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Ejemplos de actuaciones de minimizaciéon de residuos y emisiones

Empresa BASF Curtex SA, (L'Hospitalet de Llobregat, Espafia)

Sector industrial ~ Fabricacion de productos quimicos para las industrias del cuero, textil y de plasticos

Consideraciones La empresa se dedica, entre otras cosas, a la fabricacion de productos diversos para la industria
ambientales de acabado del cuero.

Una de las lineas consiste en la fabricacion de engrasantes sulfonados, la cual se produce en dos
etapas. En la primera etapa, se obtiene aceite sulfonado gracias a la adicion de acido sulftirico.
En la segunda etapa, se afiaden los reactivos que necesita el aceite sulfonado para separar el acido
sulfurico sobrante. Finalmente, se deja decantar, y se obtiene el aceite sulfonado y una fase acuosa
que se neutraliza con sosa. Esta fase acuosa, una vez neutralizada, contiene pequefios restos de
aceite y sulfato sodico en gran cantidad. Este es el motivo por el cual se tiene que gestionar como
residuo liquido, ya que sus caracteristicas hacen que un tratamiento como agua residual sea
inviable.

Por otra parte, la empresa se dedica a la fabricacion de productos de mezclas de materias primas
en polvo para ese mismo sector, que contienen, entre otros, sulfato sédico.

Ademas, la empresa fabrica productos liquidos, los cuales atomiza y comercializa en polvo.

Antecedentes Los motivos que llevaron a la empresa a llevar a cabo las actuaciones que se describen
fueron los siguientes:

- Disminucidn del coste de tratamiento del residuo acuoso salino.
- Disminucidén del coste de las materias primas.
- Posibilidad de aprovechar toda la capacidad de la instalacion de atomizacion.

Resumen dela  La actuacion realizada por la empresa consiste en desviar el residuo liquido altamente salino

actuacion a la linea de atomizacion, de tal forma que se obtiene sulfato sodico, el cual puede ser
reutilizado en la fabricacion de mezclas de materias primas en polvo. El proceso de atomizacion
consiste en poner en contacto una sustancia liquida con una corriente de aire caliente (210 °C-
220 °C), que evapora el agua, y se obtiene asi un producto en polvo. Para ello, se ha habilitado
un tanque vacio del que disponia la empresa para hacer de tanque pulmon para la alimentacion
del atomizador. Una vez atomizado, el sulfato sddico se envasa en sacos para permitir su
transporte hasta la planta de fabricacion de productos en polvo. Una vez vacios, estos sacos
se gestionan como residuo sdlido.

De esta forma, se alcanzan todos los objetivos previstos, aunque se genera un nuevo residuo
de sacos vacios con restos de sulfato sodico.
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Balances

Balance de materias

Consumo de sulfato sddico (t/afio) 378.,4 353,7
Consumo de sacos (u/afio) 0 1235
Residuo acuoso generado (t/afio) 164,0 0,0
Residuo de sacos sucios generado (t/aflo) 0,0 0,33345
Balance econémico
Consumo de sulfato sodico (EUR/aio0) 37 840 35370
Consumo de sacos (EUR/afio) 0,00 926,25
Gestion externa del residuo acuoso (EUR/ailo) 62 287,24 0,00
Gestion externa del residuo de sacos sucios (EUR/afio) 0,00 30,11
Costos de atomizacion y ensacado (EUR/afio) 0,00 4569,50
Ahorro total (EUR/afio) 59 231,38
Inversion en instalaciones (EUR) 0

Retorno de la inversion

inmediato

Conclusiones

La actuacion llevada a cabo por BASF Curtex, SA ha sido posible por una serie de factores:

- La generacion de un residuo salino (residuo acuoso con sulfato s6dico) con potencial de
reciclaje o reutilizacion.

- La disponibilidad de un proceso en el cual el sulfato sodico se puede reaprovechar como
materia prima.

- La disponibilidad de capacidad libre de atomizacion. Si la empresa hubiera tenido que
adquirir un atomizador nuevo para procesar la cantidad indicada de residuo acuoso salino,
con un coste estimado de 120 000 EUR, el periodo de retorno hubiera sido aproximadamente
de 2 afios, lo cual seguiria resultando lo suficientemente interesante.

La combinacion de estos factores hace posible la reutilizacion de sulfato sddico, con el
consiguiente beneficio ambiental que supone la eliminacion de un residuo acuoso salino.

NOTA: Esta ficha tan sélo pretende ilustrar un caso de prevencion de la contaminacién y no debe ser tratada como una recomendacion de indole general.
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Reciclaje en origen de aguas de procesos mediante atomizacion




