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Capitolul 1. Notiuni de baza despre logistica si sisteme logistice

1.1. Definirea logisticii

Cea mai utilizata definitie a unui sistem este aceea care afirma ca sistemul este
format dintr-o multime de componente (elemente), care, in limitele anumitor
conditii de spatiu si timp interactioneaza si functioneaza, asigurand obtinerea
unui rezultat. Cu exceptia omului si a sistemelor ce includ omul, rezultatul este
inconstient si reprezinta finalitatea, adica rezultatul interactiunii sistemului
considerat cu alte sisteme. lerarhia sistemelor este infinita fiecare sistem fiind un
subsistem al altuia mai cuprinzator.

Logistica constituie ansamblul activitatilor care au ca scop transportarea,
livrarea cu cheltuieli minime si Tn termenul cerut a unei anumite cantitati de
produs la locul unde exista o cerere pentru acest produs.

O definitie mai pragmaticd a notiunii este aceea care spune ca logistica
poate fi definita prin cei 8 D. Astfel logistica asigura produsul dorit, Tn cantitatea
dorita, in conditiile dorite, la locul desemnat, la timpul dorit, la clientul
desemnat, la costul dorit si in calitatea doritd de consumator.

Activitatile componente ale sistemelor logistice sunt: manipularea,
transportul, asteptarea, depozitarea, formarea unitatii logistice (unitatii de
incarcatura), controlul. Prin intermediul acestor activitati se realizeaza
aprovizionarea cu materii prime, materiale, combustibil, energie se sprijina
fabricarea produsului si se realizeaza distributia produsului finit.

1.2. Sisteme logistice

Sistemul logistic este sistemul care cuprinde toate procesele, fluxurile,
structurile si programele de functionare aferente logisticii. Tn interiorul
sistemelor logistice se desfasoara activitati si procese de aprovizionare,
transport, manipulare, asteptare, depozitare, control, formare unitate logistica
(de incarcatura), distributie. Este un sistem dinamic care sprijind im mod direct
productia clasica.

Sistemele logistice sunt prezente atat in firmele de productie cat si in alte tipuri
de firme. Modul in care acestea sunt utilizate de catre firme diferd de la un caz la
altul. Existd firme de productie in care sistemul logistic este extrem de mult



utilizat (firmele din zona automotive care lucreaza cu stocuri minime), productia
de alimente perisabile, etc.
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Figura 1.1. Sistemul intreprindere

In figura 1.1. sunt prezentate elementele (resursele) de intrare, elementele
proprii ale sistemului intreprindere si elementele de iesire.

Elementele de intrare intr-o intreprindere sunt urmatoarele:

- Resursele materiale — sunt toate materiile prime si materialele pe care
firma le achizitioneazd si le primeste pentru a intra in procesul de
productie



- Resursele informationale — sunt toate tipurile de informatii care pot fi
achizitionate/dobandite de catre respectiva firma si pe care le utilizeaza 1n
activitatea generala a firmei

- Resursele energetice — sunt toate tipurile de energie utilizate in cadrul
firmei (energie electrica, hidraulica, pneumatica, etc)

- Resursele umane - sunt formate din toti angajatii firmei si din
colaboratorii care lucreaza pentru respectiva firma

- Resursele financiare — sunt formate din banii existenti in conturile firmei,
de creantele pe care aceasta le are de incasat si din creditele pe care firma
le are la dispozitie contractate cu bancile

Toate aceste elemente de intrare care sunt dobandite prin procesul de
aprovizionare trebuie gestionate cu grija, astfel incat cheltuielile aferente
acestora sa se incadreze in bugetul estimat al firmei respective. Economia de
resurse trebuie sa se bazeze pe o atentie deosebitd in ceea ce priveste materialele
de aprovizionat, cantitatea si calitatea acestora, termenul de livrare si
periodicitatea acesteia, etc.

Procesul efectiv prin care respectivele intrari se vor transforma in iesiri Se va
realiza in spatiile de productie ale firmei, cu mobilierul tehnologic aferent, cu
echipamentele si sistemul informatic propriu al firmei.

in cadrul procesului de productie firma trebuie si fie eficienti adica si aiba
efecte cat mai bune depunand eforturi cat mai mici (sd obtina produse/servicii
foarte bune cu un consum de resurse cat mai mic).

Elementele de iesire intr-o intreprindere sunt urmatoarele:

- Produsele/serviciile firmei realizate conform cerintelor clientilor, adica la
nivelul asteptdrilor acestora. Este important sa se identifice cit mai
concret asteptarile clientilor pentru ca un produs/serviciu la un nivel mai
jos decat asteptarile poate sa fie refuzat, pe cand un produs/serviciu peste
asteptari poate sa coste mai mult decat clientul si-a planificat sa plateasca.

- Desecurile care rezulta din acest proces (care pot fi recuperabile sau
nerecuperabile) vor intra intr-un circuit special iar de ele se va ocupa
logistica secundara a firmei. Despre acestea se va discuta pe larg n a doua
parte a ghidului.

Produsele/serviciile realizate trebuie sa poata sa fie vandute si distribuite foarte
usor. Firma este eficace atunci cand realizeaza produse/servicii care sunt
cumparate de clienti. Un produs care nu poate fi vandut, indiferent de
caracteristicile sale, este un produs respins de piata si deci necalitativ.



Ca si o concluzie este bine sa reamintim urmatoarele:
- Te aprovizionezi cu mare grija incercand sa faci economii de resurse
- Produci eficient adica cu resurse minime (produci CUM trebuie)
- Distribui produse care se cer pe piata (produci CE trebuie)

Tn ceea ce priveste modul de abordare a logisticii, tipuri de logistica si de
sisteme logistice, trebuie sa tinem seama de o serie de factori dintre care cei mai
importanti ar fi:

-tipurile de fluxuri de intrare Tn sistemul considerat;
-tipurile de fluxuri de iesire din sistemul considerat

-procesele si activitatile logistice specifice care au loc in interiorul
sistemului

Un proces de productie are urmatoarele componentele:

Procesele de baza formeaza continutul principal al procesului de productie in
care are loc transformarea obiectelor muncii, prin diferite procese specifice de la
materia prima pana la produsul finit. Acestea pot fi:

- Procesele de baza pregatitoare au drept scop pregatirea materiei prime
pentru intrarea acesteia Tn procesele urmatoare.

- Procesele de baza prelucratoare au drept scop prelucrarea materiilor
prime si materialelor pe care acestea le iau de la procesele pregititoare, la
dimensiunile si caracteristicile cerute de documentatia aferenta acestora.

- Procesele de baza de asamblare realizeaza operatiile finale care incheie
procesul de productie, realizand produsul finit din proiectul de executie.

- Procesele de control final se executa cu aparate adecvate, aici intrand si
eventualele probe si incercari specifice care sunt cerute de tehnologia
utilizata pentru realizarea respectivului produs.

Procesele auxiliare au drept scop asigurarea conditiilor pentru ca procesele de
baza sa se desfasoare fara intreruperi si cu eficienta maxima. Ele exista in toate
tipurile de intreprinderi chiar daca in unele dintre acestea cu un volum mai
redus.

Procesele logistice au drept scop deservirea atat a proceselor de baza cat si a
celor auxiliare. Din procesele logistice nu rezulta valori materiale ci doar
servicii, acestea fiind nsa indispensabile pentru buna desfasurare a activitatii
productive.



1.3. Clasificarea logisticii

Logistica poate fi clasificata astfel:

a) Logistica interna - se desfasoara in interiorul Tntreprinderii luata ca
sistem. Ea are ca si activitati specifice manipularea, transportul intern,
asteptarea, depozitarea, formarea unitatii de incarcatura, controlul.

Logistica interna se mai poate numi logistica productiei sau logistica
engros deoarece se desfasoara in special in cadrul intreprinderilor productive sau
n interiorul depozitelor marilor angrosisti, mai ales daca acestia realizeaza pe
langa depozitarea simpla si operatii de reimpachetare, dezmembrare, formare a
comenzilor etc. Tn literatura, nu se face o deosebire clara Tntre logistica intern si
cea externa si nici intre activitatile specifice fiecareia. Logistica este considerata
aceiasi, indiferent de locul unde se desfasoara si de conditiile specifice de
manifestare a componentelor logisticii. Se poate considera ca limita spatiala a
logisticii interne este poarta intreprinderii (poarta de intrare a materiilor prime si
materialelor precum si cea de distributie a marfurilor fabricate in respectiva
intreprindere).

b) Logistica externa - se desfasoara in exteriorul intreprinderii luata ca
sistem. Ea are ca si activitati specifice manipularea, transportul extern,
asteptarea, depozitarea, controlul.

Logistica externa poate fi impartita in doua categorii:

- Logistica aprovizionarii - cuprinde manipularea, transportul extern,
asteptarea, controlul (activitati prin care se realizeaza procesul de aprovizionare)
si se refera la toate materiile prime, materialele, combustibilii, informatia, etc.
necesare unei intreprinderi pentru o buna desfasurare a procesului de productie.
Activitatile specifice logisticii aprovizionarii pot fi realizate de intreprinderea
considerata pentru ea Tnsasi sau de catre alte intreprinderi partenere, de obicei
specializate pe acest tip de activitate.

Aprovizionarea - reprezinta activitatea prin care se asigura resursele de
materii prime, materiale, servicii etc., necesare consumului productiei, in
volumul si structura care sa asigure o activitate cu o profitabilitate maxima a
agentului economic.

Canalele de aprovizionare pot fi:

-directe - cand componentele necesare ntreprinderii sunt aduse
direct de la producatori. Avantajul acestor canale consta in pret, care este cel al
producatorului, iar ca dezavantaj ar fi distantele mari de unde ar trebui aduse
unele componente necesare. Acest tip de canale se recomanda in cazul in care se



aduc cantitati mari de materii prime necesare si cand costul cu transportul
acestora este mult mai mic decat adaosul practicat de intermediari.

-indirecte (prin intermediari) - cand intre producatorul efectiv al
materiei prime, materialelor, pieselor de schimb, etc. si consumator/utilizator se
interpun intermediari (baze de aprovizionare, angrosisti, agenti de vanzare, etc.).
Acest tip de canal de aprovizionare se recomanda in special in cazul in care se
necesita cantitati mai reduse de materii prime si materiale.

- Logistica distributiei - cuprinde manipularea, transportul extern,
asteptarea, depozitarea, controlul si se refera la distributia produselor executate
de catre o intreprindere. Distributia poate fi facuta si de catre intreprinderea
producatoare. Tn momentul de fatdi pe plan mondial au apirut Tnsi firme
puternice care au ca si principala activitate doar distributia marfurilor.

Distributia cuprinde toate activitagile care au ca scop trecerea unor
produse sau bunuri de la producator (intreprindere producatoare) la
consumator/utilizator (intreprindere utilizatoare/consumatoare a respectivelor
produse sau persoane fizice). Ea are deci ca scop sa lege productia de consum.



Capitolul 2. Tipuri de sisteme de productie

2.1. Notiuni generale

Sistemele de productie se clasifici dupa mai multe criterii. Intr-o conceptie
unanim acceptata tipul productiei poate fi definit, la nivelul unei unitati
economice, ca o categorie social economica care exprima o stare organizatorica
si functionala, caracterizata prin stabilitatea nomenclaturii productiei fabricate
intr-o anumita perioada de timp, volumul productiei si gradul de specializare a
intreprinderii. La nivelul sectiilor de baza, din structura de productie a unei
intreprinderi, tipul de productie caracterizeaza:

- gradul de sincronizare a operatiilor de prelucrare;
- modalitatea de amplasare a utilajelor si a locurilor de munca;
- caracterul miscarii obiectelor muncii in procesul prelucrarii lor;

- modul de transmitere a obiectelor muncii de la un loc de munca la
altul;

- numarul de operatii/piese programate pentru executie pe fiecare utilaj
sau loc de munca etc.

Tipurile de productie, pot fi Tmpartite, tindnd cont de marea varietate a situatiilor
care se pot intélni in activitatea industriala, n:

- productie de masa;
- productie de serie (mare, mijlocie si mica);

- productie individuala (unicate).

Un parametru care evidentiaza concret deosebirile dintre tipurile de
procesare al unui sistem, este gradul de Tncarcare al utilajelor sau locurilor de
munca si numarul de repere ce se executa la un loc de munca. Din acest punct de
vedere, locurile de munca pot fi impartite in:

- locuri de munca la care se executa permanent o anumita operatie la
acelasi tip de piese sau de produse, situatie caracteristica tipului de
productie Tn masa;



locuri de munca la care se executa permanent cateva feluri de operatii,
la mai multe tipuri de piese sau produse, ordonate intr-o anumita
succesiune, care se repeta dupa anumite perioade de timp cunoscute,
situatie caracteristica tipului de productie de serie;

locuri de munca la care se executa diferite operatii, la tipuri diferite de
piese sau produse, care se repeta destul de rar la perioade de timp
aleatoare sau nu se repeta niciodata, situatie caracteristica tipului de
productie individuala;

Trasaturile specifice principale ale tipurilor de productie sunt:

La productia de masd

pregatirea muncitorilor si a locurilor de munca in executarea unei
anumite operatii tehnologice, fapt ce duce la o mare specializare a lor
si la o crestere semnificativa a productivitatii;

organizarea desfasurarii fabricatiei n conformitate cu un flux
proiectat, dotarea acestor fluxuri facandu-se cu utilaje specializate de
mare randament, cu un grad ridicat de automatizare;

procesul de productie se desfasoara continuu fara Tntoarceri si
intersectari in flux, ceea ce duce la o deplasare rapida a obiectele
muncii ntre locurile de munca, pentru transportul acestora utilizandu-
se mijloace specifice (benzi transportoare, conveioare, etc);

stabilirea unor norme precise privind durata de executie a operatiilor
tehnologice, normele de munca, de consum de materiale, combustibil,
energie la fiecare loc de munca;

la acest tip de productie ponderea cheltuielilor indirecte este foarte
scazuta, nivelul activitatilor auxiliare (reglarea utilajelor) fiind
nesemnificativ.

La productia de serie

nivelul relativ redus de specializare al locurilor de  munca si deci un
grad mai redus de mecanizare si automatizare a executarii operatiilor
tehnologice;

ocuparea timpului disponibil de la fiecare loc de munca cu loturi (serii
sau linii) de produse diferite, necesita de fiecare data noi reglari ale
utilajelor, ceea ce duce la cresterea timpilor auxiliari si la cresterea
calificarii oamenilor ce lucreaza in aceste intreprinderti;

tehnologia de executie diferita de la o serie la alta, duce la o punere in
concordanta a acesteia cu amplasarile existente ale utilajelor si a
locurilor de munca;



deplasarea obiectelor muncii de la un loc de munca la altul se face in
loturi de fabricatie sau n loturi de transport, in functie de capacitatea
mijloacelor de transport si marimea seriei de fabricare;

activitatile auxiliare si cele indirect angrenate in procesul de productie
sunt mai complexe;

La producyia individuala

marea varietate de produse ce se fabrica in acelasi timp si Tn cantitati
mici;

utilajele ce se folosesc sunt utilaje universale sau centre de prelucrare,
capabile sa execute o varietate mare de operatii, iar calificarea
oamenilor ce lucreaza aici este foarte ridicata;

deplasarea obiectelor muncii de la un loc de munca la altul se face de
regula bucata cu bucata sau in loturi mici, ceea ce afecteaza negativ
organizarea transportului intern si a utilizarii eficiente a capacitatii
mijloacelor de transport;

durata ciclului de productie este mare ceea ce duce si la costuri mari
ale produselor realizate in Tintreprinderile ce folosesc acest tip de
productie.

Amplasarea utilajelor functie de tipul de productie poate fi facuta astfel:

amplasarea in linie de productie (in flux), care se foloseste pentru
productia Th masa (flux monoobiect) sau in serie mare si mijlocie (flux
multiobiect);

amplasarea celulara, pentru productia de serie mijlocie si mica;
amplasarea functionala sau pe grupe de componente pentru productia
de serie mica si unicala;

amplasarea mixta, care combina cele trei tipuri anterioare, pentru
cazuri speciale;

2.2. Sisteme de productie moderne

Plecandu-se de la sistemele de productie traditionale firmele s-au gandit
de-a lungul timpului sa-si adapteze productia conditiilor concrete care au aparut
datorita cererii clientilor. Astfel, pentru produsele mai costisitoare, clientii
refuzau sa mai cumpere produse standard si doreau ca produsul pe care il
achizitioneaza sa fie personalizat. Plecand de la aceste dorinte ale clientilor si de
la conditiile concrete din fabrici, s-au incercat sd se realizeze sisteme de
productie adaptate noului context, cu stocuri mai mici, cu transmiterea
informatiei mai rapid, cu echipamente mai usor adaptabile noilor cerinte. De
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asemenea s-a mers pe o mai buna comunicare intre management si angajati si
mai ales la eliminarea pirderilor.
Cele mai cunoscute sisteme moderne de productie sunt:

A. Just in Time (exact la timp) (Figura 2.1.) la care principala sa inovatie
constd in lansarea productiei doar pe baza unor comenzi ferme ale
clientilor si reducerea tuturor tipurilor de stocuri din intreprindere (atit in
cazul materiilor prime cat si In cazul produselor finite). Prin aceasta s-a
nlocuit sistemul tranditional Push (impinge) care se baza pe productia pe
stoc si apoi se trecea la partea de vanzare prin sistemul Pull (trage) adica
comanda (informatia) pleaca de la client si apoi trece pe la fiecare veriga
in parte si abia apoi se trece la aprovizionare si satisfacerea comenzii
respective. Sistemul Just in Time a aparut la firma Toyota Tn Japonia fiind
perfectionat ulterior si in Japonia si in alte tari.

— - fluxul de materiale

@ - fluxul de informatii

Figura 2.1. Sistemul Just in Time

In cazul figurii 2.1 avem urmitoarele componente: 1 — furnizorul furnizorului de
componente,

2 — furnizorul de componente, 3 — fabricantul de produse, 4 — en grosistul, 5—
clientul final

B. Lean production — sistemul de productie fluent, fara sincope care se
bazeaza pe eficientizarea activitatii firmer in special prin eliminarea
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pierderilor. Cele 7 tipuri de pierderi (MUDA in limba japoneza) care au
fost identificate initial, la care s-a mai adaugat una ulterior sunt:

. Supraproductia: fabricatia de produse inainte de a fi cerute de client (pe
stoc) sau procesarea de informatii care nu sunt necesare (de ex. produse si
formulare/informatii care nu au fost cerute sau nu sunt analizate de
nimeni);

. Timp de asteptare: lipsa unor scule, materiale, informatii necesare la
momentul potrivit sau asteptarea pentru prelucrarea unui lot mare din care
clientul cere doar o parte;

. Transport inutil: mutari/transferari inutile ale produsului, persoanei sau a
informatiei in sau din magazii sau intre procese, pe distante prea lungi;

. Procesare inutila: a produce un anumit nivel de calitate cu mai multe
operatii decit sunt necesare pentru a indeplini cerintele clientului,
utilizarea de echipamente sau scule sofisticate cand cele simple ar fi fost
suficiente, a prelucra informatii intr-un mod mai complicat decat cel
uzual, a avea sedinte mai lungi cu personalul decat durata programata;

. Stocuri inutile: mentinerea stocurilor materiale, productie neterminata
sau produse finite la un nivel in exces, pentru a compensa greselile de
executie sau alte pierderi din timpul proceselor, neutilizarea intregii
capacitdti productive a personalului, creativitatea si puterea de gandire;

. Miscari inutile: apar cind nu exista preocupari pentru ergonomie —
miscari suplimentare pentru a pune / lua un obiect in / din spatiul de lucru
(banc sau birou de lucru) sau neglijentd in realizarea succesiunii de
miscari pentru realizarea unei operatii;

. Defecte, Corectii, Reparatii sau Reprelucrare: Orice activitate de
corectare a greselilor de proiectare sau executie detectate dupa producerea
lor;

. Utilizarea incompleta a potentialului oamenilor: Pierderea determinata
de nefolosirea oamenilor la potentialul lor maxim.!

Odata observate, pierderile sunt un potential de imbunatatire, iar analiza
cauzelor poate atrage personalul organizatiei pentru a furniza mai multa valoare
pentru client. Pentru a determina si controla nivelul dorit al performantelor cu
care se realizeaza procesele intr-o organizatie, trebuie sa pornim de la
identificarea clara a celor trei tipuri de activitati din orice intreprindere:

1Vezi http://manufacturing-works.com/lean/eight wastes.php.
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« Activitati care adauga valoare — sunt acele activitati care, din punctul de
vedere al clientului, fac un produs sau un serviciu mai valoros;

« Activitati care nu adauga valoare — sunt acele activitati care, din punctul
de vedere al clientului, nu fac un produs sau un serviciu mai valoros.
Totusi, din punctul de vedere al furnizorului, nu toate activitatile care nu
adauga valoare pentru client pot fi complet eliminate; astfel, ele se pot
imparti n:

o activitati care nu adaugd valoare, dar care sunt indispensabile
(produc pierderi evidente)

o activitafi care nu adaugd valoare si care sunt nenecesare (produc
pierderi ascunse).2

Trebuie mentionat ca toate instrumentele Lean au aparut ca urmare a solutiilor
practice gasite de anumite persoane in anumite situatii i in anumite momente.
Deci entitatile care doresc sa implementeze un anumit instrument Lean trebuie
sa-1 studieze si apoi sa-1 adapteze pentru a fi cat mai potrivit pentru situatia
specifica si obiectivele urmarite de respectiva entitate.

Alaturi de Just in Time si de Lean Management o alta serie de inovatii au fost
introduse in cadrul sistemelor de productie pentru a eficientiza activitatea.
Dintre acestea pot fi amintite:

1. Kanban - Control al productiei pe flux, prin etichete, panouri specifice,
containere, cutii, stocuri tampon care declanseaza miscarea pe fluxul de proces
in aval a produselor intre posturile de lucru. Intregul proces este simplu si poate
fi implementat usor. Operatorii pot detecta visual starea sistemului prin numarul
de etichete existente in zonele tabloului Kanban.

2. Poka-Yoke — sistemul de eliminare a greselilor - In proces rezistenta la
eroare implicd o metodologie structuratd de asigurare a calitdtii si a lipsei de
erori n mediul de productie, prin utilizarea de dispozitive si de metode care sa
nu permitd transmiterea pe flux in aval a unor produse defecte sau neconforme.
Poka-Yoke este un instrument utilizat pentru a preveni aparitia unei erori sau
pentru a evidentia imediat producerea unei erori.

3. Management vizual - Setul de metode si de mijloace utilizate pentru a usura
realizarea activitatilor si pentru a evidentia pierderile ce trebuie eliminate.
Include prezentarea vizuala a elementelor ce trebuie cunoscute de toata lumea
pentru buna desfasurare a sarcinilor de lucru, dar si mijloace de control vizual,
pentru a facilita luarea deciziilor in caz de abatere fata de situatia normala.

4. 5S - este o metodologie de organizare, curatenie si disciplind la locul de lucru,
cu efecte benefice: cresterea sigurantei si a productivitatii muncii, conditii mai

2 Vezi http://leanromania.wordpress.com/instrumente-lean/muda/
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bune de mentenantd, calitate mai buna. Este o metoda de bun simt pe care as
asemana-O CU starea normala dintr-o camara de alimente la o familie bine
organizata (celebrul spais banatean). O muncad continua, calitativda si totodata
eficace necesitd un mediu de lucru curat, ordonat, sigur si riguros. Prin metoda
5S se incearca mentinerea unui mediu de lucru curat si placut dar si a unui
climat de munca motivant, stimulator in atelierul de lucru.

Cei 5S au urmatoarea semnificatie:

S1 = Seiri - Sortarea — separarea lucrurilor de care este nevoie de cele inutile si
curatarea mediului de lucru. Se cere sa se evite abordari de tipul ,,0 {in pentru ca
s-ar putea la un moment dat sa am nevoie de ea”.

Aici se poate face o impartire a lucrurilor dupd modelul ABC si anume:
A — utilizare zilnica
B — utilizare sdptamanala sau lunara
C — utilizare rara

Aceasta va duce la debarasarea lucrurilor inutile fie cd sunt scule, dispozitive
sau chiar materie prima.

S2 = Seiton - Ordinea — aranjarea lucrurilor esentiale astfel incat sa fie usor de
gasit 1 de folosit s1 debarasarea de cele inutile. Exemplul tipic in acest caz este
panoul cu scule. Dispunerea sculelor pe acest panou trebuie sa se faca intr-0
aranjare ergonomica, trebuie sd se gdseasca un nume si un loc precis pentru
fiecare sculd, sa se realizeze suporti §i accesorii care sa permitd identificarea
rapida a oricdrei scule. Cel mai clar aceasta regula se poate scrie astfel:

,Un loc pentru fiecare lucru si fiecare lucru la locul sau™.

Tot aici se pot colora in culori vii manerele sculelor pentru a ,,sarii in ochii”
operatorilor.

S3 = Seiso - Curatenia — pastrarea curateniei masinilor si a locului de munca
dupa un program clar, prin definirea modalitatilor si a mijloacelor prin care se va
face respectiva curdtenie. Un loc de muca curat poate fi mai usor supravegheat
iar eventualele pierderi pot fi identificate mai usor. Curatenia trebuie Intretinuta,
curdtenia regulata poate fi de fapt o forma de inspectie regulata. Un atelier poate
sa fie Tmpartit In zone, fiecare dintre acestea trebuind sa aiba un responsabil cu
intretinerea curateniei.

S4 = Seketsu - Standardizarea — initierea unor proceduri pentru a evita aparitia
pe viitor a problemelor de la primele 3 S. Aceasta permite combaterea tendintei
de a se reveni la vechile obiceiuri. Stabilirea unor reguli clare si verificarea
respectarii acestora duce la respectarea regulilor stabilite in etapele anterioare.
S4 permite simplificarea intelegerii notiunii de post, de mediu de lucru, va ajuta
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la invingerea rezistentei la schimbare si va impulsiona oamenii sd participe la
respectivul proiect.

S5 = Shitsuke - Autodisciplina — respectarea permanenta a regulilor stabilite,
printr-o rigoare deosebita (etapele S1, S2 si S3 trebuie sd devinad o rutind). S5
inseamnd de asemenea si implicarea, realizarea unei autoevaludri periodice,
promovarea spiritului de echipd, instituirea regulilor de comportament, punerea
la punct a unei comunicari bune si valorizarea rezultatelor obtinute, parcurgerea
fiecdrei etape insemnand o mica victorie.

Figura 2.2. Depozit unde s-a implementat 5S
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6. Harta fluxului de valoare — Value Stream Mapping (VSM) Harta fluxului
de valoare si trasarea hartii fluxului de valoare Tnseamna reprezentarea grafica a
fluxurilor de materiale, oameni si informatii care duc la realizarea unei familii
de produse.

7. Reducerea timpului de schimbare de fabricatie - Timpul de schimbare de
fabricatie de la produsul de top ,,A” la produsul de tip ,,B” la un anumit post de
lucru — intervalul de timp de la ultima piesa buna de tip ,,A” pana la prima piesa
bund de tip ,,B”. Schimbarea de fabricatie include mai multe componente:
activitatile realizate propriu-zis pe echipamentul de lucru pentru inlocuirea unor
dispozitive sau efectuarea unor reglaje, activitatile de pregatire pentru a putea
face schimbarea de fabricatie, reglajele la nivel de linie de productie. Important
de mentionat este faptul cd sintagma folositd (,,schimbare de fabricatie) este
adesea cauzatoare de neintelegeri, mai ales pentru cei care nu lucreaza in ateliere
de productie. Important nu este doar sa reducem timpul mediu de schimbare de
fabricatie, dar mai ales sa credm o metodd standardizatd stabild care sa
minimizeze variabilitatea procesului. Existd mai multe variante de metode de
reducere a timpului de schimbare de fabricatie. Una din metode este Quick
Changeover (QC/O) — schimbarea rapida de fabricatie, care este o metoda
tehnicd de analiza si reducere sau simplificare a resurselor necesare pentru
reglajul echipamentului la schimbarea de fabricatie, inclusiv a metodei de
inlocuire a matritelor sau dispozitivelor specifice. Cea mai cunoscutd este
metoda Single-Minute Exchange of Die (SMED) — schimbarea de fabricatie in
mai putin de 10 minute, ceea ce implica o serie de etape de analiza si de metode
de Tmbunatatire care permit reducerea timpului de schimbare de fabricatie sub
10 minute. SMED urmareste deci tot imbunatatirea timpului de schimbare de
fabricatie, dar mai mult prin reducerea pierderilor ca urmare mai mult a unor
schimbari de naturd organizatorica. O alta metoda este One-Touch Exchange of
Die (OTED), adica schimbarea de fabricatie dintr-o miscare, care inseamna
gasirea de solutii complexe si revolutionare, care sa determine minimizarea
timpului de schimbare de fabricatie pind la minimul posibil. Astfel a aparut
metoda Zero Changeover, adica zero schimbare de fabricatie, care se refera la o
duratd de schimbare de fabricatie sub 3 minute sau egald cu timpul de ciclu al
operatiei de prelucrare realizata pe respectivul echipament.

8. Kaizen - Termen japonez pentru ,imbunititire continui prin implicarea
tuturor”. Este o metodologie de lucru in echipa pentru rezolvarea sistematica a
problemelor si aplicarea de solutii de imbunatatire. Opusul conceptului Kaizen
este Kaikaku, adica imbunatatirea radicala / reforma complexa care afecteaza
major fluxul de valoare. O alta metoda venita tot din Japonia este Yokoten, care
permite aplicarea Kaizen pentru a copia, extinde sau generaliza anumite bune
practici din alte domenii de activitate.
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9. Heijunka - Este o metodologie traditionald de planificare a productiei pentru
un mix repetitiv de produse sau pentru o familie de produse, urmarind nivelarea
incarcarii postului/liniei de productie. Cutia Heijunka este un dispozitiv (raft,
cutie, panou, etc.) utilizat pentru a nivela productia, ca volum si varietate de
tipuri de produse pe o anumitd perioada specificata de timp. Se utilizeaza ca
mijloc de control vizual al productiei, folosind locatii pentru kanban-uri
corespunzatoare comenzilor clientilor.

10. 6 Sigma - este o metoda initial dezvoltata de Motorola, pentru a imbunatati
sistematic procesele prin eliminarea neconformitatilor.
Ce este Six Sigma?

» O viziune si o filozofie adaptatd clientilor spre a le oferi produse de
calitate inaltd la un cost scazut.

» O metricad ce demonstreaza nivele de calitate la o performanta de
99,99966% pentru produse si proces.

» O referinta a capabilitatii produselor si proceselor noastre in comparatie
cu "best in class”.

» O aplicare practica a instrumentelor statistice si a metodelor care sa ne
ajute sa masuram, analizam, imbundatdtim si controlam procesele noastre.

Unde poate fi implementat demersul Six Sigma?

» Fabricatie;
> Servicii;
» Administrativ.
Cum poate fi implementat demersul Six Sigma?

» Ca o strategie la nivelul intregii organizatii bazata pe o abordare condusa
de managementul acesteia, de sus in jos;
» Ca 0 metodologie de imbundtatire orientata catre proces,
» Ca un set de instrumente.
Care sunt beneficiile dupa implementarea Six Sigma?

» Genereaza succes sustinut;
» Impune un tel de performanta pentru toti;
» Transmite valoare crescuta catre clienti;
» Accelereaza rata Tmbunatatirii;
» Promoveaza invatarea;
» Executa schimbari strategice.
Care sunt etapele in procesul de imbunititire Six Sigma?

> DMAIC (Defineste — Masoara — Analizeaza — Imbunititeste —
Controleaza)
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v Defineste:
Identificarea problemei
Definirea cerintelor
Stabilirea obiectivelor
v Masoara:
e Validarea problemei / procesului
o Redefinirea problemei / obiectivului
e Masurarea pasilor cheie / intraririlor
v’ Analizeaza:
e Dezvoltare ipotezelor cauzale
¢ |dentificare a celor mai importante cauze de baza (“vital few” )
o Validarea ipotezelor
v imbunititeste:
v" Dezvoltarea de idei pentru inliturarea cauzelor de baza
v Testarea solutiilor
v’ Standardizarea solutiilor / masurarea rezultatelor
v Controleaza:
e Stabilirea masurabilelor standard pentru mentinerea peformantei
e Corectarea, dupa necesitati, a problemelor

Care sunt instrumentele utilizate in procesul de imbunatatire Six Sigma?

v Defineste:
Instrumente statistice Instrumente manageriale
* VVocea Clientului (Voice Of » Cazul studiat
Customer) * Declaratia privind
» Casa Calitatii Problema/Obiectivul

 Scopul proiectului

Telurile proiectului

Definirea proiectului

Diagrama procesului

Identificare responsabili si
stakeholders

Identificare clienti

Beneficii financiare

Benchmarking

Leadership

* Dinamica si performantele echipet

* Analiza diferentelor

 Diagrama SIPOC (Supplyer-Imput-

Process-Output-Costumer)
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v Misoara:

Instrumente statistice

Instrumente manageriale

» Matrice XY

* Analiza procesului si AMDEC
(analiza modului de defectare a

» Metode de colectare a datelor

Exactitate si corectitudine a datelor

Statistica de baza

Luarea deciziilor

Date nenormale

Capabilitate (termen scurt si lung)

Analiza datelor

- Diagrame Cauza-Efect

Fise de Verificare

Fise de Control

Diagrame de flux

Histograme

Diagrame Pareto

Diagrame de imprastiere

* Analiza mijloacelor de masurare

e Instrumente Project Management
Diagrama de activitati
Diagrama afinitatilor
Diagrama de relatii

Diagrama matriciala
Matrice/Retea de prioritizare
Diagrama arbore

Diagrama deciziilor de proces

v’ Analizeaza:

Instrumente statistice

Instrumente manageriale

* Analiza grafica a datelor
* Analiza Multi-Vari
* Statistica inferentiald
- Intervale de Tncredere
- Esantionare
» Testarea ipotezelor statistice
- Medii, Variante si Proportii
- Analiza variantei
- Teste -t
- Teste pentru varianta
- Teste de comparare pe perechi
- Teste - 42
- Proportii
- Tabele de contingenta
- Estimare intervale
- Teste neparametrice

* Viziunea organizatiei

* Leadership

« Strategia afacerii

* Obiective/Teluri organizationale
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* Corelatii liniare si multiple
* Regresii liniare si multiple
* Modelarea si simularea proceselor

v imbunititeste:

Instrumente statistice

Instrumente manageriale

» Testarea ipotezelor statistice
- Analiza variantei
- Teste neparametrice
- Tabele de contingenta
 Proiectarea Experimentelor (DOE)
- Planificarea experimentelor
- Principii de proiectare
- Plan Factorial complet
- Plan Factorial fractionat
- Taguchi
» Response Surface Methodology

* Organizatia Lean
- Gandirea Lean
- Teoria constrangerilor
Fabricatia in flux continuu
Activitati care nu adauga valoare
Reducerea duratei ciclului de
fabricatie
- Costul Calitatii
* Visual Factory
 Kanban
 Poka-Yoke

v' Controleaza:

Instrumente statistice

Instrumente manageriale

* Fise de Control

- Obiective, beneficii, tipuri
Selectare variabile
Grupare rationala
Selectie/Aplicare
Analiza
Evaluarea Capabilitatii

* Planuri de control

- Training

- Documentare

- Monitorizare

- Raspuns
* Mentenanta Totala Productiva (TPM)
» Schimb de Bune Practici

Care sunt masurile utilizate in demersul Six Sigma?

v’ Misurile defectivelor si randamentului:
e Randamentul initial: First Time Yield (FTY) sau First Pass Yield

(FPY)

e Randamentul cumulativ: Rolled Throughput Yield (RTY)

RTY =] [FTY,

v’ Misurile defectelor:

i=1

¢ Rata Defectelor - Numarul de Defecte pe Unitate sau DPU (Defects

Per Unit)

» Legatura intre Randamentul cumulativ si Rata Defectelor
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RTY=e™" sau DPU=In(RTY)

o Rata Defectelor Pe Oportunitate - Defects Per Opportunity (DPO)

numarul de defecte observate la o unitate
numarul de oportunitati la o unitate

DPO =

e Rata Defectelor la Milionul de Oportunitati — Defects Per Million
Opportunities (DPMO).

DPMO =DPO x1000000

Ce reprezinta Nivelul (Scorul) Six Sigma?

v" Nivelul (Scorul) (Z) reprezinta numarul exact de abateri standard care se
potrivesc intre medie si limita specificatd LS a oricdrui proces sau
caracteristici.

v" Nivelul Sigma (Z) se foloseste numai pentru caracteristicile distribuite
normal.

LS-X

(@)

7=

v"Un Nivel Sigma (Z) mic inseamnd cd o parte semnificativd a cozii
distributiei se extinde peste limita specificata si deci cu cat mai mare
Nivelul Sigma (Z) cu atat mai putine defecte.

v' Daci se foloseste abaterea standard pe termen scurt ost, atunci
Nivelul Sigma (Z) calculat este unul pe termen scurt, astfel:

LS-%
VASSS

Ost

v’ Performanta variatiei pe termen scurt, asa cum este cuantificatd prin
Nivelul Sigma (Z) pe termen scurt ost, reprezinta cea mai buna
variatie a performantei ce poate fi asteptatd la actuala configuratie a
procesului.

v" Pentru un proces sau produs Six Sigma Zst = 6

21



Proces sau Produs Six Sigma pe termen scurt

Ania cozii
Murmar defeche
1 1a miliard

S

Arld cazr

t+ 441
Iinta'ﬂ i 2 3 4 5
LSl «—— Cerintele Critice ale Clientului ————15%
99.9999998%

Figura 2.3. Proces 6 Sigma pe termen scurt

v" Tn realitate, un proces sau o caracteristicd nu se comporti in mod ideal
ca pe termen scurt ci performanta se degradeaza prin deplasare,
indepartare sau diverse tendinte.

v Daca insa se dispune de abaterea standard termen lung oL,
atunci Nivelul Sigma (Z) calculat este unul pe termen lung, astfel:
LS-X
Z;= ‘
OLr

v' In demersul Six Sigma, se utilizeaza o deplasare a distributiei pe termen
scurt a procesului sau caracteristicii mai aproape de limita specificata
cu o valoare egald cu de 1,5 ori abaterea standard pe termen scurt
(osT), considerandu-se ca este o bund aproximare a cantitatii de defecte
ce pot apare pe termen lung.

Zir =251 -15

v" Pentru un proces sau produs Six Sigma Zst = 6 rezultd Z .t = 4,5
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Proces sau Produs Six Sigma pe termen lung

LS-X
Z;= | |
Our
Zir=45
Arla cazi m Afia ozl
MNumar defecte Mumar defecte =
=0 3.4 la un milion
s LI B O L
Tlﬂté 1 2 3 4 15 &
LIS «——— Cerinte Critice ale Clientulyi ————L58
99.99966%

Figura 2.4. Proces 6 Sigma pe termen lung

v’ Legatura intre Zst si DPMO pe termen lung

Termen scurt

M Randament% % in afaraspec. Cp=Cpk DPMO
95,4500000%  4,5500000% 0,67 45500
99,7301000%  0.2699000% 1 2700
99.9937000%  0.0063000% 1,33 63
99.9999426%  0.0000574% 1,67 0,574
99,9999998%  0.0000002% 2 0,002

Termen lung (deplasare cu 1,50)

LR Randament % in afara spec. Ppk DPMO
£9.12300% 30.87700% 0,17 308538
1.5 93.31900% 6.68100% "'"““Eqs 66807
2.5 99,37910% 0.62090% U;Eﬂ- 6210

99.97680% 0.02320% 1,17 233
99.99966% 0.00034% 15 @

Ce este diferenta intre o organizatie care opereaza la un Nivel Sigma = 3 si
0 organizatie care opereaza la un Nivel Sigma = 6?

gl o
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Organizatie cu
Nivel Sigma =3

Organizatie cu
Nivel Sigma =6

* Cheltuie 15 ~ 25% din venituri pe
cdderi (defecte, procese)

¢ Se bazeazd pe inspectie (pentrua
gdsi defectele)

* Nuau o abordare disciplinaté pentru
colectarea si analiza datelor

e Se compard cu concurenta

* Considerd cd 99,9% este suficient

* Definesc CTQs intern

* Cheltuie 5% din venituri pe cdderi
(defecte, procese)

¢ Se bazeazd pe procese capabile care
nu produc defecte

* Folosesc DMAIC sau DMADV
(DMEEDI)

¢ Se compard cu “Best in the World”

* Considerd cd 99,9% este inacceptabil

* Definesc CTQs extern

Care sunt ele mai importante realiziri obtinute prin implementarea
demersului Six Sigma ?

Tabelul 2.1. Realizari obtinute prin implementarea 6 Sigma

Companie/ Proiect

Metrica/Masuratori

Avantaje- Economii

Motorola (1992)

Defecte ale procesului

Reducerea acestora de 150 de
orl

Raythecn/Alrcraft Integration
Systems

Timpul de inspectie a
mentenantel depozitului

Reducere de 88% calculatd in
zile

GE/Railcar leasing business

Returnarea la magazinele de
reparatii

Reducere de 62%

Fabrica Allied Signal/Laminates
din Carolina de Sud

Capacitate
Durata ciclului
Inventar
Livrare la timp

A crescut cu 50%
S-a redus cu 50%
S-a redus cu 50%
A crascut cu aproape 100%

Allied Signal/Bendix IQ brake
pads

Durata ciclului de la inventare si
péna la livrare

S-a redus de la 18 la 8 luni

Hughes Aircraft’s Missiles Calitate S-a imbunatatit cu 1000%

Systems Group/Wave soldering | Productivitate A crescut cu 500%

operations

General Electric Financiar 2 miliarde de dolari in 1992

Motorcla (1999) Financiar 15 miliarde de dolari in 11 ani

Dow Chemical/Rail delivery Financiar Economii de 2,45 milioane de

project dolari

Fabrica DuPont/Yerkes din New | Financiar Economii de peste 2 milioane de

York (2000) dolari

Telefonica de Espana (2001) Financiar Economil i venituri ridicate de
30 de milicane de euro in
primele 10 luni

Texas Instruments Financiar 600 milioane de dolari

Johnson & Johnson Financiar 500 milioane de dolari

Honeywell Financiar 1,2 miliarde de dolari
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Capitolul 3. Reducerea consumului de materiale si deseuri in

companii

3.1. Consecinte ale utilizarii intense a materialelor si a generarii deseurilor

Economia Europeana utilizeaza cantitati imense de resurse naturale pentru a
putea functiona. Cererea de materiale este atat de intensa incat 20 pana la 30 %
din resurse sunt Tn prezent importate. La capatul utilizarii resurselor, economia
europeana genereaza mai mult de 5 tone de deseuri pe persoana in fiecare an. La
nivel global, cantitatea de deseuri estimata ca fiind colectata din industrie este de
2,5 — 4 miliarde de tone®.

Impact asupra mediului datorat

Ratele de extractie si raritatea
resurselor naturale regenerabile si
non -regenerabile

extractiei, procesarii, transportului,
utilizarii si eliminarii materialelor
(poluare, deseuri, presiune crescuta
asupra habitatelor)

Efectele deseurilor asupra mediului
(poluarea aerului, apei, solului,
afectarea biodiversitatii , a peisajului)
servicii ale ecosistemelor si sanatatea

Comertul international si preturile de
pe piata ale materiilor prime si a altor
bunuri

umana

Productivitateasi competitivitatea
companiilor

Figura 3.1. Consecinte globale ale utilizarii materialelor si generarii
deseurilor

Companiile industriale sunt dependente de materiile prime pentru a produce
bunuri. Cresterea utilizarii materialelor pe piata influenteaza preturile materiei
prime, unele materiale fiind pe cale de disparitie. Datorita ratei de conversie
reduse a materialelor de intrare Tn produse finite, mari cantitati de materii prime
sunt pierdute. Accesul la materiale de calitate, accesibile ca pret si abilitatea de a

3National Environmental Agencies , Eurostat and OECD
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maximiza conversia lor in produse influenteazd productivitatea i
competitivitatea companiilor si a economiilor in general.

3.2. Care este problema cu materialele si deseurile Tn companii?

Abordarea existenta Tn prezent in cele mai multe companii se rezuma la
intrebarea:

Deseurile sunt generate - Cum putem scapa de ele?

Aceasta abordare arata cu siguranta o intelegere precara a conceptului deseu =
resursa. Deseurile au la origine resurse, insemnand de cele mai multe ori
materiale care au fost achizitionate la un anumit cost. O abordare sustenabila a
resurselor si deseurilor inseamna o schimbare de paradigma:

Deseurile sunt generate — Cum putem sa le reducem?

Legislatia din domeniul deseurilor incurajeaza abordarea ierarhica sustenabila a
deseurilor si creeaza un cadru de reglementare pentru gestionarea favorabila a
acestora. Exista multe situatii in care companiile nu se conformeaza in totalitate
cerintelor legislative sau se rezuma la o indeplinire a cerintelor minimale cum ar
fi tinerea evidentei deseurilor sau colectarea selectiva.

Lipsa abordarii sistematice a problematicii deseurilor (ex. audit deseuri,
monitorizare, planuri de reducere) este reflectata adesea in performanta
companiei, din perspectiva:

¢ Risipirii materiei prime, a materialelor si a ambalajelor

e Generarii unei cantitati ridicate de deseuri, inclusiv probleme de
manipulare interna, stocare, eliminare in siguranta

e Costuri ridicate pentru eliminare

o Reutilizarea si reciclarea unor cantitati mici de deseuri

e Lipsa controlului si a monitorizarii deseurilor

Ce sunt deseurile si cum le gestionam?

Va propunem sa reflectati in legatura cu o definitie diferita:

“Deseurile sunt materiale costisitoare care nu au fost transformate in produse si
pentru care sunt platite costuri aditionale de eliminare”. Deseurile pot lua forma
unor materiale solide, lichide sau gazoase depuse pe sol sau eliminate in aer sau

*UNIDO, CP Toolkit
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apa si la originea lor se afla materialele scumpe care au fost o data
aprovizionate.

Deseurile sunt produse pe parcursul proceselor de productie (deseuri
tehnologice, scrap, produse non-conforme, scurgeri, alte pierderi) si procese
suport cum ar fi: receptionarea si depozitarea materiilor prime (ambalaje,
materiale non conforme, expirate, ne-necesare), incalzire si racire (pierderi de
caldura si frig, emisii, deseuri chimice), mentenanta (solide contaminate, uleiuri,
alte deseuri periculoase si nepericuloase), tratarea apei (evaporare, namol,
poluanti in apa), curatare (ambalaje substante de curatare, deseuri chimice, apa
contaminata), activitati de birou (hartie, plastic, cartuse), etc.

Probleme in Manipulare
. Defecte ale . | lab
Ambalarea Planificarea e timpu ) slaba,
precara AT pr_ocesuIUI transportsau
intern depozitare
«Cantitati prea mari =(Calitate slaba de la *Recipienti o Lipsa selectarii
de materiale furnizori, deteriorati, deseurilor
comandate, * Deteriorare in =Tehnologie *Logistica ineficienta
sEtichetare gresita timpul transportului  » peteriorarein {lipsa reciclatori,
*Expirare sau a depozitarii timpul proceselor comunicare
eLipsa FIFO defectuoasa cu

acestia, lipsa
containerelor, etc)

s Absenta solutiilor de
reciclare

¢Deteriorarea
deseurilor datorita
stocarii
necorespunzatoare

*Aprovizionare ne-
necesara

Fig 3.2. Surse de deseuri in companii

Gestionarea conventionala a deseurilor se focuseaza in principal pe tratarea si
eliminarea deseurilor si a emisiilor, o abordare care intervine la sfarsitul
procesului de productie, solutie binecunoscuta ca “end of pipe®, Tn timp ce o
abordare din perspectiva eficientei resurselor are ca scop prevenirea deseurilor si
emisiilor si cresterea productivitatii companiei cu beneficiile economice
aferente. Principalul obiectiv este de a identifica solutii care trateaza problema
generarii deseurilor la sursa, iar aceasta este prima abordare in ierarhia de
gestionare a deseurilor.
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Cea mai favorabila actiune

| Reducere

Il Reciclare

11l Eliminare

Cea mai defavorabila actiune

Fig 3.3. lerarhia deseurilor

3.3. Beneficiile managementului materialelor si deseurilor in companii

Beneficiile unei abordari performante a managementului deseurilor variaza de la
reduceri directe de costuri prin reducerea cantitatii de deseuri care trebuiesc
tratate pana la beneficiii legate de cresterea responsabilitatii sociale a
companiilor sau noi oportunitati de afaceri oferite de un produs durabil.

+Mai putine materiale
inclusiv materiale toxice

—_—

Minimizarea
manipularii si
depozitarii
materialelor si
deseurilor

Minimizarea riscurilor
legate de manipularea
materialelor toxice

S
 EEE—

Scaderea dependentei
de materiale scume

| | Pozitionare mai buna

—

sau fsi toxice

—

Produse “eco” care
inglobeaza mai putine
materiale

e ————
——

pe piata

e —————

Reducerea : o e
. . Securitatea Oportunitati de Responsabilitate
costurilor directe . . .
L. afacerii afaceri sociala
si indirecte
r 0y ' & "\ Ty
Reducerea costurilor L)
™ acte cu deseurile Conformare legala — putgl1l|ululu| de Imagine pozitiva
inovare
— | S — —
Indirect: N N

Motivarea angajatilor

Relatii mai bune cu
comunitatea si
autoritatile

Fig 3.4. Beneficiile managementului materialelor si deseurilor pentru
companii
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Reduceri de costuri directe si indirecte

Cel mai vizibil beneficiu este reducerea costurilor cu tratarea si depozitarea
deseurilor prin cresterea ratei de reciclare, mai putine deseuri sunt eliminate si
aceasta este reflectat Tn costul direct cu deseurile, un cost care poate fi
transformat intr-un venit, pretul platit de companiile de reciclare.

Daca deseurile sunt evitate sau reduse, mai putine materii prime, inclusiv
materiale toxice si ambalaje sunt aprovizionate Tnsemnénd ca compania va
cheltui mai putin pentru materialele de intrare, va manipula, depozita si gestiona
cu mai putine materiale si deseuri.

Securitatea afacerii (Reducerea riscurilor companiei)
Conformarea cu cerintele legale din domeniul deseurilor reduce riscul afacerii,

elimina posibilitatea unor amenzi sau a suspendarii autorizatiei de mediu. Cand
sunt gestionate materiale si deseuri periculoase aceste aspect devin critice fiind
asociat unor riscuri care pot fi evitate prin evitarea materialului toxic in sine.
Compania devine mult mai sigura datorita scaderii dependentei de resurse
scumpe si in anumite cazuri materiale toxice.

Oportunitati de afaceri

Identificarea unor solutii pentru reducerea consumului de materiale inglobate in
produse poate fi un prim pas inspre dezvoltarea produselor ,,eco”, produse care
vizeaza noi segmente de piata inca ne-exploatate, oferind avantaje competitive si
sporind totodata potentialul de inovare din companii.

Responsibilitate sociala

Sunt multe modalitati pentru companii de a demonstra ca sunt responsabile
social cand vine vorba de deseuri:

e Responsibilitatea In legatura cu produsul; atunci cand acesta devine un
deseu merita sd ne intrebam care este durata de viata a produsului, cata
vreme poate fi acesta utilizat?

e Responsibilitatea legata de deseurile depozitate, trimise la reciclare, sau
eliminate in mediu sub forma unor emisii care pot afecta mediul natural si
comunitatile locale;

e Responsibilitatea fatd de angajati, cum sunt acestia afectati de activitati de
gestionare a deseurilor, cum sunt acestia motivati sa separe deseurile si sa
urmeze procedurile existente;

Asumarea responsabilitatilor contribuie la Tmbunatatirea imaginii companiei din
cadrul comunitatii, motiveaza angajatii si imbunatdteste relatiile cu comunitatea

st alte grupuri interesate, inclusiv autoritati de mediu
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3.4. Ce este managementul deseurilor si cum se aplica acesta in practica?

Principalele componente ale managementului deseurilor intr-o companie sunt
reprezentate in figura 3.5.

Alocarea de
responsabilitati

Evaluarea
Conformare deseurilor si
legala a surselor
de generare

Managementul
deseurilor

Plan de
reducere si Logistica
monitorizar deseurilor

e o
Constientiza

re si
educare
anagajati

Figura 3.5. Componentele principale ale managementului deseurilor

1. Alocarea de responsabilitati

In functie de marimea si complexitatea companiei, cel putin o persoani este
necesara a fi desemnata pentru a realiza activitati in domeniul managementului
deseurilor. Persoana desemnata trebuie sd fie numitd prin decizie oficiald si
instruita.

Rsponsabilul de deseuri realizeaza cel putin activitatile necesare pentru:
identificarea fluxurilor de deseurt,

organizarea colectarii selective,

etichetare,

instruirea angajatilor,

inregistrarea cantitatilor de deseuri,

identificarea unor solutii de valorificare

mentinerea contactelor cu companiile care ridicd deseurile, completarea
formularelor de transport, Tncheierea contractelor de preluarea a
deseurilor, etc.
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Este recomandabil sa fie desemnata o echipa care sa implementeze un proces de
evaluare sistematica a generarii deseurilor si sa efectueze:

e interpretarea periodica a datelor de deseuri si a costurilor legate de acestea

e audituri si inspectii in teren in vederea identificdrii cauzelor care duc la
generarea deseurilor

e analiza cauzelor care duc la generarea de;eurilor si identificarii
oportunitatilor de minimizare a deseurilor

2. Conformarea legala

Primul pas in asigurarea conformarii cu cerintele legale din domeniul deseurilor
este a te mentine informat. In acest scop un registru al legislatiei relevante din
domeniul deseurilor trebuie sd fie mentinut si actualizat periodic. Acest registru
trebuie sa contina:

e 0 sumara explicitare a principalelor cerinte

e activitdtile care trebuiesc realizate in vederea conformarii cu cerinta in
cauza

e functiile responsabile din organizatie care trebuiesc informate si care au
atributii in realizarea activitatilor

e un status al gradului de conformare cu cerintele legislative relevante
precum si actiunile corrective care trebuie sia fie realizate pentru
asigurarea conformarii legale in caz de neconformare

3. Logistica deseurilor

Un management bun al deseurilor este dependent de o logistica functionala, totul
conteaza, de la implicarea angajatilor la locul lor de munca si postarea de
informatii n legatura cu separarea corecta a fluxurilor de deseuri (ghiduri,
instructiuni de lucru, etichetare) pana la adaptarea unui sistem de containere
potrivit, proiectarea corecta a punctelor de colectare a deseurilor, stabilirea unei
frecvente de ridicare a deseurilor si mentinerea comunicarii cu companiile
reciclatoare sau companiile de salubrizare. Tn acest sens principalele elemente
ale unei logistici functionale a deseurilor sunt:

e Implicarea angajatilor in aria lor de lucru

e Informatii in legatura cu separarea corecta a deseurilor (instructiuni,
proceduri)

Sisteme de containere adaptate

Proiectare corecta a punctelor de colectare a deseurilor

Implicarea angajatilor firmei de curatenie

Stabilirea frecventei de ridicare a deseurilor
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4. Constientizarea si educarea angajatilor

Daca muncitorii observa ca resursele sunt risipite in companie vor avea un
comportament nepasator si iresponsabil, in vreme ce actiunile lor sunt absolut
esentiale pentru gestionarea cu succes a deseurilor. Instruirea lor trebuie sa se
realizeze periodic, Insemnand cel putin de doud ori pe an, sa fie specifice locului
de munca si sa cuprinda elemente legate de:

e Gestionarea corectd a materialelor astfel incat acestea s nu devind o sursa
de generare a deseurilor (manipulare, depozitare, procesare, utilizare
corecta a materialelor, a echipamentelor si tehnologiei utilizate)

e Seclectarea corecta a fluxurilor de deseuri

e Informatii legate de posibile re-utilizari interne ale deseurilor, reciclarea si
eliminarea lor

e Imagini grafice ilustrative pentru a pune in evidentd beneficiile
managementului eficient al materialelor si deseurilor inclusiv cifre,
costuri si venituri

Nu uitati! Angajatii firmei de curdfenie sunt importanti, actiunile lor pot
contribui la succes sau la insucces, de aceea si ei trebuie sa fie informati in
legaturd cu regulile companiei privitoare la gestionarea deseurilor in punctele de
colectare sau Tn zonele de producere a acestor deseuri.

5. Evaluarea deseurilor si a surselor de generare

Investigarea detaliatd a proceselor, instalatiilor, activitatilor, a zonelor in care se
genereaza deseuri precum si a practicilor de lucru sunt necesare in vederea
culegerii de informatii despre modul in care sunt produse deseurile, cum sunt
manipulate si cum sunt eliminate. Evaluarea generarii deseurilor se realizeaza
conform urmatorilor pas:

Auditul deseurilor si al surselor de generare — in functie de cat de
avansat este procesul de separare a fluxurilor de deseuri in companie.
Inspectia in teren ar trebui sa inceapd la locul in care materialele sunt
receptionate si sa treaca prin toate procesele si activitatile generatoare de
deseuri din cadrul companiei. Scopul auditului este de:

o] Observarea practicilor de lucru si management
0] Observarea proceselor, tehnologiei, conditiilor specifice
0] Fluxuri de deseuri generate

o] Sursa de generare — identificarea surselor critice
In urma vizitei in teren si a observarii aspectelor descrise mai sus ar trebui
sd putem concluzii in legatura cu:

0 Fluxurile de deseuri critice (volum, valoare, probleme de reciclare)
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0 Procesele critice mari generatoare de deseuri

O Materiale valoroase care sunt peirdute pe parcursul procesarii
O data selectate zonele critice, este necesara o evaluare mai detaliata a
activitatilor si proceselor care sunt generatoare de deseuri, analizand o
serie de criterii legate de:

O Materialele de intrare (cantitati, cost, periculozitate)
0 Deseuri si emisii (cantitati, cost de eliminare, potential de poluare)

0 Tehnologia utilizata (nivel tehnologic, automatizare, pierderi,
mentenanta, etc)

Sortarea deseurilor - are sens cand colectarea selectiva nu se realizeaza
sau exista fluxurt importante de deseuri (volume mari,
valoaresubstantiald, potential de reducere) care nu sunt sortate. Avand in
vedere ca acesta este un exercifiu care solicitd sortarea fizica a
“gunoiului”, purtarea echipamentului de protectie este necesara. Pentru a
realiza sortarea deseurilor este utilizatd o folie de plastic mare pe care sunt
revarsate deseurile existente in proba analizatd; importantd ca aceasta sa
fie reprezentativa din punt de vedere al continutului si al cantitatii, e aceea
trebuie acordata o atentie sporitd momentului in care este luata. Diferitele
tipuri de deseuri din proba culeasa sunt separate si cantarite. Estimarea
cantitatilor zilnice/lunare/anuale se poate face pe baza informatiei culese
pe parcursul sortarii; acesta poate ardta ca un exercitiu murdar dar in
anumite cazuri este singura sursd de date existenta, in particular pentru
companii care nu realizeaza deloc sortarea deseurilor.

Analiza proceselor critice - o data selectate zonele critice, este necesara
o evaluare mai detaliatd a activitatilor si proceselor care sunt generatoare
de deseuri; vor fi luate in considerare criterii legate de materialele de
intrare, deseuri si emisii, tehnologie, etc.

Colectarea datelor si cuantificarea materialelor de intrare si a fluxurilor
de deseuri este posibila prin verificarea surselor de date si colectarea
urmatoarelor tipuri de date:

Date de generare a deseurilor

o Surse de generare

0 Tipuri de deseuri

o0 Cantitati lunare si anuale

Costuri cu deseurile / Venituri din deseuri
o0 Cost de eliminare lunar/anual
o Costuri cu containerele (cumparare/inchiriere)
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0 Cost de manipulare a deseurilor (nr. de angajati implicati in
manipulare)

0 Cost de depozitare (cost spatiu acordat depozitarii deseurilor)

O Venituri din reciclarea deseurilor

Costul materialelor care stau la originea deseurilor
0 Costul materialelor care devin deseuri

0 Costul procesarii materialelor (fractie corespondenta producerii
unui anumit tip de deseu)

6. Plan de reducere si monitorizare

Vizita in teren, sortarea deseurilor, analiza practicilor de management al
deseurilor inclusiv conformarea cu legislatia, analiza proceselor critice i analiza
datelor de deseuri sunt surse de identificare a cauzelor pentru ineficienta in
utilizarea materialelor si generarea deseurilor. Cauzele tipice se refera la:

Activititi

o Planificare si control deficitar

O Schimbari frecvente ale produsului

O Aprovizionare defectuoasa

O Manipulare, transport, depozitare deficitara

Procese/Echipamente

o

Functionare defectuoasa
Probleme de procesare
Tehnologii vechi
Automatizare precara
Mentenanta defectuoasa
Scurgeri

O O O0OO0Oo

Materiale

@]

Calitate slaba a materiilor prime
Materiale toxice

Materiale si chimicale exprirate
Inexistenta solutiilor de reciclare interna
Ambalare n exces

O O0OO0Oo

Managementul deseurilor

O Inexistenta selectarii deseurilor
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o0 Management visual necorespunzator

0 Logistica deficitara

0 Lipsa controlului companiei de curdtenie
o Lipsa procedurilor interne

Angajati

0 Lipsa constientizarii

o Lipsa instruirii

o Comportament inadecvat
O Lipsa motivarii

Masurile generate sunt cuprinse intr-un plan de reducere a deseurilor (Figura
3.6). Aceste masuri se pot referi la evitarea, reducerea, reciclarea, imbunatatirea
logisticii sau instruirea angajatilor. Planul contine actiuni obiective si tinte clare,
responsabili, termene, investitii necesare dar si benefcii exprimate n cantitati de
deseuri evitate si reduceri de cost.

Obiective

si tinte

Plan de
reducere
deseuri

Responsa

bili

Figura 3.6. Plan de reducere deseuri

Monitorizarea performantelor obtinute se va face urmarind indicatori pre-setati
care se referd la reducerea poludrii:

e Tone de deseu generat /tone de materiale de intrare
e Tone deseu reciclat/ tone deseuri total
e (Costul deseurilor / costul total

e Evolutia lor la un an dupd implememtarea masurilor din Planul de
reducere

e Tone de deseuri / total productie
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Capitolul 4. Prevenirea cantititii de deseuri prin imbunétitirea

conceptiei produselor

4.1. Notiuni generale

Succesul economic al unei organizatii depinde In cea mai mare masura de
produsele si serviciile pe care le ofera pietei, de pretul acestora, de modul in care
le produce / realizeaza si le distribuie. Modele de afaceri traditionale cuprind
activitdti de achizitie a materiei prime, prelucrare, asamblare, procesare,
adaugare de valoare, distribufie prin transport si comercializare. La o analiza
simpla a acesui model de afaceri observam cateva aspecte esentiale:
e Eficienta activitatilor determind costul produsului, implicit si pretul
acestuia
e Eficacitatea activitatilor determina calitatea produsului
e C(Capacitatea de inovare determind valoarea produsului si influenteaza atat
pretul cat si calitatea
Capacitatea de inovare influenteaza in mod direct atat eficienta cat si eficacitatea
activitatilor raspunzand la intrebari precum:
e C(Care este modalitatea cea mai ieftina de a realiza cat mai mult?
e Care este modalitatea cea mai buna de a realiza tot ce am planificat, exact
asa cum am planificat?
Dar o organizatie este parte a mediului socio-economic, raspunzand la cerinte
sau reactionand la presiunile acestui mediu exterior. Ele se manifesta prin:
Cererea pietei
Cerintele legale
Actiunile concurentei
Nivelul si numarul taxelor
Intr-un astfel de mediu, inovarea trebuie si considere aceste cerinte si presiuni si
sd gaseasca noi modalitati de a le satisface i gestiona.
In acest capitol ne concentrim pe modul in care companiile pot rispunde si
reactional a cerintele si presiunile ecologice a caror amploare este in crestere si
va continua sa creasca pana la nivelul la care vor determina schimbari sociale si
economice majore.

4.2. Rolul design-ului ecologic la prevenirea si reducerea deseurilor pe

intreg ciclul de viata al unui produs

Astfel, putem observa urmatoarele:
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e Consumatorii solicita produse ecologice, ntr-o proportie din ce in ce mai
mare

e Taxele aferente impacturilor de mediu sunt in crestere (deseuri, poluare
aer, apa si sol, ambalaje, etc)

e Preturile materiilor prime naturale, a energiei si combustibililor sunt in
continuad crestere iar disponibilitatea lor in continua scadere

Aceste aspecte sunt simtite de catre companie sub forma de costuri socio-
ecologice si reprezinta acele costuri necesare satisfacerii noilor cerinte ale
societatii (consumatorilor) si noile restrictii de mediu.

Cum poate o companie sd gestioneze aceste cerinte si presiuni in acelasi timp cu
generarea de valoare economica netd?

Conceptia ecologica sau eco-design-ul produselor este una dintre modalitati iar
acest capitol va prezenta principiile, pasii si beneficiile acestei abordari.

Ce este ecodesign-ul si de ce este important?

Eco-inovarea prin ecodesign poate fi definita simplu ca fiind:
» ,Dezvoltarea de noi produse care ofera valoare economica si valoare
pentru consumator dar reduc semnificativ impactul de mediu” Peter James
» ,Eco-inovarea este un produs sau un proces sau o inovare organizationala
care adauga valoare de piata si sporesc gradul de acceptare a principiilor
sociale si de mediu” Frédéric Morand

PRELUCRARE

EXTRACTIE . @

REALIZARE
FRODUS
. RECIGLARE
DEZMEMBRARE

TRAI‘IS PORT
UTILIZARE

DESEU

ELIMINARE COMERCIALIZARE

Figura 4.1. Ciclul de viata al unui produs
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Pentru a intelege si mai bine acest concept, cateva consideratii si intrebari sunt
necesare:
* Realizam produse in condifii strict controlate dar unde ajung aceste
produse si care este durata lor de viata ?
* Pierderile si deseurile sunt PLANIFICATE si REALIZATE. Trebuie sa
planificam si sa proiectam, eliminarea lor.
 Mare parte din deseurile pe care le gasim in deponee sunt produse
premiate si au fost adesea surse de recunoasteri internationale pentru
creatorii lor.

Ecodesign-ul presupune gandirea pe intreg ciclul de viata al unui produs
considerand:
» Impactul social, de mediu si economic al produsului
* Reducerea consumului de resurse si a emisiilor generate precum si
imbunatatirea aspectelor de mediu si sociale, in toate fazele

De ce ecodesign?

»Capacitatea unei companii de a imbunatatii performantele (financiare, de mediu
si sociale) ale unui produs scade pe masura ce produsul avanseaza in ciclul sau
de viata”.

Cele mai mai oportunitati de reducere a costurilor sunt regasite in fazele de
design ale produsului. Tn aceste faze, aplicarea principiilor eco-inovirii are cele
mai mari sanse si genereze reducere de costuri si de impact asupra mediului. In
faza de design sunt planificate toate costurile asociate consumului de materiale,
energie, deseuri, etc. In aceasta fazi solutiile alese vor avea un impact profund
asupra modului Tn care produsul este realizat, impachetat, distribuit.
Considerand ciclul de viata si concentrandu-ne pe procesele pe care compania le
controleaza in mod direct, este esential sd adresdm urmatoarele tipuri de
intrebari:

e Care este eficienta procesului de productie? Cum pot sporii aceastd
eficientd? In ce fel trebuie sa regandesc produsul pentru a sporii eficienta
procesului?

e C(are este cantitatea de resurse (materii prime si materiale) consumata?
Cum pot reduce acest consum? Care sunt solutiile de design de produs
care sd imi permita sd obtin aceleasi rezultate cu un consum mai mic de
resurse?

e C(Care este cantitatea de deseuri produsa? De unde provine? Care sunt
cauzele generarii? Cum pot Imbunatdtii produsul inca din faza de design
astfel incat sa reduc cantitatea de deseuri generatd in faza de productie,
distributie si utilizare?
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*Care sunt materiile prime inglobate
Materii prime +Cum au fost acestea produse
+De unde sunt aprovizionate

» Care este eficienta procesului de productie
Productie * Cate resurse sunt consumate?
+ Cate deseuri sunt produse?

* Cum este impachetat produsul ?

Distributie ¢ Cum este distribuit?
* Unde este distribuit?

«Ce resurse sunt consumate pe parcursul utilizarii?
Utilizare +Ce deseuri sunt produse?
«Care este fiabilitatea produsului ?

Sfarsit de viata «Este el reciclabil ? Re-utilizabil ?

«Ce se intampla cand produsul ajunge un deseu? }

Fig 4.2. Elemente esentiale pentru fiecare etapa a ciclului de viata

4.3. Legatura intre eco-design si deseuri

Aceastd legatura ne aratd cum putem reduce costurile cu deseurile (toate
costurile asociate managementului deseurilor)

% costuri ) A
A Cunostinte despre
produs
Ridicat

| Capacitateaimbunatatirii | L
[\ performantelor produsului | et
\ *["Cunostinte 4-80%

Costuri planificate {despre produs |

\\ l] . % 4+
z -
N %
A it

| ;
qu - I ol
08 Costuri realizate /- I

-
..
-
-
.

A}

LY

Scazut

- e

+20%

Studiu Dezvoltare Productie Utilizare  Sfarsit de viata

Figura 4.3. Legatura dintre eco-design si deseuri

Este necesar sa identificam cat mai corect si complet posibil, costurile aferente

managementului deseurilor.
In tabelul 4.1. este prezentatd o comparatie intre costurile asociate celor doua

tipuri de abordari.
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Tabelul 4.1. Comparatie intre costurile specifice la abordarea traditionala
si la cea integrata in cadrul managementului deseurilor

Costurile asociate managementului deseurilor

Abordarea traditionald Abordarea integrata

Costul aferent infrastructurii  de | Costul aferent materiei prime si a altor
colectare a deseurilor: containere, | materiale integrate in cantitatea de
pubele, spatii amenajate (cumparare | deseu

sau inchiriere) Costul aferent energiei si apei
integrate 1n cantitatea de deseu

Costul aferent timpului de lucru
integrat in cantitatea de deseu

Costul aferent timpului de lucru
Costul aferent eliminarii: costuri de | dedicat managementului deseurilor
ridicare, taxe/kg  deseu menajer, | (logistica, monitorizare, raportare, etc)
costuri de incinerare, costuri de | Costul transportului ambalajelor catre
preluare, etc piata tinta

Costul ambalajelor care ajung deseu

+ costurile traditionale

Costurile reale ale deseurilor sunt de cel putin 3 ori mai mari decat costurile
vizibile in acceptiunea traditionala.
Reducerea acestor costuri nu se poate realiza prin abordari traditionale de
management a deseurilor:
¢ O mai buna colectare separatd a deseurilor nu va reduce costul materiei
prime inglobate sau a energiei
e O reciclare intr-o proportie mai mare va aduce unele beneficii prin
recuperarea a maxim 10% din costurile aferente materiei prime inglobate
(nu si a materialelor auxiliare)
Reducerea costurilor reale ale deseurilor se poate obtine doar prin
optimizarea produsului si a proceselor pe intreg ciclul de viata a produsului
(nu doar 1n faza de productie).
Reducerea costurilor reale cu deseurile presupune reducerea costurilor cu
materia prima, energia, timpul de lucru si transport.

Principiile ecodesign care sprijind reducerea costurilor reale ale deseurilor
sunt mai multe. Cele mai sugestive exemple sunt urmatoarele:
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1. Cele mai bune materiale sunt reutilizate — Complexul Puma City (un
pavilion mobil) cu o suprafatd de 11.000 Mp si care cuprinde:

« Un magazin complet
« Birouri

- Bar / lounge

» Terasa externa

| | i : il |
Inl |0 II||”|W —
. mrpl'lLLLﬂ“IH rrrrrdill uf!'i I 'I-II!.-F“.'

R

Figura 4.4. Complexul Puma City

Acest complex a fost construit din 24 containere modulare reutilizate din
domeniul constructiilor si care pot fi mutate fara probleme daca firma doreste
sd-si schimbe locatia. Astfel au fost evitate toate consumurile si deseurile
aferente constructiei unui magazin clasic.

2. Utilizarea minimului de materiale pentru a obtine aceiasi functie

Figura 4.5. Scaun tip retea
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Tn figura 4.5. este prezentat un scaun tip “retea” de la Jacbom Jeong‘. La acesta
existd un sezut de lemn pe un schelet de otel sculptat iar materialul utilizat este
la minimum necesar pentru sustinerea unei persoane. Cantitatea de material si
deseu a fost redusa la minim. Otelul asigura o rezistenta superioara structurii in
comparatie cu lemnul iar sculptarea (turnarea) sa implica pierderi si prelucrari
minime in comparatie cu cea a lemnului. Ca si beneficii potentiale aditionale ar
fi reutilizarea cadrului pentru alt ansamblu.

3. Integrarea principiilor design-ului ecologic pe intreg ciclul de viata
Obtinerea beneficiilor, reducere costurilor si a impactului de mediu al
produsului se pot obtine prin aplicarea principiilor design-ului ecologic pe intreg
ciclul de viata al produsului.

Echipa de design a unui nou produs ar trebui sa considere urmatoarele obiective
pentru fiecare etapa a ciclului de viata a unui produs (tabelul 4.2.)

Tabelul 4.2. Obiective ce trebuie urmarite de firmele de design

- Utilizarea minimului de material pentru a
indeplini o functie
- Utilizarea fluxurilor de materiale regenerabile
M - Utilizarea fluxurilor de materiale reciclate sau
reciclabile
- Utilizarea materialelor considerate deseu
- Evitarea materialelor toxice si periculoase

-  Minimizarea utilizarii de fluxuri multiple de
materiale intr-un singur produs

- Evitarea deseurilor

- Reducerea numarului de componente

- Integrarea functionalitatilor

- Simplificarea asamblarii

- Selectarea materialelor si proceselor cu impact
redus

- Reducerea greutatii produsului si a ambalajului

- Selectarea celei mai eficiente forme de
transport

- Utilizarea de ambalaj reutilizabil / reciclabil si
reducerea numarului de ambalaje

- Maximizarea eficientei ambalajului

- Reutilizarea ambalajului existent atunci cand
este posibil
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- Minimizarea consumului de energie

- Minimizarea consumabilelor or maximizarea
reutilizarii consumabilelor

- Planificarea imbunatatirii continue

- Design pentru extinderea duratei de viata a
produsului si a durabilitatii acestuia

- Design pentru reutilizare §i remanufacturare

- Design pentru dezmembrare ugoara

- Design pentru reciclabilitate

- Design for degradabilitate

4.4Prevenirea deseurilor si reducerea consumului de materiale utilizand
noi modele de afaceri

Un model de afaceri descrie “logica” modului in care o organizatie “creaza,

ofera si captureaza” valoare (economica, sociala sau de alta natura) (Kapan,
2012)

Modelele traditionale de afaceri care se bazeaza pe transformarea / prelucrarea
materiilor prime si a materialelor in produse si comercializarea acestora intr-un
numdr cat mai mare, is1 au unul dintre pilonii de sprijin 1n ignorarea
»externalitatilor” respectiv a costurilor pentru mediul inconjurator.

In ultimii ani, acest aspect a inceput si se schimbe odati cu aparitia, inmultirea
si cresterea nivelului taxelor de mediu. Aceste taxe sunt deja prezente in
economie sub o serie de forme: taxele pentru ambalajele puse pe piata, accizele
pentru combustibili (regasite in preful acestora), taxele de poluare pentru
automobile, taxele pentru energia verde (incluse in pretul electricitatii), taxele pe
carbon (certificatele verzi necesar a fi cumparate daca o companie depaseste
limita de emisii stabilitd), etc.

Pe langad taxarea externalitatilor, asistdim la cresterea continua a preturilor
energiei §i a resurselor naturale, in acelasi timp cu cresterea cererii si reducerea
Taxarea impactului asupra mediului, cresterea preturilor si presiunea pietelor
impun cresterea eficientei companiilor cu factori care nu pot fi atinsi cu
metodele traditionale.
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Taxele si preturile energiei nu pot fi reduse prin proiecte de Tmbunatatire interna
ci prin reduceri de consumuri si reduceri ale nivelului de poluare. Modelele
traditionale de afaceri nu sunt pregatite pentru astfel de provocari.

Noile modele trebuie sa aduca imbunatatiri substantiale proceselor de afaceri si
modului Tn care companiile reusesc sa faca fata presiunile mediului extern.
Ghidul de fata is1 propune se prezinte 3 astfel de noi modele de afaceri:

Extragere
materii prime

Fabricare

Livrare

Remanufacturare

Reciclare Reutilizare

Deponeu
Incinerare

Prelungirea utilizarii
Eficienta utilizarii

Figura 4.6. Noi modele de afaceri

a. Remanufacturarea
b. Reutilizarea
c. Servicii n loc de produse (Inchirierea in loc de vanzare).

a. Remanufacturarea - este procesul de recuperare a produselor folosite si
reconditionarea lor la starea de produse noi prin procese de reconstruire /
reasamblare. (Figura 4.7.)
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Asigurarea calitatii
1. Dezmembrare completa a produsului l l l
Iy

2. Curatarea componentelor

3.Inspectia siclasificarea componentelor

5 I

4.Repararea sau Inloculrea componentelor | I '

5.Reasamblarea produsului

Testarefinala '

Fig 4.7. Pasi tipici pentru remanufacturare

Principiul de functionare al modelului este prezentat in figura 4.8.

COMPONENTE
NOI

CLIENT TRATARE RECICLARE
ELIMINARE
e [nstitutii publice e Dezmembrare
* Organizafii COLECTARE DEPOZITARE  RCNEVE EIE
private e Separare N
e Persoane fizice e Inspectie
o Comunitafi | REASAMBLA
RE

PRODUSE
REMANUFACTURATE

Fig 4.8. Principiul de functionare al modelului de remanufacturare
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Avantajele remanufacturarii

. Reducerea consumului de energie

. Reducerea consumului de materiale

. Reducerea cantitatilor de deseuri

. Extinderea ciclului de viata a produsului

. Recuperarea unei parti din valoarea adaugata inglobata in produs

Modelul se bazeaza pe colectarea produselor aflate la sfarsitul ciclului de viata
direct de la clienti / utilizatori. Procesul de colectare este de cele mai multe ori
cel mai dificil de stabilit si implementat, el depinzdnd de multe variabile si
aspecte specifice (produs, sistem de comercializare, durata de utilizare, etc)

Procesul de remanufacturare nu poate Tncepe pana nu existd suficiente
componente disponibile, de aceea este necesara stabilirea unui proces de
depozitare si gestionare a produselor colectate.

Tratarea produselor cuprinde
e Inspectie calitativa
e Dezmembrare
e Inspectie calitativa a componentelor
e Tratare componente (chimic, mecanic)
e Separare
e Inspectie

Dupa ce existd un stoc suficient de componente tratate (pregatite pentru a fi
reintroduse 1n sistemul de productie) remanfactuarea poate incepe.

Procesul de remanufacturare nu are capacitatea de a reutiliza 100% din
componentele colectate, de aceea este nevoie de un influx de componente noi.

In urma acestor procese vom obtine noi produse, avand aceleasi caracteristici si
capacitdfi tehnice ca un produs nou dar eventual specificatii de utilizare
adaptate.

Exemplul Caterpilar — lider mondial Tn domeniul remanufacturarii

Caterpilar prin intermediul companiei sale CAT Reman a dezvoltat un sistem
clasic de remanufacturare bazat pe urmatoarele activitati.
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Figura 4.9. Exemplul Caterpilar

- Returnarea de catre clienfi a pieselor si produselor aflate la sfarsitul
ciclului de viatd catre CAT Reman. Aceste piese si produse sunt denumite
“core”

- Dezmembrare pana la cea mai mica componenta

- Inspectare si incercare a fiecarei componente: verificarea tuturor
parametrilor tehnici pentru a determina daca piesa poate fi reutilizata

- Readucerea la parametrii tehnici corespunzatori ai pieselor

Beneficii pentru afacere: sitemul de remanufacturare se bazeaza pe un program
de schimb cu clientii CAT care returneaza produsele aflate la sfarsitul ciclului de
viatd in schimbul unui produs remanufacturat, in anumite conditii comerciale

In anul 2010, sistemul de remanufacturare a condus la urmatoarele beneficii
- Mai mult de 2 milioane piese returnate
- Mai mult de 62 milioane kg de material remanufacturat
- Conservarea a aproximativ 85% din energia initiala utilizata

- Nivel minim (aproape 0) a deseurilor eliminate final
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b. Reutilizarea

Reutilizarea este procesul prin care componente, materiale, fluxuri de energie
sau deseuri sunt reintroduse Tn lantul valoric, in ciclul de productie si contribuie
la realizarea altor materiale care sunt reintroduse in circuitul economic.

Tn cazul in care nu este posibila prevenirea aparitiei deseurilor, reutilizarea
acestora trebuie sa constituie urmatoarea abordare strategica in cadrul oricarei
companii. Deseurile reprezinta de multe ori efecte secundare, ne-dorite Tn cadrul
unui proces insa pot fi utilizate ca materiale de intrare sau materiale auxiliare in
cadrul altor procese.

Strategii care pot fi considerate:
e Proiectarea de noi procese sau produse considerand tipurile de deseuri
existente deja Tn cadrul companiei
e Identificarea de colaboratori (alte organizatii) a caror procese sunt
pregatite sa accepte diferite tipuri de deseuri
o Utilizarea deseurilor pentru generarea de energie (waste-to-energy) prin
incinerare
e Utilizarea deseurilor pentru producerea de compost (in cazul deseurilor
bio-degradabile)
Factori esentiali in aplicarea strategiilor: cunoasterea proprietatilor si valorii
deseurilor, colaborarea cu alte organizatii, colectarea selectiva a deseurilor astfel
Tncat acestea sa poata fi utilizate ca atare, fara alte operatiuni de sortare
Beneficiile reutilizarii
- Reducerea costurilor cu eliminarea deseurilor prin reducerea cantitatilor
care sunt eliminate final
- Generarea de venituri suplimentare
- Reducerea spatiilor necesare depozitarii deseurilor
- Reducerea presiunii legislative: raportare, taxare

Exemplul Hewlett Packard (HP)

Incepand cu 1987, HP a lansat programul siu de recuperare a produselor aflate
la sfarsitul ciclului de viatd. De atunci HP a recuperat 1.683.000 tone de
echipament hardware pe care le-a reinclus in ciclurile productive fie prin
remanufacturare, fie prin reutilizare.

HP incorporeaza materialul recuperat in cadrul noilor produse lansate. Aceasta
se realizeaza fie prin reutilizarea ca atare a unei componente in cadrul unui nou
produs fie prin reciclarea acesteia si utilizarea materialului obtinut in fabricarea
unui alt tip de componenta.
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Astfel, in 2014, 35% din ecranele comerciale au continut mai mult de 10%
plastic recuperat din produse / componente HP aflate la sfarsitul ciclului de
viatd. 6300 tone de plastic reciclat in acest fel a fost reutilizat in cadrul
echipamentelor HP.

Tn anul 2014, HP a recuperat 4,2 mil computeres insumand 39100 tone pentru
reutilizare si 12% din totalul produselor vandute in lume sunt realizate utilizand
materiale reutilizate.

Sursa: HP 2014 Living Progress Report

Customer Qutcomes

Reusein 2014 e o
Remarket
39,100 tonnes to customer " "l

. (hardware only)

Materials for
Responsible recycling in 2014 other products

100,000 tonnes

{hardware}
Energy recovery

18,400 tonnes —
(supplies) Disposal (if necessary)

Figura 4.10. Beneficii economice din reutilizarea si reciclarea deseurilor

c. Servicii Tn loc de produse

Una dintre cele mai eficiente solutii de optimizare a consumurilor de materiale si
reducere a deseurilor poartd numele de ,sisteme produs-serviciu”. Sistemul
produs-serviciu ofera functionalitatea unui produs, nu si produsul in sine.

Un exemplu din ce in ce mai vizibil al acestei abordari este oferit de dezvoltarea
sistemelor de inchiriere a bicicletelor. Nu este nevoie sa cumperi bicicleta ci o
poti utiliza atunci cand ai nevoie, impartind-o cu alti utilizatori.

Tn acest fel, gradul de utilizare al bicicletei creste oferind functionalitatea sa la
un numar cat mai mare de utilizatori fara ca acestia sa fie nevoiti sa isi cumpere
propria bicicleta, reducand astfel toate consumurile si deseurile asociate cu
productia si transportul de biciclete.
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Produs Serviciu
(Clasic) (inchiriere)

Figura 4.11. Exemplu de produs — serviciu in cazul unei
cumparari/inchirieri a unei biciclete

Principiul se poate extinde la procese industriale iar un model din ce in ce mai
raspandit este ,chemical leasing”. Conceptul presupune ,inchirierea”
substantelor chimice catre utilizator si nu vinderea acestora. Producatorul
substantei chimice oferd functia / serviciul aferent substantei chimice. Spre
exemplu, un producator de vopsele oferd serviciul de ,,acoperire cu strat de
vopsea de 2mm la 1mp de suprafata tabla” si nu vinde vopseaua. Producatorul
vopselei va efectua acoperirea cu strat de vopsea Tn locul utilizatorului iar n
acest caz, isi va propune un consum cat mai mic de material cu o risipa cat mai
mica, reducand astfel si cantitatile de deseuri generate si cantitatile de material
consumat.

Exemplul Michelin

MICHELIN vinde clientilor sai kilometri in loc de cauciucuri iar acest proces se
realizeaza prin oferirea de servicii de gestionare a cauciucurilor.

Avantajele acestui model sunt urmatoarele:
- Caucicurile apartin MICHELIN
- Facturarea se realizeaza pentru kilometri parcursi

- Intretinerea cauciucurilor (a intregului ansamblu janta-cauciuc) este
realizata de catre MICHELIN

- Evaluarea periodica a starii tehnice este realizata de catre MICHELIN
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Pentru clienti, avantajele sunt evidente:

- Plata / serviciu, in functie de distanta parcursd a flotei, fara costuri si
eforturi suplimentare de intretinere, inlocuire, verificare, etc

- Reducerea consumului de combustibil a flotei si imbunatatirea starii
tehnice a vehiculelor

Tn acest caz, MICHELIN are ca principal obiectiv realizarea unui numar cat mai
mare de kilometri cu un numar cat mai mic de cauciucuri si se concentreaza pe
calitatea produsului si a serviciilor adiacente, reducand astfel consumul de
materiale in productie, deseurile de cauciucuri generate de flotele clinetului si
consumurile de combustibil.

Deseurile pot fi prevenite si pot deveni componente esentiale ale viitoarelor
fluxuri de materiale care vor circula intr-un sistem economic.

4.4. Simbioza industriala

Simbioza industriala este o asociere intre doud sau mai multe instalatii
industriale sau companii aflate intr-o proximitate geografica pentru care
deseurile sau produsele secundare inclusiv excesul de energie provenite de la o
companie devin materii prime pentru celelalte.

Scop: sporirea eficientei in utilizarea materialelor, a apei si a energiei.

r Avantaje

competitive

Colaborare

Figura 4.12. Factori cheie in simbioza industriala
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Factori cheie in simbioza industriala (figura 4.12) sunt:
- Colaborarea
- Proximitatea geografica

- Avantajele competitive

Tipuri de simbioza industriala

- Utilizarea produselor secundare: produsele secundare neutilizate anterior
de care o companie devin materie prima pentru o altd companie

- Sinergii 1n asigurarea utilitatilor: electricitate, abur, aer comprimat sau
tratarea in comun a emisiilor sau deseurilor.

- Schimbul de utilitati, infrastructura, utilizarea si gestionarea comund a
unor resurse cum ar fi epurarea apelor uzate, depozitarea deseurilor, etc

- Sinergii in aprovizionare: amplasarea unei companii in aceeasi locatie cu
clientul sau cheie

Utilizarea in comun a serviciilor auxiliare cum ar fi transport, furnizarea
de produse alimentare, activitati de stingerea incendiilor, etc®

Cascadarea si
re-utilizarea
energiei

Parcuri eco-
industriale

Managementul
produselor Managementul
secundare/dese apei
urilor

Figura 4.13. Tipuri de sinergii

5 Eoearth organisation
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Din punct de vedere economic, avantajele provin, in general, din reducerea
costurilor:

RS

e Cresterea  competitivitatii  economice  prin  implementarea
oportunitatilor de afaceri locale

e C(Cresterea integrarii companiilor si a reputatiei acestora
e Dezvoltarea parteneriatelor publice — private
e Reduceri de costuri privind materia prima

e Reducerea costurilor cu eliminarea si depozitarea definitivd a
deseurilor

e Obtinerea de venituri din vanzarea deseurilor si subproduselor

Din punct de vedere a protectiei mediului, simbioza industriald contribuie la
reducerea emisiilor de carbon prin:

e Minimizarea cantitatii de deseuri eliminate definitiv,
e Reducerea transportului deseurilor,

e Reducerea utilizarii unor materii prime cu amprentd de carbon mai
mare decat a deseurilor care o Tnlocuiesc.

Distanta intre operatorii economici este importanta fiind preferate simbioze
atunci cand operatorii economici sunt localizati intr-un parc industrial sau intr-o
zona geografica apropiata, pentru a facilita diversele tipuri de schimburi
simbiotice si utilizare iIn comun a sistemelor de utilitati si pentru a reduce
emisiile de carbon si costurile corespunzatoare transportului.

Parcurile ecoinovatoare solicita inovare simultana in ceea ce priveste:
- Relatiile de afaceri (intre companii)
- Fluxuri de resurse (intre amplasamente)
Motivarea de afaceri este in stransa legatura cu beneficiii colaterale:
- Adoptarea unor tehnologii noi (de mediu)
- Noi produse, servicii si afaceri

- Furnizarea de servicii de mediu, inclusiv oraselor
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Identificarea si realizarea acestor inovatii implicd networking, regizat si
directionat precum si un proces sistematic de evaluarea proceselor si resurselor
in companiile implicate.

In lume existd mai multe retele de conectare a celor ce doresc si intre in
simbioza industriald. EUR-ISA (European Industrial Symbiosis Association) a
fost lansata oficial In 6 Noiembrie 2013 ca o platforma de conectare a retelelor
de simbioza industriala din statele membre ale Uniunii Europene, care sa
permita schimbul de cunostinte, date, bune practici, inovare si expertiza in
punerea in aplicare rapida a modelelor care s-au dovedit viabile.

Ca si exemple sugestive de simbioza industriald putem aminti:

1. Cazul Kalundborg - primul parc eco-industrial a fost dezvoltat treptat in
Kalundborg, Danemarca incepand cu anul 1970. Schimbul de fluxuri de
subproduse, deseuri, energie si altele au evoluat rapid datorita stransei cooperarii
dintre companii care au recunoscut avantajele competitive si economice ale
acestei colaborari.

1970

1980 NN

1990 JlssisannIn

2000 BRRRRRORNNRIMIIIN

2010 SRNNRNORRRRRIDRNRINONIIINN

S
TLE
< @o

Figura 4.14. Cazul KALUNDBORG

Pana in anul 1995 schimburile de materiale si energie au valorat 3 mil tone/an;
au adus economii totale estimate de 10 $mil/an, cu o duratd de recuperare de
aproximativ de 6 ani, iar procesul este in continua dezvoltare.

2. O companie care produce unitati de aer conditionat pentru vehicule si sisteme
de racire a motorului din Marea Britanie, realizeaza schimburi de deseuri cu o
companie care produce aluminiu prin reciclare. Prima furnizeaza unul din
deseurile sale (o sare de florurd de aluminium si potasiu) - considerat deseu
periculos, pentru a fi prelucrat pentru obtinerea aluminiului. Acordul incheiat
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intre cele 2 companii reduce cantitatea de deseuri periculoase cu 15 t/an, iar
costurile cu gestionarea deseurilor periculoase se reduc cu 36.000 Euro/an

3. Colaborarea intre un producator de alimente, care preda deseurile alimentare
unei companii care produce electricitate prin metoda digestiei anaerobe, iar
produsul dioxid de carbon rezultat este utilizat la fabricarea unor Ingrasaminte
pe baza de azot si metanol, ceea ce permite intretinerea unei sere de producere a
tomatelor pentru aproape un an.

Aceste exemple se pot multiplica la zona agricola si de industrie alimentara unde
sunt produse deseuri care se pot utiliza foarte bine ca si materie prima la alte
firme.
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Capitolul 5. Metode de valorificare a deseurilor

5.1. Valorificarea energetica a deseurilor

Valorificarea energeticd a deseurilor implicd transformarea acestora, printr-0
varietate de procese, in energie sub formd de caldurda utila, electricitate sau
combustibil alternativ (metan, metanol, etanol, combustibil sintetic). Aceasta
sursa de energie este consideratd regenerabila deoarece deseurile nereciclabile
sunt transformate in mod repetat in forme de energie.

Valorificarea energetica a deseurilor trebuie consideratd separat de incinerarea
deseurilor ca mod de eliminare a acestora. Valorificarea energetica a deseurilor
trebuie facuta doar atunci cand nu se poate preveni, reutiliza sau recicla un deseu
printr-un procedeu cu 0 emisie de gaze cu efect de serd scazut si este o optiune
viabila in cazul deseurilor care ar sfarsi intr-un deponeu, creand emisii de metan.

De-a lungul timpului, Comisia Europeana a stabilit mai multe criterii de
evaluare pentru a determina dacd s-a facut o valorificare energeticd a deseurilor
sau doar o eliminare a acestora:

« Continutul energetic al deseului (puterea caloricd)
« Scopul incineratorului
« Eficienta energetica a instalatiei

Ultimul dintre criterii a fost ales ca fiind cel mai reprezentativ deoarece eficienta
energetica depinde in mod direct de gradul de recuperare a energiei inglobate in
deseu si ca urmare a faptului ca Directiva incinerdrii deseurilor 2000/76/EC
limiteaza emisiile de poluanti (de ex dioxina si metalele grele) determina efectul
asupra mediului a ciclului de viata a incineratoarelor.

caldura

Valorificare energetica

energie

Figura 5.1. Valorificarea energetica a deseurilor
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Puterea calorica reprezinta caldura degajata prin arderea completa a unui kg de
combustibil solid sau lichid, exprimatd in kcal (sau kJ)/kg sau a unui m® de
combustibil gazos (kcal/m?). Puterea calorica a deseurilor depinde de compozitia
acestora. Un deseu solid care contine policlorura de vinil (PVC) are o putere
caloricd mai mare decat unul cu mai putin PVC si mai mult carton. Un material
poate arde singur, fara adaos de combustibil, daca are o putere calorica de min
14.4 MJ/kg, echivalentul unui lemn uscat. Pentru valori mai mici ale puterii
calorice, trebuie un aport de combustibil.

Pentru a se cunoaste puterea caloricd a unui deseu, aceasta trebuie masuratd sau
se poate estima, cunoscand compozitia. Dacd nu exista o reactie chimica intre
componentii unui deseu, puterea caloricd a acestuia se poate afla prin media
ponderata a puterii calorice a constituentilor.

Exemple de deseuri si diverse materiale, precum si puterea calorica a acestora®
sunt prezentate in Anexa 1. Urmatoarele categorii de deseuri pot fi coprocesate
(pretratate, daca este cazul, si coincinerate) si valorificate energetic drept
combustibili alternativi, lista nefiind Tnsa completa:

« uleiuri uzate (motor, transmisie, industriale), inclusiv filtre ulei

« slamuri, ndmoluri, gudroane acide/neutre, reziduuri parafinoase, provenite in
principal din prelucrarea petrolului si a produselor petroliere, etc.

« cauciuc (inclusiv anvelope intregi/taiate),
o lemn (inclusiv tratat cu conservanti pentru lemn, sau vopsit),

 hartie (inclusiv tiparitd), resturi celulozice de la productia de hartie sau de la
reutilizarea hartiei

« mase plastice (inclusiv ambalaje uzate)
« gudroane din industria siderurgica (cocserii)
« deseuri de la epurarea apelor (slamuri, namoluri)

o compusi organici proveniti din industria de medicamente si din industria
chimica

Ca si metode de valorificare energetica avem urmatoarele procedee:

5.1.1. Incinerarea / Combustia

Tn Romania incinerarea deseurilor este reglementati de Ordin nr. 756 din 26
noiembrie 2004 pentru aprobarea Normativului tehnic privind incinerarea

6 Igniss Technology- technology for hazardous waste
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deseurilor (Emitent: Ministerul Mediului si Gospodaririi Apelor, publicat in
Monitorul Oficial Nr. 86 din 26 lanuarie 2005)

Aceasta metoda este cunoscuta si sub denumirea de tratament termic si
reprezinta o metoda de eliminare 1n care deseurile solide sunt arse la temperaturi
ridicate si astfel sunt convertite intr-un reziduu solid (cenusd) si produse
gazoase, caldura sau energie si abur. Este o metoda prin care volumul de deseu
este redus cu 20-30% si astfel este redusa incarcarea haldelor de deseuri.

Eficienta electricd a incineratoarelor este de 14-18%7. Restul energiei poate fi
utilizat pentru incdlzire (in instalatii de cogenerare). Eficienta energetica totala a
unui incinerator cu cogenerare este de cel putin 80%

5.1.2. Coincinerarea

Coincinerarea reprezintd folosirea deseurilor in sistemele de ardere industriale,
acolo unde valorificarea materiala nu este posibila.

Uzual, coincinerarea poate avea loc in cuptoarele pentru producerea cimentului
sau in centralele de producere a energiei electrice si/ sau termice prin
modificarea arzdtoarelor astfel incat, pe langd combustibili conventionali sa
poata folosi deseuri sau combustibili alternativi.

Incinerator cu
cogenerare

{ Ale
S Colectare si % 1 AT
Deseuri amestecate transport Cenusa si clincher

sau sortate Pretratare si

alimentare

Figura 5.2. Incinerarea deseurilor cu producere de energie electrica
Utilizarea deseurilor este limitata de:

- Cerintele de pretratare a deseurilor

eqe v,

- Posibilitdtile de stocare a deseurilor in incinta fabricilor de ciment sau a
centralelor electrice

7 Waste Gasification: Impacts on the Environmental and Public Health
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- Comportarea deseurilor pe parcursul procesului de combustie

Existd si alte tehnologii moderne, fard ardere directa, de transformare a
deseurilor in energie sau alti combustibili:

5.1.3. Procese termice

. Gazeificarea (produce gaz combustibil, hidrogen, combustibili sintetici)

o Depolimerizarea termica (produce petrol sintetic care ulterior poate fi
rafinat)

« Piroliza (produce gudron/bio-petrol, mangal)

o Gazeificarea in plasma (produce gaz sintetic, incluzdnd hidrogen si
monoxid de carbon)

| Deseuri |

\

| Pretratare, transport, depozitare |
[
v v
Ardere Transformarein purtator de energie secundar |
| Proces termo-chimic Proces fizico-chimic Proces bio-chimic

Extractie Fermentare

| Plasma || Gazeificare I Piroliza " Lichefiere |

Digestie
Ardere

Managal Gaz Uleide E

piroliza Met‘anol Ulei Bio-disel Etanol Biogaz
H ] ||

Esterificare

Combustibil solid ibil
ombustibll soll Combustibil lichid Combustibil gazos
| Ardere |

| Energie termica |

Figura 5.3. Schema generala de valorificare energetici a deseurilor

5.1.4. Procese fara aport de caldura:

« Digestie anaeroba (biogaz bogat in metan)

. Fermentarea (etanol, acid lactic, hidrogen)
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« Tratament mecano-energetic (MBT)
o MBT si digestie anaeroba
o MBT si deseuri maruntite si deshidratate

O schema generala de valorificare energetica a deseurilor, prin diferite metode
este prezentata in figura 5.3.

Ca si procese alternative de valorificare energetica a deseurilor se pot utiliza:

Gazeificarea cu plasma

Gazeificarea reprezinta procesul de transformare a materialelor care contin
carbon, cum sunt carbunele, petrolul, biomasa si deseurile, in gaze combustibile
(monoxid de carbon si hidrogen) care contin, in mod ideal, toatd energia
inmagazinati in materia prima. In practici, procesul de transformare a energiei
are o eficienta de 70 - 90%.

Gazeificarea are loc prin intermediul procesului de descompunere termica a
materialelor organice intr-o atmsofera saraca in oxigen, pentru a impiedica
arderea completa. Procesul este cunoscut din perioada celui de-al doilea Razboi
Mondial, cand au functionat aproximativ un milion de gazeificatoare pentru
alimentarea cu combustibil a masinilor, camioanelor, vapoarelor, trenurilor si a
generatoarelor electrice din Europa.

Posibilitatea de utilizare a gazeificarii in vederea eliminarii deseurilor organice,
reprezintd o aplicatie care a luat nastere ca rezultat al presiunilor publice pentru
imbunatatirea calitdtii mediului, impreunda cu dorinta de a obtine avantaje
comerciale prin valorificarea continutului energetic al unor asemenea deseuri.

Un exemplu de tehnologie de gazeificarea cu plasma este tehnologia IMG
(Gazeificare Integrata a Multicombustibililor). Aceasta reprezintd un proces de
gazeificare desfasurat iIn mai multe etape, urmat de un proces de tratare si
conditionare a gazului produs in mai multe etape. Gazul rezultat in cadrul
procesului este un gaz sintetic curat (singaz) cu continut energetic.

Tehnologia patentatda IMG asigura tratarea completa a tuturor compusilor gazosi
toxici si neutralizarea reziduurilor. Stabileste noi masuri in ceea ce priveste
gasirea unei metode economice si ecologice durabile de tratare a tuturor
fractiilor de deseuri calorice.

Tehnologia IMG isi gaseste aplicabilitatea in toate sectoarele energetice si n
productia de materiale valorificabile obtinute prin procesarea deseurilor.®

8 Bellwether Gasification technology
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Tratarea mecano-biologici (TMB)

Tratarea mecano-biologica se preteaza deseurilor municipale amestecate. Are
drept scop reducerea componentei biodegradabile din deseuri si a volumului
deseurilor depozitate.

Tratarea mecano-biologica consta intr-o etapa mecanica de separare a
componentilor non-biodegradabili (ex sticla, nisip, ceramica) care se descompun
greu, sau care pot prezenta potential de reciclare (metale feroase si neferoase,
plastice) si o treapta biologica, aerobd sau anaeroba (in prezenta sau absenta
oxigenului)

Valorificarea energetica superioara se obtine prin tratarea biologica anaeroba.

Dupa separarea mecanicad, care are loc automat, deseurile sunt omogenizate dupa
care urmeaza treapta biologica. Tratarea biologica are loc cu ajutorul unor
bacterii, in absenta oxigenului, transformand compusii organici complecsi aflati
in deseurile solide municipal, in materie organica biodegradabilda, metan si
dioxid de carbon. Acest biogaz poate fi valorificat intr-o instalatie de ardere.

Deseul solid ramas este centrifugat pentru uscare si transformat in compost.

Stocare biogaz

Deseu biodegradabil Digestie bio

s /\
B R

Colectare

. ‘5:‘ Productie de energie electrica
separata N “‘"‘”\‘ Productie compost si caldurd, in cogenerare,
P_g\uh_ '%/ 5, pentru necesitatile
N -aﬁf’“”&]" ol digestorului

Resturi vegetale

Sy Ep
>
Figura 5.4. Tratarea mecano biologica

In Romania, utilizarea deseurilor ca sursa de energie este in faza incipienta, dar
sunt n derulare proiecte, in special in cadrul deponeurilor, de utilare cu sisteme
de recuperare a energiei din deseuri.
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Deocamdata, fabricile de ciment sunt singurele din Romania care utilizeaza
deseurile ca sursa alternativa la combustibilii fosili.

Incineratoarele instalate In Roménia au drept scop eliminarea definitiva a
deseurilor periculoase, recuperarea energiei fiind o activitate secundara.

Investitiile realizate pand in prezent pentru dezvoltarea acestor activitdti in
fabricile de ciment din Romania fac posibila co-procesarea unei game largi de
deseuri: petroliere (de la uleiuri uzate, gudroane si pamanturi contaminate),
cauciuc (inclusiv anvelope uzate intregi), plastic, hartie, pielarie, textile, lemn si
rumegus, vopsele uzate etc.

Nu pot fi co-procesate deseurile periculoase, precum cele nucleare, medicale
infectioase, sau bateriile intregi. Co-procesarea deseurilor nu are impact negativ
asupra sanatatii si sigurantei publice, asupra mediului inconjurator si calitatii
cimentului.

Conform site-ului Agentiei Nationale pentru Protectia Mediului, la data de 01
Septembrie 2014 existau o serie de companii autorizate sa coincinereze deseuri,
in cuptoare de fabricatie a cimentului.

De asemenea, existau un numar de 12 agenti economici care pot incinera deseuri
preluate de la terti.

Pentru eliminarea deseurilor medicale periculoase, in Romania exista mai multi
agenti economici autorizati dar acestia utilizeazad decontaminarea termica la
temperaturi scazute, ceea ce implicd consum de energie si nNuU recuperarea
acesteia din deseu.

Listele sunt actualizate periodic de catre Agentia Nationald Pentru Protectia
Mediului si sunt publicate pe site-ul agentiei (http://www.anpm.ro/ro/incinerare-
deseuri)

Operatorii economici care coincinereaza deseuri in cuptoarele de producere a
clincherului de ciment prezinta pe site-ul propriu lista deseurilor acceptate spre
co-incinerare.

5.2. Avantaje/beneficii

Co-procesarea deseurilor in fabricile de ciment este o metoda benefica ambelor
parti direct implicate (producatorul de deseuri, fabrica de ciment) atunci cand nu
exista alte solutii pentru reutilizarea sau reciclarea deseurilor. Avantaje pot
exista atat pentru fabrica de ciment cat si pentru detinatorul deseurilor dupa cum
urmeaza:
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e Fabrica de ciment va inregistra consumuri reduse la combustibilii
fosili pe care 11 utilizeaza in mod normal in procesul de fabricatie,
reducand costurile si consumul de resurse naturale neregenerabile.

e Producatorul de deseuri are posibilitatea de a elimina deseurile
periculoase intr-un mod relativ simplu si economic, in deplina
sigurantd pentru mediul Tnconjurdtor

e Scade incarcarea haldelor de deseuri periculoase si nepericuloase.

e Se ecvitd penalizarile si problemele de mediu ce pot apare la
depozitarile pe termen lung a deseurilor periculoase/nepericuloase
atat la producatorul de deseuri cat si pe terenurile de stocare
definitiva.

e Sunt eliminate emisiile unor gaze cu efect de sera ce pot aparea la
depozitarea definitivd, sau in cazul elimindrii prin incinerare fara
valorificare energetica.

e Gazele de ardere sunt filtrate astfel incat este respectata legislatia in
ceea ce priveste emisiile/imisiile la cos. O parte din componentii
gazosi (cum ar fi florul, clorul, dioxidul de sulf) sunt absorbiti in
materia alcalina (calcar) ducand la fixarea particulelor de metale
grele.

e Nu rezultd zguri sau cenusi care sa necesite o depozitare ulterioara.
Cenusile rezultate in urma co-incinerarii sunt inglobate in clicherul
de ciment (face masa comuna cu materia prima)

e Se reduce impactul emisiilor de CO; asupra climei

Preocuparea fata de deseuri va lua o amploare deosebita in Romania in contextul
in care diferenta dintre tara noastrd si celelalte tari europene este extrem de mare
(in defavoarea noastra).
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Anexa 1 Tipuri de deseuri care se preteaza valorificarii energetice

Tipul de material Putc(eli/?‘]c/ilgo)rici
Deseuri medicale 19-24
Deseuri industriale periculoase 22 - 40
Deseuri _menaj ere (fard operatia de sortare 7.16
pentru reciclare)

Deseuri menajere (dupa sortarea deseurilor

reciclabile) 10-14
Resturi alimentare 15-21
Deseuri textile 16 - 20
Deseuri hartie, carton 16 - 18
Deseuri lemn 18- 21
Deseuri mase plastice 29 - 38
Deseuri PVC 41
Deseuri polietilend 45
Lemn uscat 14,4
Oase 16
Combustibil (benzina) 45 - 47
Carbune 15 - 27
Motorina 46
Etanol 30
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