafado superficial de la lana.

» Ahorro energético.

* No utilizar electrolito.

* Menor DQO en las aguas residuales de la tintura.

La utilizacion de liposomas como productos auxiliares en la tintura de la lana con colorantes
acidos se realiza en un bafo que contenga:

* Lipopur (liposoma) ....... 0.1-0.2% s.p.f.
+ Acido férmico ............... pH predeterminado.
+ Colorante acido.

En el caso de mezclas de lana/poliéster, la temperatura debe elevarse a 100 °C, adicionando una
baja concentracion de carriers, de forma que el colorante disperso agota sobre el poliéster. No
obstante, es necesario tener en cuenta que los liposomas pueden llevar a la difusion del colorante
disperso al interior de la fibra de lana, de forma que es necesario llevar a cabo ensayos de los
colorantes dispersos para la tintura con liposomas para evitar posteriores problemas de solidez de
la tintura.

88



JN

S GENERALTAT

& VALENCIANA cr ®

CONSELLERIA DE MEDI AMBIENT CENIRO s

AIGUA, URBANISME | HABITATGE LIMPIAS

;

3. Ventajas e inconvenientes.
VENTAJAS

Beneficios de produccion

Ademas del incremento de la productividad de la instalacién de tintura como consecuencia de los

datos expuestos, la calidad de los articulos tintados mejora.

El tratamiento de la lana a temperaturas mas bajas conduce a un tejido mas suave.

Beneficios ambientales

= El proceso de tintura no consume electrolito, con lo cual se reduce la conductividad de las aguas

residuales generadas.

= La formulacién del bafio de tintura con liposomas presenta una reduccion de hasta el 50% de la

concentracion de DQO que en los bafios de tintura tradicionales.

= Se produce un ahorro de energia, que puede llegar a hasta un 50%.
INCONVENIENTES

El uso de liposomas encarece el proceso de tintura.

4. Mejoras ambientales.

MEJORA AMBIENTAL

CONSUMOS
PROCESO TECNOLOGIA RESIDUOS | AGUAS | EMISIONES | CONSUMOS | ™ teria | RUIDOS
energéticos .
prima
TINTURA DE LANA
TINTURA
LIPOSOMAS AUXILIARES . o 5 , 5 .

TINTURA DE LANA

Entre 1-4: menor beneficio ambiental
5: no disminuye ni aumenta
Entre 6-9: mejora ambiental
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5. Valores de emision que ofrece la tecnologia respecto a los establecidos por la
legislacién ambiental.

Mediante este sistema se reduce la carga contaminante de las aguas residuales, ademas, se
reduce el consumo de energia lo que conlleva a una disminucion de las emisiones a la atmdsfera.

6. ¢Cual es el coste del equipo? ;Qué otros costes asociados tiene?

El mayor coste de los liposomas se compensa por ahorros energéticos, al tedir a menor
temperatura, y mejor calidad del tejido con lo que el coste global es favorable al nuevo proceso.

7. Reduccion de materia prima.
Reducciones en el consumo de energia y agua.
8. Aplicabilidad.

Todas las plantas preparadas para la tintura de la lana pueden utilizar la tintura de lana con
liposomas.

9. Grado actual de implantacién de la tecnologia.
Esta tecnologia esta presente en mas del 50% de las empresas textiles actuales.
10. ¢Hasta que grado de implantacion de la tecnologia se podria llegar?

Esta tecnologia podria llegar a un grado del 90% debido a su facilidad de implantacion. Se espera
llegar al 90 % de la implantacion en 8 afios.

90



Ell\

S GENERALTAT

& VALENCIANA O

CONSELLERIA DE MEDI AMBIENT CENTRO | ias

AIGUA, URBANISME | HABITATGE LIMPIAS

3.3.19. Colorite.
TECNOLOGIA: NUEVAS TECNOLOGIAS.
PROCESO: TINTURA.

1. Descripcion de la Tecnologia.
Habitualmente, el fabricante de tejido acabado debe proporcionar a sus clientes muestras del
tejido, en los colores solicitados por el cliente. En otras ocasiones, deben producirse modelos
fisicos de algunas tallas antes de que el cliente decida adquirir una partida. Ello conlleva un
complejisimo proceso de tintura, estampacion y acabado de pequefos metrajes y confeccion
prenda a prenda, que ocasionan consumos de recursos y generacion de efluentes y residuos
superiores, proporcionalmente, a los que se generan con partidas mas grandes.

2. Alternativas.
Colorite es un programa informatico mediante el cual es posible ver el color real de una muestra
en pantalla y sobre texturas diferentes. Esta informacion es posible enviarla mediante correo
electrénico a cualquier otra parte del mundo con la total garantia de que alli se vera exactamente
el mismo color, (color real). Es una nueva herramienta para la comunicacién del color.

3. Ventajas e inconvenientes.
VENTAJAS
Beneficios de produccion
Los beneficios mas significativos son:
* Reduccion del tiempo y el costo en el envio de muestras.
* Mayor agilidad en la comunicacion del color correcto.
* Reduccion de partidas defectuosas gracias al control visual del color a través de un monitor.
Beneficios ambientales
La realizacion de menos muestras revierte en que se eliminan los residuos, (restos de colorantes
y auxiliares de prueba, restos de aprestos, restos de pastas de estampacion, etc.) y las aguas
residuales generadas en la preparacion de muestrarios.

INCONVENIENTES

No se han descrito posibles inconvenientes.
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MEJORA AMBIENTAL

CONSUMOS
PROCESO | TECNOLOGIA |RESIDUOS | AGUAS | EMISIONES | CONSUMOS | == ieria | RUIDOS
energéticos prima
SISTEMA DE
MUESTRAS
TINTURA
COLORITE 7 7 6 7 7 5

Entre 1-4: menor beneficio ambiental

5: no disminuye ni aumenta
Entre 6-9: mejora ambiental

5. Valores de emision que ofrece la tecnologia respecto a los establecidos por la
legislacion ambiental.

Reduccion de la carga contaminante de las aguas residuales y reduccién en el consumo de
energia, que conlleva una disminucion en las emisiones a la atmésfera.

6. ¢Cual es el coste del equipo? ¢ Qué otros costes asociados tiene?

Aunque la aplicacién de dicha tecnologia supone el coste de su adquisicion, este coste es
facilmente amortizable gracias al ahorro en gastos de envio de muestras y en la realizacion de
muestras desechables o0 que acaban descartandose.

7. Reduccién de materia prima.

Se reduce los consumos de materias primas en la produccién de muestras.

8. Aplicabilidad.

Adaptable a cualquier planta en funcionamiento que trabaje con la comunicacion del color:
tintorerias, confeccionistas, disefiadores, etc.

9. Grado actual de implantacién de la tecnologia.

Esta tecnologia esta presente en el 10% de las empresas textiles actuales.

10. ¢;Hasta que grado de implantaciéon de la tecnologia se podria llegar?

Se espera llegar a una implantacion mas relevante en los préximos afios.
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3.4. ESTAMPACION.

La Estampacion es un proceso para la aplicacion de color a un sustrato, pero en este caso el color
se aplica sélo a unas areas definidas. Esto implica el uso de técnicas y maquinaria especificas,
aunque los procesos fisicos y quimicos entre el colorante y la fibra son idénticos que en los
procesos de tintura.

Un proceso tipico de estampacion comprende las siguientes fases:

= Preparacioén de la pasta de color: el colorante soluble o el pigmento se dispersa en una pasta
de estampacion a alta concentracion

= Estampacién: la pasta de estampacion se aplica sobre el sustrato
= Fijacién: inmediatamente después de la estampacion, el tejido se seca y el colorante o
pigmento queda fijado principalmente con vapor o aire caliente (no se realiza para la estampacion

de alfombras)

= Tratamiento posterior: esta operacion final consiste en el lavado y secado del tejido. No es
necesario el lavado cuando la estampacion se ha realizado con pigmentos.

3.4.1. Estampacion con Pigmentos.

TECNOLOGIA: NUEVAS TECNOLOGIAS.
PROCESO: ESTAMPACION.
1. Descripcién de la Tecnologia.

La estampacion directa de tejidos requiere, para cada tipo de fibra, la utilizacion de los colorantes
adecuados. Un proceso convencional de estampacion directa supone:

1. Preparacion de la pasta de estampacion.
2. Estampacion sobre el tejido.

3. Secado.

4. Vaporizado.

5. Lavado.

6. Acabado.

Todo este conjunto de operaciones requieren una maquinaria especifica y supone un tiempo de
produccién, asi como un consumo de agua y energia significativos y la generacion de aguas
residuales en los procesos humedos y en las operaciones de limpieza de equipos.

Por otra parte, cada tipo de fibra requiere un colorante especifico para que se difunda y fije en
ella.

Esto complica las formulas y los procesos de estampacion en el tan frecuente caso de mezclas de
fibras.

93



Ell\

S GENERALTAT

& VALENCIANA O

CONSELLERIA DE MEDI AMBIENT CENTRO al tex

DE TECNOLOGIAS
AIGUA, URBANISME | HABITATGE LIMPIAS

2. Alternativas.
La estampacién con pigmentos es la tecnologia de estampacion mas importante en el mundo. Se
estima que mas del 60% de todos los tejidos estampados se hacen por esta técnica. Los
colorantes tradicionales y los sistemas tradicionales de estampacién con colorantes tradicionales
pueden ser sustituidos por estampacion con pigmentos puesto que, con los medios quimicos
adecuados, los pigmentos pueden fijarse sobre todo tipo de fibras.
Los pasos principales son:
1. Estampacion, (en maquina plana, con cilindro microperforado o de prenda).
2. Secado.
3. Polimerizacion, (con aire caliente a 160 °C durante 4 min.).
En muchos casos, el tejido estampado esta ya a punto para ser confeccionado.

3. Ventajas e inconvenientes.
VENTAJAS
Beneficios de produccion.
= Tiene la ventaja de ser un proceso adecuado para tejidos de punto y de calada, y para prendas
confeccionadas, con cualquier tipo de fibras y mezclas de fibras, ya que los pigmentos van a
quedar retenidos por el ligante y el reticulante, independientemente del tipo de fibra sobre el que
se apliquen.

» Los modernos espesantes de estampacion se han desarrollado en base acuosa, con lo que se
ha reducido la utilizacién de disolventes.

Beneficios ambientales

= Este proceso permite un considerable ahorro de agua y de energia ya que no se consume agua
para el lavado del tejido estampado, ni energia para secar el tejido estampado-lavado.

= Con las nuevas gamas de productos, los estampados pueden lograrse exentos de formaldehido
libre, (del orden de 20 ppm. sobre tejido), y con emisiones de compuestos organicos volatiles del
orden de 0.7 kg. de COV’s/tonelada de pasta de estampacion. Los nuevos pigmentos estan en
contenidos de metales pesados por debajo de los limites requeridos por las etiquetas ecoldgicas.
INCONVENIENTES

No se han descrito posibles inconvenientes.
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4. Mejoras ambientales.

MEJORA AMBIENTAL

CONSUMOS
PROCESO | TECNOLOGIA |RESIDUOS | AGUAS | EMISIONES | CONSUMOS | = teria | RUIDOS
energéticos prima
PROCESO
TRADICIONAL
ESTAMPACION ,
ESTAMPACION 5 o , , , 5
PIGMENTOS

Entre 1-4: menor beneficio ambiental
5: no disminuye ni aumenta
Entre 6-9: mejora ambiental

5. Valores de emision que ofrece la tecnologia respecto a los establecidos por la
legislacién ambiental.

Mediante este sistema se reduce el consumo de agua y por lo tanto la generacion de aguas
residuales, ademas, se reduce el consumo de energia lo que conlleva a una disminucién de las
emisiones a la atmosfera.
Se reducen las emisiones de compuestos organicos volatiles a la atmédsfera.

6. ¢Cual es el coste del equipo? ¢ Qué otros costes asociados tiene?
Los mayores costes de las pastas de estampacion con pigmentos respecto a otras pastas, se ven
compensados por el ahorro que significa un menor consumo de agua y energia, una menor
generacion de aguas residuales y una menor emision de compuestos organicos volatiles.

7. Reduccion de materia prima.
Reducciones en el consumo de energia y agua.

8. Aplicabilidad.
La técnica se aplica a la estampacion de tejidos de punto y de calada. Es de creciente importancia
la estampacion de prendas. Con ligantes especiales, se consigue la estampacién sobre tejidos
elasticos.

9. Grado actual de implantacion de la tecnologia.
Esta tecnologia esta presente en el 75% de las empresas textiles actuales.

10. ¢Hasta que grado de implantacion de la tecnologia se podria llegar?

Esta tecnologia podria llegar a un grado del 100% debido a su facilidad de implantacion. Se
espera llegar al 100% de la implantacion en los proximos afos.
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3.4.2. Recuperacioén y Reutilizacién de pastas de estampacion.

TECNOLOGIA: NUEVAS TECNOLOGIAS.
PROCESO: ESTAMPACION.
1. Descripcién de la Tecnologia.

La pasta de estampacion que queda en el sistema de estampacion rotativa después de finalizado
el proceso de estampacion, se elimina durante la limpieza de los distintos elementos del equipo:
moldes, sistemas de rasqueta, conducciones, bidones, etc. Ello supone una importante pérdida de
colorantes y pasta de estampacion, con todos los productos quimicos necesarios, con la
correspondiente contaminacion de las aguas residuales. Debe mencionarse también la pérdida de
producciéon como consecuencia de los tiempos de lavado de todo el sistema.

Si no existe instalacion de recuperaciéon de pastas, por cada color estampado se estima que se
pierden, aproximadamente, 2,8 kg. de pasta de estampacién en maquina estrecha y 3,8 kg. de
pasta de estampaciéon en maquina ancha. Al multiplicarlo por el nUmero de colores que puede
llegar a tener un disefio (8-9) y por el nimero de cambios de estampacién que se pueden llegar a
realizar a lo largo del afio (aprox. 6.000), se obtiene que, anualmente, se pierden entre 134 y 205
toneladas de pastas de estampacién que, en su mayoria, van a parar a las aguas residuales o, en
el mejor de los casos, son parcialmente segregadas como residuos.

2. Alternativas.

La nueva tecnologia patentada, (sistema realizado por Stork Brabant, Boxmeer, The Netherlands)
consigue limpiar y recuperar la pasta de estampacion de los conductos del sistema de
estampacion.

Para el reciclaje de estas pastas de estampacion es necesario un sistema electronico que
determine la composiciéon de las pastas recuperadas después de cada pasada. Su composicion
queda registrada electronicamente y el programa calcula la nueva férmula, teniendo en cuenta la
cantidad, composicion y durabilidad de la pasta recuperada.

Con este sistema de recuperacién de pasta, se estima que los restos pasarian a ser de 1,1 kg. de
pasta en maquina estrecha y 1,8 kg. en maquina ancha.

La pasta recuperada, (entre el 60 y el 75%), podra ser reutilizada como un componente para las
pastas de estampacion posteriores.
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3. Ventajas e inconvenientes.
VENTAJAS
Beneficios de produccion

Los beneficios de produccion derivan del menor consumo de colorantes y de pastas de
estampacion gracias a la recuperaciéon que se consigue.

Beneficios ambientales
La recuperacién de pastas permite:

* Reduccion del consumo de la pasta de estampacion hasta en un 20% (dependiendo de las
partidas a estampar).

* Reduccioén de la carga contaminante de las aguas residuales generadas en la limpieza de los
equipos de estampacion.

* Reduccién y correcta gestion, como residuo, de las pastas recuperadas y no reutilizadas.
* Reduccién en el consumo de agua para operaciones de limpieza.

* Reduccion de consumo de reactivos y energia en la depuracion de las aguas residuales.
INCONVENIENTES

No se han descrito posibles inconvenientes.

4. Mejoras ambientales.

MEJORA AMBIENTAL

CONSUMOS
PROCESO TECNOLOGIA | RESIDUOS | AGUAS | EMISIONES | CONSUMOS | = teria | RUIDOS
energéticos prima

SISTEMA_

ESTAMPACION

T AMPAGION | TRADICIONAL

CION R ECICLAJE DE LAS
PASTAS DE 7 6 5.6 5 8 5
ESTAMPACION

Entre 1-4: menor beneficio ambiental
5: no disminuye ni aumenta
Entre 6-9: mejora ambiental
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5. Valores de emision que ofrece la tecnologia respecto a los establecidos por la
legislacion ambiental.

Reduccion de la carga contaminante de las aguas residuales y reduccion en la produccion de
residuos.

6. ¢Cual es el coste del equipo? ;Qué otros costes asociados tiene?
Aunque la instalacion para la recuperaciéon de las pastas requiere una inversion inicial que puede
variar entre 0,5 y 1 millon de euros, dependiendo del tamafio y de las diferentes pastas de
estampacion, el periodo de amortizacion es 2 a 5 afios.

7. Reduccién de materia prima.
Se logran reducciones en el consumo de colorantes y pastas de estampacion de un 20%.

8. Aplicabilidad.

Esta técnica puede ser aplicada en la mayoria de maquinas de estampacion rotativa mediante
cilindros microperforados y, preferentemente en las maquinas de estampacion Stork.

9. Grado actual de implantacién de la tecnologia.
Esta tecnologia esta presente en el 30% de las empresas textiles actuales.
10. ¢;Hasta que grado de implantacién de la tecnologia se podria llegar?
Esta tecnologia podria llegar a un grado del 80% debido a su facilidad de implantacién, pero

debido a su alto coste inicial y la diversidad de maquinaria existente en el mercado, no se espera
llegar a este grado de implantacion.
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3.4.3. Estampacion por Transferencia.

TECNOLOGIA: NUEVAS TECNOLOGIAS.
PROCESO: ESTAMPACION
1. Descripcién de la Tecnologia.

El poliéster se estampa tradicionalmente con colorantes dispersos. El sistema convencional de
estampacion supone:

1. Preparacion de la pasta de estampacion.
2. Estampacion sobre el tejido de poliéster.
3. Secado.
4. Vaporizado.
5. Lavado.
6. Acabado.
Todo este conjunto de operaciones requieren una maquinaria especifica y suponen un tiempo de
produccioén importante y una gran dificultad en el caso de que hubiera que hacer series cortas en
estampacion. Ademas, se deben limpiar de restos de pastas los equipos de estampacioén, cosa
que implica tiempo, consumo de agua y energia, y generaciéon de aguas residuales. El lavado del
tejido estampado también supone consumos importantes de agua y energia, y contribuye
significativamente a la carga contaminante de las aguas residuales.

2. Alternativas.
La tecnologia de estampacion por transferencia implica el uso de un papel estampado con tintas
especiales de colorantes dispersos que se pone en contacto con el tejido de poliéster o poliamida,
(de punto o de calada), durante 10-35 segundos. A temperaturas de 160-200 °C, el colorante

disperso del papel sublima, condensa sobre el tejido y se difunde hacia el interior de la fibra.

El papel estampado se adquiere a empresas especializadas en la impresion de papel para
estampacion por transferencia.

Al final del proceso, el tejido tiene el mismo disefio que el papel y ya esta calandrado y a punto
para ser confeccionado.

La aplicacion sobre el tejido del papel de transferencia que contiene el disefio puede realizarse en
continuo o en discontinuo:

* En discontinuo: se realiza en una plancha plana caliente.

* En continuo: el papel de transferencia y el tejido son alimentados simultdneamente en una
calandra de termoestampacion.

Una vez estampado, el tacto original del tejido no se ve alterado. No hay residuos indeseables
que lavar y el producto es lavable y resistente al uso.
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3. Ventajas e inconvenientes.

VENTAJAS

Beneficios de produccion.

cTL®
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* No hay limitacién en cuanto al numero de colores estampados.

* Proporciona respuesta rapida a demandas cambiantes del mercado.

» Adecuada tanto para estampar metrajes cortos como largos.

Beneficios ambientales.

* No se consume agua vy, por lo tanto, no se generan aguas residuales.

« El papel utilizado para transferencia puede utilizarse posteriormente para embalaje.

INCONVENIENTES

No se han descrito ningun tipo de inconveniente.

4. Mejoras ambientales.

MEJORA AMBIENTAL

CONSUMOS
PROCESO TECNOLOGIA RESIDUOS | AGUAS | EMISIONES CONS'T".VIOS materia RUIDOS
energéticos prima
ESTAMPACION
i TRADICIONAL
ESTAMPAGION ESTAMPACION 5 9 5 5 7 5
TRANSFERENCIA

Entre 1-4: menor beneficio ambiental
5: no disminuye ni aumenta
Entre 6-9: mejora ambiental
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5. Valores de emision que ofrece la tecnologia respecto a los establecidos por la
legislacién ambiental.

Este sistema no consume agua, por lo tanto, no se generan aguas residuales.
6. ¢Cual es el coste del equipo? ;Qué otros costes asociados tiene?

En su conjunto es una técnica muy competitiva.

Requiere disponer de una calandra para termoestampacion adecuada a los anchos requeridos.
7. Reduccion de materia prima.

Reducciones en el consumo agua.
8. Aplicabilidad.

Tejidos de punto y de calada de poliéster, de poliamida y de fibras acrilicas, cada materia con
colorantes seleccionados para ella.

También aplicable a prendas confeccionadas con estas fibras quimicas, utilizando prensas
adecuadas.

9. Grado actual de implantacion de la tecnologia.
Esta tecnologia esta presente en el 30% de las empresas textiles actuales.
10. ¢;Hasta que grado de implantacion de la tecnologia se podria llegar?

Se espera llegar a un alto grado de implantacion en los proximos afos.
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3.4.4. Recuperacion y Minimizacién de la Pasta de Estampacién en Estampaciéon Rotativa
por Cilindros Microperforados.

TECNOLOGIA: REDISENO DE PROCESOS
PROCESO: ESTAMPACION

1. Descripcion de la Tecnologia.
La estampacién en rotativa se caracteriza por el hecho de que la pasta de estampacion es
transferida al tejido mediante moldes metalicos en forma de cilindro. El tejido se mueve a lo largo
de la maquina de modo continuo debajo de un conjunto de moldes cilindricos, mientras la pasta
de estampacion es afiadida automaticamente en el interior de estos y presionada sobre el tejido.

2. Alternativas.

Técnicas que permiten la recuperacion de la pasta de estampacion al final de cada pasada con
una rasqueta, para su deposicién en el sistema de suministro.

Por otro lado, se han desarrollado procesos para minimizar el volumen de pasta de estampacioén
utilizada, el volumen suministrado en la estampadora rotativa depende del diametro de los tubos y
del aplicador, asi como del disefio de la bomba y de la longitud de los tubos.
En una estampadora rotativa puede haber mas de 20 aplicadores, que tienen que ser limpiados
cada vez que se cambia de color o modelo, lo que provoca que una cantidad considerable de
pasta de estampacion vaya a parar a las aguas residuales.
Actualmente, existen bombas que pueden operar en ambas direcciones. De esta manera, al final
de cada lote, la pasta de estampacion puede ser bombeada, en sentido contrario, hacia el
deposito.

3. Ventajas e inconvenientes.
VENTAJAS
Beneficios ambientales.
» Reduccion del consumo de pasta de estampacion hasta en un 30%.
» Reduccion de la carga contaminante de las aguas residuales.

INCONVENIENTES

No se han descrito ningun tipo de inconveniente en estos procesos.
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4. Mejoras ambientales.
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MEJORA AMBIENTAL

CONSUMOS
PROCESO TECNOLOGIA | RESIDUOS | AGUAS | EMISIONES CONSPMOS materia RUIDOS
energéticos :
prima
ESTAMPACION
ROTATIVA

TRADICIONAL
ESTAMPACION RECUPERACIQN

Y MINIMIZACION 5 7 5 5 7 5

DE PASTAS DE
ESTAMPACION

Entre 1-4: menor beneficio ambiental
5: no disminuye ni aumenta
Entre 6-9: mejora ambiental

5. Valores de emision que ofrece la tecnologia respecto a los establecidos por la

legislacién ambiental.

Se reduce la carga contaminante de las aguas residuales.

6. ¢Cual es el coste del equipo? ;Qué otros costes asociados tiene?

Los costes de implantacion de estas técnicas tienen un periodo de amortizacion de 2 a 3 anos.

7. Reduccion de materia prima.

Reduccién en el consumo de pastas de estampacion, hasta de un 30%.

8. Aplicabilidad.

Estas medidas son aplicables tanto en instalaciones ya existentes como en nuevas instalaciones.

9. Grado actual de implantacién de la tecnologia.

Esta tecnologia esta presente en el 20% de las empresas textiles actuales.

10. ¢;Hasta que grado de implantaciéon de la tecnologia se podria llegar?

Se espera llegar a un alto grado de implantacioén en los préximos afios.
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3.4.5. Sustitucion de la Urea en Estampacion con Reactivos.

TECNOLOGIA: REDISENO DE PROCESOS
PROCESO: ESTAMPACION

1. Descripcion de la Tecnologia.

La aplicacion de la urea en la estampacion con reactivos tiene como finalidad aumentar la
solubilidad de los colorantes, facilitar la migracion del colorante hacia la fibra y mejorar la

reproducibilidad.

2. Alternativas.

La urea puede ser sustituida con un incremento de humedad de un 10 % para tejidos de algodon,
de un 15 % para mezclas de algodén y de un 20 % para tejidos de viscosa. La humedad puede

ser incrementada mediante la aplicacion de espumas o rociando el tejido con vapor de agua.
3. Ventajas e inconvenientes.

VENTAJAS

Beneficios ambientales.

Reduccion de la carga contaminante de las aguas residuales, la urea contribuye en la
eutrofizacion de las aguas.

INCONVENIENTES

Este proceso implica un mayor consumo de energia.

4. Mejoras ambientales.

MEJORA AMBIENTAL

CONSUMOS
PROCESO TECNOLOGIA |RESIDUOS | AGUAS | EMISIONES CONSL}MOS materia RUIDOS
energéticos prima
ESTAMPACION
TRADICIONAL
ESTAMPACION | s iTucion
DE LA UREA 5 6 4 6 5 5

Entre 1-4: menor beneficio ambiental
5: no disminuye ni aumenta
Entre 6-9: mejora ambiental
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5. Valores de emision que ofrece la tecnologia respecto a los establecidos por la
legislacion ambiental.

Se reduce la carga contaminante de las aguas residuales.
6. ¢Cual es el coste del equipo? ;Qué otros costes asociados tiene?
La inversién en equipos de aplicacion de humedad oscila entre los 3.000 y los 200.000 euros.

Las técnicas de espuma, para ser viables, deben realizarse en plantas con capacidad de 30.000,
50.000, 140.000 metros lineales por dia.

7. Reduccion de materia prima.

Reduccién en el consumo de reactivos, urea, aunque se produce un mayor consumo de energia.
8. Aplicabilidad.

Se puede aplicar tanto en actividades existentes como en nuevas instalaciones.

En los tejidos de viscosa o de seda no es posible eliminar del todo el uso de urea con el sistema
de rociado, ya que en caso contrario, no se consigue una calidad estandar.

9. Grado actual de implantacién de la tecnologia.
Esta tecnologia esta presente en el 30% de las empresas textiles actuales.
10. ¢Hasta que grado de implantacion de la tecnologia se podria llegar?

Se espera llegar a un alto grado de implantacion en los préximos afios.
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3.4.6. Realizacion de Muestras con estampacion Digital.

TECNOLOGIA: NUEVAS TECNOLOGIAS
PROCESO: ESTAMPACION
1. Descripcién de la Tecnologia.

El proceso desde la compra de un disefio, generalmente en soporte papel, hasta que llegan al
mercado las prendas estampadas es extraordinariamente largo y costoso.

Habitualmente, el fabricante de tejidos estampados debe proporcionar a sus clientes muestras del
tejido, en las combinaciones de color propuestas y, en ocasiones, incluso prendas
confeccionadas.

Ello conlleva un complejisimo proceso de estampacion de pequefios metrajes, confeccion prenda
a prenda, etc. que ocasionan consumos de recursos y generacion de efluentes y residuos
superiores, proporcionalmente, a los que se generan con partidas mas grandes.

Ademas, se debe realizar el grabado de cilindros que, en ocasiones, sélo son utilizados para la
preparacion de dichas muestras, con el consiguiente gasto para la empresa.

2. Alternativas.

Gracias a la nueva técnica de estampacion digital, es posible realizar las muestras sobre tejido de
los disefios creados para estampacion, sin la necesidad de proceder al proceso de grabacién y
creacion de cilindros, y sin necesidad de llevar a cabo el proceso fisico de la estampacién como
luego se llevaria a cabo en fabrica.

Conectando uno o varios sistemas de CAD (disefio asistido por ordenador), a una impresora
digital sobre tejido, es posible realizar las muestras con diferentes tipos de colorantes: reactivos,
acidos, dispersos y pigmentos. Esto permite obtener después una reproducibilidad con los
resultados que se vayan a obtener en produccion tradicional. La impresora digital esta controlada
por un servidor de impresion (RIP), que permite almacenar los trabajos y optimizar su
funcionamiento.

Cada tipo de combinacién de fibras en el tejido (de punto o de calada), requiere un proceso de
preparacion del tejido diferente y un conjunto de tintas adecuado con afinidad al tejido.

En la mayoria de los casos, el tejido que ha recibido las tintas debe ser secado y, posteriormente,

los colorantes deben ser fijados sobre la fibra en una maquina adecuada. Posteriormente, el tejido
debe ser lavado y acabado.
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3. Ventajas e inconvenientes.

VENTAJAS

Beneficios de proceso
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altex

Esta técnica permite dar una respuesta rapida a las demandas del mercado, puesto que permite
la visualizacién mas rapida del disefio creado sobre diferentes tejidos. Ademas, posibilita llevar a
cabo pequefias producciones sin pasar por produccion tradicional.

No obstante las maquinas de estampacion digital producen entre 100 y 200 m? por hora,
produccion significativamente inferior a la que se puede obtener por el sistema tradicional. Sin
embargo, se evitan determinadas operaciones respecto al proceso de estampacion tradicional.

El mantenimiento de los inyectores de tinta es aun un parametro critico.

Beneficios ambientales

= Reduccion del consumo de pasta de estampacion y de la generacion de residuos derivados,

aunque generan otros residuos, como los de tinta y de disolventes de limpieza.

* Reduccién del consumo de agua, ya que no necesita lavados posteriores y de la carga
contaminante de las aguas residuales.

INCONVENIENTES

La estampacién digital es considerada como una tecnologia limpia, sin embargo, no puede
considerarse como tal cuando se estampa en continuo ni cuando se utilizan disolventes para

evitar la obturacion de los Jets.

4. Mejoras ambientales.

MEJORA AMBIENTAL

CONSUMOS
PROCESO | TECNOLOGIA |RESIDUOS | AGUAS | EMISIONES | CONSUMOS | == - ieria | RUIDOS
energéticos prima
ESTAMPACION
TRADICIONAL
ESTAMPACION S o
ESTAMPACION . o , 5 . ,

DIGITAL

Entre 1-4: menor beneficio ambiental
5: no disminuye ni aumenta
Entre 6-9: mejora ambiental
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5. Valores de emision que ofrece la tecnologia respecto a los establecidos por la
legislacion ambiental.

Mediante este sistema se reduce el consumo de agua y la carga contaminante de las aguas
residuales.

Disminucion de la generacion de residuos asociados a la estampacion tradicional.
Disminucion de las emisiones a la atmésfera por la reduccion de consumo energético debido a
que no es necesario un secadero de tejido a la salida de la estampacion, siendo sus emisiones de
gases de combustion y particulas practicamente nulas.

6. ¢Cual es el coste del equipo? ;Qué otros costes asociados tiene?
Dependiendo de la impresora a instalar, el rango de precios de la inversion varia, suponiendo una
rapida amortizacién para el usuario pues se ahorra todo el gasto de grabacién de moldes y

cilindros.

El coste de la maquinaria puede ser compensado por el aumento de disponibilidad para la
produccion de muestras.

7. Reduccién de materia prima.

Reducciones en el consumo de agua y en el consumo de reactivos utilizados para la elaboracion
de las pastas de estampacion.

8. Aplicabilidad.

Estampacién de tejidos planos, (preparados para estampacion), de algodén, de poliéster, de
seda, de lana.

Posibilidad de crear combinaciones exclusivas en pequefios metrajes.
Esta técnica puede ser aplicable a pequefa o gran escala, simplemente incrementando el nimero
de impresoras digitales. Dependiendo del volumen de muestras, sera necesaria mas de una

unidad.

Cada vez es mayor el numero de empresas que esta implantando esta técnica a nivel de
producciéon de muestras.

9. Grado actual de implantacién de la tecnologia.

Esta tecnologia esta presente en el 5% de las empresas textiles actuales. Por ahora esta
tecnologia se utiliza para la estampacion de etiquetas de composicién y muestras.

10. ¢Hasta que grado de implantacion de la tecnologia se podria llegar?
Esta tecnologia podria llegar a un grado del 60% debido a que todavia no se pueden estampar

todo tipo de tejidos. Actualmente se estdn desarrollando nuevos sistemas de estampacion y
nuevas familias de pigmentos para abarcar un mayor porcentaje de cobertura.

108



Ell\

S GENERALTAT

& VALENCIANA cr ®

CONSELLERIA DE MEDI AMBIENT EENTRO al tex

DE TECNOLOGIAS
AIGUA, URBANISME | HABITATGE LIMPIAS

3.5. ACABADOS Y APRESTOS.

El término acabado o apresto incluye todos aquellos tratamientos que sirven para dar al textil las
propiedades finales deseadas. Los tratamientos fisicos son denominados acabados, y los
tratamientos quimicos, aprestos.

En la mayoria de casos, el bafo de acabado, en forma de solucion / dispersién acuosa, es
aplicado mediante técnicas de impregnacion, (técnicas de fulardado). El tejido se pasa por el bafio
de apresto, que contiene todos las sustancias requeridas, y se escurre pasandolo entre rodillos;
después se seca y, finalmente, el tejido es polimerizado. El lavado como etapa final tiende a ser
evitado, a no ser que sea absolutamente necesario.

3.5.1. Apresto de Facil Cuidado exento o bajo en Formaldehido.

TECNOLOGIA: NUEVAS TECNOLOGIAS.
PROCESO: APRESTOS Y ACABADOS.
1. Descripcién de la Tecnologia.

El acabado “facil cuidado”, (easy care), en fibras celuldsicas tienen el objetivo de conseguir un
aumento en la resistencia a la fijacion de las arrugas durante el uso, (inarrugable), la eliminacion
durante el secado de las arrugas producidas por el lavado, (efecto wash and wear), o la mejor
estabilidad dimensional después de una limpieza en humedo y en seco. Para ello, la mayor parte
de los productos usados contienen formaldehido, compuesto cancerigeno.

Estos efectos se logran aplicando resinas que reaccionan con la cadena celuldsica de la fibra y
consigo mismas, en presencia de un catalizador adecuado, bajo condiciones predeterminadas de
temperatura y tiempo de reaccion. Con determinados productos quimicos y determinados
procesos de apresto, si el tejido aprestado debe lavarse industrialmente y los productos quimicos
hubiesen generado formaldehido libre, este producto podria aparecer en las aguas residuales que
van a la planta depuradora generando graves inconvenientes. Segun cual sea el proceso de
apresto, si la ultima etapa es un paso por rame y se hubiese generado formaldehido libre, éste
podria aparecer en el aire de salida del rame.

2. Alternativas.
Puesto que las prendas de algodéon y viscosa con propiedades de facil plancha, buena
recuperacion al arrugado y buena estabilidad dimensional y de forma son cada vez mas deseados
por los consumidores, es necesario conseguir estas propiedades con un bajo contenido en
formaldehido libre en el tejido para preservar la salud del consumidor y evitando al maximo las
emisiones a la atmdsfera de dicho producto.
El objetivo principal es el de conseguir un contenido en formaldehido libre menor de 75 ppm.

Uno de los productos mas utilizados, en sustitucion del formaldehido, esta basado en la
dimetiloldihidroxietilenurea quimicamente modificada, (DMDHEU modificada).
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Para llevar a cabo este proceso se pueden utilizar tres procedimientos diferentes:

1. Reticulacion en seco.

2. Reticulacion en humedo.

3. Reticulaciéon en mojado.

Debido a su complejidad, no se utiliza el procedimiento 3. En la industria europea el
procedimiento mas utilizado es el 1, Reticulacion en seco, el cual requiere de un foulard para la
impregnacion de las resinas al ancho del tejido, y de un rame de un numero suficiente de campos
de temperatura, para poder efectuar el proceso a una velocidad industrialmente competitiva. La

mayoria de empresas de ennoblecimiento textil en Espanfa, disponen de estos equipos.

El esquema de produccion es el siguiente:

IMPREGNACION DEL TEJIDO

en un bafo de foulardado con la solucién apresto
(80% de impregnaciéon del bafio sobre el tejido):

- DMDHEU

- Catalizador

- Suavizante

- Acido acético

v
SECADO Y CONDENSACION EN EL RAME

(160-170 °C durante 30-4C s)

v

LAVADO

'

SECADO

3. Ventajas e inconvenientes.
VENTAJAS
Beneficios de produccion.

El interés de la nueva técnica estriba en el cumplimiento de una legislacion medioambiental mas
exigente, por tanto la produccion queda inalterada.

Beneficios ambientales.

= Al reducir el nivel de formaldehido libre, se reduce su presencia, tanto en las aguas residuales
como en las emisiones a la atmdsfera.

= Eliminacion o reduccion de formaldehido en los tejidos.
INCONVENIENTES

No se han descrito ningun tipo de inconveniente.
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MEJORA AMBIENTAL

CONSUMOS
PROCESO | TECNOLOGIA |RESIDUOS | AGUAS | EMISIONES | CONSUMOS | = teria | RUIDOS
energéticos -
prima

APRESTO CON

FORMALDEHIDOS
APRESTOS
ACABADOS | APRESTO EXENTO

0 BAJO EN 5 9 9 5 5 5

FORMALDEHIDO

Entre 1-4: menor beneficio ambiental
5: no disminuye ni aumenta
Entre 6-9: mejora ambiental

5. Valores de emision que ofrece la tecnologia respecto a los establecidos por la

legislacién ambiental.

Eliminacién o reduccion de las emisiones de formaldehidos, tanto en las aguas residuales como a
la atmésfera.

Eliminacién o reduccion del contenido en formaldehidos de los tejidos, menor de 75 mg./Kg. textil.

6. ¢Cual es el coste del equipo? ¢Qué otros costes asociados tiene?

La aplicacion es similar a la utilizada con los formaldehidos convencionales

En caso de no disponer maquinaria para la reticulacién en seco, sera necesaria adquirirla.

En la medida que los consumidores aprecien las prendas mas respetuosas con el medio ambiente
el proceso ira tomando progresiva importancia.

7. Reduccién de materia prima.

No se producen reducciéon de materias primas.

8. Aplicabilidad

* Tejidos de calada, de algoddn y viscosa.

* Tejidos de punto, de algodén y viscosa.

» Empresas de tintura y/o aprestos que, naturalmente, dispongan de la maquinaria adecuada.

9. Grado actual de implantacién de la tecnologia.

Esta tecnologia esta presente en el 30% de las empresas textiles actuales.

10. ¢Hasta que grado de implantacion de la tecnologia se podria llegar?

Se espera llegar a un alto grado de implantacion en los proximos afios.
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3.5.2._Catalisis por Enzimas.

TECNOLOGIA: NUEVAS TECNOLOGIAS.
PROCESO: APRESTOS Y ACABADOS.
1. Descripcion de la Tecnologia.
Las enzimas son proteinas que actuan como biocatalizadores. Tienen la capacidad de activar y
acelerar las reacciones quimicas, permitiendo el desarrollo de procesos menos agresivos que los

convencionales.

Hasta el momento, el uso de enzimas en reacciones quimicas solamente se ha aplicado para
procesos de tratamiento de fibras naturales.

2. Alternativas.

En la siguiente tabla se muestran los procesos enzimaticos mas importantes en el sector textil:

FIBRA TRATAMIENTO ENZIMAS SUSTRATO
Desencolado . Amﬂasqs Almidon
Amiloglucosidasas
Descrudado Pectinasas Fibra de algodon
Lignina
Algodén Blanqueo Glucoseosadasas Colorantes
Glucosas
Bio-polish Celulasas Celulosa
Bio-stoning Celulasas Celulosa
Degradacion H,0, Peroxidasas H,0,
Desgrasado Lipasas Lanolina
Lana
Antifieltrado Enzimas especiales -
Seda Desgomado Sericinasas Sericina
Lino Suavizante Pectinesterasas Fibra de lino
Yute Blanqueo Celulasas Fibra de yute
Suavizante Xilanasas
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3. Ventajas e inconvenientes.
VENTAJAS

Beneficios de produccion.

cTL®

CENTRO 2
DE TECNOLOGIAS
LIMPIAS

Reducciéon del consumo de energia, ya que los procesos se pueden aplicar a temperaturas mas

bajas.

Beneficios ambientales

» Reduccion del consumo de agua, debido a que se pueden eliminar etapas de aclarado.

= En algunos casos, reduccion o eliminacion del empleo de sustancias nocivas.

= Posibilidad de reciclaje de las enzimas utilizadas.

INCONVENIENTES

No se han descrito ningun tipo de inconveniente.

4. Mejoras ambientales.

MEJORA AMBIENTAL

CONSUMOS
PROCESO TECNOLOGIA |RESIDUOS | AGUAS | EMISIONES CONSl.JI.VIOS materia RUIDOS
energéticos .
prima

TECNICAS
APRESTOS | TRADICIONALES
ACABADOS CATALISIS 5 7 6 6 5 5

ENZIMAS

Entre 1-4: menor beneficio ambiental
5: no disminuye ni aumenta
Entre 6-9: mejora ambiental
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5. Valores de emision que ofrece la tecnologia respecto a los establecidos por la
legislacién ambiental.

Mediante este sistema se reduce el consumo de agua y la carga contaminante de las aguas
residuales, ademas, se reduce el consumo de energia, lo que conlleva a una disminucion de las
emisiones a la atmosfera.

6. ¢Cual es el coste del equipo? ;Qué otros costes asociados tiene?

La implantacion de la nueva tecnologia no requiere la adquisicion de nuevos equipos y la
inversion en reactivos se ve compensada por las mejoras en la produccion.

7. Reduccion de materia prima.
Reducciones en el consumo de energia y agua.
8. Aplicabilidad.
Estas tecnologias pueden aplicarse solo a fibras naturales.
9. Grado actual de implantacién de la tecnologia.
Esta tecnologia esta presente en el 50% de las empresas textiles actuales.
10. ¢Hasta que grado de implantacion de la tecnologia se podria llegar?

Se espera llegar a un alto grado de implantacion en los préximos afios.
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3.5.3. Sistemas de Aplicacion Minima de Aprestos.

TECNOLOGIA: NUEVAS TECNOLOGIAS.
PROCESO: APRESTOS Y ACABADOS.

1. Descripcion de la Tecnologia.
La aplicacion de aprestos a los tejidos blanqueados, tefiidos o estampados se suele efectuar por
el sistema del bafo lleno, es decir, que el tejido permanece durante un cierto tiempo sumergido en
un bafio que contiene el producto de apresto que se desea aplicar.
Terminada la aplicacion, el tejido debe someterse a una hidroextraccién y a un secado lo cual
implica, ademas de generacion de aguas residuales y gasto de energia para el secado,
generalmente, una baja velocidad de produccion.

2. Alternativas.
Varias son las posibles técnicas alternativas para conseguir aplicar la cantidad necesaria de
producto de apresto pero aplicando una minima cantidad de bafio sobre el tejido. Las principales
son:
= Aplicacion de espumas inestables sobre tejido: los productos de apresto se aplican en una
maquina espumadora que impulsa la espuma sobre el tejido. Con ello, el tejido queda con una
impregnacion inferior a un 30%, (sobre 100 g. de tejido se distribuyen 30 g. de la solucion
espumada de apresto).
= Cilindro de aplicacién minima de bafo. Se trata de una maquina automatica basada en un
cilindro inductor que transporta el bafio desde una cubeta hasta el tejido, mientras que dos
cabezales estan determinando el peso por metro cuadrado antes y después del proceso de
impregnacion. También se logran impregnaciones del orden del 30%.

3. Ventajas e inconvenientes.
VENTAJAS
Beneficios de produccion.
Puesto que el tejido contiene mucha menos agua puede secarse a una velocidad mucho mas
elevada en el mismo rame del que ya dispone la empresa. Ello permite incrementar la velocidad
de produccion del orden de un 40 a un 60%.

Beneficios ambientales

= Menor consumo de agua en la preparacion de los bafos de apresto y menor generaciéon de
aguas residuales.

= Ahorro de energia en el secado del tejido.
INCONVENIENTES

No se han descrito ningun tipo de inconveniente.
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MEJORA AMBIENTAL

CONSUMOS
PROCESO TECNOLOGIA | RESIDUOS | AGUAS | EMISIONES | CONSUMOS | = eria | RUIDOS
energéticos prima

BANOS DE

APRESTOS
f\gigﬁggi SISTEMAS DE

IMPREGNACION
MINIMA DE 5 7 7 7 5 5
APRESTOS

Entre 1-4: menor beneficio ambiental
5: no disminuye ni aumenta
Entre 6-9: mejora ambiental

5. Valores de emision que ofrece la tecnologia respecto a los establecidos por la
legislacién ambiental.

Mediante este sistema se reduce el consumo de agua y de la carga contaminante de las aguas
residuales, ademas, se reduce el consumo de energia lo que conlleva a una disminucién de las
emisiones a la atmosfera.

6. ¢Cual es el coste del equipo? ;Qué otros costes asociados tiene?

La implantacion de la nueva tecnologia requiere la adquisicién de equipos y la inversion en
formacion del personal de la empresa.

7. Reduccion de materia prima.

Reducciones en el consumo de energia y agua.

8. Aplicabilidad.

Estas tecnologias pueden aplicarse a todo tipo de tejidos dispuestos al ancho. Generalmente,
después de la aplicacion, el tejido se puede secar en un rame.

9. Grado actual de implantacién de la tecnologia.

Esta tecnologia esta presente en el 40% de las empresas textiles actuales.

10. ¢Hasta que grado de implantacion de la tecnologia se podria llegar?

Se espera llegar a un alto grado de implantacion en los proximos afios.
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3.5.4. Minimizacion de los Agentes Suavizantes en los procesos Batch.

TECNOLOGIA: NUEVAS TECNOLOGIAS
PROCESO: APRESTOS Y ACABADOS
1. Descripcion de la Tecnologia.
En los procesos Batch, se impregna el tejido en un foulard, posteriormente se enrolla en un
cilindro y se almacena en una sala con control de la temperatura, manteniendo el tejido enrollado,

en rotacion lenta. Finalmente, se procede al lavado del tejido.

En estos procesos la aplicacion de los agentes suavizantes se realiza habitualmente en el mismo
equipo de tintura, una vez ha sido aplicado el tinte.

Este proceso conlleva la pérdida de parte del suavizante, aproximadamente entre el 10 y el 20%,
y dificulta la reutilizacion de los bafios de enjuague.

2. Alternativas.
Mediante el uso de equipos independientes para la tintura y la aplicacion de suavizantes, asi
como el uso de suavizantes catiénicos, se consigue reutilizar los bafos de enjuague, aumentar la
concentracion de sustancias activas y, en consecuencia, reducir considerablemente las pérdidas
de producto.

3. Ventajas e inconvenientes.
VENTAJAS
Beneficios de produccion.
Reduccién del consumo de agentes suavizantes.
Beneficios ambientales.
Reduccién de la contaminacion de las aguas residuales.

INCONVENIENTES

Se requiere la duplicidad de los equipos.
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4. Mejoras ambientales.

MEJORA AMBIENTAL

CONSUMOS
PROCESO TECNOLOGIA RESIDUOS | AGUAS | EMISIONES CONS'TJMOS materia RUIDOS
energéticos prima
PROCESO
TRADICIONAL
APRESTOS EQUIPOS
ACABADOS | INDEPENDIENTES
TINTURA 5 7 6 6 6 5
SUAVIZANTES

Entre 1-4: menor beneficio ambiental
5: no disminuye ni aumenta
Entre 6-9: mejora ambiental

5. Valores de emision que ofrece la tecnologia respecto a los establecidos por la
legislacion ambiental.

Se reduce la carga contaminante de las aguas residuales.

Se reduce en consumo energético, lo que conlleva, a una disminucién de las emisiones a la
atmosfera.

6. ¢Cual es el coste del equipo? ¢ Qué otros costes asociados tiene?
Se produce una reduccion de costes en energia, reactivos y agua.
7. Reduccién de materia prima.

Reduccion en la utilizacion de reactivos, hasta un 20% en suavizantes, disminuciéon en el
consumo de agua y energia.

8. Aplicabilidad
Aplicable a todo el sector textil.
9. Grado actual de implantacién de la tecnologia.
Esta tecnologia esta presente en el 30% de las empresas textiles actuales.
10. ¢;Hasta que grado de implantacién de la tecnologia se podria llegar?

Se espera llegar a una implantacion mas relevante en los préximos anos.
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3.5.5. Minimizacion de las Emisiones de Productos Insecticidas.

TECNOLOGIA: REDISENO DE PROCESOS
PROCESO: APRESTOS Y ACABADOS
1. Descripcion de la Tecnologia.

La aplicaciéon de insecticidas, fundamentalmente antipolillas, en los tejidos puede dar lugar a la
generacion de aguas residuales con un cierto contenido en estas sustancias.

2. Alternativas.

La optimizacién del producto en los banos de tintura y la reutilizacién de los enjuagues puede
favorecer el aprovechamiento del producto, asi como la reduccion de los vertidos:

= Optimizacion del producto en los baios de tintura: la aplicacion del producto insecticida se
puede realizar juntamente con el bafio de tintura. Dado que la absorcién del producto insecticida
en el tejido es mayor cuando el bafio estd en medio acido, la reduccion del bafio a un pH de 4
puede favorecer el aprovechamiento de dicho producto, con el consiguiente ahorro de materia
prima y reduccion de producto vertido.

= Recuperacion del bafo de enjuague: mediante la recuperacién de los enjuagues, cargados de
producto insecticida, se consigue la recuperacion de gran parte del producto.

3. Ventajas e inconvenientes.
VENTAJAS
Beneficios de produccion
Reduccién del consumo de reactivos.
Beneficios ambientales.
Reduccion del vertido de producto insecticida hasta en un 90%.
INCONVENIENTES

El ciclo de la tintura se puede alargar en unos 30 minutos, por lo que puede repercutir en la
produccion, esto conlleva a un aumento del consumo energético.
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MEJORA AMBIENTAL

CONSUMOS
PROCESO | TECNOLOGIA |RESIDUOS | AGUAS | EMISIONES | SONSUMOS | o 2™ | RUIDOS
energéticos rtE
PROCESO
TRADICIONAL
APRESTOS :
ACABADOS | MINIMIZACION
EMISION DE 5 7 4 A . 5
INSECTICIDAS

Entre 1-4: menor beneficio ambiental
5: no disminuye ni aumenta
Entre 6-9: mejora ambiental

5. Valores de emision que ofrece la tecnologia respecto a los establecidos por la
legislacién ambiental.

Se reduce la carga contaminante de las aguas residuales.

6. ¢Cual es el coste del equipo? ;Qué otros costes asociados tiene?

Se produce una reduccién de costes en reactivos.

El consumo de energia aumenta debido al alargamiento del ciclo.

7. Reduccion de materia prima.

= Reduccién en la utilizacion de reactivos.

= Aumento del consumo energético.

8. Aplicabilidad

Aplicable a todo tipo de instalaciones.

9. Grado actual de implantacién de la tecnologia.

Esta tecnologia esta presente en el 15% de las empresas textiles actuales.

10. ¢Hasta que grado de implantacion de la tecnologia se podria llegar?

Se espera llegar a un alto grado de implantacion en los proximos afios.
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3.6. SUSTITUCION O ELIMINACION DE PRODUCTOS QUIMICOS.

Sustitucién o eliminacion de productos quimicos, utilizados en diversos procesos del textil, por
otros medioambientalmente sostenibles.

3.6.1. Sustitucion de los Complejantes compuestos por Nitrogeno y/o Fdsforo.

TECNOLOGIA: REDISENO DE PROCESOS
PROCESO: DIVERSOS PROCESOS.

1. Descripcion de la Tecnologia.
Los complejantes utilizados en los pretratamientos y en la tintura son habitualmente polifosfatos,
fosfonatos y acidos amino carboxilicos, (EDTA, DTPA y NTA). Se trata de sustancias no
biodegradables, o que contienen nitrégeno y fésforo en su estructura, y que al tratarse de
nutrientes contribuyen a la eutrofizacion.

2. Alternativas.

Una alternativa a los agentes complejantes tradicionales son los policarboxilatos, acidos
policarboxilicos o bien polisacaridos, todos ellos libres de fosforo y nitrégeno.

En la siguiente tabla se compara entre los agentes complejos convencionales y los alternativos:

Propiedades E[;E:' NTA Polifosfatos Fosfonatos Policarboxilato | Polisacaridos
Biodegradable MNo Si Inerganico No No Si
Bioeliminable Mo n.d. n.d. Si Si n.d.

Contiene Nitrogeno Si Si MNo No No Mo
Contiene Fosforo No No Si 3i No No
Erﬁzt;“l::ig:sigs si No No No No No

El uso del complejante mas habitual, el acido etilendiaminotetraacético (EDTA), ha sido objeto de
preocupacion. EI EDTA no es téxico en concentraciones medioambientales, pero su lenta
descomposicion en el medio ambiente y la consecuente persistencia en el medio a hecho que
siempre exista una concentracion de fondo de esa sustancia en las aguas europeas.

Su persistencia permite que prosiga el efecto del agente quelante sobre la quimica de los iones
metalicos fuera de su lugar de aplicacién. La quelatacion baja la afinidad de los iones de metal en
las superficies, lo que permite su paso por los sistemas de aguas residuales, asi como una mayor
movilidad por los sistemas acuaticos. La movilizacion de los iones metdlicos de los sedimentos
puede desembocar en la contaminacion de las aguas subterraneas y del agua potable.
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3. Ventajas e inconvenientes.

VENTAJAS

Beneficios ambientales.
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= Se reduce la eutrofizacion provocada por las aguas residuales generadas.

= Se aumenta la capacidad de biodegradacion del efluente final.

= Se reduce el riesgo de eliminacién de metales pesados.

INCONVENIENTES

Los agentes complejantes libres de nitrégeno y fésforo son menos efectivos.

4. Mejoras ambientales.

MEJORA AMBIENTAL

CONSUMOS
PROCESO | TECNOLOGIA  |RESIDUOS | AGUAS | EMISIONES | CONSUMOS | ™ oioria | RUIDOS
energéticos e
COMPLEJANTES
VARIOS TRADICIONALES
PROCESOS NUEVOS
COMPLEJANTES 6 8 5 4 4 5

Entre 1-4: menor beneficio ambiental
5: no disminuye ni aumenta
Entre 6-9: mejora ambiental
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5. Valores de emision que ofrece la tecnologia respecto a los establecidos por la
legislacién ambiental.

La utilizacion de estos complejantes libres de nitrégeno y fésforo y de mayor biodegradabilidad
reducen la carga contaminante de las aguas residuales ya que se facilita su eliminacién en los
procesos de depuracion de vertidos.

6. ¢Cual es el coste del equipo? ;Qué otros costes asociados tiene?

Estos nuevos complejantes son mas caros de aplicar, ya que al ser menos efectivos, se necesitan
mayores cantidades.

7. Reduccion de materia prima.
Se produce un aumento en el consumo de complejantes debido a su menor efectividad.
8. Aplicabilidad.
Los agentes complejantes alternativos pueden ser usados en todo tipo de procesos.
9. Grado actual de implantacién de la tecnologia.
Esta tecnologia esta presente en el 30% de las empresas textiles actuales.
10. ¢Hasta que grado de implantacion de la tecnologia se podria llegar?

Esta tecnologia podria llegar a un grado del 100% debido a su facilidad de implantacién. Se
espera llegar al 100% de la implantacion en los préximos afios.
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3.6.2. Seleccion de Agentes Antiespumantes Ambientalmente correctos.

TECNOLOGIA: REDISENO DE PROCESOS.
PROCESO: DIVERSOS PROCESOS.
1. Descripcion de la Tecnologia.

Los agentes antiespumantes son productos compuestos de aceites minerales, por lo que
contribuyen a aumentar la carga organica de los efluentes finales.

2. Alternativas.
Los agentes antiespumantes alternativos, libres de aceites minerales, estan compuestos por
siliconas, ésteres del acido fosférico, alcoholes grasos, tributilfosfatos, derivados de fluor y
mezclas de estos componentes, aumentando asi su grado de bioeliminacion.

3. Ventajas e inconvenientes.
VENTAJAS

Beneficios ambientales.

= Se minimiza la carga de hidrocarburos en los efluentes, disminuyendo la DQO y aumentando la
capacidad de bioeliminacion.

= Se reducen las emisiones de COV'’s, Compuestos Organicos Volatiles, en los procesos de altas
temperaturas.

= Los antiespumantes compuestos de silicona tienen una alta eficiencia, por lo que se reduce la
cantidad que se debe aplicar.

INCONVENIENTES
= Las siliconas son eliminadas solo por tratamientos abioticos de las aguas residuales.

= A ciertas concentraciones, los aceites de siliconas pueden impedir la difusion de oxigeno dentro
del lodo activo.

= Los tributilfosfatos tienen un olor intenso y fuertemente irritante.

= Los alcoholes grasos tienen olor intenso y no pueden ser utilizadas en barios calientes.
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4. Mejoras ambientales.

MEJORA AMBIENTAL

CONSUMOS
PROCESO | TECNOLOGIA |RESIDUOS | AGUAS | EMISIONES | CONSUMOS 5o oria | RUIDOS
energéticos .
prima
ANTIESPUMANTES
VARIOS TRADICIONALES
PROCESOS I anTiESPUMANTES | , . ) ) )
ALTERNATIVOS

Entre 1-4: menor beneficio ambiental
5: no disminuye ni aumenta
Entre 6-9: mejora ambiental

5. Valores de emision que ofrece la tecnologia respecto a los establecidos por la
legislacién ambiental.

La utilizacién de estos antiespumantes alternativos libres de aceites minerales reducen la carga
contaminante de las aguas residuales y se facilita su eliminacion en los procesos de depuracion
de vertidos.
Se reducen las emisiones de COV's.
6. ¢Cual es el coste del equipo? ¢ Qué otros costes asociados tiene?
Los costes son equiparables a los agentes tradicionales.
7. Reduccién de materia prima.
No se producen alteraciones en el consumo de materias primas.
8. Aplicabilidad.
No existen limitaciones particulares para el uso de los antiespumantes libres de aceites minerales.
9. Grado actual de implantacion de la tecnologia.
Esta tecnologia esta presente en el 25% de las empresas textiles actuales.

10. ¢;Hasta que grado de implantacion de la tecnologia se podria llegar?

Esta tecnologia podria llegar a un grado del 100% debido a su facilidad de implantacion. Se
espera llegar al 100% de la implantacion en los proximos afos.
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3.6.3. Sustitucion de Tensoactivos por Tensoactivos Biodegradables.

TECNOLOGIA: REDISENO DE PROCESOS.
PROCESO: DIVERSOS PROCESOS.

1. Descripcion de la Tecnologia.
En la industria textil, los tensioactivos se consumen en practicamente todos los procesos que van
desde la preparacién y blanqueo hasta el apresto de los tejidos. Después de los procesos de
tintura o estampado, habitualmente se somete el tejido a uno o varios lavados en los cuales se
utilizan tensioactivos como agentes de lavado, que suelen provocar problemas de contaminacion
en las aguas residuales por la presencia de espuma y deficiente biodegradabilidad.

2. Alternativas.

El objetivo consiste en sustituir los tensioactivos convencionales por tensioactivos biodegradables
que generen una DQO inferior, tengan elevado poder dispersante y muy bajo poder espumante.

Como ejemplo la sustitucion de tensoactivos de alquilofenoles etoxilados por alcoholes etoxilados
compuestos biodegradables y que no forman sustancias toxicas.

3. Ventajas e inconvenientes.
VENTAJAS
Beneficios de produccion.

Los parametros de produccion se mantienen en el mismo orden que con los anteriores
tensioactivos.

Beneficios ambientales.

Reducir considerablemente el potencial toxico de las aguas residuales consiguiendo de esta
forma incrementar la eficiencia de las plantas depuradoras.

INCONVENIENTES

En algunos casos los tensoactivos biodegradables son menos efectivos, requiriéndose mayor
concentracion de producto para conseguir el mismo efecto.
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4. Mejoras ambientales.

MEJORA AMBIENTAL

CONSUMOS
PROCESO | TECNOLOGIA |RESIDUOS | AGUAS | EMISIONES | CONSUMOS | =" - ieria | RUIDOS
energéticos 2
prima
TENSIOACTIVOS
VARIOS
PROCESOS | TENSIOACTIVOS
BIODEGRADABLES 5 7 5 5 5 5

Entre 1-4: menor beneficio ambiental
5: no disminuye ni aumenta
Entre 6-9: mejora ambiental

5. Valores de emision que ofrece la tecnologia respecto a los establecidos por la
legislacién ambiental.

La utilizacién de tensoactivos biodegradables reduce la carga contaminante de las aguas
residuales ya que se facilita su eliminacién en los procesos de depuracion de vertidos.

6. ¢Cual es el coste del equipo? ¢ Qué otros costes asociados tiene?
A pesar de que los nuevos tensioactivos biodegradables son significativamente mas caros que los
anteriores, una buena gestion de la planta depuradora recomienda la implementacién de esta
técnica.

7. Reduccién de materia prima.
No se producen variaciones en el consumo de materias primas.

8. Aplicabilidad.
En la industria textil los tensioactivos se consumen en practicamente todos los procesos que van
desde la preparacién y blanqueo hasta el apresto de los tejidos. Los nuevos tensioactivos pueden
aplicarse en la totalidad de instalaciones disponibles.
Las nuevas formulas de lavado implican incorporar a los banos de tratamiento una concentracion
del nuevo producto similar a las formulaciones tradicionales. Naturalmente, la concentracion de
tensioactivo biodegradable utilizada en cada caso depende del tipo de tejido, tipo y cantidad de
impurezas a eliminar, y sistema de maquinaria, temperatura y tiempo adecuados a las
caracteristicas del producto final.

9. Grado actual de implantacién de la tecnologia.
Algunas empresas espafolas han empezado ya a trabajar con tensioactivos biodegradables,
constatandose que el precio mas elevado de estos productos puede verse compensado por una
mayor eficiencia en la planta depuradora, dando lugar, por tanto, a un balance final favorable,
tanto desde el punto de vista medioambiental como econémico.

10. ¢;Hasta que grado de implantacion de la tecnologia se podria llegar?

Se espera llegar a un alto grado de implantacion en los proximos afos.
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3.6.4. Tecnologia de Plasma.

TECNOLOGIA: NUEVAS TECNOLOGIAS
PROCESO: DIVERSOS PROCESOS.

1. Descripcion de la Tecnologia.
El plasma es una mezcla de gases parcialmente ionizados que contiene electrones, iones,
especies neutras y radiaciones UV/Vis. De forma mayoritariamente son los electrones altamente
energéticos los que de forma directa o indirecta inducen los cambios fisicos o quimicos en la
superficie de un sustrato a tratar.

2. Alternativas.

Se puede aplicar a todos los tipos de fibras como alternativa para la realizacion de los siguientes
procesos:

= Desgrasado de la lana.
» Desencolado.
= Cambios en las propiedades de la fibra, (propiedades hidrofébicas e hidrofilicas).
= Incremento de la afinidad de los colorantes.
= Mejora de las propiedades de igualacion de los colorantes.
= Antifieltrado de la lana.
= Esterilizacién, (tratamiento bactericida).
3. Ventajas e inconvenientes.
VENTAJAS
Beneficios de produccion.
= Valor afadido a los productos.
» Reduccion del tiempo de tratamiento.

Beneficios ambientales.

= El tratamiento por plasma se lleva a cabo en fase gaseosa, por lo que no requiere el empleo de
agua.

= Reduccién o eliminacion del uso de disolventes y otras sustancias quimicas.

= No se generan residuos.

= Reduccion del consumo de energia, ya que se aplican temperaturas mas bajas.

= En el Antifieltrado de la lana se consigue una menor degradacion de la fibra y se evita la
presencia de AOX en las aguas residuales.

INCONVENIENTES

No se han descrito posibles inconvenientes.
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4. Mejoras ambientales.

MEJORA AMBIENTAL

CONSUMOS
PROCESO TECNOLOGIA |RESIDUOS | AGUAS | EMISIONES CONSPMOS materia RUIDOS
energéticos e
TECNOLOGIAS
VARIOS TRADICIONALES
PROCESOS
PLASMA 8 8 ) 3 8 ;

Entre 1-4: menor beneficio ambiental
5: no disminuye ni aumenta
Entre 6-9: mejora ambiental

5. Valores de emision que ofrece la tecnologia respecto a los establecidos por la
legislacion ambiental.

La utilizacién de técnicas de plasma minimiza el consumo de agua, y por lo tanto, se reduce la
produccioén de aguas residuales.

No se generan residuos asociados al proceso.

Se reduce el consumo de energia lo que conlleva a una disminucidon de las emisiones a la
atmosfera.

6. ¢Cual es el coste del equipo? ¢ Qué otros costes asociados tiene?

La inversién en los nuevos equipos de plasma se rentabilizan con el valor afladido que se confiere
a los productos finales y en los costes operacionales.

7. Reduccion de materia prima.
Se reduce los consumos de agua, energia y productos quimicos.

8. Grado actual de implantacion de la tecnologia.
En la actualidad no esta excesivamente extendido, en metros cuadrados fabricados, la prevision
es que crezca espectacularmente en los préoximos afios. Hay que tener en cuenta que hasta para
producciones muy cortas, dado el valor afiadido que llevan asociados estos productos, se pueden
obtener grandes beneficios.

9. ¢Hasta que grado de implantacion de la tecnologia se podria llegar?

Se espera llegar a una implantacion mas relevante en los préximos anos.
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MEJORA AMBIENTAL

. CONSUMOS CONSUMOS
TECNOLOGIA LIMPIA (TL’s) RESIDUOS | AGUAS | EMISIONES [ materia RUIDOS
9 prima
HILATURA Y TEJEDURIA
Sustitucién de Lubricantes
convencionales por Aceites 5 7 5 7 5 5
Hidrosolubles
Lubricantgs en Ig Pfeparacién de 6 7 5 5 5 5
Fibras Sintéticas
Lubricantes para la Hilatura de la Lana 5 7 6 5 5 5
Reduccion uso de’Colas enla 5 7 5 6 7 5
Tejeduria
Parafinas Sintéticas en la férmula de
Encolado de Hilos de Urdimbre & i g g g &
PRETRATAMIENTOS
Recuperacion de los Agentes de
Encolado g e g gl 7 2
Ruta Oxidativa para la Eliminacion de
los Agentes de Encolado & i g g & &
Descrudado Enzimatico 5 9 7 8 7 &
Desencolado’, Descruda}d(.) y Blanqueo 5 9 7 7 6 5
de algoddn en una Unica etapa
Desmineralizacion y Desencolado de
algodon por Sistema Pad-Batch & & e 9 & &
Recuperacion del Alcali del
Mercerizado 2 g 2 g g 2
Pretratamiento del algodon con
Agentes de Cationizado & i £ g g &
Sustitucion de los Compuestos con 5 7 6 5 5 5
Cloro en el Blanqueo
Minimizacion de Complejantes en el
Blanqueo 2 v 2 2 2 2
Lavado de la _L'ana: Sistema de 8 6 5 5 5
Recuperacion de la Grasa
Lavado de Tejidos de Punto Elasticos
antes del Termofijado & & & g & &
TINTURA
Minimizacion de las Pérdidas del Bafio
de Tintura en el Proceso de Fulard e & g 9 i &
Optimizacion de la Tintura en Jet & 8 7 6 7 &
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MEJORA AMBIENTAL

i CONSUMOS CONSUMOS
TECNOLOGIA LIMPIA (TL’s) RESIDUOS | AGUAS | EMISIONES anr materia RUIDOS
energéticos .
prima
Optimizacion de la Tintura en Jet 5 7 7 7 6 5
Overflow
Optimizacion de Ig Tintura en Barca 5 7 6 6 6 5
Torniquete
Proce,sc_) Econtrol: Tintura de TeJ|_dos 5 8 6 7 5 5
Celulésicos con colorantes reactivos
Nuevos Bafos Reductores para
Tintura de Poliéster colorantes 5 7 5 5 5 5
dispersos
Tratamiento posterior con Enzimas en
Tintura con colorantes reactivos 2 © © 9 g 2
Utilizacion de nuevos colorantes 7 8 7 6 5 5
sulfurosos
Seleccién de nuevas gamas de 5 7 5 7 7 5
colorantes reactivos
Tintura por Agot‘amlento con Tintes 5 8 5 5 5 5
reactivos en fibras de celulosa
Sustitucién de colorantes al Cror_no y 5 8 5 6 5 5
Cromatado por colorantes reactivos
Tintura de la Lana con colorantes
Premetalizados 2 & 2 2 e 2
Tmtqra de Pohegter y mgzclas con 5 8 6 5 5 5
Carriers alternativos o sin Carriers
Lavado y '_I'jntura de Tejidf)s Qe_ Punto 5 9 7 8 5 5
de poliéster en un bafio unico
Dispersantes Bioeliminables 5 8 5 5 5 5
Nuevo Sistema Oxidante de tinturas 7 8 7 6 5 5
con colorantes sulfurosos
Utilizacion del Dic'in,d_o de Carbono 5 7 7 6 6 5
Supercritico
Llposomag como Auxiliares para la 6 8 6 7 6 5
tintura de la lana
Colorite 7 7 6 7 7 5
ESTAMPACION
Estampacién con Pigmentos 5 9 7 7 7 5
Recuperacion y Reutlllzacp’n de las 7 6 5.6 5 8 5
Pastas de Estampacion
Recuperacién y Minimizacion de la
Pasta de Estampacion en la 5 9 5 5 7 5

Estampacion Rotativa por cilindros
microperforados
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MEJORA AMBIENTAL

i CONSUMOS CONSUMOS
TECNOLOGIA LIMPIA (TL’s) RESIDUOS | AGUAS | EMISIONES e materia RUIDOS
energéticos .
prima
Estampacion por Transferencia 5 7 5 5 7 5
Sustitucicﬁ_r) de la Urea en la 5 6 6 5 5
Estampacion con Reactivos
Realizacion de. !Vlue.stl.’as con 7 9 7 6 7 7
Estampacion Digital
ACABADOS Y APRESTOS
Apresto de facil cuidado exento o
bajo de Formaldehido & g g g & &
Catalisis por enzimas 5 7 6 6 6 5
Sistemas de aplicacion minima de 5 7 7 7 5 5
Aprestos
Minimizacion de los Agentes
Suavizantes en los Procesos Batch & v e 9 e &
Minimizacion de las emisiones de 5 7 5 5
Productos Insecticidas
ELIMINACION O SUSTITUCION DE PRODUCTOS QUIMICOS
Sustitucion de los Complejantes
compuestos por Nitrégeno y/o 6 8 5 5
Fésforo
Seleccion de Agentes
Antiespumantes Ambientalmente 5 7 6 5 5 5
correctos
Sustitucion de tensoactivos por
tensoactivos biodegradables & v e g & &
Plasma 8 8 8 8 7
5 6-9

Desventajas ambientales

No influye su aplicacion

Mejoras ambientales
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