®® Aceasta opera creata de ECOSIGN Sector Skills Alliance este pusa la dispozitie prin Licenta
m sl Creative Commons Atribuire-Necomercial-FaraDerivate 4.0 International

Ecodesign-ul in Sectorul
Textil

Unitatea 02: Procese textile: filatura, tesatorie, finisare,
decupare.

Paolo Ghezzo. paolo.ghezzo@centrocot.it

2.0, INErOTUCEIE ...ttt st et et 1

G 2.2. Productia si depozitarea materialelor brute ........cccccccvveeiiciveeennnnnn. 4
2.3 Filatura Si teSAtOrie ...c.verieereiiieeieee e 5

2.3.1 Tesatorie:Fibre sintetice........ccoevuerieriieiieriienieeicece e 5

2.3.2 Tesatorie:Fibre naturale sau fibre discontinue............c.c.cc.c...... 6

2.3.3 Fibre statice de filare.........ccoooeereeiiiiiiiiieeeeee e 7

2.3.4 Tesatorie, Tricotat si fibre netesute........cccccccvvvviiiiiiiiiiiiiinnnn.. 8

\ 2.8 FiNISAIA...ccueeeuteeiieeiee it ettt sttt et snee s e saneeneeeneeeneesneeeane 9
2.4.1 Pre-tratamentul .........oocueeiiiiiiiiieiete e 10

2.4.2 Vopsirea siimprimarea .......cccccveveiiiiiiiiiiieieeeeeeeeeeee, 12

2.4.3 AIRE fiNiS@JE.ueeeieriieeieiiiie ettt e 15

2.5 Ornament facut prin taiere......ccceeeeeiieeeieiiee e 18

2.6 Probleme de Mediu .....ccccuerieiieiiiiiiieiieeceeeeeeee e 19

2.6.1 BAT: rolul cheie al bunei gestiuni.........ccccccoueeeeiiieieciiiieecceeen. 19

2.7 Prezentare generala privind reciclarea si reutilizarea..................... 20

Cu aceasta unitate, elevii vor putea sa:

—Cunoasca procesele principale din lantul de aprovizionare.
—Cunoasca problemele principale privind impactul asupra mediului al
tesaturilor si lantului de aprovizionare cu tesaturi

—Cunoasca principalele baze de date pentru aplicarea celei mai bune practici
m in design cu o constientizare ecologica

tha n Competente Ecoinnovation pentru designeri europeni, numarul proiectului: 562573-PPE-1-2015-1-SI-EPPKA2-SSA. Acest proiect a fost finantat cu

Funded by
Erasmus+ Programme
of the European Union

sprijinul din partea Uniunii Europene. Aceasta publicatie (comunicare) este responsabilitatea exclusiva a autorului sdu. Comisia nu este responsabild
pentru eventuala utilizare a informatiilor pe care le contine



http://www.ecosign-project.eu/
https://creativecommons.org/licenses/by-nc-nd/4.0/deed.ro
http://creativecommons.org/licenses/by-nc-nd/4.0/
mailto:paolo.ghezzo@centrocot.it

2.1. Introducere

Industria textila din complexul sdu genereaza produse intre cea mai larga si cea mai
structurata din lume, din acest motiv sectorul textil, constituit atat de grupuri mari, cat
si de multi PMI, este fragmentat si eterogen si este unul dintre cele mai lungi si cel mai
complex lant de aprovizionare al industriei prelucratoare.

Industria textild este, prin urmare, compusa dintr-un numar mare de subsectoare care
acopera intregul ciclu de productie, de la productia sau recoltarea fibrelor brute,
descrise in unitatea 01, la produsele finale.

Aceasta unitate incepe in cazul in care se termina ultima, cu o privire de ansamblu
asupra fibrelor brute, si continua analiza proceselor de transformare pentru a obtine
produsul final, Tn special pentru a rezolva problema de mediu a lantului de productie
semifinit.

Aceasta unitate analizeaza procesele de productie a bunurilor de consum, abordand in
special implicatiile asupra mediului ale lantului de productie al produselor semifabricate.

Unitatea ofera o baza pentru proiectarea de textile si moda mai responsabile si pentru
a orienta procesele de productie in vederea adoptarii unor criterii de productie cu un
impact redus asupra mediului.

n plus, aceastd unitate va descrie cele mai bune tehnici disponibile, oferind sugestii
companiei privind imbunatatirea proceselor in conformitate cu standardele europene.

Referindu-ne la lumea complexa a sectorului textil, Tn aceasta Unitate se acorda atentie
diferitelor etape de prelucrare, care pot fi simplificate, in perspectiva unui proces liniar,
precum si a modului in care este reprezentat in tabelul 2.1, cu:

o filare si tesere;
e umflarea sifinisarea;
e ambalarea produselor sau obiectelor finale.
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Tabel 2.1 lantul de aprovizionare comun a sectorului textil

Complexitatea sectorului poate fi simplificata ca rezultat al sumei a doua componente
principale, legate Tmpreuna cu un sir dublu si care interactioneaza cu o relatie reciproca:

e varietatea de posibile procese de fabricatie, fiecare caracterizata prin aspecte tehnice,
chimice si de productie si, prin urmare, si prin aspecte legate de durabilitatea mediului;

e varietatea materialelor posibile, caracterizate prin proprietatile si performantele
specifice cautate, aceste aspecte si aceste necesitati diferite pot solicita sau exclude
anumite procese.

Tabelul 2.2 rezuma fluxurile materiale potentiale pe etape, in sectorul textil.
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Table 2.2 diagrama a fluxurilor de materiale pentru sectorul textil

Principala intrebare, atunci cand se proiecteaza produse, este daca utilizarea proceselor
speciale de finisare poate duce la o reducere semnificativa a impactului asupra mediului
al produselor finale, atat din punct de vedere economic, cat si din punct de vedere al
echilibrului ecologic.

Asa cum vom vedea in detaliu, fiecare dintre tratamentele disponibile are costuri in ceea
ce priveste posibilele poluanti si in ceea ce priveste consumul de apé si de energie. In
faza de proiectare, aceste aspecte ar trebui sa fie bine luate in considerare, referindu-se
atat la bazele de date disponibile, cat si la disponibilitatea noilor produse si tehnologii
care vor fi utilizate pentru a reduce eventualele poveri de mediu.

2.2. Productia si depozitarea materialelor brute

Materialele naturale crude sunt de obicei livrate la mori in baloturi; acestea sunt stocate
si inregistrate inainte de a le aduce in faza de productie.

Produsele chimice de baza, adica acizii, substantele alcaline si substantele chimice
auxiliare de masa, sunt in mod normal stocate intr-o anumita zona, cu precautiile
corespunzadtoare pentru securitate / sigurantd. Pentru unele componente, cum ar fi

Q
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produse cu valoare ridicata si sensibile la umiditate sau alti factori (de exemplu coloranti
si pigmenti), acestea sunt transferate direct in zona de preparare ("bucatarie colorata").
Aceste componente sunt in general pulverulente, astfel Tncat bucatariile color sunt
echipate in mod normal cu sisteme de aspiratie si filtrare pentru a asigura sanatatea
lucratorilor si siguranta in general.

2.3 Filatura si tesatorie

Spinning and weaving processes are mainly mechanical processes, and their most
significant environmental impacts imply energetic and water consumption, generation
of solid waste, dust and noise. If we consider the overall lifecycle of a textile product
(look at Unit 06) they don't constitute a great environmental impact, especially because
the use of auxiliary or chemical agents is reduced, if not in some cases it can be zero. In
order to optimize production processes, auxiliaries are utilized as lubricants, oils, waxes
or paraffin, size batches or stabilizers. These are then eliminated in the early stages of
the finishing with scouring and specific washing.

2.3.1 Filatura: Fibre sintetice

Fibrele fabricate manual sunt extrudate in filamente continue (filare primara), care pot
fi folosite Tn momentul in care apar, fac procese de prelucrare si finisare (cum ar fi
calcarea, rasucirea, texturarea, vopsirea, finalizarea functional) sau taierea in capse o
lungime definitd) care trebuie amestecata si turnata cu fibre naturale care se rotesc in
procesele lor traditionale de filare.

Trei metode principale pentru producerea filarii primare sunt:

¢ topirea topiturii: polimerul este topit intr-un extruder topit. Lichidul este fortat prin
deschiderea filtrului sub presiune si racit cu un jet de aer pentru a forma filamentul.
procesul de topire este adecvat pentru fibrele termoplastice cum ar fi poliester,
poliamida, poliolefine (de exemplu, polipropilena) si fibre de sticla;

¢ Spinarea uscata: polimerul este mai intai dizolvat intr-un solvent si apoi este extrudat
printr-o spinneret intr-o camera de aer sau gaz incalzit, unde solventii se evapora si
filamentul se formeaza. Acest filament este ulterior tratat cu o finisare prin rotire.
Procesul de filare uscata este in principal utilizat pentru acetat, triacetat si

&
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e rotatie umeda: polimerul este dizolvat in solutie si apoi este fortat sub presiune prin
spinneret intr-o baie lichida in care polimerul este insolubil. Pe masura ce solventul este
disipat, fibrele formeaza solventul care poate fi disipat prin extractie sau printr-o reactie
chimica intre solutia polimerica si reactiv in baia de filare (filare reactiva). Solventul
rezidual poate fi extras prin spélare. In mod obisnuit, centrifugarea este utilizatd pentru
a produce fibre de viscoza si acrilica.

In acest moment sunt disponibile doua moduri:

1. sa foloseasca firele continue produse, intervenind eventual pe "forma" in
sensul sectiunii fibrei sau chiar tratamente suplimentare;

2. taie lungimea fibrelor (fibre discontinue), pentru a folosi fibrele in filarea
traditionala a fibrelor discontinue, cum ar fi bumbacul si lana. Aceasta a doua
cale este cea mai obisnuita pentru a produce fire amestecate cu fibre
naturale, datorita "asemanarii" lungimii fibrelor singulare.

Cele mai relevante aspecte de mediu legate de procesele de filare ale fibrelor fabricate
de om sunt consumul de energie si utilizarea agentilor chimici.

Acestea pot fi aplicate in diferite faze, in plus fata de filarea primara, centrifugarea
secundarad, in raport cu procesele care urmeaza a fi realizate (adica infasurare, rasucire,
deformare etc.). Prin urmare, sunt incluse proceduri de siguranta pentru a evita riscul
poluarii apelor uzate si al emisiilor gazoase, in special in cazul producerii fibrelor
continue pentru tesatura tricotata si productia de fibre elastomerice.

2.3.2 Filatura: fibre naturale sau discontinue

Fibrele naturale provin din surse animale si vegetale si nu necesita procesul de sinteza
pentru fibrele artificiale. Tnainte de procesul adecvat de fabricatie, fibrele trebuie
spilate si pregitite pentru a indeparta reziduurile elementelor externe si a murdariei. In
unele cazuri, aceasta faza este cea mai importanta din intregul ciclu de filare, asa cd vom
face o trecere in revista rapida a acestor teme:

Lana:
Dupa ce oile se forfeca, lana se deschide si se spald, apoi se scutura pentru a indeparta
poluarea si excesul de grasime de pe fibra, cu bai de peste 40 ° C, ceea ce reprezinta

temperatura de topire a grasimii, prin dizolvare, emulsificarea si suspendarea murdariei.
Aceste bai necesita apoi tratamente specifice de purificare pentru a elimina incarcatura
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substantelor potential poluante Thainte de a parasi planta. Ulterior, albirea implica
utilizarea peroxidului de hidrogen si a acidului formic sau acidului acetic in castron.

Alte tratamente posibile includ tratamentul impotriva molarilor, cu insecticid sintetic
piretroid si acid acetic sau acid formic si sterilizarea cu formaldehida.

Prin urmare, este evident ca procedeele de preparare a lanii se caracterizeaza printr-o
utilizare semnificativa a substantelor chimice si a apei. Principala problema de mediu
asociata procesului de spalare a lanii este emisiile in apa, deseurile solide si emisiile de
aer.

Tndepartarea contaminantilor din fibrd poate produce apelor de descircare, ndmol sau,
in caz de incinerare a acestora, emisii gazoase. Exista riscul introducerii in mediu a
urmatoarelor substante poluante: substante organice, compusi care contin sulf si azot,
reziduuri de detergenti, auxiliari si chiar medicamente de uz veterinar.

Bumbac si coaja:

Bumbacul brut nu prezinta mari efecte asupra mediului in preparat: fibrele furnizate in
baloturi comprimate sunt curatate pentru a indeparta particule de murdarie si se
amesteca cu fibre din loturi diferite pentru a garanta omogenitatea firelor.

Cufibrele de in, precum si cu alte fibre similare, extractia si curatarea fibrelor din lenjeria
de matase are loc in diferite etape: poate provoca apelor uzate cu un continut ridicat de
poluanti organici de la degradarea substantelor pectina si hemiceluloza prezente pe
materialul fibros .

Matase:

Pentru productia de matase, viermii de matase sunt ucisi cu abur si filamentul este
dezlegat direct din cocon. Fibra rezultata este apoi supusa proceselor de pretratare
pentru a elimina sericina si guma de matase si alte impuritati organice. Aceasta faza
utilizeaza apa si substante chimice, care trebuie tratate corespunzator.

2.3.3 Fibre statice de filare

Filarea fibrelor discontinue este impartita in functie de tipul de fibra, deoarece fiecare
fibra are propriile caracteristici, cum ar fi lungimea, titlul, finetea si alte aspecte. in
general, exista doua tipuri diferite de procese: ciclul de filare pentru bumbac si ciclul de
filare pentru lana. Procesul de 1ana, la randul sau, distinge intre pieptanate si cardate;
procesul de bumbac ofera o serie de operatii mai articulate: cardare, pieptanare, desen,
roving, filare, rasucire (daca este necesar) si infasurare; si poate fi impartit in trei cicluri
(cardate, pieptanate si deschise)
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n procesele de filare se pot folosi agenti chimici auxiliari si vor trebui sa fie indepéartati
inainte de urmatoarele faze, cu risc de emisii in apele uzate sau in aer. Principalii agenti
utilizati sunt substanta organica (uleiuri minerale), substante hidrocarbonate,
alchilfenoli etoxilati si biocide. Cu fibrele sintetice, cantitatea de agenti chimici creste in
mod substantial pana la o greutate de 7% pentru fibrele elastomerice.

2.3.4 Tesatura, tricotat si tesaturi netesute

n aceastd faza, din punct de vedere conceptual, ajunge din dimensiunea liniara (fire) la
o suprafata (tesatura).

in faza de productie a tesiturilor se poate lua in considerare teserea, tricotarea si
producerea tesaturilor netesute.

Aceste trei familii au caracteristici si procese diferite si produc, in consecinta, produse
cu caracteristici foarte diferite intre ele. Tn aceastd unitate nu vom intra in materie de
tesaturi disponibile, ar fi un domeniu prea mare de analizat intr-o singura unitate, dar
ne vom concentra pe cele mai importante efecte asupra mediului legate de productia
lor si cum sa adoptam unele masuri de precautie in faza de proiectare pentru a
imbunatati durabilitatea.

Impactul asupra mediului asociat proceselor de fabricare a tesaturilor este fundamental
legat de consumul de energie al masinilor si a instalatiilor si de un consum rezonabil de
produse chimice care sunt incarcate in timpul procesului de tesut pentru a facilita
procesul. De exemplu, pentru a optimiza productia de tricotaje, este adesea folosita
pentru a pregati firele cu lubrifiere sau ceara. Uleiul si ceara care raman pe tesatura
finala vor fi apoi spalate in timpul primelor tratamente de finisare, generand astfel o
fncarcatura poluanta.

Tn ansamblu, impactul asupra mediului al tesutului este mai mare decét cel al tricotérii,
datorita numarului crescut de procese de productie si utilizarii marimii pentru a intari
urzeala. Marirea, dupa ce este indepartatd, datorita faptului ca este compusa din
amidonuri naturale sau agenti chimici, poate implica poluarea apelor uzate, astfel incat
sa nu se produca efecte asupra mediului. Agentii chimici trebuie recuperati si
neutralizati in tratarea apelor reziduale.

Oricum, in ultimele decenii, producatorii de masini textile au directionat dezvoltarea
masinilor pentru optimizarea eficientei energetice, reducerea consumului de produse
auxiliare si reducerea emisiilor de gaze

Cele mai bune practice in fabricarea firelor si tesaturilor includ:
¢ in filare, cereti furnizorilor sa produca fire cu lubrifianti usor biodegradabili;

e n tricotat, cereti furnizorilor sa utilizeze lubrifianti solubili Tn apa si biodegradabili ca
inlocuitori ai uleiurilor minerale;
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e evitarea tesaturilor Tn care PCP-urile au fost addaugate ca conservanti de marime;

e cereti furnizorilor sa inlocuiasca agentii de calibrare reciclabili pentru amidonurile
naturale si sa utilizeze "tehnici de adaugare reduse" care sa minimizeze dimensiunea
dimensiunilor utilizate;

¢ daca sunt utilizati agenti de calibrare reciclabili, verificati cu furnizorii ca marimea este
recuperata si reutilizata;

¢ daca sunt utilizati agenti de calibrare necunoscuti, verificati cu furnizorii ca marimea
este Indepartata cu ajutorul unor tehnici eficiente cum ar fi calea oxidanta si sa se
asigure un tratament adecvat pentru efluenti;

e cereti furnizorilor sa combine procesele de spalare si dezmembrare cu inalbire pentru
a economisi produse chimice, energie si apa

¢ utilizarea unor procese de productie alternative si inovatoare, caracterizate de o
eficienta sporita si un impact redus asupra mediului ...

Impactul asupra mediului poate fi si prin introducerea unei tehnologii inovatoare de
productie, cum ar fi imbracamintea integrala sau tricotarea fara sudura.

Un exemplu tipic al celei mai recente practici este tricotajele fara sudura, care sunt
capabile sa creeze un singur articol de imbracaminte, tridimensional, direct de la masina
de tricotat, astfel incat nu are nevoie de procesele ulterioare de taiere si de cusut. Acest
proces poate accelera timpii de productie (cu 30-40%), reduce costurile prin eliminarea
ambalajelor de imbracaminte si reducerea productiei de deseuri.

2.4 Finisare

Pentru a deveni produse finite, tesaturile trebuie sa treaca prin anumite procese de
finisare, care vizeaza cresterea nivelului de calitate al produselor, acordarea identitatii
lor finale si dotarea lor cu proprietati particulare. Procesele de finisare reprezinta cea
mai mare contributie la impactul asupra mediului al intregului lant de aprovizionare din
punct de vedere al consumului de apa, energie si agenti chimici.

"Procesele de finisare", asa cum sunt descrise in figura 1, pentru a facilita explicatia sunt
descrise ca fiind consecutive teserii, dar de fapt ele pot fi realizate, individual sau doar
cateva, specifice, in diferite etape ale procesului de productie (ca in Unitatea 06, care
"vopsea firelor" este o vopsire a firelor inainte de tesere). In plus, desi ciclul de filare si
de tesere este destul de standardizat, fazele de finisare implica o combinatie de procese
mai fragmentate si articulate, asa cum sintetizeaza tabelele 2.1 si 2.2.

Asa cum sa mentionat, procesele de innobilare au cea mai mare parte a impactului
asupra mediului, deoarece necesita resurse de apa (de exemplu pentru prepararea si
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spalarea baii), energie (folosita pentru incalzirea bailor si uscarea materialului) si
utilizarea diferitor agenti chimici.

Prin urmare, este necesar sa se concentreze zonele macro pentru a oferi indicatii
generale privind modul de interventie in faza de proiectare. in cadrul acestei unitati
furnizam astfel de indicatii, dar, avand in vedere complexitatea subiectului, in cazul
productiei reale va fi necesar un dialog constant si constant cu expertii din domeniul
specificat si cu persoana responsabild (sau tehnicianul fabricilor de finisare).

Dupa cum sa mentionat mai sus, procesele de finisare sunt extrem de articulate si
diversificate, pe baza tipului de produs finit care urmeaza sa fie obtinut, natura fibrei
folosite si tipul de tesatura utilizat (de exemplu, o tesatura ortogonald are finisaje
diferite fata de tesaturile tricotate, desi unele pot fi foarte asemanatoare sau chiar
identice).

Principalii factori care influenteaza procesele de finisare sunt:

e tipul de fibra: fibrele naturale, cum ar fi bumbacul, lana, inul si matasele,
necesita operatiuni specifice si reactivi chimici, iar prelucrarea acestora este
mai complexa decat cea a fibrelor fabricate de om. Acest fapt se datoreaza
faptului ca fibrele naturale au o cantitate mai mare de substante care pot
interfera cu prelucrarea ulterioara. Cu toate acestea, fibrele artificiale pot
contine agenti de preparare, dimensiuni sintetice solubile in apa si sol care
necesita o pre-tratare puternica pentru a fi indepartate;

e tipul, statutul, geometria si dimensiunea substraturilor textile care urmeaza
a fi tratate (tesaturi, fire, tesute, tricotate sau netesute);

e cantitatea de material care trebuie tratata, starea sa (cum ar fi fire sau
tesaturi sau haine) si tehnologia disponibilda. De exemplu, tehnologiile
continue si discontinue sunt disponibile: pentru cantitati mari sunt mai
eficiente procesele continue; dar pentru productii de cantitati mici si loturi
mici, metodele discontinue sunt accesibile din punct de vedere economic.

Din motive practice, vom reuni procesele in domenii macro: pre-tratamente, vopsire si
imprimare, finisaje.

2.4.1 Pretratarea

Procedurile de pretratare se fac pentru a: indeparta materiale strdine din fibre; sa Tsi
imbunatateasca caracteristicile, cum ar fi uniformitatea, hidrofilitatea si afinitatea
pentru coloranti si tratamente de finisare; sa Tmbunatateasca capacitatea de a absorbi
colorantii uniform (adica mercerizarea); relaxati tensiunile din fibrele sintetice pentru a
evita instabilitatea dimensionala si valurile care ar putea influenta calitatea si
performanta produsului finit.
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Pre-tratarea bumbacului include diferite operatiuni umede, de obicei: dezmembrari,
cantece, spalare, mercerizare, caustificare, albire. Uneori, cele mai multe dintre acestea
sunt adesea combinate intr-un singur pas, pentru a accelera procesul si a reduce
consumul de resurse. Principalele efecte asupra mediului legate de pretratarea
bumbacului sunt legate de utilizarea substantelor chimice si a apei, a consumului de
energie si a emisiilor.

Desenarea este primul pas facut pe tesaturi: este folosit pentru a elimina compusii de
dimensionare si rezultatele murdare din procesele anterioare. Tehnicile de desizolare
sunt diferite si se refera la tipul de agent de calibrare care trebuie indepartat, care pot
fi: agenti de calibrare pe baza de amidon (dimensiuni insolubile in apa); solubile in ap3;
solubile n apa si insolubile. Dimensiunea pe baza de amidon este un proces bazat pe
enzima sau pe alt tratament chimic pentru a fi transformat intr-o forma lavabila.
Descompunerea frecventa este combinata cu inalbirea in aceeasi baie pentru a reduce
numarul de pasi. Agentii solubili in apa, pe de alta parte, necesitd o baie de clatire cu
apa fierbinte si carbonat de sodiu; adesea baie este adaugata cu unele auxiliare pentru
a creste eficienta. Din pacate, acest pas reprezinta unul dintre cele mai critice in ceea ce
priveste emisiile in mediul Tnconjurator datorita biodegradabilitatii scazute a compusilor
prezenti in apele reziduale.

Decaparea sau proces de fierbere-off se face pentru a extrage impuritatile prezente pe
fibre brute, cum ar fi pectine, grasimi si ceruri, proteine, substante anorganice,
dimensiuni (in cazul Degresarea se realizeaza pe tesaturd, Tnainte de descleiere),
dimensiuni reziduale si dimensionare a produselor de degradare (atunci cand spalarea
este efectuata pe tesaturi dupa desigilare). Procesul se realizeaza folosind chimicale
similare cu cele utilizate in procesul de albire ulterioara, dar in conditii mai drastice
pentru a asigura un efect de indepartare suficient de puternic.

Albirea este folosita pentru a produce fibre si tesaturi albe sau, de asemenea, pentru a
spori stralucirea fibrelor artificiale; in plus, albirea este necesara ca o actiune
pregatitoare pentru vopsire, in special pentru culorile cele mai delicate, datorita faptului
ca fibrele naturale, dupa spalare, au inca o culoare alba (ecru sau aproape alba). Albirea
poate fi efectuata pe toate tipurile de make-up (fire, tesaturi si tesaturi tricotate). Pentru
fibrele celulozice, cele mai frecvent utilizate sunt peroxidul de hidrogen (H202);
hipoclorit de sodiu (NaClO); clorit de sodiu (NaClO2) sunt utilizate pentru fibrele
celulozice.

Mercerizarea poate fi adoptata pe fire si tesaturi si tesaturi tricotate. Datorita actiunii
sodiului caustic, permite umflarea fibrelor individuale de bumbac, astfel incat efectele
finale sa fie o rezistenta mecanica mai buna si o stabilitate dimensionala, o luciu mai
mare a bumbacului si o absorbtie sporita a colorantilor. Procesul implica intinderea
tesaturii combinata cu o baie intr-o solutie de soda caustica concentrata. Desi baile de
mercerizare pot fi recuperate si refolosite in alte tratamente de preparare, procesul
genereaza in continuare o cantitate mare de alcalii puternici care trebuie neutralizate
inainte de a fi evacuate in apele uzate.
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Cantarea indeparteaza fibrele de suprafata prin trecerea tesaturii peste un sir de flacari
de gaz si apoi imediat intr-o baie de stingere pentru a stinge scantei si pentru a raci
materialul. Singeing este mai frecvent pe bumbac, bumbac / PES si bumbac / PA
substraturi. Deoarece necesita doar apd de rdcire, caneizarea nu are efect asupra
efluentilor, dar poate produce mirosuri si emisii de praf si de compusi organici;
substantele mirositoare pot fi distruse folosind tehnici de oxidare catalitica.

Cele mai multe preocupari legate de mediu sunt asociate cu utilizarea stabilizatorilor
datoritad bio-eliminabilitatii lor scazute si a capacitatii lor de a forma derivati complexe
foarte stabile. Datorita faptului ca inalbirea cu hipoclorit de sodiu duce la compusi
organici cu halogen, utilizarea hipocloritului de sodiu este acum limitata in Europa.

2.4.2 Vopsirea si imprimarea

Vopsirea este aplicabila materiei prime in toate etapele de fabricatie: inainte de filare,
la fire, tesaturi si imbracaminte finita. Deci, exista diferite tehnici si, exista clase de
coloranti diferite, datoritd materialelor extrem de diferite. in functie de starea
materialului care urmeaza a fi vopsit, sunt disponibile diferite tehnici de vopsire care pot
fi alternative sau substitutive unele cu altele. in plus, in functie de tipul de colorant,
vopsirea de obicei necesita, de asemenea, produse chimice auxiliare pentru a optimiza
procesul. Consumul variaza intre 2g si 80g colorant pentru fiecare kg de material finit.

Adesea, vopsirea necesita o utilizare intensa a apei si a energiei datorita temperaturilor
necesare pentru proces si a raportului ridicat al volumului lichidului cu greutatea
marfurilor ce urmeaza a fi vopsite. Dupa vopsire, vopseaua nefixata si agentii auxiliari
utilizati trebuie indepartati prin spalare, sporind astfel apa uzata contaminata cu
poluanti si consumul de energie.

Procesul de vopsire este, prin urmare, deosebit de intens in ceea ce priveste apa, energia
si substantele chimice, dar n ultimii ani sensibilitatea din ce in ce mai mare cu privire la
problemele de mediu a introdus numeroase restrictii legale, in special in ceea ce priveste
UE. Acest lucru a dus la dezvoltarea multor tehnologii menite sa asigure un echilibru
intre performantele de culoare (nuante si rezistenta) si durabilitatea mediului.

Una dintre cele mai importante provocari in viitor va fi mentinerea caracteristicilor de
vopsire (din punct de vedere estetic si de performanta) in conformitate cu durabilitatea
mediului, in special in ceea ce priveste eliminarea si biodegradarea clorului / pigmentului
in sine.

Cercetarea si dezvoltarea in ultimele decenii sa mutat pentru a obtine pigmenti mai
stabili si mai usor de gestionat, dar pigmentii continua sa aiba probleme serioase de
eliminare. Colorantii sunt greu de degradat in sistemul de tratare a apelor reziduale si
unele produse de degradare sunt toxice. Unii cercetatori s-au facut deja pentru a reduce
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componentele toxice din pigmenti si pentru a produce produse mai ecologice si mai
ecologice.

Multi pasi pentru a reduce impactul proceselor de vopsire privesc apele uzate
contaminate si reducerea substantelor chimice toxice. S-au inregistrat si unele progrese
in formularea chimica a colorantilor si a pigmentilor. Dar cele mai importante
imbunatatiri au fost obtinute prin evolutiile tehnologice ale tehnicilor de vopsire, cum
ar fi tehnica de vopsire cu apa scazuta, care utilizeaza echipamente conventionale de
prelucrare a umezelii, dar elimind procesele de pretratare si spalare; sau dezvoltarea
unor tehnici de recuperare, refolosire si bai de vopsire. Alte tehnici imbunatatite de
vopsire sunt: vopsirea electrochimica, prin intermediul unui curent electric, permite
regenerarea unei bai de vopsit uzata pentru a fi reciclata; tehnicile de colorare care
inlocuiesc apa cu un dioxid de carbon supercritic.

Un alt domeniu poate fi utilizarea colorantilor naturali, de la plante, animale sau cochilii:
acestea ofera beneficii sociale si de mediu, cum ar fi amprenta redusa de carbon si
trecerea unor activitati in comunitatile rurale, dar, desi exista o problema in crestere
pentru componentele naturale ale pigmentilor , exista unele dificultati greu de depasit:
in comparatie cu colorantii traditionali, gama de culori disponibile este considerabil mai
mica, rezistenta lor este redusa, costurile sunt ridicate si, pentru majoritatea, cultivarea
poate necesita o suprafata mare, scotand-o din productia alimentara . Toate acestea au
tendinta de a retrograda revenirea la vopselele naturale, de a comercializa nise deosebit
de sensibile la durabilitatea din punct de vedere ecologic, dar nu foarte extinse in ceea
ce priveste volumele pietei.

Tn plus, nu existd certitudinea ci colorantii naturali sunt "mai sigure". Unele studii
realizate pe aceasta tema au descoperit ca pornind de la materiale naturale, in timpul
procesului au fost create diferite toxice si substante nocive, ceea ce invinge intentia
utilizarii lor.

Cu toate ca exista putine tehnici decat vopsirea, tiparirea este considerata mai complexa
datorita faptului ca exista o gama larga de agenti chimici, cum ar fi clasele de coloranti
sau pigmenti, auxiliari si agenti de ingrosare.

Cele mai frecvente procese sunt ecranul plat, ruloul, transferul si jetul de cerneala.
Fiecare dintre aceste tehnici are avantaje si dezavantaje in ceea ce priveste productia
(viteza si / sau cantitatea minima pe lot), costurile si, nu in ultimul rand, problemele de
mediu.

Tn ceea ce priveste imprimarea prin sitd, impactul poate fi redus prin reducerea
pierderilor de pasta de imprimare, reutilizarea apei de spalare pentru curatarea
ecranelor si centurilor si evitarea formarii pe baza de PVC si ftalat, pentru a elimina
solventii aromatici care sunt nocivi daca sunt evacuati in apele uzate.

Trecerea la imprimarea cu jet de cerneald, datorita propulsiei picaturilor mici de vopsea
sau pigment, vopselele cu tehnologie ink-jet de dozare la cerere, evitand astfel deseurile
de pasta tiparite; in cazul cernelurilor pigmentate se evita si solventii si, impreuna cu
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acestea, si emisii de compusi organici volatili, care ar fi necesari pentru diluarea
colorantului Tn procesele traditionale.

Tn imprimarea prin transfer, o anumit3 hartie este tiparitd cu coloranti dispersati volatili
si apoi, printr-un proces termic, imprimarea este transferata pe material prin sublimare.
Aceasta tehnica genereaza avantajele care evitd substantele chimice reziduale, nu
necesita spalare si astfel elimina apa reziduala.
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2.4.3 Alte finisaje

Pe langa procedeele mentionate mai sus, produsele textile pot fi, de asemenea, supuse
proceselor de finisare care imbunatatesc anumite aspecte specifice sau produc noi
proprietati estetice sau tehnice. Aceste procese implicda o gama largd de tehnici
mecanice, chimice sau combinate.

O mare parte din aceste finisaje pot fi aplicate pentru a aduce valoare bunurilor finale,
reducand in continuare impactul asupra mediului, cum ar fi reducerea spalarii spalarii
sau durabilitatea sporita a produsului.

Intrebarea principald este de a evalua modul in care implicarea eficientd a acestui
tratament va reduce impactul suplimentar al produselor finale asupra mediului, cu alte
cuvinte, daca merita o problema.

Prin urmare, cele mecanice sunt definite deoarece se bazeaza pe utilizarea actiunilor
fizice (mecanice si termice) si nu pe utilizarea agentilor chimici. Finisarea mecanica
include calandrarea, proces in care tesatura trece prin perechi cilindrice incalzite, care o
comprima si imprima (in cazul gravarii personalizate pe unul dintre cilindri). Evident,
acest principiu se extinde in mai multe optiuni posibile si, ca efect final, mareste
densitatea tesaturii si i confera desene sau mormane si reliefari.

Tn schimb, sanfor este un tratament care d3 stabilitate dimensional3 si se bazeaz3 pe o
actiune combinata mecanica si termica care "forteaza" tesatura sa cada napoi in
urzeala.

Periajul consta in zgarierea suprafetei tesaturii, cu perii rotative care determina aparitia
fibrelor pe suprafata textilelor. Exista diferite tipuri de perii, in functie de tipul si solutia
tehnica adoptate, intensitatea si, in general, luati numele pe baza aspectului pe care I-
au conferit; cineva in schimb, sa ia numele masinii producatorului. Cel mai des intalnit
tip este lina, bluzele, tipul mai subtire fiind obtinut prin perii de carbon, iar unele
exemple sunt "piersicul" si "Lafe".

Alte finisaje mecanice sunt disponibile pentru a creste aspectele blande, pufoase sau
neclar.

Tn ceea ce priveste finisarea chimicd, pe de alta parte, este posibil s3 se identifice unele
articolelor de Tmbracaminte finite (de exemplu, hidro- si oleo-repellent) tipuri de
deteriorari (de exemplu, ignifug).

Cele mai frecvente finisaje care reduc spalarea produsului final sunt:

e Rezistenta la apa sau la ulei este asigurata de finisaje chimice, cum ar fi
acoperirea cu ceara sau pe baza de substante chimice perfluorurate. Acestea din
urma sunt in prezent critice datorita impactului lor puternic asupra mediului si
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ca procesul trebuie sa fie bine calibrat pentru a asigura niveluri scazute de agenti
periculosi sau pentru a gasi noi tehnici alternative;

e Finisaje rezistente la murdarie prin adoptarea principiilor hidrofugatoare si
respingatoare de ulei, ca produse pe baza de silicon pentru pete solubile Tn apa
si produse din rasind sintetica. In cazul finisajelor anti-alunecare, neregularititile
superficiale ale fibrelor sunt saturate cu particule albe si translucide pentru a
face fibrele mai putin afective la substantele straine si pentru a le curata mai
usor;

e efectul lotus: inspirat de frunzele de lotus capabile sa alunece picaturile de ploaie
care transporta particulele de murdarie, aceasta finisare nanotehnologica
combina principiul de lipire si auto-curatare cu suprafetele textile care formeaza
o structura subtire incretita, astfel incat picaturile de substantele murdare se
scot;

e finisajele anti-mucegai, Tn special pentru tesaturi celulozice, utilizeaza
antiseptice si produse bacteriostatice pentru a preveni cresterea mulajelor
cultivate care pot fi periculoase pentru sanatate si pentru a crea daune pe
tesaturi.

O alta finisare folosita in mod obisnuit este acordarea proprietatilor de ignifugare. Se
bazeaza pe utilizarea substantelor chimice care contin fosfor, azot, carbon si halogeni
capabile sa interfereze cu aprinderea si propagarea flacarii. Cu toate acestea, ar trebui
sa se tina seama de faptul ca substantele foarte eficiente, cum ar fi substantele
halogenate, au un impact mare asupra mediului si, prin urmare, se cauta si se dezvolta
tehnologii de inlocuire.

Cele mai comune finalizari de functionalitate sunt:

* impermeabilizare: prin aplicarea unui strat subtire de rasini sintetice,
materialul devine impermeabil si, in unele cazuri, si impermeabil la aer. Sunt
disponibile diferite tehnici care confera niveluri diferite de rezistenta;

e 0 alta clasa de finisare se refera la protectia impotriva agentilor patogeni prin
adoptarea unor substante biocide, cum ar fi triclosanul, utilizat in general pe
nailon si poliester si amestecurile acestora, aplicabile pentru acoperire. De
asemenea, pentru aceasta clasa de finisare exista in realitate diferite tehnici,
diferite ingrediente active, diferite etape ale lantului de productie in care sunt
aplicabile. Prin urmare, gama de produse este extrem de articulata si diferentiata
si de tipul de performanta asteptata.
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Un tratament viitor care este inca in curs de dezvoltare este tratamentul cu plasma.
Este un proces care modifica suprafata unei tesaturi utilizand elemente de plasma (un
gaz ionizat Efectele pot fi calibrate prin schimbarea presiunii, temperaturii, densitatii si
nivelului de ionizare. Aplicatia cu plasma ar putea oferi noi economii si metode
ecologice pentru finisaje de suprafata, cum ar fi cresterea hidrofilitatii, impartirea
hidrofoarelor si a uleiului, cresterea afinitatii colorantelor si vitezei de vopsire, anti-
imbinare, cresterea stabilitatii dimensionale, cresterea capacitatii de printare,
cresterea proprietatilor de aderenta, studierea proceselor de generare a suprafetelor
cu urmatoarele proprietati: flacara retardant, antistatic, antibacterian, rezistent la
mucegai, biocompatibil, rezistent la agenti oxidanti, rezistenta la lumina UV si la lumina
solara.

Modificarile induse de tratamentul cu plasma au efect asupra straturilor superficiale
ale substratului si nu modifica proprietatile fizice / mecanice generale ale materialului.
Tehnologiile de plasma sunt considerate eficiente din punct de vedere energetic,
ecologice si complet uscate. Deoarece tratamentul cu plasma este un procedeu uscat,
acesta nu utilizeaza apa sau energie pentru evaporarea solventului si deoarece
procesul implica numai straturile de suprafata si astfel minimizeaza numarul de
substante chimice utilizate. Prin urmare, se considera ca tratamentul cu plasma are un
impact foarte scazut asupra mediului.

Tn plus, utilizarea unor procese inovatoare si de inlocuire poate reduce viitoarele
efecte asupra mediului ale produselor, de exemplu prin reducerea cantitatii de spalare
necesara in faza de utilizare sau prin cresterea duratei de viata a produsului.

Dupa cum am vazut in procesele anterioare, chiar si in acest caz, fiecare dintre
tratamentele disponibile implica impacturi asupra mediului in principal pe baza
consumului de apa si a utilizarii produselor chimice, precum si a utilizarii numeroaselor
substante chimice pentru fabricarea tesaturilor laminate, tesaturi etc. Dupa cum sa
mentionat, unele produse utilizate pentru a conferi proprietati specifice implica riscuri
ridicate pentru mediu (perfluorurate, halogenate etc.), dar produsele alternative
dezvoltate pana acum nu permit intotdeauna atingerea acelorasi niveluri de
performanta. Siguranta produselor textile va fi tratata mai detaliat in unitatile 4 si 7.
n faza de proiectare, aceste aspecte ar trebui s fie bine analizate, referindu-se atat la
bazele de date disponibile, cat si la furnizorii acestora pentru a obtine informatii
actualizate.
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2.5 Ornament facut prin taiere

Pregatirea articolelor de imbracaminte finisate (flmbracaminte, mobilier etc.) dupa
fabricarea materialului implica procesul de ambalare finala, adica toate procesele
necesare de preparare, taiere si coasere. Chiar si aceasta faza este extrem de larga si
variatd, de exemplu, pentru o fata de masa aceasta faza este mai simpla decat pasii
necesari pentru a realiza un costum adaptat. Exista un alt nivel de complexitate in
cazul produselor textile compozite sau al textilelor tehnice, datorita faptului ca au
devenit similare cu materialele mecanice si sunt destinate aplicatiilor specifice.

Textilele tehnice sau compozite constituie un nivel suplimentar de complexitate,
deoarece sunt destinate introducerii altor sectoare, cum ar fi prelucrarea sau formarea
netraditionala.

n general, aceastd operatiune este manuald si nu necesitd mari impacturi asupra
mediului, putem avea cele mai multe impacturi sociale si legate de muncitori,
majoritatea companiilor mari care desfdasoara aceasta activitate sunt in tarile in curs de
dezvoltare din cauza costurilor scazute ale fortei de munca, cu impact legate de
transportul de materii prime si imbracaminte finita.

Fiecare proces trebuie analizat pe baza caracteristicilor generale ale produsului.
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2.6 Probleme legate de mediu

Cele mai importante probleme de mediu pentru lantul de aprovizionare cu materiale
textile sunt legate de generarea apelor reziduale provenite din substante chimice,
consumul de apa si consumul de energie. Emisiile in aer, productia de deseuri solide si
generarea mirosurilor au un impact mai redus.

Emisiile atmosferice sunt reduse la locul unde sunt produse. Exista o buna documentatie
privind emisiile Tn aer provocata de diferite procese specifice, astfel incat este posibil sa
existe si unelte pentru a minimiza impactul.

Nu este cazul in cazul emisiilor in apa. Diferitele fluxuri de apa reziduala, din diferite
procese, sunt amestecate si produc un singur efluent ale carui caracteristici sunt
rezultatul unei combinatii complexe de factori, in special fibre si reziduuri din compusii
chimici utilizati. Tn Uniunea Europeand este obligatorie tratarea apelor reziduale pentru
a elimina riscul de contaminare cu poluanti, asa cum vom vedea in detaliu Tn Unitatea
05.

Se poate considera utila identificarea unor categorii restranse de sisteme textile si
compararea cantitatii de efluenti intre sistemele din aceeasi categorie; este posibil sa se
verifice datele furnizate si sa se identifice diferentele macroscopice ale diferitelor
activitdti. In documentele BREF (referintele BAT) sunt incluse consideratii privind
intrarile / iesirile pentru un anumit numar de categorii reprezentative pentru sisteme,
incepand cu o descriere detaliata a apei (input si waste) si terminand cu o analiza mai
specifica a proceselor individuale pentru care date sunt disponibile. Rezultatele cele mai
importante despre unele procese de importanta deosebita sunt apoi raportate in cele
mai recente recenzii BREF.

2.6.1 BAT: Rol important al bunei gestiuni

Pentru a atinge cel maifnalt nivel de protectie a mediului, Directiva 96/61 / CE din 1996,
denumita si "IPPC" (Prevenirea si controlul integrat al poluarii), care stabileste principiile
generale care reglementeaza obligatiile activitatilor industriale pentru a lua toate
masurile adecvate masuri preventive pentru a asigura un nivel ridicat de protectie a
mediului, inclusiv masuri de gestionare a deseurilor, utilizarea eficienta a resurselor
energetice si prevenirea accidentelor.

Masurile de prevenire a poluarii sunt descrise n cele mai bune tehnici disponibile (BAT),
documente care, pentru fiecare sector de activitate, raporteaza toate informatiile utile
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in asa-numitele brevete (documente de referinta BAT) si sunt actualizate in mod
constant de catre Comisia Europeana.

Practicile generale de buna gestionare acopera atat formarea angajatilor, cat si definirea
procedurilor bine documentate pentru gestionarea instalatiilor de productie,
intretinerea masinilor, depozitarea substantelor chimice si utilizarea lor, manipularea,
dozarea si distributia.

O mai buna cunoastere a ceea ce este inclus intr-un proces si a ceea ce produce este
componenta esentiald pentru buna gestionare a proceselor Tnsesi. Acest lucru
presupune, pe de o parte, cunoasterea aprofundata a materiilor prime textile, chimicale,
electricitate si / sau caldura si utilizarea apei si, pe de alta parte, controlul emisiilor in
aer si apa si al tipurilor de deseuri care este generat.

Monitorizarea intrarii si iesirii proceselor reprezinta punctul de plecare pentru
identificarea optiunilor disponibile si a prioritatilor pentru mbunatatirea
performantelor de mediu si economice. Masura de imbunatatire a calitatii si cantitatii
de substante chimice utilizate include revizuirea periodicd si evaluarea periodica a
formularilor, o planificare optima a productiei si implicarea apei de Tnalta calitate Tn
procesele umede

Sistemele de comanda automatda a parametrilor de functionare (de exemplu,
temperaturd, timp, intrare chimica) permit un control mai precis al intregului proces
pentru o productie mai buna, cu o crestere minima a produselor chimice si auxiliare.

2.7 Prezentare generala privind reciclarea si reutilizarea

Reciclarea inseamna procesul de transformare finalizat pentru reintegrarea produselor
de ultima ora intr-un nou proces productiv si, astfel, extinderea vietii lor intr-un nou ciclu
de viata.

Tn schimb, "reutilizarea" inseamn3 abordarile atunci cand marfurile de sfarsit de viat3
au o prelungire a ciclului lor de viata, fara a schimba aspectul original sau cand sporesc
un nou scop, astfel incat noile bunuri sunt destinate noilor piete si noilor consumatori.

Exista doua categorii de macrocomenzi ale produsului care sunt verificate in tratamentul
final:

¢ "Inainte de consum" se refera la deseurile textile care provin din productia de tesaturi
si tesute, din procesele de ambalare a articolelor de imbracaminte si de vanzare cu
amanuntul.
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e "post-consum" atunci cand deseurile textile provenite din produse neutilizate,
deoarece sunt consumate sau invechite.

Potentialul de recuperare a deseurilor post-consumatoare este enorm si este considerat
incomplet: posibilitatile de reciclare sunt aproape nelimitate. Tesatura de la sfarsitul
duratei de viatd ar putea fi transformata intr-un produs reciclat utilizat in diferite
sectoare industriale, de exemplu productia de panouri izolatoare utilizate in industria
auto, nautica si mobilier, producand avantaje indiscutabile atat din punct de vedere
ecologic, cat si din punct de vedere economic costurile si generarea unei noi valori).

Ciclurile, procesele tehnice si toate elementele legate de reciclare se concentreaza pe
Unitatea 08.
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