Estudio experimental de la gasificacion de residuos textiles con diferentes agentes
gasificantes
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La gasificacion es un proceso termoquimico tipicamente realizado a altas temperaturas (800 a 1200 °C) en el que el combustible se transforma en un gas de
C | sintesis que puede ser empleado como combustible o como materia prima para procesos posteriores. El gas obtenido es una mezcla de gases, siendo los
D principales H,, CO, CO,, N,, CH, y C,H,. La cantidad de residuos textiles en Europa es de 12,6 millones de toneladas anuales, de los que apenas un 22 % es
E reciclado o recolectado para una segunda vida. Adicionalmente, se estima que el 70 % de los residuos textiles tienen el potencial de ser reciclados fibra a fibra,
a sin embargo, esto se realiza con menos del 1 % del residuo textil [1]. Los residuos textiles presentan un gran desafio, si bien parte de ellos puedan ser reciclados
@) | para la produccién de nuevos tejidos, esta lejos de ser una realidad , ademas de que no es posible realizarlo con |a totalidad de estos residuos [2]. Por ello, el
ad objetivo que se persigue en este trabajo es estudiar la composicion del gas obtenido al realizar la gasificacion de residuos textiles a una temperatura de 900 °C
empleando distintos agentes gasificantes, asi como el PCl, CGE (Cold Gas Efficiency), H,/CO, CO/CO, y la energia requerida para llevar a cabo el proceso.
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Figura 2. Composicion volumétrica del syngas y PCl obtenido en cada experimento. mejor ratio HZ/ CO.
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Figura 3. Energia necesaria por kg de residuo textil y CGE para cada gas de sintesis obtenido.
COncl usiOnes * Si el syngas quiere ser empleado como materia prima para otro proceso posterior como Fischer-Tropsch, se buscara

un alto ratio H,/CO (2 a 2,5), con lo que aun estando lejos la mejor opcidn seria O,+vapor con S/C de 1.

* Si el syngas se quiere emplear como combustible directamente, los agentes gasificantes que ofrecen el mejor valor en relacién al PCl por kg/RT respecto a la energia que ha
costado realizar la gasificacion son aire y CO, diluido.

» Si se desea obtener un gas con un alto valor energético el agente gasificante con mayor PCI por m3N de syngas es O, + vapor en cualquier relacién S/Cy con CO, + vapor.

* El agente gasificante que perimte obtener un mayor valor de CGE (proximo al 80 %) es CO, , concretamente CO, sin diluir o con vapor y una relacion S/C = 1.

* Para el uso del syngas como combustible en motores o procesos posteriores como Fischer-Tropsch se requeriria una etapa posterior de eliminacion de alquitranes. Sin un
tratamiento unicamente podria emplearse como combustible en calderas.
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