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RESUMEN

El presente documento de referencia sobre las megores técnicas disponibles en la
indugtria de la curtiduria reflga un intercambio de informacion redizado con areglo a
lo dispuesto en d gpartado 2 del articulo 16 de la Directiva 96/61/CE del Consgjo. El
documento debe entenderse a la luz de lo expuesto en € prefacio, en € que s
describen los objetivos del documento y su uso.

Ambito de aplicacion

El ambito de gplicacion dd BREF para la industria de la curtiduria se besa en €
apartado 6.3 del Anexo | de la Directiva PCIC 96/61, relaivo a las «indtaaciones para
el curtido de cueros cuando la capacidad de tratamiento supere las 12 toneladas de
productos acabados por dia». Los tipos de cueros se limitan a los de origen ovino y
bovino, ya que las capacidades de produccion de cualquier otro tipo de materia prima
para la produccion de pieles etdn muy por debgjo del valor umbrd establecido en la
Directiva

Estructura del sector (capitulo 1)

El proceso de curtido consste en convertir  cuero crudo de animd, un materid
dtamente putrescible, en pid, un maerid edable que puede utilizaase en la
fabricacion de una amplia gama de productos. Este proceso incluye varias reacciones
quimicas complgias y diversos procesos mecanicos. Entre dlos, d curtido es la etapa
fundamental en que la pie adquiere su estabilidad y caracter esencia. La produccion
de cueros crudos depende de la cabafia y de la actividad de los mataderos y se
rel aciona principamente con € consumo de carne.

A exda mundial, hay cabafias importantes de ganado bovino en Estados Unidos,
Argentina, la antigua Unidon Soviética y la UE. Las pides ovinas se producen sobre
todo en Nueva Zelanda, Audrdia, Oriente Proximo y la UE. La UE es un importador
neto tanto de pieles bovinas como ovinas. De ahi la necesdad de contar con medios
adecuados de dmacenamiento y transporte de las materias primas, que suelen estar
tratadas con sal.

La UE es € principad proveedor de pid en d mercado interneciond. Itdia se
encuentra a la cabeza de Europa en cuanto d nimero de empresas, empleo,
produccion y volumen de negocio. Este pais acapara  15% de la produccion mundia
de piel bovinay € 65% de la produccion de la CE. Espafia ocupa € segundo lugar y,
junto con Francia, Alemania y Reino Unido, representa cas todo € resto de la
industria europea dd cuero. La cuota de la UE en los mercados mundides tiende a
menguar con d desarollo de la industria dd cuero en otras regiones, como por
gemplo Asay América

Las curtidurias europeas son PYME; y se cdcula que sdlo 10 de dlas tienen més de
200 empleados. El 1% tienen de 101 a 200 empleados, y € 85% de 21 a 100.
Normamente son empresas familiares de larga tradicion. La principd <dida de la
produccion de las curtidurias de la UE es € calzado, con una cuota de 50%. La
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industria de la confeccion adquiere cerca dd 20% de cuero acabado que se produce
en la UE. El 17% gproximadamente de la produccion de las curtidurias de la UE se
destina a tapicerias de muebles y vehiculos, y € 13% restante d sector de articulos de
cuero.

El curtido del cuero es una indudtria intensva en materias primas y mano de obra. Las
materias primas representan entre e 50 y d 70% del coste de produccion, la mano de
obra entre & 7 y @ 15%, los productos quimicos un 10% y la energia un 3%. Se
cdcula que las curtidurias de la UE invierten un 5% gproximadamente de su volumen
de facturacion en la proteccion del medio ambiente.

Potencidmente, la indudtria de la curtiduria es muy contaminante. Las consecuencias
ambientales que es preciso tener en cuenta no Olo incluyen la carga y concentracion
de contaminantes habitudes, sno también € empleo de determinados productos
quimicos, como por gemplo biocidas, agentes tensioactivos y disolventes organicos.
Las curtidurias europeas acostumbran a verter sus efluentes en grandes plantas de
tratamiento de aguas resdudes, que pueden ser tanto plantas municipaes como
congtruidas expresamente para grandes complgos de curtido de cueros. Muy pocas
curtidurias descargan sus vertidos directamente en las aguas superficides. La mayor
parte de las curtidurias que vieten sus efluentes en la red de dcantarillado cuentan
con algun tipo de depuradora propia que abarca desde € tratamiento previo hasta €
tratamiento biologico. De todas las curtiduriass que hay en  mundo, d 80-90%
utilizan sdes de cromo (Ill) en sus procesos. El grado de toxicidad del cromo es
quizés uno de los temas que han generado mas controversia entre la indudtria de la
curtiduriay las autoridades.

Procesos y técnicas aplicadas (capitulo 2)

Los procesos de produccion utilizados en una curtiduria se pueden dividir en cuatro
categorias  principaes. operaciones de amacenamiento y trabgos de ribera,
operaciones en la seccion de curtido, trabagjos posteriores a curtido y operaciones de
acabado. Después de desollar las reses muertas en los mataderos, |os cueros se envian
directamente a la curtiduria o a la planta de ribera. S es preciso, 10s cueros se secan
antes de trangportarlos a la curtiduria para evitar su putrefaccion. Nada mas llegar a su
destino, los cueros s cladfican, se recortan, se someten a un tratamiento de
conservacion y se amacenan ala esperade los trabgjos de ribera.

En la seccidn de ribera de una curtiduria se suden redizar los trabgos siguientes
(véase @ glosario): remaojo, apelambrado, encalado, descarnadura y division. Por regla
genera, en la seccion de curtido se redizan las operaciones de desencaado, rendido,
piquelado y curtido. En las tenerias de piees ovinas, 10s cueros se pueden desengrasar
antes 0 después del piqueado o dd curtido. Los cueros curtidos son productos
intermedios vendibles (wet blue), una vez s han transformado en un materid no
putrecible llamado pid. Las operaciones poderiores a  curtido  incluyen
principamente los procesos de escurrido, repaso, divison, rebgado, recurtido, tintura,
engrase en bafio y secado. El cuero curtido sin acabar que se obtiene d terminar esta
fase se denomina «pid en pasta». La pid en pasta también es un producto intermedio
vendible. Las operaciones de acabado incluyen diversos tratamientos mecanicos y la
aplicacion de una capa superficid. La seleccion de los procesos de acabado depende
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de las especificaciones dd producto finad. Por regla generd, en las curtidurias se
utiliza una combinacion de los procens  Sguientes acondicionamiento,
ablandamiento, esmerilado, aplicacion de un acabado, batanado en seco, satinado y
grabado.

Niveles actuales de emision y consumo (capitulo 3)

Debido a la gran versdtilidad de las airtidurias, tanto por los tipos de pieles y cueros
empleados como por la gama de productos que fabrican, los niveles de emisién y
consumo mencionados tienen cad sempre un vaor indicaivo. Dichos niveles acotan
e espectro de los niveles de emisén y consumo de una amplia gama de curtidurias.
En la medida de lo posble se especifica € espectro de los nivees de emison y
consumo de cada proceso. Las cifras dependen en gran medida de la materia prima
gue se procesa, de la cdidad y las especificaciones del producto fina, de los procesos
elegidosy delos requisitos locales.

El impacto ambientd de las curtiduriass se debe a los vertidos liquidos, solidos y
gaseosns y d consumo de materias primas como cueros crudos, energia, productos
quimicosy agua.

Los principaes vertidos en las aguas resdudes se originan en la seccidn de ribera, en
la seccion de curtido y en las operaciones pogeriores a curtido. Las principaes
emisones a la aimosfera proceden de los procesos de acabado en seco, aunque
también pueden producirse en las demés secciones de la curtiduria. Los residuos
solidos s derivan principdmente de las operaciones de descarnadura, divison y
rebgjado. Otra fuente potencia de residuos sdlidos es € lodo procedente de la planta
de tratamiento de efluentes (aunque no todas las curtidurias tienen una planta de
tratamiento propia). No obstante, muchos de estos resduos pueden consderarse
subproductos, ya que pueden venderse como materias primas a otros sectores
industrigles
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La figura dguiente reflga d cuadro genera de las entradas y sdidas de un proceso
convenciona (de curtido d cromo) para pieles bovinas sdadas por tondlada de pid

cruda tratada.
ENTRADA SALIDA
Prod. ~ 500 kg | ¥| Piel 200 -250 kg
quimicos
DQO 230-250 kg
DBO ~100 kg
Agua 15-50m | *| | Agua 15-50 m? SS ~150kg
Cromo 5-6kg
Sulfuro ~10kg
Piel cruda 1t T Sin curtir Recortes ~120kg
Carnazas ~70-350kg
T Curtido Serrgjes, ~225kg
rebajaduras,
Residuo recortes
ssolidos ~450-730kg
Tefiido /  Polvo: ~2kg
acabado
Recortes ~30kg
Energia 9,3-42GJ
T Lodos de la (contenido de ~500kg
planta de materia seca ~
tratamiento 40 %)
*| Aire ~40kg Disolventes
organicos

La tabla sguiente muestra d nivel de consumo de los principaes productos quimicos
de proceso, curtientes y sustancias quimicas auxiliares que se utilizan en un proceso
de curtido convenciond para cueros bovinos saados.

Consumo quimico

%

Productos inorganicos estandar (sin sal procedente de la conservacion, | 40
acidos, bases, sulfuros, productos quimicos con amonio)

Productos orgénicos comunes no citados a continuacion (&cidos, bases, | 7
sales)

Productos quimicos curtientes (cromo, curtientes vegetales y alternativos) 23
Agentesy auxiliares de tintura 4
Licores de engrase 8
Productos quimicos de acabado (pigmentos, sustancias quimicas para | 10
efectos especiales, ligantesy reticulantes)

Disolventes organicos 5
Agentes tensioactivos 1
Biocidas 02
Enzimas 1
Otros (secuestrantes, humectantes, compl ejantes) ?
Tota 100
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Los curtientes (y productos auxiliares) més utilizados y a la vez més dgnificativos

desde un punto de vista medicambienta son:

Tipo decurtido Curtientes empleados Productos auxiliares empleados
Curtido a cromo Complgjo de sulfato basico de cromo | Sd, agentes basificantes (Oxido de magnesio,
trivalente carbonato sodico o bicarbonato sddico), fungicidas,

enmascarantes (por ejemplo &cido formico, diftalato
sodico, &cido oxdlico, sulfito sodico), licores de
engrase, curtientes sintéticos, resinas

Otras curticiones | Salesde aluminio, zirconio y titanio
minerales

Enmascarantes, basificantes, licores de engrase, sales,
curtientes sintéticos, resinas, etc.

Curtido vegeta Compuestos polifendlicos extraidos de | Precurtientes, blanqueantesy secuestrantes, licores de
materia vegetal (por gemplo quebracho, | engrase, &cido formico, curtientes sintéticos, resinas,
mimosa, roble) etc.

Técnicas que hay que tener en cuenta a la hora de determinar la mgor técnica
disponible (capitulo 4)

El uso eficiente de materias primas y energia, d empleo Optimo de los productos
quimicos de proceso, la recuperacion y reciclado de los resduos y la suditucion de las
sustancias nocivas son importantes principios establecidos en la Directiva PCIC. Para
las curtidurias, los aspectos centraes son € consumo de agua, € uso eficiente y la
sudtitucion de agentes de proceso potencialmente nocivos y la reduccion de resduos
en d proceso, junto con las opciones de reciclado y reutilizacion.

Sustitucion de sustancias

En los procesos de conservacion, remojo, piquelado, curtido y postcurtido pueden
utilizarse biocidas. En las curtidurias se utilizan desde hace tiempo compuestos
organicos haogenados, y todavia s venden biocidas hdogenados. El
dimetildiocarbamato sbdico o potésico se consdera un bactericida menos perjudicia
para d medio ambiente, debido a su bgaperastenciay toxicidad.

Los compuestos organicos halogenados se pueden sudtituir en cas todos los casos,
aunque hay excepciones. Una de las excepciones comentadas es € desengrase en seco
de los cueros de ovejas merinas. Dichos cueros se desengrasan en méguinas cerradas
con un sstema que reduce las emisones a la amosfera y los vertidos de aguas
resdudes y d disolvente se dedtila automéaticamente y se vudve a utilizar. También
se contemplan otras excepciones como los licores de engrase que contienen COH y
los agentes hidréfugos empleados para la produccion de pieles impermeables.

Con objeto de reducir las emisiones de COV en d proceso de acabado, cada vez se
favorecen més los sstemas basados en agua en detrimento de los basados en
disolventes organicos. Otra opcion para reducir las emisiones de COV es d empleo de
sstemas de acabado con bagjo contenido de disolventes organicos. Las capas de fondo
suelen tener una base acuosa. S la cgpa exterior debe reunir unas caracteristicas muy
exigentes en cuanto a frotamiento en himedo, flexion en hiumedo y sudor, no sempre
es posble sudtituir un sstema basado en disolventes por otro basado en agua En
determinadas Situaciones, las tapicerias de pid para uso en automocion y mobiliario
son gemplos de taes gplicaciones. A menudo, § s quiere obtener las mismas
caracterigticas con ssemas de bgo contenido en disolventes organicos y sistemas
basados en agua, es preciso utilizar reticulantes para los polimeros de acabado. En
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suditucion de los productos poliméricos convenciondes, para € acabado se utilizan
ligantes basados en emulsones poliméricas con bgo contenido de mondmeros. El
empleo de cadmio y plomo en los pigmentos es infrecuente en las curtidurias
europeas, no obstante, conviene recacar que se desaconsga todo uso de estos
elementos.

Los agentes tensioactivos se emplean en muchos procesos de la curtiduria, como por
gemplo en € remojo, encadado, desengrase, curtido y tintura. El agente tendoactivo
més Uutilizado es € NPE, a causa de su capacidad emulsonante. Las principaes
dternativas en la industria del cuero son los etoxilatos de acohol pero, hoy por hoy,
cuando hay que desengrasar pieles ovinas muy grasas es preciso utilizar NPE para
lograr € resultado deseado.

En € agua s adicionan agentes complgantes como EDTA y NTA por sus
propiedades secuedtrantes. Gracias a su  biodegradabilidad, EDDS y MGDA son
posibles sudtitutos, aunque no disponemos de informacion sobre € uso de dichas
sustancias en € proceso de curtido.

Los agentes desencalantes amonicos se pueden sudituir tota o parcidmente por
didxido de carbono. Edta tecnologia es sencilla de mangar y se puede autometizar.
Requiere la ingdacion de un deposito presurizado de COg, difusores y una camara
cdentadora que debe someterse a ingpecciones periddicas a cargo de persond
debidamente formado. El desencalado con CO, comporta una reduccion de 20—
30 % de las emisiones totaes de nitrogeno Kjeldahl y una reduccion dd 30 — 50 % de
la DBO dd efluente procedente del proceso de curtido. Las pieles bovinas admiten
una sudtitucion completa, pero @ proceso puede ser muy lento 9 se trata de pides més
gruesas. A la hora de desencdar pides ovinas, € problema de utilizar CO; es la
cantidad de sulfuro que se libera y que hay que preciso diminar. Se cadcula que
tiempo de amortizacion de los costes de inverson esde 1 a 2 afios.

Los desencalantes amonicos también se pueden sudtituir por acidos organicos debiles,
como por gemplo € &cido lactico, € &cido férmico y @ &cido acético. Los niveles de
amoniaco en @ agua resdud se reducen, pero estos agentes incrementan la carga de
DQO. Los agentes organicos son de 5 a 7 veces més caros que las sades de amonio.
Debido d incremento de la carga de DQO y a mayor coste de los agentes organicos,
au viahilidad tiene que andizarse con detenimiento para cada caso particular.

En lo que respecta a proceso de tintura, existen varias técnicas y tecnologias que
reducen d impacto sobre € medio ambiente:

?? sudituir los colorantes en polvo por otros liquidos, para reducir las emisiones de
polvo.

?? sdeccionar colorantes y productos auxiliares de escaso impacto ambiental, por
gemplo sudtituyendo los colorantes con bgo nivel de agotamiento por otros con
dto nivd de agotamiento, sustituyendo los colorantes con ato contenido de sales
por otros con menor cantidad de sales, etc.

?? evitar  usD de amoniaco como agente penetrante, ya que puede sudtituirse por
completo en la mayoria de casos.

?? sudituir los colorantes haogenados por colorantes reectivos de vinilsulfona para
reducir la carga de compuestos hal ogenados absorbibles.
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El uso de licores de engrase con dto nived de agotamientoreduce la DQO. Se
conddera posble conseguir un agotamiento dd licor de engrase equivdente a 90%
de la oferta origind. La aplicacion de nezclas sin disolventes o con bgo contenido de
disolventes reduce las emisones de disolventes. ESo mismo se gplica a los agentes
hidréfugos, que preferiblemente tampoco deben contener sales metdicas, aunque la
suditucion de dichas sdes (cromo, aduminio, zirconio, cacio) como agentes de
fijacion no es viable cuando se requiere una devada impermesbilidad.

Se ha congtatado ya una disminucion del uso de productos ignifugos bromados y con
antimonio, debido a que sus productos de combustion son potencidmente toxicos.
Cas con toda seguridad, |os sucesores naturales seran a base de fosfatos.

Medidas integradas en el proceso

En las etapas de conservacion y remojo, € procesamiento de pieles frescas (Sn sdar)
reduce de manera significativa @ nivel de sa en € efluente. La carga de emisidn es de
5 kg/t de cloro cuando se procesan pieles sin sdar, y de 65 kg/t de cloro en un proceso
norma de remojo con pieles sdadas. S las pieles pueden procesarse en € plazo de 8
— 12 horas después de la matanza, no es necesario congdarlas. Las piees congeladas
tienen que procesarse en un plazo maximo de 5 a 8 dias. S d transporte dura mas
tiempo, por gemplo S se envian las pides d extranjero, € consumo de energia puede
llegar a sar prohibitivo por € transporte de peso adiciond (hido) o por € uso de
unidades refrigeradas. En tdes Stuaciones, la Unica dterndtiva es  uso de sd. Las
pieles frescas no sempre estan disponibles, por gemplo S se importa 0 se exporta una
pate importante. La decison de procesar pides refrigeradas o sdadas también
depende en gran medida del producto find. S e utiliza sal para la conservacion de
las pieles, exigen diversas opciones para reducir € insumo de sd. Se trata
béscamente de optimizar la gestion dd proceso y la agplicacion de productos
quimicos, en lugar de gplicar técnicas especificas.

En d proceso de gpelambrado y encalado de pieles bovinas, d empleo de tecnologias
para consarvar € peo puede reducir los niveles de emisén de varios parametros. Se
han comunicado los sguientes datos.

Parametro Reduccion en e agua residual
procedente de la seccion de
encalado/apdambrado

DQO -60%

NKT -35%

Sulfuro -50%

Los procesos de conservacion dd pelo en pieles bovinas son bien conocidos, pero
exigen un control edtricto y unas condiciones de proceso muy precisas. Esta técnica
consgte en dterar las condiciones de dcdinidad y reducir € agente de manera que d
pelo se desprenda del foliculo sin que se destruya d talo. Para separar € pelo intacto
s emplea un sstema de recirculacion con filtro. El pelo suele llevarse d vertedero o,
a = poshble, se utiliza como nueva materia prima (por gemplo, como fertilizante) en
otro lugar. Esta técnica requiere una gran inversén de capitd por pate de las
curtidurias exigtentes, por 10 que quiza no resulte viable cuando € vertido controlado

Vii
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es la Unica opcion para deshacerse ded pelo, ni tampoco cuando la planta de
tratamiento de aguas resdudes admite la elevada carga organica de pelo quemado y
ademas h dta produccion de lodos no supone problema aguno porque éstos se tratan
y luego pueden reutilizarse como fertilizantes, por gemplo. As pues, hay que
establecer un equilibrio y valorar cada caso seguin sus propios méritos.

Por  momento, la suditucion tota de los sulfuros empleados como agentes
depiladores para pieles bovinas es inviable en la practica, pero @ uso de preparados
enziméticos puede d menos reducir € consumo de sulfuros. Se informa de que la
DQO y d sulfuro se reducen un 40 — 70 % cada uno. Esta técnica resulta inadecuada
para las pides ovinas, ya que la refinacion de la lana para convertirla en un
subproducto vendible impide reducir  consumo de sulfuros. Cuando se procesan
pieles ovinas ya dedanadas con pasta de embadurnar, es una practica habitua reciclar
e licor de sulfuro empleado.

En la mayoria de casos, y desde un punto de visga medioambienta, la divison
mediante_encdado es mgor opcidn que la divison después dd curtido. La divison
mediante encaado permite que la capa de flor y la cgpa de carne tomen caminos
diferentes (por gemplo, diferentes curticiones o diferentes usuarios findes), y d
serrge puede utilizarse para la fabricacion de gdatina o envolturas de colageno
destinadas ad uso dimentario. Después de la divison mediante encaado se reduce d
consumo de todos los productos quimicos y de agua en los procesos subsiguientes, ya
gue tan so0lo se tratan las partes de los cueros que se transforman en pid. La estructura
y la naturaleza quimica dd proceso de encaado para la operacion de divison supone
un mayor grado de penetracion e hinchamiento de las fibras del cuero, por 1o que no
resulta adecuada para daborar cueros mas firmes, como por gemplo los utilizados en
los empeines. Las pides encdadas son més dificiles de manipular que las pides
curtidas o las pidles en pasta, de manera que la divison mediante encdado es menos
precisa que la divison con cromo himedo y resulta inadecuada cuando se precisa un
producto fina de grosor més uniformey exacto.

No se digpone de informacion suficiente sobre € desengrase de cueros ovinos como
para extraer una concluson respecto de s la sudtitucion de los Sstemas de desengrase
con disolventes por sistemas de desengrase acuosos meorara la prestacion desde d
punto de visga ambientd. Ed0 es as porque § no se dispone de informacion
adiciond, resulta complicado comparar € impacto ambientd derivado de uso de
disolventes organicos con € impacto derivado del uso de agentes tensioactivos.

Los licores agotados procedentes del proceso de piquelado se pueden reciclar y
reintroducir en ese mismo proceso 0 bien se pueden reutilizar en @ proceso de curtido
para reducir la cantidad de sd y efluente que se vierten en la red de dcantarillado.
Otra técnica para reducir la cantidad de sd y de efluente consste en utilizar un bafio
corto de piquelado. Algunos procesos utilizan un bafio del 100% aproximadamente.
Este valor se puede reducir d 50 — 60%, lo que significa un consumo de 05 — 0,6 nT
de agua por tonelada de piel descarnada.

A pesar de que € curtido puede redizarse con diferentes curtientes, cerca del 90% de
las pieles se curten con sdes de cromo. Otro proceso bien conocido es € curtido
vegetad. El proceso de curtido vegetal no se consdera una dternativa al proceso de
curtido a cromo, ya que, para empezar, se trata de dos procesos completamente

viii
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diferentes con los que se obtienen productos digtintos. Otro motivo es que, segun las
investigaciones efectuadas, la sdeccion de uno u otro curtiente (cromo o un agente
vegetal) no reducira por si misma las repercusiones ambientades del proceso. No es
posible comparar  cromo con otros curtientes mineradles porque @ impacto ambienta
de éstos no se ha vaorado con suficiente detale. En @ curtido a cromo se comentan,
entre otras, las técnicas siquientes:

1. Incremento de la eficiencia dd curtido d cromo. El curtido d cromo convenciona
en bafios largos se caracteriza por un bgo nivel de agotamiento; pues d 30 — 50%
del cromo aplicado se pierde con @ agua residud. La absorcidn de cromo se puede
incrementar hasta € 80% mediante un control estricto del pH, d bafio, la
temperatura, € tiempo y laveocidad de bombo.

2. Méodos de curtido d cromo con dto nivel de agotamiento. En edta técnica, los
curtientes utilizados se modifican para mgorar la asorcion hasta d 90%. En €
curtido convenciond (sin recuperacion del cromo) se liberan 2 — 5 kg de sdes de
cromo por tonelada de piel bovina cruda a través de los licores agotados, mientras
que con d curtido a cromo de dto nivel de agotamiento esta cantidad se puede
reducir a 0,05 — 0,1 kg por tonelada. Debido a su bgja concentracion, € cromo que
quedaen € efluente no se recupera

3. Para € proceso convenciona de curtido a cromo, recuperacion del cromo por
precipitacion y separacion. Como s ha mencionado anteriormente, € cromo
procedente de procesos con ato nivel de agotamiento no se recupera. Desde €
punto de viga quimico, la recuperacion del cromo es un proceso Smple con
excdentes resultados ambientales, pero exige un control anditico cuidedoso y
equipos especides. Por regla genera (por gemplo, en Alemania), cada curtiduria
s encarga de recuperar € cromo que utiliza en sus procesos. Sin embargo, en
Portugd e Itdia hay sendas unidades de reciclado para uso comin, aunque la
unidad itadiana tan solo esta disponible para las curtidurias Stuadas en la zona de
Santa Croce. El sulfato de cromo recuperado se puede reciclar y reintroducir en €
proceso de curtido sudituyendo € 20 — 35% de la sd «recién» afadida
Determinados tipos de pides (por gemplo € serrge) se pueden curtir con cromo
recuperado d 100%. Se informa de que se acanzan eficiencias del 95 d 99,9 % de
la precipitacion de cromo y de que es posible lograr una concentracion de 1 — 2
mg/l e induso < 1 mg/l, medida en forma de cromo totd en una muestra
compuesta diaria, después de la sedimentacion o flotacion del efluente separado
gque contiene cromo (antes de la mezcld). Un edudio redizado en Itdia ha
revelado que la ingtdacién de una unidad de recuperacion del cromo para una sola
curtiduria de tamafio medio o grande puede tener un coste aproximado de 520.000
EUR (vaor estimado). Tomando como base las condiciones griegas (afio 1990 —
1991), la ingdacion de una unidad de estas caracteriticas se amortiza en un
tiempo méximo de 1,6 afios. En India, dos gemplos digtintos de gestién de sendas
unidades de recuperacion dd cromo muestran unos tiempos de amortizacion de 1
y 1,6 afios aproximadamente (afios de referencia 1994 y 1995).

También exigen dstemas de curtido vegetd con un dto grado de agotamiento
(~95 %). Los sstemas més comunes son € curtido contracorriente (Sstema de tinas) y
e curtido en bombo con recicdado dd curtiente. Cuando se utilizan curtientes
sntéticos y resnas (en combinacién con € curtido vegetd), las mgores dternativas
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son productos de bgo contenido en fenoles, formadehido y mondmero de é&cido
acrilico.

En las operaciones de recurtido, fijacion dd cromo y neutralizacion, un control
exhaugtivo de parametros de proceso como las cantidades de productos quimicos
ahadidos, € tiempo de reaccidn, € pH y las temperaturas pueden aumentar € nivel de
agotamiento de los agentes de tratamiento después de curtido. La fijacion del cromo
de los curtientes se puede mgorar dgando que la pie curtida envegezca un tiempo
suficiente antes de pasar a los procesos de postcurtido. La adicion de una cantidad
Optima de sdes neutrdizadoras garantiza que € pH de licor serd muy parecido d pH
de las pides d find del poceso, con lo que se diminara o reducird en gran medida €
vertido de sd Sin usar alas aguas resduaes.

B secado forzado de la pid es uno de los procesos que consumen mas energia en una
curtiduria. El secado naturd d are no consume energia, pero no es aplicable bgo
cudquier circungtancia, ya que exige tiempo y unas ocondiciones dimaticas
favorables. Se puede conseguir una reduccion importante del consumo energético
optimizando los procesos mecani cos de deshidratacion previos a secado.

La aplicacion de una capa superficid sobre la pid es una fuente importante de
emisones de compuestos organicos voldiles (COV). El empleo de rodillos, maguinas
de corting, pigolas pulverizadoras de dto volumen y bga presén y pigtolas
pulverizadoras dn are reduce las emisones de COV en comparacion con las
operaciones convenciondes (con una eficiencia de tan solo € 30%). La pulverizacion
de dto volumen y bga preson o la pulverizacion sin are aumenta la eficiencia hagta
un 75%. No obstante, es preciso aplicar las técnicas de pulverizacion convencionaes
para conseguir un acabado muy fino sobre piees de anilina o de tipo anilina, por
gemplo. Las emisones de COV s pueden reducir mediante técnicas como la
depuracion por via himeda, absorcion, biofiltros, separacion  criogénica o
incineracion.

Gestién y tratamiento del agua

En d caso de los cueros bovinos, un consumo de 40 — 50 n? de agua por tonelada de
cuero crudo se puede reducir a 12 — 30 n? s la curtidurfa mantiene un control técnico
eficente y una buena gestion. Para procesar pieles de becerro se precisan 40 nift
goroximadamente, y a veces més. Existen varias técnicas 0 tecnologias que meoran la
eficiencia dd uso de agua. El primer paso consste en optimizar e consumo de agua y
reducir d uso de productos quimicos en € proceso y en d tratamiento de aguas
resdudes. Se ha comprobado que en las curtidurias con una gestion deficiente dd
agua, tan s0lo se utiliza en @ proceso @ 50% del agua consumida. El lavado con agua
corriente es una de las principales causas de derroche del agua. En tales casos, es
importante mejorar la adecuacion ded caudal de agua a los requisitos del proceso y
lavar las pieles por lotes en lugar de con agua corriente. Para utilizer técnicas de bafio
corto basta modificar los equipos o instdar maguinas de curtido modernas.
Combinando € lavado por lotes y los bafios cortos, se puede reducir € consumo de
agua hasta en un 70% en comparacion con un proceso convenciond. Lareutilizacion
dd agua resdud puede reducir en gran medida € consumo de agua, pero los
curtidores se muestran reacios a elo por € riesgo de que los resduos quimicos u otros
contenidos que pueda haber en & agua estropeen los cueros.
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Con objeto de tratar € efluente de la manera més dficiente posible, resulta Util dividir
e caudd para d tratamiento preiminar de corrientes de agua resdual concentrada, en
particular licores que contengan sulfuro y cromo. Y a pesar de que la reduccion del
consumo de agua no reduce la caga de muchos contaminantes, los efluentes
concentrados a menudo se tratan de manera mas sencilla y eficiente. S no es poshble
dividir € caudd, la mezcla concienzuda de los efluentes que contienen cromo con
otras corrientes resduaes meora la eficiencia de la planta de tratamiento, ya que d
cromo tiende a precipitarse con la proteina durante € tratamiento previo. El
tratamiento de los licores que contienen cromo ya se ha comentado, de manera que ya
Olo queda referirse d tratamiento de los efluentes que contienen sulfuro. Es una
préctica habitud que d efluente que contiene sulfuro, procedente de la seccion de
ribera, se mantenga separado y con un pH dto hasta que dicho sulfuro se trata, ya que
con un pH por debgo de 9,0 se pueden formar gases toxicos de sulfuro de hidrogeno.
Los sulfuros contenidos en los licores de desencdado y piquelado se pueden oxidar
fécilmente en d bombo afiadiendo perdxido de hidrogeno, metabisulfito sodico o
bisulfito sodico. El nivel de emisones asociado después de tratar € sulfuro es de 2
mgl en una muestra destoria tomada dd efluente separado. Cuando no es posible
separar los licores que contienen sulfuro, éste se sude diminar mediante precipitacion
con sdes de hiero (Il) y areacion. Una desventga de este procedimiento de
precipitacion es que se generan grandes cantidades de lodos. En funcion de la
proporcion de mezcla, mediante € tratamiento del efluente mixto se pueden conseguir
los niveles siguientes 2 mg $/1 y 1mg Croa /1 (por gemplo, s d 50% del efluente
mixto es agua resdud con cromo y € otro 50% es agua resdud con sulfuro, los
niveles de emision del efluente total serén de 1 mg /1y 0,5 mg Crigra /1).

Por regla generd, € efluente Sn depurar pasa primero por un tratamiento mecanico
que induye la filtracdn para diminar las paticulas gruesss. Con los filtros
adecuados, se puede eiminar hasta € 30 — 40% de los sdlidos gruesos que transporta
en sugpenson la corriente de agua residud sin tratar. El tratamiento mecanico también
puede incuir la eiminacion de grasas y aceites y la sedimentacion por gravedad.
Después dd tratamiento mecanico, generadmente se lleva a cabo un tratamiento fisico-
quimico que incluye los procedimientos anteriormente descritos de precipitacion del
cromo y tratamiento del sulfuro. La coagulacion y la floculacion también forman parte
de edte tratamiento con € que se dimina un pate susancia de la DQO y de los
solidos en suspension.

Después de pasar por d tratamiento mecanico y fisco-quimico, € efluente de la
curtiduria sude ser facilmente biodegradeble en plantas normaes de tratamiento
biolégico agrdbico. Los datos de la tabla siguiente muestran los valores tipicos de
eficiencia en d tratamiento de las aguas residudes de una curtiduria, respecto de los
licores de proceso convencionales empleados para la produccion de pieles acabadas a
partir de pieles crudas.

Xi
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Parametro DQO DBOs SS Cromo | S© NKT

% o bien mg/l % mg/l % mg/l % mg/l mg/l mg/l % mg/|
TRATAMIENTO

PREVIO

Eliminacibn de la

grasa (flotacion por |20 - 40
aire disuelto a

presion)

Oxidacion del sulfuro

(licores de encalado | 10 10

y lavado)

Precipitacion del 1-10

Cromo

TRATAMIENTO

PRIMARIO

Mezcla +[25-35 25-35 50-70 20-30 25-35
Sedimentacion

Mezcla +

Tratamiento quimico [ 50 - 65 50 - 65 80 - 90 2-5 2-10 |40-50
+ Sedimentacion

Mezcla +[55-75 55-75 80 - 95 2-5 2-5 40 - 50
Tratamiento quimico

+ Flotacion

TRATAMIENTO

BIOLOGICO

Primario o quimico + [85-95|200-400 (90-97 [20-60 [ 90-98 [20-50 <1 <1 50 150

Aireacion prolongada

Primario o quimico +
Aireacion prolongada | 85-95 | 200- 400 |90-97 | 20-60 | 90-98 |20-50 |<1 <1 80-90|30-60
con nitrificacion 'y
desnitrificacion

La pogpurificacion, sedimentacion y tratamiento de lodos son la dlitima fase dd
tratamiento de aguas residudes. Con la sedimentacion, d lodo acumulado en la planta
de tratamiento se separa de la fase acuosa por efecto de la gravedad. Después de la
deshidratacion mediante prensas filtrantes se obtienen unas tortas de lodo con un
contenido de materia seca de hasta un 40%, mientras que con las prensas de correa se
obtienen tortas con un contenido de materia seca de hasta un 20 — 25%. Con las
centrifugadoras se consgue hasta un 25 — 45% de materia seca 'y con € tratamiento
térmico hasta un 90%. La energia es un factor importante en todos estos procesos.

Las aguas resduades de las curtidurias europess se tratan de muy diversas formas. En
agunos casos, en una misma curtiduria se gplican todos los pasos de tratamiento de
aguas residuales descritos anteriormente. En otros casos, la curtiduria lleva a cabo (en
us propias indtdaciones) tan solo € tratamiento previo o0 una pate dd mismo o
ningin tratamiento en absoluto, y luego envia d efluente a una planta de tratamiento
municipd, que también puede ser de propiedad colectiva y por regla generd se dedica
exclusvamente a procesar los efluentes de curtidurias. Otra posbilidad es que la
curtiduria trate una pate de efluente y luego lo vieta en la planta depuradora
municipa, tras llegar a un acuerdo econdmico para compartir efectivamente la
responsabilidad ddl tratamiento.

Gestion y tratamiento de residuos

Las medidas antes citadas, integradas en @ proceso, también previenen directa o
indirectamente la aparicion de residuos. Por otro lado, también es importante que los
resduos cuya gparicion sea inevitedble se traten de manera eficiente, por gemplo
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mediante la separacion de fracciones especificas. Existen varias opciones para d
reciclado o reutilizacidn de fracciones de residuos organicos.

?? De los desechos sin curtir se puede obtener gelatina y cola; en agunos Estados
miembros estos desechos se procesan para producir tripa artificia para embutidos.

?? En plantas extractoras de grasa se recupera € sebo de recortes crudos, carnazas y
sarges. Es posble que los recortes, carnazas y serrges encalados necesiten un
pretratamiento antes de la conversion.

?? La grasa £ puede separar y reciclar, pero esto sdlo es viable en casos
excepcionaes.

?? Es posible recuperar la proteina (hidrolizado de proteinas) de los serrges, por
gemplo, paraluego convertirla en fertilizante.

?? También se puede recuperar € coldgeno de los recortes y serrgjes encalados, por
gemplo. El colégeno tiene muchos usos como aditivo para productos carnicos y
de reposteria, articulos farmacéuticos y cosmeticos'y productos de caucho.

?? Los desechos curtidos pueden aprovecharse para la produccion de aglomerados de
Cuero.

Otras opciones de tratamiento para los residuos organicos y los lodos procedentes del
tratamiento de aguas residuales son € compostge, € reciclado para usos agricolas, la
digestion aneerdbica, € vertido y d traamiento térmico. La aplicabilidad de las
técnicas de vertido de los lodos depende de la composicion de dichos lodos, en
especid de su contenido en cromo, y debe vaorarse caso por caso teniendo en cuenta
los reglamentos y estrategias de ambito nacional.

Otros residuos pueden requerir un tratamiento ulterior (fuera de la planta). Este es d
caso de los resduos sguientes sd, disolventes organicos y productos quimicos de
proceso, productos auxiliares, limpiadores, lodos procedentes del acabado, sdlidos
resultantes de la aenuacion de las emisiones a la amoédfera (carbdn activado, lodos
acumulados en depuradores por via himeda) y materides de embage.

Atenuacion de las emisiones a la atmosfera

En varias etgpas dd proceso pueden producirse emisones de diferentes sustancias y
paticulas a la amosfera. Existen diversas medidas preventivas y filtros protectores
gue evitan 0 aenlan las emisones de disolventes organicos, amoniaco, sulfuro de
hidrogeno, dioxido de azufre y particulas totades, junto con los olores que pueden
emanar de dichas sustancias.

Energia

Hay muy poca informacion disponible sobre € uso de energia en las curtidurias. Para
recopilar més informacion es preciso registrar @ consumo de eectricidad, cdor
(vepor y cdefaccion) y are comprimido, sobre todo para las unidades con un
consumo mas dto, como son las empleadas en € tratamiento de aguas resdudes y en
los procesos de secado.

Ruido, vibraciones
No exigte informacion adguna sobre este tema
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Seguimiento

Exigen técnicas normdizedas de andiss y medicion con las que redizar un
seguimiento de los parametros de las aguas resdudes, pero es importante utilizar las
mismas unidades para que esos datos se puedan comparar. En € presente documento,
los datos se expresan a veces como concentraciones o bien en relacion con € cuero
producido o la entrada de pidles crudas. Edta circungancia dificulta en extremo la
labor de comparar los datos de las emisones y @ rendimiento de las técnicas
empleadas. No hay informacion disponible sobre la supervison de emisones
gase0sas, residuos, energiay ruidos.

Cierrede curtidurias

Se describen las operaciones generales de retirada dd servicio, pero no se dispone de
informacidn especifica sobre € cierre de una curtiduria

Megor técnica disponible en laindustria de curtido (capitulo 5)

Administracién y buena practica de gestion

Operacion y mantenimiento

Un buen resultado medioambienta exige necesariamente @ firme compromiso por
parte de la direccion de la curtiduria. La tecnologia por si sola no es suficiente; tiene
queir de lamano de buenas medidas de gestion.

La clave de todo buen resultado estriba en conocer las entradas y sdidas del proceso
en relacion con las caracteridticas de los materiaes, las cantidades y sus repercusiones
potencides en d medio ambiente. Sobre esta base se pueden aplicar criterios que
garaiticen un mgor resultado ambientd, asi como criterios tecnoldgicos que se
centren en las propiedades del producto final.

Para reducir € nimero de derrames y accidentes, € derroche de agua y € uso de
productos quimicos, es preciso sdeccionar las técnicas adecuadas, garantizar un buen
mantenimiento, controlar las operaciones (supervisando y gustando los parametros de
proceso) y procurar una buena formacion del persondl.

La megor técnica disponible consiste en adoptar las medidas necesarias para separar
los flujos de resduos con € propésito de reciclar dgunos de élos. Dichas medidas
incluyen laformacion del persond.

Prevencion de accidentes

Los productos quimicos empleados en la curtiduria deben dmacenarse y manipularse
de manera que s minimice € riesgo de derrames y accidentes. La meor técnica
disponible consiste en:

?? dmacenar los productos quimicos de forma adecuada. Los requisitos basicos son:
separacion de los productos quimicos que podrian reaccionar generando emisiones
peigrosss, etiquetado y empleo de contenedores apropiados, adecuacion de los
locdes y zones de dmacenamiento para garantizar una buena ventilacion y la
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NENEN

??

proteccion de suelo, sobre todo en d caso de los disolventes organicos

halogenados y no halogenados y |os residuos que contengan dichas sustancias.

adoptar medidas como la informacion y la formacién dd persond; medidas

técnicas de seguridad, proteccion persond y  organizacion para minimizar la

manipulacidn de sustancias potencia mente nocivas:

- la manipuadon y los derames accidentdes pueden causar reacciones
quimicas imprevigtas, como por gemplo laliberacion de sulfuros

- es preciso adoptar las medidas de proteccién oportunas contra la posble
liberacion de sugtancias nocivas. hay que sudtituir los disolventes organicos y
otras sustancias cuando sea posible

- hay que garantizar la disponibilidad y € acceso inmediato a las fichas de
seguridad de materidles para todos los productos quimicos y preparados que se
utilizan y dmeacenan en la curtiduria

prever inddaciones de primeros auxilios y edablecer procedimientos de

evacuacion

elaborar planes de emergencia para evitar sobrecargas accidentaes de las plantas

de tratamiento de aguas residuaes

supervisar la eficacia de las medidas de reduccion de las emisiones

disponer de materides de limpieza para recoger |os derrames

? garantizar la captura eficaz dd agua residual procedente de las operaciones de

limpieza
mantener un registro de los accidentes e incidentes

Sustitucion de productos quimicos

Lamejor técnica disponible parala sustitucion de productos quimicos consiste en:

7?

3N

sudtituir las sustancias y productos auxiliares perjudicides para d medio ambiente
por otros productos quimicos menos Nocivos

mantener un inventario de las entradas y sdidas, su destino en los procesos y los
posibles escapes

medir pardmetros adecuados para efectuar un seguimiento de |os escapes

practicar una gestion responsable que incluya, por gemplo, € conocimiento de los
productos quimicos empleados en d proceso (incluidos los suminisros ya
elaborados), formacion dd persond, informacion y medidas de segurided para la
platillay d entorno

En la Tabla 5.1, las sugtancias que es preciso sudtituir se relacionan en la columna de
la izquierda Las meores dternativas a dichas sustancias se relacionan en la columna
de la derecha




Executive Summary - Tanning

SUSTANCIA

MEJOR ALTERNATIVA

Biocidas

”

Productos con un minimo impacto ambienta y toxicolégico, empleados a
nivel més bajo posible, por gjemplo dimetiltiocarbamato sodico o potésico

Compuestos or ganicos halogenados

?? Se pueden sustituir por completo en casi todos los casos. Ello incluye la

sustitucién de los agentes de remojo, desengrase, engrase en bafio y tintura,
y de los agentes especiales de postcurtido.
- Excepcion: lalimpieza de pieles de ovejas merinas

Disolventes or ganicos
(no halogenados)

Las &eas mas importantes son €
proceso de acabado y € desengrase de
las pieles ovinas.

Acabado:

”

??
7

Sistemas de acabado de base acuosa

- Excepcion: cuando la capa exterior debe reunir unas caracteristicas muy
exigentes de resistencia a frotamiento en hiimedo, a la flexion en himedo y
al sudor

Sistemas de acabado con bgjo contenido de disolventes organicos
Bajo contenido aromético

esengrase de cueros ovinos:

??

Empleo de un solo disolvente orgénico en lugar de mezclas, parafacilitar la
posible reutilizacion después de la destilacién

Agentes tensioactivos
APE, como por gemplo NPE

?7?

por ejemplo etoxilatos de alcohoal, s es posible

Agentes complejantes
EDTA Y NTA

??

EDDSy MGDA, si esposible

Agentes desencalantes amonicos

”?

Parcialmente con di6xido de carbono y/o &cidos organicos débiles

Curtientes
- Cromo

- Curtientes sintéticosy resinas

”

7

20— 35 % del cromo nuevo afladido se puede sustituir por cromo recuperado

productos con bajo contenido de formaldehido, fenol y monémero dd &cido
acrilico

Colorantes

??
s

7
??

Colorantes desempolvados o liquidos

Colorantes con dto nivel de agotamiento que contengan pequefias
cantidades de sal

Sustitucion del amoniaco por sustancias auxiliares como tinturas penetrantes
Sustitucion de los colorantes halogenados por colorantes reactivos
vinilsulfénicos

Licoresdeengrase

”

?7?

??

Sin agentes que provoquen la formacién de AOX

- Excepcion: pielesimpermesbles

Aplicacion en mezclas sin disolventes organicos o, S no es posible, en
mezclas con bajo contenido de disolventes organicos

Alto nivel de agotamiento para reducir o mas posible laDQO

Productos de acabado para la capa

”

Ligantes basados en emulsiones poliméricas con bao contenido de

exterior, ligantes (resinas) y mondmeros

reticulantes ?? Pigmentosy sistemas de acabado libres de cadmio y de plomo
Otros:

- Agentes hidréfugos ?? Sin agentes que provoquen laformacion de AOX

- Productos ignifugos bromados y
con antimonio

7

??

7

- Excepcion: pielesimpermesables

Aplicacion en mezclas sin disolventes orgénicos o, S no es posible, en
mezclas con bajo contenido de disolventes organicos

Sin sdesmetdicas

- Excepcion: pielesimpermeables

Productos ignifugos con base de fosfato

Tabla5.1: Mg orestécnicas disponibles parala sustitucion de productos quimicos

Integracion dela MTD en el proceso

Al implantar en & proceso la megor técnica disponible en lugar de adoptar medidas
para atenuar las emisiones, se consiguen mejoras en cuanto a:

?? consumo de productos quimicos

?? sudtitucion de productos quimicos peligros por otros menos peligrosos

?? gestion de aguay residuos
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?? emisones alaamosfera
?? ahorro energético

Por congguiente, a la hora de sdeccionar la meor técnica disponible es fundamenta
examinar también la eficiencia de los equipos empleados (por gemplo recipientes de
proceso), de las dosis de productos quimicos y de los dispostivos de control del
proceso, asi como su compatibilidad con los objetivos antes mencionados. Estos
requistos se comentan también en € apatado sobre administracion y buena practica
de gestion.

Tabla 5.2: (integracion de la MTD en € proceso) describe la mgor técnica disponible
—en su caso— para cada una de las unidades de proceso que hay en una curtiduria. En
dos casos no sellegd aun consenso end TWG.

El primero de estos casos es d reciclado dd licor de piquelado. Los licores agotados
procedentes del proceso de piquelado se pueden reciclar y reintroducir en ese mismo
proceso o bien se pueden reutilizar en @ proceso de curtido para reducir la cantidad de
s y efluente que se vierten en la red de dcantarillado. Los expertos representantes de
un Estado miembro y agunos expertos representantes de la indudtria en d TWG no
estuvieron totalmente de acuerdo con este punto de vista, ya que puede tener un efecto
negativo en la cdidad de la piel, sobre todo en la pid de anilina. As pues, a este
respecto hubo divison de opiniones.

El segundo caso e refiere d curtido a cromo. La mayor parte de los integrantes del
TWG acordaron que la mgor técnica disponible para € curtido a cromo consiste en
aumentar la eficiencia de proceso mediante un control exhaustivo dd pH, € bafio, la
temperatura, € tiempo y la velocidad de bombo, todo dlo en combinacién con la
recuperacion del cromo mediante precipitacion para corrientes de agua residua con
un contenido total de cromo > 1 ¢/l. También acordaron que, cuando no es posible
recuperar d cromo (ya sea de forma individua o en una planta colectiva), los métodos
de curtido con un dto nive de agotamiento condituyen la mgor dternativa Los
expertos representantes de un Estado miembro y agunos expertos representantes de la
industria no estan totalmente de acuerdo con que ésta sea la mgor técnica disponible.
En su opinién, un tratamiento separado de los licores que contienen cromo es
actudmente invidble desde un punto de viga econdmico para gran pate de la
industria del cuero europea, sobre todo cuando no se dispone de una planta de
tratamiento colectiva especidizada. Aungque convienen en que la mgor técnica
disponible pasa por aumentar la eficiencia, afirman que la recuperacion de cromo no
puede ser la MTD cuando no se dispone de plantas de recuperacion colectivas
especidizadas ni cuando & cromo recuperado no se puede reciclar para ser
reintroducido en & proceso de curtido. Este caso se da cuando se producen pieles de
gran cdidad, ya que para dlo se necesita cromo «nuevo» y no existe la poshilidad de
ahadir cromo recuperado o utilizar curtientes d cromo con un dto nive de
agotamiento. En su opinion, la recuperacion dd cromo no es econdmicamente viable
en esta situacion. Asi pues, a este respecto hubo divisién de opiniones.
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UNIDAD DE | Lamejor técnica disponible consiste en:
PROCESO

Conservacion y | ?? Procesar cueros frescos, si estan disponibles
remojo Excepciones:

?7?

Cuando se necesita un tiempo de transporte largo (8 — 12 horas como maximo en €
caso de los cueros frescos sin refrigerar; 5 — 8 dias s se mantiene una cadena de frio
de2°C)

Para ciertos tipos de productos finales

Cueros ovinos, cueros de becerro

Reducir lo més posible la cantidad de sal empleada

Apelambrado y
encalado

?7?

??

?7?

Utilizar una tecnologia que conserve € pelo, aunque e aspecto econdmico puede
suponer un problema para las plantas existentes cuando no es posible reutilizar el
pelo conservado

Reducir el consumo de sulfuros utilizando preparados enzimaticos; aunque esto no
sirve paralos cueros ovinos

Reciclar los licores agotados sdlo cuando se procesen cueros ovinos, que se deslanan
con pasta de embadurnar

Division

??

Utilizar la division mediante encalado

Excepciones:

”?

Cuando el material deinicio eswet blue

Cuando hay que producir una piel mas firme (por ejemplo, para calzado)
Cuando se precisa un grosor mas uniformey exacto en € producto final
Maximizar € uso del serrgje

Desencalado y
rendido

7

Realizar una sustitucion parcial de las sales de amonio con CO, y/o &cidos organicos
débiles

Desengrasede pieles
ovinas

?7?

??

Optimizar € desengrase en himedo empleando tensioactivos con o sin disolventes
organicos

M aguinas cerradas con atenuacion de las emisiones a la atmosfera'y de los vertidos
de aguas residuales cuando se utilizan disolventes organicos para desengrasar cueros
SECOS

TRABAJOS POSTERIORES AL| OPERACIONESEN LA SECCION DE CURTIDG SECCION DE RIBERA

CURTIDO

Piquelado ?? Reciclado parcid o reutilizacion de los licores de piquelado (*) division de

opiniones; véase a continuacion
?? Utilizar bafios con un volumen del 50 — 60% (tomando como base €l peso de la pidl

descarnada) parapieles ovinasy bovinas afin de reducir e consumo de sal

Curtido ?? Aumentar la eficiencia del proceso de curtido a cromo mediante un control
exhaustivo del pH, e bafio, la temperatura, el tiempo y la velocidad del tambor, todo
dlo en combinacién con la recuperacién del cromo mediante precipitacion para

L corrientes de agua residual con un contenido total de cromo Crigg > 1 g/l (**)

(**) divison  de| 2 Utilizar méodos de curtido a cromo con ato nivel de agotamiento cuando la

opiniones; vease a recuperacion del cromo esimposible (**)

continuacion ?? Maximizar € agotamiento del licor de curtido vegetal con contracorriente (sistema
detinas) o reciclado (curtido en bombo)

Recurtido, fijacion | 2?2  Aumentar & nivel de agotamiento de los agentes de tratamiento después del curtido

del cromo y y mejorar lafijacion delos curtientes en la piel

neutralizacion ?? Reducir & contenido de sal de los licores agotados

Tintura ?? Mejorar € nivel de agotamiento de |os colorantes

Engrase en bafio ”

Mejorar € nivel de agotamiento de los licores de engrase

Secado

??

Optimizar la deshidratacion mecanica antes del secado, si es posible

Aplicacion de una
capa superficial

”?
”?
”
”
Exc

Emplear cilindros de recubrimiento

Emplear maquinas de cortina

Emplear pistolas pul verizadoras de alto volumen y baja presion
Emplear pistolas pulverizadoras sin aire

epcion paralas cuatro técnicas arriba mencionadas:

Cuando se aplican acabados muy finos, por ejemplo sobre pieles anilina 'y de tipo
anilina

(*) divisién de opiniones so

bre el piquelado: La mayoria de miembros del TWG estuvieron de acuerdo en que €

reciclado parcia o la reutilizacion de los licores de piquelado es la mejor técnica disponible. Los expertos representantes
de un Estado miembro y algunos expertos representantes de la industria en e TWG no estuvieron totalmente de acuerdo
con este punto de vista, ya que, en opinién suya, hay que hacer una excepcion. A su juicio, la mejor técnica disponible
consiste en:
?? El reciclado parcial o lareutilizacién de los licores de piquelado, con excepcion de las pieles de dta calidad.

(**) divisién de opiniones sobre el curtido: Los expertos representantes de un Estado miembro y algunos expertos
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representantes de la industria no estan totalmente de acuerdo con que ésta sea la mejor técnica disponible. En su opinion,
un tratamiento separado de los licores que contienen cromo es actualmente inviable desde un punto de vista econémico
para gran parte de laindustria del cuero europea, sobre todo cuando no se dispone de una planta de tratamiento colectiva
especializada. A su juicio, lamejor técnica disponible consiste en:
?? Aumentar la eficiencia del proceso de curtido al cromo mediante un control estricto del pH, €l bafio, |a temperatura,

el tiempo y lavelocidad del bombo.
?? Recuperar el cromo mediante precipitacion

Excepciones: - Cuando no existen plantas de recuperacion colectivas especializadas

- Cuando el cromo recuperado no se puede reciclar para producir pieles de alta caidad

?? Utilizar métodos de curtido con alto nivel de agotamiento

Excepcidn: - Produccion de pieles de ata calidad.

Tabla5.2. Integracién delaMTD en € proceso
Gestion y tratamiento de las aguas

La mgor técnica digoonible para la gedtion y tratamiento del agua comprende las
medidas Sguientes.

?? reduccion del consumo de agua

?? buena practica de gestion

?? medidas integradas en € proceso (enumeradas en laTabla5.2) y, por dltimo,
?? tratamiento de efluentes

En todos estos ambitos, lameor técnica disponible consste en:

Meorar la adecuacion dd caudad de agua a las necesdades de
proceso

Lavar las pieles por lotes y no con agua corriente

Modificar |os equipos existentes para utilizar bafios cortos

Emplear equipos modernos para bafios cortos

Reutilizar  aguaresidua en procesos menas criticos

Reciclar o reutilizar los licores de proceso cuando sea posible (véase
laTabla5.2)

INTEGRADAS EN EL

BUENA PRACTICA DE
GESTION Y MEDIDAS
PROCESO

Mantener separado y con un pH dto € efluente procedente de la
seccion de ribera, hasta que se dimine d sulfuro que contiene. El
nivel de emisiones asociado después del tratamiento es de 2 mg S/
en una muestra aeatoria tomada dd efluente separado. Una vez
eiminado d aulfuro (en la propia curtiduria 0 en una planta de
tratamiento para uso colectivo), ya se puede mezclar € efluente.

(***) divisidn de opiniones; véase a continuacion.

Captar separadamente un efluente parcid que contenga cromo (por
gemplo, procedente dd curtido y @ escurrido) en una concentracion
Criota > 1 ¢/l y enviarlo a una planta de recuperacion. La planta de
recuperacion de cromo puede estar dentro o fuera de la curtiduria

(****)

Tratar (dentro o fuera de la curtiduria) € efluente que contenga
cromo en una concentracion Crigig < 1 ¢/l junto con otro efluente

(****)

Utilizar un méodo de tratamiento mecanico (dentro o fuera de la
curtiduria)

TRATAMIENTO DE EFLUENTES
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Utilizar un méodo de tratamiento biolégico (dentro o fuera de la
curtiduria)

Utilizar un procedimiento de sedimentacion y manipulacion de lodos
después de la depuracion (dentro o fuerade la curtiduria)

(***) division de opiniones sobre d tratamiento del sulfuroy del cromo:

La industria apoya la conclusién de que la megor técnica disponible es € tratamiento

sepaado del efluente que contiene sulfuro, pero en su opinion también o es d

tratamiento mixto (en la propia curtiduria) dd efluente que contiene sulfuro y

cromo. En este sentido, plantea los argumentos sguientes:

?? menor coste

?? hay que utilizar menos productos quimicos

?? latécnicaes sendillay figble

?? en funcion de la proporcion de mezcla, se puede conseguir un nivel de emisones
de 2 mg S?/l y 1mg Croall para d efluente tota. (por emplo, s e 50% dé
efluente mixto es agua resdud con cromo y d otro 50% es agua resdua con
aulfuro, los niveles de emison del efluente totd serdn de 1 mg S*/1 y 05mg
Criota /).

(****) véase la divison de opiniones sobre la recuperacion del cromo en la nota (**)
de la Tabla 5.2 y véese la divisén de opiniones sobre d tratamiento separado en la
nota (***) de estatabla.

Tabla5.3;: Mgor técnicadisponible parala gestion y € tratamiento del agua

Para todas las técnicas mencionadas en la Tabla 5.3, es preciso decidir en cada caso S desde
un punto de vista ambiental y econdmico resulta mas eficiente redlizar un tratamiento
primario, secundario o incluso terciario, ya sea en la propia curtiduria 0 en una planta
colectiva de tratamiento de aguas residuales. También puede ser eficaz para una curtiduria
tratar en sus propias instalaciones una parte del efluente y luego verterlo en una planta
depuradora municipal. La eliminacion de sustancias concretas de la corriente de aguas
resduales, como por gemplo biocidas, compuestos organicos haogenados, tensioactivos y
otros agentes de proceso que precisen un tratamiento especifico, también deben decidirse caso
por caso.

Gestion y tratamiento de residuos

En la gedion y d tratamiento de residuos, la mejor técnica disponible, por orden de
priorided, consste en:

?? prevencion

?? reduccion

?? reutlizacon

?? reciclado/recuperacion

?? tratamiento térmico de determinados tipos de residuos.

El vertido controlado no es la mgor técnica disponible, aunque en algunos casos no
exigte otraopcion.

La produccion en una curtiduria genera necesariamente una gran cantidad de residuos,
en paticular resduos organicos. Tanto las fracciones de resduos organicos como €
reto de resdduos se pueden evitar y reducir en gran medida empleando la meor
técnica disponible en las unidades de proceso. Las opciones de reciclado son
numerosas y pueden llevarse a cabo dentro y fuera de la curtiduria Es preciso
explotar & potenciad de reciclado garantizando la separacion de los residuos.
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Iguamente importante es la comercidizacion de resduos como subproductos y la
colaboracidon entre curtidores para que las opciones de reciclado y reutilizacion sean
viables desde un punto de vista econdmico.

Los residuos que se generan en una curtiduria deben manipularse y amacenarse de
manera gue e evite lalixiviacion, los maos oloresy las emisiones alaamosfera

En la primera columna de la Tabla 5.4 se indican didintas opciones de reutilizacion,
reciclado/recuperacion y tratamiento, y en la segunda columna aparecen las fracciones
de resduos que pueden utilizarse para cada opcion. La mejor técnica disponible
consge en identificar las oportunidades de implantar estas medidas Sempre que sea

posible, garantizando asi |a adopcion de las medidas oportunas.

Reutilizacion/reciclado/r ecuperacion
y tratamiento

Tipo deresiduo

Produccion de cuero

Serrgjes

Aglomerado de cuero

Residuos curtidos en general; por gemplo serrgjes, rebajaduras,
recortes

Articulos de cuer o pequefios, etc.

Serrajesy recortes curtidos

Material derédleno, lana

Peloy lana

Gedatinay/o cola de pidl

Recortes crudos, carnazasy serrajes frescosy encalados

Tripaartificial para embutidos

Serrajes sin curtir

Recuperacion dela grasa

Recortes crudos, carnazas frescas y encaladas

Hidrolizado de proteinas

Pelo, recortes crudos y encalados, carnazas frescas y encaladas,
serrajesy rebajaduras frescos, encaladosy curtidos

Colageno

Recortesy serrajes encalados

Agriculturay fertilizante

Pelo para el contenido de nitrégeno, residuos procedentes del
compostagje y de la digestion anaerdbica, lodos procedentes del
tratamiento del aguaresidual. Los requisitos legales para el uso de
los residuos en agricultura exigen un procedimiento de
clasificacién avanzado y el posterior tratamiento de las distintas
fracciones.

Compostaje

Pelo; carnazas frescas y encaladas; serrajes y rebajaduras frescos,
encalados y curtidos; grasasy aceite; lodos procedentes del
tratamiento del agua residual

Digestion anaer dbica

Pelo; recortes crudos; carnazas frescasy encaladas; serrajes frescos
y encalados; grasas y aceite; |lodos procedentes del tratamiento del
aguaresidual

Tratamiento térmico

Grasas, mezclas de disolventes organicos no halogenados y aceite

Reciclado de disolventes or gani cos

Disolventes organicos (sin mezclar)

Regeneracion de los filtros reductores
delasemisionesalaatmosfera

Filtros de carbdn activado

Reutilizacion y reciclado de los
materiales de embalaje
devolviéndolos al proveedor através de
un sistema de reciclado apropiado

Contenedores, palés, plastico, cartén

Tabla5.4: Mg or técnica disponible parala gestion deresiduos

Atenuacion de las emisiones a la atmoésfera

La mejor técnica disponible consste en evitar los maos olores mediante € control del
proceso, un buen mantenimiento y una adecuada manipulacion y dmacenamiento de
los cueros crudos y los residuos, 10 que en determinados casos exige la indaacion de
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filtros, por gemplo en las plantas de tratamiento de aguas redduaes o paa las
emisonesde COV.

Las megores técnicas digoonibles para impedir las emisones de sulfuros de hidrégeno,
amoniaco, COV y polvo, por gemplo, se mencionan en la Tabla 5.1, en la Tabla 5.2
y/lo en la Tabla 53. Ademés, las medidas sguientes condituyen la megor técnica
disponible para reducir las emisiones de sulfuros de hidrogeno, amoniaco y COV en

particular.

?? la depuracion por via himeda, por gemplo, reduce la proporcion de amoniaco y
sulfuros de hidrogeno procedentes de las operaciones de desencalado, piquelado y
tintura

?? la depuracion por via himeda, la absorcion, los biofiltros, la separacion criogénica
o0 la incineracion reducen los COV generados durante las operaciones de
desengrase, secado y acabado

?? la depuracion por via himeda, la absorcion o los biofiltros reducen las distintas
emisiones que se producen durante  tratamiento del aguaresidua

Existen diversas técnicas adecuadas para atenuar una combinacion de emisiones. Este
es d cao de la depuracion por via himeda, que eimina agrosoles, disolventes
organicos y maos olores. La informacion recopilada a este respecto es insuficiente
para extraer conclusiones sobre la mejor técnica disponible.

Energia

La mgor técnica disponible consste en regisrar € consumo de eectricidad, caor
(vapor y cdefaccion) y aire comprimido, sobre todo para las unidades con un
consumo més dto, como son las empleadas en d tratamiento de aguas residudes y en
los procesos de secado.

Por consguiente, los operadores necedtan un sistema que supervise € consumo y €
rendimiento energético. La escda de dicho sstema debe corresponderse con € nivel
de consumo de energia, aunque es preciso tener en cuenta las actividades siguientes :

?? regisro dd consumo energético red, dividido por tipos de energia y usos
principales, con la periodicidad que se especifique (por gemplo, cada hora, cada
dia, cada semana, €tc.)

?? generacion de indicadores del rendimiento energético (rendimiento histérico o
normdizacion segin un indicador de produccidn/temperatura externalocupacion
de edificios, etc.)

?? supervison de rendimiento energético, inclusve mecanismos que deten a la
empresa de variaciones sgnificativas respecto del rendimiento previsto

?? adopcion y registro de medidas de investigacion y correctoras en respuesta a las
variaciones observadas

?? notificacion de informacion concisa, adecuada y puntua sobre € rendimiento
energético a todas las personas con responsabilidades en materia de gestion
energética

?? fijaciony revison de objetivos de rendimiento
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La informacion recopilada a este respecto es insuficiente para extragr conclusiones
sobre lamgor técnica disponible.

Cierrede curtidurias

En generd, la meor técnica disponible para @ cierre de una curtiduria incluye todas
las medidas que es preciso tener en cuenta para evitar dafios d medio ambiente
durante y después dd proceso de retirada dd servicio. El principa objetivo es evitar
todo perjuicio para d medio ambiente en generd y € entorno inmediato en particular,
mediante una serie de actividades que es necesario llevar a cabo para dgar la zona en
condiciones de ser reutilizada pogeriormente (segin lo que hayan decidido los
Organos gecutivos en cuanto a la ordenacion dd teritorio). Ello incluye las
actividedes de cierre de la propia planta; la demolicion de edificios; la retirada de
equipos, resducs, etc.; asi como la descontaminacion de aguas superficides, aguas
subterrdness, are y sudo. La informacidn recopilada a este respecto es insuficiente
para extraer conclusiones sobre lamejor técnica disponible.

Observaciones finales (capitulo 7)

Nivel de consenso

El presente BREF ha obtenido € respado de la mayoria de integrantes dd TWG,
aunque en tres ocasiones hubo diversidad de opiniones en cuanto a la mejor técnica
disponible:

1. La mayoria de miembros dd TWG estuvieron de acuerdo en que € reciclado
parcid o la reutilizacion de los licores de piquelado es la mejor técnica disponible,
pero los expertos representantes de un Estado miembro y agunos expertos
representantes de la indudtria no respadaron totalmente esta postura En su
opinion, la mejor técnica disponible es € recidado parcid o la reutilizacion de los
licores de piquelado, pero con la excepcion de las piees de dta caidad.

2. Los expertos representantes de un Estado miembro y agunos expertos
representantes de la industria no respaldan totamente esta concluson sobre la
meor técnica disponible en cuanto a la recuperacion dd cromo. En su opinidn, €
tratamiento separado de los licores que contienen cromo es actudmente inviable
desde un punto de vista econdmico para muchas curtidurias individudes, sobre
todo cuando no se dispone de una planta de tratamiento colectiva especiaizada.

3. La indudria gooya la conclusén de que la megor técnica disponible es €
tratamiento separado del efluente que contiene sulfuro, pero en su opinidn también
lo es d tratamiento mixto (en la propia curtiduria) de efluente que contiene
sulfuro y cromo.

Recomendaciones para €l trabajo futuro
Para proximas revisones del BREF, todos los miembros dd TWG y las partes

interesadas deberian continuar recopilando informacion sobre los niveles de actuaes
de emison y consumo y sobre @ rendimiento de las técnicas que vayan a tenerse en
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cuenta para la determinacion de la meor técnica disponible. Asmismo, de cara a la
futura revigon es igudmente importante recopilar mas datos sobre los niveles
dcanzables de emisdén y consumo y sobre los aspectos econdmicos de todos los
procesos y curtientes. La informacion disponible sobre plantas de referencia y
rendimientos redes es también escasa, por lo que habria que conseguir los datos que
fdtan para la revison del presente documento. Aparte de estos aspectos generdes, en
e cuerpo de BREF se ha hecho mencion de otros &mbitos més especificos sobre los
gue no hay informacion disponible.

Recomendaciones para la futura labor de [+D

En d parafo anterior se sefidan muchos aspectos que requerirdn aencion en €
futuro. Gran parte del trabgo que habra que redizar consste en recopilar informacion
con € propdsito de revisar @ presente BREF. Las propuestas sobre la futura labor de
I+D e centran en las técnicas identificadas en d presente BREF, aunque éstas son
demasiado caras 0 no pueden utilizarse todavia debido a eevado riesgo de que se
edropeen las pides y/o los cueros. En d capitulo 7 también se comentan varias
propuestas de investigacion sobre nuevas técnicas para curtidurias, incluidas las que
serefieren d aguay loslodos, alosresiduos sdlidos, d arey a suelo.

La CE lanza y agpoya, mediante sus programa de IDT, una serie de proyectos sobre
tecnologias limpias, tratamiento de efluentes, y tecnologias y edraegias de gestion
de reciclado, que podria aportar una contribucion Util a futuras revisones de BREF.
Por elo, s ruega a los lectores que informen a la Oficina Europea de Prevencidn y
Control Integrados de la Contaminacion (EIPPCB) de los resultados de
investigaciones que puedan ser de interés para € tema objeto del presente documento
(véase también d respecto € prefacio del documento).
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