
Los residuos líquidos de la industria gráfica, los cuales contienen restos de tintas, disolventes de limpieza, etc…son
residuos peligrosos según el Catálogo Europeo de Residuos, donde se recoge la clasificación de residuos según
su tipologia.

Los residuos de los procesos de impresión están incluidos en la familia 08 03, y requieren una gestión medioambiental
coherente con su volumen.
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TECNOLOGÍAS LIMPIAS EN LA INDUSTRIA GRÁFICA



Por otra parte existen los residuos líquidos de preimpresión, con restos de productos químicos, que también son
peligrosos, estando incluidos en la familia 09 03. Su importancia, sin embargo, tiende a disminuir por la aplicación
de determinadas técnicas que reducen el consumo de estos productos.

En definitiva, los residuos líquidos suponen una problemática para la empresa gráfica, concretada a tres niveles.

Por una parte existen unos costes asociados a estos residuos, debidos a los consumos excesivos de materia prima
y a la retirada de los residuos por parte de los gestores autorizados.

En segundo lugar es preciso el cumplimiento de los requisitos legislativos relativos a residuos industriales. Por último
se ha incorporado el factor crítico de la Responsabilidad Social Corporativa (RSE) de la empresa. Se trata de factores
que han venido motivando la adopción de Tecnologías Limpias por parte de los industriales gráficos.

En los últimos años, además, han ido apareciendo una serie de factores socio-económicos externos que convierten
casi en una necesidad la adopción de estas Tecnologías Limpias, tales como;

- Pliegos de condiciones administrativos; Contratos concertados con la Administración Pública tendentes a
incorporar cláusulas de producción limpia.

- Bonificaciones a la RSE; Establecimiento de bonificaciones fiscales a la producción limpia por parte de las
Administraciones públicas.

- Requisitos de clientes; Los clientes de los industriales gráficos desarrollan políticas de marcas limpias que
condicionan la selección de sus proveedores

Saturación de mercados gráficos; lo que se concreta en Gran capacidad de producción, Precios decrecientes y
Baja rentabilidad en impresión comercial. Supone la necesidad de ajustar al máximo los costes en consumo de
materias primas, gestión medioambiental y recogida de residuos.

Requisitos legislativos crecientes; Presión legislativa creciente sobre las actividades industriales en consonancia
con la mayor concienciación social y situación medioambiental a nivel global

Nichos de mercado para marcas verdes; Posibilidad de explotar comercialmente el esfuerzo realizado en gestión
medioambiental ante la existencia de nuevos perfiles de consumidores.

La problemática interna generada por los residuos líquidos, asociada a la existencia de estos factores socio-
económicos, define una realidad en la cual la adopción de Tecnologías Limpias se hace necesaria en la industria
gráfica.

Existen dos Tecnologías Limpias de especial interés y actualidad en la industria Gráfica, las cuales constituyeron
el centro de la III Jornada Medioambiental de la Industria Gráfica “Residuos Líquidos; Soluciones Rentables”
organizada por AIDO el pasado 19 de julio.  Se trata de:

- Evaporación de Efluentes Líquidos Residuales de la Industria Gráfica
- Sistema de trabajo Offset sin Alcohol Isopropílico (IPA)

A continuación se desarrollan los fundamentos de ambas tecnologías.

Evaporación de Efluentes Líquidos Residuales de la Industria Gráfica

Explotando el principio de la evaporación al vacío, se reducen el volumen de los residuos líquidos que se deben
gestionar, abaratando enormemente el coste de dicha gestión y produciendo  una corriente de agua evaporada que
puede ser reutilizada para muchos objetivos industriales.



Evaporador al Vacío adaptado a la Industria Gráfica

Una industria se considera de vertido 0 si no vierte ni un litro de agua procedente del proceso industrial al alcantarillado.

Para ello se debe realizar un tratamiento especifico con una combinación de distintas tecnologías que consiguan
transformar el agua residual en agua reutilizable al inicio del proceso, o en una aplicación paralela a la industrial.

La tecnología de evaporación al vacío se trata de un sistema de concentración de disoluciones procedentes de
distintos procesos industriales, el cual cuenta con las siguientes ventajas;

- Bajo consumo energético
- No comporta costes en reactivos.
- Total automatización.
- Construcción extremadamente compacta.
- Gran accesibilidad y mantenimiento mínimo.
- Ausencia de emanaciones y olores
- Gran calidad del agua evaporada.
- Posibilidad de tratar cantidades de 100 hasta 24.000 l/ día.

En ocasiones, la tecnología de evaporación al vacío, requiere de procesos complementarios para llegar al vertido
0, tales como;

- Tratamiento previo; Decantación e Ionizacion
-Tratamiento poster ior ;  Decantación,  Oxidación o Absorcion mediante carbon act ivo
- La tecnología de la evaporación al vacío es aplicable a distintos procesos industriales, entre ellos, los propios

de la industria gráfica.



Se pueden distinguir las siguientes aplicaciones;

Reducción del volumen de una disolución residual (concentrador de residuo), en la cual la máquina se aplica como
minimizador del residuo industrial.

- Posibilidad de concentrar hasta 20 veces el volumen.
- Posibilidad de reducción los costes de gestión externa, asociados a la gestión de residuos, hasta un 90%.
- Posibilidad de recuperación de entre el 90-95% del agua tratada.

Recuperación de un producto en particular (concentrador- recuperador),

- La máquina se aplica como minimizador del residuo industrial.
- Posibilidad de concentrar hasta 20 veces el volumen.
- Posibilidad de reducción los costes de gestión externa, asociados a la gestión de residuos, hasta un 90%.
- Posibilidad de recuperación de entre el 90-95% del agua tratada.

Concentrador – recuperador

- Empleado para recuperar un producto particularmente costoso.
- Se consigue que dicho producto llegue a la densidad deseada para su reutilización.

La tecnología de evaporación al vacío ya ha sido probada con éxito en distintas industria gráficas.

Se presenta a continuación los datos relativos a la implementación de esta tecnología en una industria gráfica

- Cada 1000 Kg. de residuo tratado generó 30 Kg. aprox. de lodos para gestionar.
- Ahorro económico del 80% que permite amortizar la instalación en poco mas de 1 año.
- Recuperación de más del agua 95% para sanitarios, con una conductividad < 300 •'5fS y una DQO entre
600 y 800 ppm.

Esquema de planta de depuración mediante evaporación al vacío implantada en una industria gráfica



Sistema de trabajo Offset sin Alcohol Isopropílico (IPA)

El propileno es un compuesto químico orgánico de fórmula molecular C3H6. Es un gas muy reactivo e inflamable
que reacciona violentamente con los materiales oxidantes.

Se obtiene a partir de las fracciones ligeras del petróleo, a pesar de que en pequeñas cantidades también se
encuentra, en los depósitos de gas natural.

Su dependencia del petroleo supone que el alcohol isopropílico subiera su precio un 40% durante 2005 y
aproximadamente un 130% hasta marzo de 2007.

El alcohol isopropílico se trata de un compuesto orgánico volátil (COV). Estos compuestos reaccionan en la atmósfera
con el resto de sustancias que se encuentran en ella, principalmente óxidos de nitrógeno, que al verse irradiados
con luz UV, originan una compleja cadena de reacciones fotoquímicas que producen ozono y dan lugar al smog
fotoquímico de las ciudades, especialmente en situaciones anticiclónicas donde se van acumulando las emisiones
de óxidos de nitrógeno y COVs y existe fuerte radicación solar.

Se denomina smog fotoquímico a la contaminación del aire, principalmente en áreas urbanas, por  originado por
reacciones fotoquímicas, y otros compuestos.

Como resultado se observa una atmósfera de un color marrón rojiza. El ozono es un compuesto oxidante y tóxico
que puede provocar en el ser humano problemas respiratorios.

Para la salud humana el riesgo de los COVs, principalmente los asociados a la emisión por el uso de disolventes
orgánicos, lo provoca el potencial poder cancerígeno de algunos de ellos, además de que son tóxicos y liposolubles.

La absorción de estos compuestos se hace principalmente por inhalación, especialmente si se usa en espacios
confinados sin extracción, ni protección del trabajador.

Las principales aportaciones del isopropilico a la solucion de mojado son las siguientes:

- Tensoactivo: Reduce la tensión superficial y aumenta la capacidad de mojado
- Evaporacion: Evapora más rápido que el agua, por lo que favorece el secado de los soportes
- Aumenta la viscosidad. Mayor grosor de la capa de agua.

Sin embargo, El alcohol isopropilico es un disolvente y como tal tiene una serie de efectos negativos sobre la
impresión, los cuales se enumeran a continuación;

- Reduccion del brillo de la tinta
- Disminución de la definición del punto
- Afecta a la colorimetria

Por tanto, no solo es posible, sino también necesario imprimir sin alcohol, dadas las ventajas de la impresión libre
de alcohol, como son;

- Menor aporte de tinta y agua
- Equilibrio agua-tinta mas rapido y estable
- Menor densidad de tinta para alcanzar niveles colorimetricos deseados
- Los sustitutos se utilizan en proporciones mucho menores (10%) ahorro de costes



En muchas ocasiones la utilización del IPA en la solucion de mojado suele esconder problemas de puesta a punto
y ajustes de la maquina.

Se recomienda reducir la cantidad de alcohol a un porcentaje de entre 5-7%. Dicha reducción de porcentaje supondrá,
lógicamente una perdida de equilibrio en la solución de mojado, la cual debe compensarse de alguna manera, para
garantizar el mantenimiento o la mejora del nivem de calidad de la impresión.

Existen unas series de aspectos que permiten compensar la disminución de aportaciones del isopropilico a la
solución de mojado, sobre los aspectos claves como son la reducción de la tensión superficial, el aumento de la
viscosidad y el secado.

Para el mantenimiento de la reduccion de la tension superficial, se puede realizar lo siguiente;

- Aumentar la velocidad
- Utilización de sustitutos tensoactivos basados en solventes vegetales
- Ajustar el pH de la solución entre 4.5-5.5
- Reducir la dureza de los rodillos distribuidores y mojadores
- Ajuste correcto de la presión entre cilindro portaplanchas y el cilindro portamantilla
- Ajuste correcto de las presiones en la batería de mojado

Para el mantenimiento del aumento de la viscosidad, se puede realizar lo siguiente;

- Aumentar la velocidad
- Enfriar la solución de mojado
- Ajuste correcto en la batería de mojado

Para el mantenimiento del nivel de evaporación se deben implementar sistemas de secado.
En conclusión se pueden identificar una serie de ventajas de la impresión sin alcohol:

- Reducir emisiones contaminantes y olores molestos en el taller de impresión,
- Reducir la emisión de COVs (contaminación ambiental),
- Reducción de los costes de producción.
- Mejora los tiempos de producción
- Mejora de la calidad de impresión

Incorporando el sistema de trabajo Offset sin Alcohol Isopropílico (IPA) adecuado,  es posible conseguir una mejora
en la calidad de los impresos, una reducción del número de máculas y los tiempos de arranque y producción, lo
cual repercute directamente en la disminución de residuos sólidos generados, en la mejora de la producción y en
la mayor rentabilidad de la empresa.

Se presentan a continuación dos Tecnologías que permitan la impresión Offset sin Alcohol Isopropílico (IPA):

Sistema Automático de Mojado

La esencia del sistema de mojado KOMPAC reside en la altísima precisión del rodillo mojador.

Tinta y solución de mojado se mezclan en la línea entre este rodillo mojador y el rodillo batidor del KOMPAC en
una emulsión extremadamente fina.

La solución de mojado sobrante es devuelta automáticamente al depósito a cada paso del hueco del cilindro.



Esquema Sistema de Mojado Automático

Grupos de Frío para Soluciones de Mojado

Existen equipos cuyo funcionamiento esta basado en el enriquecimiento de la solución de mojado con burbujas de
aire microscópicas creando una isoterma reversible.

Este sistema reduce la tensión superficial del líquido de mojado, lo que hace innecesario el empleo de alcohol
isopropílico.

Este sistema físico se complementa con el empleo de un determinado aditivo. El aditivo AQUA DELTA, especialmente
desarrollado para este sistema exento de tensoactivos y con un valor pH 4,9, mantiene la isoterma hasta que el
aire sale del agua y este aire produce una reducción de la tensión superficial en el agua y mejora la tensión interfacial
entre el agua y la tinta. La solución de mojado marca una clara separación entre la tinta debido a la mejora de la
tensión Interfacial, aumenta la calidad de impresión de forma visible y medible.

El sistema puede aportar beneficios y ahorros sustanciales.

Por lo que respecta a la productividad, la óptima implementación de este sistema, podría incrementarla, dado que
existe una mayor duración del agua de mojado, en torno a una semana. Esto significaría un menor uso de líquido,
reducción del coste del agua de mojado y aumento del tiempo destinado a producción, al reducirse la frecuencia
de reposición del agua de mojado. Asimismo existe un ajuste de color más rápido, con la consiguiente reducción
de maculaturas. También se reducen los residuos de tinta sobre los rodillos y mantillas, lo que limita los recursos
empleados en la limpieza de máquina. Por último se puede conseguir una reducción del tiempo de secado, con una
mayor rapidez de procesado.

Por lo que respecta a la calidad de la impresión, es posible obtener determinadas mejoras con la incorporación
de este sistema al proceso gráfico, dado que se obtiene un punto más nitido. Se consigue el mismo valor de densidad
con menos tinta y se consigue una mejora apreciable en el bril lo en todo tipo de soporte.

Se consigue el mismo valor de densidad con menos tinta. El brillo aumenta y se acorta el tiempo de secado.


