SANTRAUKA

ĮVADAS

Šis ES informacinis dokumentas apie geriausius prieinamus gamybos būdus tekstilės pramonėje atspindi keitimąsi informacija pagal Tarybos direktyvos 96/61/EC 16 straipsnio 2 dalį. Dokumentą reikia nagrinėti kartu su įžanga, kurioje aprašomi dokumento tikslai ir jo taikymas. 

Šis dokumentas taikomas taršos integruotos prevencijos ir kontrolės (TIPK) Direktyvos 96/61/EB I priedo 6.2 skirsnyje nurodytoms pramoninėms veikloms, t.y. „Įmonėms, kuriose atliekamas pirminis pluošto arba tekstilės apdorojimas (plovimas, balinimas, merserizavimas) arba dažymas ir kurių apdorojimo pajėgumas didesnis kaip 10 tonų pluošto per dieną“.

Be to, ES geriausių prieinamų gamybos būdų informaciniame dokumente pateikiami tam tikri priedai, kuriuose nurodoma papildoma informacija apie tekstilės chemikalus, dažiklius ir pigmentus, tekstilės mašinas, tipinius veikimo būdus ir t.t.

Šia santrauka siekiama pateikti pagrindines dokumento išvadas. Kadangi trumpoje santraukoje neįmanoma pateikti visų dokumento ypatybių, bet kokiam konkrečiam įrenginiui nustatant GPGB turėtų būti remiamasi visu pagrindiniu tekstu.

TEKSTILĖS PRAMONĖ
Tekstilės pramonė – tai vienas iš ilgiausių ir sudėtingiausių apdirbamosios pramonės gamybinių procesų. Tekstilės pramonė yra suskaldytas ir nevienalytis sektorius, kuriame vyrauja mažosios ir vidutinės įmonės ir kurio paklausą lemia trys pagrindiniai galutinio vartojimo būdai: drabužiams, namų įrengimui ir pramonės reikmėms.

Italijai – didžiausiam Europos tekstilės gaminių gamintojui ir nuo jos gerokai atsiliekančioms Vokietijai, Jungtinei Karalystei, Prancūzijai ir Ispanijai (jos išvardytos šia tvarka) – visoms tenka daugiau nei 80 % šios gamybos Europos Sąjungoje. Belgija, Prancūzija, Vokietija ir Jungtinė Karalystė – pagrindinės Europos Sąjungos kilimų gamintojos.

2000 m. Europos tekstilės ir drabužių pramonei teko 3,4 % Europos Sąjungos apdirbamosios pramonės apyvartos, 3,8 % pridėtinės vertės ir tose pramonės šakose dirbo 6,9 % pramonės darbuotojų.

Tekstilės pramonė sudaryta iš didelio smulkesnių sektorių, apimančių visą gamybos ciklą – žaliavų gamybą (dirbtinius pluoštus), iš dalies apdirbtus gaminius (verpalus, audinius, megztinę medžiagą ir jų apdailos procesus) bei galutinius gaminius (kilimus, apyvokos tekstilės gaminius, drabužius ir pramonės reikmėms naudojamus tekstilės gaminius). Kadangi dokumento taikymo sritis apsiriboja tik šlapiuosius procesus apimančiomis veiklomis, kalbama apie tris pagrindinius smulkesnius sektorius: vilnos plovimo, tekstilės apdailos (išskyrus grindų dangas) ir kilimų sektorius.

TAIKOMI PROCESAI IR BŪDAI
Tekstilės grandinė prasideda pasigaminus žaliavinio pluošto arba nuėmus pluošto žaliavos derlių. Vadinamieji „apdailos procesai“ (t.y. parengiamasis apdorojimas, dažymas, marginimas, apdaila ir dengimas, įskaitant plovimą ir džiovinimą) – tai pagrindiniai šiame geriausių prieinamų gamybos būdų informaciniame dokumente taikomi procesai. Pirmesni procesai, pvz., sintetinio pluošto gamyba, verpimas, audimas, mezgimas ir t.t., taip pat trumpai aprašomi dokumente, jeigu jie turi didelės įtakos tam, koks bus vėlesnių šlapiojo apdorojimo procesų poveikis aplinkai. „Apdailos procesus“ galima taikyti skirtingais gamybos proceso etapais (t.y. audiniui, verpalams, palaidam pluoštui ir t.t.), apdorojimo eilės tvarka labai skiriasi ir priklauso nuo galutinio vartotojo reikalavimų.

Pirmiausia baigiamojo apdorojimo operacijos yra aprašomos kaip pavieniai procesai neatsižvelgiant į įmanomą eilės tvarką, kuria juos būtų galima taikyti. Toliau antrame skyriuje nustatoma keletas būdingų vilnos plovimo, tekstilės apdailos pramonės ir kilimų sektoriaus kategorijų bei trumpai aprašoma procesų seka.

SU APLINKA SUSIJĘ KLAUSIMAI IR VARTOJIMO BEI IŠMETIMO LYGIAI

Pagrindinis su aplinka susijęs klausimas tekstilės pramonėje – išleidžiamo vandens kiekis ir vandenyje esančių cheminių medžiagų kiekis. Kiti svarbūs klausimai – energijos vartojimas, į atmosferą išmetamų teršalų kiekis, kietosios atliekos ir kvapai, kurie taikant tam tikrus apdorojimo būdus gali būti ženkli kliūtis.

Į atmosferą išmetami teršalai paprastai surenkami išmetimo vietoje. Kadangi į atmosferą išmetami teršalai skirtingose šalyse buvo kontroliuojami jau ilgą laiką, sukaupta išsamių duomenų apie šių teršalų išmetimą iš specialių procesų. Tokių duomenų neturima apie teršalų išleidimą į vandenį. Skysčių srautai iš skirtingų procesų sumaišomi nutekamuosiuose vandenyse, kurių charakteristikas nulemia sudėtingas veiksnių derinys, pvz., pluoštų tipai ir apdirbami deriniai, taikomi būdai bei naudojami chemikalai ir pagalbinės priemonės.

Kadangi labai trūksta duomenų apie tam tikrų procesų nutekamuosius vandenis, buvo nutarta, kad tikslinga išskirti siauros kategorijos tekstilės įmones ir lyginti tai pačiai kategorijai priklausančių tekstilės įmonių bendrą nuotekų kiekį. Šis metodas leidžia atlikti parengiamąjį apytikslį įvertinimą, t.y. lyginant tos pačios kategorijos įmonių specialius sąnaudų ir išmetimo lygius galima patikrinti tam tikrus duomenis ir nustatyti plika akimi matomus atskirų veiklų skirtumus. Dėl to šiame ES geriausių prieinamų gamybos būdų informaciniame dokumente svarstomi tam tikro tipinių kategorijų įmonių sąnaudų/emisijų klausimai pradedant nuo bendrų masės srautų ir baigiant išsamesne pavienių procesų analize, jeigu prieinami duomenys. Svarbiausios išvados apie ypatingą susirūpinimą keliančius procesus pateikiamos šioje santraukoje.

Plaunant vilną vandeniu išleidžiama daug organinių medžiagų ir įvairių mikroteršalų (dėl naudotų pesticidų auginant avis) su nutekamaisiais vandenimis (2 – 15 l/kg neplautos vilnos, esant cheminiam deguonies suvartojimui maždaug 150 – 500 g/kg vilnos). Dažniausiai pasitaikantys pesticidai – tai fosforo organiniai pesticidai (OP), sintetiniai piretroidai (SP) ir vabzdžių augimo reguliatoriai (IGR). Iš tam tikrų šalių atvežamoje vilnoje teberandama chloro organinių pesticidų (OC).

Didelę tekstilės pramonės išmetamų teršalų bendro kiekio dalį sudaro medžiagos, kurios jau yra žaliavoje prieš jai patenkant į apdailos įmonę (t.y. nešvarumai ir su natūraliuoju pluoštu susijusios medžiagos, paruošimo medžiagos, verpimo tepalai, glitavimo medžiagos ir t.t.). Visos šios medžiagos iš pluošto paprastai pašalinamos parengiamojo apdorojimo metu prieš dažymą ir apdailą. Pagalbines medžiagas, pvz., verpimo tepalus, mezgimo alyvas ir paruošimo medžiagas šalinant šlapiuoju apdorojimu galima išleisti ne tik biologiškai sunkiai skaidomas medžiagas, pvz., mineralines alyvas, bet ir pavojingas sudedamąsias dalis, pvz., poliaromatinius angliavandenilius, alkilfenoletoksilatus (APEO) ir biocidus. Paprastai cheminis deguonies suvartojimas yra maždaug 40 – 80 g/kg pluošto. Jeigu tekstilės medžiaga prieš skalbimą apdorojama sausuoju būdu (termostabilizavimas), ant tekstilės medžiagos esančios pagalbinės medžiagos pasklinda ore (mineralinių alyvų turinčių sudedamųjų dalių išmetamųjų teršalų faktorius yra 10 – 16 g C/kg).

Glitui iš medvilnės ir medvilnės pluošto turinčių audinių šalinti naudotam vandeniui gali tekti 70 % bendro galutinėse nuotekose esančio cheminio deguonies suvartojimo (ChDS) kiekio. Išmetamųjų teršalų faktorius gali būti maždaug 95 g  ChDS kilogramui audinio, kai ChDS vertės dažnai būna didesnės nei 20000 mg/l.

Balinant natrio hipochloritu prasideda antrinės reakcijos, kurių metu susiformuoja organiniai halogenų junginiai, paprastai matuojami kaip adsorbuojami halogenų organiniai junginiai (didelę dalį sudaro trichlormetanas). Naudojant kartu hipochloritą (pirmas etapas) ir vandenilio peroksidą (antras etapas), panaudoto NaClO balinimo voniose buvo nustatytos 90 -100 mg Cl/l AOX vertės. Panaudotoje H2O2-balinimo vonioje galima surasti virš 6 mg Cl/l koncentraciją, kuri susidaro -tekstilės medžiagą perkeliant iš ankstesnės vonios.

Balinant chloritu, jeigu lygintume su balinimu natrio hipochloritu, susidaro kur kas mažesnis adsorbuojamų halogenorganinių junginių (AOX) kiekis. Neseni tyrimai įrodė, kad AOH susidarymą skatina ne pats natrio chloritas, o veikiau chloras arba hipochloritas, kurie yra priemaišos arba naudojami kaip aktyvikliai. Natrio chloritą reikia naudoti ir sandėliuoti labai atsargiai, nes jis yra nuodingas, sukeliantis koroziją ir sprogus.

Balinimas vandenilio peroksidu susirūpinimą aplinkos požiūriu kelia dėl to, kad naudojami labai stiprūs kompleksodariai (stabilizatoriai).

Šarmingų nuotekų (40 - 50 g NaOH/l) susidaro tada, jeigu skalavimo vanduo po merserizavimo nėra regeneruojamas arba pakartotinai naudojamas.

Išskyrus keletą atvejų (pvz., termozolinį procesą, pigmentinį dažymą ir t.t.) didesnioji dažant susidarančių teršalų dalis išleidžiama į vandenį. Vandenį teršiančių medžiagų gali atsirasti iš dažiklių (pvz., toksiškumas vandens gyvūnams, metalai, spalva), dažikliams gaminti naudotų pagalbinių medžiagų (pvz., dispergatorių, antiputokšlių ir t.t.), pagrindinių chemikalų ir pagalbinių dažymo procesams naudojamų medžiagų (pvz., šarmo, druskų, redukuojančiųjų ir oksiduojančiųjų medžiagų ir t.t.) ir ant pluošto esančių likutinių teršalų (pvz., pesticidų likučių ant vilnos, sintetinių pluoštų verpimo apdailos medžiagų). Sąnaudų ir išmetimo lygiai yra glaudžiai susiję su pluošto tipu, apdirbamais deriniais, dažymo būdu ir naudojamomis mašinomis.

Jeigu naudojamas periodinis dažymas, koncentracijos lygiai atskirais proceso etapais ženkliai skiriasi. Paprastai panaudotose dažymo voniose koncentracijos lygiai būna aukščiausi (5000 mg/l ChDS ženkliai viršijančios vertės). Pagalbinių dažymo medžiagų (pvz., dispergatorių ir lygiklių) įtaka ChDS rodikliui ypač pastebima dažant kubiniais arba dispersiniais dažikliais. Muilinimas, papildomasis apdorojimas-atgaivinimas ir minkštinimas taip pat yra susiję su didelėmis ChDS vertėmis. Koncentracija skalavimo voniose būna 10 – 100 kartų mažesnė palyginti su koncentracija panaudotose dažymo voniose, o vandens suvartojama 2 –5 kartus daugiau nei visam dažymo procesui.

Naudojant tolydinį ir pusiau tolydinį dažymą vandens suvartojama mažiau nei dažant voniose, tačiau išleidžiant aukštos koncentracijos likutinius dažymo skysčius galima sukurti didelę apkrovą teršalais, jeigu apdorojamos nedidelės medžiagos partijos (su dažymo medžiagomis siejamas maždaug 2 -200 g/l ChDS). Tekstilės gaminiai dažniausiai dažomi mirkymo būdu. Naujausios konstrukcijos pliusuotėje naudojama 10 – 15 litrų, o įprastos konstrukcijos – ne iki 100 litrų skysčio. Likutinis kiekis paruošimo talpose gali būti keli litrai, jeigu taikomos optimalios kontrolės sąlygos, arba 150 – 200 litrų. Bendras likutinio skysčio kiekis padidėja, jeigu per dieną dažniau naudojamos vonios.

Marginant būdingi teršalų šaltiniai – tai marginimo pastos likučiai, skalbimo ir valymo operacijų nuotekos bei džiovinant ir fiksuojant išsiskiriantys lakieji organiniai junginiai. Ypač daug marginimo pastos prarandama marginant cilindriniais fotografiniais šablonais (marginant tekstilę paprastai prarandama 6,5 – 8,5 kg vienos spalvos marginimo pastos). Jeigu marginama nedidelė gaminio partija (pvz., mažiau nei 250 m), pastos nuostoliai gali būti didesni nei tekstilės medžiagai marginti sunaudojamas kiekis. Užbaigus apdirbti kiekvieną gaminio partiją, įrangai išvalyti reikia maždaug 500 l vandens (išskyrus vandenį marginimo juostoms valyti). Marginimo pastų sudėtyje yra daug medžiagų, kurios teršia atmosferą (pvz., amoniakas, formaldehidas, metanolis ir kiti alkoholiai, esteriai, alifatiniai angliavandeniliai, monomerai, t.y. akrilatai, vinilacetatas, stirenas, akrilonitrilas ir t.t.).

Kadangi naudojant daugelį tolydinių apdailos procesų po termostabilizavimo nebūtina atlikti plovimo operacijų, teršalai į vandenį patenka tik su iš sistemos prarandamu arba įrangos plovimo vandeniu. Likutiniai skysčiai sudaro 0,5 – 35 % bendro apdailos skysčių kiekio (mažesnioji vertė būdinga integruotosioms įmonėms, o didesnioji – tekstilės įmonėms, apdirbančioms pagrindinių medžiagų mažas partijas arba skirtingus tų medžiagų tipus). Gana dažnai tie skysčiai išleidžiami ir sumaišomi su kitomis nuotekomis. Cheminio deguonies suvartojimo koncentracija lengvai gali pasiekti 130 –200 g/l. Dažnai apdailos junginiai būna biologiškai neskaidomi, nepašalinami biologinėmis priemonėmis ir kartais, be to, nuodingi (pvz., biocidai). Džiovinant ir atliekant termostabilizavimą į aplinką išmetami teršalai susiję su junginių sudedamųjų dalių lakumu ir su anksčiau taikytų procesų junginių perkėlimu (pvz., tekstilės gaminiai buvo pirmiau apdoroti chlorintais greitikliais (intensyvintojais) arba perchloretilenu).

Plaunant vandeniu naudojamas vanduo ir energija. Su  plovimo vandeniu patenkantis teršalų kiekis yra susijęs su vandens srautu nešamais teršalais (pvz., iš audinio pašalinamais nešvarumais, ankstesnių procesų chemikalais, plovikliais ir kitomis skalbiant naudojamomis pagalbinėmis medžiagomis). Jeigu sausasis valymas atliekamas organiniais halogenintais tirpikliais (patvarieji teršalai), gali būti išmetami pasklidieji teršalai, kuriais būtų teršiami požeminiai vandenys ir dirvožemis, ir būtų išmetama daugiau teršalų į atmosferą naudojant vėlesnius aukštųjų temperatūrų procesus.

Gamybos būdai, kuriuos būtina APsvarstyti nustatant geriausią prieinamą gamybos būdą
Bendroji geros vadybos praktika
Bendroji geros vadybos praktika – tai darbuotojų švietimas ir mokymas bei dokumentais išsamiai apibrėžta įrangos techninės priežiūros, chemikalų laikymo, jų tvarkymo, dozavimo ir skirstymo tvarka. Išsamios žinios apie proceso įvedinius ir išvedinius – taip pat svarbi geros vadybos praktikos dalis. Tai apima tekstilės žaliavos, chemikalų, šilumos, elektros energijos ir vandens įvedinius bei gaminių, nuotekų, į atmosferą išmetamų teršalų kiekių, dumblo, kietųjų atliekų ir šalutinių produktų išvedinius. Įvedinių ir išvedinių stebėjimo procesas – tai pradinis žingsnis stengiantis nustatyti susijusių su aplinka ir ekonominės veiklos rezultatų pagerinimo galimybes ir svarbiausius būdus.

Priemonės naudojamų chemikalų kokybei pagerinti ir užtikrinančios mažesnio jų kiekio naudojimą apima reguliarų naudojamų junginių sudėties svarstymą ir įvertinimą, optimalų gamybos procesų tvarkaraščio sudarymą, aukštos kokybės vandens naudojimą šlapiesiems procesams ir t.t. Automatinės procesų parametrų (pvz., temperatūros, skysčio lygio, chemikalų tiekimo) kontrolės sistemos leidžia griežčiau kontroliuoti patobulintą pirmą kartą taikomą procesą naudojant minimalų chemikalų ir pagalbinių medžiagų priedą.

Siekiant, kad tekstilės gaminiams atliekamoms operacijoms būtų naudojamas optimalus vandens kiekis, pirmiausia reikėtų kontroliuoti vandens naudojimo lygį. Kitas etapas – vandens naudojimo sumažinimas (tam tikrais veiksmais, kurie dažnai papildo vieni kitus). Tie veiksmai – tai darbinės praktikos tobulinimas, skysčio santykio, jeigu naudojamas apdorojimas partijomis, mažinimas, skalbimo veiksmingumo didinimas, procesų derinimas (pvz., plovimo ir glito šalinimo) bei pakartotinis vandens naudojimas ir jo perdirbimas. Daugelis iš šių priemonių leidžia ne tik ženkliai sumažinti vandens naudojimą, bet taip pat taupyti energiją, nes energija daugiausia šildomos procesams atlikti reikalingos vonios. Kiti būdai daugiausia dėmesio skiria energijos naudojimui optimizuoti (pvz., vamzdžių, sklendžių, talpyklų ir mašinų dengimas šilumą izoliuojančia medžiaga, šalto bei karšto vandens srautų atskyrimas ir karšto vandens srauto šilumos panaudojimas).
Gaunamo pluošto kokybės vadyba

Informacija apie tekstilės žaliavas – tai pirmasis žingsnis stengiantis užkirsti kelią teršimui, kuris sukeliamas dėl anksčiau atliktų procesų. Tiekėjas turėtų pateikti informaciją ne vien apie technines tekstilės medžiagos charakteristikas, bet taip pat apie ant pluošto esančių paruošimo ir glitavimo medžiagų tipą ir kiekį, likutinius monomerus, metalus, biocidus (pvz., vilnos ektoparazitus naikinančius pesticidus). Prieinami įvairūs būdai, kuriais galima ženkliai sumažinti anksčiau taikytų procesų poveikį aplinkai.

Jei kalbama apie ant žaliavinės vilnos pluošto esančius pesticidų likučius, tam tikros organizacijos turi informacijos apie pesticidų kiekį ant neskalbtos arba skalbtos vilnos. Gamintojai gali remtis šia informacija, siekdami, kad naudojimo vietoje būtų mažinamas visų nedraudžiamų pesticidų, pvz., ektoparazitus naikinančių organinių fosfatų, ektoparazitus naikinančių sintetinių piretroidų, naudojimas ir kad galėtų išvengti vilnos, kuri užteršta labai pavojingais chemikalais, pvz., chlororganiniais pesticidais, apdorojimo, jeigu nepateikiamas atliktos analizės pažymėjimas. Jeigu neturima informacijos, privalėtų būti ištiriami mėginiai, kad būtų nustatyti juose esančių pesticidų kiekiai, tačiau įgyvendindamas šią galimybę gamintojas privalėtų skirti daugiau lėšų. Šiuo metu prekybos asociacijų ir pagrindinių vilnos tiekėjų šalių bendradarbiavimo programa padėjo ženkliai sumažinti chloro organinių pesticidų ir sintetinių piretroidų likučius ant vilnos bei sukurti mažų likučių kiekių patvirtinimo tvarką.

Taip pat reikia tobulinti pagalbines medžiagas, t.y. paruošimo medžiagas, verpimo tepalus ir mezgimo alyvas. Daugeliu atvejų dabar jau yra prieinami mineralinių alyvų pakaitalai. Tie kiti junginiai yra lengvai biologiškai suskaidomi arba bent pašalinami biologinėmis priemonėmis; jie nėra tokie lakūs kaip mineralinės alyvos ir terminiu požiūriu stabilesni. Dėl to galima apriboti nemalonius kvapus ir į atmosferą išmetamų teršalų kiekį, kurių gali rastis pagrindinę medžiagą apdorojant aukštos temperatūros procesais, pvz., atliekant termostabilizavimą.

Nesudėtingus papildomus būdus, pvz., parengiamąjį metmeninių verpalų  įmirkymą arba kompaktinį verpimą, derinant su tiksliniu glitavimo medžiagų parinkimu galima sumažinti glito šalinimo poveikį aplinkai. Dabar manoma, kad yra prieinami lengvai biologiškai suskaidomi arba biologinėmis priemonėmis pašalinami junginiai, patenkinantys visus poreikius. Be to, paskutinės kartos poliakrilatai yra ypač veiksmingi su nesudėtingais priedais ir juos visiškai ir nesunkiai galima pašalinti iš audinio.

Paprastai integruotosios įmonės turi priemonių kontroliuoti jiems žaliavas tiekiantį šaltinį ir chemikalus, kuriais apdorojamas pluoštas. Neintegruotosioms kompanijoms (ypač komisinės apdailos kompanijoms) kur kas sunkiau turėti įtakos ankstesniems teikėjams. Įprasti junginiai paprastai būna pigesni. Žaliavų tiekėjai (pvz., verpimo ir mezgimo fabrikai) daugiausia paiso ekonominių aspektų ir tam tikros medžiagos parametrų ją naudojant tų tiekėjų procesuose, o ne su aplinka susijusių klausimų, kurių iškyla taikant vėlesnius procesus (apdailos įmonėse). Šiais atvejais būtina bendradarbiauti su klientais, stengiantis, kad tos medžiagos nepakliūtų į tiekimo grandinę.

Naudojamų chemikalų parinkimas ir jų pakeitimas

Techninė darbo grupė pasiūlė kelias sistemas chemikalams įvertinti ekologiniu-toksikologiniu požiūriu, renkantis GPGB. Naudojantis tomis priemonėmis dažnai galima pakeisti žalingas medžiagas, siekiant, kad sumažėtų proceso poveikis aplinkai.

Paviršinio aktyvumo medžiagas tekstilės pramonė naudoja daugeliui skirtingų tikslų (pvz., plovikliai, tepimo medžiagos ir t.t.). Tam tikros paviršinio aktyvumo medžiagos laikomos ne visiškai tinkamomis, nes jos sunkiai skaidomos biologiškai ir yra nuodingos vandens gyvūnų rūšims. Šiuo metu daugiausia dėmesio skiriama alkilfenoletoksilatams (APEO) ir nonilfenolio etoksilatams (NPE). Vietoje alkilfenoletoksilatų (APEO) dažniausiai naudojami riebiųjų etoksilatų alkoholiai bei taip pat kitos paviršinio aktyvumo medžiagos, kurios nuotekų valymo įrenginyje yra lengvai skaidomos biologiškai arba pašalinamos biologinėmis priemonėmis ir kurios nesudaro nuodingų metabolitų.

Dažnai galima apsieiti be kompleksadarių (stabilizatorių). Vis dėl to jeigu juos privaloma naudoti, yra prieinami junginiai, kuriuos galima naudoti vietoje įprastų kompleksodarą skatinančių medžiagų ir kurie lengvai skaidomi biologiškai arba bent pašalinami biologinėmis priemonėmis bei jų molekulės neturi azoto arba fosforo (pvz., polikarbonatai, poliakrilatai, gliukonatai, citratai ir cukraus-akrilo rūgšties kopolimerai). Išlaidos yra beveik vienodos, nors tam tikrais atvejais gali tekti naudoti didesnius tų medžiagų kiekius.

Antiputokšliams gaminti dažnai naudojamos mineralinės alyvos. Būdingos gaminių, neturinčių mineralinių alyvų, aktyviosios sudedamosios dalys – tai silikonai, fosforo esteriai, stambiamolekuliniai alkoholiai, fluoro dariniai bei šių sudedamųjų dalių mišiniai. Silikonai pašalinami tik abiotiniais procesais nuotekose ir, jeigu silikonų koncentracija didesnė nei tam tikros vertės, jie kliudo deguoniui skverbtis į aktyvųjį dumblą. Tributilfosfatų (kvapniųjų ir labai dirginančių medžiagų) ir kvapniųjų didelės molekulinės masės alkoholių negalima naudoti su karštais skysčiais.

Vilnos  plovimas
Naudojant nešvarumų šalinimo/riebalų surinkimo įrangą galima taupyti vandenį ir energiją (buvo įrodyta, kad kilogramui šiurkščiosios ir švelniosios riebios vilnos išplauti galima sunaudoti 2 – 4 litrus vandens). Be to, gaunamas vertingas šalutinis produktas (25 – 30 % apskaičiuoto plaunamoje vilnoje esančių riebalų kiekio) ir ženkliai sumažinamas organinių medžiagų, kurios patenka į nuotekų valymo įrenginį, kiekis. Jeigu nešvarumų šalinimo/riebalų surinkimo įranga naudojama kartu su nuotekų garinimu ir dumblo deginimu bei visas vanduo ir energija panaudojama pakartotinai, aplinkai turima papildomos įtakos. Vis dėlto ši technologija sudėtinga ir buvo patvirtinta, kad yra susijusi su labai didelėmis kapitalo išlaidomis ir jos eksploatavimui tenka skirti daug lėšų.

Jeigu vilna -plaunama organiniais -tirpikliais, tada vandens nereikia naudoti faktiniam valymo procesui. Vieninteliai į vandenį patenkantys teršalai – tai vilnos sugeriama drėgmė, vakuuminiuose čiurkšliniuose siurbliuose naudojami garai ir iš įrangos surenkama drėgmė. Šis vanduo būna užterštas perchloroetilenu (PER). Siekiant, kad būtų išvengta bet kokio pasklidojo teršimo pavojaus, vandens srautas apdorojamas dviem etapais- - ištirpusio oro šalinimo ir likutinio tirpiklio skaidymo įrenginiuose. Kadangi tirpiklis gerai skaido pesticidus, kurie pašalinami kartus su riebalais, tvirtinama, kad švari vilna būna išvalyta nuo pesticidų. Dėl to kitais procesais, kuriais vilna baigiama apdoroti, mažiau teršiama aplinka. Kitas paminėtinas šio būdo aspektas – naudojama mažiau energijos, nes organiniam tirpikliui šildyti reikia mažiau šilumos nei vandeniui.

Parengiamasis apdorojimas
Vandenyje tirpstančias sintetines glitavimo medžiagas, pvz., PVA, poliakrilatus ir KMC, iš skalbimo skysčio galima surinkti ultrafiltracijos būdu ir pakartotinai naudoti procese. Šiuo metu yra patvirtinta, kad ir modifikuotus krakmolus, pvz., karboksilmetilą, galima panaudoti pakartotinai. Tačiau audimo fabrike pakartotinai naudojant medžiagas kartais iškyla tam tikrų sunkumų. Kol kas audėjai pakartotinai panaudoja tik nedidelius kiekius. Be to, vežimas dideliais atstumais neleidžia naudotis ekologiniu požiūriu teikiamais pranašumais, nes skystį atitinkamomis sąlygomis būtina vežti sandariose cisternose. Dėl šių priežasčių glitavimo medžiagos paprastai pakartotinai panaudojamos tik integruotosiose įmonėse, turinčiose vienoje vietoje audimo ir apdailos cechus.

Jei tai yra neintegruotosios įmonės, kurios apdoroja daug įvairių audinių tipų ir kurioms gerokai sudėtingiau tiesiogiai kontroliuoti žaliavinės medžiagos šaltinį, įmanoma tų įmonių pasirinktis – oksidacijos procesas. Esant specialioms sąlygoms (pvz., pH > 13) H2O2 išskirs laisvuosius radikalus, kurie veiksmingai ir tolygiai išskaidys visą glitą bei pašalins jį iš medžiagos. Šiuo procesu sukuriamos trumpesnės ir mažiau šakotos neoksiduotos molekulės, kurias galima lengviau išplauti (mažesniu vandens kiekiu) ir kurios lengviau suskaidomos nuotekų valymo įrenginyje. Balinimą šarmu ir peroksidu tikslinga derinti su plovimu bei skirtingais parengiamojo apdorojimo etapais reguliuoti priešpriešinį šarmo ir peroksido srautą tam, kad būtų taupomas vanduo, energija ir chemikalai.

Šiuo metu vandenilio peroksidas laikoma tinkamesne medvilnės ir medvilnės turinčių audinių balinimo medžiaga nei natrio hipochloritas, nors tvirtinama, kad natrio hipochloritas tebėra reikalingas didesniam audinių baltumui užtikrinti bei tiems audiniams, kurie lengvai plyšta ir kuriems gali grėsti depolimerazacija. Šiais atvejais galima naudoti dviejų etapų procesą: pirmajame naudojamas - vandenilio peroksidas, antrame – natrio hipochloritas, siekiant, kad būtų sumažinami išmetamų adsorbuojamų halogenorganinių junginių (AOX) kiekiai (ant pluošto esantys nešvarumai, kurie veikia kaip haloforminės reakcijos pirmtakai, pašalinami pirmame etape). Šiandien taip pat galima pasirinkti dviejų etapų balinimo procesą, kuriam naudojamas tik vandenilio peroksidas ir kuriam visiškai nereikalingas hipochloritas. Tačiau buvo pateikti duomenys, kad pasirinkus pirmiau minėtą galimybę tektų patirti 2 – 6 kartus daugiau išlaidų.

Taip pat vis dažniau naudojamas balinimas peroksidu stiprios koncentracijos šarminėje terpėje, nes šiuo procesu galima užtikrinti aukšto laipsnio baltumą, jeigu redukuojant/ekstrahuojant kruopščiai pašalinamas katalizatorius. Pabrėžiamas dar vienas šio būdo pranašumas – plovimą galima derinti su balinimu. Redukavimas/ekstrahavimas, po kurio – naudojamas sutapatintas oksidacinis balinimo/plovimo etapas, taikomas labai užterštiems įvairių tipų tekstilės gaminiams balinti - visų tipų mašinose, kuriosemis atliekami tolydiniai ir pusiau tolydiniai procesai.

Chloro dioksidas (iš natrio chlorito arba chlorato) – tai puiki sintetinių pluoštų ir linų, virvių bei kitų karnienos pluoštų, kurių negalima balinti vien peroksidu, balinimo medžiaga. Dabar yra prieinamos technologijos (natrio chloratas redukuojamas vandenilio peroksidu) ClO2 pasigaminti nesukuriant adsorbuojamų halogenorganinių junginių (AOX) (baliklis be chloro).

Skalavimo po mercerizavimo proceso vandenį (vadinamąjį „silpnąjį šarmą“) galima panaudoti pakartotinai, jeigu jis sukoncentruojamas išgarinimu.

Dažymas
Galima nenaudoti gerai žinomų poliesterio dažymo medžiagų – greitiklių (intensyvintojų) (išskyrus poliesterį/vilną ir elastaną su vilna), jeigu  dažoma aukštos temperatūros sąlygomis. Kita dėmesio verta galimybė – naudoti be greitiklių dažomus poliesterio pluoštus, pvz., poliesterio tereftalato politrimetileno pluoštus. Tačiau atsižvelgiant į skirtingas fizines ir mechanines ypatybes šie pluoštai neužima tų pačių gaminių rinkų ir tų pluoštų negalima laikyti iš polietilentereftalato pagamintų poliesterio pluoštų „pakaitalais“. Jeigu negalima apsieiti be greitiklių, vietoje įprastų aktyviųjų medžiagų, kurių sudėtyje yra chlorintų aromatinių junginių, o-fenilfenolio, bifenilo ir kitų aromatinių angliavandenilių, galima naudoti mažiau kenksmingus junginius, pvz., benzilbenzoatą ir N-alkilftalimidą.

Siekiant, kad atliekant baigiamąjį poliesterio apdorojimą būtų galima apsieiti be  natrio hidrosulfito, siūlomos dvi galimybės: naudoti redukuojamąsias medžiagas, pagamintas iš specialių trumpos grandinės sulfininės rūgšties darinių, arba naudoti dispersinius dažus, kuriuos šarminėje terpėje galima valyti hidroliziniu soliubilizavimu, o ne redukavimu. Trumpos grandinės sulfininės rūgšties dariniai suskaidomi biologinėmis priemonėmis, jie neardo pluošto, netoksiški ir, priešingai nei  natrio hidrosulfitą, juos galima naudoti rūgščiojoje terpėje ir po to neprivaloma pakartotinai keisti vonios ir nustatyti kitos pH vertės (taupomas vanduo ir energija). Jeigu dažus galima nuvalyti šarmu, tada neprivaloma naudoti natrio hidrosulfito arba kitų redukuojančiųjų medžiagų.

Dispergatoriai, įeinantys į kubinių ir sierinių dažiklių sudėtį buvo patobulinti: 1) iš dalies juos pakeičiant optimaliai parinktais junginiais, pagamintais iš riebiųjų rūgščių esterių; arba 2) naudojant modifikuotų aromatinių sulfoninių rūgščių mišinius. Pirmąją galimybę galima taikyti tik skystųjų dispersinių dažiklių junginiams (šiuo metu galima pasirinkti tik tam tikrų spalvų dažiklius). Šiuos dispergatorius galima suskaidyti biologinėmis priemonėmis ir jų kiekį junginiuose galima ženkliai sumažinti (palyginti su įprastais junginiais). Antrojoje pasirinktyje nurodyti dispergatoriai yra sunkiau šalinami biologinėmis priemonėmis palyginti su įprastais naftaleno sulfoninės rūgšties ir formaldehido kondensacijos produktais. Juos galima naudoti ir dispersiniams, ir kubiniams dažikliams ( gaminamiems kietoje ir skystoje formoje).

Galima įsigyti iš anksto redukuotų sierinių dažiklių (skystieji junginiai – sulfido mažiau nei 1 %) arba iš anksto neredukuotų įvairių skirtingų formų dažiklių be sulfido (tirpstančių vandenyje oksiduotų junginių, miltelių, skystoje formoje arba stabilios suspensijos). Visus šiuos dažiklius galima redukuoti be natrio sulfido, vien gliukoze (tik vienu atveju) arba derinant su ditionitu, hidroksiacetonu arba formamidino sulfinine rūgštimi. Buvo patvirtinta, kad stabilizuoti iš anksto neredukuoti dažikliai be sulfido yra brangesni nei kitų tipų sieriniai dažikliai.

Seniai žinomas keblumas, iškylantis pluoštus dažant aktyviuoju dažymu – nedidelis dažiklių fiksacijos laipsnis, ypač celiuliozinius pluoštus dažant partijomis, kai siekiant, kad dažikliai geriau įsigertų į audinį, paprastai pridedamas didelis druskos kiekis. Naudojant sudėtingus molekulinės inžinerijos būdus buvo sukurti bifunkciniai ir mažai druskos dažymo procese reikalaujantys aktyvieji dažikliai, kuriais galima užtikrinti didesnį nei 95 % - fiksacijos laipsnį net dažant celiuliozinius pluoštus, ir kurių dengiamoji geba yra kur kas didesnė (atkuriamumas ir tolygus dažymas) nei įprastų aktyviųjų dažų. Naudojant karštąjį skalavimą galima apsieiti be ploviklių ir kompleksadarių bei užbaigus dažymą nereikia neutralizuoti vonios. Vietoje šaltojo naudojant karštąjį skalavimą sunaudojama daugiau energijos, jeigu iš skalavimo nuotekų nesurenkama šiluminė energija.

Jeigu celiulioziniai audiniai dažomi įmirkant, nuspaudžiant ir išlaikant, kad dažai būtų fiksuojami, galima apsieiti be natrio silikato, kurį galima keisti didelės koncentracijos neturinčiais silikato vandeniniais tirpalais – gatavais gaminiais, kuriuos patogu naudoti moderniomis dozavimo sistemomis. Taip pat aprašomas kitas procesas, kurį taikant nebūtina pridėti medžiagų, pvz., karbamido, natrio silikato ir druskos arba užtikrinti ilgą išlaikymo trukmę dažikliams fiksuoti. Procesas yra paprastas ir labai universalus bei taikomas įvairiems audiniams nepaisant partijos dydžio. Galima sutaupyti daug lėšų dėl to, kad padidėja našumas, naudojama mažiau chemikalų ir energijos bei teršalų, kuriuos būtina pašalinti. Vis dėlto atsižvelgiant į dideles pirmines investicijas šis metodas geriau tinka naujoms ir toms įmonėms, kurios ketina keisti įrangą. 

Pastaruoju metu į rinką buvo pateikti nauji aktyvieji dažikliai, kurių atsparumas yra labai didelis, beveik lygiavertis chromo dažiklių (net tamsių atspalvių). Tačiau aktyviųjų dažiklių svarba dėl keleto priežasčių, įskaitant operatorių nenorą iš esmės keisti įprastą tvarką, didėja labai iš lėto. Be to, tam tikros apdailą atliekančios įmonės tebetvirtina, kad tik chromo -dažikliai gali užtikrinti atsparumo lygį, kuris privalomas perdažant. Jeigu dažoma chromo dažais, siekiant, kad galutinėse nuotekose būtų sumažinamas likutinis chromo kiekis, galima taikyti mažai ir ypač mažai chromo naudojančius stechiometrinius dažymo būdus. Jeigu spalvos fiksavimui pagerinti naudojami ypač mažai chromo naudojantys dažymo metodai, galima užtikrinti, kad išmetamųjų teršalų faktorius būtų 50 mg chromo kilogramui apdorotos vilnos, tai atitinka chromo koncentraciją 5 mg/l, esant dažymo moduliui 1:10.

Paprastai jei tai yra dažikliai, kurių pH galima kontroliuoti (pvz., rūgštiniai ir baziniai dažikliai), pirmenybė teiktina dažymui izoterminėmis sąlygomis nustatant pH vertę. Vienas iš šio metodo pranašumų lyginant su reguliuojamos temperatūros dažymo procesais – tai galimybė naudojant minimalius organinių lygiklių kiekius užtikrinti, kad būtų sunaudojama didžiausia dažymui skirto vonioje esančio dažiklio ir nuo vabzdžių apsaugančių medžiagų dalis. Jeigu vilna dažoma metalokompleksiniais dažikliais, aukštą dažymui skirtoje vonioje esančio dažiklio sunaudojimo ir dažų fiksavimo lygį galima užtikrinti kontroliuojant pH vertę bei naudojant specialias pagalbines medžiagas, kurios lengvai sukimba su pluoštu ir jungiasi su dažikliais. Jeigu dažymui skirtoje vonioje esančio dažiklio sunaudojama didesnė dalis, tai šis sunaudojimo lygis yra tiesiogiai susijęs su sumažintais likutiniais chromo kiekiai panaudotoje dažymo vonioje (10 – 20 mg/kg apdorotos vilnos atitinkantis 1 – 2 mg/l chromo panaudotoje dažymo vonioje, kai dažymo modulis yra 1 : 10 .). Pirmiau nurodytas būdas yra skirtas palaidam vilnos pluoštui ir šukuotai vilnos sluoksnai dažyti, tačiau tokią pačią dengiamąją gebą taip pat galima užtikrinti su kitomis tekstilės medžiagomis, jeigu naudojami pH kontrolės metodai, siekiant, kad būtų sunaudojama kuo didesnė dažymo vonioje esančio dažiklio dalis.

Geriausių prieinamų gamybos būdų informaciniame dokumente aprašomi įvairūs būdai, kuriuos naudojant galima siekti, kad mažėtų periodinio ir tolydinio dažymo procesų poveikis aplinkai. Gamindami periodinio dažymo mašinas pastaruoju metu gamintojai stengiasi mažinti dažymo vonios masės ir dažomų gaminių masės santykį. Be to, modernioms mašinoms yra būdinga išskirtinė ypatybė – jas galima eksploatuoti naudojant maždaug pastovų dažymo vonios masės ir dažomų gaminių masės santykį nepaisant to, kad išnaudojama tik nedidelė mašinos nominalaus pajėgumo dalis. Ši ypatybė yra ypač palanki komisinę apdailą atliekančioms kompanijoms, kurios paprastai siekia didesnio gamybos lankstumo. Be to, tam tikros tolydiniam apdorojimui būdingos funkcijos pradedamos taikyti periodinio dažymo mašinose, nes tos funkcijos tarp dviejų apdorojamų gaminių partijų leidžia taikyti didžiausią pertrauką ir suteikia naujų galimybių pakartotinai naudoti dažymo vonias bei tobulinti koncentruotų srautų valymą.

Naudojant tolydinio dažymo procesus sistemos nuostolius būtų galima sumažinti, jeigu gaminys būtų įmirkomas velenų spūdžio linijoje arba sumažinant įmirkymo vonios talpą (pvz., lankstusis velenas, U-velenas). Papildomas pranašumas įgaunamas dažiklius ir pagalbines medžiagas tiekiant atskirais srautais ir dozuojant įmirkymo skystį (atsižvelgiama į įmirkomo gaminio sugeriamą skysčio kiekį). Sunaudoto įmirkymo skysčio kiekis matuojamas atsižvelgiant į apdoroto audinio kiekį. Nustatytos vertės automatiškai apdorojamos ir naudojamos rengiant kitą panašią partiją, siekiant, kad būtų sumažintas nepanaudoto dažymo skysčio likutis. Tačiau ši sistema neleidžia užtikrinti, kad iš tiekimo rezervuaro būtų pašalinamas dažymo skysčio likutis. Spartusis periodinio dažymo būdas – tai kitas patobulinimas, leidžiantis dažiklio tirpalą (visai partijai) iš karto suruošti ne prieš dažymo pradžią, o nustatytu laiku, keliais etapais ir atsižvelgiant į gaminio sugeriamo skysčio kiekį, kuris matuojamas kontroliuojant centriniam procesoriui.

Marginimas

Sumažinus marginimo pastą tiekiančios sistemos tūrį (t.y. vamzdžių ir spaudžiamojo velenėlio skersmenį) galima iš esmės apriboti marginimo pastos nuostolius, jeigu marginama cilindriniais fotografiniais šablonais. Be to, marginimo pastos nuostolius taip pat galima sumažinti, jeigu būtų patobulintas pastos panaudojimas. Šiuo metu naudojamas toks metodas – prieš užpildant sistemą į spaudžiamąjį velenėlį įkišamas rutulys. Baigus dažymo atkarpą, rutulys spaudžiamas atgal, jis išstumia tiekimo sistemos pastą į būgną pakartotiniam naudojimui. Pastaruoju metu kompiuterio valdomos sistemos suteikia papildomų galimybių recirkuliuoti marginimo pastas. Marginimo pastos panaudojimo ir recirkuliacijos sistemos taikomos tekstilės gaminių apdailos įmonėse (pūko kilpų neturintiems austiems ar megztiems audiniams), tačiau jos nenaudojamos kilimams. Pirmiau minėtų sistemų gaminant kilimus negalima naudoti dėl to, kad guaro dervos (dažniausiai kilimams naudojamas tirštiklis) tinkamos naudoti ribotą laiką (guaro derva yra biologiškai suskaidoma sudedamoji dalis ir todėl jos negalima ilgą laiką laikyti prieš pakartotinį panaudojimą).

Šablonus, kaušus ir marginimo pastos tiekimo sistemas būtina kruopščiai išvalyti, kad su ta įranga būtų galima naudoti naujas spalvas. Taikoma keletas nebrangių būdų sunaudojamam vandens kiekiui sumažinti (pvz., marginimo juostos valymo pradžios/pabaigos kontrolė, pakartotinis vandens, kuriuo buvo skalautas marginimo diržas, naudojimas ir t.t.).

Vietoje analoginio marginimo galima naudoti skaitmeninius būdus, kurie įsigali tekstilės ir kilimų gamybos sektoriuje. Gaminius marginant skaitmeniniu būdu pasirinkti dažikliai dozuojami pagal poreikį atsižvelgiant į kompiuterio duomenis. Taikant šį būdą kiekvienos marginimo atkarpos pabaigoje nesikaupia marginimo pastos likučiai.

Skaitmeninis-rašalinis ežektorinis marginimas tinka pūko kilpų neturintiems austiems arba megztiems audiniams. Tačiau gamybos sparta yra pernelyg maža ir dėl to skaitmeninis-rašalinis ežektorinis marginimas kol kas negali pakeisti tradicinio analoginio marginimo. Vis dėl to skaitmeninis-rašalinis ežektorinis marginimas, palyginti su analoginiu marginimu, yra susijęs su ženkliais pranašumais apdorojant mažas gaminių partijas.

Paskutinis ežektorinio marginimo mašinų patobulinimas, kurį galima taikyti kilimams ir putliesiems audiniams – tai mašinos, kurios dažus į audinio paviršių labai tiksliai įterpia prie jo nesiliesdamos. Tose mašinose į tekstilės medžiagą įleidžiamo skysčio kiekis (jis yra skirtingas lengviesiems ir sunkiesiems audiniams) kontroliuojamas keičiant ne vien „įleidimo laiką“, bet ir dažų įleidimo slėgį.

Kilograme aktyviosios marginimo pastos gali būti iki 150 g/kg karbamido. Karbamidą taikant vieno etapo procesą galima pakeisti didinant drėgmės kiekį (taikomas putinimo būdas arba išpurškiamas tam tikras vandens miglos kiekis). Tačiau apdorojant šilko arba viskozinio pluošto gaminius su purškimo sistema vis dar privaloma naudoti karbamidą, nestaikomas būdas nėra pakankamai patikimas užtikrinti, kad tiems pluoštams būtų tiekiamas vienodas mažas drėgmės kiekis.

Paaiškėjo, kad putinimo būdas, priešingai, yra tinkamas viskoziniam pluoštai, jeigu reikėtų visiškai pašalinti karbamidą. Šis metodas techniniu požiūriu iš esmės taip pat turėtų būti tinkamas šilkui, tačiau jo tinkamumas kol kas neįrodytas. Žinoma, kad šilką apdoroti yra lengviau nei viskozinį pluoštą, tačiau šilko paprastai apdorojamos mažesnės partijos. Jeigu nenaudojamas putinimas, sunaudojamo karbamido kiekį galima sumažinti: maždaug 50 gramų (apdorojant šilką) ir 80 gramų marginimo pastos kilograme (apdorojant viskozinį pluoštą).

Kita galimybė apsieiti be karbamido (nors sudėtingesnė ir lėčiau pritaikoma) – dviejų etapo marginimo metodas.

Nors „vanduo alyvoje“ tipo tirštikliai Europoje, atrodo, jau nebenaudojami, o pusiau emulsinės marginimo pastos (alyva vandenyje) naudojamos tik retsykiais, išmetamajame ore teberandama angliavandenilių (dažniausiai alifatiniai), kurie randasi iš sintetiniuose tirštikliuose esančių mineralinių alyvų. Išmetamas tų angliavandenilių kiekis gali būti ne daugiau nei 10 g organinės anglies kilogramui tekstilės. Naujos kartos tirštikliai gaminami naudojant minimalius lakiųjų organinių tirpiklių kiekius (jeigu jie apskritai naudojami). Be to, optimalios sudėties marginimo pastos būna be alkilfenoletoksilatų, turi mažiau amoniako, o jų rišikliai turi nedaug formaldehidų.

Apdaila
Siekiant, kad būtų sumažintas įmirkomo gaminio sugeriamo skysčio kiekis, vietoje įmirkymo sistemų vis dažniau naudojami vadinamieji minimalaus užnešimo būdai (pvz., drėkinamasis tekstilės gaminių velenėlis, purškimo ir putinimo sistemos).

Be to, galima naudoti įvairius būdus energijai, kurią sunaudoja džiovinimo ir platinimo mašina, sumažinti (pvz., vandens šalinimo iš tiekiamo audinio šalinimo įranga, per džiovintuvą išmetamo oro srauto kontrolės optimizavimas, šilumos naudojimo sistemų įrengimas).

Kiekvienam apdailos procesui galima taikyti būdus, užtikrinančius, kad su tam tikromis naudojamomis medžiagomis susijęs poveikis aplinkai būtų mažesnis. Geriausių prieinamų gamybos būdų informaciniame dokumente aptariami tik keli apdailos procesai. Taikant lengvą gaminio priežiūrą užtikrinančius apdorojimo būdus, išmetamą formaldehido (manoma, kad jis sukelia vėžį) kiekį galima ženkliai sumažinti, jeigu būtų naudojami mažai formaldehido turintys arba visai be jo junginiai (<75 mg/kg tekstilės arba net mažiau nei 30 ppm(jei taikomi vartotojų reikalavimai).

Bendrieji būdai nuo kandžių apsaugančios medžiagos išmetamam kiekiui mažinti – tai procedūrų, užtikrinančių, kad dažymo bare dirbant su nuo kandžių apsaugančios medžiagos koncentratais (skirstant ir gabenant tą medžiagą) jų būtų išlaistoma kuo mažiau, taikymas bei pasirinkimas specialų eksploatavimo būdų, leidžiančių pasiekti, jog panaudotame dažymo skystyje ir skalavimo vandenyje būtų mažesnis aktyviosios medžiagos kiekis. Du veiksmingi būdai – tai: 1) užtikrinti, kad dažymo proceso pabaigoje būtų pasiektas pH < 4,5 lygis (kai pH < 4,5 lygis neužtikrinamas arba jeigu jo neįmanoma užtikrinti, nuo vabzdžių apsauganti medžiaga taikoma atskiru etapu ir vonia naudojama pakartotinai) ir 2) nenaudoti pagalbinių dažymo medžiagų, kurios kliudo sugerti nuo vabzdžių apsaugančias medžiagas (pvz., lygiklių, PA blokavimo medžiaga).

Kiti būdai – tai tolygus papildomasis apdorojimas, apdorojimas nuo kandžių apsaugančia medžiaga iš nedidelės talpos verpalų plovimo linijos pabaigoje, nuo vabzdžių apsaugančia medžiaga kilimų rietimo apdorojimas, kilimą dengiant lipniuoju junginiu arba lateksu. Šių būdų taikymas yra susijęs su kiekviena iš trijų verpalų gamybos technologijų, t.y. „sausuoju verpimu“, „nesuvelto pluošto dažymu/skalbtų verpalų gamyba“ ir „dažytų verpalų gamyba“.

Jeigu minkštinamosios medžiagos užnešamos spaudžiamaisiais velenėliais arba purškimo ar putinimo sistemomis, poveikis aplinkai būna mažesnis palyginti su tiesioginiu tų medžiagų užnešimu dažymo mašinoje (užbaigus dažymą). Neturėtų būti naudojamos katijoninės minkštinamosios medžiagos ir visus chemikalų nuostolius galima sumažinti iki kelių procentų. Kitas pranašumas yra tas, kad tada galima pakartotinai naudoti dažymo arba skalavimo vonias, nes jeigu nenaudojamos katijoninės minkštinamosios medžiagos, tuomet nereikia spręsti, ką daryti su likutinėmis katijoninėmis minkštinamosiomis medžiagomis, kurios kitu atveju ribotų dažų adsorbciją vėlesniais dažymo procesais.

Plovimas
„Išleidimas ir pripylimas“ bei „tikslinis skalavimas“ – tai du veiksmingesni, palyginti su įprastu nutekamuoju skalavimu, periodinio skalavimo būdai. Be to, modernios mašinos turi laiką taupyti padedančius įtaisus ir kitas specialias sistemas, užtikrinančias, kad įprastu būdu nebūtų ribojamas tipinis „išleidimo ir pripylimo“ metodas (pvz., ilgesnė gamybos ciklo trukmė ir t.t.). Taikant ir „tikslinį skalavimą“, ir „išleidimą ir pripylimą“ įmanoma išlaikyti atskirus panaudoto koncentruoto dažymo skysčio ir skalavimo vandens srautus (nuotekų atskyrimas ir vandens bei energijos panaudojimas).

Jeigu taikomas tolydinis skalavimas, taupant energiją pirmiausia reikėtų imtis paprastų priemonių įmonėje. Pastarosios priemonės – tai tinkamiausio srauto nustatymas plovimo mašinoje įrengtais srauto valdikliais bei uždarymo vožtuvų, kurie sustojus gamybos procesui išjungtų vandens srautą, įmontavimas. Be to, dar galima gerinti skalbimo veiksmingumą – daugiausia taikant skalavimą priešingais srautais ir mažinant teršalų perkėlimą (pvz., vakuuminiai ekstraktoriai). Taikant tolydinio skalavimo būdą, įprasta ir veiksminga priemonė – sumontuoti šilumą panaudojančią įrangą.

Naujuose skalavimo įrenginiuose, kuriuose naudojami halogeninti organiniai tirpikliai, įmontuojami uždarojo ciklo aktyvintosios anglies filtrai ir dėl to jokie oro srautai neišleidžiami į aplinką. Siekiant, kad būtų sumažinamas perchloroetilenu užteršto vandens išleidimas, didesnė vandenyje ištirpusio perchloroetileno dalis pašalinama ir panaudojama dviejų etapų procese, sudarytu iš oro šalinimo ir absorbcijos aktyvintąja anglimi (galutinėse nuotekose perchloroetileno būna < 1mg/l). Kadangi vandens srautas nedidelis (≤ 0,5 m3/h), šioms nuotekoms apdoroti vietoje tinka pažangūs oksidacijos procesai (pvz., Fentono procesas). Be to, iš esmės pertvarkius pagrindinį distiliavimo įrenginį buvo ženkliai sumažintas tirpiklio likutis dumble (1 % masės; įprastų įrenginių šis rodiklis yra 5 % masės).

Nuotekų valymas
Biologinėmis priemonėmis sunkiai skaidomas sudedamąsias dalis tegalima suskaidyti biologinio valymo įrenginiuose naudojant mažą maisto kiekio ir mikroorganizmų skaičiaus santykį, tačiau biologiškai neskaidomų medžiagų negalima suskaidyti biologiniais valdymo įrenginiais. Pirmiau minėtų sudedamųjų dalių turinčios koncentruotos nuotekos turėtų būti valomos atsiradimo vietoje. Tekstilės apdailos pramonei siūlomi pažangūs oksidacijos procesai (pvz., Fentono reakcija) – tai veiksmingas parengiamojo valymo būdas (atsižvelgiant į nuotekų tipą cheminio deguonies suvartojimas gali būti 70 – 85 %, o likutinis cheminis deguonis, kuris yra lengvai skaidomas biologinėmis priemonėmis dėl junginių modifikacijos, tinkamas biologiniam apdorojimui). Tačiau didelės koncentracijos likučius, pvz., likutinę marginimo pastą ir įmirkymo skysčius, patogiau nemaišyti su nuotekų srautu ir juos šalinti kitais būdais.

Nuotekas, turinčias pigmentinės marginimo pastos arba kilimo pagrindui formuoti naudojamo latekso, būtų tinkamiau apdoroti ne chemine oksidacija, o nusodinimu/flokuliacija ir surinktą dumblą deginti. Be to, jei tai yra azo dažikliai, dažų pašalinimas yra veiksmingas įmirkymo skystį ir marginimo pastas apdorojant anaerobiniu būdu prieš po jo numatomą aerobinį apdorojimą.

Siūlomi šie būdai, siekiant, kad apdorojant įvairių teršalų turinčias nuotekas, būtų užtikrinami lygiaverčiai parametrai:

- kietųjų dalelių ir organinių medžiagų pašalinimas po biologinio apdorojimo procesų, pvz., adsorbcija aktyvintomis anglimis bei jų pavertimas aktyviojo dumblo sistema ir adsorbuotų biologinėmis priemonėmis nesuskaidomų junginių sudeginimas arba visiškas dumblo pertekliaus perdirbimas (biomasė ir panaudotos aktyvintos anglys);

- kombinuotas biologinis fizinis ir cheminis apdorojimas, į aktyviojo dumblo sistemą pridedant aktyvintos anglies miltelių ir geležies druskos bei perteklinio dumblo reaktyvavimas „drėgnąja oksidacija“ arba „drėgnuoju peroksidavimu“ (jeigu naudojamas vandenilio peroksidas);

- konservatyviųjų junginių ozonavimas prieš aktyviojo dumblo sistemą.

Svarstoma keletas variantų, kuriuos galima taikyti vilnos skalavimo nuotekoms. Garinimo įrenginio poveikis aplinkai laikytinas kur kas priimtinesnis nei flokuliacijos įrenginio. Tačiau pradinė garinimo įrenginio kaina, atrodo, yra pernelyg didelė ir įdėtų lėšų grįžimas (palyginti su išleidimu į nuotekų kolektorių) mažai įmonei truktų 4 – 5 metus (3500 tonų vilnos per metus). Vidutinio dydžio įmonei (15000 tonų vilnos per metus) garinimas yra šiek tiek pigesnis nei flokuliacija per 10 metų. Jeigu purvo šalinimo/riebalų rinkimo įranga būtų naudojama kartu su garinimu, garinimas būtų dar tikslingesnis, nes būtų galima įrengti mažesnį garintuvą, dėl kurio sumažėtų pradinis išleidžiamų lėšų kiekis. Naudojant panaudojimo įrangą taip pat mažėtų eksploatavimo išlaidos, nes būtų parduodami riebalai (šis poveikis būtų ženklesnis plonosios vilnos skalbimo įmonėms).

Aplinkos požiūriu tinkamiausias pasirinkimas - purvo šalinimo/riebalų rinkimo įranga su nuotekų garinimu ir dumblo deginimu bei visišku vandens ir energijos pakartotiniu panaudojimu. Tačiau atsižvelgiant į būdo sudėtingumą ir pradines kapitalo išlaidas, tas būdas būtų tinkamesnis: 1) naujiems įrenginiams; 2) eksploatuojamiems įrenginiams, kuriuose vietoje valomos nuotekos ir 3) įrenginiams, kuriems reikia keisti pasenusią nuotekų valymo įrangą.

Žinoma, kad jeigu nuotekos valomos biologiniais procesais, Europoje (pirmiausia Italijoje) yra plovimo mašinų, kurios nuotekas iš esmės valo biologiniais metodais. Tačiau nebuvo pateikta tikslios informacijos.

Buvo įrodyta, kad vilnos skalavimo dumblas, sumaišytas su plytų gamybos moliu, būna puikių techninių ypatybių. Ekonomika iš esmės priklauso nuo plovimą atliekančios įmonės sudarytos sutarties su plytų gamintoju. Atsižvelgiant į pateiktą informaciją šis būdas turėtų būti pigesnis nei vežimas į sąvartyną, kompostavimas ir deginimas. ES geriausių prieinamų gamybos būdų informaciniame dokumente nepateikiama informacija apie kitas turimas perdirbimo galimybes.

BENDRIEJI GPGB (VISAI TEKSTILĖS PRAMONEI)

Vadyba

Pripažįstama, kad technologinės naujovės neatskiriamos nuo aplinkos elementų valdymo ir bendro pobūdžio priemonių, kurių galėtų imtis įmonės. Įrenginio, kuris naudoja taršos požiūriu pavojingus procesus, priežiūrai privaloma įdiegti daugelį aplinkos elementų valdymo sistemos dalių. Proceso įvedinių ir išvedinių kontrolės sistemos įgyvendinimas – tai būtina sąlyga svarbiausioms sritims ir poveikio aplinkai sumažinimo galimybėms nustatyti.

Chemikalų dozavimas ir tiekimas (išskyrus dažiklius)

Geriausias prieinamas gamybos būdas – tai automatinių dozavimo ir tiekimo sistemų įrengimas, kurios matuoja tikslius naudojamų chemikalų ir pagalbinių medžiagų kiekius - vamzdynais tiekia jas įvairioms mašinoms be žmonių įsikišimo.

Chemikalų pasirinkimas ir naudojimas
Geriausi prieinami gamybos būdai – tai tam tikrų bendrų principų renkantis chemikalus ir tvarkant jų naudojimą laikymasis:

- jeigu proceso numatyto rezultato įmanoma pasiekti be chemikalų, jie nenaudotini;

- jeigu chemikalus privaloma naudoti, renkantis chemikalus atsižvelgiama į jų keliamą riziką ir naudojimo būdą, siekiant, kad būtų užtikrinta mažiausia bendroji rizika.

Parengta keletas chemikalų sąrašų ir chemikalų klasifikavimo priemonių. Eksploatavimo režimai, užtikrinantys mažiausią bendrąją riziką – tai teršalų skaidymas uždarojo ciklo ir uždarosios grandinės įranga. Suprantama, svarbu tinkamai atsižvelgti į atitinkamus Bendrijos teisės aktus.

Laikantis tų principų, daromos išsamios GPGB išvados, ypač susijusios su paviršinio aktyvumo medžiagomis, kompleksadariais ir antiputokšliais. Išsamesnė informacija pateikiama 5 skyriuje.

Tiekiamos pluošto žaliavos pasirinkimas

Žinodamas apie medžiagų (pvz., paruošimo medžiagų, pesticidų, mezgimo alyvų), kuriomis pluoštas bus apdorojamas vėlesniais etapais, kokybę ir kiekybę, gamintojas gali imtis tinkamesnių priemonių, kad būtų pašalintas tų medžiagų poveikis aplinkai arba kad jis būtų kontroliuojamas. Geriausias prieinamas gamybos būdas – tai užmegzti ryšius su pirmesnio tekstilės gaminių gamybos grandinės etapo dalyviais, siekiant, kad būtų sukurta atsakomybės aplinkos požiūriu sistema. Tikslinga, kad būtų keičiamasi informacija apie chemikalų, kuriais pluoštas apdorojamas kiekviename gaminio naudojimo etape ir kurie lieka ant pluošto, tipą ir kiekį. Skirtingų žaliavų GPGB:

- cheminiai pluoštai: GPGB yra pasirinkti žaliavą -, kuri apdorota mažai aplinką teršiančiomis ir biologiškai skaidomomis/biologinėmis priemonėmis pašalinamomis paruošimo medžiagomis;

- medvilnė: pagrindiniai klausimai – ar buvo taikytos pavojingos medžiagos, pvz., pentrachlorofenolis (PCP) ir naudotų glitavimo medžiagų kokybė bei kiekis (medžiagos, kuri buvo glituota nesudėtingu papildomu būdu, ir veiksmingų biologinėmis priemonėmis pašalinamų glitavimo medžiagų pasirinkimas). Pirmenybė turėtų būti teikiama, jeigu rinkos sąlygos leidžia rinktis, be sintetinių cheminių trąšų, pesticidų arba defoliantų išaugintai medvilnei.

- vilna: dėmesys skiriamas tam, kad būtų naudojama prieinama informacija ir skatinamas kompetentingų įstaigų bendradarbiavimas, siekiant, jog nebūtų apdorojama chlororganiniais pesticidais užteršta vilna ir jog auginimo vietoje būtų mažinamas visų teisėtai naudojamų avių ektoparazitams naikinti skirtų pesticidų kiekis. Biologiškai suskaidomomis verpimo medžiagomis, o ne junginiais, pagamintais iš mineralinių alyvų ir (arba) turinčių alkilfenoletoksilatų (APEO), apdorotų vilnonių verpalų pasirinkimas – tai GPGB dalis.

Imamasi visų priemonių, kad gaminant tekstilės pramonės apdorojamas žaliavines pluošto medžiagas būtų taikoma tam tikra kokybės užtikrinimo sistema, dėl to apdailą atliekanti įmonė turėtų gauti atitinkamą informaciją apie teršalų tipus ir kiekius.

Vandens ir energijos valdymas
Tekstilės pramonėje vandens ir energijos taupymas dažnai būna susijęs, nes energija daugiausia šildomos procesui reikalingos vonios. Geriausių prieinamų gamybos būdų taikymo pradžia – tai įvairiems procesams naudojamo vandens ir energijos kontrolė bei patobulinta eksploatacinių parametrų stebėsena. GPGB apima periodiniam apdirbimui skirtas mašinas, kurioms galioja mažesnis dažymo vonios masės ir dažomų gaminių masės santykis ir kurios tolydiniam apdirbimui naudoja nesudėtingus papildomus būdus ir naujausias technologijas plovimo veiksmingumui padidinti. GPGB – tai taip pat vandens pakartotinio naudojimo ir recirkuliacijos galimybių, sistemingai nagrinėjant įvairių procesų srautų kokybę ir apimtį, nustatymas.

VILNOS SKALAVIMAS
Vilnos skalavimas vandeniu
GPGB – naudoti purvo šalinimo ir riebalų surinkimo įrangą. Su GPGB susijusios vandens sunaudojimo vertės – 2 – 4 l/kg neskalbtos vilnos, jei tai yra vidutinė ar didelė įmonė (15000 tonų neskalbtos vilnos per metus), ir 6 l/kg – mažai įmonei. Susijusios surinktų riebalų kiekio vertės – 25 – 30 % riebalų, kurie turėjo būti skalbiamoje vilnoje. Panašiai su GPGB siejamos energijos suvartojimo vertės – 4- 5 MJ/kg apdorotos neskalbtos vilnos, palyginti su maždaug 3,5 MJ/kg šiluminės energijos ir 1 MJ/kg elektros energijos. Dėl to, kad neturima duomenų, neįmanoma nustatyti, ar pirmiau minėtos su GPGB susijusios vandens ir energijos naudojimo vertės taip pat taikytinos labai plonai vilnai (pluošto skersmuo paprastai maždaug 20μm arba mažesnis).

Vilnos plovimas organiniais tirpikliais

Plovimas organiniais tirpikliais laikomas GPGB, jeigu imtasi visų priemonių nenumatytiems nuostoliams mažinti ir užkirsti kelią bet kokiam požeminio vandens teršimui, kurį sukelia pasklidieji šaltiniai ir avarijos. Išsami informacija apie šias priemones pateikiama 2.3.1.3 skirsnyje.

TEKSTILĖS GAMINIŲ APDAILOS IR KILIMŲ PRAMONĖ

Parengiamasis apdorojimas 
Mezgimo tepalų pašalinimas iš audinio

Geriausias prieinamas gamybos būdas – tai:

- megzto audinio, kuris buvo apdorotas vandenyje tirpstančiais ir biologiškai skaidomais tepalais, o ne įprastais iš mineralinių alyvų pagamintais tepalais, pasirinkimas (žr. 4.2.3 skirsnį). Jie pašalinami skalbiant vandeniu. Sintetinių pluoštų megztus audinius būtina plauti prieš termostabilizavimą (kad būtų pašalinti tepalai ir kad jie kaip teršalai nebūtų išleisti į atmosferą);

- termostabilizavimo procedūros atlikimas prieš plovimą ir iš džiovinimo bei platinimo mašinos surinktų į atmosferą išleidžiamų teršalų valymas sausomis elektrinio filtravimo sistemomis, leidžiančiomis panaudoti energiją ir atskirai surinkti alyvą. Šiomis priemonėmis  mažinama nuotekų tarša (žr. 4.10.9 skirsnį);

- vandenyje netirpstančių alyvų pašalinimas plaunant organiniais tirpikliais. Tada taikomi 2.3.1.3 skirsnio reikalavimai bei konservatyvių teršalų skaidymo uždarojo ciklo sistemoje nuostatos (pvz., pažangiais oksidacijos procesais). Šios priemonės užkirs kelią bet kokiam požeminių vandenų teršimui, kurį sukelia pasklidieji šaltiniai ir avarijos. Šis būdas patogus tada, jeigu audinys turi kitų vandenyje netirpstančių paruošimo medžiagų, pvz., silikoninių alyvų.

Glito šalinimas

Geriausi prieinami gamybos būdai – tai:

- nesudėtingais papildomais būdais (pvz., parengiamuoju metmeninių verpalų įmirkymu, žr. 4.2.5 skirsnį) apdorotos žaliavos ir veiksmingesnių biologinėmis priemonėmis pašalinamų glitavimo medžiagų (žr. 4.2.4 skirsnį) pasirinkimas, jį derinant su efektyvesnėmis plovimo sistemomis glitui pašalinti ir maisto kiekio bei mikroorganizmų skaičiaus mažo santykio nuotekų valdymo būdais (maisto kiekio ir mikroorganizmų skaičiaus santykis < 0,15 kg BDS5/kg MLSS·d, aktyviojo dumblo pritaikymas ir temperatūros aukštesnės nei 15°C – žr. 4.10.1 skirsnį), siekiant, kad būtų patobulintas glitavimo medžiagų šalinimas biologinėmis priemonėmis;

- oksidacijos metodo pasirinkimas, jeigu neįmanoma kontroliuoti žaliavos šaltinio (žr. 4.5.2.4 skirsnį);

- glito pašalinimo/skalbimo ir balinimo derinimas viename etape kaip aprašyta 4.5.3 skirsnyje;

- glitavimo medžiagų regeneravimas ir pakartotinis panaudojimas ultrafiltruojant kaip aprašyta 4.5. skirsnyje;

Balinimas

Geriausi prieinami gamybos būdai – tai:

- balinimo vandenilio peroksidu – tinkamiausia balinimo medžiaga – naudojimas, šį būdą derinant su metodais, leidžiančiais taikyti kuo mažiau vandenilio peroksido stabilizatorių kaip aprašyta 4.5.5 skirsnyje arba naudojant 4.3.4 skirsnyje aprašytus biologiškai suskaidomus/biologinėmis priemonėmis pašalinamus kompleksadarius;

- linų ir karnienos pluoštų, kurių negalima balinti vien vandenilio peroksidu, balinimas natrio chloratu. Pirmenybė teiktina dviejų etapų balinimui vandenilio peroksidu ir chloro dioksidu. Būtina užtikrinti, kad būtų naudojamas laisvojo chloro neturintis chloro dioksidas. Laisvojo chloro neturintis chloro dioksidas gaunamas natrio chloratą redukuojant vandenilio peroksidu (žr. 4.5.5 skirsnį).

- natrio hipochlorito naudojimas tik tais atvejais, jeigu privaloma užtikrinti visišką baltumą ir tiems audiniams, kurie nepatvarūs ir kuriuos gali ištikti depolimerizacija. Šiais specialiais atvejais, siekiant, kad mažiau susidarytų pavojingų adsorbuojamų halogenorganinių junginių (AOX), balinimas natrio hipochloritu atliekamas dviejų etapų procesu: pirmame etape naudojamas peroksidas, antrame – hipochloritas. Balinimo hipochloritu nuotekos nemaišomos su kitais srautais ir sumaišytais srautais, siekiant, kad būtų sumažintas pavojingų adsorbuojamų halogenorganinių junginių (AOX) susidarymas.

Merserizavimas

Geriausi prieinami gamybos būdai yra:

- šarmo iš skalavimo vandens, susidarančio taikant merserizavimo procesą, regeneravimas ir pakartotinis naudojimas kaip aprašyta 4.5.7 skirsnyje;

- arba pakartotinis šarmo turinčių nuotekų naudojimas kitiems parengiamojo apdorojimo procesams.

Dažymas

Dažymo junginių dozavimas ir tiekimas

Geriausi prieinami gamybos būdai – tai:

- dažiklių skaičiaus sumažinimas (vienas iš būdų sumažinti dažiklių skaičių – naudoti trijų spalvų sistemas);

- dažiklių dozavimas ir tiekimas automatinėmis sistemomis (rankiniu būdu tvarkomi tik tie dažikliai, kuriais dažomai retai);

- ilgose tolydinio veikimo linijose, kuriose nenaudojamą paskirstymo linijos tūrį galima lyginti su pliusuotės tūriu, pirmenybės teikimas decentralizuotiems automatiniams įrenginiams, kuriuose skirtingi chemikalai su dažikliais iš anksto nesumaišomi prieš proceso pradžią ir kurie visiškai automatizuotai valomi.

Dažymo procesams skirti bendrieji  geriausi prieinami gamybos būdai 

Geriausi prieinami gamybos būdai – tai:

- mašinų, turinčių automatinius pripylimo tūrio, temperatūros ir kitų dažymo parametrų valdiklius, netiesiogines šildymo ir aušinimo sistemas, duris ir gaubtus, leidžiančius sumažinti garų nuostolius, naudojimas;

- pasirinkimas mašinų, geriausiai tinkančių apdoroti numatytą partiją, kad šią operaciją būtų galima atlikti taikant visus nominalius dažymo vonios masės ir dažomų gaminių masės santykius, kuriems mašinos buvo numatytos. Modernias mašinas galima eksploatuoti taikant beveik pastovų dažymo vonios masės ir dažomų gaminių masės santykį, nors būtų išnaudojama tik 60 % nominalaus tų mašinų pajėgumo (arba vos 30 % tų mašinų nominalaus pajėgumo, jei tai yra verpalų dažymo mašinos)(žr. 4.6.19 skirsnį);

- naujų mašinų pasirinkimas kiek galima atsižvelgiant į 4.6.19 skirsnyje aprašytus reikalavimus:

- mažas arba labai mažas dažymo vonios masės ir dažomų gaminių masės santykis;

- vonios atskyrimas nuo tekstilės medžiagos vykdant procesą;

- vidinis proceso skysčio atskyrimas nuo plovimo skysčio;

- mechaninis skysčio šalinimas, siekiant, kad būtų sumažinamas teršalų pernešimas ir pagerintas skalbimo veiksmingumas;

- ciklo trukmės sumažinimas;

- nutekamojo skalavimo metodo pakeitimas išleidimo ir pripylimo arba kitais metodais (tikslinis audinių skalavimas) kaip aprašyta 4.9.1 skirsnyje;

- skalavimo vandens pakartotinis naudojimas kitam dažymui arba skiedimui ir dažymo vonios pakartotinis naudojimas, jeigu tą galima taikyti atsižvelgiant į technines galimybes. Šį būdą (žr. 4.6.22 skirsnį) lengviau taikyti dažant palaidą pluoštą, jeigu naudojamos iš viršaus pakraunamos mašinos. Pluošto greitiklį iš dažymo mašinos galima pašalinti iš vonios neišleidus skysčio. Tačiau naujausios periodinio dažymo mašinos turi įmontuotus surinkimo rezervuarus, leidžiančius koncentratus nuolatos automatiškai atskirti nuo skalavimo vandens.

Tolydinio dažymo procesams skirti geriausi  prieinami gamybos būdai 
Tolydinio ir pusiau tolydinio dažymo procesai sunaudoja mažiau vandens nei periodinis dažymas, tačiau taikant tuos abu procesus surenkama didelės koncentracijos likutiniai tirpalai.

Geriausi prieinami gamybos būdai – tai koncentruoto skysčio nuostolių sumažinimas:

- naudojant nesudėtingas papildomas skysčio tiekimo sistemas ir mažinant įmirkymo vonios tūrį, jeigu dažoma pliusuote;

- diegiant tiekimo sistemas, kuriose chemikalai būtų tiekiami operatyviai kaip atskiri srautai ir būtų sumaišomi prieš perduodant juos į dažymo įtaisą;

- taikant vieną iš toliau aprašytų įmirkymo skysčio dozavimo sistemų, pagrįstų gaminio sugerto skysčio matavimu (žr. 4.6.7 skirsnį):

- matuoti sunaudoto dažymo skysčio kiekį atsižvelgiant į apdoroto audinio kiekį (audinio ilgis dauginamas iš jo tankio); nustatytos vertės apdorojamos automatiškai ir taikomos rengiant kitą panašią partiją;

- naudoti spartų periodinio dažymo būdą, kai dažiklio tirpalas visai partijai paruošiamas ne prieš dažymo pradžią, o ruošiamas nustatytu laiku, keliais etapais, remiantis operatyviu matavimu, kuris grindžiamas įmirkomo gaminio sugertu dažiklio kiekiu. Šiam antram būdui teikiama pirmenybė, jeigu tai įmanoma padaryti atsižvelgiant į ekonomines priežastis (žr. 4.6.7 skirsnį);

- padidinti skalbimo veiksmingumą naudojant skalavimo priešingais srautais principus ir sumažinti 4.9.2 skirsnyje aprašytą teršalų pernešimą.

Poliesterio  (PES) ir poliesterio mišinių dažymas dispersiniais dažais

Geriausi prieinami gamybos būdai:

- pavojingų greitiklių atsisakymas (siūlomi variantai nurodomi eiliškumo tvarka):

- be greitiklių dažomų poliesterio pluoštų (modifikuoto PET arba PTT tipo) naudojimas kaip aprašyta 4.6.2 skirsnyje, jeigu pasirenkant galima atsižvelgiant į produkto rinkos galimybes;

- dažymas taikant aukštą temperatūrą be greitiklių. Šis būdas netinka iš poliesterio/ vilnos ir elastano/vilnos pagamintiems audiniams;

- dažiklio sugėrimą spartinančių įprastų greitiklių pakeitimas iš benzilbenzoato ir N-alkilftalimido pagamintais cheminiais junginiais, jeigu dažomi vilnos/poliesterio pluoštai, žr. 4.6.1 skirsnį);

- atliekant baigiamąjį poliesterio apdorojimą, natrio ditionito pakeitimas – vietoje jo naudojamas vienas iš pasiūlytų dviejų būdų (kaip aprašyta 4.6.5 skirsnyje):

- natrio ditionitas pakeičiamas redukuojančiąja medžiaga, pagaminta iš sulfino rūgšties darinių. Ši priemonė turėtų būti derinama su tomis priemonėmis, kurių imamasi siekiant užtikrinti, kad būtų naudojamas tik dažikliui redukuoti reikalingas tam tikras redukuojančios medžiagos kiekis (pvz., naudojant azotą deguoniui iš skysčio ir mašinos oro pašalinti);

- naudojami dispersiniai dažikliai, kuriuos šarminėje terpėje galima išvalyti ne redukuojant, o hidroliziniu soliubilizavimu (žr. 4.6.5 skirsnį);

- naudojami optimalūs dažymo junginiai, turintys dispergatorių, kuriuos galima lengvai pašalinti biologinėmis priemonėmis kaip aprašyta 4.6.3 skirsnyje.

Dažymas sieriniais dažikliais

Geriausi prieinami gamybos būdai (žr. 4.6.6 skirsnį)– tai:

- įprastų sierinių dažiklių (miltelinių ar skystų) pakeitimas stabilizuotais iš anksto neredukuotais dažikliais be sieros arba iš anksto redukuotais dažymo junginiais, kuriuose yra ne daugiau nei 1 % sieros;

- natrio sulfidas pakeičiamas sieros neturinčiomis redukuojančiomis medžiagomis ar natrio ditionitu (taikoma nurodyta eiliškumo tvarka);

- imamasi priemonių užtikrinti, kad būtų naudojamas tik tam tikras redukuojančios medžiagos kiekis, reikalingas sunaudojamam dažiklio kiekiui sumažinti (pvz., naudojant azotą deguoniui iš skysčio ir mašinos oro pašalinti);

- pirmenybės teikimas vandenilio peroksidui (naudojamas kaip oksidatorius).

Periodinis dažymas aktyviaisiais dažikliais
Geriausi prieinami gamybos būdai yra:

- didelio fiksacijos laipsnio aktyviųjų dažiklių, kuriais dažant reikalingas mažas druskos kiekis, naudojimas kaip aprašyta 4.6.10 ir 4.6.11 skirsniuose;

- atsisakymas skalaujant ir neutralizuojant po dažymo naudoti ploviklius ir vietoje to taikyti skalavimą šiltu vandeniu bei šiluminės energijos regeneravimą iš skalavimo nuotekų (žr. 4.6.12 skirsnį).

Dažymas aktyviaisiais dažikliais įmirkant, nuspaudžiant ir  fiksuojant išlaikymo velenuose metu

GPGB – tai  tokių dažymo būdų naudojimas, kurie užtikrina lygiaverčius 4.6.13 skirsnyje aprašytiesiems eksploatacinių parametrų lygius. Aprašytas būdas yra ekonomiškai efektyvesnis nei dažymas įmirkant, nuspaudžiant ir išlaikant velenuose, jeigu vertinama, atsižvelgiant į visas apdirbimo išlaidas, tačiau diegiant naują technologiją reikėtų didelių kapitalo investicijų. Vis dėlto naujoms ir siekiančioms pakeisti įrangą įmonėms išlaidų veiksnys nėra toks svarbus. Visais atvejais GPGB – atsisakyti karbamido ir taikyti fiksavimo būdus, kuriems nereikia silikato (žr. 4.6.9 skirsnį).

Vilnos dažymas

Geriausi prieinami gamybos būdai – tai:

- chrominių dažiklių pakeitimas aktyviaisiais dažikliais arba, jeigu to padaryti negalima,  naudoti dažymo technikas su labai žemu chromo kiekiu, kurios atitinka toliau pateikiamus reikalavimus kaip apibrėžta 4.6.15 skirsnyje. Šiuo atveju:

a) išmetamųjų teršalų faktorius yra 50 mg chromo kilogramui apdorotos vilnos (tai atitinka 5 mg/l chromo koncentraciją panaudotoje spalvos fiksavimo gerinimo vonioje, jeigu dažymo vonios masės ir dažomų gaminių masės santykis buvo 1 : 10;

b) nuotekose nenustatoma chromo (VI) (naudojant įprastą metodą, tinkamą < 0,1 mg/l Cr VI koncentracijos vertėms nustatyti);

- vilną dažant metalo kompleksiniais dažikliais užtikrinama, kad į nuotekas būtų išmetamas minimalus sunkiųjų metalų kiekis. Su GPGB susijusios vertės – tai 10 - 20 mg išmetamųjų teršalų faktorius kilogramui apdorotos vilnos, atitinkantis 1 – 2 mg/l chromo koncentraciją panaudotoje spalvos fiksavimo gerinimo vonioje, jeigu dažymo vonios masės ir dažomų gaminių masės santykis buvo 1 : 10;

- naudojamos pagalbinės medžiagos, kurios gerina dažiklių sugėrimą, pvz., 4.6.17 skirsnyje aprašytas palaidam vilnos pluoštui ir sluoksnoms taikomas procesas;

- naudojami pH kontrolės būdai, siekiant, kad dažant kitas tekstilės medžiagas dažymui būtų sunaudojama kuo didesnė vonioje esančio dažiklio dalis;

- teikti pirmenybę pH reikšmės keitimu kontroliuojamiems procesams, kai dažant su pH reikšmės keitimu kontroliuojamais dažikliais (rūgštiniai ir baziniai dažikliai), lygus dažymas  užtikrinamas  sunaudojant didžiausią   vonioje esančio dažiklio ir nuo vabzdžių apsaugančių medžiagų dalį bei kuo mažiau naudojant organinių lygiklių (žr. 4.6.14 skirsnį).

Marginimas 
Bendras proceso apibūdinimas

Geriausi prieinami gamybos būdai – tai:

- marginimo pastos nuostolių mažinimas, jeigu marginama cilindriniais fotografiniais šablonais:

- mažinant marginimo pastos tiekimo sistemų tūrį (žr. 4.7.4 skirsnį);

- marginimo pastą iš tiekimo sistemos surenkant kiekvieno proceso pabaigoje 4.7.5 skirsnyje aprašytu būdu;

- perdirbant marginimo pastos likučius (žr. 4.7.6 skirsnį);

- mažinti valymo operacijoms sunaudojamą vandens kiekį derinant šias priemones (žr. 4.7.7 skirsnį):

- marginimo juostos  sustabdymo/paleidimo kontrolė;

- spaudžiamiesiems velenėliams, šablonams ir kaušams valyti naudoto skalavimo vandens švariausios dalies pakartotinis panaudojimas;

- pakartotinis marginimo juostai valyti naudoto skalavimo vandens panaudojimas;

- pūko kilpų neturinčių austų arba megztų audinių nedidelių partijų (mažiau nei 100 m) apdorojimas skaitmeniniu rašaliniu ežektoriniu marginimu, jeigu tą galima taikyti atsižvelgiant gaminio rinką (žr. 4.7.9 skirsnį). Marginimo būgno, kad jis neišdžiūtų, plovimas tirpikliu – tai ne geriausias prieinamas gamybos būdas.;

- putliųjų audinių ir kilimų marginimas 4.7.8 skirsnyje aprašytomis skaitmeninėmis ežektorinėmis marginimo mašinomis, išskyrus batiką ir rezervinį marginimą bei panašius atvejus.

Aktyvusis marginimas

Geriausias prieinamas gamybos būdas – tai atsisakymas naudoti karbamidą, o vietoje jo taikyti:

- vieno etapo procesą, kuriame būtų tiekiamas nustatytas drėgmės kiekis (putos arba purškiamas apibrėžtas vandens dulksnos kiekis (žr. 4.7.1 skirsnį);

arba

- dviejų etapų marginimo būdą (žr. 4.7.2 skirsnį).

Šilkui ir viskoziniam pluoštui, jeigu taikomas vieno etapo procesas, purškimo būdas nėra patikimas, nes šiems pluoštams reikia nedidelio papildomo drėgmės kiekio. Įrodyta, kad putinimas, jeigu visiškai atsisakoma karbamido, tinka viskoziniam pluoštui, tačiau kol kas nepritaikomas šilkui. Iš pradžių tektų investuoti maždaug 200000 eurų įsigyjant putinimo mašiną, kurios gamybinis pajėgumas būtų maždaug 80000 metrų per dieną. Būdas rentabiliomis sąlygomis buvo taikomas įmonėse, kurių pajėgumas 30000, 50000 ir 140000 metrų per dieną. Nėra nustatyta, ar tas būdas rentabilus mažesnėms įmonėms.

Jeigu putinimas netaikomas, sunaudojamo karbamido kiekį galima sumažinti maždaug iki 50 g (šilkui) arba 80 g (viskoziniam pluoštui) kilogramui marginimo pastos.

Pigmentinis marginimas

Geriausi prieinami gamybos būdai – tai optimalios sudėties marginimo pastų, atitinkančių šiuos reikalavimus, naudojimas (žr. 4.7.3):

- tirštikliai išmeta mažą kiekį lakiosios organinės anglies (arba neturi jokių lakiųjų tirpiklių), o rišikliai turi mažai formaldehido. Susijusi į atmosferą išmetamų teršalų vertė < 0,4 g organinės C kilogramui tekstilės (tariama, kad kilogramui tekstilės tenka 20 m3 oro);

- neturi alkilfenoletoksilatų (APEO) ir lengvai pašalinamos biologinėmis priemonėmis;

- sumažintas amoniako kiekis. Susijusi į atmosferą išmetamų teršalų vertė: 0,6 g NH3 kilogramui tekstilės (tariama, kad kilogramui tekstilės tenka 20 m3 oro).

Apdaila
Bendras proceso apibūdinimas

Geriausi prieinami gamybos būdai – tai:

- likutinio skysčio sumažinimas:

- naudojant minimalaus  skysčio užnešimo būdus (pvz., putų taikymas, purškimas) arba sumažinant įmirkimo įtaisų tūrį;

- įmirkymo skysčius naudojant pakartotinai, jeigu nėra pakitusi jų kokybė;

- džiovinimo ir platinimo mašinose naudojamos energijos mažinimas (žr. 4.8.1 skirsnį):

- naudojant mechaninę vandens šalinimo įrangą, kad būtų sumažinamas tiekiamo audinio vandens kiekis;

- optimizuojant panaudoto oro srautą per džiovinimo skyrių ir kartu automatiškai išlaikant 0,1 ir 0,15 kg vandens kilograme sauso oro išmetamo oro drėgnumą (atsižvelgiama į laiką, per kurį užtikrinamos pusiausvyros sąlygos);

- įmontuojant šilumos pakartotinio panaudojimo sistemas;

- įmontuojant įrangos izoliavimo sistemas;

- užtikrinant optimalią tiesioginio šildymo džiovinimo ir platinimo mašinų degiklių techninę priežiūrą;

- į atmosferą mažai teršalų išmetančių optimalių receptų naudojimas. Apdailos receptų klasifikavimo/pasirinkimo pavyzdys pateikiamas „Išmetamųjų teršalų faktoriaus koncepcija“ (žr. 4.3.2 skirsnį).

Lengvą gaminio priežiūrą užtikrinantis apdorojimas

GPGB – tai formaldehido neturinčių skersinį ryšį sudarančių medžiagų naudojimas kilimų sektoriuje ir formaldehido neturinčių arba jo turinčių nedaug (formaldehidas sudaro < 0,1 % junginio kiekio) skersinį ryšį sudarančių medžiagų naudojimas tekstilės pramonėje (žr. 4.8.2).

Apdorojimas nuo kandžių apsaugančia medžiaga

Bendras proceso apibūdinimas

Geriausi prieinami gamybos būdai – tai:

- atitinkamų priemonių medžiagoms sandėliuoti taikymas kaip aprašyta 4.8.4.1 skirsnyje;

- užtikrinimas, kad būtų pasiektas 98 % veiksmingumas (nuo vabzdžių apsaugančios medžiagos įsigėrimas į pluoštą);

- toliau išvardytų papildomų priemonių taikymas, jeigu nuo vabzdžių apsaugančia medžiaga gaminiai apdorojami dažiklių vonioje:

 a) užtikrinimas, kad proceso pabaigoje būtų palaikoma pH < 4,5 vertė, o jeigu to negalima padaryti, tada nuo vabzdžių apsaugančia medžiaga apdorojama atskiru etapu ir vonia naudojama pakartotinai;

b) dažymo vonią užpildžius dažikliu, nuo vabzdžių apsaugančios medžiagos pylimas į vonią, siekiant, kad medžiagos nesilietų per kraštus;

c) tokių pagalbinių dažymo medžiagų pasirinkimas, kurios dažant nekliudo nuo vabzdžių apsaugančiai medžiagai įsigerti į pluoštą (nemažina vonioje esančios nuo vabzdžių apsaugančios medžiagos sunaudojamos dalies) (žr. 4.8.4.1 skirsnį);

Sausuoju verpimu pagamintų verpalų apdorojimas nuo kandžių apsaugančia medžiaga.

Geriausias prieinamas gamybos būdas – tai vieno iš dviejų arba abiejų būdų naudojimas (aprašytų 4.8.4.2 skirsnyje):

- baigiamojo apdorojimo rūgštimi (nuo kandžių apsaugančios aktyviosios medžiagos įsigėrimui pagerinti) ir skalavimo vonios pakartotinio naudojimo kitam dažymo etapui derinimas;

- 5 % bendro pluoštų mišinio tolygaus papildomo apdorojimo derinimas su numatytų dažymo mašinų bei nuotekų antrinio panaudojimo sistemų naudojimu, siekiant, kad į vandenį būtų išmetami mažesni aktyviosios medžiagos kiekiai;

Dažyto palaido pluošto/plautų verpalų apdorojimas nuo kandžių apsaugančia medžiaga.
GPGB (žr. 4.8.4.3 skirsnį) - tai:

- galinėje verpalų plovimo mašinos dalyje įmontuotų  mažo tirpalo kiekio užnešimo sistemų naudojimas;

- tarp dviejų partijų apdorojimo proceso susidarančio mažos koncentracijos skysčio recirkuliavimas ir specialių procesų taikymas, siekiant iš panaudoto apdorojimo skysčio pašalinti aktyviąją medžiagą. Šie būdai gali apimti adsorbcinį arba skaidomąjį apdorojimą;

- tiesioginis viršutinės kilimo dalies pluošto apdorojimas taikant putinimo technologiją nuo kandžių apsaugančia medžiaga (kai ši medžiaga naudojama gaminant kilimą);

Dažytų verpalų apdorojimas nuo kandžių apsaugančia medžiaga

Geriausi prieinami gamybos būdai (žr. 4.8.4.4 skirsnį) – tai:

- atskiro baigiamojo apdorojimo proceso naudojimas, kad būtų sumažintas per dažymo procesus, kurie atliekami ne pačiomis tinkamiausiomis nuo kandžių apsaugančios medžiagos įsigėrimo sąlygomis, išmetamas teršalų kiekis;

- netolydinių mažos talpos apdorojimo mašinų arba modifikuotų centrifugų naudojimas;

- tarp dviejų verpalų partijų apdorojimo proceso susidarančio mažos koncentracijos skysčio recirkuliavimas ir specialių procesų, skirtų iš panaudoto apdorojimo skysčio aktyviajai medžiagai pašalinti, taikymas. Šie būdai gali apimti adsorbcinį arba skaidomąjį apdorojimą;

-  tiesioginis viršutinės kilimo dalies pluošto apdorojimas taikant putinimo technologiją nuo kandžių apsaugančia medžiaga (kai ši medžiaga naudojama gaminant kilimą).

Apdaila minkštinamosiomis medžiagomis

GPGB – tai minkštinamųjų medžiagų įterpimas spaudžiamaisiais velenėliais arba, šiam būdui teiktina pirmenybė, purškimo ar putinimo sistemomis, o ne šio apdorojimo atlikimas periodinio dažymo mašinomis (žr. 4.8.3 skirsnį).

Plovimas
Geriausias prieinamas gamybos būdas GPGB – tai:

- nutekamojo plovimo/skalavimo metodo pakeitimas išleidimu/pripylimu arba „tiksliniu skalavimu“ kaip aprašyta 4.9.1 skirsnyje;

- vandens ir energijos naudojimo tolydiniuose procesuose sumažinimas:

a) sumontavus didelio veiksmingumo skalbimo mašinas pagal 4.9.2 skirsnyje aprašytą principą. Su visu pločiu išplėsto celiuliozės arba sintetinio pluošto audinio didelio veiksmingumo tolydiniu skalbimu susijusios vertės pateikiamos 4.38 lentelėje;

b) sumontavus pakartotinio šilumos panaudojimo įrangą;

- jeigu negalima apsieiti be halogenintų organinių tirpiklių (pvz., su audiniais, kurie yra įmirkyti dideliais paruošimo medžiagų (pvz., silikoninių alyvų), kurias sunku pašalinti naudojant vandenį, kiekiais, geriausias prieinamas gamybos būdas – tai uždarojo ciklo įrangos naudojimas. Svarbu, kad įranga atitiktų 4.9.3 skirsnyje aprašytus reikalavimus ir kad būtų taikomos konservatyviųjų teršalų skaidymo uždarojo ciklo sistema (pvz., pažangiais oksidavimo procesais) nuostatos, siekiant, jog būtų užkirstas kelias bet kokiam galimam požeminio vandens teršimui, kurį sukelia pasklidieji šaltiniai ir avarijos.

Nuotekų valymas
Valant nuotekas taikomos bent trys skirtingos strategijos:

- valymas pagrindiniuose įmonės biologinio valymo įrenginiuose;

- valymas ne įmonėje, o pagrindiniuose miesto nuotekų valymo įrenginiuose;

- pasirinktų, atskirtų pavienių nuotekų srautų valymas įmonėje (arba už jos ribų).

Visos trys strategijos laikytinos geriausių prieinamų gamybos būdų pasirinktimis, jeigu tinkamai taikomos konkrečioms nuotekoms. Įprasti bendrieji nuotekų valdymo ir valymo principai – tai:

- taikant procesą atsirandančių skirtingų nuotekų srautų apibūdinimas (žr. 4.1.2 skirsnį);

- nuotekų iki jų sumaišymo su kitais srautais atskyrimas nuotekų atsiradimo vietoje atsižvelgiant į nuotekų teršalus ir kiekį. Šiomis priemonėmis užtikrinama, kad į valdymo įrenginį pakliūtų tik tie teršalai, kuriuos jis gali išvalyti. Be to, atsiranda galimybė nuotekas recirkuliuoti arba naudoti pakartotinai;

- nuotekų srautų valymas tinkamiausiu būdu;

- atsisakymas nuotekų sudedamąsias dalis leisti į biologinio valymo sistemas, jeigu tos dalys galėtų sutrikdyti valymo sistemų veiklą;

- tam tikrą biologinėmis priemonėmis neskaidomą frakciją turinčių nuotekų išvalymas atitinkamais būdais prieš tas nuotekas galutinai išvalant biologinėmis priemonėmis arba vietoje biologinio valymo;

Taikant pirmiau minėtus principus toliau nurodomi būdai laikomi geriausiais prieinamais gamybos būdais valant tekstilės gaminių apdailos ir kilimų pramonės nuotekas:

- nuotekų valymas aktyviojo dumblo sistema naudojant mažą maisto kiekio ir mikroorganizmų skaičiaus santykį kaip aprašyta 4.10.1 skirsnyje, jeigu galioja prielaida, kad biologiškai nesuskaidomų sudedamųjų dalių turintys koncentruotieji srautai iš anksto būtų išvalomi atskirai;

- labai užterštų (cheminis deguonies suvartojimas > 5000 mg/l) pasirinktų ir atskirtų pavienių nuotekų srautų, turinčių biologiškai neskaidomų sudedamųjų dalių, parengiamasis valymas chemine oksidacija (pvz., Fentono reakcija kaip aprašyta 4.10.7 skirsnyje). Pasirinktini nuotekų srautai – tai tolydinio arba pusiau tolydinio dažymo ir apdailos procesų įmirkymo skysčiai, glito šalinimo vonių skysčiai, marginimo pastos, apatinės kilimo pusės apretavimo likučiai, panaudotos dažymo ir apdailos vonios.

Tam tikros procesų atliekos, pvz., likutinės marginimo pastos ir likutiniai įmirkymo skysčiai, yra labai didelės koncentracijos ir, jeigu įmanoma, neturėtų būti maišomos su nuotekų srautais.

Šios atliekos turėtų būti šalinamos laikantis atitinkamų reikalavimų; šiluminė oksidacija gali būti vienintelis tinkamas metodas, nes turima reikalo su dideliu šilumingumu.

Jeigu nuotekos užterštos pigmentinio marginimo pasta arba apatinės kilimo pusės dengimo lateksu atliekomis, vietoje cheminio oksidavimo reikėtų rinktis nusodinimą/flokuliaciją bei surinkto dumblo sudeginimą (kaip aprašyta 4.10.8 skirsnyje).

Jei tai yra azodažikliai, dažus galima veiksmingai pašalinti anaerobiškai apdorojant įmirkymo skystį ir marginimo pastas kaip aprašyta 4.10.6 skirsnyje, jeigu tai atliekama prieš aerobinį apdorojimą.

Jeigu biologiškai neskaidomų sudedamųjų dalių turinčių koncentruotų vandens srautų negalima valyti atskirai, reikėtų atlikti papildomą fizinį-cheminį valymą, kad būtų užtikrinti lygiaverčiai bendri parametrai. Tas papildomas valymas apima:

- kietųjų dalelių ir organinių medžiagų pašalinimą po biologinio valymo proceso. Šio proceso pavyzdys – adsorbcija aktyvintąja anglimi ir vėlesnis šios anglies virtimas aktyviojo dumblo sistema: adsorbuotos biologiškai neskaidomos sudedamosios dalys tada naikinamos sudeginant arba apdorojamos laisvaisiais perteklinio dumblo (panaudotos aktyvintos anglies turinti biomasė) radikalais (t.y. procesu, per kurį sukuriama OH*, O2*-, CO2*-) (žr. 4.10.1 skirsnyje nurodomą 6 įrenginį);

- kombinuotą biologinį, fizinį ir cheminį apdorojimus, į aktyviojo dumblo sistemą pridedant aktyvintos anglies miltelių ir geležies druskos bei perteklinio dumblo reaktyvavimą „drėgnąja oksidacija“ arba „drėgnuoju peroksidavimu“ (jeigu naudojamas vandenilio peroksidas) kaip aprašyta 4.10.3 skirsnį;

- konservatyviųjų sudedamųjų dalių ozonavimas prieš joms patenkant į aktyviojo dumblo sistemą (žr. 4.10.1 skirsnyje nurodomą 3 įrenginį);

Vilnos plovimo sektoriaus nuotekų valymas (procesams naudojamas vanduo)

Geriausi prieinami gamybos būdai – tai:

- purvo šalinimo/riebalų rinkimo įrangos derinimas su nuotekų garinimu ir dumblo deginimu bei visišku vandens ir energijos pakartotiniu panaudojimu: 1) naujuose įrenginiuose; 2) eksploatuojamuose įrenginiuose, kuriuose vietoje valomos nuotekos ir 3) įrenginiuose, kuriuose reikia keisti pasenusią nuotekų valymo įrangą. Šis būdas aprašomas 4.4.2 skirsnyje;

- nusodinimo/flokuliacijos naudojimas esamose įmonėse, kuriose tie procesai jau naudojami kartu su nuotekų išleidimu į nuotekų kolektorių naudojant aerobinį biologinį valymą.

Tol, kol nesurenkama išsamesnė informacija apie su tam tikru biologiniu valymo būdu susijusias išlaidas ir eksploatacinius parametrus, jo negalima laikyti geriausiu prieinamu gamybos būdu.

Dumblo šalinimas
Vilnos skalbimo nuotekų valymo dumblas

Geriausi prieinami gamybos būdai – tai:

- dumblo naudojimas plytoms gaminti (žr. 4.10.12) arba kitų tinkamų perdirbimo būdų pasirinkimas;

- dumblo deginimas panaudojant šilumą, jeigu imamasi priemonių išmetamam SOx, NOx ir dulkių kiekiui kontroliuoti bei užkertamas kelias išmesti dioksinus ir furanus, atsirandančius iš pesticiduose, kurių gali būti dumble, esančio organiškai susietojo chloro.

BAIGIAMOSIOS PASTABOS
Pagrindinės bendrosios išvados:

- informacija buvo keičiamasi sėkmingai ir po antro techninės darbo grupės susitikimo buvo susitarta dėl daugelio dalykų;

- atsižvelgiant į tekstilės pramonės pobūdį (labai sudėtingas ir nevienalytis sektorius) įdiegtų nustatytų geriausių prieinamų gamybos būdų poveikis priklausys nuo kiekvienos įmonės ypatybių. Dėl to įdiegimo sparta bus ypač svarbus klausimas šiai pramonei;

- atsižvelgiant į sunkumus, kurių tam tikroms kompanijoms šiuo metu gali iškilti kontroliuojant/renkantis žaliavinio pluošto šaltinį, buvo pripažinta, kad yra reikalinga tiekiamos tekstilės medžiagos kokybės užtikrinimo sistema, siekiant, jog būtų parengta atitinkama paraiška taršos integruotos prevencijos ir kontrolės leidimui. Dėl to geriausias prieinamas gamybos būdas – tai bendradarbiavimas ne tik su pirmesnes tekstilės gamybos etapo operacijas atliekančiais partneriais tam tikrose vietose, bet ir pramonės sektoriaus lygiu, siekiant, kad būtų sukurta atsakomybės aplinkos požiūriu tekstilės sektoriuje grandinė.

Pagrindinės rekomendacijos būsimam darbui:

- būtina daugiau dėmesio skirti sistemingam duomenų rinkimui apie dabartinius sunaudojimo ir išmetamų teršalų lygius bei būdų, kurie svarstomi nustatant GPGB, ypač nuotekų, eksploatacinius parametrus;

- privalomas išsamesnis su būdais susijusių išlaidų ir sutaupytų lėšų įvertinimas, kad būtų lengviau nustatyti geriausią prieinamą gamybos būdą;

- informacijos rinkimas apie sritis, kurios nebuvo deramai minimos ES GPGB informaciniame dokumente, nes apie jas trūko duomenų. Tam tikros sritys, apie kurias trūksta duomenų ir informacijos, išsamiau nurodomos 7 skirsnyje.

Europos Sąjunga savo mokslinių tyrimų ir technologinės plėtros programomis pradeda ir palaiko keletą projektų, skirtų švariosioms technologijoms, atsirandančių nuotekų valymui ir perdirbimo technologijoms bei valdymo strategijoms. Šie projektai galėtų būti didelis indėlis ateityje tikrinant ir vertinant ES GPGB informacinį dokumentą. Dėl to skaitytojai raginami Europos taršos integruotos prevencijos ir kontrolės biurą (EIPPCB) informuoti apie visus mokslinių tyrimų rezultatus, kurie yra svarbūs šio dokumento taikymo sričiai (žr. taip pat šio dokumento pratarmę).
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