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TECNOLOGIE DI PROCESSO

Lavaggio con soluzioni
acquose di suole in
poliuretano: gli ottimi risultati
confermano gli obbiettivi del
progetto Hydrosolex

Anver Cleantech

Il punto

Solo pochi anni fa, quando
I’ Anver porto nell’area macera-
tese delle suole in poliuretano il
progetto Hydrosolex (obbiettivo
il lavaggio ad acqua delle suole
in poliuretano), sembrava im-
possibile che nessuno degli im-
prenditori del settore - allora

1 - La sede della Fratelli Negro.
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senza problemi finanziari e oggi
in difficolta - credesse in una in-
novazione che li avrebbe portati
intanto fuori dall’inquinamento
da solventi che ammorba I’aria e
I’acqua di Civitanova Marche e
dintorni e, a futura memoria,
che avrebbe permesso di con-
trapporre alle economicissime
suole cinesi, prodotti sicuri e di

qualita. Non di meno cosi av-
venne. E pur ritenendo che la lo-
gica e il buon senso siano, bene
o male, una caratteristica degli
imprenditori, fummo tuttavia
costretti a concludere che volon-
ta imperscrutabili e iperconser-
vatrici non avrebbero permesso
una veloce introduzione delle
proposte dell’innovazione, del
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rispetto dell’ambiente, della sa-
lute e della legge - e, in definiti-
va, dei minori costi ad essi im-
putabili - e della creazione di
una significativa barriera tecni-
ca e tecnologica all’ingresso nel
mercato.

Ma il gruppo Cleantech
dell’ Anver ha comunque porta-
to felicemente a termine, duran-
te il 2005, il progetto Hydroso-
lex, con notevoli risultati tecni-
co-qualitativi, economici e am-
bientali. E dove? Nel Veneto,
grazie al lavoro di ricerca che il
gruppo non ha mai interrotto e
alla lungimiranza di un impor-
tante azienda nostra associata -
il suolificio Fratelli Negro - che
oggi lava a basso impatto am-
bientale calzature sportive in
poliuretano e gomma, per alcu-
ne tra le piu note marche del set-
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tore: un risultato frutto della ri-
cerca applicata che 1’azienda ha
affidato all’associazione.
Insomma, I’Italia ¢ lunga, ma
nonostante cio si ¢ potuto trasfe-
rire, qualche centinaio di km piu
a nord, la comprensione di
un’opportunita che altrove non ¢
stata, volutamente o meno, rece-
pita.

Chissa: magari nel distretto
marchigiano il progetto Hydro-
solex avrebbe potuto costituire il
primo passo di un rinnovamento
competitivo per resistere prima
e rispondere poi all’invasione
orientale, e presidiare i vertici
mondiali del settore. Il progetto
prevedeva 1’inserimento della
fase di lavaggio a basso impatto
ambientale, la successiva verni-
ciatura con cicli ugualmente a
base acquosa delle suole, in con-
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2 - Il vecchio impianto a solvente.

clusione, la trasformazione dei
processi e insieme della logisti-
ca produttiva. Logistica che
oggi ¢ ancora manuale e poco
integrata (1’operatore stacca le
suole dagli stampi, le mette nel-
le ceste per il successivo lavag-
gio, le porta alla lavatrice a sol-
vente, riporta le ceste nel reparto
verniciatura...e cosi via fino
all’imballaggio e alla spedizio-
ne).

Il cambiamento
conclusivo

Dunque, il progetto Hydrosolex
¢ stato portato a termine nel
nord-est italiano da un’impresa
che ha saputo far tesoro di quan-
to presentato da Ciro Poggioli
(Sts) durante il convegno mar-
chigiano Hydrosolex 2002.
Dopo una serie di prove speri-
mentali positive, il suolificio
Fratelli Negro (Possagno, Tre-
viso, fig. 1) ha sostituito il vec-
chio impianto a solventi clorura-
ti con un moderno impianto a
basso impatto ambientale, che
lavora con soluzioni acquose di
sgrassaggio a base di bicarbona-
to di sodio.
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3 - Il nuovo impianto operante con
formulati acquosi a base bicarbo-
nato.

Il vecchio sistema

Anche prima del cambiamento,
naturalmente, 1’azienda sgrassa-
va e lavava in profondita le suo-
le privandole di tutti quei conta-
minanti di stampaggio che non
permettono alle colle e agli ade-
sivi (o alle vernici, quando ne-
cessario) una perfetta aderenza.
Il sistema, a percloroetilene,
permetteva di sgrassare qualsia-
si componente plastico (PU,
PVC, PP, EVA) e di gomma, sia
stampato che iniettato, sottopo-
sto all’azione dei vapori del sol-
vente.

4 - Schema operativo del nuovo
impianto.
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Dato che il produttore aveva
consumi di solvente di circa 80
t/anno, e la macchina utilizzata
era naturalmente dotata di ade-
guato sistema d’abbattimento, si
calcolava che ogni paio di suole
sgrassate al solvente, a tempera-
tura moderata (la produzione ¢
di 1.650 mila paia/anno) procu-

rava consumi per circa 49 g di
solvente, che venivano poi len-
tamente emessi - come emissio-
ni diffuse - nell’ambiente di la-
VOro.

Il vecchio impianto a solvente
(fig. 2), studiato proprio per I’e-
liminazione del contaminante
siliconico di suole per calzature
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poste nel cesto alla rinfusa, ef- || nuovo sistema nare completamente la proble-
fettuava ogni 15 secondi un ci- matica della gestione del perclo-
va ogit all’acqua . gestione €e7perero
clo di lavaggio (la potenza elet- roetilene, e le relative emissioni.
trica totale della macchina era di Al posto della macchina prece-
30 kW/h) cosi composto: A fronte di questa situazione, il  dentemente illustrata ha instal-
1) carico del cestello contenente  suolificio Fratelli Negro ha de-  Jato un impianto rotazionale
i pezzi ciso di sostituire il sistema tradi- (fig. 3), che permette di operare
2) lavaggio in vapori di solvente  zionale con un sistema tecnolo-  con tecnologia al minore impat-
3) asciugatura a caldo e deodo-  gicamente alternativo, che uti-  to ambientale possibile, consi-
razione lizza formulati acquosi abase di ~ derando che il bicarbonato di
4) scarico. bicarbonato di sodio, per elimi-  sodio ¢ un sale completamente
TABELLA | - Caratteristiche tecniche dell’ impianto rotazionale per il lavaggio delle suole in PU, EVA e gomma
(Aquasole EE 460 S della Sts).
Dimensioni mm (larghezza x lunghezza x altezza) | 3660 x 1950 x 2030
Dimensioni mm (larghezza x lunghezza x altezza) | 400 x 600 x 450
Peso massimo di carico (kg) 100
Capacita serbatoio di lavaggio (litri) 600
Movimento Rotazione a velocita variabile con controrotazione
Lavaggio A caldo con ricircolo, per immersione a spruzzo
Risciacquo A caldo con ricircolo, per immersione a spruzzo
Asciugatura Ad aria calda
Gestione cicli e diagnostica PLC, display operatore, 6 programmi (Siemens)
Filtraggio soluzioni Filtro 500 um, filtro a manica in linea (25-30 um)
Separazione olio Disoleatore
Detergenti impiegati Soluzioni a base acquosa, ambientalmente compatibili
Rabbocco acqua Automatico
Temperatura di esercizio 45-90 °C
Contenitori parti (opzionali) Cestelli standard, contenitori di plastica e supporti speciali
Costruzione Tutte le parti a contatto con I’acqua sono d’acciaio inox o
altri materiali resistenti alla corrosione
Potenza nominale corrente a pieno carico 45kW 425V -80 A
Vasca di risciacquo
Dimensioni mm (larghezza x altezza x lunghezza) | 1.630 x 1.150 x 1.950
Capacita serbatoio (litri) 450 + 450
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5 - Il sistema per I’acqua demi.

innocuo (i dati tecnici caratteri-
stici dell’impianto sono riportati
nelle fig. 4 e nella tabella I).

I bagni di lavaggio e di risciac-
quo funzionano con acqua demi
(fig. 5). Le acque del bagno di
risciacquo sono riciclata in con-
tinuo, previa distillazione (fig.
6).

I cestelli vengono inseriti ma-
nualmente nella lavatrice (fig.
7), che opera con rotazione e
contro-rotazione del cesto, a
getto in immersione (principio
idrodinamico), per eliminare
completamente i contaminanti
siliconici.

Il ciclo ha una durata di 4 min
(per mantenere invariata la pro-
duttivita, ¢ stata installata una
macchina con capacita adegua-
ta), ed ¢ composto dai seguenti
stadi, tutti operati all’interno
della macchina:

- sgrassaggio

- risciacquo demineralizzato

- asciugatura con immissione di
aria calda
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- asciugatura sotto vuoto.

Una fase importante ai fini del
risultato finale si ¢ rivelato il ri-
sciacquo con acqua deminera-
lizzata, per eliminare qualsiasi
residuo di detergente della pre-
cedente fase di sgrassaggio. Con
il controllo di quest’ultima fase,
in realta, si ¢ ottenuto un miglio-
ramento delle condizioni di su-
perficie rispetto al ciclo prece-
dente: ¢ noto infatti che il lavag-
gio con vapori di solvente lascia
un polverino residuo tipico
dell’attacco dei solventi ai di-
staccanti di stampaggio.

Il migliore risultato ottenuto &
funzionale all’impiego di suc-
cessivi prodotti a base acquosa,
adesivi e/o vernici, in modo da
integrare completamente le tec-
nologie a bassissimo impatto
ambientale nel processo produt-
tivo.

La vasca contenente il formula-
to di sgrassaggio ¢ attrezzata
con apposito disoleatore, un si-
stema semplice favorito dalla

natura del formulato a base inor-
ganica, che ¢ caratterizzato da
ottima capacita di separazione.
Infine, un evaporatore di 30-40
1/h permette di recuperare le ac-
que di risciacquo come distilla-
to, che viene immesso in conti-
nuo nella vasca relativa, elimi-
nandone ogni scarico successi-
vo.

Economicita
dell’operazione

Poiche dal punto di vista quali-
tativo e produttivo il nuovo si-
stema sostituisce il precedente
almeno con pari risultati, 1’a-
spetto dei costi di gestione costi-
tuisce un vero successo tecnolo-
gico
dell’intero processo (Sts): i con-

vantato dal fornitore
sumi dei materiali sgrassanti
passano, per suola, da 24-25 g di
solvente a 4-5 g di bicarbonato.
La potenza installata ¢ superio-
re, ¢ ampiamente compensata
dai vantaggi ambientali (1’a-
zienda esce dall’ambito delle
leggi di controllo delle emissio-
ni di COV), assicurativi, e sem-
plifica drasticamente le proce-
dure relative al mantenimento
degli appropriati standard di si-
curezza e di igiene del lavoro.

Conclusioni

E’ caduto, grazie al suolificio
Fratelli Negro, un tabu indu-
striale: che non sia tecnicamente
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Uscita acqua rigenerata pulita Scambiatore
(reimmissione per successivo r%—j di colore
lavaggiolrisciacquo) :
— el
a vuoto
Ingresso acqua contaminata
da serbatoio di lavaggio
q Evaporazione
della soluzione
sotto vuoto
Sistema di
trasferimento
del calore
Uscita olii :
concentrati Scarico
automatico
Contenitore
di rifiuti
possibile ed economicamente sti hanno lavorato a lungo se- 6 - Lo schema del circuito del ri-
fattibile lavare suole di scarpein  condo gli orientamenti della ~ S¢'acquo:
poliuretano ¢ altri materiali pla-  saggezza di un tempo che fu:
stici e gomma con soluzioni ac-  “chi la dura, la vince”.
quose. Un notevole successo per
la Sts di Ravenna, i cui speciali- & Segnare 2 su cartolina informazioni
7 - Un carico pronto per I’avvio del
ciclo, il secondo é in attesa sulla
sinistra.
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