LAYMAN'S REPORT

El proyecto se basa en el desengrase acuoso de piel ovina mediante el uso de
alcoholes etoxilados alifaticos como sustitutos del nonilfenol etoxilado y la
posterior recirculacion del tensoactivo utilizado.

Varias empresas del sector han estado involucradas en el desarrollo total del

proyecto:
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Cognis Iberia: fabricante de productos quimicos para la industria del

cuero.
Hellenic Tanneries: forma parte del grupo Colomer y estan

especializados en el procesado de pieles de cordero y de cabra.
Curtidos Gregori: fabrica especializada en la produccién de pieles de

cordero.

AIICA: centre tecnoldgico espafol del cuero que proporciona servicios

de calidad para el sector del cuero. Es el coordinador y beneficiario del
proyecto.

Los principales objetivos a conseguir en el proyecto se pueden esquematizar en
cinco puntos que son:
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La implantacion de un nuevo proceso de desengrase de pieles ovinas
sustituyendo los nonilfenoles etoxilados por alcoholes alifaticos
etoxilados.

El reciclado del tensoactivo recuperado para el desengrase de pieles
ovinas.

La reduccién de la contaminacién de las aguas residuales y de la
generacion de residuos sdlidos.

La valorizacion de la grasa como subproducto industrial.

Y la demostracion y diseminacion de los resultados del proyecto en la
industria del cuero, en otros sectores y al publico en general.

Para alcanzar tales objetivos, el proyecto se dividid en cinco tareas.

Las tres primeras componen la parte experimental y técnica del proyecto:
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Evaluacion del proceso de desengrase (task 2106)
Construccidn del prototipo (task 2462)
Implantacion industrial del proceso (task 2521)

Dicha parte técnica de proyecto se puede resumir mediante el siguiente
esquema a forma de introduccion.
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prototipo para la extraccion del
tensoactivo y la  posterior recuperacién de los disolventes. Finalmente se
recupera la grasa y el tensoactivo.

Las dos tareas restantes, también importantes, consistieron en:

o Gestionar y transmitir periédicamente la informacién a la Comunidad
Europea (task 2524)

o Diseminar los resultados obtenidos mediante diferentes vias a todos los
publicos, especialmente al sector de curtidos (task 2525)

La primera de las tareas (task 2106) consistid en la evaluacién del proceso de
desengrase. Y équé es el desengrase?
Es un proceso que se realiza en las
pieles ovinas con el fin de eliminar la
grasa natural para evitar la acumulacién
irregular de la misma, cosa que es
perjudicial en la fabricacion de cueros
para articulos de calidad. Actualmente,
el proceso de desengrase se lleva a
cabo con tensoactivos biodegradables,
normalmente nonilfenoles. EL objetivo
en esta tarea es la sustitucion de los
nonilfenoles etoxilados normalmente
empleados pro alcoholes etoxilados alifaticos , vista la necesidad de reemplazar los
nonilfenoles ya que han sido incluidos en la Lista de Sustancias Prioritarias de la
Directiva Marco de Aguas. Otro de los objetivos fue establecer un protocolo para
la adecuada recuperacion del tensoactivo empleado.

Como resultado obtenemos la sustitucion satisfactoria de los nonilfenoles a nivel
de eficacia del proceso de desengrase, sin la necesidad de realizar grandes



modificaciones de los procesos de desengrase aplicados en cada una de las
empresas. También se establecidé el método para la recuperacion del tensoactivo
basado en una rotura de la emulsidon y la posterior extraccion del tensoactivo
mediante el uso de disolventes.

La segunda tarea (task 2462) consistio en el disefio y la construccion del prototipo
para la recuperacion del tensoactivo. Se disefid y construyd un prototipo para la
rotura de la emulsion y otro prototipo para la extraccion y destilacién.
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El prototipo para la rotura de la emulsién de los
bafios residuales de desengrase es basicamente un
tanque de decantacion provisto de un sistema de
calefaccion y agitacion.

El prototipo de extraccion vy
destilacion consiste en un reactor
y un destilador. A mano izquierda
se encuentra el reactor en el que
se realiza el proceso de
extraccion. El  reactor estd
provisto de un sistema de
agitacion 'y  también  de
calefaccion, aunque éste ultimo
no es necesario puesto que la
extraccion se realiza a
temperatura ambiente. A mano
derecha se encuentra el destilador, provisto de un sistema de destilacion
convencional y también de destilacion al vacio.

Una vez construidos los prototipos, la préxima tarea fue la implantacion industrial
del proceso (task 2521) Los objetivos fueron la aplicacion industrial del nuevo
tensoactivo para el desengrase de pieles ovinas, la recuperacion del tensoactivo
de los bafios residuales de desengrase mediante los prototipos construidos y
finalmente la reutilizacién del tensoactivo recuperado para nuevos desengrases.



El proceso para la rotura de la emulsidon consistié en calentar la emulsion grasa
(agua procedente del bafio de desengrase) a 90°C durante 2h con una agitacion
discontinua. A continuacién, se dejoé sedimentar durante 6-8h para la posterior
decantaciéon de las dos fases formadas. La fase inferior compuesta por agua y
sales fue vertida a la planta de tratamiento. La fase superior compuesta por una
mezcla de grasa, tensoactivo, parte de agua y de sales fue tratada para poder
reciclar el tensoactivo y la grasa.

El tensoactivo y la grasa se recuperaron mediante un proceso de extraccién con
heptano y etanol y la posterior destilacion de estos disolventes. En un tanque
provisto de agitacion se afadid la pasta grasa, el heptano y el etanol en una
relacion pasta grasa:disolvente de 1:3 en ambos disolventes, previo ajuste de la
cantidad de agua de la mezcla (30%).. Se agitd continuamente a temperatura
ambiente durante unas 2 horas. Después de 4-6 horas de reposo, se formaron dos
fases que se separaron y se recuperaron. La fase inferior, hidroalcohdlica,
contenia el tensoactivo y la fase superior, heptanica, contenia la grasa. Mediante
un sistema de destilacion, primero convencional y posteriormente al vacio, se
recuperaron los disolventes y se separaron la grasa y el tensoactivo.

La eficiencia del proceso de recuperacion depende del tipo de alcohol utilizado. Un
tensoactivo con un poder desengrasante muy elevado (HLB bajo) presenta menos
eficiencia en la recuperacion aplicando el mismo protocolo de extraccion. De los
tres tensoactivos estudiados a escala industrial, el mejor grado de recuperacion se
obtuvo con el Tensoactivo 2 que estaba alrededor del 75%. El resto de
tensoactivo no recuperado, se encuentra contaminando la grasa separada.

Los tensoactivos recuperados se reutilizaron en la fabricacion de pieles ovinas con
el nuevo proceso de desengrase. Estos se aplicaron mezclados con un 25% de
tensoactivo fresco, obteniéndose una eficacia del proceso de desengrase alrededor
de un 90% vy valores de grasa residual en piel inferiores al 1% sobre peso seco, es
decir, un desengrase eficaz comparable con los convencionales.

Con este proceso de recuperacién y reutilizacion del nuevo tensoactivo se
disminuyd la contaminacion de las aguas residuales, consiguiendo reducciones de
la DQO del 90-94%. Se evit6 la generacion de residuos sdlidos, ahorrandose la
energia y los costes vinculados a la incineracion de los mismos. Por otro lado
existe la revalorizacion de la grasa como materia prima para la posible fabricacion
de productos engrasantes para el sector de la piel, asi como para la fabricacion de
jabones calcicos (lubricantes mecanicos) y jabones para detergencia, aunque éste
es tema que necesita de un estudio mas exhaustivo. Asi pues, se evalla el nuevo
proceso como medio ambientalmente viable, mientras que no es posible realizar
un balance econémico de todo el proceso debido a la falta de informacién, porque
éste depende directamente del disefio del equipo de recuperacién a nivel industrial
que va ligado con el tamafio y la productividad de cada teneria, de manera que es
necesario realizar un estudio personalizado. Ademas, existe la propuesta de
estudiar la viabilidad de construir una instalacién comun para realizar la rotura de



la emulsidon y la recuperacion del tensoactivo para todas las empresas de una
misma area, evitado asi la inversién individual de cada empresa y mejorando la
competitividad de las tenerias.

Concluyendo, destacar que tenemos una via de futuro abierta para la total
substitucion de los nonilfenoles etoxilados por alcoholes etoxilados alifaticos vy la
adecuada recuperacion de los mismos. No obstante, se ha comprobado que no
todos los alcoholes etoxilados alifaticos responden igual, por lo que el proceso de
extraccion no es genérico y debe ajustarse para cada tipo de tensoactivo
empleado.



