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El proyecto Life-ECOTEX ‘Demostracion del reciclado de residuos de calzado de
naturaleza poliéster en nuevos productos textiles utilizando la tecnologia de glicdlisis’ es
la union de innovacién e industria para implementar la economia circular e impulsar el
reciclaje de materiales hasta ahora desechados. Apoyado por la Union Europea mediante
la convocatoria Life en el topic ‘Resource Efficency, Green and circular economy —
implementing the circular economy’, el principal objetivo del consorcio formado por los
centros tecnoldgicos Gaiker y CTCR, y las empresas Eko-REC, Logrotex y Beta Group,
es revalorizar los productos del sector del calzado que actualmente no forman parte de
ningun plan de reutilizacion ni de reciclado, por lo que son llevados a vertederos.

1. Introduccién

La fraccion en la que se centra el proyecto Life-ECOTEX, dentro del gran espectro de
materiales utilizados en la fabricacién de calzado, es el poliéster, utilizado habitualmente
y en varias partes del zapato, por lo que genera residuos en grandes volimenes. Para
poder volver a introducirlos en la cadena de produccion, se ha optado por el reciclaje
quimico debido a la dificultad que presenta el material para ser reciclado mecanicamente.
Mediante el reciclaje quimico se obtiene una granza de PET con las caracteristicas
necesarias para producir fibra de poliéster, posteriormente tejido no-tejido y finalmente,
plantillas para calzado.

Cerrando asi el ciclo del residuo de poliéster, el reciclado quimico se presenta como la
solucion para un residuo complicado. Gracias a este método, se consigue un producto de
calidad y con infinidad de usos, no solo en el sector del calzado.

1. El Papel del Poliéster en el Sector del Calzado

El sector del calzado en Espafia utiliza una gran variedad de materiales para la
fabricacion de su producto. Mayormente compuesto por material textil, los materiales mas
utilizados son el poliéster (47%), la poliamida (24%), la espuma de poliuretano (19%) vy el
algoddn (8%). La diversidad de estas materias primas esta estrechamente relacionada
con las diferentes partes de un zapato y la funcién que debe desempenfar. Debido a esto,
el poliéster es de los materiales mas utilizados porque presenta una excepcional
resistencia al plegado y tiene una
gran capacidad de mantener su
forma original, a la vez que es suave
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Imagen 1. Partes de un zapato

Directamente relacionado al aumento de la utilizacion de poliéster esta el aumento del
residuo generado de estas caracteristicas. Gracias a los estudios del CTCR, se sabe que
en Espafia, a dia de hoy, se generan 10.300tn/afio de residuos en el sector del calzado.
Un 30% se corresponde a materiales textiles, de los cuales un 11% son de poliéster,
340tn/afio, que a nivel europeo se traduce en 2.815tn/afio.
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Un 7% del poliéster utilizado en la produccion de calzado se pierde en la fabricacion de
cada componente del zapato, generando residuos en forma de recortes. Su reutilizacién
es complicada teniendo en cuenta que habitualmente este residuo se encuentra

1 combinado con otros materiales,
W.' l“ incluyendo colas o similares para

adherirlos. Estas mismas
Imagen 2. Rechazos de plantillas de calzado

razones impiden que se pueda
reciclar mecanicamente, ya que
este método no tiene gran
efectividad a la hora de retirar
ciertos contaminantes y reducen
la calidad del producto final.

Pero el poliéster no solo se utiliza en el sector del calzado. Debido a sus caracteristicas,
la utilizacion del material en el sector textil es crucial. La elasticidad, la durabilidad, la
resistencia a la abrasion, al moldeo y a la decoloracién que presentan estas fibras, junto
con la gran adaptacion que poseen a la hora de ser mezcladas con fibras naturales,
hacen del poliéster la segunda mayor familia de plasticos producidos en términos de
cantidad. En la UE en 2009 se fabricaron 1.75Mt de poliéster textil divididos en el sector
de la moda (43.5%), de interiorismo (33%) y de aplicacion industrial (23.5%).

El proyecto Life-ECOTEX pretende demostrar a nivel semi-industrial que es posible
reciclar quimicamente estos residuos para obtener nuevas materias primas de suficiente
calidad para reintroducirlas en el mismo sector, en el caso del textil, tan exigente. Para
ello, el proyecto se centra en las 45tn/afio producidas en la region autonémica de La
Rioja, fuertemente influenciada por la produccion de calzado, sirviendo como ejemplo
practico y transferible a otros sectores, con la finalidad de validar el método utilizado.

2. Descripciéon Técnica del Proceso de Reciclado Quimico

Dependiendo de las caracteristicas quimicas de los residuos plasticos y de la finalidad de
los productos de reaccién, existen distintos procesos de reciclado quimico. Dentro de
estos procesos se puede distinguir entre: procesos térmicos de pirolisis y gasificacion, y
procesos de solvélisis.

El método de reciclaje quimico utilizado en el proyecto Life-ECOTEX es el proceso de
solvélisis. Este proceso se puede dividir en dos etapas: una despolimerizacibn mediante
solvdlisis catalitica via glicélisis de los residuos textiles de tipo poliéster y una posterior
polimerizacion del monémero obtenido en el proceso inicial con el objetivo de conseguir
finalmente PET con una calidad superior a la obtenida en el reciclado mecanico.

La solvdlisis es la despolimerizacién quimica del polimero por ruptura de las cadenas
poliméricas mediante agentes quimicos, generalmente en presencia de un catalizador, en
unas condiciones de proceso controladas y es aplicable a los polimeros de condensacion
como los poliésteres. Los polimeros son cadenas largas de monémeros unidos por los
enlaces quimicos que se pretenden romper con este método. En el caso del proyecto, el
disolvente utilizado es el etilenglicol, y el catalizador es el carbonato sédico. Debido a la
utilizacion de etilenglicol como agente quimico, la solvélisis se determina glicdlisis, ya que
también existe la posibilidad de utilizar otros agentes quimicos y cambiando asi el
nombre del método, por ejemplo hidrélisis si se emplea agua o metandlisis si se emplea
metanol.
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En esta reaccidon de despolimerizacién de poliéster via glicolisis se obtiene el monémero
quimico (bis-(2-hidroxietil)tereftalato (BHET). Para obtener un monémero de mayor
pureza posible variables como la temperatura, el tiempo de reaccion, la agitacién y las
relaciones residuo-disolvente-catalizador son importantes. Si estas no son las ideales,
junto con los contaminantes que acompaifaran al residuo inicial de poliéster, puede haber
dimeros (dos mondémeros unidos), trimeros (tres mondémeros unidos) y oligdbmeros
(cadenas cortas de monémeros). El conjunto de los productos de la reaccion forman la
mezcla de reaccion, una mezcla de polvo fino blanco y etilenglicol.

(PET)n + nEG = n BHET + EG

0 o 0 o
i i HOCH,-CH,0H i i
Lo-C C-O-CH,-CH,-| g——"————* HOCH,-CH,0-C C-OCH2-CH20H + HOCH2-CH20H
n

Imagen 3. Reaccion quimica de glicolisis de poliéster

Para poder utilizar el monémero en la posterior polimerizacion del mismo y obtener un
producto final de calidad es necesario purificarlo de los contaminantes. Este es un factor
clave a la hora de comparar el proceso con el reciclado mecanico. También es de crucial
importancia la recuperacion del etilenglicol y el secado del mondmero. La recuperacion
del disolvente permite que este sea reutilizado ya que como producto final de reaccidn,
no se ve afectado, evitando la generacién de grandes cantidades de residuos de dificil
gestion.

Una vez el monémero BHET esta purificado se procede a el
polimerizarlo por condensacién en estado fundido. Partiendo .

de una mezcla de agua y metanol a una temperatura mayor

de 250°C, con constante vacio, se polimeriza el BHET a | i
PET. Sin necesidad de catalizador, la polimerizacion se ve /

impulsada por la presencia de dimeros y oligdbmeros en bajas
cantidades, que permiten el arranque de la reaccién. Una vez
obtenida la viscosidad intrinseca deseada se detiene la
reaccion y se procede a la extrusion de granza de PET. En el | :
caso del proyecto, teniendo en cuenta las caracteristicas que Imagen 4. BHET seco

debe cumplir el PET para la fabricacién de fibra de poliéster,

una vez obtenida la viscosidad intrinseca de 0,65 se ha detenido la reaccion y se ha
producido granza cristal de PET. Otro parametro determinante para conocer la calidad del
PET polimerizado, que esté estrechamente relacionado con la viscosidad intrinseca, es el
peso molecular de las cadenas de mondmero obtenidas. Estos datos nos indican la
efectividad de la polimerizacion, ya que al aumentar el nimero de monémeros unidos a la
cadena, aumenta el peso molecular.

8] 8] 0 o]
!;l H H20 + CH30H [é H
HO—CH,—CH,—0— —0—CH;—CH,-OH »p —+0- —0—CH,—CHy 4~ + HO-CH,~CH,-0OH
PET

etilenglicol

bis-{2-hidroxietil)tereftalato

Imagen 5. Reaccion de polimerizacion

Este método de reciclado presenta ciertas ventajas frente a otros procesos de reciclado
tanto quimico como mecanico. Por un lado, la pureza del PET obtenido es comparable a
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una granza virgen pudiendo ser utilizada en variedad de productos incluso de los
sectores mas exigentes, ya que no solo eliminas contaminantes dificiles de separar por
cualquier proceso mecanico, sino que da pie a polimerizar el monémero obteniendo el
peso molecular deseado. Por otro lado, la utilizacion del monémero BHET no es exclusiva
de la polimerizacion de PET, ampliando el abanico de polimeros que se pueden producir,
como por ejemplo, poliuretanos.

3. Descripcion de la Fases del Proyecto

Basandose en la techologia mencionada en el anterior apartado, en este proyecto se
pretende demostrar la viabilidad tanto industrial como econémica y social de este sistema
de reciclado. Por ello, se parte de residuos complicados y que se conoce con certeza que
actualmente no estan siendo reutilizados ni reciclados debido a las caracteristicas tan
especificas que presentan. Gracias a la colaboracion del CTCR, se ha obtenido acceso a
750kg de residuos en forma de recortes de plantillas de seguridad, Ias cuales presentan
poliéster como su principal componente. Pero para la :

introduccion de estas materias primas en el reactor para
ser des-polimerizadas se requiere de un
acondicionamiento previo.

Los procesos gque se ha seguido para que estos residuos
se conviertan en materias primas han sido de
transformaciéon en su forma fisica. El primer paso ha
consistido en realizar un triturado de los recortes para
obtener tamafios de materia prima menores y mas
uniformes, haciendo viable la alimentacién al reactor. Por
desgracia, los residuos son muy ligeros, por lo que el
segundo paso a tomar ha sido la aglomeracién de este
residuo triturado para aportarle densidad y evitar
problemas de atascos en la introduccion del material en el
proceso de reciclado.

Imagen &. Planta piloto reactor

Una vez realizado el acondicionamiento, el residuo se convierte en materia prima, dando
paso al proceso de reciclado quimico explicado con anterioridad. El proceso ha sido
desarrollado en el centro tecnoldgico Gaiker-IK4 (Zamudio), centrandose en la fase de
despolimerizacién para la obtencién de BHET, y la fase de polimerizacion ha sido llevaba
a cabo por la UPV-EHU (San Sebastian), en concreto el Grupo de
Materiales+Tecnologia, ambos contando con el apoyo del resto del consorcio. Como se
ha especificado, el producto final a obtener es PET ya que es un polimero versatil en sus
usos comerciales. En el marco del proyecto se ha pretendido presentar un ejemplo de
economia circular de manera mas estricta en su definicién, por lo que se ha elegido el
mismo producto de entrada y de salida en el ciclo, las plantillas de poliéster.

Para poder obtener la plantilla primero es necesario fabricar fibra de poliéster corta. Parte
de la actividad de Eko-REC (Andoain) es la produccion de este tipo de fibra, pero
actualmente partiendo de materias primas exclusivamente de reciclado mecéanico. En el
caso del proyecto se han realizado dos producciones distintas, incluyendo escama
multicolor de botellas de PET, la materia prima utilizada habitualmente en la fabricacion
de fibra en la empresa. Las dos producciones se diferencian en el porcentaje de granza
afadida a la formulacién elegida para la produccioén de la fibra:

- Escama multicolor de reciclaje mecanico (50%) + Granza de reciclaje quimico
ECOTEX (50%).
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- Escama multicolor de reciclaje mecanico (75%) + Granza de reciclaje quimico
ECOTEX (25%).

La principal raz6n de mezclar la granza obtenida con escama de botella es conseguir una
materia prima con las caracteristicas idoneas para la extrusion de la fibra. No partiendo
de un método consolidado de reciclaje quimico, a la hora de plantear el proyecto se
decidié mezclar la granza con otro material que si se sabe con certeza que cumple
requerimientos de viscosidad y calidad para la produccién de fibra, con el fin de asegurar
la introduccion de la granza en la produccion industrial.

El proceso de produccién de fibra
comienza con el secado y la
cristalizaciéon del material. Para ello,
la mezcla de materia prima es
introducida en un secador con
corriente de aire caliente de dos a
tres horas. Posteriormente es
extruido en forma de hilos y estirado
hasta obtener el diametro de hilo
deseado. Para poder estirar el hilo y
gue este no quede rigido los rodillos
que realizan esta tarea se encuentran
atemperados. Para evitar que los
hilos calientes se unan entre si se
sumerge la fibra en un bafio que
contiene una mezcla de agua y ensimaje. Para poder transformarlo en tejido no-tejido es
necesario rizar la fibra mediante un sellado en caliente. El Gltimo paso consiste en cortar
la fibra a la longitud deseada. Para que el corte no modifique el rizado de la fibra esta se
deja reposar hasta que la fibra se atempera. Tras el bafio de ensimaje y en el proceso de
reposo, la fibra se seca para retirar la humedad de la mezcla de ensimaje que pueda
interferir en usos posteriores, en este caso, la produccién de no-tejidos.

T
)

Imagen 7. Planta produccion de fibra

Esta accion se lleva a cabo en las instalaciones de LOGROTEX en La Rioja. La
demostracion consistira en transformar los diferentes tipos de fibra de poliéster que
contienen PET quimicamente reciclado, en tejidos no-tejidos y fieltros. Con la fibra se
pretende fabricar dos prototipos: telas no-tejidas de 650-800 g/m2 para la produccion de
plantilla de calzado y fieltro no-tejido de 1500 g/m2 y 60 mm de espesor para la
produccion de paneles aislantes.

Basandose en el disefio de especificaciones de producto realizado por el consorcio,
LOGROTEX combinara diferentes tipos de fibras (viscosa, algodon, lana, polipropileno,
poliéster bi-componente, etc.) con los dos tipos diferentes de fibra de poliéster obtenidos
en varios ratios. Se fabricara una pequefa serie previa de 5m de tejido para validar las
nuevas propiedades del material y permitir la produccién de una serie completa de
prototipos.

La tecnologia utilizada para la produccion de la tela destinada a las plantillas es el
Punzonado. Esta tecnologia permite unir mecénicamente la red de fibras sueltas por
medio de agujas que aglutinan y entrelazan las fibras, formando una tela. Las agujas se
mueven en sentido alternativo, subiendo y bajando a altas velocidades penetrando en la
red y entrelazando las fibras. Esto se obtiene por que el perfil de las agujas no es regular
si no que estan provistas de unas espigas o salientes en direccion a su sentido de
penetracién, lo cual hace penetrar a las fibras sin llevarselas en su movimiento de
retroceso. Adicionalmente, la maquina se ajustara considerando parametros como
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resistencia a la flexiébn, carga de traccibn maxima y extensibilidad, propiedades
geomeétricas y friccién.

-..1
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Imagen 8. Método de Punzonado

La tecnologia Airlaid sera utilizada para producir no-tejidos para luego transformarlos en
prototipos de paneles de aislamiento. La tecnologia Airlaid utiliza fibras termoplasticas
para unir las fibras que forman una red, y asi aumentar la resistencia y la integridad del
tejido. La red debe contener fibras de union sintética (generalmente de dos componentes
con polietileno y polipropileno). Después de la compactacion, la red se transporta a un
horno que ablanda y funde el recubrimiento de las fibras hasta que se fusionan. Para
finalizar el proceso, la red se ajusta al grosor correcto, se enfria y es transportada al
sistema de corte/rebobinado.

Airlaid
Short fibre

Short fibre feed
Hammer mill
{defibrator]

Thermofusible

\ fibres

Compactor
Moving wire mesh

To further bonding

Imagen 9. Tecnologia Airlaid

La validacion industrial de los productos textiles consistira en la realizacion de
determinadas pruebas bajo los requerimientos legales para asegurar que las propiedades
finales alcanzadas cumplan con las regulaciones. Esta actividad se llevara a cabo entre
Espafa y Portugal.

Para validar las plantillas de calzado se realizaran pruebas de certificacion de requisitos
legales (resistencia eléctrica, absorcion de energia, permeabilidad al vapor de agua,
resistencia a la abrasion, absorcion de agua y desorcion de la plantilla y resistencia al
desgarro) en las instalaciones del CTCR.

En el caso de las plantilla, una vez fabricados los prototipos para nuevos tejidos no-
tejidos, se fabricardn sus prototipos industriales. La validacion implicara la fabricacion de
plantillas de calzado comercializables para integrarse como componente de un calzado
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comercial para cualquier tipo de zapato de hombre, mujer o nifios. Dependiendo del
material utilizado, estas pueden ser plantillas de dos componentes, que usan los nuevos
fieltros en cuero/textil, o de tres componentes, siendo las tri-componente las plantillas
mas dificiles de producir.

La produccién industrial se llevara a cabo en TRANSPOL (Portugal) utilizando 3 métodos
distintos: el proceso termoformado, el proceso de pegado y el proceso de inyeccién de
poliuretano. La validacion industrial de las plantillas se desarrollara en la misma empresa
junto con el apoyo del CTCR. También se validara el producto mediante la inclusién de
las plantillas en los prototipos de calzado de calle para confirmar su uso comercial por
medio de GRUPO HERGAR en Arnedo (La Rioja).

CTCR y LOGROTEX realizaran las pruebas necesarias para la validacién industrial del
material de aislamiento: Ensayos de material acustico, conductividad térmica y pruebas
de fuego.

Recoleccién de
residuos textiles de
poliéster del sector

del calzado

Acondicionamiento e Produccién de no-
del residuo tejidos y fieltros

Produccion de

Glycolisis PET2BHET Sconoe plantillas y paneles
g : RS de aislamiento

Imagen 10. Grafico Provecto Life-ECOTEX

Tras la descripcion de todas las fases del proyecto se puede determinar que las
principales innovaciones son:

* Esquema de reciclaje de ciclo cerrado: el tratamiento de residuos de poliéster textil para
obtener aplicaciones finales de poliéster textil, cerrando por completo las rutas de los
ciclos de materiales de poliéster permitiendo que los materiales se reciclen para el mismo
uso inicial, evitando el ciclo descendente y fomentando el reciclaje en el mismo nivel o
incluso pensando en el up-cycling.
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+ Tratamiento de desechos textiles en el sector del calzado, poco explorado en
comparacion con el tratamiento de desechos de envases que es ampliamente conocido.

* Demostracion de un proceso de glicélisis catalitica para los desechos teniendo en
cuenta la textura y aspecto particular de las fibras, y la presencia de otros materiales
naturales (algodén) o materiales sintéticos (poliamida, poliuretano, caucho).

* Glicdlisis asistida por un catalizador ambientalmente aceptable: el carbonato de sodio
reemplaza a la sal de zinc tradicional y al acetato de zinc mas toxico.

* El reciclaje de materiales para nuevas aplicaciones comerciales se prioriza en lugar de
la recuperacion de energia.

4. Impacto Medio Ambiental y Socio-Econémico

El LIFE-ECOTEX es un proyecto de demostracién alineado con los objetivos del area
prioritaria de LIFE de Medio Ambiente y Eficiencia de los Recursos, ‘el uso eficiente de
los recursos y las materias primas o la movilizacion del conocimiento ambiental para la
politica, la industria y la sociedad’. El proyecto también esta alineado con conceptos
modernos como la economia circular, junto con los conceptos establecidos como la
gestion adecuada de los residuos considerada en el 7° Programa de Accién Ambiental
(PEA).

El objetivo principal del proyecto es proporcionar una solucion de reciclaje mejorada para
los desechos textiles del calzado que contribuyan activamente a la evolucién hacia una
economia circular considerada tanto en la Directiva Europea relativa al Vertido de
Residuos 1999/31/CE como en la Directiva Europea Marco de Residuos 2008/98/CE.

La Directiva 2008/98/CE establece los conceptos basicos y las definiciones relacionadas
con la gestién de residuos. Esta legislacion establece que el reciclaje tiene prioridad
sobre la recuperacion y la eliminacion en la jerarquia de gestion de residuos. Sin
embargo, en la actualidad, en Espafia la mayoria de los rechazos de zapateria se
disponen en vertederos 0 se queman en plantas de incineracion de residuos. Pero la
incineracion, u otros procesos de recuperacion de energia, producen una gran cantidad
de cenizas que pueden contaminar aire, agua y suelo, debido a la presencia de cargas
inorganicas, ademas de presentar un riesgo para la salud humana.

Entre las estrategias de reciclaje, la mas aceptable segun los Principios de Desarrollo
Sostenible es el reciclaje terciario o quimico, ya que conduce a la obtencion de las
materias primas que forman el polimero.

ACTUALMENTE en Espania En el FUTURO en Espana
2% g5, 3.3%
S " B ncineracion
m.lnhra cian v Vertedero
v Wertedera
W Reciclado
Mecanico
M Reciclado fecidad
Mecanico E':,“:_a °
Ouimico

Imagen 11. Graficos Comparativos con |a Implantacion del Proceso Life-ECOTEX
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IHOBE y el Departamento de Medio Ambiente del Gobierno de La Rioja han apoyado la
iniciativa tomada por los miembros del proyecto para aplicar la contratacién publica verde
relacionada principalmente con los nuevos materiales textiles. IHOBE es la Agencia de
Rendimiento Publico del Pais Vasco y su trabajo consiste en apoyar al gobierno vasco en
el desarrollo de la planificacion ambiental y los instrumentos impulsados por la demanda
para fomentar la economia circular, transfiriendo los resultados a todos los municipios
como secretarios de redes locales. El Departamento de Medio Ambiente del Gobierno de
La Rioja es la entidad publica responsable de la ejecucion de la legislacién ambiental en
La Rioja. Ademas, esta entidad tiene una gran experiencia en la implementacién y el
desarrollo de Directivas medioambientales y también tiene experiencia en la adaptacion
de los procedimientos administrativos a la legislacion emergente.

Para demostrar los beneficios de la ruta de reciclaje quimico se esta realizando un
andlisis del ciclo de vida (ACV). Mediante este método podremos evaluar el impacto
ambiental del reciclaje de residuos de poliéster mediante una técnica innovadora de
solvélisis y compararlo con las opciones convencionales de reciclaje o eliminacion para
este tipo de residuos: incineracién, gestion en vertederos y reciclaje mecanico. Es una
herramienta analitica para evaluar los impactos ambientales y los recursos asociados con
todas las etapas de un producto, proceso o vida util, y una vez finalizado, permite
identificar los principales impactos para definirlos y llevar a cabo las medidas para
reducirlos.

Huella de carbono

El LIFE-ECOTEX contribuird a la reducciéon de emisiones de GEIl. Los resultados
anteriores de LCA informaron un GWP de 4,06 t de equivalentes de CO2 por 1t de fibra
de PET reciclada en el caso de la fabricacién de PET virgen, en contraste con los 2,59
obtenidos para el PET reciclado quimicamente mediante la glicélisis [LiShen 2010].

La huella de carbono es una evaluacion de las emisiones de CO2 y otros gases de efecto
invernadero (GEI) expresados en equivalentes de CO2, de una poblacién, sistema o
actividad definida, considerando todas las fuentes relevantes dentro del limite espacial y
temporal de la poblacion, sistema o actividad de interés. Puede considerarse una medida
de la contribucién de las actividades diarias al calentamiento global en términos de la
cantidad de GEI producidos.

Los gases de efecto invernadero se pueden emitir a través del transporte y la produccion
y el consumo de alimentos, combustibles, productos manufacturados, materiales,
madera, carreteras, edificios y servicios. La mayoria de las emisiones de la huella de
carbono provienen de fuentes "indirectas"”, es decir, combustible qguemado para producir
productos lejos del consumidor final. Ciertas estrategias simples pueden ayudar a reducir
inmediatamente la huella de carbono, como seguir los principios de reduccion,
reutilizacion y reciclaje.

Los objetivos del proyecto tienen una incidencia directa en la "huella de carbono" de la
industria de fabricacion de calzado, ya que su objetivo es reducir simultaneamente la
generacion de desechos y, por lo tanto, eliminar la necesidad de incineracién de
desechos de poliéster textil.

6. Impacto Socio-Econdmico

Los efectos socioecondémicos identificados del proyecto LIFE-ECOTEX no son solo los
evidentes, asociados a los mercados de materiales técnicos, plantas de procesamiento
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guimico, sector textil y la industria del calzado, sino los relacionados con la eco-industria
que afectan al mercado y responder a la demanda social de una adecuada gestién de
residuos y uso de los recursos.

El gasto anual total en gestion de residuos realizado por las industrias regionales fue de
47.807€ en 2015, datos obtenidos del Instituto Nacional de Estadistica (INE). Por lo tanto,
existe un valor agregado del proyecto, ya que se evita el gasto generado en la gestién de
vertederos (4.805 €/afo), que representa un porcentaje del 10.2% del gasto anual total en
la gestion de residuos realizado por las industrias regionales.

El proyecto contribuye a cumplir el objetivo de Europa 2020 de "promover una economia
eficiente en el uso de los recursos". Los monémeros y materiales poliméricos
recuperados después del proceso de reciclaje se incorporaran a la fabricacion de nuevos
productos, los productos originales y otros, reduciendo la cantidad de recursos
necesarios y mejorando asi la eficiencia de los recursos de la economia de la UE.

Segun la encuesta que la Comision de la UE llevé a cabo en junio de 2011, el cambio
climético es el segundo problema méas grave al que se enfrenta la poblacion mundial,
después de la pobreza, el hambre y la falta de agua (vistos como un solo problema).
Debido a este problema, la industria textil y del calzado ha comenzado a producir
productos menos contaminantes. El uso de materiales ECOTEX Yy prototipos
demostrativos de tejidos textiles contribuird a mejorar la percepcion de la industria textil
por parte de las personas, ya que el poliéster reciclado quimico es un producto ecolégico
con un indice de contaminacion minimo.

Ademas, el consorcio pretende demostrar un modelo de negocio innovador basado en la
glicdlisis catalitica que podria replicarse facilmente en la UE para impulsar productos
rentables con una baja huella de CO2. Las actividades de explotacién dentro del proyecto
tienen la intencién de considerar en detalle como se puede aplicar el IPR en otros
sectores y se puede hacer mas atractivo y adaptado a las necesidades de los otros
sectores, asi como la forma de replicar el proceso. Por ello, es muy importante para los
miembros del consorcio mejorar la replicabilidad y la transferibilidad de los resultados
mediante la comunicacién. SimultAneamente, se pretende reducir la dependencia
perjudicial de Europa de proveedores extranjeros en relacién con un producto de una
penetracion extraordinaria en una sociedad ecolégica, como el poliéster reciclado con
productos quimicos.
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