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Studiul prezentat n teza de doctorat argumenteaza faptul ca
sustenabilitatea proceselor de transformare a pielii crude in piele finita nu este o
simpla chestiune de schimbare a tehnologiei: se impune o schimbare a atitudinii,
deoarece sustenabilitatea este o strategie cu triplu castig: protejeaza mediul,
consumatorul si lucratorul, in acelasi timp crescand eficienta industriala,
profitabilitatea si competitivitatea. Transpunerea in practica sau instituirea intr-o
anumitd tara a instrumentelor care faciliteaza libera circulatie a marfurilor-
respectiv directivele europene, standardele armonizate, acreditarea, evaluarea
conformitatii si certificarii de terta parte a sistemului de management, a
produselor, a serviciilor, testarea si metrologia- necesita atingerea unui nivel
optim de eficienta la nivelul agentului economic si din aceastda ramura de
activitate. De aceea, abordarea concreta din cadrul prezentului studiu de
cercetare, cu cerinte si oferte actuale, recunoscute in practica internationald
(inclusiv aspectele de externalizare prezentate), contribuie la accelerarea integrarii
bunelor practici si la crearea noii culturi comune, atat de vitale eficientei si
competitivitatii in acest sector.
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EBRD European Bank for Reconstruction and Development
ECB European Chemicals Bureau

EEA European Environmental Agency

ERA European Research Area

ETUF

FMI Fondul Monetar International

FS Fonduri Structurale;

Gr Grija responsabila

GRI Global Reporting Initiative

GES Gaze cu efect de sera

IC Indice de consum [ kg piele brutd/m? piele finitd]
v Ingineria verde

ICP Indicatori cheie de performata

1ISD International Institute for Sustainable Development
IMM Intreprinderi mici si mijlocii

IPPC Prevenirea si Controlul Integrat al Poluarii

1SO International Organization for Standardization
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Minimizare resurse
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Plan de Actiune pentru Mediu

Productii curate

Principul ciclului de viata

Politici de mediu

Poluatorul plateste

Prevenirea poluarii

Plan Regional de Dezvoltare

Produs intern brut

Politici integrate a produselor

Planul National de Alocare

Planul National de Dezvoltare;

Programul Natiunilor Unite pentru Dezvoltare
Responsabilitate corporatistad sociala
Reciclare

Regenerare

Relatii cu publicul

Reducerearesurselor

Reutilizare

Registration, Evaluation, Authorisation and Restrictions of Chemicals
Reciclare, Refolosire si Regenerare

Sistem legal

Sanatate ocupationala

Strategia de DezvoltareDurabila a UniuniiEuropene
Strategia de dezvoltaredurabila a Romaniei;
Tehnologie verde

Tehnologii Prietenoase pentru Mediu

Total Suspensii Solide

Minimizare deseuri

United National Global Compact

Programul Natiunilor Unite pentru Mediu
Zero deseuri

Uniunea Europeana

United nations Development Program

World Business Council for Sustainable Development
World Conservation Strategy

World Summit for Sustainable Development
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imbrdciminte de piele §i i-a imbricat’
(Facerea 8, 21)

‘Pielea!...Doar cuvantul in sine invoca imagini si fantezii: * Regele Materialelor -
Marca Luxului® - inconfundabila aroma inmiresmatdcare deriva din procesul
individual de tabacire, din flexibilitate si durabilitate... De mii de ani, pielea
autentica nu poate fi imitata si nu are nici un substitut pentru forta si continuitate.
Pentru ca pielea este un produs natural ce odata a trait si acum ne fascineaza sa-i
deslusim povestea...

Ideea prezentei teme de cercetare doctorala are o genezd sinuoas3,
reprezentand rodul unor descoperiri progresive si a unor experiente profesionale de
peste doud decenii ca inginer chimist si economist in acest domeniu de activitate;
esteo lucrare pe care am dorit-o si pentru care consider ca a venit timpul sa o
realizez. In speranta cd, prin intermediul acestei lucrari, imi voi aduce aportul la
imbunadtatirea activitatii de prelucrare a pieilor sub exigentele actuale ale
sustenabilitatii productiei, imi exprim gratitudinea si intreaga consideratie fatd de
cititori, cu perpetuarea mesajului cd pentru a optimiza este necesar sa cauti, sa
cunosti, sa intelegi si sa spui mai departe!

x x *

Alese multumiri domnului prof. univ. dr. ing. Dumitrescu Constantin-Dan,
conducatorul de doctorat, pentru cd mi-a facilitat continuarea drumului cercetarii
stiintifice, pentru sprijinul moral acordat, pentru incredere, bunavointa si intelegere,
dar si pentru faptul ca mi-a oferit libertate de decizie privind directia de studiu.

Cu deosebit respect, doresc sa multumesc si sa-mi exprim recunostinta fata
de d-na dr. ing. Trandafir Viorica gi d-I dr.ing. Coara Gheorghe de la Institutul de
Cercetari Pieldrie si Incaltaminte Bucuresti, sub indrumarea carora am facut primii
pasi in meserie, si cu al caror sprijin continuu, in special in momentele dificile, s-a
conturat finalizarea tezei de doctorat.

Totodatd, adresez multumiri distingilor membri ai comisiilor in fata carora
am sustinut examenele si referatele din perioada de pregatire practica - dr. Véha
Antal si dr. Jozsef Gal de la Universitatea din Szeged - Facultatea de Inginerie,
precum si profesorilor de la Universitatea Politehnica Timisoara - Facultatea de
Management in Industrie si Transporturi, pentru sugestiile si sfaturile competente
primite din partea dansilor.

De asemenea multumesc membrilor comisiei de doctorat pentru rabdarea si
amabilitatea de care au dat dovada in analizarea tezei de doctorat si pentru
increderea lor in vederea sustinerii publice a acesteia.

Multumiri tuturor celor care mi-au fost aldturi: familie, prieteni, fosti si
actuali colegi. Tuturor le exprim recunostinta si afectiunea mea.

Nicoleta Trandafir
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INTRODUCERE. ELEMENTE GENERALE

1.1. Motivatia alegerii temei de cercetare

Sistemele durabile cuprind, la nivelul cel mai exigent, acele activitati care
trebuie realizate pentru a progresa catre dezvoltarea durabilda.Raportul Brundtland
al Comisiei Mondiale asupra Mediului intitulat sugestiv ,Viitorul nostru comun”
defineste dezvoltarea durabild drept: ,dezvoltarea care implineste necesitatile
prezentului, farda a compromite capacitatea generatiilor viitoare de a implini propriile
lor nevoi”. Astfel, durabilitatea este prezentata ca un deziderat al dezvoltarii si este
caracterizata printr-un set general de criterii care trebuie indeplinite (, satisface
nevoile...farda a compromite posibilitatea”). Ceea ce aceasta definitie nu ofera este o
cale de realizare a dezvoltarii durabile. De asemenea, din perspectiva unei
intreprinderi definitia dezvoltarii durabile nu ofera indicii cu privire la ceea ce trebuie
sa faca sau in ce trebuie sa se transforme pentru a transpune dezvoltarea durabila
in realitate [19].Conceptul de sustenabilitate acopera exact aceastd lipsa din
perspectiva agentilor economici, deoarece transformarea acestora in agenti
economici sustenabilieste in fapt parte a solutiei la problema dezvoltarii durabile si
in cadrul acestei ramuri industriale. Sustenabilitatea, datorita faptului ca presupune
o continuitate in timp, este dificil de atins si cu atat mai greu de dovedit.Daca
gandirea strategica externa implica negocieri, patrundere pe piete, finantari,
adaptare la legislatie, etc., partea strategica interna inseamna dezvoltarea unui
produs, structurare organizationala, evaluari, etc. Tematica propusa necesita, fara
indoiald, o abordare interdisciplinara bine argumentata. Subliniez deci, ca legaturile
mele cu acest domeniu nu sunt tangentiale ci de implicare de durata. Si pentru a
rezolva este necesar sa cauti sa cunosti, sa intelegi si sa spui mai departe!

1.2. Importanta si actualitatea temei

Fenomenul de globalizare se manifestd actualmente intr-un mod foarte
impunator si dinamic prin dezvoltarea relatiilor comerciale si multiplicarea blocurilor
comerciale, constituind o etapa esentialda pentru o integrare complexa a ramurilor
economice. De asemenea, integrarea economicda a favorizat specializarea intra-
industrie in cadrul spatiului comercial european, care la randul ei a contribuit la
accentuarea comertului intra-ramura. Transformarile care se petrec la nivelul
industriei pielariei in ultimul deceniu nu sunt rodul unor simple relatii de schimb,
dominate de cerere si oferta, cum se afirma cel mai adesea in zilele noastre, ci
rezultatul mai multor factori de actiune ( politici, economici, sociali, demografici,
culturali, etc.) care contribuie din plin la intretinerea unui climat efervescent asupra
acestor activitati. In acelasi timp, globalizarea lumii afacerilor, ridica si in aceasta
ramura, problema sustenabilitatii in slujba unei meserii vechi de cand lumea:
tabacirea pieilor.

Productia de piele si blanda este un proces generator de poluare. In zilele
noastre, industria pieldariei trebuie sa faca fatda unor constréangeri severe,
determinate de aparitia unor probleme de protectia mediului la nivel transfrontalier,
regional si global. Deasemenea, articolele de piele si blana au restrictii privind
continutul in unii compusi chimici considerati toxici, in baza unor reglementari
stipulate in standardele de produs sau diverse specificatii tehnice. In conditii
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actuale, reducerea sau chiar eliminarea acestor probleme, in scopul unei dezvoltari
sustenabile, este o tinta majora a industriei de pielarie.

Studiul prezentat in teza de doctorat argumenteaza faptul ca
sustenabilitatea proceselor de transformare a pielii crude in piele finitd nu este o
simpla chestiune de schimbare a tehnologiei: se impune o schimbare a atitudinii,
deoarece sustenabilitatea este o strategie cu triplu castig: protejeaza mediul,
consumatorul si lucratorul, in acelasi timp crescand eficienta industrial3,
profitabilitatea si competitivitatea. Transpunerea in practica sau instituirea intr-o
anumita tara a instrumentelor care faciliteaza libera circulatie a marfurilor- respectiv
directivele europene, standardele armonizate, acreditarea, evaluarea conformitatii si
certificarii de terta parte a sistemului de management, a produselor, a serviciilor,
testarea ti metrologia- necesita atingerea unui nivel optim de eficienta la nivelul
agentului economic ti din aceasta ramura de activitate.

De aceea, abordarea concreta din cadrul prezentului studiu de cercetare, cu
cerinte si oferte actuale, recunoscute in practica internationala ( inclusiv aspectele de
externalizare prezentate), contribuie la accelerarea integrarii bunelor practici si la
crearea noii culturi comune, atat de vitale eficientei si competitivitatii in acest sector.

1.3. Structuralucrarii :

Teza este structurata in sapte capitole, corelatia dintre obiective si continut
fiind prezentata schematic in figura 1.

Introducere

h —y

Obiectivul 1 | Dezvoltatea durabili — intre Sustenabilitatea in industria pieliriei

concept,particularititi si politici —praqﬁ\fi curente de evaluare si clasificare
K ‘B |
Obiectivul 2 > Implementare- | Sistem suport decizional spre
% cercetiri experimentale l l intrgprinderea sustenabila
S y
L Abordiri sustenabile
Obiectivul 3 studii de caz

Concluzii

Fig. 1: Corelatia intre obiective ti structura tezei “Studiu privind sustenabilitatea

N proceselor specifice industriei pielariei”

In mod firesc, incepe cu un capitol introductiv Introducere. Elemente
generale, In care sunt prezentate motivatia alegerii temei de cercetare, importanta
si actualitatea temei, continutul acesteia, pe capitol, incadrarea temei in
preocuparile internationale, nationale, zonale, obiectivele generale si specifice ale
tezei de doctorat, precum si comentarii sintetice privind metoda de cercetare
abordata si metodologia cercetarii.Intr-o exprimare metaforica, prezenta cercetare
doctorala isi propune sa ajute produsul din piele sa sclipeasca, sa devina puternic si
sa razbeasca continuu pe toata piata mondiald prin simplicitate, creativitate si
sustenabilitate.
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Urmeaza un capitol de literatura privind Dezvoltarea durabila intre concept,
particularitati si politici, unde se face o expunere a conceptului multidimensional al
dezvoltarii durabile, precum si a principiilor si directiilor strategice de actiune in
demersul de la teorie la practica in industria pielariei.

In capitolul trei al lucrarii, , Sustenabilitatea in afacerile din filiera pielariei”
este prezentatd o sintezd a practicilor curente de evaluare si clasificare a
intreprinderilor sustenabile din industria pielariei, in contextul tranzitiei de la
mestesug, arta, indeletnicire la o industrie mondiala.

Capitolul patru al lucrarii, Cercetari privind pregatirea sectorului de pielarie
pentru provocarile viitorului, prezinta rezultatele cercetarilor proprii grupate in doua
subcapitole, respectiv “valori tehnologice in procesul de transformare a pieilor brute
in piei finite” si “valori sociale si de mediu ale filierei pielariei”. Cercetarile efectuate
recomanda ca un set de instrumente sa fie dezvoltat pentru a sprijini intreprinderile
din industria pieldriei in Tncorporarea sustenabilitatii in cadrul programelor de
productie. Pentru a raspunde acestor recomandari, in teza de doctorat este propus
un instrument pentru depdsirea barierelor in tranzitia spre intreprinderea
sustenabild din acest sector. Datorita diferentelor culturilor organizationale si
rezistentei umane la schimbare, o serie de bariere apar in procesul de tranzitie spre
implementarea actiunilor de sustenabilitate. Bariere precum lipsa cunostintelor sau a
informatiilor ar putea fi depasite prin utilizarea site-web-ului instrumentul propus in
capirolul cinci.

Prezentarea, in capitolul cinci, a unei Baze de date pentru tehnologii
sustenabile in industria pielariei, releva faptul ca strategiile de externalizare trebuie
adaptate fiecarei cerinte, comenzi, esantion, dorinte, trebuinte, in parte.Capitolul
cinci sintetizeaza multitudinea avantajelor informarii asupra produsilor chimici de
procesare autorizati, avand drept criteriu de ordonare si acces compania
producatoare,denumirea produsului, clasa compusului chimic,modul de aplicare,
baza produsului chimic, substanta activd si ph-ul.Baza de date justifica utilitatea
creerii ei si prin prezentarea substantelor chimice in procesele traditionale de
transformare a pielii brute in piele finitd. Exista si o posibilitate de explorare a celor
mai bune practici atdt in sistemul de management al mediului cat si variante de
substitutie a substantelor chimice sau a tehnicilor de lucru pentru fiecare operatie
tehnologica in parte, respectiv conservare si stocare a pieilor, moi - cenusar,
tabacire, retanare, finisare cu vopsele de acoperire, emisii in aer, justificand
motivele pentru care aceaste strategii de sustenabilitate sunt necesare a fi
implementate.

In urma experimentelor efectuate s-a impus elaborarea capitolului sase, in
care sa fie prezentate Modele tehnico-economice pentru sustenabilitatea retabacirii
pieilor, modele de retete utilizate in luarea deciziilor de realizare a productiei de
diferite sortimente, respectadnd principiile sustenabilitatii productiei si satisfacerii
exigentelor clientilor( Anexele I-VIII).

Pieile fara crom (FOC) si cele tdbacite in sintani sunt cunoscute si sub
denumirea de piei “wet white”. Ele sunt tratate la fel ca cele wet blue in procesele
de Tnmuiere-cenusarire dar nu este utilizat cromul in cazul pieilor FOC si metalele in
cazul celor organice.

Excluderea cromului aduce anumite avantaje ce se regasesc cu precadere in
domeniul protejdrii mediului. Deseurile de la egalizare (razatura) si apele uzate nu
contin crom, ceea ce face managementul acestora mai usor. In afara avantajelor
mentionate sunt nsa si alte beneficii. Cromul din piele influenteaza negativ vopsirea
acestora in culori vii, pastel, intense, deci acestea pot fi obtinute cu usurinta in lipsa
lui.Exista de asemenea posibilitatea producerii de piei finite cu proprietati
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superioare, destinate unor scopuri specifice (tapiterie auto). Ca intotdeauna ins3,
avantajele vin impreund cu unele dezavantaje. Principalul dezavantaj al pieilor wet
white este domeniul de aplicabilitate. O afinitate relativ mica a produselor chimice
anionice, datorata incarcarii puternic anionice a colagenului, si o cantitate mare de
produse chimice, necesara obtinerii proprietatilor finale cerute produsului finit, sunt
principalele inconveniente.Minimalizarea acestora in conformitate cu mostrele
clientilor, constituie obiectivul principal al prezentei cercetari doctorale.

Lucrarea se incheie cu capitolul sapte, printr-o sinteza a principalelor
concluzii cu caracter general, care decurg in urma cercetarii intreprinse.

Consider ca lucrarea in sine nu este in masura sa rezolve in intregime
implicatiile de ordin tehnic privind solutiile de sustenabilitate a proceselor specifice
din industria pielariei, motiv pentru care in cuprinsul ei am cautat sa aprofundez
coordonatele de baza sub forma criteriilor de ordonare si acces in site-ul initiat
http://sustainabletechnologiesintheleatherindustry.wordpress.com.

Imi exprim convingerea ca aceasta lucrare va fi utila specialistilor din
sectorul de pielarie, carora le adresez rugamintea de a transmite eventualele
sugestii si propuneri in vederea cristalizarii noilor informatii.Aceste concluzii, prin
care se sintetizeaza rezultatele, contributiile, limitele si perspectivele sunt realizate
folosind metoda interpretativa. De asemenea, sunt prezentate si directiile pentru
cercetarile viitoare.

1.4. incadrarea temei in preocupérile internationale

Cu aproximativ 25 % din productia de piele din lume si unul dintre cele mai
mari si cele mai dinamice piete de consum pentru articole din piele, Europa iese in
evidenta ca forta conducatoare in cercurile de afaceri internationale in raport cu
tabacirea si prelucrarea pieilor.

Cu o cifra de afaceri de aproximativ 8 miliarde euro, peste 3 000 de
companii si aproximativ 50 000 de persoane angajate direct in industria pielii,
tabacariile din Europa demonstreaza competi-tivitatea lor pe piata globala. Pieile
europene sunt exportate peste tot in lume pentru a satisface cele mai inalte
standarde, reglementari ecologice din ce in ce mai stricte si asteptari tot mai mare
ale consuma-torilor. Tabacariile din Europa au o lunga traditie de a produce toate
tipurile de piele, de la bovine si piele de vitel la piei de ovine si caprine, de la
specialitati unice si exotice la blanuri si la o varietate de articole de piele finita.
Leadership tehnologic, moda, design, calitate, materii prime excelente si
sentimentul de serviciu pentru client sunt factorii care contribuie la rezistenta
tabacariilor europene.

Industria de pieldrie a cunoscut schimbari semnificative in ultimii zeci de ani.
Se raspunde la aceste schimbari cu un grad mai mare de specializare,
antreprenoriat si inovare.Regulamentul 1907/2006 (CE) al Parlamentului European
si al Consiliului privind inregistrarea, evaluarea, restrictionarea si autorizarea
substantelor chimice - REACH este un regulament al Uniunii Europene destinat sa
asigure un nivel ridicat de protectie a sanatatii umane si a mediului, sa gestioneze si
sa controleze potentialul risc pentru sanatatea umana si mediu datorat utilizarii
produselor chimice in Uniunea Europeand, avand in vedere libera circulatie a
substantelor ca atare, in amestecuri sau in articole. REACH aduce un plus de
inovatie n industria de piele, managerii din acest sector de activitate valorificand
acest impuls pentru o relansare sustenabild. Cea mai recentd initiativa comuna
Leather is my Jobleste un exemplu de plus adus pe taramul sustenabilitatii acestei
eterne meserii, fatda de diferitele activitati care se desfasoara in parteneriat in
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domenii conexe, cum ar fi cele referitoare la formarea si dezvoltarea aptitudinilor si
competentelor specifice, mobilitatea fortei de munca, recunoasterea calificarilor,etc.

In acest sens, partenerii sociali europeni, precum COTANCE, EURATEX,
ETUF: TCL, etc, promoveaza actiunile de sustenabilitate din cadrul industriei de
pielarie prin promovarea intereselor acestei industrii fata de institutiile europene si
internationale.

1.5. Obiectivele stiintifice pentru rezolvare in cadrul cercetarii
stiintifice

Cunoasterea procesului tehnologic industrial de prelucrare a pielii brute , in
masura in care acesta conduce la stabilirea originii si a caracteristicilor calitative ale
variatelor sortimente de piele finitd, reprezinta una dintre conditiile de baza pentru o
proiectare judicioasa a strategiilor de sustenabilitate in aceast domeniu industrial.
Evident c3, pe langa procedee conventionale, sunt folosite si numeroase alte
procedee specifice.

Obiectivul fundamental al tezei de doctorat a constat in aducerea
propriilor contributii la identificarea si sistematizarea unor metode si tehnici
sustenabile pentru procesele din industria pielariei, actuale si moderne, in situatia
dezechilibrelor reale manifestate la nivel de ramura.

Obiective specifice:
O1: Reliefarea stadiului actual al posibilitatilor practicilor sustenabile din industria
pielariei prin ,radiografierea” parametrilor economici si sociald ai evolutiei sectorului
si prin studiul incidentei factorilor tehnici asupra acestei ramuri, in contextul
sustenabilitatii proceselor specifice.
02: Ajustarea strategiilor sustenabile(metode, mijloace, tehnici) la posibilitatile si
nevoile agentilor economici de ramura pentru stimularea dezvoltarii durabile ale
proceselor din domeniul pielariei.
03: Promovarea informatiilor din studiul realizat pentru o mai buna exploatare a
strategiilor sustenabile, prin implementari de produse, metode, tehnici de bune
practici pentru sustenabilitatea productiei.

1.6. Comentarii sintetice privind metoda de cercetare abordata si
metodologia cercetarii

Cercetarea stiintificd intreprinsa se justifica prin faptul ca, desi pe plan
international problematica sustenabilitatii proceselor din industria pielarieieste
discutata cu mult timp in urma si de cdtre o masa mare de specialisti, la nivel
national nu existd o varietate atdt de mare a cercetarilor in domeniu. Aceasta
conjunctura va fi depdsita datorita faptului ca structura industriei de pielarie
infiecare tard are specificul sau, tara noastra avand o traditie de peste 50 de ani ca
furnizor de piele si produse din piele pe pietele externe.

In vederea realizarii cercetarii stiintifice, se vor utiliza cu preponderenta
doua metode de cercetare, si anume:
e studierea surselor de specialitate nationalda si internationala, care abordeaza
aceasta problema;
e observarea atat pasiva, rezumandu-se la observarea evolutiei fenomenelor legate
de aria de cercetare, cat si observarea participativa, prin exprimarea de concluzii, la
finele fiecarui capitol si prin parerile personale exprimate pe parcursul si la finele
lucrarii.
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Este acceptat faptul ca orice constructie teoretica are o minima baza
factuald, dar si orice investigatie empirica presupune un minim bagaj de teorie. Se
considera, de asemenea, ca exista o inter-relationare prin faptul ca ipotezele,
teoriile, ideile, in general, potenteaza cercetarea concretd, iar constatarile practice
conduc la formularea de noi ipoteze, interpretari, teorii.

In sens larg prin metodologie se intelege ansamblul unor metode folosite in
cercetarea stiintifica, sau pur si simplu, stiinta efectuarii cercetarii.Etimologic
cuvantul uneste cuvintele grecesti metodos (drum, cale) si logos (stiintda). Prin
urmare, metodologia cercetarii este utilizata in scopul obtinerii informatiilor pentru a
elucida ntrebarile ridicate in cercetare.Cercetarea se bazeaza, in aceste conditii, pe
testarea ipotezelor printr-un empirism logic, fiind utilizate diferite tipuri de metode
(cantitative, calitative, statistice, inductiva, deductivd). In functie de obiectivul
urmarit, diferitele tipuri de metode se delimiteazd dupa mai multe criterii,asa cum
se observa din figura 2.

cantitative K,:‘Nj Bazate pe anchetd, experiment, interviustructurat

calitative ﬁ Bazate pe observatie participativé,studiu de caz

Fl“ipul demersului investigativ

4

"de interseotic Nﬁ,l Bazate pe analiza documentelor

Criteriul
temporal

F transversale ¢ % Bazate pe sondaj de opinie, teste psihologice

. o
longitudinale @ Bazate pe instrumente de lucru in evolutie

de culegere

adatelor P Bazate pe anchetd, experiment sau observatie

METODE

\/ de prelucrare Bazate pe prelucrarea metodelor
n “ a datelor comprehensive de analiza
Locul ocupat in procesul
investigativ dle: St
Tpretare T "
b £ Bazate pe explicatia cauzald

Fig. 2. Tipologia metodelor utilizate in demersul stiintific

Astfel, metodologia cercetarii stiintifice, utilizata in cadrul lucrarii, respecta
principiul unitatii dintre calitativ si cantitativ, combinand cercetarea calitativa, cu cea
cantitativa, Tn vederea cresterii relevantei rezultatelor obtinute in urma
cercetarii.Totodatd, se poate considera ca lucrarea se incadreaza in categoria
cercetarilor bazate preponderent pe abordari de tip deductiv, pornind de la teorii,
concepte si modele existente, inspre particularizarea acestora la nivelul realizarii
ofertelor tabacariilor in corelatie cu cererea de diferite sortimente avansata din
partea consumatorilor.

Asadar, intocmirea lucrarii se va baza pe abordarea deductiva, pornind de la
teorie spre practica, cu unele tendinte de cercetare inductiva, reprezentate prin
cateva studii practice de caz. Aceste exemple concrete sunt tratate pentru a se
verifica masura in care anumite aspecte teoretice mentionate in lucrare, sunt
validate din punct de vedere practic. Astfel, pe parcursul interventiei stiintifice
realizate, in cercetarea problematicii cu privire la sustenabilitatea proceselor si
serviciilor in cadrul intreprinderilor s-au avut in vedere cele doua componente, cea
teoretica si cea aplicativa.
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Pentru obtinerea scopului propus, s-au utilizat o serie de:

e Metode de cercetare: culegerea si prelucrarea de informatii, interpretarea
datelor cercetarii;

e Tehnici: studiul bibliografiei, selectarea si sintetizarea datelor disponibile,
realizarea de corelatii intre date;

e Procedee: lecturarea materialelor disponibile, construirea de baze de date
necesare prelucrarii si interpretarii rezultatelor cercetarii, sintetizarea
datelor in tabele, utilizarea motoarelor de cautare on-line;

e Instrumente de investigare: sisteme de organizare a datelor, baze de date,
resurse si publicatii on-line.

Metoda de analiza a documentelor este cel mai des utilizata in cadrul tezei,
in special in capitolele 5 si 6, deoarece analiza surselor bibliografice si a
interpretarilor diversilor specialisti, din literatura de specialitate, a permis o analiza
de continut a temei abordate, precum si o analiza a acesteia in timp si spatiu.

In cazul culegerii de date, principala metoda utilizata a fost cea a
observarii, prin care se intelege urmarirea atenta si sistematica a unor faze de
fabricatie anume, cu scopul de a sesiza aspecte esentiale, sau a celor diferentiale.
Aceasta metoda arata ca o idee se contureaza treptat, pornind de la convingerea tot
mai ferma ca faptele isi dezvaluie semnificatia lor prin contactul cu ele. Altfel spus
prin observatie se intelege simpla constatare a ceea ce este sau ceea ce se petrece.
Aceasta se delimiteaza insa prin observarea pasiva, cand este vorba de observatia
spontana, pe care cel ce observa o face intamplator si observatia provocatd, cea
care se face cu intentia de a verifica exactitatea unei presupuneri cu privire la
desfasurarea fenomenului cercetat.

Studiul de caz este o alta metoda utild, de realizare a cercetarii si de punere
in evidenta a rezultatelor ei. Acesta reprezintd o metodd de cercetare empiricd,
orientatd spre practica. In literatura sunt mentionate cinci categorii de studii de caz:

e Descriptive, care presupun realizarea practicii sub forma procedurilor
adoptate si care incearca sa puna in evidenta cea mai bunad varianta
practica, pentru situatia particulara a unei societati / entitati;

e Ilustrative, prin care cercetatorii testeaza implementarea si consecintele
asociate punerii in aplicare a practicilor contabile inovatoare;

e Experimentale, care constau in supravegherea experimentului, prin
intermediul cdruia sunt puse in aplicare noi strategii in cadrul unei
intreprinderi;

e Exploratoare, 1in cadrul carora cercetatorii realizeaza o investigare
preliminara cu privire la tipul si modul in care strategiile sunt aplicate;

e Explicative, in cadrul carora cercetatorii incearcd sa gaseasca justificari
fundamentale, care sa lamureasca optiunile practice si care sa faciliteze
ulterior Tmbunatatirea teoriei. Tinand cont de limitele cercetarii inductive,
aportul teoretic este destul de limitat.

Utilizarea studiilor de caz in capitolul sase, respectiv: realizarea de piei
pentru producerea de articole incaltaminte copii, marochinarie si tapiterie ( mobila si
auto) prin obtinerea suportului tip wet-white;simplificarea retabacirii cu sintani a
pieilor vegetale prin tehnici sustenabile; dezvoltarea gamei de fabricare a pieilor
pentru tapiterie auto si mobild cu continut redus de formaldehida libera, a fost
justificata de faptul ca a permis o analiza sistematica a influentei informatiilor legate
de procesele tehnologice asupra sustenabilitatii, prin colectarea datelor si analiza
informatiilor obtinute.

Literatura de specialitate a fost utilizatéa in ceea ce priveste documentatia
teoretica pe baza careia se fundamenteaza cercetarea, pentru elaborarea structurii
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lucrarii, dar si pentru dezvoltarea continutului. Iar in ceea ce priveste componenta
aplicativa a cercetarii, au fost vizate aspecte ce privesc intocmirea si analiza studiilor
de caz, pornind de la colectarea datelor pana la analiza informatiilor obtinute cu
privire la elementele supuse studiului de caz.

Printre tehnicile si procedeele folosite pe parcursul elaborarii lucrarii, se pot
mentiona:

e studiul surselor bibliografice si alte surse de informare (simpozioane,
congrese, seminarii);

e culegerea, prelucrarea si analiza datelor;

e fintocmirea de tabele si elemente grafice.

Facand o scurtd sinteza a aspectelor de natura metodologicd, regasite la
nivelul prezentei lucrari, se poate remarca faptul ca toate metodele, tehnicile si
procedeele utilizate se bazeaza pe o abordare de tip deductiv, iar sub aspectul
tipologiei, se poate afirma ca existd o cercetare care include atat elemente de
natura cantitativa, cat si calitativa.
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‘ CAPITOLUL II

DEZVOLTAREA DURABILA .
INTRE CONCEPT, PARTICULARITATI
SI POLITICI

2.1. Dezvoltarea durabila - un concept multidimensional

Dezvoltarea durabilda nu este un concept nou. Este cea mai recenta
exprimare a unei etici foarte vechi, care implicd relatiile oamenilor cu mediul
inconjurator si responsabilitatile generatiilor actuale fata de generatiile viitoare.

Esenta dezvoltarii durabile a societdtii umane este datd de modul de
gestionare, actuala si viitoare, a resurselor sale naturale, energetice, materiale si
informationale, in raport cu obiectivele cresterii economice si asigurarea unei calitatii
din ce in ce mai bune a vietii si @ mediului. Avand in vedere punctul de cotitura in
care ne aflam, spre o dezvoltare durabila, fata de gandirea noastra economica
bazatda pe acelasi slogan "mai repede, mai sus, mai departe, mai mult", pe
increderea, ca toate problemele pot fi rezolvate prin crestere economica, noile
modele de bunadstare precum " mai incet, mai putin, mai bine, mai frumos" de-abia
razbesc la suprafata.

Schema din figurura 3 ilustreazd nece-sitatea schimbarii fundamentale a

. principiilor Si valorilor
S mondiale, dupa viziunea
S S celebrului fizician Fritjof Capra
[211].

Gandire mecanicista Gandire ecologista _ Motivatia Udezvolt%rii
eafirmare de sine *integrare durablle. . r.'eZ|daA In:
. L 2. caracteristica din ce in ce mai
ety AT internationald a problemelor
ereductionalism esinteza mediului;  perspectivele pe
eexpansiune *integrationalism termen lung privind
e cantitate *mentinere consecintele diminuarii
*competitie *calitate resurselor naturale si poludrii;
«dominatie *cooperare ritmul si calitatea cresterii
«parteneriat economice; distinctia intre
diversele forme de capital si
posibilitatea de a realiza o

substituire intre acestea.

Fig. 3: Schimbarea registrului valoric
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Fluxurile-cheie intre economie, societate si mediu sunt prezentate in figura 4:
1. Dinspre mediu catre economie: (1) functiile de productie ecologice (functii ale
resurse naturale si ale emisiilor poluante); costurile economice ale protectiei
mediului.
2.Dinspre economie catre mediu: (2) presiunea exercitatda de activitatile productive
asupra resurselor ecologice; investitii in protectia mediului; drepturilede proprietate
asupra resurselor naturale si de mediu.
3. Dinspre mediu catre societate: (3) amenitari de mediu pentru bunastarea
umana; pericole pentru sanatatea si securitatea umana provocate de degradarea
mediului.
4. Dinspre societate catre mediu: (4)
presiunea exercitatd de modelele de
consum asupra resurselor de mediu;
Soci responsabilitatea ecologica a cetatenilor.
ocial . . v .
5. Dinspre societate catre economie: (5)

cantitatea si calitatea fortei de munca;

a [
planuri sociale pentru tranzactiile de piata.
6. Dinspre economie catre societate: (6)
@ /6/\ oportunitatile de angajare si nivelul de trai;

\ distributia veniturilor; resurse pentru

\ 4 finantarea programelor de securitate
Mediu ~ (2) (1)> Economic  sociald; presiunea asupra sistemelor sociale
; si culturale, ce are ca efect disfunctii si

migratie[12].

Fig. 4: Interactiuni intre factori
economici, sociali si de mediu

Exista nenumarate definitii date conceptului de dezvoltare durabila- figurile

5si6.
[ » Dezvoltareadurabilé este o calatorie, mai degraba decat o destinatie.” ]
*David Buzzelli, fost presedinte al Dow Chemical Inc
»Crestereain armonie cu mediul, crestere care pastreaza resursele pentru bunastarea noastra
economica si care are in plan viitorul copiilor nogtri”
*Gary Filmon, fost Premier Manitoba-Canada, Decan al “Manitoba Round Table on Ervironmentand Economy”
[ »Dezvoltare fara distrugere" ]
*Maurice Strong, Secretar-General al Rio Earth Summit, 1992

Fig. 5: Definitii ale dezvoltarii durabile date de experti
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“Dezvoltarea durabili consta in implinirea

“Dezvoltarea durabili implici siinitatea aspiratiilor de dezvoltare economici si sociala
mediului, prosperitatea economicii si echitatea continud, fiird a diuna mediului si zestrei de
sociala" resurse naturale. Calitatea viitoarelor activititi

umane este perceputa din ce in ce mai mult ca
depinzand strict de pastrarea acestui echilibru"

Earth Council European Foundation for the Improvement

of Living and Working Conditions

“Dezvoltarea durabili insemna urmarirea
simultana a prosperitiitii economice, a inaltei calit:iti “Dezvoltare durabilid semnifica
a mediului si a echititii sociale. Societitile ce tintesc imbunititirea calititii vietii in limitele
spre dezvoltare durabili trebuie sa actioneze nu doar impuse de capacitatea ecosistemelor ce ne
in spiritul economic dar in cadrul triplei abordari." suporti."
The World Business Council for World Conservation Union
Sustainable Development

Fig. 6: Definitii ale dezvoltarii durabile date de personalitati
si diferite organizatii internationale

Cele mai multe subliniaza faptul ca sustenabilitatea, caracterul durabil,
solicita luarea de decizii pe baza unei cunoasteri profunde a interconexiunilor pe
termen lung dintre cauze si efecte la nivelul societatii umane, la nivelul economic, la
nivelul mediului tnconjurator. Accentul in luarea acestor decizii cade cu precadere pe
urmari, pe evaluarea lor cat mai exacta, atat pe termen scurt dar si in perspectiva,
la orizont strategic. In felul acesta dezvoltarea durabild se refera si la mostenirea pe
care dorim sa o lasam generatiilor viitoare, raspunderea noastra implicita fata de
structura si continutul acestei mosteniri[99].

Esenta tuturor acestor definitii rezida in triplul aspect ce se atribuie
dezvoltarii durabile: economic, mediu si social, concretizat in abordarea “triple
bottom line” a intregului sistem de documente, acte internationale, Agende si
Planuri de actiune ale ONU, UE, organizatii regionale.

2.2. Principii si directii strategice de actiune pentru dezvoltarea
durabila

Cateva principii care se constituie si in directii strategice de actiune[37]
pentru dezvoltarea durabila sunt urmatoarele:

1. Stabilitatea si viabilitatea sistemelor umane si naturale; nici una din
definitiile date nu mentioneaza stabilitatea drept componenta intrinseca a dezvoltarii
durabile. Ea este insa continuta in elementul de durabilitate, de sustenabilitate al
termenului de dezvoltare durabild. Echilibrul intre cele trei componente ale
dezvoltarii durabile trebuie sa fie unul stabil, capabil sa reziste si sa se adapteze la
factorii agresivi externi, provocati de civilizatia tehnologica.

2. Sustenabilitate ecologicd; aceasta presupune, in principal:
> Folosirea resurselor neregenerabile (de ex.minereuri sau combustibili) numai
in masura in care apar alternative regenerabile pentru ele si exista eforturi vizibile
pentru a renunta la sursele neregenerabile, in favoarea celor regenerabile.
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> Folosirea restrictiva a resurselor regenerabile. Limita pe care trebuie s-0
retind modelul strategic al dezvoltarii durabile este data de rata de regenerare care
nu trebuie depasita de rata de utilizare a lor.
> Limitarea evacuarii de materiale sau energii secundare, n mediul
inconjurator; vor putea fi evacuate numai acele cantitati pe care natura este
capabild sa le preia si sa le neutralizeze in timp scurt (0-5 ani), cu un minim sau
chiar fara alte consecinte pentru mediu.
> Armonizarea scarii de interventie asupra mediului sau a actiunilor care
afecteaza mediul cu scara de reactie a Naturii. Aceasta inseamnd regandirea si
reesalonarea actiunii umane in acord cu natura - nu numai n privinta sortii
deseurilor pe care aceasta trebuie sa le proceseze si neutralizeze, dar si sub multe
alte aspecte.
> Evitarea riscurilor si primejdiilor ce pot aparea din activitatea umana si
care pot influenta sanatatea oamenilor

3.Sustenabilitate economica: sustenabilitatea ecologica va putea fi realizata
doar de societatile care practica un comportament economic sustenabil, cum ar fi:
> Organizarea activitatilor economice; aceasta trebuie sa fie realizata pe
termen lung, deci la nivel strategic. Planificarea activitatilor economice, criticata la
sfarsitul perioadei totalitare, se dovedeste esentiald pentru realizarea dezvoltarii
durabile daca are un cu totul alt continut. Ea nutrebuie sa se limiteze la o agenda a
realizarii ambitiilor umane, un program de crestere cu orice pret a numarului de
fabrici, nu trebuie sa fie un exercitiu de inginerie sociald, ci sa includa toti factorii
care pot afecta dezvoltarea si atingerea bundstarii sociale in armonie cu sanatatea
mediului.
> Conservarea capitalului real; este vorba aici de orice element de
infrastructura existent (cladiri, drumuri, alte faclitati) care nu trebuie distrus pentru
a face loc altora ci adaptat, refolosit conform noilor coordonate si cerinte ale
dezvoltarii.
> Conservarea capitalului imaterial (aspecte educationale, culturale,
traditionale); neexistdand un model universal valabil, o retetda unicd pentru
dezvoltarea durabild, aceasta trebuie sa se adapteze caracteristicilor locale; doar
experienta oamenilor locului include toate cunostintele legate de aceste caracteristici
si le poate valorifica eficient.
> Stabilizarea sistemelor monetare; s-a afirmat din’totdeauna ca “banii sunt
sangele sistemelor economice”. O circulatie monetara sanatoasa, cu controlul strict
al inflatiei este un element important al stabilitatii si deci al dezvoltarii durabile.
Orice strategie se va putea baza atunci pe ipoteze clare, reproductibile, previzibile.
> Achitarea beneficiilor, obligatiilor si serviciilor de catre generatia care profita
de ele sau le genereaza; pacturile inter-generatii si transferul obligatiilor de astazi in
sarcina generatiilor viitoare trebuie sa reprezinte exceptia, nu regula.
> Restrictionarea si chiar evitarea cu totul a indatorarii fiecarei generatii la
cele consecutive ei; incepand cu anii 1970, societatea a beneficiat de uzufructul
investitiilor trecute (ale generatiilor precedente), pentru care nu mai era debitoare,
creénd, in acelasi timp datorii pentru generatiile urmatoare - pentru a-si finanta
consumul si a realiza propriile investitii — lucru de neacceptat de orice strategie de
dezvoltare durabila. Angajarea raspunderii generatiilor viitoare pentru investitiile de
acum nu se justifica decat daca acele generatii vor beneficia si de profitul acelor
investitii. Utilizarea eficientd a resurselor. Mentinerea structurilor economice si
chiar statale, realizarea nevoilor cetatenilor presupune atingerea acestor
scopuri cu minime resurse; resursele existente si folosite trebuie sa conduca la
randamente maxime de utilizare[32].
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> Transparenta costurilor si a valorii reale create de economie; aceasta
inseamna, pe langa alcdtuirea onesta a bilanturilor financiare - lucru de care
raspund bancile si corpurile de control din bransa, si includerea in costuri a tuturor
elementelor, cele de mediu / sociale figurand aici in primul rand. Costurile trebuie
deci sa oglindeasca intregul efort depus, atdt de unitatea economica, dar si de
mediul din care provin resursele si in care se intorc deseurile, de comunitatea din
care face parte fabrica.

> Politica taxelor, accizelor si impozitelor; este indicat sa tina seama de
abilitatile, de capacitatile cetatenilor si unitatilor economice de a le achita si nu
trebuie sa inhibe, sa blocheze dorinta si a unora si a altora de a-si continua
activitatea productiva. Ele trebuie deci sa stimuleze, nu sa franeze economia. La
nivelul Romaniei, lucrurile acestea de-abia incep sa se inteleaga si sa se aplice.

> Spirit antreprenorial “verde”; in figura 5, sunt ilustrate cdteva etape care
au condus la abordarea sustenabild a dezvoltarii durabile. De la productia cu orice
pret, fara luarea in considerare a consecintelor activitatilor economice asupra
mediului si societatii, s-a trecut treptat la realizarea productiei materiale cu
considerarea procesului in intregimea sa, incluzand resursele care s-au dovedit
limitate. S-a trecut apoi la operarea sistemica a fabricilor si uzinelor, cu realizarea
legaturii inverse si reglarea proceselor in functie de informatiile aparute la iesirea
din sistem.

A urmat integrarea intregii branse in care actioneaza unitatea economica si
folosirea informatiilor fiecarei unitati pentru supravietuirea si consolidarea intregii
ramuri. S-a inteles atunci ca optimul local nu coincide de loc cu optimul global si ca
dezvoltarea partilor nu inseamna neaparat dezvoltarea sau chiar supravietuirea
intregului.

’ ‘ pou Faza2 Orientare pe L § /__\Faza 4 Or[entarea \“. =
*Spirit Rroces *Spirit Redamucs. *Spirit
antreprenorial Spirit antreprenorial Spirit antreprenorial
eficient antreprenorial eficient antreprenorial " verde"
eficient responsabil

Fazal Orientare pe
produs

Faza 3 Orientare Faza 5 Orientarea
sistemica spre parteneri

Fig. 7: Evolutia abordarii sustenabile a activitatilor economice

In final, cadmpul de analizd, sursele de informatii pentru adaptarea
activitatilor economice se largeste considerabil, depasind granitele tehnologice, ale
ramurii si adresandu-se si furnizorilor de materii prime, si beneficiarilor, urmarind
cum influenteaza rezultatul activitatii de productie, pe intreaga sa durata de viata,
mediul, societatea, intreaga activitate umana.

4. Sustenabilitate sociala: Raspunderea sociala corporatista, ca element al
sustenabilitatii durabile, completeaza cele 3 elemente principale ale dezvoltarii
strategice durabile (economic+mediu+social) intr-un tot in care fiecare parte este la
fel de importanta ca si celelalte doud. Sustenabilitatea sociald clarifica rolul indivizilor
si organizatiilor, institutiilor in dezvoltarea durabila. Telul este o societate stabil3,
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previzibild, cu institutii adaptabile, flexibile, cu o atentie sporitd dedicata bunastarii
indivizilor — singurii creatori de valori materiale si spirituale si comunitatii.

5. Sustenabilitate culturala si educationala;, aspectele culturale si
educationale sunt unul din pilonii dezvoltarii sustenabile. Cultura strange laolalta
cetatenii ce Tmpartasesc aceleasi valori si mod de viata. Educatia ajuta la
dezvoltarea capacitatilor intelectuale si sociale. Ambele componente reprezintd o
garantie ca fiecare capata cunostintele necesare rezolvarii problemelor cu care va fi
confruntat, ca va contribui la imbogatirea zestrei culturale a comunitatii. Din punct
de vedere al dezvoltarii durabile, sustenabilitatea culturala este cea care
coordoneaza in primul rand raporturile dintre generatii. Ea reprezinta investitia pe
care generatia actuald o face, asigurandu-se ca profitul va reveni generatiei
viitoare[118], prin:
> Incurajarea dezvoltarii personalitatilor tinerilor; la fiecare nivel de
organizare sociala (familie, scoald, comunitate, loc de munca), trebuie sa se asigure
posibilitati de dezvoltare si cristalizare a personalitatii tinerilor. Aceasta presupune,
pe langa institutii ad-hoc (scoli, universitati, cursuri de specializare) si climatul de
atentie, solidaritate, toleranta, siguranta din
unitatile economice. Tinerii cu preocupari, cu pareri proprii si cu personalitate bine
conturata sunt o valoare inestimabila pentru orice comunitate, pentru orice
companie, constituind unul din capitalurile intangibile cele mai importante (alaturi de
traditie, inovatie, onestitate, etc.).
> Folosirea, valorificarea energiei si personalitatii tinerilor astazi reprezinta
evident reducerea perioadei de gratie si recuperarea in avans a capitalului investit,
cu efect benefic, profitabil usor de sesizat.

> Transmiterea valorilor fundamentale intre generatii: dreptate, libertate,
autonomie, toleranta, solidaritate, respect pentru lucrul bine facut.
> Conservarea si transmiterea elementelor de structura si ordine social3;

generatiile viitoare trebuie sa preia, in timp, rdspunderea asupra pastrarii ordinii si
corelatiilor sociale existente.

> Focalizare pe complexitate si pe dinamica schimbarilor; orice structura
sociald, deci si unitatile economice, se schimba. In coordonatele dezvoltarii durabile,
aceste schimbari (necesar de luat in seamd) privesc nu numai economia dar si
mediul si societatea, politica, orizontul cultural, legaturile internationale. Strategia
dezvoltarii durabile este deci un proces interdisciplinar, complex si nestationar, desi
in esenta el are drept scop stabilitatea si echilbrul structurilor. Este important sa se
inteleaga ca stabilitatea nu presupune imuabilitate ci rezilienta, flexibilitate si
adaptabilitate la schimbari permanente si inerente.

> Asigurarea orizontului profesional de pregatire / educare; aceasta nu
presupune numai transmiterea cunostintelor de specialitate ci si incadrarea lor in
ansamblul cunoasterii umane, precizarea corelatiilor cu alte domenii de activitate.
Largirea orizontului educational legat strict de profesiune pentru a include domeniile
adiacente garanteaza aparitia unor specialisti capabili sa ia decizia corectd, sub
multiplele aspecte implicate de orizontul cuprinzator al dezvoltarii durabile.

> Educare pentru autonomie; procesul educational trebuie sa asigure
fiecaruia capacitatea de actiune autonoma, autoritatea asupra si raspunderea pentru
propriile actiuni. Este una din ratiunile pentru care, la nivel UE se vorbeste despre
educare permanenta, responsabilitate care incumba, din ce in ce mai mult,
societatilor economice. Ele trebuie sa incurajeze dorinta de perfectionare a
angajatilor, s-o sprijine si chiar s-o impuna, acolo unde aceasta dorinta lipseste,
fiind Tn interesul primordial al unitatilor economice, o conditie a reusitei intr-o jungla
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economica neiertatoare, ca angajatii sa stapaneasca ultimele informatii din domeniul
de activitate respectiv.
> Educarea in spiritul responsabilitatii si angajamentului  social.
Sustenabilitatea culturald necesita si implicarea elementelor de responsabilitate, de
solidaritate si participare
sociala care trebuie sa asigure trainicia edificiului social, pe termen lung. Si aici, ca
si in toate punctele mentionate anterior, raspunderea nu este doar a scolii ci a
tuturor structurilor sociale, cu deosebire a mediului de lucru in unitatile economice.

6. Sustenabilitate la nivel global : dezvoltarea durabila se poate realiza doar
daca principiile sale actioneaza peste tot, cu acelasi impact. Aceasta presupune
ignorarea frontierelor si barierelor naturale. Avand in vedere industria de pielarie
asupra careia se adreseaza studiul cercetarii prezentei teze, sunt 5 principii care
trebuie mentionate[9] :
> Combaterea globald a saraciei; declarat la nivel ONU sau UE, razboiul
impotriva saraciei trebuie sa coboare la nivelul cel mai de jos al societatii, acolo
unde saracia este efectiv prezenta. In spiritul sociologiei lui Michel Foucault,
actiunea sociala este eficienta nu la nivel declarativ sau normativ (constitutie, legi,
institutii, aparat politienesc, etc.) ci la nivelul actiunii directe, acolo unde efectul
dizolvant si degradant al saraciei se face resimtit. Responsabilitatea pentru aceasta
vasta actiune nu poate reveni doar statelor, guvernelor sau agentiilor caritabile.
> Spiritul responsabil corporatist este de dorit sa impuna fiecarui agent
economic sa actioneze pentru reducerea efectelor saraciei, oriunde acestea se
manifesta.
> O perspectiva globald accesibilda tuturor; numai cetateni cu o asemenea
viziune Tisi inteleg responsabilitatile. Drepturile omului trebuie sa fie completate cu
dreptul de a actiona pentru respectarea peste tot a acestor drepturi.
> Ajutoare pe masura nevoilor; pe de o parte, aceasta inseamna institutii cu
atributii Tn domeniu, care colecteaza fonduri si pot actiona in acord cu necesitdtile
celor aflati la un moment dat in nevoie. Pe de alta parte, principiul completeaza
autonomia locala a comunitatilor sau unitatilor economice, atribuindu-le raspunderi
in cunoasterea realitatilor si elaborarea de planuri de actiune pentru sprijinirea celor
in suferinta.
> Structurarea corecta a relatiilor internationale; din punctul de vedere al
societatilor economice, aceasta inseamnd acces la resurse si piete, respectarea
reciproca a partenerilor de afaceri, preocuparea comuna pentru mediu si dezvoltare
socialda. Competitia economica nu mai este o chestiune de pret sau cost. Nu se poate
admite invazia pietelor interne de produse manufacturate in tari despre care se stie
ca folosesc munca sclavilor, a copiilor, ca@ nu respecta mediul finconjurator.
Asemenea Constitutii ale Mediului International de Afaceri nu sunt inca recunoscute
unanim dar sunt o conditie esentiala a dezvoltarii durabile.
> Structurarea corectd a relatiilor financiare internationale; acestea sunt
doar o parte a celor mentionate anterior, dar sunt mentionate separat datorita
importantei unor aspecte cum sunt accesul la credite, reducerea indatorarii tarilor
sarace, conditiile de rambursare, directio-
narea eficienta si distribuirea corespunzatoare a ajutoarelor, aspecte cu mare
impact asupra dezvoltarii durabile. Realizarea investitiilor in protectia mediului sau
in perfectionarea angajatilor impun alte aranjamente financiare decat cele in vigoare
pe pietele internationale.

Una dintre provocarile majore ale dezvoltdrii durabile este de a gasi cdi de

incurajare a activitatilor economice prietenoase pentru mediul inconjurator si a
descuraja activitatile care provoaca deteriorari ale mediului (poluarea aerului, apelor
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si solului, respectiv subsolului). Economia durabild ce este compatibila cu cerintele
Mileniului III poate fi realizatd numai prin efectul sinergic al sistemelor tehnico-
economice, antreprenoriale si de mediu[6].

2.3.Tehnologii prietenoase pentru mediu (TPM)

Viziunea unei UE transformatd in cea mai competitiva si mai dinamica
economie sprijinita pe cunoastere din lume, capabila de dezvoltare durabila, cu
locuri de munca mai multe si mai bune, cu o mai mare coeziune sociald are la baza
contextul unei actiuni globale si investitia in cercetare-dezvoltare (CD).

Potentialul tehnologiilor de a crea sinergii intre cresterea economica si
protectia mediului a fost recunoscuta incade la Summit-ul UE din Oct. 2003,
stabilindu-se ca tehnologiile prietenoase pentru mediu ( TPM, in echivalent englez
EST - environmentally sound technologies) sunt cheia de bolta a intregului proces
de tranzitie catre o industrie sustenabild. Acestea nu privesc doar sectorul ingust
caruia le sunt destinate in primul rand, ci ansamblul mai cuprinzator al unor intregi
sectoare economice, contribuind la:

1. tehnologii cu zero-deseuri care reduc impactul poluarii;

2. managementul rational si eficient in timp al resurselor;

3. reducerea consumurilor energetice;

4. cresterea competitiei si numarului de alternative tehnologice disponibile;
5. o calitate mai buna a vietii.

De precizat este faptul cdinitiativa promovarii tehnologiilor prietenoase
pentru mediu nu apartine UE. Ea figureaza ca atare in Agenda 21 a ONU - Cap. 34:
“Tehnologiile prietenoase pentru mediu sunt mai putin poluante, folosesc resursele
intr-un mod mai sustenabil, recicleaza, reutilizeaza mai mult, trateaza deseurile intr-
0 maniera mai acceptabild decéat tehnologiile pe care sunt chemate sa le inlocuiasca.
TPM nu sunt doar tehnologii inguste, individuale, ci sisteme cuprinzdtoare care
includ know-how, proceduri, echipamente, bunuri si servicii dar si aspecte
manageriale, organizationale si institutionale”.

UE are o responsabilitate globald pentru starea mediului caci resursele pe
care le foloseste provin din cu totul alte parti ale Planetei. Initiative politice ale EU
sau pe care UE le-a sprijinit, cum sunt Protocolul Kyoto, programele cadru de
actiune pe 10 ani pentru productie si consumuri sustenabile, Summit-ul mondial
asuopra Dezvoltarii durabile (WSSD) au fost bine primite. Bine orientat, potentialul
de inovare al UE poate indeplini cu succes obiectivele acestor initiative. De altfel, EU
are deja un portofoliu cuprinzator de tehnologii performante si prietenoase pentru
mediu, cu impact semnificativ la nivel global. Continuarea implementarii Ariei
Europene de Cercetare (European Research Area - ERA) si a celui de-al 7-lea
Program Cadru de Cercetare, Dezvoltare Tehnologica si Demonstrare au evidentiat
deja noi tehnologii si produse “verzi”[150].

La nivel politic, toate aceste initiative se bucura si de aprobarea alocarii unor
resurse insemnate de exemplu prin Banca Europeana de Investitii - “Innovation
2010”, e-Europe, etc. Accesul noilor state este privit nu ca o povara ci ca o
oportunitate de largire a bazei de cercetare/dezvoltare dar si ca deschiderea unei
piete estimate la 50 - 80 miliarde euro, pentru tehnologiile prietenoase pentru
mediu. Implementarea noilor tehnologii este conditionata, la capatul celdlalt, de
consumatori preveniti, educati, instruiti, informati, capabili sa faca diferenta intre
produsele tehnologiilor clasice si cele ale noilor tehnologii.

La nivelul UE, elaborarea unui Plan de Actiune pentru Tehnologiile Curate
(ETAP) este deja operational si structurat cu directii de actiune, cu tinte precise, cu
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responsabilitati fixate. Caile destinate sa implementeze ETAP sunt prezentate
sintetic ca in tabelele 1 + 4, cu precizarea institutiilor responsabile si a modalitatilor
institutionalizate de indeplinire.

Tab.1: Accelerarea implementarii ETAP.

Nr.

crt Actiune Responsabil Modalitate
Concentrarea Comisia UE, Statele FP, ERA-NET, Centre

1. cercetarilor, activitatilor [| membre, Banca Releu, Program LIFE,
de demonstrare si Europeana de Fonduri Structurale,
diseminare. Coordonare || Investitii(EIB) nationale, regionale
la nivel de
programe.(PA1)

Stabilirea unor Comisia UE, Statele

2. platforme membre, Banca FP6 (faza pilot), FP7,

tehnologice (PA2) Europeana de Centre de informare UE
Investitii(EIB)
Retele EU de testare,

3. validare sistandardizare || Comisia FP6, FP7
a tehnologiilor (PA3)

Baze de date pentru

4, tehnologii curate Comisia, EEA FP7, EEA
Asigurarea ca noile Comisia, statele Standarde si horme

5. standarde sunt strict membre, adaptate
legate de performanta organizatiile
tehnologica destandardizare

Tab. 2: Imbunatatirea structurii si accesului la piete.

Nr.

crt. Actiune Responsabil Modalitate
Acord asupra Comisia, Statele eco-design, EuP, acorduri

6. produselor Membre, voluntare REACH, etc
proceselor si serviciilor || Institutiile UE
cheie (PA4)

Mobilizarea Commisia, Facilitati pentru IMM,

7. instrumentelor EIB, sprijinpentru actiuni
financiare pentru EBRD demonstrative,asistenta
reducerea riscurilor tehnica multinationala,
legate de invstitia in Global Loan. Contributia EIB
tehnologii curate (PA5) lalnitiativa de Crestere (EIB

Innovation 2010 initiative)
Parteneriate Comisia,Statele Dialog intre actorii majori si

8. Public/Private Membre,parteneri institutiile finantatoare
Promovarea noilor nise Comisia,Statele Finantarea proiectelor cu

9. de afaceri Membre,parteneri caracter inovativ

Instrumente financiare

Comisia, Statele

Dialog intre actorii majori si
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10. || pentruresurse si energii || Membre,parteneri institutiile finantatoare
regenerabile si eficiente
Masuri de sprijinire a Comisia, Centre EU Dialog intre actorii majori si

11. || eco-industriilor deAfaceri si Inovare, | institutiile finantatoare

StateMembre,
Pareteneri
Promovarea investitiilor || Comisia, Dialog intre actorii majori si

12. || cu adresa specifica Statele Membre, institutiile finantatoare
laresponsabilitatea parteneri
pentru mediu si sociala
Diseminarea bunelor Comisia, Statele Dialog intre actorii majori si

13. || practice intre institutiile || Membre, parteneri institutiile finantatoare
finantatoare
Identificarea Comisia, Statele FP6

14. || oportunitatilor de Membre, parteneri
integrare a tehnologiilor
curate la
retehnologizare

15. || Revizuirea criteriilor Comisia, Consiliul Programe Structurale de
operationale a EU, dupa 2006
Fondurilor Parlamentul EU
structurale

16. [} Revizuirea liniilor Comisia, Statele Elaborare ghiduri pentru
directoare ale Membre, parteneri ajutoare de Stat
ajutoarelor de stat(PA6)

17. [I Incurajarea Comisia, Statele Coordonare,transparenta,
internationalizarii Membre, comuinicare, sistem
costurilor prin folosirea parteneri, deschis si transparent de
instrumentelor pietelor Euroregiuni taxe si accize

18. [| Revizuirea subventiilor Comisia, Statele Coordonare,transparenta,
pentru tehnologii Membre, comunicare, sistem deschis
agresive pentru mediu parteneri, si transparent de taxe si
(PA7) Euroregiuni accize.OECD

19. [ Incurajarea achizitiei si || Comisia, State Directive asupra energiei,
implementarii Membre, Autoritati initiative de reciclare
tehnologiilor locale,regionale,
curate (PA8) mediul de afaceri

20. || Promovarea calculelor Comisia, Statele Ghiduri de implementare,
de cost Membre,Autoritati evaluare de ciclu de viata,
bazate pe ciclul de viata || locale,regionale, etc

mediul de afaceri

21. || Supravegherea Comisia, State Raportare
achizitiilor de Membre,
tehnologii Autoritati locale,

regionale

22. || Responsabilizarea Comisia, Statele Retele de initiative

mediului Membre,Autoritati inovatoarelocale,

BUPT



2.3 - Tehnologii prietenoase pentru mediu (TPM) 33

de afaceri si a locale, regionale, informare, reglementarea
consumatorilor (PA9) mediul de afaceri, responsabilitatii sociale
ONG corporatiste
23. || Instruire directionata Comisia, State Informare la nivel national,
(targeted training) Membre, regional, UE, burse
(PA10) Autoritati locale,
regionale, mediul de
afaceri, ONG,
universitati si
organizatii de
instruire si
perfectionare
Tab. 3: Actiuni la nivel global.
Nr.
crt. Actiune Responsabil Modalitate
Promovarea Comisia, Statele Acorduri regionale, bi sau
24. || tehnologiilor curate in membre,EIB, BERD, multilaterale,
tarile in curs de ParlamentulEuropean || strategii de tara,
dezvoltare , societatea civila, mecanisme Kyoto, WSSD,
sectorul privat Global Environment
Facility (GEF), Biodiversity
Clearing House, EIB
Promovarea investitiilor [| Comisia, Statele Ghiduri OECD, Doha,
25. || responsabile si folosirea || membre,EIB, BERD, acorduri

tehnologiilor curate in
tarile in curs de
dezvoltare sau in
tranzitie

(PA11)

FMI, WB, ONU,
OECD, Parlamentul

European, societatea
civila, sectorul privat

regionale/bilaterale de
comert

Tab. 4: Monitorizarea progresului.

Nr.
crt. Actiune Responsabil Modalitate

Revizia regulata a ETAP || Comisia Raportare catre Consiliul
26. European si Parlament

Comitetul European Comisia si Analiza initiativelor incurs,
27. || pentru Tehnologii partenerii informare

Curate (European Panel

on Environmental

Technologies)

Coordonare Comisia si partenerii Schimbul celor mai bune
28. || transparenta practici, stabilirea de

indicatori, ghiduri, agende

Inregistrarea progresului ficut si compararea sa cu tintele fixate, servesc

doua teluri complementare:
1. se certifica faptul ca Planul de Actiune functioneaza,
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2. se verifica ipotezele si se aduc corecturile necesare.
Folosind principiul subsidiaritatii, UE lasa libere nivelele locale sa adopte
toate masurile pe care le considera necesare si utile pentru implementarea ETAP.

2.4. Piramida durabilitatii din perspectiva politicilor industriale

Termenii legati de durabilitate (sustainability), clarificarea acestora si
stabilirea relatiilor dintre ei constituie si in prezent subiecte de cercetare[152]. Lipsa
unor definitii oficiale pe de o parte, precum si continua aparitie de noi termeni, pot
crea confuzii in folosirea acestora, cu atat mai mult cu cat sensul acestora se
intersecteaza sau diferd in mod nesemnificativ.

Complexitatea problemelor cu un efect pozitiv pe termen scurt (productie
marita pentru un anumit produs) se poate constitui intr-un efect negativ pe termen
lung (cresterea poluarii), impun ca abordarea lor sa se faca de o maniera sinergica
[137]. Abordarea sinergica devine utila si plauzibila
in contextul in care este evidentd tendinta pe plan mondial, dar si in Romania, a
unui acces tot mai mare al indivizilor, firmelor si institutiilor, la resursele globale de
informatii prin magistralele Internet si World Wide Web.

3 O reprezentare prin

STEM prisma durabilitatii a politicilor
URABIL industriale, strategiilor si
principiilor de dezvoltare
SL, EI, EMAS IV, TV, durabild este redatd in figura 8.
IPPC, P2 Clasificarea si inter-
SUBSISTEME relationarea acestora, intr-o
CL, ED, AMV, PM, MD, MLA, PC, aborf:lar_e__sistemicz“a, porneste de
EE, ChV, ACV, ZD la principii
STRATEGII/CONCEPTE (Economice, ~ de ~ Mediu si
Sociale) utilizate in formularea
PCV., CP, RRR, MR, RS, unor strategii/cumul de
CD, CM, RCS, SO, RP, concepte (,,clus:tgr”) care sFau la
PRINCIPII baza constructiei de sub-siteme
Si sisteme.

Fig. 8. Politici, strategii, principii ale dezvoltarii durabile

Principii de Mediu:

> Principiul Ciclului de Viatd: reprezinta elementul esential pentru
implementarea dezvoltarii durabile in faza de concepere a produsului. Termenul are
in vedere toate etapele ciclului de viata si impacturile de mediu asociate lor, inclusiv
procesul de decizie si este pus in practica prin Analiza Ciclului de Viata - ACV.

> Controlul Poludrii rezulta din utilizari trecute ale termenului, cdnd poluarea
era pur si simplu supravegheata. Tehnologiile “capat de conducta” folosesc controlul
poludrii in relatie cu problemele generate de evacuari/emisii de poluanti din surse
industriale. Se admite ca aceasta abordare reprezintda doar o amanare temporara a
problemelor de mediu, concentrandu-se pe “captarea poluarii” mai degraba decét pe
reducerea acesteia. Conform acestui principiu, poluarea este redusa dupa ce ea a
fost generata si, alaturi de tehnologiile “capat de conductd” sunt incluse si
investigatiile privind natura si extinderea contaminarii. Trebuie recunoscut ca
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aceasta abordare presupune resurse si costuri suplimentare si nu este in acord cu
viziunea dezvoltarii durabile.

> Reciclarea, Refolosirea si Regenerarea reprezintd termeni inruditi, deseori
folositi pentru descrierea aceleiasi actiuni. Reciclarea reprezintd metoda de
recuperare a unei resurse care presupune colectarea si tratarea unui deseu, in
vederea folosirii lui ca materie prima pentru obtinerea aceluiasi produs sau a unuia
similar. Strategia Europeana in domeniul deseurilor distinge intre recirculare si
refolosire: refolosirea semnificand utilizarea deseului (proces diferit) ca materie
prima fara modificari structurale, iar reciclarea semnificand schimbari structurale in
cadrul aceluiasi proces. Regenerarea este activitatea de reinnoire a unui material
pentru a-1 reda in forma primara utilizarii in acelasi proces sau unul diferit.

> Minimizarea resurselor nu are inca o definitie consacrata. Principiul s-a
cladit pe constientizarea faptului ca resursele (materii prime, purtdtori de energie,
rezerve de apa) nu vor fi disponibile la nesfarsit si este perceput drept un “demers
pentru reducere” aplicabil oricarei activitati consumatoare de resurse. Aceasta ar
conduce la conservarea resurselor, imbunatatirea disponibilitatii si mentinerii
acestora.

> Reducerea surselor este definita ca fiind practica de reducere a cantitatii
de materiale care intra in fluxul deseurilor dintr-o anumita sursa prin regandirea
produsului sau a practicilor de productie si consum. Conform caracteristicilor
definite, termenul este “ascuns” (inclus) in definitia Prevenirii Poluarii (care este
totusi un concept mai larg).

Principii Economice si Sociale:

Alaturi de principiile orientate catre mediu enumerate, durabilitatea
presupune considerarea in mod impartial a principiilor economice si sociale[135]. Au
fost incadrate aici acele principii cu “rezonanta” imediata in componenta economica
sau sociald, chiar daca ele sunt in mare masura aplicabile - sau la interfata -
componentei de mediu. Acestea includ termeni precum: Ciclul Deming (CD),
Contabilitatea de mediu (CM), Poluatorul plateste (PP), Responsabilitate corporatista
sociald (RCS), Sanatate ocupationala (SO) si siguranta, Relatia cu publicul (RP).

In contextul durabilitatii, strategii de tipul Eco-Eficienta, Productiile Curate,
Eco-design-ul, Chimia Verde, Analiza Ciclului de Viata, Minimizarea pierderilor vor
trebui aplicate tuturor sistemelor interconectate in mod direct sau indirect.
Sustenabilitatea si «chimia verde» pentru unii, sau chimia eco-prietenoasa pentru
altii reprezinta principalele forte conducdtoare ale industriei moderne la scara
mondiald pentru generarea de produse noi, create prin incorporarea, inca de la
conceptia lor, pe durata ciclului de viata a eco-designului de tip ,de la origine la
origine” — dat fiind ca depozitarea la groapa de gunoi nu mai poate fi considerata o
abordare viabila sau rationald privind gestionarea deseurilor[98]. Mai mult decat
atat, in directiva privind deseurile de ambalaje (94/62/UE), se stabilesc cerintele
pentru reciclarea biologica. Prin utilizarea unor tehnici de tratare biologicd conform
EN 13432, pot fi indeplinite obiectivele vizate de directiva 94/62/UE a Parlamentului
si a Consiliului European. Constientizarea impactului activitatilor umane, mai ales la
nivel global, a incurajat implementarea uneia sau mai multor strategii in scopul
prevenirii degradarii mediului. Desi acestea sunt orientate in principal catre protectia
mediului, ele au totodatad o dimensiune economica si una sociala.

Activitatile astfel initiate sunt cuprinse in cadrul unor sub-sisteme , si
introduse in principal prin:
> Tehnologia si ingineria verde ( ingineria cuprinde activitatile de design si
constructie, iar tehnologia are ca obiect procesele si metodele de productie ).
Ingineria verde este focalizatd spre atingerea durabilitatii prin aplicarea stiintei si
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tehnologiei, fiind definitd prin conceperea, constructia, operarea si utilizarea
tehnicilor fezabile si economice care asigura minimizarea poludrii generata la sursa
si a riscului pentru mediu si sanatate.

> Pe de altd parte, tehnologia verde implica sistematizarea cunostintelor si
aplicarea acestora in procesele de productie in scopul utilizarii eficiente a resurselor,
concomitent cu reducerea/reciclarea deseurilor, pentru minimizarea/controlul
riscului substantelor chimice si reducerea poluarii.

> Controlul si Prevenirea Integrata a Poluarii ( IPPC ) este definit de catre
Agentia Europeand de Mediu ( EEA) ca fiind procesul legal prin care procesele
industriale mari sunt reglementate si autorizate, cu referire speciala la cerintele
Directivei IPPC a Comisiei Europene (96/61/EC). Principalul obiectiv constd in
prevenirea sau minimizarea emisiilor in toti factorii de mediu precum si a generarii
deseurilor provenite din construirea unor obiective industriale sau agricole, ori din
activitatea acestora (fie ele noi sau vechi) in scopul protejarii mediului. Obligatiile
acopera mai multe liste de masuri referitoare la emisii/evacuari, deseuri, energie,
accidente de mediu, oferind totodata valori pentru compararea (benchmarking) cu
cele mai bune tehnici disponibile ( BAT).

> Ecologia industrialda reprezintd abordarea si studierea sistemica a
interactiunilor si inter-relatiilor fizice, chimice si biologice atat in cadrul sistemelor
industriale cat si intre sistemele industriale si cele naturale (UNEP). Definitia include
conceptul teoriei sistemelor, care reprezinta de fapt baza ecologiei. Investigarea
ecologiei industriale este strans legatd de ecosistemul industrial: in ecologie un
ecosistem consta in diferite sisteme complexe si sub-sisteme. Elementele cele mai
importante sunt relatiile, intrucat ele reprezinta baza interactiunilor intre sisteme.
Simplificand, ecosistemul industrial reprezinta un grup de intreprinderi care
utilizeaza fiecare produsele - materialele -produsele secundare ale alteia, asa incat
reziduurile sunt reduse la un minim absolut. Consumul de materii prime, energie,
apa si alte materiale este optimizat in cadrul ecosistemului industrial, iar deseul
generat intr-un proces devine materie prima in altul. Aceste caracteristici au
influentat dezvoltarea parcurilor ico-industriale: comunitati pentru producere de
bunuri si servicii amplasate pe o proprietate comuna. Partenerii sunt in mod egal
preocupati de cresterea performantei economice, de mediu si societale, iar relatia
dominanta este de colaborare, atat in managementul resurselor cat si al informatiei.
Rezultatul principal consta in faptul ce beneficiul este mai mare decat suma
beneficiilor individuale, iar comunitatea beneficiaza pe baza relatiilor si
interconectarilor dintre sisteme si mediul lor[124].

> Prevenirea Poluarii (PP), al carui concept de baza a fost definit de EPA, prin
abordarile mai recente (CENTRIC) muta accentul pe aspectele economice (acoperind
inclusiv reducerea costurilor). In acest sens, Prevenirea Poludrii este astfel
perceputd ca o ,abordare multi-media a managementului de mediu”. Exista
recomandari pentru utilizarea termenului ,strategie” ( in loc de ,abordare”), avandu-
se in vedere ca sunt incluse mai multe elemente tip cluster. Obiectivul strategiei
este de a realiza Tmbunatatiri durabile prin prevenirea poluarii inainte ca ea sa fie
generata, implicand astfel nu numai considerente legate de conservarea resurselor,
dar si prevenirea pierderilor si scaparilor accidentale si evitarea expunerii la compusi
toxici si periculosi. Mai mult, tehnicile utilizate pentru prevenirea poluarii pot include
politici de management al mediului in termeni de tinte , abandonandu-se practicile
».mai largi” de ,imbunatatire a performantei si stilului de management”. Referitor la
prevenirea poludrii (PP) vizavi de productii (mai) curate ( PC), literature domeniului
utilizeaza adesea cei doi termeni cu inteles echivalent. Mai mult, definitiile celor doi
termeni sunt similare. Trebuie remarcat ca PP este folosit mai frecvent in SUA, iar
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PC in Europa, ceea ce ar conduce la ideea ca utilizarea termenilor are o dependenta
geografica (lucru care trebuie evitat in stiinta).

De mentionat Tnsa este faptul ca PP este inclusa si in Directiva IPPC a UE. Ca
o prima diferenta s-ar putea mentiona ca PP a fost stabilita ca , 0 strategie” (un sens
mai cuprinzator decat ,o0 abordare”), iar o alta diferenta ar consta in faptul ca PP se
refera inclusiv la servicii, incurajand imbunatatirea performantei tuturor activitatilor.
Aceste doua aspecte sunt contracarate de ultimele definitii (UNEP) ale PC-,0
strategie integrata aplicabild produselor, proceselor si serviciilor”. Ambele definitii au
in vedere imbunatatirea eficientei prin reducerea surselor si utilizarea resurselor in
scop benefic (eco-eficienta).

Spre deosebire de abordarile anterioare (cand poluarea trebuia doar
controlatd), atat PP cat si PC tintesc reducerea sau eliminarea transferului poluarii
intre factorii de mediu intr-un mod eficient si durabil. Ambele formulari implica
reducerea costurilor si reducerea pericolului pentru societate si mediu, ceea ce face
ca diferenta reala intre cele doua formulari sa fie intr-adevar de natura geografica.
> “Zero Deseuri” este definit [159] ca un ,principiu de design pentru secolul
al 21-lea”. Include reciclarea, dar merge dincolo de ea, intr-un demers de abordare
sistemica, care are in vedere fluxurile de resurse si deseuri la nivelul societatii:
maximizeaza reciclarea, minimizeaza deseurile, reduce consumurile si se asigura ca
produsele sunt facute pentru a fi reparate, regenerate, reciclate, refolosite pe piata
sau in natura. ,Zero Deseuri” face din reciclare un punct puternic de intrare in bucla
criticA a consumului excesiv (cea de-a doua componentd, langa productie, a
dezvoltarii durabile). Mai mult, conceptul ,zero deseuri” nu are in vedere tratarea in
vederea depozitarii sau incinerarea acestuia. Tratarea este acceptata doar in sensul
transformarii deseului Tn material util si pentru utilizarea totala a potentialului sau.
In aceeasi masura in care sub-sistemele de mediu acopera aspecte economice si
sociale, si sub-sistemele economico - sociale includ in mare masura si o dimensiune
de mediu. De exemplu, Sistemul legal, Schema de Audit a Managementului de
Mediu (EMAS) sau sistemele in conformitate cu seria standardelor ISO 14000 sunt
deseori chiar atribuite dimensiunii de mediu, desi ele sunt integrate sistemului
socio-economic la nivelul organizatiei, corporatiei sau societatii. O dovada clara si de
necontestat a necesitatii industriale este cresterea pietei de eco-certificare, precum
si multimea de instrumente interne de evaluare comparativd a nivelului ecologic,
care intr-adevar vizeaza incorporarea estimarilor metrice ale impactului produselor
si proceselor asupra mediului; cel mai recent si, probabil, cel mai de incredere
instrument, provenind de la Outdoor Industries' Associations din Statele Unite ale
Americii, este Eco-Index [Anexa IX].

Sistemele durabile cuprind, la nivelul cel mai exigent, acele activitati care
trebuie realizate pentru a progresa catre dezvoltarea durabilda[107]. Atingerea
acestor obiective, care cere schimbarea modului de géandire si a stilului de viata
include Grija responsabila (Responsible care) si Dezvoltarea durabila.

. Grija responsabild (Responsible care) este o performanta la nivel global a
industriei chimice care raspunde angajamentului de a avansa catre un management
al produselor si proceselor chimice in siguranta si securitate. Practicile grijii
responsabile pot varia de la o tara la alta si nu constituie obligatii legale. Ele permit
insa companiilor a tinti dincolo de cerintele legale si a comunica rezultatele catre
public. Grija responsabilad include eco-eficienta, pe angajati, siguranta proceselor si a
transportului, evacuarile/emisiile in mediu, distributia incidentelor, etc.

. Dezvoltarea durabila, desi a cunoscut multe definitii, cea data de Comisia
Mondiala pentru Mediu si Dezvoltare (Comisia Bruntland) in 1987 ramane numitor
comun. Dezvoltarea durabild presupune dezvoltarea societatii in mod responsabil
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din punct de vedere economic si in acord cu mediul, procesele naturale si cele
sociale. Mai mult, paradigma dezvoltarii durabile are in vedere limitarea resurselor
economice, sociale i de mediu care contribuie la bunastarea prezenta si viitoare.

2.5. Concluzii

Dezvoltarea durabild trebuie privita mai mult ca o filosofie decéat ca o reteta
de masuri pe care cineva le fixeaza si altcineva le executa. Sau poate mai inspirat,
ca sa-si gaseasca sorti de izbanda, dezvoltarea durabila trebuie sa devina o stare de
spirit traibila, deopotriva, de toti laolalta si de fiecare in parte.

Prioritatile strategice, agreate la nivelul Consiliului, Parlamentului si Comisiei
UE, sunt in principal legate de activitatea legislativa. Succesul procesului de
integrare a politicilor la nivel European este considerat a fi cheia «viitorului durabil».

Este mai mult decat evident ca, in aceastd etapa istorica, exista suficiente
motive care impun o reorientare serioasa a cadrului si modelelor economice
prezente, si, doar schimbari sistemice profunde ale politicilor actuale pot deschide
drumul si asigura un viitor dezvoltarii durabile.

Prezentarea de mai sus a termenilor frecvent vehiculati a avut in vedere
intelesul lor semantic, cuprinderea si caracteristicile principale. Aceasta face posibila
inter-conectarea si ,ierarhizarea” lor. Termenii sustenabilitatii au un rol determinant
pentru intelegerea si mai buna comunicare in domeniul dezvoltarii durabile. Nu mai
este posibil a se continua prin practica aplicarii de solutii partiale pentru probleme
pe masura ce ele apar. “Solutiile durabile” presupun considerarea simultanad si
impartiala a consecintelor economice, sociale si de mediu ale oricarei decizii luate.

Experienta arata ca, politicile dezvoltarii durabile au excelat, preponderent,
pe terenul mediului inconjurator. De altfel, eco-dezvoltarea s-a dovedit a fi, la
inceput, termenul inspirat pentru a desemna procesul prin care problemele mediului
trebuiau incluse in teoria dezvoltarii economice. Nu se poate spune ca s-a gresit
facandu-se din mediu o preocupare serioasa si absolut necesarda. Se poate insa
afirma cd, prin canalizarea eforturilor pe o singura directie,s-au neglijat celelalte
aspecte ale dezvoltarii durabile, indeosebi sociale si culturale.

Existd potential pentru aplicarea tehnologiilor prietenoase pentru mediu in
toate sectoarele economice; unele dintre ele sunt foarte specifice.

Existd numeroase tehnologii prietenoase pentru mediu care nu se aplica (din
cauza unor politici de firma, taxe neincurajatoare, nivelul de absorbtie al pietei).

Fundamentarea deciziilor trebuie sa se sprijine pe dezvoltari previzibile ale
pietelor, pe stabilitate politica si legislativa, sisteme acceptate de standarde. La
luarea unor decizii corecte va trebui sa contribuie si cunoasterea exacta a
consumatorilor, informatiile despre mediu .
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‘ CAPITOLUL III

SUSTENABILITATEA IN AFACERILE
DIN FILIERA PIELARIE

3.1. Sustenabilitatea intreprinderilor din filiera pielariei
- practici curente de evaluare si clasificare -

Dezvoltarea durabila nu mai este un subiect nou si necunoscut in lumea
afacerilor din industria pielariei, existand in prezent o tendintd de reorientare si de
implementare a cerintelor ei la nivel de organizatie. Si totusi, mai sunt inca
neclaritati si incertitudini in legatura cu modul de abordare si de transpunere in
practica a principiilor incluse in concept, precum si a cuantificarii eforturilor, nu doar
financiare, depuse de intreprinderile din filiera pielariei pentru a-si adauga la lista de
caracteristici atributul de “sustenabila”. Rezultatele acestor eforturi nu sunt nici ele
usor de evaluat si masurat, ceea ce ridica o alta serie de probleme in interiorul
organizatiilor din aceste intreprinderi, si anume evaluarea impactului obtinut in urma
eforturilor depuse. De aceea,fiecare organizatie lucreaza la formularea unor strategii
castigatoare pe termen lung, ,acordédnd o importanta egald resurselor umane,
echilibrului societatii in cadrul careia functioneazda, mediului Tnconjurator”’[91]si
congtientizand importanta costruirii afacerilor sustenabile.

In construirea afacerilor sustenabile, organizatiile se afla permanent sub
influenta a mai multor forte - figura 9. Fortele promotoare favorizeaza crearea
afacerilor sustenabile si pot fi structurate astfel: codul etic si comitetul de etica de la
nivelul organizatiei, strategiile de responsabilitate sociald, operatorii de la nivel sectorial,

presiunile guvernamentale,
comunitatile locale, organizatiile
___ nonguvernamentale. Inhibitorii
/\§ 5 afacerilor sustenabile reprezinta o
Codul etic Management = alta categorie 'det"l forte  care
.. defectuos &l S Opeaza 0rgan|za 1ne N a-§|
Strategiile de CSR Constringeri conduce afacerile bazdndu-se pe
Organizatiile . valorile sustenabilitatii:
| | 5 tale | €conomice ;
| nonguvernamentale ] managementul defectuos,
8| Guvernul Costurile constrangerile economice,
3 . < costurile ridicate ale programelor
21 Comunitatea locals = Concurenta \ / < prog ,
-— de responsabilitate sociala, mediul

concurential.

Fig.9: Analiza campului de forte al afacerilor sustenabile

Se evidentiaza trei forme in care sustenabilitatea a fost abordata in
organizatii pana in prezent:
1) Principiile sustenabilitatii dezvoltate de United National Global Compact (UNGC);
2) Cadrul de raportare al Global Reporting Initiative ( GRI);
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3) Initiativele sectoriale ale World Business Council for Sustainable Development
(WBCSD);

Astfel, principiile UNGC reprezinta un set de recomandari cat se poate de
general, aplicabil organizatiilor din mediul de afaceri. Cadrul de raportare al GRI a
dezvoltat si un numar mare de indicatori de performanta pentru masurarea
progresului organizatiilor spre sustenabilitate. Initiativele sectoriale reprezinta atat
reactii ale diferitelor industrii din cadrul WBCSD la lipsa de ghiduri si indicatori de
performanta specifici domeniilor lor de activitate precum si un mod proactiv de
abordare a sustenabilitatii [54]. Initiativa GRI este caracterizatd de o aplicabilitate
generala pentru organizatii indiferent de specificul lor si de domeniul de activitate.

De asemenea, prin intermediul indicatorilor de performanta, initiativa
detaliaza un numar mare de aspecte de sustenabilitate si permite analiza
performantei si compararea ei cu cea a unor organizatii similare sau din acelasi
domeniu de activitate.

O enumerare succinta a principiilor UN Global Compact (UNGC) [160], este
urmatoarea:

Principiul 1: Companiile trebuie sa sprijine si sa respecte protejarea drepturilor
omului si sa asigure ca nu iau parte la incalcari ale acestor drepturi;

Principiul 2: Companiile trebuie sa promoveze dreptul la asociere si recunoasterea
efectiva a dreptului la negociere colectiva;

Principiul 3: Eliminarea oricarei forme de munca fortata sau obligatorie;

Principiul 4: Abolirea efectiva a utilizarii fortei de munca juvenile;

Principiul 5: Eliminarea discriminarii cu privire la locul de munca si ocupatie;
Principiul 6: Companiile trebuie sa sprijine o abordare precauta a provocarilor
rezultate din nevoia de protejare a mediului inconjurator;

Principiul 7: Sa aiba initiative pentru promovarea unei responsabilitati sporite din
punct de vedere al protectiei mediului;

Principiul 8: Sa incurajeze dezvoltarea si adoptarea pe scara larga a tehnologiilor
prietenoase mediului inconjurator;

Principiul 9: Companiile trebuie sa actioneze impotriva coruptiei in toate formele

acesteia, incluzand escrocheria si mita.

In general, companiile publica informatiile legate de aspectele de
sustenabilitate fie in Raportul Anual, fie in rapoarte separate de RSC, fie in pachete
informationale. Pentru a avea valoarea reald, raportarea de sustenabilitate trebuie
sa acopere zonele cheie in care organizatia are impact. O serie de organisme
internationale au dezvoltat seturi de principii directoare care sa permita
uniformizarea rapoartelor si, prin urmare, sa mareasca posibilitatea de interpretare
si comparare a informatiei continute in ele. Printre acestea se numara Comitetul
Consultativ de Afaceri si Mediu (ACBE) si Programul pentru Mediu al Natiunilor
Unite (UNEP).

GRI este o grupare in cadrul careia colaboreaza diverse grupari detinatoare
de interes si in acelasi timp o institutie independentd a cdrei misiune este sa
dezvolte si sa disemineze principii pentru raportarea sustenabilitatii. Infiintata n
1997, GRI a devenit independentd in 2002 si este in prezent colaborator al
Programului pentru Mediu al Natiunilor Unite ( UNEP).

Ea a fost lansatd ca o initiativda comuna a organizatiei neguvernamentale
Coalitia pentru Economii Responsabile in Protectia Mediului CERES si UNEP cu scopul
de a mari calitatea, rigurozitatea si utilitatea raportarii de sustenabilitate.

Pornind de la o comparatie intre principiile UN Global Compact si ghidul de
raportare GRI facuta de St. James Ethics Centre si CRI’s Leaders Network [158], in
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tabelul5se pot identifica legaturile intre cele doua seturi de recomandari cu implicatii

in sustenabilitate.

Tab. 5: Analiza comparativa a initiativelor sectoriale ale WBCSD din punct

de vedere a unor caracteristici generale

Domenii

Principiile UNGC

Indicatorii GRI asociati principiilor UNGC

Drepturile
omului

1.Companiile trebuie sa
sprijine si sa respecte
protejarea drepturilor
omului

EC 5: Nivel de salarizare decent

LA 6-9: Aspecte de protectia muncii

La 13-14: Diversitate si remuneratie corecta

HR 1-9: Toate aspectele de resurse umane ale GRI
SO 5 : Politica de lobbying si relatii cu publicul

PR 1-2: Impactul produselor si serviciilor pe durata
lor de viata

PR 8 : Confidentialitatea datelor

2. Companiile trebuie
sd se asigure ca nu iau
parte la incalcari ale
acestor drepturi

HR 1-9: Toate aspectele de resurse umane ale GRI
SO 5 : Politica de lobbying si relatii cu publicul

Munca

3. Companiile trebuie
sa promoveze dreptul
la asociere Si
recunoasterea efectiva
a dreptului la negociere
colectiva

LA 4-5: Membrii in sindicate; preaviz de schimbare
HR 1-3: Aspecte de respectare a drepturilor omului
HR 5 : Prevenirea asocierii si negocierii colective
SO 5 : Politica de lobbying si relatii cu publicul

4. Companiile trebuie
sa promoveze
eliminarea oricarei
forme de munca
fortata sau obligatorie

HR 1-3: Aspecte de respectare a drepturilor omului
HR 7: Munca fortatd sau obligatorie
SO 5: Politica de lobbying si relatii cu publicul

5. Companiile trebuie
sa promoveze abolirea
efectiva a  utilizarii
fortei de munca
infantile

HR 1-3: Aspecte de respectare a drepturilor omului
HR 6: Munca juvenila
SO 5 : Politica de lobbying si relatii cu publicul

6. Companiile trebuie
sa promoveze
eliminarea discriminarii
cu privire la locul de
munca si ocupatie

EC 7: Respectarea procedurilor locale de angajare
LA 2: Rata de schimbare a angajatilor

LA 13-14: Diversitate si remuneratie corecta

HR 1-4 Aspecte de respectare a drepturilor omului
SO 5: Politica de lobbying si relatii cu publicul

Protectia
Mediului

7.Companiile trebuie sa
sprijine o abordare
precautd a provocarilor
rezultate din nevoia de
protejare a mediului
fnconjurator

EC 2: Implicatii financiare ale incalzirii globale

EN 18: Reducerea emisiilor de gaze cu efect de
sera

EN 26: Impactul produselor si serviciilor

EN 30: Valoare investitii pentru protectia mediului
SO 5: Politica de lobbying si relatii cu publicul

8. Companiile trebuie
sd aiba initiative pentru
promovarea unei
responsabilitdti sporite
din punct de vedere al
protectiei mediului

EN 1-30: Toti indicatorii GRI dedicati activitatilor de
protectie a mediului

SO 5: Politica de lobbying si relatii cu publicul

PR 3-4: Informarea cu privire la produse si servicii
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EN 2: Procent de materiale utilizate

9. Companiile trebuie || EN 5-7: Initiative de marire a eficientei energetice
sa incurajeze || EN 10 : Apa reciclata si refolosita

dezvoltarea si || EN 18: Reducerea emisiilor de gaze cu efect de
adoptarea pe scara || sera

larga a tehnologiilor || EN 26-27: Aspecte legate de produse si servicii
prietenoase  mediului || EN 30 : Valoarea investitii pentru protectia
fnconjurator mediului

SO 5: Politica de lobbying si relatii cu publicul

Anticoruptie 10. Companiile trebuie || SO 2-6: Totalitatea aspectelor GRI legate de
sd actioneze impotriva || anticoruptie

coruptiei in toate
formele ei, incluzand
escrocheria si mita

Consiliul Mondial al Afacerilor pentru Dezvoltare Durabilda ( World Business
Council for Sustainable Development - WBCSD) este o asociatie a circa 200 de
companii din 30 de tari si 20 de industrii care beneficiaza in plus si de o retea de
aproximativ 60 de consilii si parteneri regionali.

Consiliul se ocupa exclusiv de legatura dintre afaceri si dezvoltarea durabild
si ofera o platforma pentru companiile membre prin intermediul careia acestea pot
sa exploreze conceptul de sustenabilitate si sda beneficieze de cunostintele,
experientele si cele mai bune practici ale momentului in acest domeniu. WBCSD fsi
directioneaza eforturile inspre patru mari domenii de interes : energie si clima,
dezvoltare, afaceri si ecosisteme.

Aceastda directionare permite consiliului sa reactioneze cu viteza si
flexibilitate sporitd la probleme identificate in dezbateri publice si sa ia pozitii, sa
actioneze sau sa comunice cu mai mare usurinta.

In ultimii ani au aparut diferite instrumente pentru a masura sustenabilitatea
firmelor [20]. Masurarea si publicarea performantelor legate de sustinerea mediului
natural si a celui social este o metoda puternica de a influenta comportamentul
firmelor. Criteriile utilizate pentru realizarea acestor clasificari diferéa de la un
clasament la altul. Spre exemplu, cunoscutul Dow Jones Sustainability Indexes
include si aspecte legate de performanta economica in evaluarea sustenabilitatii pe
langa aspectele legate de mediul social si cele legate de mediul natural. La fel de
cunoscutul FTSE4 Good Index nu include masurarea performantei economice de loc.

Chiar si atunci cand criteriile de evaluare sunt aceleasi, acestea au ponderi
diferite in scorul final sau modalitati de calcul diferite[93].

La ora actuald, criteriile de care tin cont principalele indexuri pentru
evaluarea sustenabilitatii sunt urmatoarele:
> Indexul Dow Jones al sustenabilitstii ( DISI-DOW JONES SUSTAINABILITY
INDEX). Rezultatele evaluarii Sustenabilitatii Corporative SAM ( SAM Corporate
Sustainability Assessment) reprezinta baza cunoscutului DJSI. Evaluarea SAM se
realizeaza in 3 dimensiuni si pe mai multe criterii: mediul natural, mediul social,
mediul economic. Chestionarul SAM cuprinde aproximativ 100 intrebari care acopera
atat teme generale (de ex.

Guvernanta Corporativa, Practici de Muncd, etc.) cat si teme specifice
industriei. In timp, ponderea criteriilor specifice industriei a crescut in mod continuu,
de la 30 % ajungédnd pana la aproape 60% din rezultatul total. Aceasta arata
convingerea SAM ca oportunitatile si riscurile specifice industriei sunt cele care joaca
un rol major in succesul pe termen lung al companiilor. Suplimentar, cele trei
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dimensiuni, Mediul Natural, Social si Economic sunt reprezentate in chestionar cu
ponderi diferite, in functie de expunerile specifice industriei.
D Indexul FTSE4Good al sustenabilititii ( FTSE4Good Index).

FTSE4Good Index a aparut in 2001, pentru a masura performanta
companiilor care indeplinesc standardele recunoscute pe plan international legate de
responsabilitatea corporativa si pentru a facilita activitatile de investitii in aceste
companii. Alaturi de FTSE4Good Index mai fac parte din aceeasi categorie si :

. Indexul de Mediu FTSE4Good Lideri 40 din Europa-destinat identificarii
companiilor din Europa cu cel mai bune practici legate de Mediul Natural

. Indexul FTSE4Good IBEX-realizat in parteneriat cu BME ( Bolsas y
Mercados Espnoles)

. Seria FTSE CDP Index- Strategii legate de Carbon

. Seria de Indexuri FTSE Piete de Mediu ( eng.FTSE Environmental Market
Index Series).

° Seria de Indexuri FTSE KLD-realizati in colaborare cu KLD, liderul in
cercetarea legata de Mediu Natural, Social&Guvernanta Corporativa.

D Indexul Ethibel al Sustenabilitstii ( ESI- Ethibel Sustainability Index).

ESI a aparut in iunie 2002 si a devenit un important punct de referinta
(eng.benchmark); calculat in Euro, zilnic. Ethibel Sustainability Indices (ESI)
Guidelines Version 4”) si face parte dintre indicii SRI . ESI oferd o perspectiva
cuprinzatoare a performantelor financiare a celor mai importante companii din lume
privind sustenabilitatea, pentru investitorii institutionali, manageri, banci si
investitori in real. ESI include doud grupe de indici mondiali : ESI Pionier Global si
ESI Excelenta Globala si Ethibel 2003, ,The Ethibel Sustainability Index- a financial
and a social profit”).

Companiile evaluate vor fi ,filtrate”dupa metodologia tipica ESI, in cadrul
careia sunt urmarite criteriile de:

. Politica Sociala Interna - subiectele analizate includ:dezvoltarea angajatilor
si natura contractelor, posibilitatile de instruire ale angajatilor, politica de egalitate a
sanselor in cadrul companiei si efectele acesteia, etc.

. Politica privind Mediul - se urmaresc cu atentie intrarile ( consumul de
materii prime si de energie) si iegirile (emisiile si deseurile) si se examineaza
impactul produsului finit asupra mediului.

. Politicd Sociald Externa- se urmareste modul in care compania contribuie
la o dezvoltare durabila, bazata pe ecologie si orientarea catre oameni, a societatii.
Sunt urmarite activitatile legate de productia si comercializarea de armament,
manipulari genetice, testarea pe animale, etc.

o Politica privind Etica Economica - analiza se concentreaza pe aspectele
legate de etica ale politicii economice ale companiei: reuseste aceasta sa isi mentina
si sa Iisi consolideze propriul potential economic?; fsi respecta obligatiile
contractuale?; se straduie sa intretina relatii de lunga duratd si constructive cu
furnizorii, cu clientii, cu actionarii si cu autoritatile?

D Indexul ASPI Eurozone al Sustenabilititi  (ASPI-Advanced Sustainable
Performance Indices: ASPI Eurozone index)

Seria ASPI este formata din mai multi indici care urmaresc performanta
financiara a celor mai durabile si importante companii. Aceasta categorie a fost
lansata in iulie 2001 de catre firma Vigeo, si inca de la inceput a fost apreciata ca o
importanta referinta in procesul de evaluare a sustenabilitatii ; este calculat in euro,
zilnic, la fiecare 15 secunde, in intervalul 9,30-17,30. La incheiere ASPI Eurozone
este calculat si in USD, folosind preturile de deschidere si de inchidere. ASPI
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Eurozone este un indice european , de referintd pentru companii si pentru investitori
care doresc sa se angajeze in dezvoltarea durabila.
D 'ndexul Domini 400 Social ( Domini 400 Social Index). Domini 400 Social Index
si-a schimbat numele in iulie 2009 in FTSE KLD 400 Social Index. Incepand din anul
1988 , compania KLD publica cercetari privind performanta sociald si de mediu a
corporatiilor. Este un punct de referinta recunoscut pe o scara largd, pentru
masurarea impactului asupra mediului natural si a celui social, al portofoliilor de
investitii.
= Indexul FTSE KLD Global al Sustenabilititi ( GSIN- FTSE KLD Global
Sustainability Index).
Acest index urmareste aspecte ce tin de :
v' Mediul Natural : Politici si sisteme de management, Produse si servicii,
Utilizarea resurselor naturale, deseuri & emisii,etc.
v" Mediul Social : Angajatii, Contractorii & lantul de furnizori, Clientii,
Comunitatea & Societatea
v' Guvernanta: Structura Guvernantei, Etica in afaceri, Transparenta &
Raportari, Relatiile cu actionarii, etc. Incepand din 01 septembrie 2010 s-a
realizat tranzitia seriei FTSE KLD la MSCI ESG Indexes datoritd achizitiei
RiskMetrics Group, Inc. de catre MSCI Inc. Astfel, FTSE KLD Global
Sustainability Index a devenit MSCI World ESG Index.
> Indexul Responsabilitstii Corporative ( CRI- Corporate Responsability Index).

Acest index este realizat si detinut de BITC ( Business in the Community ).
BITC este o organizatie non-profit britanica care in ultimii 20 ani a descoperit
diferite metode prin care firmele se pot implica in consolidarea capitalului social si a
celui ce tine de mediul natural. CRI este folosit pe plan international. Evaluarea este
realizata de compania PriceWaterCoopers cu ajutorul unui chestionar. Rezultatele
sunt generate electronic de catre BITC cu ajutorul sistemului on line de
benncmarking.

D valoarea Sustenabild ( VS).

VS este un indice util pentru a gestiona si masura performanta privind
sustenabilitatea companiilor. Conceptul a fost dezvoltat de cercetatori care fac parte
din Queen’s University Belfast (Irlanda de Nord), Euromed Management School
(Franta) and the IZT - Instiute for Futures Studies and Technology Assessment (
Germania) ( Wikipedia 2009, ,Sustainable Value”).

In tabelul 6 este prezentat un model de calcul VS al compania Henkel iar ca
si benchmark Economia Nationala Germana ( BENG) in anul 2009.
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Tab. 6 : Model de calcul a Valorii Sustenabile pentru compania Henkel in

20009.

Resurse Cantitatea Denu- [ Venituri Eficienta Valoare VS

utilizata mire create resurse adiugata [euro]
Bunuri 5.457.000.000 || Henkel | 3.219.048.789 | 59% 1.472.808.789
Non- [euro] BENG | 1.746.240.000 |[32% euro
financiare
Emisii de || 806.173 Henkel | 3.219.048.789 || 3.993 euro/tond || 1.226.995.306
coz [tone] BENG |[1.992.053.483 |[2.471 euro/ tona || ewro

1.169.085.817

Deseuri 206.173 Henkel | 3.219.048.789 | 15.613 euro/ 1.872.945.272

[tone] toni euro

BENG | 1.346.103.517 || 6.529 euro/ tona

Api 11.060.494 Henkel | 3.219.048.789 [ 291 m’ 2.610.721.619

[m 3] BENG 608.327.170 | 55 m” euro
Emisii  de || 520 Henkel | 3.219.048.789 || 6.190.478 -2.887.349.118
praf [tone] euro/ tond euro

BENG | 6.106.397.907 | 11.748.652
euro/ tond
Accidente de || 246 Henkel | 3.219.048.789 | 13.085.564 2.718.393.033
munca euro/ tond euro
>3 zile BENG 500.655.756 || 2.035.186
euro/ tond

Pornind de la VS se poate calcula indicele Return to Cost Ration (RRC) care aratd céat
de eficient/ ineficient au fost utilizate resursele, in comparatie cu benchmark-ul ales.
Valoarea adaugata Valoarea Costul de oportunitate
Henkel bruta Sustenabilad pentru Economia Germana
3.219.048.789 - 1.169.085.817 = 2.049.962.972
RRC 1,6 :1 , adicd Henkel utilizeaza cele 6 resurse de 1,6 ori sau cu 60% mai
eficient decat BENG.

Cu ajutorul indicelui VS se stabileste cat de bine sunt utilizate resursele
consumate de companie in comparatie cu benchmark-ul ales, astfel ca acest consum
sa aduca un plus de valoare.

Se urmaresc performantele companiei fata de Mediul Natural, de cel Social si
de cel Economic, folosindu-se pentru acesta 13 indicatori:

v" Mediul Natural : Emisiile de Dioxid de Carbon ( CO2), Emisiile de metan (
CH4), Emisiile de praf, Emisiile de Oxizi de Azot ( Nox) , Emisile de
Hexaflorura de Sulf ( SF 6), Emisiile de Compusi organici volatili ( VOC),
Consumul de apa si generarea de deseuri;

v" Mediul Social : Accidente de Munca si Numarul de angajati

v" Financiar.
™ Cele mai sustenabile 100 de Corporasii Globale din lume (Global 100 Most
Sustainable Corporations in the World).

Clasamentul celor mai sustenabile 100 de Corporatii mondiale, este un
proiect realizat de catre revista canadiana Corporate Knights care publica teme
legate de capitalismul curat (clean capitalism) [31].Scopul Topului 100 Global este
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sa intareasca, sa mareasca gradul de intelegere si sa scoata in evidenta, anual, pe
cele 100 cele mai sustenabile corporatii din lume, prezentandu-le intr-o singura
pagina pe toate acele firme care doresc si sunt capabile sa lucreze cu factorii cei mai
importanti legati de mediul social si cel natural pe care acestea il intalnesc in
operatiunile lor zilnice.

Indicatorii folositi pentru evaluarea companiilor sunt urmatorii:

v Eficienta cu care este utilizata energia: Vanzari/Consumul total de energie;

v Eficienta In generarea de emisii de dioxid de carbon: Vanzari/ Total emisii de
COy;

v Eficienta cu care este utilizata apa: Vanzari/ Totalul de apa utilizata;

v’ Eficienta in generarea de deseuri: Vanzari/Cantitatea totald de deseuri produsg;

v Lideri in sustenabilitate: rezultatul evaluarii existentei unui comitet pentru
sustenabilitatea Tn cadrul companiei si a existentei unui director /responsabil al
acestuia;

v Legatura dintre sustenabilitate si sistemul de compensatii;

v Capacitatea de inovare cercetare&dezvoltare/ vanzari;

v" Transparenta: % de date pe care compania le-a pus la dispozitia GRI.

Dupa analizarea a catorva dintre principalele indexuri ale sustenabilitatii, se
poate prezenta o imagine asupra a ceea ce este considerat la ora actuala important
si util pentru a gasi calea catre sustenabilitate.

Pentru cele mai multe dintre indexuri, criteriile de selectie sunt similare,
firma trebuie sa fie cotata la bursa, iar pozitia in cadrul clasamentelor bursei trebuie
sa fie una de varf. Procesul de evaluare se realizeaza cu ajutorul unor firme de
consultanta folosindu-se pentru aceasta diferite chestionare.Criteriile de evaluare
sunt insa diferite. Daca pentru DJSI  (Indicii de Sustenabilitate Dow Jones)
sustenabilitatea se masoara urmarind aspectele care tin de mediul natural si anume
raportarile legate de mediu si de respectarea cerintelor specifice industriei in care
firma activeaza, ponderea criteriilor de evaluare s-a schimbat in timp. In anul 2002,
criteriile generale reprezentau 60% iar criteriile specifice industriei 40% din totalul
criteriilor de evaluare specifice D]SI, de la acea vreme. Din totalul de criterii
generale, 20% priveau mediul natural, 20% priveau mediul social si 20% mediul
economic. Restul de 40% erau alocate doar criteriilor specifice industriei. In prezent
insa, criteriile generale reprezinta 43% iar criteriile specifice industriei au crescut ca
si pondere la 57% din totalul criteriilor de evaluare specifice DJSI. Din totalul de
criterii, 33 % privesc mediul natural, 33% mediul social si 33% mediul economic.
Acum, sunt evaluate in aceasi masura mediul economic, social si cel natural, iar
criteriile specifice industriei sunt incluse in cadrul fiecarei dimensiuni ( economic,
social, mediu natural). Pentru DJ]SI, intelegem ca, in timp au devenit tot mai
importante criteriile specifice industriei in cadrul evaluarii sustenabilitatii, si ca
acestea trebuie sa fie incluse in fiecare din cele trei dimensiuni, pentru a oferi
rezultate care sa ofere companiei o pozitie cat mai buna pentru sustenabilitate.
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\ 2008 W2012 Figura 10 ilustreazd modul
de Tmpartire al criteriilor DJSI in
timp, si ajutda la Tintelegerea
modului in care DJISI evalueaza
companiile.

Simpla prezentd in cadrul
unor astfel de clasamente ofera
firmei o imagine mai buna,

L ardtand celor interesati ca e
ec(f,f.'ﬁf;:le Criterii de preocupapé de sgs;ingrea Enediului
mediu Criterii sociale natural si a celui social, ca este o
firma puternica care doreste sa isi
fmbunatateasca si mai mult pozitia

si prezenta pe piata.

3%

33%

Fig. 10. Evolutia ponderilor criteriilor
de evaluare DJSI in timp

3.2. Prelucrarea pieilor - de la indeletnicire la industrie mondiala

Se spune ca pielea este nascuta de natura, dar ca ea nu ar reprezinta nimic
fara omul care o ingrijeste, o transforma si o readapteaza, cu scopul de a deveni o
piele finitd, somptuoasa si plina de viata. Naturaletea si rafinamentul sau atribuie
acestui material o foarte mare valoare adaugata.

Utilizarea pieilor animale vanate sau a celor domestice pentru articole de
fmbracaminte, incaltaminte, de impodobire cat si alte numeroase scopuri, incepe cu
multe milenii Tnaintea erei noastre, asa cum o confirma izvoarele care vorbesc
despre diferitele asezari omenesti, popoare, civilizatii[153]. In evolutia sa,
prelucrarea pieilor a trecut de la indeletnicirea de familie, la mestesug si apoi la
industrie.Prelucrarea pielii consta in transformarea “pieili brute” de animal, o
materie putrescibild, in“piele finita”, un material stabil, care, finisat, este utilizat la
fabricarea unei game largi de produse de consum. Intregul proces presupune o
secventa de reactii chimice complexe si procese mecanice. Dintre acestea, tabacirea
reprezintd etapa fundamentald, care confera pielii stabilitate, caracteristici esentiale
si proprietati specifice: stabilitate, aspect, rezistenta la apa, rezistenta Ia
temperatura, elasticitate si permeabilitate pentru transpiratie si aer, etc.

Istoria transformarii pieilor demonstreazd o mare capacitate de adaptare.”
Cu mii de ani in urma, stramosii nostri europeni traiau din vanat si lucrau pamantul;
ei obisnuiau sa faca schimb de bunuri intre ei, de exemplu,” un vanator putea sa
schimbe pieile de animale cu gréu de la un fermier”. Pieile de animal si blanurile au
fost folosite inca de la inceputurile existentei omului, ca adapost si material pentru
acoperirea corpului. Insotind omul in dezvoltarea lui, existd posibilitatea de a
caracteriza gradul civilizatiei umane intr-o anumita etapa dupa modul cum era
prelucrata si folosita pielea in epoca respectiva. Prelucrarea pielii tabacite din piele
de animale cu aportul agentilor de tabacire dateaza din Epoca de piatra (8000 i.Hr.).
Tabacirea cu materiale tanante obtinute din scoarta, lemn, fructe si frunze de copac,
dateaza din Epoca de bronz (2000 i.Hr.).

Cel mai vechi “document” care atesta prelucrarea pieilor pe teritoriul
Romaniei este tablita de lut nr.3 de la Tartaria, datata 2900 i.Hr., in care sunt
redate in maniera ideogramelor egiptene pieile de animal. Prelucrarea pieilor pentru
articole de imbracaminte, incaltaminte, articole de podoaba, obiecte de cult sau de
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uz casnic este o preocupare veche a omului care a devenit mestesug si apoi
industrie. Tabacarii erau dintre cei mai importanti mestesugari la greci, pe vremea
lui Aristotel, si la romani. Astazi, nevoia de piele, mai ales pentru incaltaminte, este
deosebit de mare si ca si altor materii prime deficitare i se acordd o deosebita
importanta in relatiile economice[24].

Reforma anuntata de politica agrard comuna a UE va avea in mod clar un
impact asupra disponibilitdtii materiilor prime la nivel regional. Se estimeaza ca
aceasta va reduce productia de piei crude mari si mici din Europa cu aproximativ
5%. Desi este posibil sa existe un decalaj intre tarile europene, rezultatul va fi
indiscutabil o situatia mai stringenta de aprovizionare pentru tabacarii UE.

Producerea pielor brute depinde de populatia animala si de rata de taiere si
este legatd in principal de consumul de carne. La scara mondiald, tarile crescatoare
de bovine sunt India, Brazilia, China, Statele Unite, tarile membre ale Uniunii
europeene Argentina, Mexic, Rusia, etc ( figurall) .

Pieile de oaie provin in mod predominant din Noua Zeelanda, Australia, Orientul
Apropiat si Uniunea europeana.

Tabacirea este un proces de valorificare a unui produs secundar din industria
carnii. Tarile cu o disponibilitate mai mare de piei au, de asemenea, un potential mai
mare de a ramane operatori importanti pe piata de piele.

in ultima decadd, volumul

%‘déle]'ha_ 7% éSO pieilor crude mari si mici disponibile
China: 00 338) Ppentru tabdcari la nivel global a
SA: 936 crescut cu aproximativ 14%, 1in
EA?g%:Zma 2471 4716 special in folosul tarilor in curs de
Australia; 73 850) dezvoltare. Merita de constat faptul
Mexico: 2/ 339] cd aceste tari au crescut doar limitat
lequl'éla RRESTOR Z%g participarea lor la  exporturile
anada; —13790 mondiale de piei crude mari si mici
Ngllllgufgélanda- 7g (de la 11,1% din totalul de 12,6%).
Turcia: 16
Ukraina: 457
Japonia: 1
gipt: 4 3%
Coreea de Sud: 3 066

Fig. 11: Repartitia efectivului de bovine
3.3.Externalizarea - o noua forma a unor practici indelungate

Industria de pieldrie este o industrie mondiald, tabacarii fiind dependenti
intr-o mare masura de disponibilitatea materiilor prime si a pietelor de
export[129].Un rezumat al atributelor comparative ale principalelor piete de piei in
diferite grade de prelucrare este prezentat in tabelul 10 si in figura 12.
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Tab. 10: Tipuri de piete si piei

Piata Piei Piei Piei Piei
Brute [[ Wet Wet- Crust *Pia{d neomogeni
- blue | white * Calitate neuniforma

China da da da da =
Brazilia_| nu da da da S *Productia in declin
USA da da da nu * Specializatl in crust
Europa da da da da
Argentin || nu nu nu da « Calitate problematica
a Australia « Exportd piei brute sau
Australa || da da nu nu procesate

*Piete nationale mari

* Furnizare fragmentata

«Furnizare mare i
stabild

« Exporta piei brute sau
procesate

China |
- « Calitate problematici
Brazilia *Productie in sciidere

Fig. 12: Principalele caracteristici ale pietelor regionale de piei brute

O initiativa in externalizare presupune transferul factorilor de productie, al
resurselor utilizate pentru realizarea activitatii si al drepturilor de decizie sau
respsonsabilitatiie de a lua decizii[78]. Agentul economic care transferda toate
acestea este cunoscut ca si ,client”, agentul economic care conduce activitatea si ia
deciziile este cunoscut ca si , furnizor”, iar scopul activitatii externalizate este
cuprins intr-un ,proiect”. Problema externalizarii in contextul competitivitatii
economice se regaseste constant pe agenda dezbaterilor economice in ultimii ani.

Mult timp, afacerile specifice pielariei aveau o durata scazuta de viata, astfel
incat nevoile sau situatiile favorabile schimbarilor erau cu adevarat rare si
imprevizibile. In ultimile decenii, datorita unor evenimente cu adevarat
extraordinare (dezvoltarea tehnologiei informatiilor si comunicatiilor, globalizarea,
criza energetica, etc.) economia a fost afectata de o rapida accelerare, astfel incat,
in afacerile din industria pielariei rapiditatea in schimbare a devenit una din
caracteristicile cele mai influente.

Observand varietatea situatiilor in care externalizarea poate fi regasita si
urmarind teoriile cu privire la aceasta strategie, se impune o delimitare clara a
tipurilor si categoriilor de externalizare pentru a fi in special folosite cat mai eficient
posibil.

In perioada actuala, externalizarea urmareste criteriile dezvoltarii durabile,
care, intr-o interesanta clasificare, din diferite perspective, este datd de Daniel
Loucks, la Universitatea Cornell, Ithaca, SUA:

= din perspectiva sociologica: Tmputernicirea si participarea publica,
mobilitatea sociald, coeziunea sociald, identitatea culturald, dezvoltarea
institutionala;
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= din perspectiva ecologica: integritatea ecosistemului, reducerea
impacturilor globale adverse;

= din perspectiva economica: eficienta, cresterea, echitatea;

= din perspectiva inginereasca: folosirea eficienta a energiei si resurselor
naturale, minimizarea pierderilor, reciclarea si reutilizarea, evaluarea
economica si de mediu comprehensiva, folosind analiza pe intregul ciclu
de viata.

Studiind opiniile profesionistilor, se pot identifica urmatoarele optiuni de
externalizare, avand in vedere mai multe criterii de clasificare[11]:

> Proportia externalizarii: totala, selectiva, partiala.

> Domeniul de externalizare: resursele umane, gestiunea proiectului de
dezvoltare, managementul serviciilor.

> Contractul de externalizare: generald, de tranzitie, procese economice.

> Tipul relatiilor de externalizare: un furnizor — un client, un furnizor - mai
multi clienti, mai multi furnizori — un client, mai multi furnizori — mai multi clienti.

> Perioada de externalizare: pe termen lung sau pe termen scurt.

> Localizarea furnizorului: pe plan local (onshore), internationala (offshore)

si regionala (nearshore).
In industria de pielarie exista diverse tipuri de externalizare. Figural3
ilustreaza cum aceste tipologii sunt diferentiate.

a) in functie de b) in functie de ¢ in functie de s?g:;g‘::csﬂe 1(11:5 e)nlffnf,';'}ﬁ?ﬁfe
tara de origine localizarea nivelul ierarhic Supu .
E externalizarii furnizori
al. interna bl.in-site .
e : cllindividual el.outsourcing
b2.off-site
a2. d1.proces ;
internationald eZnulcolrcins
b2.1.0n-shore c2. functional
a2.1. off-shore e3.co-sourcing
b2.2.near-shore d2. proiect
c3. competente ed.crowd-
a2.2.own b2.3. off-shore 2 ’

sourcing

Fig. 13: Tipuri de externalizari din filiera pielariei

in unele cazuri, companiile folosesc o combinatie a acestor tipuri pentru a-
si atinge obiectivele. Astfel se poate identifica:
a)in functie de tara de origine
al. Externalizarea interna (onshore) reprezinta procurarea de catre o firma a unor
servicii sau inputuri materiale de la o sursa aflata intr-o alta firma din aceeasi tara.
a2. Externalizarea internationald este definita ca fiind procurarea de catre o firma a
unor servicii sau inputuri materiale de la o sursa aflata intr-o alta tara.

Acest termen include atat externalizarea internationala intra-firme, a.2.1.,
( prin care furni-zorul strain de inputuri este inca detinut de firmad), cat si
externalizarea internationala la distanta, a.2.2., (prin care furnizorul strdin de
inputuri este independent de firma care utilizeaza inputurile). Externalizarea
internationald este parte a importurilor de bunuri si servicii ale unei tari. Un alt
termen des utilizat pentru externalizarea internationala este ,offshoring".
Externalizarea interna-tionala este utilizata mai ales de catre firmele din economiile
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avansate catre firmele localizate in tarile cu salarii mici. Offshoring-ul este transferul
unei functii organizationale intr-o alta tara, indiferent daca serviciul este externalizat
sau ramane in cadrul aceleiasi corporatii/companie.

b)in functie de localizarea furnizorului de servicii

Eforturile Tn cazul externalizarii pot fi segmentate in functie de locatie, adica
in functie de locul unde are loc activitatea: la locatie proprie (in-site) sau in afara
locatiei (off-site).
b1. Activitatea desfasurata la locatie proprie (in-site) se refera la a avea membrii ai
echipei furnizoare de externalizari care sa coordoneze activitatea la sediul clientului.
b2. Activitatea de tip off-site este cea care se desfagoara in cadrul locatiei
furnizorului de servicii externalizate. In cadrul activitatiilor off-site (in afara locatiei
clientului), contractele de munca pot sa fie: in aceeasi tara(on-shore), in apropiere
(near-shore) si in strainatate (off-shore).
b21. Contractele on-shore se refera la situatiile in care furnizorul de externalizari si
clientul sau desfasoara activitati in aceeasi tara. Unul dintre beneficiile externalizarii
catre o locatie on-shore este faptul ca in astfel de cazuri exista mai putine sanse sa
apara probleme de ordin cultural. Sunt minimizate problemele legate de limba
vorbita si intreruperile activitatii cauzate de diferentele de fus orar. Exista mai multe
motive pentru care o companie ar putea sa utilizeze serviciile externalizate. Cel mai
cunoscut dintre acestea se referd la economiile de costuri care rezultad din mutarea
unor functii de productie sau servicii intr-un zona cu salarii mai mici. In orice caz,
companiile pot sa foloseasca externalizarea serviciilor catre firmele executante cel
mai bine cotate, pentru a castiga avantaj competitiv. O companie care
externalizeaza functia de ,serviciu clienti” catre o firma care este specializata pe
acest domeniu si care asigura suport si altor companii din intreaga lume, va avea o
performantd mai buna in acea functie, fata de competitorii sai.

Transferul serviciilor catre un furnizor de clasa poate, totusi, sa creasca
costurile pe termen scurt, cu scopul dezvoltarii avantajului competitiv. Sub acest
rationament, externalizarea serviciilor este o investitie strategica menitd sa
fmbunatateasca nivelul serviciilor cu un anumit cost, avand scopul de a creste
veniturile printr-o competitivitate sporitd. Ceea ce conteaza cel mai mult este
castigarea unor parteneri care oferd posibilitati in pietele in schimbare pentru
firmele care realizeaza externalizarea[40].
b22. Contractele de munca pentru companiile din apropierea locatiei clientului
(near-shore) se refera la mutarea activitatii in afara tarii, dar in locatii apropiate. De
exemplu, tarile din centrul Europei au inceput sa exploateze forta de munca din
Rusia si din unele state din estul Europei pentru activitadti de externalizare.

Pe langa avantajul oferit de costurile reduse ale activitatii in locatii apropiate
(near-shore), mai sunt si alte avantaje, precum lipsa diferentelor culturale majore,
costuri mai mici pentru comunicare si calatorii sau lipsa diferentelor foarte mari de
fus orar, care previn intreruperile de activitate si usureaza structurarea activitatii.
c)in functiei de nivelul ierarhic

Proiectele de externalizare pot fi clasificate dupa nivelul de profunzime:
individuale, functionale sau de compenteta. In industria (prelucratoare) de
productie, partile componente sau subansamblele (grupuri de piese) sunt
externalizate prestatorilor pentru a fi realizate. In cadrul altor operatiuni,
externalizarea (outsourcing-ul) poate sa apara la urmatoarele nivelurile de
activitate: Individual, Functional, Proces.
cl. Externalizarea activitatilor individuale implicd mutarea unor functii specifice in
afara organizatiei. Acest lucru ar putea implica functia de conducere a unei divizii
slab performante, sau pozitii tehnice (de exemplu, un auditor de sisteme informatice
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sau un analist de competitivitate), pentru care este dificil de gasit inlocuitor cand
are loc transformarea. Inainte de a incepe o cautare pentru astfel de pozitii, ar
trebui sa fie luata in considerare externalizarea.

Externalizarea individuala se referd la externalizarea unor posturi bine-
determinate in afara companiei. Exemplele includ externalizarea unor posturi
precum designer web sau specialist relatii publice. Aceasta este cea mai simpla
forma a externalizarii, deoarece organizatia se obligd a angaja personal pentru o
singura functie, la fel cum poate angaja un consultant cu norma intreaga.
Organizatiile se angajeaza in externalizari individuale atunci cdnd au nevoie de
expertiza intr-o anumita zona - nisa si pentru o perioada determinata.
c2.0rganizatiile au fost structurate, de obicei, pe baza unei centru de cost
functional, pentru fiecare functie dezvoltdnd cunostinte de specialitate si
responsabilitati specifice.

Externalizarea functionala implica externalizarea unei zone functionale,
cunoscuta si sub denumirea de ,centru de cost”. Exemple in acest sens sunt:
contabilitatea furnizorilor, achizitile, receptia, statul de platéa al salariilor.
Externalizarea functionald poate fi privitd ca o fuziune (combinare) sau o versiune
de ordin superior a externalizarii individuale; organizatia decide sa externalizeze un
intreg domeniu de activitate, cel mai probabil fiind motivata de economiile de costuri
si cunostintele de specialitate detinute de furnizorii serviciilor externalizate[90].
Acestia din urma au posibilitatea de a distribui servicii la costuri reduse datorita
economiei de productie in masa, fiind in interesul lor sa detind in permanenta noi
informatii despre legislatia resurselor umane si a costurilor, pentru a functiona in
mod eficace.
c3.Procesele sunt de fapt modul prin care produsele sau serviciile sunt desfasurate
in interiorul organizatiei. In momentul in care corelam astfel de activitati similare
pentru a crea un rezultat in beneficiul clientilor, avem un proces. O organizatie
poate avea mai multe functii, dar, in general, numarul de procese nu depaseste
doisprezece pana la cincisprezece. Externalizarea competentelor se refera la
externalizarea activitatilor care controleazéd modul cum produsele si/sau serviciile
circuld Tn interiorul companiei. Exemple in acest sens includ: logistica interng,
tehnologia dezvoltarii si  managementul resurselor umane. Externalizarea
compentelor este superioara eﬁxternalizérii functionale, deoarece implica
externalizarea mai multor functii. In cazul acesteia, organizatia trebuie s3 aiba
foarte mare incredere in furnizorul de servicii si in posibilitatile acestuia de a-si
indeplini toate sarcinile[75]. In caz contrar, daca apar probleme de intrerupere a
activitatii sau alte probleme de prestare a serviciilor, va exista un impact negativ
serios asupra organizatiei.
d.In functie de structura supusa externalizarii

Eforturile de externalizare pot fi de asemenea clasificate examinand natura
activitatii — daca este orientatd spre procese sau spre proiecte.

Activitatea orientatd spre procese implica, in general, externalizarea unui
proces bine-structurat, standardizat si documentat, de exemplu, externalizarea unei
functii de salarizare.

Activitatea orientata spre proiecte, pe de alta parte, se refera la
externalizarea unei activitati unice, ne-experimentatd, ne-structuratd si ne-
standardizata, cum este, de exemplu, dezvoltarea software.

Externalizarea orientatd spre procese este mai usor de gestionat, intrucéat
implica un proces structurat, pe care organizatia il intelege destul de bine, ceea ce il
face usor de administrat[92]. Activitatea orientata spre proiect este, de cele mai
multe ori, mai dificil de administrat, deoarece organizatiile nu inteleg foarte bine
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toate detaliile activitatii, existdnd un risc mai mare in administrarea acesteia, mai
ales daca managerii nu detin nici informatiile, nici experienta necesare.

d1. Business Process Outsourcing (BPO) este o forma de externalizare care implica
contractarea operatiunilor si responsabilitdti ale unei anumite functii de afaceri (sau
procese) cu o terta parte (furnizorul de servicii). Initial, aceasta a fost asociata cu
firme de fabricatie, care au externalizat o mare parte din lantul de aprovizionare. In
contextul contemporan, este utilizat in principal pentru a se referi la externalizarea
de servicii.

Acest tip de proces este de obicei caracterizat prin:

- ,back office outsourcing” - care include functii interne ale afaceri, cum ar fi de
resurse umane sau resurse financiare si contabile,

- ,front office outsourcing” - care include relatiile cu clientii, cum ar fi centrul de
service.

Cand este contractata o companie din afara tarii este numita offshore
outsourcing.

Este, de asemenea, denumitd si ,information tehnology enabled service”
(servicii privind tehnologia informatiei), avand in vedere apropierea de outsourcing
pentru industria tehnologiei informatiei. Knowledge Process Outsourcing, Legal
Process Outsourcing, Recruitment Process Outsourcing sunt unele dintre sub-
segmentele de Business Process Outsourcing.
d2. Engineering Process Outsourcing (EPO) joaca rol crucial in eficientizarea
activitatilor de inginerie din intreaga filiera a pielariei.
d3. IT Infrastructure Outsourcing (ITO) este o forma de externalizare a serviciilor
hardware, IT, operatiuni de data centre (helpdesk services, network management
etc.)

e. In functie de numarul de furnizori

el. Outsourcing presupune transferul de management si/sau actiuni de zi cu zi a
unei functiuni de afacere catre un furnizor de servicii. Organizatia client si furnizorul
de servicii intra intr-un acord contractual care definesc serviciile transferate.

e2, Multisourcing se refera la mari acorduri de externalizare (predominant de IT).
Multisourcing este un cadru prin care diferite parti ale afacerii clientului sunt
realizate de diferiti furnizori.

e3. Co-sourcing este o practica comerciala in care un serviciu este efectuat de catre
personalul atat din interiorul unei organizatii, cat si, de catre un furnizor de servicii
extern.Procesul se poate concentra pe unul sau mai multe aspecte ale functiei de
audit intern. Exemple de co-servicii ar fi cele de completare ,in-house” a
personalului de audit intern cu cel care are calificare de specialitate, cum ar fi
cunostinte privind managementul riscului. De asemenea acesti pot oferi asistenta de
rutind pentru pentru operatiunile de audit si control in perioada de varf de activitate
si desfasurarea de proiecte speciale, cum ar fi situatile de frauda sau aprecieri
privind planul de investitii.

e4. Crowdsourcing inseamna actul de a lua o sarcina traditionala, efectuata de catre
un angajat sau contractant, si de a o externaliza catre un grup mare de persoane
nedefinit, sau comunitate sub forma unui apel deschis. Publicul poate fi invitat sa
elaboreze o noua tehnologie, sa efectueze o sarcina de proiectare, sa efectueze pasii
unui algoritm, sau sa ajute captarea, sistematizarea sau analiza unor cantitati mari
de date.
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3.4. Schimburile mondiale din filiera pielariei

Cu toate ca, in general, cota de piata a UE pe piata mondiala tinde sa scada
odatd cu dezvoltarea industriei pielii si in alte regiuni ale lumii, cum ar fi Asia si
America, industria europeana de pielarie ramane cel mai mare furnizor de piele de

pe piata internationala[142].

Topul 10 al tarilor care comercializeaza piei brute, conform Eurostat, este
prezentat in tabelul 12.

Tab. 12: Top 10 furnizori de piei brute bovine, ovine si caprine

Tari 2007 2008 2009 2010 2011

mil % [mil % [mil % [mil % [mil %

EUrO] euro] 2auro] 2uro] euro]
Total 482 100 484 100 || 394 100 |} 276 100 424 100
USA 85 17.7 177 15.9 || 69 17.6 )] 42 15.1 || 74 17.4
Elvetia 33 6.9 33 6.8 131 7.8 || 24 8.7 38 9.0
Bosnia-Hert. 37 7.8 34 7.0 127 6.8 |17 6.0 36 8.5
Iran 33 6.8 44 9.1 44 11.1 ] 33 11.9 || 36 8.4
Africa de sud 29 6.0 36 7.5 132 8.2 || 22 8.1 30 7.1
Australia 34 7.1 38 7.8 129 7.3 |21 7.6 28 6.7
Noua Zeelandd 43 8.9 32 6.7 1132 8.2 || 26 9.2 28 6.6
Norvegia 15 3.1 14 2.8 15 3.8 ||° 3.1 16 3.7
Belarus 4 0,8 3 0.6 1 0.2 ||6 2.0 13 3.2
Serbia 6 1.3 6 1.3 1.3 |} 5 2.0 11 2.6

Tarile in curs de dezvoltare detin
produc Tmpreund aproximativ 64% din

totala de greutate.
Cu privire la piei de oaie, tarile in curs de dezvoltare reprezinta aproximativ

65% din numarul global de piei mici.

peste 78% din septelul de bovine lumii si
numarul de piei, sau 57% din productia

Principalele centre producatoare de piei brute nu coincid neaparat cu
centrele majore de prelucrare a acestora, indicand astfel necesitatea de conservare,
depozitare si transport. De obicei, pieile brute sunt comercializate in stare sarata,

sau ca produse intermediare, in diferite
stadii de prelucrare, in general tabacite
in starea , wet-waite". Figura 14 reda
procente de schimb intre douda zone in
raport cu ansamblul tranzactiilor de piei
brute.

Tendinta de tranzactionare de piei
bruteeste in schimbare: sarilein curs de
dezvoltare din exportatoare devin
importatoare, reflectand o extindere a
capacitatii de tabacire, in special in
Extremul Orient si in America Latina
[fig.15].Aprovizionarea piellei de piele a
stat odatda in mainile tarilor dezvoltate
ale lumii. Acest lucru s-a schimbat
[fig.16].

Fig.14: Repartitia schimburilor de piei brute
Sursa:www.lemondeducuir.org
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Tarile in curs de dezvoltare au acaparat treptat segmente tot mai mari din
piatd in detrimental furnizorilor traditionali[fig.17+24].In prezent, exporturile de
piele ale tarilor in curs de dezvoltare reprezintda cam 51% din volum. Cu zece ani in
urma, aceasta cotd parte era de 34%. In prezent, dimensiunea pietei anuale globale
de piei finite este de aproximativ 1.800 milioane m?, cu o valoare estimatd de

40.000 milioane $ SUA.
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Fig. 15: Principalii importatori de piei
brute

Alte tari
Anglia
Canada
Africa de Sud
Australia
SUA

I T T 1 T

0% 10% 20% 30% 40%

Fig. 17: Furnizorii de piei brute ai Chinei
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Fig.18: Furnizorii de piei brute ai Italiei
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Fig. 21: Furnizorii de piei brute ai SUA Fig. 22: Furnizorii de piei brute ai Australiei
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Fig. 23: Clientii pentru piei brute Fig. 24: Clientii pentru piei brute
ai Frantei ai Germaniei

Industria de pieldrie se compune dintr-o serie de sectoare diferite, incepand
cu pietele de piei brute, care aprovizioneaza tabacariile cu materii prime provenite
de la abatoarele de productie a carnii pentru consum, si finalizdnd productia de
bunuri de consum din piele. Unele dintre sectoare sunt puternic industrializate,
altele presupun un grad ridicat de mestesug, in timp ce pentru altele, afacerea de
baza o reprezinta comertul si serviciile suport.

Analiza productiei in ceea ce priveste tipologia animala [fig. 25]dezvaluie ca

industria a prelucrat intotdeauna cu precadere piei de bovine mari (67% din total),
urmate de piei ovine (14%), piei caprine (8%) si piei de vitel (6%). Restul tipurilor
de piei animale prelucrate (in principal reptile, porcine, caprioare) reprezinta o mica
parte de (5%) si pot fi considerate productii de nisda. Aceasta segmentare, strict
legata de industria de carne, nu a avut niciodata variatii semnificative.
Principala destinatie de utilizare a pielii[fig.26], a fost, in mod traditional, productia
de fete de incaltaminte pentru sectorul de incaltdminte, care a ramas principalul
client pentru pielea europeana (41% din total). In ciuda celei mai mari scaderi din
punct de vedere al pietei de destinatie din ultimii ani, industria de tapiterie
mobild/auto ramane a doua utilizare ca importanta; aceasta se imparte in mobila
(17%) si interioare auto (13%). Marochindria preia 19% din productia europeana de
piele, in timp ce Tmbracamintea detine in prezent doar 8% ( ldasand 2% pentru
segmentele de nisa ramase).
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8% H Piei bovine mari ®inciltiminte
® mobila
¥ Piei ovine
" interioare
auto
Fig. 25: Tipuri de piei crude utilizate Fig. 26: Structura beneficiarilor de piei
din industria pielariei finite in industria pielariei

Productia de piele finita a fost intotdeauna foarte flexibila, prelucrand piei de
orice origine animala si deservind toate utilizarile finale principale.Tabacarii concep
procesul de productie pentru a conferi anumite caracteristici estetice si de
performanta specifice cerute de numerosii utilizatori finalif140].Principalii importatori
si exportatori din total filierd a pieldriei sunt prezentati in figurile 27 si 28.

ESUA B China
= Hong- H Jtalia
Kong )
% M Italia ¥ Vietnam
0
5% .
g.;y = Germania ¥ Franfa
Fig. 27 : Principalii importatori Fig. 28: Principalii exportatori
din filiera pielariei din filiera pielariei

Figura 29 reda cotele de
schimb dintre doua zone, in raport cu
ansamblul schimburilor comerciale din
industria pielariei la nivel mondial in
anul 2012.

Repartitia schimburilor
internationale pe total filiera de
pieldrie. Productia europeana de piele
mai reprezinta incd aproximativ 1/6
din volumul pietei mondiale de piele
(300 milioane m?) si % din valoarea
acesteia (9.000 milioane euro).

Fig. 29: Repartitia schimburilor internationale pe total filiera de pielarie
Sursa: www.lemondeducuir.org
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Avantajele utilizarii pielii sunt numeroase, cele mai importante fiind
proprietdtile sale igienice, flexibilitatea si adaptabilitatea la o mare varietate de
aplicatii. Pielea este fabricatd la cerere pentru fiecare tip de aplicatie, cum ar fi
incaltdminte, haine si manusi, marochindrie, tapiterie mobila sau pentru interioare
auto, iahturi, avioane, artizanat. Populatia globului va creste cu 13% in decada
urmatoare si odata cu aceasta piata de piele si articole din piele. Prognozele de
crestere a cererii de piele in urmatorii zece ani variaza intre 13% si 25%. Tarile cu o
disponibilitate mai mare de piei au, de asemenea, un potential mai mare de a
ramane operatori importanti pe piata de piele [30 si 31].

H China
o H Jtalia
30% H Honk- 36%
Kong B Brazilia
HTtalia .
. " Argentina
B Germania
3"3/%0/ ESUA
Fig. 30 : Principalii importatori Fig. 31: Principalii exportatori
din sectorul tabacarii din sectorul tabacarii

Figura 32 reda cotele de
schimb dintre doua zone, in raport cu
ansamblul schimburilor comerciale de
piei finite la nivel mondial in anul
2012.Pielea finite de bovine, ovine,
caprine, reptile, porcine, sau alte
animale salbatice reprezinta produsul
intermediar al industriei de pielarie, iar
acest material reprezintd contributia
substantiala pentru majoritatea
sectoarelor din aval, oferindu-le
avantaje competitive. Se cunoaste
faptul c3d pielea are cel mai mare
potential de valoare addugata Ia
produsele in care este incorporata.

Fig. 32: Repartitia schimburilor internationale
de piei finite
Sursa: www.lemondeducuir.org

Industria incaltamintei se caracterizeaza printr-un nivel relativ ridicat al
continutului de fortd de munca implicata in procesul de productie, iar costul acesteia
influenteaza decisiv competitivitatea produselor rezultate [133]. In ultimul deceniu,
pietele internationale s-au deschis treptat, prin atenuarea masurilor protectioniste,
devenind astfel mai vulnerabile la concurenta exercitatda in special de produsele
ieftine din import. Pe piata au aparut numerosi producatori noi, care beneficiaza de
avantaje fata de cei traditionali (costuri scazute cu forta de munca, cu protectia
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mediului, disponibilitati sporite de materii prime de calitate etc.). Astfel, costul fortei
de munca in industria incaltdmintei din unele tari producatoare, reprezentative pe
plan mondial, variaza intre 7,2 dolari/ora in Coreea de Sud si 0,2 dolari/ora in India
si Pakistan.

Nivelul acestui indicator in Roménia se situeaza la 0,7 dolari/ora, fapt ce o
situeaza ca fiind producatorul european cu costurile cele mai mici ale fortei de
munca si deci atractive pentru tarile dezvoltate. In fata acestor provocari, s-a
inregistrat in ultimul deceniu pe piata mondiala a incaltamintei o mutatie majora,
rezultand din delocalizarea masiva a productiei de incaltaminte din tari traditionale
catre China, Brazilia, Indonezia, Vietnam, tari din bazinul mediteranean precum si
unele tari central si est-europene Schimbarile pietei din ultimii ani au facut ca
pantofii din rafturi sa se delimiteze clar dupa pret, tara de productie, pret, numele
de pe etichetad, locul unde sunt expusi si pret. Principalii exportatori si importatori de
incaltaminte precum si cotele de piata in 2012 a acestora sunt redate in figurile 33
si 34:

HSUA H China
H Germania i
200 = Franta ietnam
0 = Italia ® Italia
DA H Indonezi
" Hong-Kong a
V) .
5 é’(y Japonia # India
Rusia = Spania
Alte tari
Fig. 33 : Principalii importatori Fig. 34: Principalii exportatori
de incdltaminte de incdltaminte

Figura 35 reda cotele de
schimb dintre doua zone , in raport cu
ansamblul schimburilor comerciale de
incaltaminte la nivel mondial in anul
2012.Industria articolelor din piele si a
accesoriilor se concentreaza pe
elemente de design, calitate si asupra
produselor vopsite cu culori vegetale
in vederea respectarii normelor stricte
de mediu dar si in virtutea concurentei
cu China, Vietnam si India.

Fig. 35: Repartitia schimburilor internationale
de incdltaminte
Sursa:www.lemondeducuir.org
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Uniunea Europeana se claseaza pe locul doi, dupa Asia si este una dintre
pietele cele mai importante pentru produsele din marochinarie, imbracaminte si
accesorii din piele. Piata mondiala a importatorilor este dominata de trei tari SUA,
Japonia, Hong-Kong ( fig. 36 si 38) iar piata exportatorilor este acoperitd intr-un
procent de aproximativ 58% de catre China ( fig.37 si 39).

N SUA M China
M Italia
M Japonia M Franta
¥ India
M Hong- M Vietnam
Kong i Alte tari
Fig. 36: Principalii importatori Fig. 37: Principalii exportatori
de articole de marochinarie de articole de marochinarie
mSUA
m China
B Germania
29% o ltalia
w Franta
o India
m Hong-Kong
m Pakistan
3% ™ Japonia
5 ™ Franta
m Italia
™ Turcia
Anglia
Fig. 38: Principalii importatori Fig. 39: Principalii exportatori
articole de imbracaminte articole de imbracaminte
si accesorii din piele si accesorii din piele

Procentul realizat de tarile in curs de dezvoltare in totalul comertului mondial
cu articole de marochinarie, imbracaminte si accesorii din piele a crescut enorm in
ultimele douad decade (fig. 40 si 41). Acest fapt este cat se poate de real pentru
China. In locul exportului de piei de animale ca materiale semi-finisate, tarile in curs
de dezvoltare pot obtine profituri mai ridicate prin producerea articolelor finisate si a
accesoriilor din piele. Cele mai performante sectoare au fost cel al posetelor, al
gentilor destinate pentru transportul laptop-ului si cel al valizelor de dimensiuni
mici.
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Fig. 40: Repartitia schimburilor Fig. 41: Repartitia schimburilor
marochinarieinternationale internationale de articole de si
de articole de imbracaminte accesorii din piele

Sursa: www.lemondeducuir.org Sursa:www.lemondeducuir.org

Varietatea in crestere a modelelor de articole de calatorie si a accesoriilor
din piele precum si utilizarea din ce in ce mai mult a unor materiale alternative de
piele ( piele ecologicd) a reprezentat un stimul puternic pentru aceasta piatd cu un
nivel de maturitate crescut. In plus, preturile scazute si distributia in crestere prin
canale nespecializate, au condus la o expunere tot mai mare a consumatorilor la
acest segment de piata, rezultatul exprimandu-se printr-un volum tot mai mare de
yénzéri. Caracterul international al pietelor si al productiei a intensificat concurenta.
In acest context tarile dezvoltate traditional producatoare si exportatoare de
incaltaminte, si confruntate cu o piata interna relativ saturata, au cedat unor tari in
curs de dezvoltare pozitia de lider la produse de serie, cu valoare adaugata scazutg,
mentinandu-se in topul ierarhiei la produsele de moda, de calitate superioara, sau la
produsele personalizate, cu valoare adaugata ridicata [141].

Avantajele comparative ale acestor tari in abordarea segmentelor de piata
sunt: capacitatea mare de inovare, care nu inseamna numai creativitate, generarea
de tendinte in moda dar si inovare in organizarea muncii, asigurarea unei calitati
permanent superioare, accent pe imaginea de marca si ,service” la consumator.

Factorii care vor influenta pe viitor schimburile internationaledin filiera
pielariei sunt:

> Venituri semnificative datorita accesoriilor specifice foarte cautate si
cresterii puterii de cumparare in tarile asiatice.

> Numarul de calatorii de afaceri crescut, stimuland cererea pentru astfel de
produse.

> Piete noi in plina dezvoltare, adresate barbatilor, adolescentilor si
persoanelor mai in varsta.

> Noile produse orientate catre o tehnologie performanta, stimuleaza

vanzarile de accesorii de dimensiuni mici.
3.5. Industria europeana de pielarie
Chiar daca ponderea industriei europene de pielarie la nivel global a scazut

recent din cauza cresterii sectorului in anumite economii emergente, sectorul
european de pielarie ramane liderul global in ceea ce priveste:
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v cifra de afaceri, reprezentand 26,7% din totalul la nivel mondial (dupa
China, care totalizeaza 29,5%);
4 nivelul de calitate generald atins de industrie prin inovare de produs si
proces;
v mai ales in ceea ce priveste tehnologia (prin cercetare continua privind ciclul
de prelucrare si performanta produsului), angajamentul fatda de mediu (substantele
chimice, apa, deseurile solide si emisiile in aer rezultate in urma procesului de
tabacire sunt tratate complet si reciclate in proportie de peste 90%), angajamentul
social (relatiile extraordinare cu forta de munca si dialogul social de pionierat cu
sindicatele au imbunatatit nivelurile de educatie si formare a resurselor umane si au
dus la o scadere constanta a prejudiciilor), inovarea in design si stil (se acorda o
importanta foarte mare studiului, crearii si dezvoltarii de tendinte in moda)[127].
Europa are o traditie indelungata in productia de piele, incaltaminte si
marochinarie. In consecinta, toate aceste industrii sunt prezente in zona si fiecare
joaca un rol important pe piata internationald. Tabelul 13 ilustreaza structura
industriei europene de pielarie la nivelul anului 2011aceasta cuprinzéand aproximativ
24.000 de companii si 400.000 de angajati.

Tab.13: Industria europeana de pielarie in 2011

Sector Companii Angajati || Cifra de afaceri Exporturi in afaraUE
[ nr.] [ nr.] [ md.euro] [ md.euro]

Pielarie (tabacarii) 1783 34 504 7 750 2 307

Incdltaminte 11 692 274 296 13 905 4 700

Marochinarie 10 710 83 464 9 541 4 066

Total 24 185 392 264 31 196 11 073

Astfel, companiile din sectorul incaltamintei, in proportie de 48% si cu o
pondere de 70% din total angajati ai filierei de pielarie, realizeaza 44% din cifra de
afaceri. Intreprinderile de marochinarie, reprezentdnd 44% din totalul filierei si cu o
ponderea de 21% a numarului de angajati, realizeaza 31% din cifra de afaceri. De
remarcat, sectorul tabacariilor, in proportie de numai 8% in UE, care cu numai 9%
din totalul angajatilor din filiera pieldriei realizeaza o cifra de afaceri de 25% din
total ( figura 42 si 43).

' S, 21% .
® Tabacarii
® Tabacarii
44% B Inciltaminte
¥ Incaltamin
te
Fig. 42: Structura companiilor Fig. 43: Structura repartitiei angajatilor din
din industria europeana de pielarie industria europeana de pielarie pe
pe sectoare de fabricatie sectoare de fabricatie

Cifra de afaceri anuala totala depdseste 31 de miliarde de euro, formata din
urmatoarele piete: 3,8% vanzari ale statelor membre UE pe pietele interne
(nationale); 60,7% comert intracomunitar ( in interiorul UE); 35,5% exporturi in
afara UE (figura 44 si 45).
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Fig. 44: Structura cifrei de Fig. 45: Structura cifrei de afaceri pe pietele
afaceri pe sectoare de producatie de desfacere

In consecintd, UE devine de departe cea mai importantd piatd pentru pielea

europeana, insa si piata din afara UE este relevanta, in special odata cu dezvoltarea
din ce in ce mai importantd a pietelor pentru noi consumatori in economiile in curs
de dezvoltare si cu relocarea multor clienti in tari cu costuri reduse. Dintr-o
perspectiva mai larga si luand in considerare si celelalte segmente de productie a
pielii (tapiterie mobila, haine, interioare auto etc.), precum si sectoarele conexe
(substante chimice, utilaje etc.), intreaga industrie din UE se estimeaza a fi
compusa din peste 40.000 companii, cu peste 500.000 de angajati si cu o cifra de
afaceri totala de 50 miliarde de euro.
Sectorul este, in mod traditional, compus in principal din intreprinderi mici si
mijlocii, dar existd si companii mari. Marimea medie a unei tabacarii din UE este de
18 persoane per intreprindere. Cu toate acestea, este important de mentionat ca in
anul 2000, media a fost de 24 de persoane per tabacarie, scazand continuu in
urmatorii ani. Aceasta tendinta dezvaluie rezilienta firmelor mai mici in vremurile
austere. Cu alte cuvinte, companiile mici si mijlocii par sa fi avut o reactie mai buna
la marile schimbari ce au caracterizat piata mondiala de pielarie in primii zece ani ai
noului mileniu[100].

Din acest punct de vedere, industrile nationale europene prezinta
caracteristici diferite, depinzénd, in mare masura, de specializarea acestora. Cele
mai importante sectoare de pieldrie din Europa de Sud se compun in principal din
intreprinderi mici si mijlocii. In medie: Italia are 14 angajati per companie; Spania,
23; Franta, 23; Portugalia, 38. Aceste tari sunt specializate in principal in productia
de piele pentru sectoarele de moda. Moda necesita o abordare artizanald pe care
companiile mai mari cu greu o pot oferi. In schimb, cele mai importante sectoare de
pielarie din Europa Centralda si de Nord si-au concentrat fabricatia de piele pe
tapiterie (mobila, auto) si au companii de marimi medii mai mari, intrucat
economiile lor joaca un rol important pe aceste piete. In medie: Austria raporteaza o
medie de 295 angajati per companie; Olanda, 83; Polonia, 82; Suedia, 60; Marea
Britanie, 55.

In 2011, productia a fost de 224 milioane de metri patrati de piei finite si
aproximativ 44 de mii de tone de piei talpa. Tendinta generald a productiei si cifrei
de afaceri din sectorul de pieldrie din UE-27 in anii ‘90 a fost de crestere, pana la
varful din 2000-2001, cand productia sectorului a depasit 370 milioane de metri
patrati in volum. Acei ani au reprezentat consolidarea Europei ca lider mondial al
sectorului, in ciuda proliferarii barierelor comerciale in multe piete din afara UE, care
au stat la baza dificultatilor intdmpinate in urmatorii ani [80]. De fapt, in perioada
de dupad varful din 2001 s-a inregistrat o scadere gradatd si continud, singura
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exceptie fiind anul 2006. Sunt multe elemente de luat in considerare pentru a
explica tendinta descendentd; in afara concurentei neloiale exercitate de multi
parteneri comerciali cu privire la accesul la pietele de piei si la cele de materii prime,
unele privesc factori economici generali (care afecteaza si industria de pieldrie), iar
unele sunt specifice sectorului, in unele cazuri privind un singur segment al
productiei sau o singura industrie nationala [49].

Printre factorii economici generali mentionati mai sus se numara: criza
economica de dupa atacurile teroriste asupra turnurilor gemene din SUA,
raspandirea bolilor la animale (ESb febra aftoasa, etc.) in 2001, trecerea la moneda
Euro in 2002, cursul de schimb nefavorabil dintre Euro si USD (care a afectat
exporturile in afara UE in 2002-2005 si 2007-2009) si criza creditelor (2008-2009).
In ceea ce priveste cauzele specifice sectorului: se mentioneaza scaderea productiei
europene de piele pentru incaltaminte din 2002 incoace, cresterea barierelor la
exportul de materii prime in unele din principale tari producatoare din afara UE (de
ex. Brazilia in decembrie 2000, Rusia si Ucraina in 2001), scaderea consumului
global de imbracaminte din piele (din 2002 incoace) si de mobila tapitata cu piele
(de la sfarsitul anului 2006 incoace), scaderea disponibilitatii de piei brute europene
(datorata unei scaderi continue a productiei interne provocate de reforma Politicii
Agricole Comune (PAC) si cresterea simultana a exporturilor in afara UE),
dezvoltarea sectorului de pieldrie in unele tari din afara UE care realizeaza produse
de calitate medie spre joasa si migratia continua a industriilor de fabricare a
produselor din piele in tari cu costuri reduse ale fortei de munca. Datele arata ca
volumul actual al productiei de piele din UE este in prezent cu 30% mai mic decéat
cel din 2002, iar cifra de afaceri echivalenta a scdazut de asemenea cu 25% in
aceeasi perioada (si fluctuatiile preturilor materiilor prime au avut un impact asupra
cifrei de afaceri). Este foarte important de mentionat ca o pondere considerabild din
pierdere s-a inregistrat in timpul recentei crize financiare (2007-2009): de fapt, in
perioadele 2007/8 si 2008/9, scaderea a fost de -27,6%, respectiv, -30%. Dar nu se
poate nega si faptul ca in afara acestei perioade, tendinta pentru UE pe termen
mediu a fost de scadere, in timp ce pentru competitorii din afara UE tendinta a fost
in crestere.

3.6. Concluzii:

> Conceptul de sustenabilitate a organizatiilor poate fi prezentat intr-un mod
simplificat astfel: o organizatie sustenabila este acea organizatie care se dezvolta si
creste fara a avea impact negativ asupra mediului inconjurator si avand in acelasi
timp un impact pozitiv asupra societatii.
> Preocuparile pentru stabilirea si construirea strategiilor de dezvoltare
durabila au drept scop esential progresul sdnatos al societatii. Pe de alta parte, este
important ca aceste preocupari sa fie transmise publicului si mediului de afaceri,
pentru a demonstra angajamentul managementului si de a situa societatea pe o
pozitie avantajoasa fata de competitorii care nu aplica inca principiile dezvoltarii
durabile.

> Este indicat ca managerii sa isi armonizeze actiunile cu cerintele dezvoltarii
durabile intre si dincolo de frontierele intreprinderii, demonstrand pe de o parte
interes pentru ceea ce se intampla dincolo de aceste frontiere si, lucrul cel mai
important, cautadnd sa foloseasca in propriul profit al intreprinderii, energiile si ideile
existente dincolo de aceste frontiere.

> Discutiile privind externalizarea sunt variate generand un val de interes in
momentul in care s-a conturat ideea ca externalizarea este ,noua mare revolutie”
sau cel mai rasunator sistem de management ( new management buzzword ). Intr-o
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economie aflatd in permanenta schimbare, a te baza pe nou este garantia
determinarii unor noi oportunitati a afacerii. Se poate afirma ca externalizarea a
devenit o forma obisnuitd si raspandita de restructurare pe scara larga in toate
sectoarele industriei de pieldrie.

» A devenit din ce In ce mai important pentru investitori ca sa priveasca de la
fnceput compania ca pe o retea externd de relatii atunci cand evalueaza afacerea si
perspectivele viitoare.Organizatiile sunt predispuse sa foloseasca toate tipurile de
externalizare, in functie de nevoile lor si de initiativa de externalizare ce se va
implementa. De fapt, externalizarea constituie si o strategie prin care o organizatie
incredinteaza functionalitati majore unor furnizori externi, specializati in anumite
servicii, care devin astfel parteneri-furnizori de servicii cu valoare adaugata.

> Externalizarea nu se improvizeazd. Ea se concepe, se organizeaza si se
desfasoara potrivit unei strategii si legislatii adecvate in sfera prestarii serviciilor. In
acelasi timp, externalizarea pretinde ca fiecare parte implicatd, adica prestatorul de
servicii si clientul, sa-si joace corect si continuu rolul asumat prin contract.
Organizarea externalizarii trebuie sa fie foarte riguroasa si necesita suplete,
evolutie, transparenta, proximitate si feed-back.

» Strategia de externalizare ca orice strategie este purtatoare de riscuri care
nu pot fi suprimate. Este mai bine sa se gaseasca mecanisme care sa permita
delimitarea si stapanirea lor. O prima abordare a stapanirii acestor riscuri consta in
repunerea tuturor preocuparilor pe termen scurt intr-un demers prospectiv. Aces:ca
necesita adoptarea unei viziuni care plaseaza clientul in centrul preocuparilor. In
acest context, reducerea rapida a costurilor nu trebuie sa acopere efectele pe
termen lung ale conducerii activitatilor intreprinderii deoarece vointa afisata de a
reduce costurile risca sa determine Iintreprinderea sa transfere activitatile
considerate periferice, dar care contribuie indirect la satisfacerea clientilor. Chiar o
functie considerata ca nedecisiva astazi poate deveni decisiva in timp, tinand cont
de evolutia mediului si a cererii.

> Fenomenul externalizarii cunoaste o puternica dezvoltare in intreaga lume,
datorita faptului ca este vazut ca o modalitate de atingere a scopurilor strategice, de
reducere a costurilor, de Tmbunatatire a satisfacerii asteptarilor clientilor si de
crestere a eficientei si eficacitatii la nivel de companie.

> Principala destinatie geografica a pielii europene este, fara indoiala, piata
interna UE-27, care absoarbe in prezent peste 2/3 din totalul de vanzari de piele din
UE. Pe de alta parte, importanta pietelor din afara UE este remarcabila si in usoara
crestere pentru industrie. Exporturile in afara UE sunt in valoare de 2,3 miliarde de
euro, reprezentand 30% din cifra de afaceri totala a industriei in 2011, in timp ce in
2002, aceasta pondere a fost de 18%. Aceasta nu este o surpriza daca ne gandim
cd o mare parte din sectoarele de fabricare a articolelor din piele (clientii
tabacariilor) s-au mutat in afara granitelor uE in ultimii zece ani (in principal in
Asia).

> Ca o consecinta clard, zona chineza (inclusiv HongKong) este, de departe,
piata principala din afara UE pentru pielea europeand, cu o pondere de 36% din
exporturile totale (30% in 2002). Dupa recuperarea recentd, clientii din SUA se
situeaza pe locul 2 cu 7% (fata de 18% in 2002 cu o pierdere totalda de aproape
50% in ceea ce priveste valoarea absolutd). Pe langd aceasta, unele tari non-UE de
pe tarmul Mediteranei au beneficiat de strategiile de relocare a producatorilor
europeni de articole din piele (in principal producatori de incaltaminte si
marochindrie): mai ales Tunisia (7% din exporturile totale in afara UE) si Maroc
(actualmente 3%). O alta zona importanta pentru exportul de piele finita din uE care
se poate explica din perspectiva clientilor care cautd costuri scdzute ale fortei de
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munca (precum tarile mediteraneene mentionate mai sus) este cea balcanica:
Croatia (6%), Bosnia si Hertegovina (4%), Albania (2%), Serbia (2%). Daca luam in
considerare piata internd, Italia este cea mai importanta destinatie, dintre toate
statele membre UE, pentru pielea finitda produsa in Europa. De asemenea, Italia
reprezinta, in mod traditional, principala tara din uniunea Europeana la capitolul
procesare piei - tabacarii. Ponderea sa din productia totald de piei UE este de
aproximativ 62% pentru cifra de afaceri si 60% pentru volum in 2011. A avut loc o
mica crestere in comparatie cu 2002, in acel an inregistrandu-se 60% pentru cifra
de afaceri si 57% pentru volum. Spania este pe locul 2, avand 10/11% (in volum si
valoare) si prezentand o scadere in ultimul deceniu (cdnd ponderea sa era de
12/13%). Austria, Franta, Germania si Regatul unit detin aproximativ 3% péana la
6% din total. Nu au existat schimbari semnificative pentru acestea fata de acum
zece ani, desi gama de produse (ca destinatii de utilizare finald) este posibil sa se fi
modificat. Cu exceptia Luxemburgului si a Maltei, in toate celelalte state membre ale
UE se inregistreaza prezenta tabacariilor pe propriile teritorii.
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‘ CAPITOLUL IV

CERCETARI PRIVIND EREGZ\TIREA
SECTORULUI DE PIELARIE
PENTRU PROVOCARILE VIITORULUI

4.1. Premise tehnologice in procesul de transformare a pieilor brute
in piei finite

Procesele de productie dintr-o tabacarie pot fi impartite in patru categorii
principale: depozitarea pieilor, operatiunile ce tin de atelierul de finmuiere,
operatiunile ce intervin dupa tabacire si operatiunile de finisare. Dupa ce pieile sunt
jupuite de pe carcasa in cadrul abatoarelor, ele sunt livrate catre piata de piei, direct
catre tabdcarie sau catre cojocarie. In cazul in care este necesar, pieile sunt
conservate inaintea efectuarii transportului catre tabacarie pentru a preveni intrarea
in putrefactie. La locul livrarii, pielea poate fi sortatd, stutuita, sarata si depozitata in
timpul derularii operatiunilor din cadrul atelierului de inmuiere [5].

Transformarea pielii brute in piele tabacitd se realizeaza prin procese
tehnologice in care alterneaza operatii chimice si biochimice, ce se desfasoara in
mediu apos, cunoscute in termi-nologia tabacirii pieilor sub denumirea de “procese
umede”, sau ,sectia umed, cu operatii mecanice, cele mai multe desfasurandu-se in
“ sectia uscata” (figura 46). In primul atelier pe care il traverseaza pieile n
transformarea lor, cunoscut sub denumirea de “ inmoi-cenusar”, se efectueaza
operatii de: inmuiere, deparare, cenusarire, descarnare si spaltuire. Acestea sunt
urmate de un alt grup de procese care se desfasoara in atelirul “tabacire”:
decalcificare, samaluire, piclare si tabacirea propriu-zisa. Pielea tabacita reprezinta
un produs intermediar care poate fi comercializat (se prezinta sub culoarea albastru
deschis), deoarece a fost convertita intr-un material care nu putrezeste, denumit
piele. “ wet-blue”. Procesele care se desfasoara in mod normal in cadrul
operatiunilor ce intervin dupa tabacire sunt: stoarcere, intindere, gpaltuire, faltuire,
retabacire, vopsire, ungere si uscare. In aceasta etapa, pielea este denumita
“crust”. Crust-ul este de asemenea un produs intermediar care poate fi
comercializat. Operatiunile de finisare cuprind cateva tratamente mecanice, precum
si aplicarea unei protectii a suprafetei. Alegerea proceselor de finisare depinde de
specificatiile produsului final. In general, tabacariile folosesc o combinatie a
urmatoarelor procese: conditionare, stoluire, stefuire, aplicarea finisajului, fixare,
presare si sagrinare.

Animalele a caror piele serveste drept materie prima pentru industria
pieldriei nu sunt crescute pentru pielea lor ci pentru carne, lapte, 14na, etc. Fac
exceptie doar animalele cu blana deosebit de valoroasa si care nu de mult au existat
numai in stare salbatica.

Etapele posibile in domeniul procesului de productie sunt prezentate
schematic in figura 47. Exista variatii considerabile ale procesului de fabricatie, in
functie de tipul de piele, rasa, greutate, mod de conservare, stadiul de la care se
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pleaca in realizarea unui anumit sortiment, dar si de caracteristicile specifice pentru
pielea finitd cerutd de beneficiar.
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Figura nr. 46 : Diagrama principalelor operatii tehnologice
ale procesului de prelucrare a pieilor bovine

BUPT



4.1 - Premisele tehnologice in procesul de transformare a pieilor brute 69

Sortare i stutuire

Industria

textild .

Conservare si stocare o
........ R —— Grasimi
lana Innmuiere si strecuire

< |r Depédrare si cenugarire
- -
- seruitura .
erce ] | Valorificare Colagen

par

Decalcifiere si sdmdluire

solventi Degresare
A S S— Piclare

grésimi Tibacire
Piclare

Tabacire Stoarcere

N
( Spéltuire in gelatind §i stutuire
[ ] ( Decalcifiere si simaluire W

Spaltuire in crom

: stutuiturd
Spéltuire in crom FR— - ~
razatura cromata 7| Manufacturi
de piele

Egalizare

— Egalizare
Retanare

Vopsire Ungere

Retanare

Vopsire Ungere

{ Uscare
Operatii k ,-

mecanice
) Operatii
solventi ﬁ mecanice
I_ AR tutuityrd
\ W . | st = 4

; S —
gpalturi —— ~
Piei finite «— had)
LS

=
solventi

Fig. 47: Etape posibile de productie in industria pielarie

Pielea cruda reprezinta un material “ biologic”, care este tratat cu auxiliari
anorganici si organici rezultdnd ca produs finit diverse sortimente de piele
imputrescibila, iar intermediar deseuri solide ( razuitura, stutuitura, spalturi
neutilizabile, par si grasime) ape reziduale cu produse chimice; de mentionat faptul
ca substantele organice deversate in ape cauzeaza cresterea valorii CCO, iar cele

anorganice, contin si crom, care in anumite conditii, poate crea probleme
ecotoxicologice (fig. 48).
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Fig. 48: Fluxurile de materiale si reziduri in procesul de tabacire a pieilor

Constatam astazi o dezvoltare expansiva a industriei pieldriei prin o mare
diversitate de produse si printr-o prelucrare inalt tehnologica a resurselor materiale
si energetice. Ambele directii de dezvoltare implica o exploatare excesivd a
resurselor naturale si o artificializare a bunurilor materiale comparativ cu structura
resurselor primare, constituind n esentd un impact agresiv asupra echilibrului
factorilor de mediu atat in ce priveste valorificarea si conservarea resurselor cat si
gradul de asimilare/absorbtie a deseurilor de orice natura, fie ele deseuri de
productie sau de consum [30].

Deasemenea este de precizat faptul ca, in societatea contemporana s-a
impus dezvoltarea mai eficientda a industriei pieldriei prin procese de productie in
sistem inchis, sau integrat, de utilizare a resurselor materiale si energetice, mai
mult ca urmare a presiunii exercitate de unele reglementdri - administrative,
juridice, publice, conjucturale, locale, zonale si sau internationale - in materie de
mediu. Intreg procesul industrial poate fi gandit ca un ciclu inchis, pentru care
producatorul fisi asuma reponsabilitatea totald prin proiectarea produsului ca
furnizor temporar al unui serviciu (fig.49).
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Fig. 49: Ciclul optimului de viata pentru materiale si produse
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Practicile de reducere a deseurilor, dintre care unele conform unor
constrangeri economice, sunt operante in multe tari pana la un anumit nivel, in
functie de tipul deseului respectiv. Existda numeroase metode pentru a poteja mediul
de impactul deseurilor industriale. S-au identificat astfel numeroase tipuri de
tehnologii preventive sau curative referitoare la acest impact, dintre care se pot
enumera:
> tehnologii de tip “end of pipe”, care trateaza deseurile cu metode clasice la finalul
procesului tehnologic;

> tehnologii integrate, care recirculd deseuri sau includ solutii ecologice;

> tehnologii de recuperare si reutilizare a deseurile provenite din alte procese
tehnologice/ alte sectoare industriale;

> tehnologii de inlocuire a materialelor care produc poluanti.

Deseurile de productie pot fi subproduse de proces, pentru care nivelul de
recuperare poate fi maxim, prin asa numita reciclare interna. Industria de pielarie-
incaltaminte constituie o sursa relativ mare de deseuri provenite din materia prima
de bazd - pielea cruda [4]. Conform bilantului de materiale din procesul tipic de
tabacire, cu saruri bazice de crom, a 1000 kg piele bruta, in vederea obtinerii a 300
- 400 kg de piele finita, rezultd o cantitate de cca 600 -700 kg deseuri solide, la care
se adaugd un volum de 40 - 50 m? ape reziduale.

Structura deseurilor este in functie de etapele fluxului tehnologic:

a. din procesul de prelucrare a pieilor brute
> in stare solida
e strecuiturd, seruitura si stutuitura gelatina
. razatura si stutuitura cromata si vegetala
e furdale de piei cromate si vegetale ne/finisate
> sub forma lichida
e apele reziduale care contin substante chimice utilizate in procesul de
prelucrare, substante solide (par) din procesul de deparare, grasimi
si proteine
e namoluri
b. din procesul de confectie a pieilor finite, in care materialele sunt utilizate in
proportie de 80%, deseurile apar ca pondere din operatia de croire — stantare, sub
forma de:

> piei moi, inlocuitori de piele si materiale textile de la realizarea fetelor si
captuselilor;

> piei tari, placi matritate (duroflex, microporos etc.) de la realizarea talpilor si
tocurilor;

> placi din fibre celulozice (fibrotex) si din fibre de piele (talpa artificiald)

utilizate la confectionarea branturilor si staifurilor etc.

Caracteristicile fizico-chimice ale deseurilor solide sunt aceleasi cu ale
materialului de baza din care provin. Deseurile din confectii au o forma neregulatg,
cu margini conform pieselor care s-au decupat din materialul intreg (linii drepte si
curbe) si au o suprafatd sub 1 dm?. Deseurile provenite din t3bdcrii sunt in
proportie de 70% solide, iar apele reziduale sunt poluante prin continutul de crom,
substante organice, suspensii etc. (figura nr.50).
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Fig. 50: Deseuri de la fabricarea pieilor brute in tabacarii

Tab. 14: Concentratiile maxim admise pentru poluantii
specifici apelor reziduale din tabacarii
Industria de pielarie ocupa un

Tipul poluantului CMA, mg/I loc important atdt in  privinta
Suspensii 350 || consumurilor de apé tehnologica cét si
Sulfuri 1| n ceeace priveste gradul de povluavlr% a

apelor. Apele reziduale din tabacarii
CBOS 300 || sunt puternic incircate cu substante
CCO 500 || variate ca structura chimica, respectiv:
Crom total 1,5 clorura de sodiu (agent de conservare),

var, sulfura de sodiu, proteine, tananti
Crom hexavalent 021 (vegetali, sintetici, minerali), colorantj,

substante tensioactive sau de gresare, solventi etc (tabelul 14).

4.2. Schimbari in cadrul organizatiilor si in practicile manageriale
ale afacerilor din domeniul pielariei

Managementul modern al afacerilor din domeniul pielariei implica un mare
numar de abilitati si orientari, dintre care multe presupun abilitati legate de
rezolvarea rationald a problemelor si pe gandirea logica. Complex si uneori
divergent, actul de conducere al afacerilor din domeniul pieldriei este definit de
eforturile depuse in practica managerialda a mai multor decenii. Pe masura ce
conditiile economice si sociale s-au schimbat, s-au modificat si modalitatile prin care
managerii intelegeau sa ajute la atingerea obiectivelor organizationale.

Odata cu aparitia computerelor si a progreselor in domeniul sistemelor
informationale si in telecomunicatii, managerii au fost nevoiti sa abordeze un stil
managerial mai accentuat orientat catre tehnologie. Managementul situational este
o incercare de a sublinia importanta flexibilitatii managementului in functie de un
numar cat mai mare de situatii de munca, dar nu spune managerilor cum sa
actioneze pentru a fi cat mai eficace. Se pare ca exista o serie de actiuni
manageriale aplicabile aproape oricarei situatii (ascultarea, acordarea de importanta
oamenilor, utilizarea tuturor resurselor), in timp ce alte actiuni sunt specifice unor
situatii unice. Acest lucru inseamna ca managerii din domeniul pielariei trebuie sa
aiba cunostinte despre management in general, dar si sa inteleaga anumite aspecte
specifice ale organizatiei si ale situatiei de lucru in care acestea sunt plasate [17].

Succesul in afaceri al oricarei intreprinderi este determinat de capacitatea sa
de a identifica nevoile consumatorilor si de a oferi produse si/sau servicii care sa le
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satisfaca. Specialistii din domeniul pielariei au stiut dintotdeauna sa creeze utilitate,
sub mai multe forme, respectiv cele legate de forma, de loc, de timp, de posesie si
de informatie; focalizarile diferite ale filosofiei acestor afaceri sunt prezentate in

tabelul 15.

Tab.15. Etape in dezvoltarea afacerilor din domeniul pielariei

1990 pana in
prezent)

Nr. | Etapa Focalizarea filosofiei de afaceri
crt.
productiei pe eficienta procesului de productie: “Un produs bun
1 (1900-1924) se vinde singur.”
vanzarii pe vanzarea produselor existente: “Vanzarea si
2 (1925-1950) publicitatea creativa vor invinge rezistenta
consumatorilor si ii vor convinge sa cumpere.”
marketingului pe nevoile consumatorilor: "Consumatorul este rege
3 (1951-1990) ! Gaseste o0 nevoie si satisface-0.”
marketingului pe relatii pe termen lung cu consumatorii si cu
4 relational (din furnizorii: “Relatiile pe termen lung conduc la

succes.”

O prezentare a activitatilor din domeniul pielariei, in functie de orientarea si

continutul lor. este prezentata in tabelul 16.

In domeniul pieldriei, s-a dezvoltat in ultimii ani o noud orientare a
managementului firmei bazata pe “marketingul relational”, care se constituie intr-un
raspuns la provocarea careia trebuie sa-i faca fata companiile (pastrarea clientilor
existenti). El este considerat cel mai adesea drept practica de a construi relatii pe
termen lung, date de satisfactie, cu parteneri cheie (clienti, distribuitori, furnizori
etc.) pentru a pastra preferinta acestora (pe termen lung) si a mentine astfel

afacerea.
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Tab. 16: Continutul activitatilor din domeniul pielariei in functie de

orientarea lor

Nr.
crt.

Orientarea

Continut

= spre
productie

- sustine ca vor fi preferate de consumatori produsele caracterizate prin
disponibilitate si pret scdzut, astfel incat conducerea firmei ar trebui sa
se concentreze asupra imbunatatirii eficientei productiei si distributiei;
- reprezinta acel mod de gestionare a resurselor unei firme ce
urmareste optimizarea folosirii factorilor de productie in interiorul
intreprinderii pentru obtinerea maximului de rezultate economice
(produse sau servicii), in conditiile unui nivel determinat al costurilor
totale;
- este utild atunci cand:

a) cererea pentru un anumit produs/serviciu depaseste oferta, fiind
necesara cresterea productiei;

b) costul produsului / serviciului este prea mare, fiind necesara
cresterea productivitatii pentru a-l reduce;
- s-a dezvoltat in conditiile existentei unei piete a vanzatorului;
- prezintd unele dezavantaje, precum:

1) depersonalizarea activitatii;

2) calitatea scazuta a produselor / serviciilor oferite

= spre
produs

- sustine ca vor fi preferate de consumatori acele produse care ofera
cea mai buna calitate, cele mai bune performante sau care au
caracteristici noi, astfel incat conducerea firmei ar trebui sa se
concentreze asupra imbundtatirii permanente a produsului / serviciului;
- presupune ca un client pretuieste produsele bine realizate si
apreciaza calitatea si performantele acestora;

- prezintd unele dezavantaje, precum:

1) genereaza obsesia conducerii firmei fata de tehnologie;

2) conduce la asa-numita “miopie de marketing”, adica la o concentrare
a firmei asupra produsului /serviciului in detrimentul nevoilor
consumatorului

= spre
vanzari

- se bazeaza pe ideea potrivit careia consumatorii nu vor cumpara
suficiente produse ale unei firme daca aceasta nu va adopta o politica
agresiva de vanzare si promovare a produselor;

- reprezinta acel mod de gestionare a resurselor firmei prin care
aceasta Isi concentreaza eforturile asupra metodelor si tehnicilor de
stimulare a desfacerilor, accentuand avantajele propriei oferte fatd de
cea a concurentilor;

- este specifica situatiei in care piata devine din ce in ce mai mult a
cumparatorului;

- fsi gaseste aplicabilitate:

a) in cazul bunurilor fard cdutare;

b) atunci cand firmele inregistreaza supraproductie- obiectivul lor este
sd vanda ceea ce produc si nu sa produca ceea ce doreste piata;

c) atunci cand firmele se concentreaza asupra rezultatelor pe termen
scurt (profituri prin vanzari imediate);

- prezintad unele dezavantaje, precum:

1) porneste de la ipoteza potrivit careia unui consumator ii va placea
produsul pe care a fost convins sa-I cumpere, iar daca nu 1i va placea, el
nu se va plange Oficiului/Autoritatii pentru Protectia Consumatorului sau
prietenilor sai;

2) orienteaza eforturile firmei pe termen scurt;

3) ofera numai o perspectiva dinspre interior catre exterior, pornind de
la firma si concentrandu-se pe nevoile acesteia
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- considera ca atingerea obiectivelor firmei depinde de identificarea
nevoilor si dorintelor consumatorilor vizati si de satisfacerea acestora
intr-un mod mai eficient si mai operativ decat concurenta;
- reprezinta acel mod de gestionare a resurselor firmei prin care
aceasta isi propune studierea nevoilor si preferintelor consumatorilor,
pentru a-si orienta structura si nivelul calitativ al fabricatiei si
4 = spre desfacerilor in concordantd cu exigentele pietei;
marketing || - ofera o perspectiva dinspre exterior catre interior, pornind de la o
piata-tintd bine definitd si concentrandu-se asupra nevoilor
consumatorilor- firmele produc ceea ce doresc consumatorii, grupati in
segmente de piat3;
- se bazeazd pe patru elemente importante, respectiv:

1) piata-tintd;

2) nevoile consumatorilor;

3) marketingul integrat;

4) rentabilitate;
- are de depasit urmatoarele trei obstacole majore pentru a fi
implementata in cadrul firmei:

a) rezistenta organizata;

b) ritmul lent al invatarii;

c) tendinta de a uita repede

- sustine ca firma are menirea de a determina nevoile, cerintele si

= spre interesele pietelor-tinta si de a oferi satisfactie asteptata intr-un mod
marketing || mai eficient decat concurenta, astfel incat sd mentind sau sa sporeasca
social bundstarea consuma-torilor si a societatii;
(societal) - se bazeaza pe trei elemente importante, respectiv:

1) profiturile firmei;

2) interesul public ( interesul societatii );

3) satisfacerea dorintelor consumatorilor;
- ldrgeste numarul participantilor la activitatea de marketing si ia in
considerare efectele sale pe termen lung

4.3. Prioritati pentru o industrie de pieladrie durabila

Productia de piei crude de bovine, precum si de ovine si caprine in tarile in
curs de dezvoltare este proiectata sa creasca in continuare, in special acolo unde
persista restrictiile la exporturi. Prognozele pana in 2020 estimeaza o crestere a
acestora de pana la 56% si respectiv 71% din nivele productiei globale
corespunzatoare. Importurile nete de piei crude de bovine, precum si de ovine si
caprine in Europa sunt proiectate sa ajunga inainte de 2020 la 47.000 tone si
respectiv de 59.000 tone.

Livrarile pentru export ale industriei romanesti de pielarie si marochinarie au
depdsit o jumdtate de miliard de euro, dupa primele patru luni din 2013 marcand o
crestere de 5,23% fata de aceeasi perioada a anului trecut. In primele patru luni din
2013, exporturile au avansat intr-un ritm fara precedent in ultimii ani, ajungand la
nivelul de 517.864 milioane euro, respectiv, o crestere de 5,23%, fata de aceeasi
perioada a anului trecut, prefigurand astfel un “next season” excelent. Performanta
este reflectata si de faptul ca exportul net (export-import) este mai mare cu 10%,
comparativ cu primele patru luni din anul precedent. La sfarsitul lui 2012, acelasi
indicator inregistra un minus de 9%, fata de cifrele anului 2011, exporturile
consemnand un declin semnificativ, aproape 90 milioane euro.
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in luna septembrie 2013, cifra de afaceri din sectorul tdb&cirea si finisarea
pieilor, fabricarea articolelor de voiaj si marochinarie, harnasamentelor si
incaltamintei, prepararea si vopsirea blanurilor, a crescut fata de luna precedenta cu
24,3% iar fata de luna corespunzatoare din anul precedent a crescut cu 19,7%.

In perioada 1.I-30.IX.2013, cifra de afaceri din industria pialariei a crescut
fata de perioada 1.1-30.1X.2012 cu 9,5%.

Tab. 17: Indicii relativi ai cifrei de afaceri din industrie in Romania

Septembrie 2013 fata || 1.I-
de: 30.IX.2013/
August || Septembri 1.I-
2013 e 30.IX.2012
2012

Industrie-total 111,4 106,1 104,4
Industrie-prelucratoare 111,6 106,4 104,7
Tabacirea si finisarea pieilor;
fabricarea articolelor de voiaj si 124,3 119,7 109,5
marochinarie, harnasamentelor si
incaltamintei; prepararea si
vopsirea blanurilor

Sursa: Institutul National de Statistica - comunicat de presa nr. 268 /2013

Aceasta crestere puternicd isi afla explicatia in faptul ca antreprenorii au
reusit ca, dupa o perioada in care sectorul s-a restructurat masiv, sa dezvolte unitati
de productie flexibile, capabile sa urmeze tendintele externe, si chiar sa-si puna
amprenta asupra creatiilor de gen, prin colectii proprii. Cu adevarat remarcabil, este
faptul ca producatorii romani din sector au consolidat in ultimul timp un adevarat
brand de tara, produsele sub marca proprie fiind tot mai apreciate pe pietele
externe. Pe de altd parte, a existat o conjunctura favorabild, care a readus industria
locala de incaltaminte si marochinarie in atentia contractorilor internationali. Criza
mondiald a determinat o reconsiderare a ofertei producatorilor romani in privinta
comenzilor pentru serii cu volume mai mici sau exclusiviste. Cu precadere in ultimii
trei ani, pe plan extern, s-a conturat o imagine complet innoita a sectorului pielariei
si marochindriei “Made in Romania”.

In prezent, lohnul reprezinta circa 60% din totalul productiei interne de
fncaltaminte, confectii si accesorii din piele. In ciuda faptului ca nu aduce profituri
substantiale, lohnul a mentinut locurile de munca finalt calificate dintr-un sector cu
traditie si a asigurat resursele financiare necesare cresterii competitivitatii
producatorilor autohtoni. Cei care au inteles sa investeasca in tehnologie si in
propriile colectii, au dobandit astazi recunoasterea pe piete unde fie nu am existat
pana acum, fie le-am redescoperit dupa multi ani de absentd, asa cum sunt pietele
Federatiei Ruse si ale fostelor state sovietice.

Pielea si produsele din piele au o mare vizibilitate in perceptia publicului.
Consumatorii doresc tot mai mult sa cunoasca locul si modalitatea de producere a
produselor pe care le cumpara. Se pare ca acestea sunt printre primele la care s-a
observat o cerere de responsabilitate mai mare din punct de vedere social si fata de
mediu. La originea acestei tendinte se afla constientizarea tot mai mare a
problemelor sociale si de mediu si o intelegere mai profunda a potentialului
vatamator al unor substante chimic utilizate in prelucrarea pielii. Aceasta forteaza
industria de pielarie sa gaseasca raspunsuri valabile la chestiuni ca posibilitatea de

BUPT



4.3 - Prioritati pentru o industrie de pielarie durabila 77

urmarire, transparenta si garantia produsului, performanta referitoare la mediu si
responsabilitatea sociald, pe scurt responsabilitatea sociala comuna.

Ne putem pregati cu totii cu ajutorul sistemelor de cercetare si aplicare practica
pentru asigurarea produselor [22]. De exemplu:

» Procurarea materiilor prime: asigurarea originii sau sursei,

> Bundastarea animala: certificat prin care se declard tratamentul uman al

animalelor;

> Aspecte sanitare: certificarea ca pieile crude mari sau mici provin de la

animale sanatoase si ca au fost manipulate in mod igienic;

» Norme esentiale privind forta de munca: asigurarea neutilizarii fortei de
munca infantile sau fortate in procesele de productie, de respectare a conventiile
OIM (Organizatia Internationala a Muncii) si de protejarea corespunzatoare a fortei
de munca prin aplicarea masurilor recunoscute de sanatate si securitate;

> Calitatea si securitatea produsului: asigurarea neutilizarii unor substante
dubioase care ar fi putut sa aiba efecte negative asupra consumatorilor;

> Normele de mediu: asigurarea utilizarii celor mai recente tehnologiilor
nepoluante si ca deversarile la canalizare sunt inofensive.

Un sistem operativ, practic si sensibil ar putea sa devina un aspect pozitiv
de vanzare pentru aprovizionarea marcilor de fabrica si a comerciantilor cu
amanuntul cu un produs asigurat.

Dar pentru a avea succes, industria de pielarie are nevoie si de sustinerea
autoritatilor de reglementare in ceea ce priveste:

= Capacitatea de urmarire (trasabilitatea)

Existd multe motive pentru urmarirea pieilor de la ferma péana la
consumatorul final. Un motiv comercial bun este acela ca aceasta va facilita
rasplatirea fermierului pentru producerea unor piei crude de calitate mai buna,
adaugand astfel valoare materiei prime. Un alt factor important pentru utilizatorii
finali ai pielii finite este cel de protejare a marcii acestora impotriva contrafacerilor
prin conferirea posibilitatii de a-si identifica produsele. Dar in afard de aspectele
comerciale, nu trebuie sa se neglijeze faptul ca prin urmarirea inapoi pana la
originea pieilor crude, va fi posibila existenta unui impact real asupra bunastarii
animale in Europa. Acesta este un aspect deosebit de drag multor oameni si in cazul
in care miscarile tabacarilor si cele pentru drepturile animalelor au interese comune.

= Etichetarea originii

Consumatorii Europei de azi nu au nici o posibilitate sd cunoasca
provenienta pielii din Tncaltdaminte, articolele de marochinarie, de mobila si alte
articole ale acestora.

Aceasta poate sa fi fost produsd in tari indepartate care utilizeaza substante
periculoase sau care polueaza mediul. In timp ce respectarea reglementarilor stricte
este o preconditie pentru tabacarii din UE carora li s-a permis introducerea pe piata
a pieilor lor, furnizorii din afara UE nu sunt controlati in mod sistematic. Acest lucru
constituie o dubld penalizare pentru tabacarii UE: mai intéi in privinta costurilor
ridicate, in al doilea rand prin impiedicarea consumatorilor europeni de a-si utiliza
puterea lor de cumparare pentru a-i rasplati pe operatorii mai responsabili.

=  Performanta de mediu si inovatiile

Tabacariile europene sunt supuse cerintelor unei legislatii de mediu tot mai
stringente referitoare la apa, sol si aer. Aceasta i-a fortat sa dezvolte cercetarea
pentru tehnologii de productie nepoluante si sa adopte tehnologii inovatoare.

Tabacariile europene cheltuiesc aproximativ 5% din cifra lor de afaceri
pentru protectia mediului. Acestea inteleg ca poluarea si deseurile reprezintda o
pierdere importanta de resurse prin substantele chimice neepuizate si potentialul
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neexploatat. si evacuarea deseurilor costa. Ca urmare, acestea au fost
deschizdtoare de drumuri si au excelat in performanta de mediu:
= Responsabilitatea sociala comuna (RSC)

Tabacarii europeni au adoptat calea RSC. COTANCE a semnat carta UNEP, a
adoptat un Cod social de conduita cu partenerii care merge dincolo de normele de
baza privind forta de munca si a elaborat cateva initiative care sa demonstreze un
angajament clar fata de societatea in care evolueaza si cu care interactioneaza
industria de pieldrie. Acesta este si un rezultat al dialogului social care functioneaza
bine la nivel european si care face posibil un progres real pe fronturile economic si
social [60].

In termeni generali, din punct de vedere economic, dezvoltarea durabila a
afacerilor din domeniul pielariei poate fi realizata numai ramanand competitivi si cu
un pas fnaintea concurentei. Atunci cand materiile prime reprezintd de obicei
aproximativ 50% din costurile de productie a pielii, iar concurentii din multe tari
terte se bucura de preturi cu pana la 40% mai mici la pieile brute locale prin
aplicarea restrictiilor neechitabile la export, sa ramai competitiv pe piata mondiala
este aproape un miracol. Afacerile cu piei brute, semifinite, finite sau prelucrate sunt
situate Tnﬂ tari unde cererea si oferta sunt mari, dar si toate costurile industriale sunt
ridicate. In acest context, productia de piele s-a situat, din punct de vedere istoric la
varful pietelor, cautdnd in permanent s3a Tmbunatateasca calitatea si sd lanseze
oferte inovatoare pe piata.

Pentru a atinge acest obiectiv si pentru a ramane prezenta pe piata sunt
necesare:

Accesul liber si echitabil la materii prime
Reciprocitate in accesul la pietele de piele
Acces mai bun la finantare
Cercetare si dezvoltare tehnologica orientate spre eficienta inalta
Inovare si sprijin pentru dezvoltarea de produse noi
Crearea, in randul clientilor si consumatorilor, a cererii pentru produse
sustenabile fabricate conform unor norme etice, cu impact redus asupra
mediului
> Solutii eficiente impotriva “*dumping-ului social si de mediu”.

La nivel de consumator, tdbacirea pieilor nu are o reputatie stralucita in
ceea ce priveste protectia mediului [62]. Aceasta perceptie este in contrast cu
progresul tehnologic spre durabilitate ecologicd, pe care I-a abordat industria in
vremurile moderne. Imbunatatirile s-au desfasurat, in principal, pentru a garanta
compatibilitatea productiei industriale cu cerintele civice in comunitatile in care au
fost prezente tabacdriile, insa devin din ce in ce mai importante ca instrument de
marketing care vizeaza orientarea deciziilor de cumparare ale consumatorilor. In
special, in ultimii 10 de ani, tabacarii europeni au obtinut realizari de mediu
uimitoare, prin cooperarea activa a tuturor actorilor din lantul de aprovizionare
tehnologica. Tabacariile de astazi consuma mai putina apa, mai putina energie si au
inlocuit produsele chimice periculoase. Trateaza apele uzate in mod eficient,
recupereaza si recicleaza cea mai mare parte a deseurilor organice. Dezvoltarea
tehnologica avansata, combinatda cu inovatia in comunicarea de mediu si
armonizarea standardelor internationale privind amprenta produselor asupra
mediului sunt necesare pentru a garanta dezvoltarea durabild a tabacariilor in
general si, In special, a celor din sectorul european.

Unele dintre prioritdtile cheie identificate sunt, prin urmare, legate de
amprenta asupra mediului, cu tehnici de procesare si cu tehnologii de depoluare la
final de proces:

YVVVYVYY
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v' Identificarea metodologiilor adecvate si armonizate cu privire la Analiza

ciclului de viata (LCA) - Amprenta de carbon/apa
v" Implementarea, dupa caz, a Ecodesign-ului in cadrul intregului lant valoric al
pielii
Optimizarea consumului de apa si gestiunea apelor reziduale
Niveluri de eficienta energetica imbunatatite
Reducerea la minimum a deseurilor prin reutilizarea si reciclarea produselor
secundare

v' Standarde si reglementari care sa recompenseze performanta de mediu.

Sub aspectul pilonului social al sustenabilitatii, industria de pielarie are

diferite implicatii “specifice factorilor interesati”, ceea ce duce la strategii de
dezvoltare diferite. Comunitatile locale, ONG-urile sociale si de mediu, muncitorii si
sindicatele lor, elevii, studentii si ucenicii sunt exemple de factori interesati care
interactioneaza cu tabacariile si pot avea un impact asupra dezvoltarii lor. Atunci
cand tabacariile sunt agregate in districte industriale (cum este cazul pentru
majoritatea companiilor din sudul Europei), bundstarea teritoriilor depinde in mare
masura de aceste tabacarii. Experientele recente legate de participarea mai multor
factori interesati au demonstrat eficacitatea acestora in identificarea platformelor de
dialog pentru a discuta aspectele sociale si de mediu legate de productia de piele.
Cu toate acestea, sunt necesare mai multe eforturi, in special, Tn privinta
urmatoarelor teme:

» practici de asigurare a bunastarii animalelor

> aprovizionare eficientd cu materii prime locale

» Imbunatatirea imaginii si a atractivitatii sectorului pentru noile generatii

> responsabilitate sociald corporatista

> dezvoltarea competentelor si sprijinirea educatiei si formarii specializate la

nivel de sector

SNENEN

4.4. Premise sociale si de mediu ale filierei pielariei

Este de precizat faptul ca tabacariile ofera un material cu valoare adaugata
mare unei serii de lanturi valorice, in special in sectoaree de moda, mobilier si
automobile. Materiile prime ale tabacariilor europene sunt pieile brute din care peste
99% provin de la animale care au fost crescute in primul rand pentru 1ana, lapte
si/sau pentru productia de carne. Acest fapt ilustreaza in mod clar rolul ecologic al
tabacariilor: valorificarea unui produs secundar, care, in absenta industriei de
pielarie, ar fi eliminat, prezentand astfel asemanari cu industria de reciclare.

Spiritul de conducere al tabacariilor europene se bazeaza pe combinarea
traditiei cu inovarea. Ele pastreaza o serie de competente artizanale traditionale de
prelucrare care asigura reputatia de inalta calitate a produsului, investind in acelasi
timp in cercetare si dezvoltare tehnologica si non-tehnologica, pentru a raméane in
fruntea inovatiei de produs si proces [59]. Educatia si formarea profesionala,
utilajele moderne si auxiliarii chimici eficienti, automatizarea si rationalizarea
proceselor, protectia mediului si responsabilitatea sociald de pionierat reprezintda o
parte integranta a strategiilor tabacariilor din Europa spre o dezvoltare durabila
[10]. Tabacariile sunt capabile de a introduce pe piata in mod continuu produse si
stiluri noi, noi aplicatii pentru diferite utilizari finale, dar, in acelasi timp, avantajul
comparativ al Europei consta in faptul ca tabacarii includ in oferta lor de piei valori
intangibile care reflecta raspunsul lor la provocarea globald a dezvoltarii durabile
(economica, de mediu, sociald), asa cum este prevazut in raportul Brundtland din
1987.
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Valorile de mediu ale productiei de piele au fost rezumate mai sus: pielea
este un material valoros de origine regenerabild, fabricatd prin procese din ce in ce
mai curate, care consuma mai putina energie, mai putina apa, mai putine substante
chimice decét in trecut si care atinge niveluri excelente de refolosire si de reciclare a
reziduurilor generate.

Politica incluziva este un alt aspect-cheie al sectorului european de pielarie,
care sta la baza dimensiunii sociale a sustenabilitatii; in tabacariile din Europa
lucratorii sunt mult mai bine echilibrati comparativ cu alte sectoare industriale, iar
distributia pe grupe de varsta este mult mai echitabila [fig.58].

Existda exemple excelente in intreaga Europa care arata o integrare perfecta
a diferitelor nationalitati in tabacarii si in clusterele de tabacarii. Concurenta din
tarile in care standardele sociale si de mediu nu sunt puse in aplicare cum trebuie
determina daune socio-economice echivalente cu cele ale dumping-ului.

Reciprocitatea comerciald este un alt element al concurentei loiale care
prezinta interes pentru tabacarii europeni. Barierele comerciale legate de accesul la
materiile prime in multe tari terte, cum ar fi taxele de export si restrictiile la export
pentru pieile brute, precum si la materialul intermediar “wet blue”, denatureaza
grav preturile si concurenta pe piata mondiala de piei.

4.5. Indicatorii sociali si de mediu din industria pielariei

Toti indicatorii sociali si de mediu, precum si datele prezentate au fost
obtinute din cooperarea activa a sapte asociatii nationale, membre ale COTANCE,
reprezentand industriile de pielarie din Italia, Spania, Franta, Germania, Regatul
Unit, Suedia si Romania.

Acest lucru a permis elaborarea de date care decurg dintr-un esantion foarte

semnificativ, reprezentand 90,9%
din tabacariile europene 76,6%
din forta de munca si 87,8% din
cifra de afaceri

( figurile 51 si 52). Indicatorii

71.00%
71.00%

40,00%

30,00% sociali si de mediu obtinuti la
20,00% 11,10% nivel national au fost ponderati
10,00% Bm O unde a fost cazul - pentru a
0,00, E————— S | of|ecta importanta relativa a
2 @ > Y 3 > @ diferitelor sectoare nationale - si
& & & O X A e : :
57 (gffu & & Q,o@v agregati la nivel european [67].

Fig. 51: Structura esantionului: procent din valoarea productiei
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Scopul principal nu
este doar acela de a fi

- reprezentativ. cu privire la
30% numarul de intreprinderi si
60% lucratori; important este modul
Ao in care se reflecta caracteristicile
— principale in ceea ce priveste
20% produsele, organizarea
0% productiei si pietele.

LU ST

Fig. 52: Structura esantionului: procent din numarul de companii

Asa cum se arata in figura 53, esantionul reflectd una din caracteristicile
specifice sectorului: companii de dimensiuni mici. Sectorul european de pielarie este
de obicei compus din intreprinderi mici si mijlocii; aceasta este, in unele cazuri, un
avantaj competitiv pentru a raspunde la schimbarile observate pe piete de-a lungul
timpului.

Dimensiunea medie pe tara ofera in plus o indicatie a pietei de destinatie a
pieilor produse: Italia, Spania si Franta sunt, in medie, mai specializate in moda, iar
dimensiunea mai mica asigura flexibilitatea companiei. Pe de alta parte, se observa
dimensiuni medii mai mari in tari din Europa centrala si de nord ale esantionului
(Marea Britanie, Germania,
Suedia), unde a dominat o
abordare industriala, iar in
sectorul automobilelor este
clientul majoritar.

Tabacariile europene sunt
in principal intreprinderi mici si
mijlocii; dimensiunea medie a
companiilor se situeaza In
intervalul 6-60 de lucratori in
tarile esantionului.

Fig. 53: Structura esantionului: dimensiunea medie a companiilor

Bovinele, viteii, ovinele si caprinele adulte reprezintd 99,4% din materiile
prime totale prelucrate. Italia absoarbe si prelucreaza cele mai multe materii prime
din Europa. Productia per tip de animal in cadrul esantionului (figura54) reflecta
perfect distributia caracteristica a productiei europene, in care bovinele, viteii,
ovinele si caprinele adulte reprezintd cea mai mare parte a materiilor prime. Restul
productiei se bazeaza pe alte tipuri de animale (cum ar fi piei de porc, caprioare si
blanuri nobile), care constituie ponderi semnificative ale productiei in anumite tari.
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Fig. 54: Productie per tipologie animala

Reflectdnd realitatea europeana, segmentul de piata al utilizarii finale a
pieilor luate in esantion este in principal cel al incdltamintei, urmat de tapiterie
(mobilier, interioare auto si altele) si marochindrie (figura 55). Incaltamintea
reprezintd principala utilizare finala a pielii produse de companiile din esantion,
urmata de tapiterie si marochinarie.

Cererea de piele depinde
de o multitudine de factori, care
Bincilfiminte cuprind perceptia acestui material
de catre consumatori. Pretul

100%
80% Bmarochinirie | joacd, un rol fundamental. Pielarii
T R din UE sunt in continuu proces de
0ol L S adaptare a productiei lor fatd de o
A . . < <
200, Oimbracaminte | Calitate mai buna si de moda.
° si manusi
0%

Fig. 55: Productie per destinatie de utilizare

in anumite cazuri, acestia se specializeazd in anumite nise de piatd deosebit
de pretentioase care necesita un control atent tehnologic al procesului (de exemplu,
din piele de automobile) sau inovatie in moda. Trecerea de la cantitate la calitate a
strabatut o mare parte din Europa de Vest a industriei de pielarie in ultimele decenii
si este inca in curs de desfasurare.

Tarile nord europene (Suedia, Germania, Austria, si Regatul Unit) au devenit
importanti furnizori de piele de tapiterie pentru industria auto si aeronave.
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Capitalul uman este esential pentru industria europeanda de pielarie.
Combinatia de experienta si tinerete, adica muncitori calificati si solicitanti tineri,
reprezinta atuul-cheie pe care se bazeaza competitivitatea sectorului. Tabacarii din
Europa sunt din ce in ce mai angajati in aspectele etice si sociale ale activitatii lor. Ei
inteleg aceasta dezvoltare ca pe un mijloc de a imbunatati si consolida relatiile lor cu
partile interesate: lucratorii, clientii, furnizorii, bancherii, autoritatile publice,
societatea civila si teritoriala.

O imagine a dimensiunii sociale a sectorului european de pielarie, se asigura
de obicei pe baza unei selectii de indicatori: categorii de locuri de munca, tipuri de
contracte, grupe de varsta, educatie, vechime, origine teritoriald, egalitatea de gen,
calitatea de membru in sindicate, accidente si beneficii pentru angajati,
aranjamentele pentru concediul medical. Situatia care reiese din analiza informatiilor
colectate aratd un sector care este ferm inradacinat in teritoriu si profund angajat in
colaborarea cu partenerii si autoritatile publice pentru a combina cresterea
industriala cu imbunatatirea continua a conditiilor de munca, generarea de bogatie
in teritoriu si Tmbunatatirea calitatii vietii Tn comunitatile locale. Situatia sociala in
cadrul tabacdriilor se caracterizeazd, mai presus de toate, printr-o cooperare
fructuoasa intre partenerii sociali. In afara de rolul institutional pe care il joaca
organele reprezentative ale dialogului social in cadrul negocierilor colective, ambele
parti ale sectorului european de pielarie ofera, de asemenea, exemplul modului in
care o cooperare stransa contribuie la consolidarea industriei europene fata de
concurenta la nivel mondial, precum si la promovarea valorilor sociale legate de
pielea europeana pe pietele mondiale [73].

In structura fortei de munca din tabacarii predomina profilurile profesionale
cu competente orientate spre tehnica si productie (79% din forta de munca). Asa
cum este ilustrat in figura 56, muncitorii cu nivel scazut de specializare predomina in
sectia de productie (peste 66% in 2010 si 2011), in timp ce personalul cu calificare
inalta tinde sa fie mai mare in alte departamente sau servicii. In distributia
categoriilor de locuri de munca a predominat cea a muncitorilor cu nivel scazut de
specializare. Intr-adevar, importanta locurilor de munca in cercetare si dezvoltare
este In crestere, atat in domeniul tehnologiilor de proces, cat si in design, moda si
stil. Incidenta scdzutda a posturilor de conducere se datoreaza fin principal
predominantei intreprinderilor mici si mijlocii (de multe ori intreprinderi familiale),
unde responsabilitdtile practice de luare a deciziilor sunt de obicei delegate
personalului cu experientd dovedita, dar intr-o pozitie de conducere intermediara.
Asa cum arata figura 57, mai mult de 87% din personalul din tabacariile europene
este angajat cu contract de munca permanent. Echilibrul este pastrat de diferite
forme de contracte de munca pe durata determinata.

BUPT



84 Cercetari privind pregatirea sectorului de pielarie - 4

= specializari joase

= specializari inalte
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Fig. 56: Structura fortei de munca Fig. 57: Tipuri de contracte(%)

Marea majoritate a tipurilor de contracte o reprezinta contractele de munca
permanente.

Figura 58 arata o distributie destul de uniforma a acestora. Muncitorii sub 35
de ani reprezintd aproape 30% din total in 2011. Categoria angajatilor cu varste
cuprinse intre 35 si 55 de ani prezinta cea mai mare incidenta in ambii ani luati in
considerare, respectiv 62%. Studiile efectuate la nivelul UE arata ca una dintre
problemele cele mai relevante pentru tabacarii din Europa este interesul scazut al
tinerilor fata de sector. Multe initiative care implica scolile si profesorii sunt in
vigoare pentru inversarea acestei tendinte. Promotorii sunt, in general, asociatiile
nationale si sindicatele, dar rezultatele arata ca este necesar un efort mai mare,
concentrat la nivel european pentru a reinnoi forta de munca in acest sector pe baze
durabile. Muncitorii sub 35 ani reprezinta aproximativ 30% din total angajati, deci
industria de pieldrie se poate baza pe medii tinere si stimulatoare.

= sub 35 ani
= 36-45 ani
46-55 ani

= sub 10 ani
= 11-20 ani

% 1 21-30 ani

= peste 55 ani
= peste 30
ani

Fig. 58: Categorii de varsta Fig. 59: Categorii de vechime

Figura 59 ilustreaza structura angajatilor in ceea ce priveste vechimea. Mai
mult de 50% din forta de munca a fost angajata in sectorul de pieldrie de mai putin
de 10 ani, In timp ce o parte semnificativa din total lucreaza in tabacarie in cea
mare parte a vietii.
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Fig. 60: Nivelurile de educatie (clasificare europeana) a angajatilor
din industria de pieldrie europeana (%)

Distributia locurilor de munca reprezentate in figura 60 reflecta analiza
nivelului educational. Astfel, nivelurile ISCED 1 si 2, care corespund invatamantului
primar sau primei trepte a educatiei de baza si celui gimnazial sau celei de a doua
treapta a educatiei de baza, reprezintda aceeasi pondere din total (aproape 70%) cu
cea a muncitorilor cu nivel scazut de specializare angajati in tabacarii (66,2% in
2011).

Sectorul de pielarie este In mod traditional foarte bine inradacinat in
teritoriul sau[35]. Figura nr.61 aratd ca o pondere foarte mare a muncitorilor din
tabacdriile europene provin din aceeasi tara in care se afla tdabacdria in care
lucreaza. In unele cazuri, angajarea se face in principal chiar in zona in care se
situeaza tabacariile (oras sau provincie). Imigratia si integrarea muncitorilor straini
este totusi o caracteristica vizibila. O altd pondere importanta a muncitorilor (9,2%
in 2011) vine din tari strdine non-europene. Aceasta exemplifica interactiunea
pozitiva a tabacariilor din Europa cu comunitatile lor locale in care domeniul pielariei
reprezinta adesea principala posibilitate de ocupare a fortei de munca, care
contribuie si la integrarea imigrantilor la nivel local si regional.

Resursele umane fiind esentiale pentru competitivitatea sectorului, toate
tabacariile europene inteleg importanta formarii fortei lor de munca. Pentru a
concura pe piata internationala in privinta calitatii, continuitatea si performanta
produsului, moda si serviciile pentru clienti, personalul calificat este esential, in
special in economiile cu cost ridicat, cum este Europa. Combinatia de experienta si
tinerete, adica muncitori calificati si tineri angajati, reprezinta atuul-cheie pe care se
bazeaza competitivitatea sectorului. Acest lucru poate fi imbunatatit la nivel de
sector prin dezvoltarea formarii profesionale continue si invatarea pe tot parcursul
vietii. In ciuda unei traditii indelungate si reputatiei internationale a scolilor
europene de pieldrie, a departamentelor si catedrelor universitare specializate,
educatia si formarea profesionala specifica domeniului pielariei din Europa sunt in
pericol [132]. O masa criticd de cursanti, raspandirea geografica a tabacariilor si
barierele lingvistice sunt doar cateva dintre obstacolele care trebuie inlaturate
printr-o reorganizare eficienta a formarii profesionale in sectorul european de
pielarie. Formarea profesionalda continua si invatarea pe tot parcursul vietii sunt
instrumente promitatoare. Competentele pot fi transferate sau perfectionate chiar in
tabacarii prin cursuri adaptate la posturile specifice si prin asistentd sau invatare in
ritmul cursantului. Formarea poate fi prescrisa prin lege sau prin acorduri nationale
de munca (de exemplu, privind sanatatea si siguranta la locul de munca).
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In ultimii doi ani, tabacariile din Europa au organizat, la sediul propriu sau in

afara acestuia, cursuri de instruire privind:

» Tehnologia pielii

> Moda si tendinte

» Sisteme de management de mediu
Sanatatea si siguranta la locul de munca

»  Evaluarea riscurilor

>

Informari de mediu la nivel de fabrica cu privire la actiuni, costuri etc.

Partenerii sociali din industria europeana de pielarie, COTANCE si Federatia
Sindicala Europeana Industriala au abordat problema strategicd a educatiei si
formarii in sectorul pielariei in cadrul dialogului social inca din anii 1990 [68].
Eforturile lor au dus la fondarea recenta a unui Consiliu sectorial european al
competenteor privind locurile de muncd si formare prin intermediul caruia

coordoneaza procesul de restructurare .

100,00%
80,00%
60,00%
40,00%

20,00%

0,00%

B angajati-cetifeni ai tarilor unde
compania este localizata 86,20%

Bangajati ai farilor UE 6,00%

Oangajati ai farilor non-UE 7,80%

Fig. 61: Originea teritoriala a angajatilor din industria de pieldrie europeana (%)

Nivelurile de educatie in industria pieldariei sunt orientate spre tehnica si
productie. Comunitatile locale furnizeaza majoritatea fortei de munca. Angajatii non

europeni sunt numerosi si bine integrati.

afi = Femei

Fig. 62: Distributia functie de gen (%)

Posturile in care sunt
angajate femeile, desi inferioare ca
numar, sunt distribuite Tn mod egal
in productie si in administratie. Asa
cum arata figura 62 distributia
functie de gen in sector reflecta
cumva distributia locurilor de
munca, muncitorii cu nivel scazut de
specializare si  barbatii avand
procente similare.

Predominanta barbatilor in sectia de productie se intdlneste mai mult in
tabacariile care prelucreaza piei bovine intregi, a caror prelucrare necesita, de
obicei, o anumitd rezistenta fizica . Femeile angajate in productie se ocupa, de
reguld, de prelucrarea pieilor mici. Locurile de muncd pentru femei sunt, totusi,
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distribuite iTn mod egal in productie si in alte activitati ce tin de munca de birou
[130].

Sustenabilitatea ecologica a productiei de piele se bazeaza in mod esential
pe trei factori: materiile prime prelucrate, eficienta procesului, prevenirea si
controlul poluarii.

Cu privire la materiile prime, 99% din pieile brute prelucrate de tabacariile
europene provin de la animale care au fost crescute in principal in alte scopuri
economice ( 1ana, lapte si/sau productie de carne). Intr-adevar, intrucdt o resursa
regenerabila se poate defini ca “o resursa naturald care are capacitatea de a se
reproduce prin procese biologice sau naturale si se reface cu trecerea timpului”,
lana, laptele si/sau carnea pot fi considerate resurse regenerabile. Prin urmare,
pieile brute sunt “produse secundare regenerabile”care sunt recuperate si
transformate, printr-o secventa complexa de operatii chimice si mecanice, intr-un
material intermediar cu valoare addugata mare pentru o serie de industrii
strategice. In acest context, pielea finite reprezinta o alternativa naturald si
regenerabila pentru produsele pe baza de petrol care sunt utilizate in aceleasi
scopuri. Materii prime reprezinta 50 + 70% din costurile de productie, munca 7 +
15%, produse chimice aproximativ 10%, iar energia 3%. In UE costurile de mediu
ale tabacariilor "sunt estimate la aproximativ 5% din cifra lor de afaceri. Restul de
5+ 15% sunt alte costuri de productie. Pentru a analiza si raporta eficienta
procesului si prevenirea si controlul poluarii, s-au adunat si prelucrat date fizice si
economice care se concentreaza pe descrierea unui set de indicatori de referinta ce
rezuma performanta de mediu a tabacariilor europene. Realizarile sectorului in acest
domeniu reprezinta atat rezultatele investitiilor in tehnologiile de proces (
fmbunatatire prin eficienta si inovarea procesului) cat si in tehnologiile de depoluare
(fmbunatatire prin tratarea iesirilor, cum ar fi apele reziduale). Definitia cheltuielilor
de mediu corespunde cu cea propusa de catre Eurostat: “orice cheltuiald suportata
pentru punerea in aplicare a unei actiuni al cdrei obiectiv principal (direct sau
indirect) este de a gestiona si de a proteja mediul inconjurator, actiune care vizeaza
in mod deliberat si in principal prevenirea, reducerea sau eliminarea degradarii
mediului cauzate de orice activitate de productie si de consum”.

Auxiliarii chimici sunt utilizati iTn numeroase procese de fabricare a pielii.
Interactiunea dintre substantele chimice si derma (substratul pielii) este necesara
pentru a elimina substantele inutile si pentru a modifica structura si mobilitatea
fibrelor de colagen, in scopul de a conferi pielii finite caracteristicile fizice necesare,
inclusiv aspectul sau final. Substantele chimice sunt utilizate in mod normal in
tabacarii fie intr-un mediu apos (in flotd), fie prin pulverizare pe suprafata pielii.
Cercetarea produselor chimice si dezvoltarea proceselor au evoluat continuu spre
substituirea chimicalelor periculoase, reducerea expunerii la locul de munca si
imbunadtatirea sanatatii si securitatii ocupationale, eficientizarea proceselor,
epuizarea mai mare a flotelor de prelucrare si reducerea emisiilor de substante
chimice reziduale in mediul natural.

Datele colectate indica un consum mediu de 2,02 kg de produse chimice pe
m? de piele finitd in perioada 2010-2011,ceea ce reprezintd o scddere cu 6,2% a
consumului de substante chimice pe unitatea de produs. Reducerea impactului
chimicalelor de proces, precum si cresterea eco-compatibilitatii auxiliarilor sunt
realizate prin experimentare continua si prin cooperarea tehnicienilor din tabacarii
cu furnizorii de substante chimice si utilaje [fig.63].
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2011

2010

1,85

2,1

diferitele faze ale procesului.

Fig . 63: Consum de substante chimice
pe unitatea de produs [kg/m?]

Electricitatea se
utilizeaza in tabacarii pentru a
putea opera utilajele Si
echipamentele, pentru a
produce aer comprimat si pentru
iluminare. Energia termicd este
necesara pentru uscarea pielii in
diferite faze ale procesului
tehnologic, pentru a incalzi apa
la temperaturile necesare pentru
procesele chimice si pentru a
controla temperatura mediului
de lucru [48].

Factorii semnificativi care influenteazad consumul de energie intr-o tabacarie
sunt tipul de materii prime care intra in tabacarie si intensitatea energiei utilizate in

Pentru a calcula consumul total pe unitate de produs, datele s-au transpus
in Tone Echivalent Petrol pe 1000 metri pitrati de piele produsd (TEP/1000 m?).
Valoarea medie pentru perioada 2010-2011 a fost de 2,0 TEP/1000 m? (fig. 64).
Reducerea consumului de energie in tabacarii presupune in principal instalarea unor
masini extrem de eficiente energetic si dezvoltarea unor procese care economisesc

energie.
2011
2010
1,8 1,9 2,1

Analizand consumul
energetic defalcat pe surse
(fig. 65 si 66), se constata ca
electricitatea reprezinta aproape
50% din energia totala utilizata in
2010 si 2011. Energia termica
provine in principal din arderea
gazului natural (metan) si/sau a
altor combustibili fosili (pacura,
gaz petrolier lichefiat, altele). Un
numar tot mai mare de tabacarii
investesc in resurse de energie
regenerabila.

Fig. 64: Consum de energie pe unitate de produs [ TEP/1000m?]
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11%

= energie = energie
electrici 49% electrici

= gaz natural = gaz natural

alte surse de alte surse de
energie energie

Fig. 65: Defalcare consum energetic Fig. 66: Defalcare consum energetic
in industria de pielarie in anul 2010 in industria de pieldrie in anul 2011

Apa serveste ca mediu de lucru pentru fazele de baza ale procesului de
prelucrare piei, de exemplu, tabacirea si vopsirea, se desfasoara in butoaie si alte
echipamente care utilizeaza flote in care sunt dizolvate produsele chimice.

Apa este, de asemenea, utilizata pentru a curata pielea, masinile si locul de
munca. Cele mai importante surse de apa sunt reprezentate de puturi autorizate si
reglementate situate in tabacarie si apeducte industriale si civile. Alimentarea cu
apa si tratarea apelor uzate reprezinta cele mai importante aspecte de mediu ale
industriei de pielarie.

Dupa cum arata figura 67, consumul de apa pe unitatea de produs este in
medie de 0,13 m3/m?2. Reducerea consumului de apd pe unitatea de produs a fost,
de-a lungul anilor, o prioritate de mediu pentru tabacariile europene. Acest lucru a
fost posibil in principal prin stabilirea unor obiective de imbunatatire continua care
vizeaza dezvoltarea proceselor de utilizare eficienta a apei si tehnologiilor de
reciclare a apei. Aproape 95% din apa folosita in tabacarii este ulterior evacuata;
restul reprezintd in mare parte apa care se evapora in timpul fabricarii sau
continutul de umiditate al deseurilor trimise la reciclare si/ sau eliminate. Apa
reziduald deversata este trimisa apoi spre purificare.

Spre deosebire de unele tari concurente non-europene, in care legislatia de
mediu este prost aplicata sau lipseste, 100% din tdbacdriile europene isi trateaza
apele reziduale utilizand sisteme de purificare complete si complexe. In tarile din
sudul Europei majoritatea productiei de piele este concentrata in districte [52]. Aici
s-au construit instalatii centralizate de tratare a apelor reziduale, acestea fiind
fmbunatatite permanent de-a lungul vremii. Instalatiile centralizate de purificare a
apelor reziduale gestionate de consortiile districtelor sunt un exemplu excelent la
nivel international de colaborare inter-corporatista pentru sustenabilitate ecologica.

Reducerea poluarii apei s-a
realizat in tabacariile europene prin
dezvoltarea si implementarea unor
tehnici integrate in proces, care au
scopul de a reduce continutul de

2011

2010
substante chimice in apele uzate fie
. g g g y T prin  modificarea  cantitatii  de
0,127 0,128 0,129 0,13 0,131 0,132 chimicale dozata, fie prin favorizarea

unei epuizari mai mari a flotelor.
Fig.67: Consumul de apa pe unitatea de produs [ m3*/m?]
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Calitatea apelor reziduale din tabacarii este Tn principal monitorizata
analizand 8 parametri :
1.TSS. Acestea indica cantitatea de materii solide nedizolvate care pot fi separate
prin filtrare. La operatiile de tabacire, TSS provin in principal din deseuri de piei,
generate in timpul operatiilor umede, precum si din produse chimice nedizolvate.

2. CCO. Acest parametru indica cantitatea de oxygen necesara pentru oxidarea
completéd a compusilor organici si anorganici dizolvati in efluenti. La operatiile de
tabacire, valorile CCO sunt afectate de reziduurile organice de piei si de substante
chimice de prelucrare, care nu s-au epuizat complet (de exemplu, acizi organici,
taninuri, rasini, agenti de ungere etc.).

3. Sulfati. Sulfatii fac parte din compozitia unei game largi de compusi chimici de
tabacire. Cooperarea intre tabacarii si furnizori de produse chimice duce la
identificarea unor produse alternative fara sulfati.

4. Azot. Continutul de azot in apele uzate provenind de la descompunerea
proteinelor si a ureei. In apele reziduale de la tabacire alti parametrii semnificativi
sunt:

5. Amoniacul si sarurile de amoniu.

6. Cloruri. Continutul de cloruri in efluentii de la tabacire deriva in principal din
sarea folositd la conservarea pielii, dizolvata in primele faze de prelucrare, precum si
de la unele substante chimice (cum ar fi clorura de amoniu, clorura de sodiu si
acidul clorhidric), utilizate la operatiile umede. O incarcatura mare de sare poate
avea efecte negative asupra potentialului osmotic al apei si asupra caracteristicilor
sale organoleptice.

7. Crom (III). Sulfatul bazic de crom (CrOHSO,) este cel mai frecvent utilizat
agent de tabacire la nivel mondial. Cromul utilizat la tabacire este in stare de
oxidare trivalenta, in care acesta nu are caracteristicile toxice asociate starii
hexavalente.

8. Sulfuri. Sulfura de sodiu (Na,S) este folosita in fazele initiale de prelucrare, in
special pentru a elimina parul de pe pieile brute. Impactul asupra mediului se
datoreaza in principal toxicitatii sale potentiale in anumite conditii de mediu,
contributiei sale la valoarea CCO si mirosului urdt caracteristic transferat in ap3,
care are un impact mai mic asupra mediului, dar care este mult mai evident.

Analiza efectuata evidentiaza faptul ca in procesele conventionale, cu toate
eforturile depuse pentru reducerea acestor parametrii, evolutia lor este aproximativ
asemandtoare in 2010 si 2011; acest fapt indicd necesitatea implementarii
proceselor sustenabile.

Sulfati

Clorhidrati

Sulfiti

Total crom 2011

Amoniac

Total nitrogen(TKN)
COD

Suspensii solide

32010

/
T f T T T T

0,00% 20,00% 40,00% 60,00% 80,00% 100,00%

Fig. 68: Eficienta purificarii apelor uzate (%)
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Dupad cum arata figura 69,
tabacariile europene produc, in
medie, 2,14 kilograme de deseuri
pentru fiecare metru patrat de
piele produsa. Aceasta cifra ar
putea reprezenta o valoare
2010 aparent semnificativa pentru
mediu, nsa trebuie sa se ia in
considerare  si managementul
2,1 2,12 2,14 2,16 general, si destinatia finala a
deseurilor de la tabacarii [61].

2011

Fig. 69: Deseuri generate pe unitatea de produs [ kg/m2]

Greutatea pieilor bovine prelucrate ca piei fete reprezintd doar aproximativ
20-25% din greutatea pieilor brute care intra in tabacarie. Unele tabacarii produc si
gomercializeazé produse secundare (cum ar fi gpalturi) ca piei cu specificatii reduse.
In alte cazuri, produsele secundare sau deseurile provenite din procesul de tabacire
sunt folosite ca materie prima pentru alte procese de productie. Numai o mica parte
din reziduurile ce deriva direct din pieile brute nu au o utilizare secundara.

Alte deseuri tipice din tabacarii (ex.: namolurile generate in timpul
tratamentelor de epurare a apelor uzate) au fost in principal depozitate la groapa de
gunoi in trecut, dar astazi sunt dezvoltate in tehnologiile alternative.

Catalogul European de Deseuri oferda o clasificare corecta a deseurilor
provenite din operatiile de prelucrare a pieilor:

04 01 deseuri din industria de pielarie

04 01 01 seruitura si deseuri de gpalt cenusarit

04 01 02 deseuri de la cenusarire

04 01 03 deseuri de la degresare cu continut de solventi, fara faza lichida

04 01 04 flote de tabacire cu continut de crom

04 01 05 flote de tabacire fara continut de crom

04 01 06 namoluri cu continut de crom, in special de la epurarea efluentilor

in tabacarii

04 01 07 namoluri fara continut de crom, in special de la epurarea efluentilor

in tabacarii

> 04 01 08 deseuri de piele tabacitd cu continut de crom (razatura, stutuitura,
bucati de spalt, praf de la slefuit)

» 04 01 09 deseuri de la finisare

> 04 01 99 alte deseuri nespecificate

YVVVYVYVYVYY

A4

Seruitura, parul si alte reziduuri solide generate in primele faze de
prelucrare nu sunt clasificate ca deseuri conform reglementarilor in vigoare, ci ca
subproduse de origine animald (Regulamentul CE 1774/2002, inlocuit ulterior de
1069/2009 si 142/2011) sau ca materii alimentare inferioare (Regulamentul CE
853/2004). Produsele secundare, materialele reziduale si deseurile sunt colectate si
depozitate separat in tdbacdriile europene. Unele cazuri nationale arata ca proportia
de materiale colectate si depozitate separat este foarte mare (98% pentru Italia).
Colectarea si depozitarea separata ajutd la pastrarea caracteristicilor tehnice ale
diferitelor materiale si, in consecinta, favorizeaza reutilizarea si reciclarea.
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in afard de colectarea si depozitarea separata a diferitelor material
reziduale, activitatile de gestionare a deseurilor din tabacarii includ identificarea si
selectarea rutelor specifice si/sau a firmelor specializate de eliminare a deseurilor,
cu scopul de a reutiliza si/sau recicla materiile secundare produse. O serie de factori
contribuie la posibilitatea tehnico-economica de reciclare a produselor secundare sau
disponibilitatea la nivel local a instalatiilor de tratare sau de eliminare [27].
“Lanturile de aprovizionare cu deseuri” optimizate pot conduce la reciclarea a pana
la 75% din deseurile rezultate.

Principalii parametri care afecteaza calitatea aerului in tabacarii sunt
compusii organici volatili (COV), praful si hidrogenul sulfurat. Mai mult decéat atat,
sistemele termice folosite pentru a genera caldura emit o serie de poluanti in timpul
arderii, si anume oxizi de azot (NOx), oxizi de sulf (SOx) si, desigur, dioxid de
carbon (CO2). In privinta parametrului din urma, abordari sectoriale inovatoare si
foarte interesante privind amprenta de carbon au fost descrise intr-un raport tehnic
elaborat de UNIDO. Emisiile in aer au fost elaborate pe baza datelor furnizate de
asociatiile nationale privind consumul de solventi organici pe unitatea de produs.
Figura 70 prezinta valoarea medie (43,36 g/m2) care nu difera foarte mult de
valorile anuale din 2010 si 2011.

Interesul international
privind schimbarile climatice a
crescut de-a lungul anilor. Datele
2011 si rezultatele cercetarii adauga
greutate la concluzia comuna ca
tendinta clara pe termen lung este
aceea de incalzire globala.
Majoritatea cresterilor de
temperatura medie globala
observate inca de la mijlocul
secolului 20 se datoreaza, cel mai
43,30% 43,32% 43,34% 43,36% 43,38% 43,40% probabil, cresterii in concentratiile

antropice de gaze cu efect de sera.

2010

Fig. 70: Consumul de solventi
pe unitatea de produs ( g/m?)

Dintre acestea, o atentie deosebita este acordata emisiilor de CO; sau dioxid
de carbon.

Industria prelucratoare contribuie cu 19% din totalul emisiilor de gaze cu
efect de sera (GES). S-a dezvoltat interesul pentru estimarea cantitatii totale de
GES emise in timpul diferitelor etape din ciclul de viata al produselor. Rezultatele
acestor calcule sunt denumite amprenta de carbon a produselor. Amprenta de
carbon a unui produs este definita ca “suma ponderata a emisiilor de gaze cu efect
de sera si indepartarea gazelor dintr-un proces, un sistem de procese sau de
produse, exprimate in echivalent CO,”".

In cazul pielii finite, amprenta de carbon se exprima ca indicator prin : Kg de
CO,e/m? de piele finita.

In prezent, nu exista o metodologie unicd si nici un acord la nivel
international cu privire la metodele de calcul a amprentei de carbon pentru piele. Un
raport tehnic elaborat de UNIDO a oferit niste indicatii foarte clare cu privire la
amprenta de carbon si de mediu pentru piele. In special, din moment ce toate
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calculele, prin definitie, trebuie sa fie puse in aplicare in toate procesele care
contribuie la realizarea produsului (asa-numita abordare “din leagan pana in
mormant”), unul dintre cei mai importanti factori asupra caruia trebuie se se ajunga
la un acord international este definirea

" limitelor sistemului”. Oamenii de stiintd au dezbatut in trecut daca sa includa sau
sa excluda din amprenta de mediu pentru piele agricultura si cresterea animalelor
(care pot reprezenta pana la 80% din amprenta de carbon si pana la 99% din
amprenta de apad). Abordarea propusa de UNIDO presupune excluderea acestor
procese din amonte. Concluzia a fost atinsa prin analizarea in detaliu si adoptarea
concluziilor unui articol despre “Extensii de sistem care sa gestioneze co-produsele
din material regenerabile”. Analiza tehnicd este complexa, dar abordarea finala
poate fi usor de inteles raspunzand la 2 intrebari simple:

1. Sunt pieile brute co-produse ale materialelor regenerabile?

2. Inlocuiesc, cel putin partial, pieile brute alte produse?

Pentru a raspunde la prima intrebare, vom lua in considerare faptul ca un
proces de co-producere are un produs principal (produsul care determind volumul
de productie al procesului) si mai multe co-produse. Faptul ca un produs determina
volumul de productie al unui proces, este acelasi lucru cu faptul ca acest proces va fi
afectat de o modificare a cererii pentru acest produs. Nu poate exista decat un
singur produs principal in orice moment dat. Trebuie sa luam in considerare si faptul
ca o resursa regenerabild este “o resursa naturala cu capacitatea de a se reproduce
prin procese biologice sau naturale si care se reface cu trecerea timpului”.
Combinand aceste doua definitii, putem afirma ca pieile brute de bovine, ovine si
caprine sunt co-produse ale unui material regenerabil (carne). Raspunzand la a
doua intrebare, ar trebui sa luam in considerare faptul cd, asa cum se cunoaste in
literatura de specialitate a sectorului, doar 20-25% din greutatea materiei prime se
transformd in piele finita. Restul reprezinta alte produse si deseuri de origine
animala. In acelasi timp, pielea inlocuieste alte materiale (in mare parte sintetice) la
realizarea de incaltaminte, marochinarie, imbracaminte, interioare auto si tapiterie
mobilier. Concluzia este cd, pentru pielea finitd fabricata din piei brute care provin
de la animale care au fost crescute pentru productia de lapte si/ sau pentru carne,
trebuie sa se considere ca limitele sistemului incep din abator, unde activitatile si
tratamentele sunt efectuate in scopul de a pregati pieile pentru a fi utilizate de
tabacarii (de ex. conservarea pieilor prin sisteme de racire sau sarare) si se incheie
la iesirea din tabacarie. Prin urmare, ciclul de viata al pielii porneste de la “leagan”
(abator) si se termind la “poartd” (poarta de iesire din tabdcarie) [34].

In conformitate cu Eurostat, cheltuielile de mediu reprezinta “orice cheltuiala
suportata pentru punerea in aplicare a unei actiuni al carei obiectiv principal este de
a gestiona si de a proteja mediul inconjurator...”. Asociatiile care contribuie la
realizarea acestui raport, prin interactiunea directd cu tabacariile si cu alte structuri
implicate in lantul de aprovizionare de mediu (cum ar fi instalatii centralizate de
tratare a efluentilor si operatorii care gestioneazd degeurile) au reusit sa colecteze,
sa evalueze, sa estimeze si sa organizeze aceste date. In tabacariile europene,
proportia cheltuielilor de mediu din cifra de afaceri se ridica la 4,3% (figura 71).
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Indicatorul a crescut cu peste
4% intr-un an. Avand in vedere faptul
cd valorile comune ale marjelor
2011 industriale (EBDTA) pentru tabacarii
depasesc rar 5%, importanta si
amploarea efortului de protectie a
mediului depus de tabacarii europeni,

2010 . .
precum Si impactul asupra
} y : : competitivitatii lor pe plan
4,10% 4,20% 4,30% 4,40% international fata de tabacariile non-

europene devin evidente.
Fig. 71: Incidenta chetuielilor de mediu
in cifra de afaceri

Acest dezechilibru ofera avantaje comparative inechitabile si lipsite de etica
anumitor concurenti internationali care urmeaza practici industriale mult mai putin
sustenabile. Dacd aceasta problema nu este rezolvatda in mod corespunzator, va
continua sa produca efecte negative asupra planetei si asupra sectorului european
de pielarie, care este implicat in realizarea de bunastare, locuri de munca si progres,
demonstrand un comportament virtuos din punctul de vedere al mediului. Protectia
mediului ar trebui sa fie mai degraba recompensata, decat descurajata cu politici
care permit “ascunderea prafului sub covor” in tari indepartate.

Reducerea  consumului

10% 9% 0% = tratarea apelor de apa, purificarea apelor uzate si
? reziduale gestionarea deseurilor sunt cele
= poluarea aerului mai importante activitati de mediu

din punct de vedere economic

management de mediu (figura 72). Cheltuielile legate de
buna gestionare a apei reprezinta
= energie neconventionale| aproape 60% din costurile totale
de mediu in tabacariile europene.

= altele

Fig. 72: Distributia cheltuielilor de mediu (%) in anul 2011

Activitatile pentru minimizarea consumului de apa si epurarea apelor uzate
includ dezvoltarea unor tehnici eficiente de economisire a apei sau procedee
sofisticate de reciclare a flotelor (realizate in principal de catre tehnicieni pielari
specializati, in cooperare cu companiile chimice si producatorii de utilaje),
gestionarea si intretinerea sistemelor proprii de purificare, precum si testarea
conformitatii si monitorizarea.

Un element de cost foarte important, pentru tabacariile care delega anumite
faze ale procesului de epurare a apei, este reprezentat de costul serviciilor externe
de tratare a efluentilor. Costurile legate de serviciile specializate de colectare,
transport, reciclare si/sau eliminare a deseurilor reprezinta cea mai mare parte a
cheltuielilor de mediu referitoare la gestionarea deseurilor solide. Alte activitati
desfasurate in tdbacarii, reprezentand cheltuieli semnificative de mediu sunt:
colectarea separata a deseurilor, gestionarea si intretinerea zonelor de depozitare,
testarea si caracterizarea deseurilor, cerintele administrative legate de gestionarea
deseurilor.
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Tabacariile europene analizeaza in mod continuu eficienta proceselor lor de
productie, efectueaza audituri si desfasoara cercetari in domeniul tehnologiilor noi,
cu eficienta crescutda. Un aspect important pentru tabacarii (care poate duce la
costuri suplimentare de mediu) este activitatea care vizeaza imbunatdtirea eficientei
energetice, de exemplu, prin adoptarea de tehnici care consuma mai putina energie
si utilizarea pe scara mai larga a surselor de energie regenerabile.

Toate activitatile de gestionare care vizeaza garantarea unei Tmbunatatiri
constante a performantei de mediu a companiilor - Tncepand de la deplina
conformare cu legislatia in vigoare - sunt incluse in categoria “alte costuri”.

Concurenta pe piata globalizata a pielii va fi tot mai afectata de modul in
care partile interesate recompenseaza performantele de mediu ale tabacariilor.
Toate eforturile sustinute in Europa de-a lungul anilor merita o apreciere mai mare
din partea autoritatilor publice, si 0 mai buna stimulare prin masuri de incurajare a
investitilor de mediu si punerea in aplicare a creditelor fiscale in ceea ce priveste
cheltuielile de mediu suportate.

4.6. Plan de actiune al industriei pielariei vis-a-vis de REACH

In zilele noastre, industria pieldriei trebuie s& facd fatd unor constrangeri
severe, deter-minate de scaderea unor resurse naturale la nivel regional si la
aparitia unor probleme de protectia mediului la nivel transfrontalier, regional si
global .

In mod inevitabil, sunt necesare masuri care impun o actiune concentrata
pentru a sustine politica de sustenabilitate si monitorizarea ei in conformitate cu
reglementdrile existente pentru aceastda industrie. O atentie mai mare trebuie
focalizata incontinuare spre utilizarea in mod siste-matic a expertizei stiintifice la
implementarea managementului tehnologic, in corelatie cu cerintele dezvoltarii
durabile [141].

Managementul tehnologic axat pe ideea unei exigente a sustenabilitatii
productiei trebuie astfel pregatit si implementat incat rata de succes sa fie cat mai
mare si fiecare intreprindere de prelucrare a pielii- tabacarie - sa-si aduca o
contributie semnificativa la indeplinirea obiectivului tinta -dezvoltarea durabild a
industriei pielariei. Pentru produse, dezvoltarea sustenabila isi pro-pune reducerea
impactului acestora asupra mediului, sanatatii si securitatii muncii pe intregul ciclu
de viata al produselor. De subliniat ca sustenabilitatea proceselor de transformare a
pielii crude in piele finita nu este o simpla chestiune de schimbare a tehnologiei, se
impune o schimbare a atitudinii pentru a se ajunge la o noua abordare a inter-
relatiilor intre industrie, mediu si cadrul social, astfel incat ,regandirea” unui proces
industrial sau a unui produs in termenii dezvoltarii durabile sa duca la rezultatele
dorite. Sustenabiltatea in industria pielariei este o strategie cu triplu castig:
protejeaza mediul, consumatorul si lucratorul, in acelasi timp crescand eficienta
industriald, profitabilitatea si competitivitatea.

In practica, pentru a atinge obiectivele sustenabilitatii  managementul
tehnologic trebuie sa cuprinda:

v cunoasterea reglementarilor/standardelor care trebuie respectate pe fiecare faza
tehnologica

v' cunoasterea noilor/dezvoltarilor de tehnologii si produse care asigura
fmbunatatirea performantelor ecologice;

v’ stabilirea politicii de mediu a tabacariei, prioritatile si un program realist,
fncepand cu locurile in care se pot aduce imbunatatiri cu cel mai rapid efect, cu
minim de costuri;
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v’ initierea unui program de training, pentru a intelege mai bine conceptul de ,
dezvoltare durabild” la nivelul sectorului de pieldrie si toate procedurile ce pot fi
implementate;

v selectarea unei echipe competente, cu bune cunostinte in domeniul tehnic si
ecologic.

Instrumentele principale care faciliteaza libera circulatie a marfurilor pe
marea piata europeanda sunt directivele europene, standardele armonizate,
acreditarea, evaluarea conformitatii si certificarea de terta parte (a sistemului de
management, a produselor, a serviciilor, etc.), testarea si metrologia. Aceste
instrumente au fost concepute pentru a fi puse in aplicare si folosite in concordanta
cu politica economica liberala ce este deschisa concurentei si presupune participarea
tuturor partenerilor economici si sociali, inclusiv a autoritatilor publice care au de
jucat un rol important ca “organism de reglementare”.

Transpunerea sau instituirea acestor instrumente intr-o anumitd tara nu
fnseamna ca agentii economici ai acelei tari sunt imediat capabili sa le utilizeze n
mod optim. Este nevoie de o aptitudine colectivd, de impartasirea unei aceleiasi
culturi, pentru ca punerea in practica a instrumentelor respective sa atinga nivelul
optim al eficientei.Implementarea si dezvoltarea sistemului calitatii (si a unei politici
a calitatii, a carei semnificatie este bine inteleasa la toate nivelurile) sunt abordari
concrete si recunoscutepe plan international, care accelereaza integrarea bunei
practici si crearea noii culturi comune, ambele aspecte fiind vitale pentru eficienta si
competitivitate.

Regulamentul 1907/2006 (CE) al Parlamentului European si al Consiliului din
18 de-cembrie 2006 privind inregistrarea, evaluarea, restrictionarea si autorizarea
substantelor chimice - REACH este un regulament al Uniunii Europene destinat sa
asigure un nivel ridicat de protectie a sanatatii umane si a mediului, sa gestioneze si
sa controleze potentialul risc pentru sdanatatea umana si mediu datorat utilizarii
produselor chimice in Uniunea Europeanda, avand in vedere libera circulatie a
substantelor ca atare, in amestecuri sau in articole. Acest regulament a intrat in
vigoare la 1 iunie 2007 si inlocuieste o serie de directive europene printr-un sistem
unic. Insasi denumirea REACH este un acronim pentru trei, din cele patru elemente
cheie ale Regulamen-tului - inregistrarea, Evaluarea, Autorizarea si Restrictionarea
substantelor Chimice. REACH contine prevederi pentru Producatori, Importatori,
Distribuitori si Utilizatori din aval ai substantelor ca atare / in amestecuri sau
articole.

Astfel, se pot identifica trei profile de activitate, pentru fiecare identificandu-
se obligatiile conform REACH si se poate descrie un plan de actiune.
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Tab. 18: Profil 1: Pentru producatorii de piei finite bovine si ovine

Reach Cand
intereseaza || Ce impune Rach? Ce trebuie facut? Prin ce trebuie
sub doua mijloace? facut?
aspecte
Trasabilitatea Adresata o Prin posta sau
Utilizator utilizarii produselor || intrebare catre e-mail, pentru
de produse || chimice de la furnizor daca au a avea proba imediat
chimice furnizori, in asa fel inregistrat la intrebarii si a
incat ele sa fie agentia europeanad || raspunsului
urmarite inca din substantele
faza de inregistrare, || prezente in
pentru sectorul produsele chimice
tabacarii pe care le
furnizeaza
] A se = Identificati Studiati fisele
cunoaste daca substantele de securitate
Fabricant produsele finite utilizate in ale produselor
de articole |fabricate contin procedeul de chimice Cat mai
din piele substante listate n fabricatie utilizate pentru | curénd
anexa XIV a = Calculati a identifica posibil
regulamentului in concentratiile substante
concentratie 1gr/kg lor in produsule || cuprinse in
. Daca da, fabricate anexa XIV a
acest lucru trebuie regulamentului
comunicat clientilor Reach
. Arhivati
documentele
justificative pentru o
perioada de 10 ani
dupa comercializarea
produselor finite.

Practic, pentru fiecare din cele trei profiluri de activitate, producatorii de piei

finite bovine si ovine ( tabel 18), producatorii de incaltaminte, manusi si articole de
marochindrie ( tabel 19) si comerciantii de produse finite din piele ( tabel 20 ) se
pune intrebarea: - Ce substante se cauta in articolele de pielarie?

Raspunsul evoca doua tipuri de substante care sunt afectate de REACH:

e Substantele candidate spre autorizare (Anexa 14 a REACH)

e Substantele care fac obiectul unor restrictii (Anexa 17 a REACH)

Substantele candidate la autorizare sunt acele substante pentru care REACH

impune taxe de comunicare si notificare si corespund definitiei de substante de risc
deosebit:
> Substantele clasificate ca fiind cancerigene, mutagene sau toxice pentru
reproducere (CMR) categoria 1 sau 2, cele cu un grad de certitudine ridicat cu
privire la efectele lor toxicologice.
> Substantele clasificate ca fiind persistente, bioacumulative si toxice (PBT).
Aceste substante au distinctia de a fi greu biodegradabile, se acumuleaza in
organismele vii prin intermediul lantului alimentar si au efecte toxice pe termen lung
(tipuri cancerigene).
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> Substantele clasificate ca fiind foarte persistente si foarte bioacumulative
(vPvB). Aceste substante au anumite caracteristici ale PBT si prezinta acelasi tip de
problema pe termen lung.

Tab. 19:

Profil 2: Pentru producatorii de incaltaminte, manusi si articole
de marochinarie

Reach
intereseaza
sub doua
aspecte

Ce impune Rach?

Ce trebuie facut?

Prin ce mijloace?

Cand trebuie
facut?

Utilizator de || Trasabilitatea Adresata o Prin posta sau e-
produse utilizarii  produselor || intrebare catre mail, pentru a
chimice chimice de la || furnizor daca au avea proba || imediat
furnizori, in asa fel || inregistrat la intrebarii  si a
incat ele sa fie || agentia europeana raspunsului
urmarite inca din faza || substantele
de inregistrare prezente in
produsele chimice
pe care le
furnizeaza
Fabricant de || = A se = Trebuie stiut Daca furnizorul cat mai
articole din [lcunoaste daca daca materialele || este in UE utilizati || curénd
piele produsele finite achizitionate 0 comunicare posibil

fabricate contin
substante listate in
anexa XIV a
regulamentului in
concentratie 1gr/kg
. Daca da,
acest lucru trebuie
comunicat clientilor
] Arhivati
documentele

justificative pentru o
perioada de 10 ani
dupa comercializarea
produselor finite

Daca sunteti furnizor
de produse finite , in
termen de 45 de zile
trebuie sa raspundeti
la orice solicitare
venita din partea
consumatorilor
referitor la continutul
de substante cuprinse
in anexa XIV a
regulamentului

Reach.

(UE sau horsUE)
contin substante
cuprinse in
anexa X1V, in
concentratie
1gr/kg

= Pe baza
informatiilor de
la furnizori si in
functie de
compozitia
articolelor finite
fabricate trebuie
calculate daca
articolele finite
contin substante
din anexa XIV a
regulamentului
Reach, in
concentratie
1gr/kg

scrisa

Daca furnizorul
este in afara UE si
nu reusiti
comunicarea,
trebuiesc facute
analize chimice de
verificare a
concentratiilor.

Substantele CMR sunt cel mai bine cunoscute, fiind recenzate pana in
prezent in jur de 3000 de substante. In schimb, substantele PBT si vPvB nu sunt clar
identificate deoarece criteriile de clasificare sunt relativ recente. Trebuie cunoscut
faptul ca toate substantele care indeplinesc criteriile de risc foarte mare (cateva
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mii) nu apar pe aceastd listd. Intr-adevar, includerea unei asemenea substante pe
lista va fi facuta la propunerea diferitelor tari ale Uniunii Europene.

Prima versiune a acestei liste a substantelor candidate a fost publicat pe
site-ul web al Agentiei Europene pentru Produse Chimice (ECHA), 28 octombrie

2008. Aceasta lista este in evolutie si este actualizata de doua ori pe an.

Tab. 20 : Profil 3: Pentru comerciantii de produse finite din piele

anexa XIV a
regulamentului in
concentratie 1gr/kg
Dac& da, acest lucru
trebuie comunicat
clientilor

» Arhivati documentele

justificative pentru o
perioada de 10 ani dupa
comercializarea
produselor finite

. Dac3 sunteti
furnizor de produse finite
, in termen de 45 de zile
trebuie sa raspundeti la
orice solicitare venita din
partea consumatorilor .

substante cuprinse in
anexa XIV, in
concentratie 1gr/kg

. Pe baza
informatiilor de la
furnizori si in functie de
compozitia articolelor
finite fabricate trebuie
calculate daca
articolele finite contin
substante din anexa
XIV a regulamentului
Reach, in concentratie
1gr/kg

Daca furnizorul
este in afara UE
si nu reusiti
comunicarea,
trebuiesc facute
analize chimice
de verificare a
concentratiilor.

Reach Cand trebuie
interesea | Ce impune Rach? Ce trebuie facut? Prin ce facut?
za sub mijloace?
doua
aspecte
Utilizator Trasabilitatea utilizarii Adresata o intrebare Prin posta sau e- || Incepand din
de produse | produselor chimice de la catre furnizor dacd au mail, pentru a iunie
chimice furnizori, in asa fel incat inregistrat la agentia avea proba 2011pentru
ele s fie urmarite inca europeana substantele intrebarii si a articolele care
din faza de inregistrare prezente in produsele raspunsului contin
chimice pe care le substante din
furnizeaza anexa XIV a
Fabricant = A se cunoaste dacj - Trebuie stiut Dac8 furnizorul regulamentului
de articole produsele finite dacd materialele este in UE in concentratie
din piele fabricate contin achizitionate ( UE sau utilizati o lgr/kg
substante listate in horsUE) contin comunicare scrisi [ Daca nici o

intreprindere nu
a facut
inregistrarea la
Agentia
Europeana
pentru utilizarea
acestor
substante si
daca cantitatea
totald de
substanta
importata anual
este 1ltona,
trebuie facutd o
notificare in
acest sens.

Numarul substantelor de foarte mare risc pe “lista substantelor candidate”
este limitat, deoarece producatorii si importatorii de articole de piele ar trebui sa
aibd cateva raspunsuri la urmatoarele intrebari, pentru a indeplini cerintele de
informare impuse de REACH:

e Aceste substante sunt prezente in articolele fabricate sau comercializate?
e Daca da, concentratia lor este mai mare decét 1g/kg?

Spre deosebire de substante candidate pentru autorizare, care constituie o
listé a substantelor cu risc potential pentru toate sectoarele industriale, substantele
restrictionate sunt substante pentru care sunt vizate aplicatii specifice. Anexa 17 din
Regulamentul REACH, prin urmare, include in Iintregime textul Directivei
76/769/CEE, care enumera toate restrictiile aplicabile in Uniunea Europeana. Acest
instrument este comun pentru toate tarile Uniunii Europene in materie de substante
chimice supuse restrictiei. Este esential ca acestea sd se ia in considerare pentru a
asigura notiunea de siguranta generalda a produselor, introdusa prin Directiva
2001/95/CE.
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Conformitate cu anexa 17 din REACH nu este insa suficienta pentru
asigurarea notiunii de securitatea generala a produselor in tarile Uniunii Europene,
pentru care exista restrictii supli-mentare, cum ar fi interzicerea cromului
hexavalent in piele in Germania.

Obligatiile de informare stabilte de REACH vizeaza fin primul rand
producatorii / importatori si distribuitorii de produse din piele. Aceastd obligatie de
comunicare se bazeazd pe limita de 1g/kg, prag care ar putea fi numit
»administrativ”. Cu toate acestea, Regulamentul REACH isi propune de asemenea,
sa puna in aplicare restrictiile. Intr-adevar, pragul ,administrativ” de 1g/kg implica
obligatii de informare, el nu reflecta limitarile in vigoare existente pe articole. De
exemplu, cazul aminelor aromatice reglementate de UE: pragul de autorizare a
introducerii pe piata este de 30 mg / kg (corespunzéand la limita de detectie). Astfel,
daca o substanta poate avea efecte adverse asupra sanatatii consumatorilor sau a
mediului la sfarsitul duratei de viata a unui produs, Regulamentul REACH va stabili
restrictii de reglementare la praguri mult mai mici 1g/kg. Abordarea integrald a
REACH, pentru orice producator / importator si distribuitor de articole de piele este
de a impementa o politica de “siguranta”. O astfel de abordare ar putea fi
structurata in felul urmator:

» Cunoasterea cerintele existente si anticiparea celor viitoare din industria de
pielarie;

> Materializarea acestor exigente in specificatiile de lucru;

> Aplicarea acestor specificatii in amonte a lantului de aprovizionare, in
special in tarile in care REACH nu se aplica in mod direct;

> Definirea unui program de autocontrol in acest sens.

4.7. Concluzii

In afacerile din domeniul pieldriei existd o intrepatrundere a conceptelor
culturd si sistem. Procesul de rezolvare a problemelor combinda atat elemente
culturale, cat si de sistem. Organizatia detine valoarea culturald a colaborarii, in
timp ce utilizeaza un numar de programe, care sunt schimbari de sistem, pentru
atingerea rezultatului. Majoritatea schimbarilor organizationale curente ale afacerilor
din domeniul pielariei reprezinta schimbari de sistem si nu schimbari ale culturii.

Din punct de vedere economic, pielea este un material cheie, generand
bunastare si locuri de munca intr-o varietate de lanturi valorice in care este de
multe ori materialul component principal, in special in domenii ca: incaltaminte,
vestimentatie, marochindrie, mobild, tapiterie auto, barci, aeronave, precum si
multe alte articole de uz zilnic.

In tara noastra sunt bine cunoscute problemele create de cantitatile mari de
deseuri rezultate din industria de pielarie si incaltaminte, dar si posibilitatile de
reducere si reutilizare a acestora. Avand in vedere costurile ridicate pe care le
implica tratarea si valorificarea acestor deseuri, astfel incat impactul lor asupra
mediului sa fie cat mai redus, foarte putini agenti economici isi pot permite investitii
sau cheltuieli suplimentare in acest sens.

Modernizarea tehnologiilor din domeniul prelucrarii pieilor, in vederea
incadrarii in limitele admise de protectie a mediului, presupune un efort financiar
suplimentar, care afecteaza eficienta economica a procesului de productie. Agentii
economici nu-si pot asigura in totalitate resurse investitionale. Sunt necesare
stimulente financiare, care sa favorizeze investitiile in vederea utilizarii unor sisteme
moderne de protectie a mediului, stimulente orientate spre:
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e Posibilitati de deducere si reducere cu pana la 5% din cifra de afaceri a
costurilor legate de investitiile in protectia mediului si a sanatatii umane, in
anul fiscal in care s-au efectuat; acest nivel reprezinta volumul mediu de
cheltuieli destinate protectiei mediului si sanatatii in tarile UE;

e Eliminarea taxelor vamale la echipamentele destinate modernizarii
tehnologiilor care au efecte directe asupra protectiei mediului si sanatatii
umane;

e Acordarea de garantii guvernamentale pentru agentii economici care
participa la proiecte europene destinate problemelor de mediu;

e Scutiri de 1-3 ani de la plata taxelor si impozitelor la bugetul local si de stat,
in echivalentul sumelor investite in proiectele de ecologizare si protectie;

e Finantarea prioritara a proiectelor abordate destinate unei infrastructuri de
monitorizare si evaluare a factorilor de mediu si sanatate, care actioneaza in
industria de pielarie, incaltaminte, marochinarie, cauciuc si mase plastice;

e Obligarea agentilor economici de a pune la dispozitia agentilor de
monitorizare notificatii si date privind emisiile poluante.

Reducerea poluadrii cu deseurile de la tabacarii si de la prelucrarea
produselor finite din piele se poate face pe mai multe cai:

> optimizarea si reducerea pana la inlocuire a auxiliarilor chimici toxici;

> gasirea unor alternative la tanantii cu crom;

»  recuperarea si reciclarea deseurilor solide.

Valorificarea deseurilor de piele reprezinta un deziderat al tehnologiilor
curate, dat fiind ca numai 25% din pielea cruda se regaseste in produsele finite.

Preocuparile mondiale s-au concentrat spre elaborarea de procese de
prelucrare a pieilor care sa diminueze cantitatea de deseuri prin:

> Imbunatatirea calitatii pieilor brute neprelucrate si a celor prelucrate;

» diminuarea apelor reziduale;

> utilizarea deseurilor rezultate.

La nivel mondial, aproximativ 70% din deseurile proteice sunt valorificate,
pentru restul se intreprind cercetdri in vederea gasirii unor solutii de utilizare.

Pentru diminuarea deseurilor solide (ca: razaturi, stutuituri, faltuituri
cromate, par de la pieile naturale), reducerea cromului din apele reziduale si
reducerea in ansamblu a deseurilor de piei ne/finisate, tehnologii performante
ecologic prevad:

> butoaie “ecologice” (tip “Vallero”) cu sisteme de recirculare si filtrare, care
reduc atat substantele solide aflate in suspensie, cat si continutul de crom;

> utilaje cu performante superioare in efectuarea operatiilor mecanice de
spaltuire, in special spaltuirea pieilor in faza uscata, cu precizie de pana la

0,1 mm pe aceeasi suprafata de piele;

> Imbunatatirea/reducerea absorbtiei cromului in piele sau inlocuirea lui cu
agenti organici;

> recuperarea/reciclarea apelor uzate in procese tehnologice;

» echiparea utilajelor de finisare a suprafetelor cu dispozitive de precizie
corespunzatoare conturului pieselor - din operatia de croire.

O alta problema specifica mediului de afaceri o constituie clientii actuali,
avizati, sofisticati si puternici. Ei devin pe zi ce trece mai pretentiosi, asteptarile lor
privind calitatea, fiabilitatea si durabilitatea produselor/serviciilor crescand neincetat

Schimbarea intregului concept asupra unui produs sau adaugarea de noi
criterii pentru asigurarea compatibilitatii productiei de bunuri materiale cu mediul
inconjurator devin neconvenabile la un moment dat pentru managementul unei
intreprinderi din domeniul pieldriei. Implementarea si permanenta imbunatdtire a
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transpunerii sistemului calitatii din Uniunea Europeana (standarde, norme si
reglementdri tehnice) implicd simultan toti actorii economici, publici si privati,
fiecare n propriul sau domeniu de responsabilitate. In functie de informatiile
primite, de nivelul cunostintelor acumulate si de resursele disponibile, fiecare
intreprindere, fiecare entitate privata ce joaca un rol in procesul de implementare,
fiecare autoritate publica este direct implicata in succesul/intarzierea si/sau esecul
nu doar al transpunerii acestor “instrumente” ci, in principal, in utilizarea eficienta a
acestora.

Aceasta inseamnd necesitatea unui management planificat, coerent si
organizat la si cu toate nivelurile de responsabilitate: national, regional, local si
individual. O mobilizare generala este necesara prin toate retelele specializate si cu
implicarea tuturor entitatilor private si publice.

In mod inevitabil, sunt necesare masuri care impun o actiune concentrata
pentru a sustine politica de sustenabilitate si monitorizarea ei in conformitate cu
reglementarile existente pentru aceasta industrie. Prezenta teza de doctorat
subscrie dezideratului de a focaliza spre utilizarea in mod sistematic a expertizei
stiintifice la implementarea managementului tehnologic, in corelatie cu cerintele
dezvoltarii durabile.

Pentru producatorii de piei finite, pentru a raméane competitivi economic pe
o piata tot mai dificila, reducerea la minimum a costurilor de productie si cresterea
la maximum a capacitatilor exploatabile sunt esentiale. Aceasta necesita optimizarea
proceselor, minimizarea energiei consumate si a deseurilor. Cheia o constituie
inovatiile tehnologice. In timp ce autoritdtile ar fi sfatuite mai bine sa verifice efectul
cumulat al legislatiei de mediu pentru minimizarea sarcinilor administrative care ar
putea sa nu mai fie durabile pentru IMM-urile din sector, tabacarii trebuie sa
continue cercetarea pentru inovatii in domeniul tehnologiilor si produselor.
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‘ CAPITOLUL V

BAZA DE DATE PENTRU TEHNOLOGII
SUSTENABILE IN INDUSTRIA PIELARIEI

5.1. Bilanturi comparative de material si energie pentru procese
conventionale si sustenabile de prelucrare a pieilor

Impactul asupra mediului al tabacariilor provine de la fluxurile de deseuri
lichide, solide si gazoase ce apar ca urmare al utjlizérii unor materii prime ca pieile
brute, a energiei, a produselor chimice si al apei. In plus, natura unora din procesele
si materialele utilizate au un risc potential de contaminare a solului si a apei freatice.

Figura 73 ilustreazd, in mare, fluxurile de intrari si iesiri din tabacarii care
utilizeaza procese tehnologice conventionale. Figura 74 reda o imagine generald a
intrarilor/iesirilor din tabacariile moderne care au implementat procese sustenabile.

Intriri Tesiri
7 Piei brute : | n |;> Piele finiti:
1 tonne o ¥ 200-250 kg

» COD:230-250 kg
Apa; 15- ~ BOD: <100 kg
50m me] - L::> Api uzati: —SS: <150 kg
(—— 2 : 15-50 m° Cr: 5-6 kg
Produse ‘ % Sulphide: <10 kg
gl(;;)n;{lce‘ nA = Deseuri solide | Stutuitura:<120 kg
WWM%M%AWA%M% ; de procesare: |Seruitura: <70-350 g
g I;DP “|Razatura cromati: < 225 kg
Energie: & Praf: <2 kg
93-42 GJ ,x" _Stutuitara finisati:< 2 kg
m— Namol de la tratarea | :< 500 kg
I;> apelor uzate 7| cu continutd0 % s.u.

o |;: ; Emisii in aer de solventi organici: 1-10 kg

Fig. 73: Bilant de materiale si energie in cazul unui proces conventional de tabacire
in crom pe tona de piei brute bovine
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Intrari | Tesiri
Piei brute: L~
ltemd [V )| e fniti: 245 Ke

Apa uzata: | COD: 9,1 kg

5 s 22 m’ BOD < 0,15 kg
Apa:2Zm= )| = [V Total N :< 0,58 kg
e = Cr: 0,018 Ko
2
5
' e Deseuri solide | Subproduse: 391 kg
Produse Inl & T de procesare:{Dmeuri: 906 kg
chimice: -2 2
424 kg | ¥ &
S Namol de la tratarea :<277 kg
| apelor uzate cu continut40% s.u.
Energie: ‘ B
92 GJ m; b Emisii n aer de solventi organici: 1,5 kg

e S S s

Fig. 74: Bilant de materiale si energie in cazul unui proces sustenabil de tabacire in

crom pe tona de piei brute bovine

Bilantul de material si energie evidentiaza cateva aspect:

Intrari:
La aceeasi cantitate de piele prelucratd, cantitatea de apa necesara procesului
este redusa cu 50% in cadrul procesului sustenabil.
Cantitatea de produse chimice consumate in procesul sustenabil este
diminuata cu circa 60 kg/ tona de piele bruta.
Consumul energetic necesar prelucrarii pentru o tona de piele bruta este de
circa 4 ori mai mic in varianta proceselor sustenabile.

Iegiri:
In varianta proceselor olide de procesare sunt sustenabile cantitatea de apa
uzata se reduce cu aproximativ 50%.
Deseuri solide de procesare sunt mult reduse, 50% din acestea fiind
transformate in subproduse.
Cantitatea de namol, cu continut util 40%, rezultata din proces este redusa cu
aproximativ 50%.
Emisiile in aer de solventi organici sunt reduse cu aproximativ 90% in cazul
proceselor sustenabile.

Unele tabacarii ce produc utilizdnd numai o parte a procesului tehnologic pot

primi materia prima sub forma de piei piclate, cromate (wet blue), tabacite in sintani
(wet white) sau crust.Astfel, asupra materiilor prime, in procesul tehnologic, se
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actioneaza cu produse chimice si utilaje adecvate, iar sortimentele rezultate sunt
bazate pe operatii si procese tehnologice ce induc grade variabile de
poluare.Articolele de piele si blana au restrictii privind continutul in unii compusi
chimici considerati toxici, in baza unor reglementari stipulate in standardele de
produs sau diverse specificatii tehnice[41].

5.2. Selectarea si organizarea informatiilor folosind platforma
wordpress.com

Selectia celor mai adecvate produse chimice, operatii si tehnologii care sa
conduca la cea mai bund performanta din punct de vedere al sustenabilitatii
productiei, in conditiile unei oferte variate si bogate a firmelor producatoare de
profil, este o activitate care obligd la o documentare atentd si pe cat posibil
exhaustiva.

Folosind o abordare simplificatoare, un produs al prezentei cercetari
doctorale este site-ul http://sustainabletechnologiesintheleatherindustry.wordpress.com,
a carui arhitectura defineste :

» Criteriul de ordonare si acces la date;
> Optiunea de selectie in cadrul fiecariu criteriu de ordonare a datelor

Tab. 21: Criterii de ordonare si selectie a bazei de date pentru tehnologii
sustenabiledin industria pielariei

|Eriteriu de | Produse Substante chimice/ Cele
rdonare chimice de procese conventionale | mai bune practici
si acces procesare
Companie Sare Sistem de
producatoare management de mediu

Denumire produs Sulfati
Clasa de produsi Sulfuri

Inlocuirea substantelor
Reducerea consumuui

Optiunea

e selectie chimici de apa
in cadrul Mod de aplicare Azot Conservare si stocare
|icriteriului Bazd majoritard || Agenti de t&bacire Inmoi-cenusar
Substantdactiva Solventi organici Tabacire
Agenti tensioactivi Retanare
Uleiuri Finisare cu vopsele de
acoperire
ph Alti agenti de retanare
Coloranti si auxiliari de o
vopsire Emisii In aer
Produse de finisaj
Biocide
Pesticide

Platforma WordPress este scrisa in limbajul PHP, folosind pentru gestionarea
bazelor de date sistemul MySQL. Dispune un sistem de sabloane scrise in limbajele
HTML si CSS. Avantajele majore prezentate de WordPress sunt simplitatea si
numeroasele plugin-uri create de catre comunitate care pot modifica functionalitatea
WordPress-ului tranformandu-l in aproape orice tip de site web. De asemenea
interfata poate fi schimbata foarte usor cu ajutorul multitudinii de teme gratuite sau

BUPT



106 Baza de date pentru tehnologii sustenabile in industria pielariei - 5

premium cu doar un clic.Proiectarea bazei de date s-a realizat tindnd cont ca
informatiile sd fie grupate in tabele pe baza subiectelor, pentru a reduce datele
redundante.Impartirea elementelor de informatii in entitati sau subiecte majore,
respectiv produse chimice de procesare, procese conventionale si cele mai bine
practici pentru prelucrarea pieilor,este reprezentata mai jos. Ulterior, fiecare subiect
devine untabel.

5.2.1 Criteriul de ordonare si acces:” Produse chimice de procesare”

in cazul prezentei baze de date, avem dou3 tipuri de navigare:
1. Navigare primara- meniurile cu text ingrosat care apar pe fiecare pagina
2. Navigare secundata- care apar atunci cand ne apropiem de destinatie
Din meniul principal se selecteaza domeniul de cautare a informatiilor in
baza pe date: produse chimice de procesare, substante chimice/ procese
conventionale sau cele mai bune practici.

5.2.1.1. Optiuni de selectie

) e e e e SR E B =T De exemplu, se fixeaza

- S comer cursorul pe criteriul de ordonare

si acces "Produse chimice de

procesare”; la actiunea click se va

derula un submeniu ( navigare
secundata) care contine:

Fig. 76: Optiune de selectie"companie” Fig. 77: Optiune de selectie “denumire produs”
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Fig.80: Optiune de selectie" baza majoritara” Fig.81: Optiune de selectie " substanta activa”

In cazul in care se
doreste o cdutare mai in
profunzime cu actiunea de
navigare in site, se poate da
click pe una din fiecare optiune
prezentatd si se pot accesa
astfel:

Fig. 82: Optiune de selectie"ph ”

> Denumirea companiei: exista posibilitatea de sortare de la A la Z pentru
urmatoarele companii: Alanchim, Atlas, BASF, Bayer, Biochimica, Bohme, Busseti,
Clariant, Codyeco, Hodgson, ICAP, Korin, Lapi,LFT Chemicals, MK, Repico,
Schill&Seilacher, SCRD, Seici, Silva, Stoppani, Stahl, Stockhausen, TFL, Trumpler.

> Denumire produs: exista posibilitatea de sortare de la A la Z pentru 988 de
denumiri comerciale,dar si o sortare dupa text cu urmatoarele posibilitati
ajutatoare: “ este egal cu..”, " nu este egal cu..”, “incepe cu..”, “se termina
cu...”,”contine...”," nu contine...”, precum si ,filtru particularizat”.

> Clasa produsi chimici: exista posibilitatea de sortare de la A la Z,clasificare fiind
stabilita in functie de rolul pe care substantele chimice il au in procesul de fabricatie:
acizi, auxiliari, agenti de degresare, uleiuri, fungicide,s ubstante de piclu, rezine si
sintani.
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» Mod de aplicare: caracterul de originalitate a acestei aplicatii este dat
deasemenea de implementarea si detalierea acestei optiuni care poate raspunde
nevoilor tehnologice pentru orice sortiment in lucru. Exista posibilitatea de sortare
de la A la Zpentru urmatoarele 988 situatii de lucru.

> Baza majoritara: exista posibilitatea de sortare de la Ala Z

> Substanta activa: exista posibilitatea de sortare de la cel mai mic la cel mai mare
procentaj de substanta activa, dar si filtre de numar cu urmatoarele posibilitati

ajutatoare: “este egal cu...”, “nu este egal cu...”,"mai mare decat...”, “mai mare sau
m”on

egal cu...”,”mai mic decét...”," mai mic sau egal cu...”, , intre”, , primele 10", ,
peste medie”, , sub medie”, precum si , filtru particularizat”.

> Ph: exista posibilitatea de sortare a domeniului de ph.

5.2.2. Criteriul de ordonare si acces:”Substante chimice/ tehnici si
procese aplicate”

Pielea animalda are o serie de insusiri care trebuie modificate in cursul
procesului tehnologic de transformare a ei in piele finita.

Tabacirea pieilorse poate efectua cu substante foarte diferite din punct de
vedere chimic, asa cum sunt: substantele tanante vegetale, sarurile minerale,
substantele tanante sintetice, grasimile, formaldehida, etc. Majoritatea acestora au
o structura complexa si se comporta diferit fatad de proteinele pielii supuse tabacirii.

5.2.2.1.Tehnici si procese aplicate in transformarea pielii

O prezentare succinta a operatiilor conventionale este urmatoarea:

Sortarea pieilor brute este o operatie foarte importanta pentru destinatia
lor finald. Se intocmesc partizile pentru fabricd si se aseaza in stive.Odata cu a
aceasta se mai executa si alte operatii cum ar fi indepartarea murdariilor, coarnelor,
scaetilor, a resturilor de carne, razuirea grasimii in cazul pieilor de porc, cat si
scuturarea de sare a pieilor conservate prin sarare.

Conservare si stocare; pielea proaspat jupuita de pe animal, cunoscutd sub
denumirea de piele cruda sau brutd, este frecvent supusa conservarii inainte de a fi
prelucrata in fabricile de pielarie.

Pielea crudd incepe sa sufere modificari dupa 4-5 ore de la sacrificarea
animalului, in special sub influenta microorganismelor.Deoarece abatoarele nu pot
asigura continuu fabricilor de pielarie necesarul de piei brute, functie de
sortimentele ce se produc, pieile crude se supun conservarii, sortarii, realizdndu-se
stocuri cu care se aprovizioneaza continuu fabricile de piele. In SUA si China s-au
construit abatoare moderne, de mare capacitate, unde pieile crude sunt prelucrate
sub formd de gelatind, se tabdcesc in crom, se storc si in aceasta stare se
ambaleaza in saci de polietilena si se livreaza clientilor din toata lumea, pentru a fi
prelucrate pana la produse finite.

Un astfel de procedeu este economic deoarece se elimind toate operatiile ce
le implica conservarea, precum si defectele ce se produc pe piele in timpul
conservarii si depozitarii. Avand drept scop impiedicarea actiunii microorganismelor
asupra pielii crude, conservarea se realizeaza prin deshidratarea pieilor, coboréarea
ph-ului la valori puternic acide sau cobordrea temperaturii pieilor sub 0°C. Ea poate
fi realizatd prin sarare, uscare, sdrare si uscare, piclare si inghetare. In unele zone
geografice ale lumii, din cauza conditiilor existente, nu se poate aplica metoda de
conservare cea mai potrivitd unor categorii de piei. De exemplu, din lipsa de sare, se
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utilizeaza conservarea prin uscare si pentru pieile de bovine. In Africa si Australia se
aplica conservarea prin uscare a celor mai multor piei. Din cauza conditiilor locale, in
India se conserva prin uscare si sarare pe uscat “ kipse”-le. Pieile uscate se ung
suplimentar cu o pasta formata din sulfat de sodium si argild sau nisip fin si se
numesc “ kipse acoperite”, sau sunt tratate cu un extract vegetal si se numesc”
arsenic-kipse”.

Inmuierea pieilor; scopul acestei operatii este de a aduce pieile la

hidratarea care au avut-o in momentul jupuirii dupa animal, de a le da un anumit
grad de umflare, ce va favoriza operatiile urmatoare, de a inlatura eventualele
substante ce au servit la conservare, de a le curate de toate impuritatile si de a
solubiliza proteinele solubile in apa si in solutii de saruri neutre. Modul de executie a
inmuierii este intr-o stransa interdependenta de felul conservarii pieilor (inghetate,
conservate prin sarare, uscate, etc.).Cu cat prin conservare s-a indepartat o
cantitate mai mare de apa, cu atat vor fi necesare mai multe precautii la inmuiere,
pentru a nu avea loc si alte actiuni nedorite asupra pieilor, care duc de obicei la
pierderi de substanta dermica.
Depararea; scopul acestei operatii este de a indeparta epiderma si cu produsul sau
principal, parul, si de a o separa de derma, care este exclusiv necesara in fabricarea
pielii tabacite.Operatia de deparare consta dintr-un tratament preliminary, chimic
sau biologic asupra pielii si indepartarea mecanica a epidermei si parului.
Mecanismul procesului de deparare se bazeaza pe degradarea hidrolitica a
proteinelor protoplasmatice care se gasesc in bulbul parului si in stratul de baza al
epidermei, care face legatura cu derma. Metodele de depdrare pot fi insirate in
urmatoarea ordine, dupa actiunea lor crescanda asupra dermei: hamusirea, coleirea
pe fatda, depararea enzimatica, scoleirea pe carne, cenusarirea cu var si acceleratori,
cenusarirea cu var.

Seruirea; prin seruire pieilor li se indeparteaza tesutul hipodermic care mai
adera la derma impreuna cu resturile de carne si grasime. Obisnuit, seruirea se face
dupa operatia de deparare, dar se poate efectua si asupra pielii crude.

Spaltuirea; scopul acestei operatii mecanice este de a uniformiza grosimea
pielii sau de a o despica in doud sau in mai multe straturi. Se obtine de obicei un
“spalt de fata” sau pielea propriu -zisa si un spalt de carne sau spaltul. Spaltuirea se
efectueaza asupra pielii gelatind sau dupa operatia de tabacire in crom. Spaltuirea
in faza de piele gelatinad se aplica mai ales pieilor ce se supun tabacirii vegetale. Are
avantajul ca spaltul rezultat are o arie larga de utilizare, iar pielea spaltuitd cu
grosimea uniforma, va fi mai usor patrunsa de substantele cu care se prelucreaza in
operatiile chimice. Spaltuirea dupa tabacirea in crom are avantajul aprecierii mult
mai exacte a grosimii spaltului de fata a pielii si un randament mai bun in spalt.

Decalcificarea; pielea gelatina in momentul introducerii sale in baia de
tabacire, trebuie sa fie eliberata total sau numai in straturile superficiale de varul si
celelalte substante alcaline ce le contine in urma cenusasririi. De asemenea, este
necesara indepartarea umflarii osmotice alcaline, deoarece, in caz contrar, contactul
cu solutia tananta acida va determina o dezumflare brusca a pielii gelatind, se va
produce crisparea fetei, defect ce va ramane vizibil la produsul finit.Pe de alta parte,
substantele tanante vegetale, sarurile bazice de crom, aluminiu, zirconiu,etc., sunt
precipitate de catre var, iar precipitatele formeaza pete superficiale si raman
interpuse intre fibrele dermice, impiedicand difuzia diferitelor substante cu care se
trateaza pieile in timpul procesului de prelucrare. Scopul operatiei de decalcificare
este de a indeparta din piele, prin transformare cu compusi solubili, varul legat sau
absorbit capilar, si de a face reversibila umflarea, care s-a produs in cenusar, prin
neutralizarea substantelor chimice de cenusarire. In functie de modul de tabacire si
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de sortimentul de piele ce se doreste a fi obtinut se face o decalcificare superficiala
sau in toata grosimea. Decalcificarea se poate continua si in operatiile ulterioare de
samaluire si piclare. Pieile tabacite vegetal, caracterizate prin plinatate si o anumita
fermitate, pot sa nu fie decalcificate total, daca se aplica un procedeu de tdbacire
semilentd, in care decalcificarea continua in primele bazine de tabacire, unde se
folosesc solutii epuizate de tanin, bogate in acizi. Pieile tabacite in crom, aluminiu,
zirconiu, etc. se decalcifica complet pentru a se inlatura dificultatile mentionate.
Agentii chimici utilizati la decalcificare sunt: acizii, unele saruri capabile de a
reactiona cu substantele alkaline ce se gasesc in pielea gelatina, formand produse
neuter sau foarte usor alcaline, substante zaharoase si o serie de produse
comerciale care reprezinta amestecuri de decalcificare.

Samaluirea; pentru sortimentele de piei finite care trebuie sa manifeste o
anumita moliciune, suplete, plasticitate, extensibilitate, flexibilitate si o fatd deosebit
de fina, nu este suficienta afanarea ce are loc in timpul censaririi sau dezumflarea
produsa la decalcificare. De aceea pieile gelatind decalcificate se supun unui
tratamant enzymatic, cunoscut sub denumirea tehnicd de samaluire. La samaluire
are loc indepartarea resturilor de epiderma si a radacinilor de par, a sapunurilor de
calciu, produselor de degradare a colagenului, substantelor interfibrilare, a unei parti
din grasimea naturald si se produce dezumflarea pielii, afanarea microstructurii
fibroase a dermei si transformari ale fibrelor elastice. Din timpuri indepartate
aceasta oparatie se efectua cu infuzii de excremente de pasari si animale, in care se
dezvolta puternic o flora bacteriana. La samaluire, fermentii trebuie sa actioneze, in
primul rand, pe un substrat insolubil care este pielea gelatind. Viteza de actiune a
fermentilor depinde in mare masura de suprafata de contact dintre substratul
insolubil si fermenti. Produsele enzimatice actuale contin “complexe de fermenti”
sau sisteme fermentative” dominant proteolitice, dar si cu actiune lipidica si
glucidica. Dupd origine, se deosebesc patru sisteme fermentative care produc
samaluirea: sistemul de proteaze al pepsinei, care se gaseste in stomacul aproape a
tuturor vertebratelor; sistemul de proteaze al tripsinei din pancreas, numita adesea
“pancreatind”; sistemul de proteaze al catepsinei, din diferite organe ale corpului,
ca: ficatul, rinichii si tesuturi; sistemul de proteaze vegetale al plantelor superioare
si inferioare, ca de exemplu papaina arborelui de paine si proteazele extrase din
levuri, mucegaiuri si mai ales din bacterii.

Piclarea; operatia de piclare are drept scop de a aduce pielea gelatind la un
pH acid pentru a fi supusd tabdcirii, de a completa decalcificarea si de a opri
actiunea enzimelor de la samaluire. Pentru tabacirea cu saruri minerale, asa cum
sunt sarurile bazice de crom, modificarea pH-ului pielii, la o valoare ceva mai mica
decét aceea a solutiilor tanante, favorizeaza patrunderea sarurilor bazice de crom in
tesutul fibros colagenic, datoritd micsorarii bazicitatii lor si a reactivitatii grupelor
carboxilice ale pielii. Operatia de piclare se realizeaza prin tratarea pieilor cu o
solutie de sare si acid. Sarea are drept scop de a opri umflarea acida a pieilor si in
acest scop se utilizeaza clorura de sodiu si, mai rar, sulfatul de sodiu. Pentru ca o
baie de piclaj sa indeplineasca scopul urmarit, trebuie ca componentele sale: apa,
acidul si sarea sa se gdseasca in anumite proportii unele fata de altele. Intr-o baie
de piclaj ce contine prea mult acid si prea putind sare, pielea se umfla puternic si
tabacirea se face defectuos.

Daca, dimpotriva, cantitatea de sare este prea mare, pielea va ramane plata
si goald, adica la tabacire va absorbi putina sare bazica de crom.

Daca baia de piclaj contine cantitati mici de acid si sare, la tdbacirea in
crom, fata pielii se va crispa si vor aparea creturi ce nu vor mai putea fi indepartate.
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De aceea, reteta baii de piclaj trebuie adaptatd modului de tabacire si sortimentului
de piele ce se produce.

Tabacirea in crom; primele cercetari asupra tabacirii in crom au fost facute
de Fridrich Knapp (1858), care constata ca sarurile bazice de crom produc o piele
albastru-cenusie, dura si casanta. (63 chirita bibliografie). In 1884, A. Schultz
descoperd procedeul de tabdcire in crom cu doud bdi, care cu mici modificari este
intrebuintat si in prezent. In 1893 Martin Denis a brevetat un procedeu de tabacire
cu o solutie de clorurda bazicd de crom, care reprezinta primele inceputuri ale
tabacirii in crom cu o singura baie.H.R. Procter in 1897-1898 pune bazele producerii
sarurilor bazice de crom prin reducerea unei solutii acidifiante de bicromat de
potasiu, cu agenti reducatori organici (glucozd, zahar, etc.), iar in 1900, in Anglia, s-
au fabricat primele piei tabacite in crom, de tipul boxului. In anul 1900, Procter
propune o metoda de preparare a sarurilor bazice de crom din alaun de crom, prin
bazificare cu carbonat de sodiu. Noua metoda fiind mai simpla decat cea veche s-a
utilizat Tn exclusivitate pana la inceputul primului razboi mondial, cand din cauza
dificultatilor de aprovizionare, s-a revenit la procedeul de obtinere a sarurilor bazice
de crom prin reducerea bicromatului, in mediu acid, cu reducatori organici.
Tabacirea in crom conduce la obtinerea unei game variate de piei finite,
caracterizate prin rezistenta ridicata la temperatura, la acizi si baze, la luming,
moliciune, suplete, rezistenta buna la tractiune si alungire. Obiectele confectionate
din piei tabacite in crom au o durabilitate mare la purtare. Pieile finite tabacite in
crom pot fi utilizate la confectionarea incaltamintei, manusilor, articolelor de
imbracaminte, curelelor de transmisie, a altor articole tehnice, etc.

Neutralizarea; pieile tabacite cu substante tanante minerale contin o
anumitd cantitate de acizi, saruri bazice de crom necombinate cu pielea si saruri
neuter a caror prezenta influenteaza negativ operatiile ulterioare de vopsire, grasare
si retabdcire. Scopul procesului de neutralizare este de a indeparta in cea mai mare
masura, in conditii blande, aciditatea liberd si legatd de substanta dermica fara a
modifica apreciabil sarea de crom legata. Indepartarea insuficienta a acidului liber,
mai ales din stratul fetei, ingrauneaza operatiile umede de finisare a pieilor,
mentionate mai sus; o neutralizare prea puternica duce la inrautatirea proprietatilor
mecanice ale produsului fabricat, datoritd scindarii partiale a legaturilor dintre
substanta dermica si substanta tananta si a modificarii puternice a sari de crom
legate, prin transformarea ei in sare mai bazica, ajungandu-se chiar pana in hidroxid
de crom.

Un rol deosebit al neutralizérii este modificarea incarcarii electrice de
suprafata a pieilor.Neutralizarea pieilor este precedatd de o spalare , iar dupa
neutralizare se efectueaza o noua spalare. Spalarea initial are rolul de a elimina din
piele sarurile de crom necombinate, sarurile neuter si partial aciditatea. Daca
sarurile de crom nelegate nu ar fi eliminate prin spalare, la operatia de neutralizare
ar precipita in piele si ar produce mari greutdti la vopsire. La spalarea initial
duritatea temporara a apei contribuie la buna desfasurare a operatiei, in timp ce apa
de condens sau apa de canal, fara duritate, poate produce o oarecare solubilizare a
sarurilor de crom combinate cu colagenul. Spélarea de dupa neutralizare urmareste
indepartarea sarurilor neuter ce s-au format in piele la operatia de neutralizare.
Substantele chimice utilizate la neutralizare sunt urmatoarele: bicarbonatul de
sodium, bicarbonatul de amoniu, tiosulfatul de sodium, clorura si sulfatul de amoniu,
sulfitul de sodium, boraxul, fosfatul acid de sodium, formiatul de calciu, formiatul de
sodium, acetatul de sodium, acidul amino-sulfonic, derivatii sulfometilati ai acizilor
aminati si unele substante care au si efect tanant.
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Vopsirea; vopsirea pieilor se practica din timpuri preistorice si este aproape
tot atat de veche ca si transformarea pielii animale in piele tabacita. O dovada a
artei vopsirii pieilor din timpuri stravechi o constituie obiectele de piele gasite in
mormintele faraonilor egipteni. Grecii si romanii vopseau pieile in diferite culori. In
cursul Evului Mediu vopsirea pieilor devine o adevarata arta. Maurii din Andaluzia
erau vestiti pentru calitatea produselor lor de marochinarie.Se foloseau colorantii
naturali din plante si unele substante colorante de origine animal ( purpura).Dupa
descoperirea Americii , la vopsirea pieilor incep sa fie utilizate lemnele tinctoriale:
lemnul de Campéche, lemnul rosu, lemnul galben. Sinteza anilinei in 1842 a marcat
un moment important pentru obtinerea colorantilor de sinteza, care au cunoscut in
secolul al XX-lea, o mare dezvoltare si diversificare si s-au putut vopsi piei intr-o
gama larga de culori si nuante. Colorantii sintetici au inlocuit aproape in totalitate, in
practica curanta, colorantii naturali.Vopsirea este una dintre principalele opratii de
finisare care trebuie sa satisfaca exigentele variatelor sortimente de piele. Procesul
de vopsire este influentat de o serie de factori de care trebuie tinut seama la
executia practica a acestei operatii si care sunt: natura pieilor, modul de tabacire,
natura colorantilor, pH-ul pielii, concentratia in colorant a flotei de vopsire , durata
si temperature de lucru [25].

Vopsirea pieilor se face in butoaie, hasgpele, prin periere si pulverizare.
Vopsirea la butoi este cel mai frecvent folositd, fiind o metodd eficientd si
economica. In aceleasi butoaie, succesiv, au loc operatiile de neutralizare,
retdbacire, vopsire si grasare.

Multi coloranti acizi pot fi apicati direct la vopsirea pieilor cromate. Cénd se
utilizeaza coloranti acizi in cantitati mai mari, in vederea vopsirii de suprafata, este
necesar sa se modifice incarcarea electricd de suprafata a pieilor, prin adaugarea
unor alcalii slabe ( de exemplu fosfatul disodic), sintani sau extracte tanante
vegetale, pentru a se asigura uniformizarea culorii. Agentii modificanti pot fi
addugati naintea vopsirii sau concomitant cu ea. Extractele tanante vegetale si
sintanii, pe langa faptul ca inlesnesc uniformizarea culorii, confera o anumita
umplere straturilor superficiale ale pielii.Vopsirea prin pulverizare se aplica atunci
cand se urmareste o acoperire buna a fetei pielii, pentru corectarea nuantei pieilor
vopsite la butoi, farda o patrundere a colorantului in profunzime.Metoda este usor de
aplicat, ieftind, dar se obtin rezultate slabe ale vopsirii la frecare, iar gama
colorantilor anionici adecvati acestui mod de vopsire este foarte limitatd. Colorantii
anionici corespunzatori vopsirii prin pulverizare trebuie sa aibe o solubilitate foarte
buna, sa fie insolubili Tn formaldehida, acizi si alcalii. In schimb, toti colorantii bazici
sunt convenabili pentru vopsirea prin pulverizare si de aceea sunt frecvent folositi
pentru corectarea vopsirilor de suprafata si vopsirile de acoperire stralucitoare.
Colorantii bazici au dezavantajul de a da efecte de bronzaj. Vopsirea prin periere se
aplica pieilor care se coloreaza numai pe fata (piei de manusi glase, marochinarie,
mobila, etc.). Colorantii utilizati trebuie sa aiba o solubilitate foarte buna si o fixare
rapida. In solutia de vopsire se adauga solventi organici care utureaza patrunderea
colorantilor in grosimea pielii

Gresarea; prin gresare se urmareste incorporarea in piele, in conditii
determinate, a unei cantitati de materii grase in scopul obtinerii unor piei finite moi,
suple si cu o anumita elasticitate.Materialele grase invaluie fibrele pielii producand o
lubrefiere a lor, ceea ce face ca la uscare sa nu se mai lipeasca intre ele, iar pielea.
Dupa o prelucrare mecanica, ramane moale si suplda. De asemenea, se mareste
rezistenta la rupere si flexiuni repetate, scade permeabilitatea la apa si se modifica
conductibilitatea termica. Gradul de suplete si moliciune obtinute dupa gresare sunt
functie de cantitatea de materii grase incorporate in piele. Impermeabilitatea la apa
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si rezistenta la variatia umiditatii din mediul inconjurator rezulta, pe de o parte, prin
umplerea cu materii grase a spatiilor interfibrilare, pe de alta parte, datorita ridicarii
considerabile a tensiunii superficiale de contact intre material grasa care inveleste
fibrele si apa, tensiune care se opune umezirii fibrelor. Indicele de impermeabilitate
a pielii fata de apa, precum si indicele de absorbtie a apei de catre piele variaza
foarte mult functie de grosimea pieilor.

Agentii de grasare pot fi: uleiuri, grasimi si ceruri animale, vegetale,
sintetice si minerale, uleiuri si grasimi emulsionate, produse de oxidare a uleiurilor
si a grasimilor si produse de hidroliza a uleiurilor si grasimilor.

Retabacirea pieilor pentru fete de incaltaminte; este una dintre
operatiile cele mai importante de influentare a proprietatilor pieilor finite. Astfel,
daca se produce box cu fata corectata se urmareste o umplere mai buna a pieilor si
crearea posibilitatii unei slefuiri cat mai uniforme a fetei pielii. In acest caz, tanantii
vegetali si sintetici de inlocuire sunt principalii componenti ai retetelor de retanare.
La sortimentele de piele Softy si Nappa cu fata plind, supla si find, se urmareste sa
se poata realiza o finisare superioara cu vopsele de acoperire pe baza de cazeina, iar
pieile finite sa poata fi mulate cu usurintd. Pentru retdbacire se folosesc tananti
vegetali si sintetici, crom-sintani, rasini tanante, dispersii de polimerizate, lignin
sulfonata si combinatii alifatice (formaldehida, aldehida glutarica). Tanantii vegetali
cei mai potriviti sunt extractul de quebracho sulfitat, mimosa, castanul, valoneea si
gambirul. Tanantii sintetici utilizati la retabacire sunt cei de inlocuire care dau
plindtate, iar pentru piei albe si vopsite in culori pastel, tanantii care asigura
culoarea deschisa a pielii. Daca se urmareste o umplere mai puternica, mai ales la
spalturi, sunt indicate rasinile tanante, cromsintanii, sarurile complexe de zirconiu cu
tanantii sintetici.

Impregnarea; pieile tabacite au o structura fibroasa cu un anumit grad de
afanare, dependent de natura pieilor brute, procesele la care au fost supuse in
cursul tehnologiei de fabricatie si modul de tabacire. De aceea, structura lor poroasa
va determina o serie de proprietati ca: permeabilitatea la aer si vaporii de apa,
plinatatea, moliciunea, fermitatea, extensibilitatea, rezistenta la tractiune, la uzur3,
etc. N

In cursul tehnologiei de finisare se pot introduce in piele unele substante ca:
grasimi animale sau vegetale sub forma naturala sau modificata, ceruri, rasini
sintetice, sapunuri insolubile, tananti vegetali gi sintetici, etc., prin operatiile de
impermeabilizare, umplere si retanare. In toate aceste operatii are loc o impregnare
a pieilor insotitd de alte procese cu rol secundar. Calitatea pieilor pentru
imbracaminte, fete de Iincdltaminte, talpa, manusi este aprecitatda si dupa
comportarea acestora in conditii de umiditate, deoarece permeabilitatea si adsorbtia
mare de apa depreciaza proprietatile lor. Datorita structurii lor, toate pieile sunt ,
mai mult sau mai putin, permeabile fata de apa. Pieile care poseda un tesut fibros
des si plin sunt mai impermeabile fata de apa decét cele cu un tesut mai afanat. De
asemenea, diferitele regiuni topografice ale pieilor difera intre ele prin compactitatea
lor. Permeabilitatea pieilor tabacite este influentatd de natura agentului tanant si de
operatiile de finisare. Astfel, pieile tabacite vegetal sunt mai impermeabile fata de
apa decat cele tabacite an crom sau pieile de lac sunt mai impermeabile decat cele
finisate cu vopsele de acoperire. Pentru cresterea gradului de impermeabilitate, la
operatiile de finisare se pot utiliza produse care imprima pieilor o anumita
hidrofobizare. Astfel, la gresarea si retabacirea pieilor de tip box se pot folosi
produse de gresare si retabacire care miresc impermeabilizarea. La unele sortimente
de piele, dupa tabacire si finisare , nu se realizeaza o impermeabilizare
satisfacatoare fatda de apa, din care motiv se supun unei operatii special de

BUPT



114 Baza de date pentru tehnologii sustenabile in industria pieldriei - 5

impermeabilizare. O piele complet impermeabila nu a fost inca realizata si de fapt
nici nu este o conditie de dorit.Pielea impermeabilizata presupune ca are spatiile
sale interfibrilare umplute cu o substanta care nu se umezeste, ceea ce determina o
permeabilitatecazuta si fatd de aer si vapori de apa, efecte nedorite pentru o piele
naturala.

Uscarea; procesul de uscare consta la vaporizarea surplusului de apa
continut in piele, cu ajutorul transferului de cdldura, urmata de indepartarea
vaporilor prin intermediul unui curent de aer. Inaintea uscarii este posibil ca o parte
din apa din piele sa fie indepartata prin stoarcere sau presare.

Cu cat se indeparteaza mai multd umiditate din piele pe cale mecanica, cu
atat uscarea pielii va fi mai economicd. O data cu eliminarea umiditatii din piele, prin
uscare, are loc o apropiere a elementelor microstructurii sale si o intensificare a
combindrii substantelor tanante, a colorantilor, substantelor grase cu grupele
reactive ale colagenului.

Uscarea influenteaza calitatea pieilor si randamentul lor in suprafata, putand
fi realizatd prin convective,contact si radiatie. La uscarea prin convective, caldura
necesara eliminarii apei este transportata de aer si cedata pielii.

Convectia poate fi naturald sau fortatd [24]. La convectia naturala miscarea
aerului este cauzata de diferenta greutatii specific in diferitele puncte ale sale, iar la
convectia fortata se datoreste unei energii mecanice din exterior. Difuzia moleculara
a apei din pielea supusa uscarii intr-un mediu imobil are loc foarte lent. De aceea,
pentru practica, prezintd interes difuzia intr-un mediu in migcare sau difuzia prin
convective. In acest caz umiditatea trece dintr-o faza in alta nu numai datorita
miscarii moleculare, ci si deplasarii unei faze in raport cu cealaltd. Uscarea prin
contact are loc atunci cand cdldura necesara pentru evaporarea umiditatii din piele
se transmite de la o suprafata fierbinte cu care pielea este in contact.Uscarea prin
radiatie se produce cand cadldura necesardse datoreste radiatiilor infrarotii sau de
inaltd frecventa. Regimul de uscare este caracterizat prin parametrii ca: umiditatea
relative a aerului, temperature aerului si viteza de circulatie a aerului. Apa care se
gaseste in pielea tabacita se prezinta sub trei forme: apa de hidratare, apa capilara
si apa de imbibare. Apa de hidratare este combinata cu grupele polare ale pielii, prin
legaturi de hydrogen. Prezenta apei de hidratare este cauza principal a cresterii
dimensiunilor pielii gelatind, neumflatd osmotic in procesul de hidratare si de
micsorare a dimensiunilor pielii tabacite, ca si a pielii gelatin, la procesul de uscare.
Apa capilara din piele se formeaza prin condensarea capilara a vaporilor de apa
adsorbiti din aerul inconjurator. Apa capilara este in stare de echilibru cu faza de
vapori a apei si ea invaluie moleculele de colagen umpland spatiile intermoleculare.
Ea solva substantele combinate din piele. Apa de imbibare se gaseste numai cu faza
lichida. Pielea, dupa ce a adsorbit maximum de apa capilara, este capabila sa retina
o cantitate de apa in macrocapilare, care imbiba pielea. Aceastd apa nu este
combinata cu pielea si nu are influenta asupra dimensiunilor si proprietatilor ei. Apa
de imbibare solva din piele toate substantele solubile. Procesul de uscare este
caracterizat printr-o continua schimbare a gradului de umiditate a pielii si poate
produce modificari insemnate ale dimensiunilor ei, care sunt cu atadt mai pronuntate
cu cat regimul de uscare este mai aspru.

Astfel, pieile tabacite in crom se contractd puternic (10-15%) in timp ce
pieile tabacite vegetal nu se contractd sau se contracta foarte putin (1-2%).
Introducénd in piele substante care ar putea lua locul apei, silind-o sa paraseasca
grupele polare ale colagenului sau scdazand intr-un mod oarecare activitatea acestor
grupe fata de apa, este posibila o inlaturare, in buna masura, a scaderii suprafetei
pieilor supuse uscarii.Finisarea pieilor cu pelicule de acoperire; aceasta operatie
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are scopul de a Tmbunatati calitatea pieilor, aspectul, uniformitatea culorii, a
lustrului, sa@ modifice plindtatea si supletea, alte proprietati fizice ca,
impermeabilitatea fata de apa si sa protejeze pielea impotriva influentelor exterioare
ale umidatatii, aerului si luminii.

Peliculele care se formeaza la suprafata si uneori pe partea carnoasa a
pieilor au rol de infrumusetare si de protectie.Toate peliculele au comun o substanta
peliculogene,din care, cele mai importante sunt substantele proteice, rasini sintetice,
nitroceluloza si poliuretanii. Alaturi de substantele peliculogene, in solutiile de
formare a peliculelor se mai gdsesc si alte componente: vopsele de acoperire,
apreturi si lacuri.Vopselele de acoperire contin mai multi componenti: lianti,
pigmanti, coloranti, plastifianti, solventi si diluanti. Lacurile au ca lianti uleiul de in,
nitroceluloza si poliuretanii, mai ales pentru straturile de fata a peliculelor ce se
aplica pe piele. Solventii lacurilor sunt de natura organica, in timp ce vopselele de
acoperire au ca solvent apa. Cu toate acestea, se pot obtine pelicule cu un luciu
deosebit, asemanatoare celor de lac, cu vopselele de acoperire pe baza de emulsii
nitrocelulozice sau dispersii apoase de poliuretani. Apreturile au compozitia cea mai
simplad, ele pot consta din solvent si liant sau celmult din solvent, liant, colorant si
plastifiant. Metodele de aplicare a vopselelor de acoperire si a apreturilor pe piele
sunt:perierea sau plusarea, pulverizarea, turnarea sub forma de perdea si
imprimarea. Cele mai cunoscute tipuri de finisare a pieilor, dupa structura peliculelor
ce se aplica pe suprafata lor, sunt: “anilina”, * semianilind"“, fata corectata, lac, spalt
cu fata artificiala, etc.

Pentru ca o pelicula de vopsea de acoperire sau apret sa-si indeplineasca
rolul de protective ale fetei pielii si sa-i dea un aspect frumos, este necesar ca sa fie
cat mai aderenta la piele, adica sa posede proprietati de adezivitate. Adezivitatea
este conditionata de proprietatile peliculogenului, de conditiile de formare a peliculei
si de caracterul suprafetei pe care se aplica [146]. In momentul aplicarii unei solutii
de vopsea de acoperire sau apret pe fata pielii este absolut necesar ca acestea sa se
intinda perfect pe suprafata, adica tensiunea superficiald dintre acestea sa fie
redusa la minimum. Pentru scaderea tensiunii superficiale, la solutiile de vopsea de
acoperire sau apret se adauga substante tensioactive ca emolientii sau
emulsionantii. Cresterea adezivitatii peliculelor se datoreste si fortelor mecanice,
adica aderentei lor la neuniformitatile suprafetei pielii pe care se aplica. In afara de
fortele mecanice un mare rol in adezivitatea peliculelor il joaca si fortele specifice
intramoleculare de reciprocitate intre materialele puse in contact.

Operatii mecanice de finisaj; confera pieilor finite unele caracteristici
specifice scopului lor de intrebuintare. Ele se executa asupra pielii in stare umeda si
in stare uscatd, in alternanta cu operatiile chimice, intr-o anumita inlantuire, ce
diferd de la un sortiment la altul, functie de procesul tehnologic [117]. Acestea pot
fi: stoarcere si intindere precum si operatii mecanice de prelucrare a grosimii:
stoarcere si intindere (egalizarea). Pielea iese de la tabacire in stare complet umeda.
Pentru a fi prelucratd mecanic, trebuie indepartata o parte din apa si sa fie supusa
intinderii, in scopul indepartarii cutelor, unor incretituri si de a netezi fata pielii.
Stoarcerea si intinderea pieilor se efectueaza in doua stadii de fabricatie: prima data
dupa tabacire si inainte de cantarire, sortare si faltuire (spaltuirea s-a facut inainte
de tabdacirea in crom) si a doua oard, dupa operatiile umede de finisaj, naintea
uscarii. Se Indeparteaza din piele apa de imbibare si o parte din apa capilara.
Grosimea pielii brute, cat si a pielii tabacite, este neuniforma, ea variind functie de
constitutia pielii. Aceste diferente sunt mult mai evidente la pieile animalelor
mature. Pentru majoritatea scopurilor de fintrebuintare pieile trebuie sda aibd o
grosime uniforma. In afara de acestea, chiar unele operatii ale procesului tehnologic
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de prelucrare a pieilorcer ca acestea sa aibe o grosime cat mai uniforma (lustruirea,
calcarea, presarea fetei, etc.). Spaltuirea se poate efectua in faza gelatina si de piele
tabacita in crom. Faltuirea are drept scop de a egaliza micile neregularitati in
grosime ale pieilor. Se faltuiesc in special pieile tabacite in crom, pentru
sortimentele caracterizate prin moliciune si suplete [146].

Operatiile mecanice care se executda asupra pielii in stare uscata sunt:
operatii ce dau suplete pielii-stoluirea si tragerea la pluta, operatii mecanice de
finisare a fetei pielii- lustruirea, plusarea si perierea, cdlcarea si imprimarea, operatii
mecanice de finisare a partii carnoase - slefuirea, deprafuirea si blanjeruirea,
precum si operatii de valtuire si de masurare a suprafetei pielii.

5.2.2.2.Problema sarii

— Sarea de bucatarie
(clorura de sodiu) (fig.83) se
gaseste in efluentii provenind

S de la tabacarii, ea provenind in

- e e principal din procesele de
s inmuiere si piclare.Apare in

cursul procesului de inmuiere

r» e

ot e daca sunt procesate piei brute
=1 conservate prin sarare sau
B e saramurare, iar In cazul
—- e piclarii, datorita utilizarii ei

e s tehnologice,  drept  coloid

mm - protector.

S S ——

Fig. 83: Optiunea de selectie “Sarea”

inc&rcarea in sare a efluentilor este prezentatd comparativ intre procesele
conventionale si cele sustenabile in graficul din figura 84 remarcandu-se scaderea
acestora in toate stadiile procesului tehnologic unde se aplica tehnici sustenabile.
Pentru atingerea acestor
8 rezultate prin procese
sustenabile se pot urmari in
principal tehnicile de cele mai
practici prezentate in
subcapitolele: 5.2.3.2-tehnici
sustenabile prin finlocuirea
substantelor; 5.2.3.4- tehnici
sustenabile pentru
.. conservare si  depozitare;
Cenugirire 5.2.3.5- tehnici sustenabile
pentru inmuiere - cenusarire
- eliminarea de sare si
5.2.3.6 -tehnici sustenabile
0 20 40 60 80 100 in operatiile de tabacire -
piclu fara sau cu continut
redus de sare.

Finisare
Retanare
Tabicire

Decalcifiere+Samaluire

Inmuiere

OProcese sustenabile B Procese conventionale

Fig. 84: Compartie intre procese urmarind
concentratia clorurilor[ kg/t piele bruta]
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5.2.2.3. Problema sulfatilor

Principala sursa de
sulfati din  tdbacarii este
operatia de decalcificare. Alte
procese tehnologice relevante
pentru concentratia in sulfati a
efluentului sunt tabacirea si
procesele post-tabacire. Sulfatii
se formeaza in timpul oxidarii
sulfurilor in apa uzata.

Sulfatii vin de
sty asemenea din utilizarea
sulfatului de amoniu, a acidului
sulfuric sau a produselor

— chimice cu concentratie mare
o mm. de sulfat (de sodium)( fig.86).
Fig. 85: Optiunea de selectie “Sulfati”

Multe din  produsele

chimice din procesul tehnologic

Finisare contin sulfat de sodium. De

xempl mpusii rom

Retanare exemplu  compus de_ crom

utilizati la tabacire contin mari

Tabacire concentratii de sulfat de sodium,

Decalcifie.. la fel ca si multi agenti sintetici
de retanare.

Cenusirire Incarcarea in sulfati ale

Inmuiere efluentilor din diferitele stagii

ale procesului tehnologic este
prezenta comparativ intre
procesele conventionale si cele
sustenabile in graficul din figura
86.

0 20 40 60

H Procese sustenabile HProcese conventionale

Fig. 86: Comparatie intre procedee urmarind concentratia
in sulfati[ kg/ t piele cruda]

Pentru atingerea rezultatelor in figura 86 prin procese sustenabile se pot
urmari in principal tehnicile de cele mai practici prezentate in subcapitolele5.2.3.2-
tehnici sustenabile prin inlocuirea substantelor, 5.2.3.5-tehnici sustenabile pentru
fnmuiere —cenusarire-substitutie a compusilor de amoniu de decalcificarecuCO, si
reducereaamoniacului, 5.2.3.6 - tehnici de pretabacire cu aldehide, saupretabacire
urmata de tabacire vegetald cu tananti vegetali cu absorbtie inaltd a agentilor de
tabacire precum si 5.2.3.7- tehnici de eliminarea recromarii in procedee de post
tabacire.
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5.2.2.4.Problema sulfurilor

e e — — Continutul in sulfur din

TEHNOLOGII SUSTENABILE IN INDUSTRIA PIELARIEI eﬂuentul proven|nd de Ia

tabacarii se datoreste utilizarii

sulfurii si a sulfhidratului de

sodium in procesul de
deparare ( fig.87).

In conditii de

alcalinitate, sulfurile raman in

solutie.

Fig. 87: Optiunea de selectie “Sulfuri”

Cand pH-ul efluentului scade sub 9,5 se formeaza hydrogen sulfurat: cu cat
pH-ul este mai mic cu atat mai mult hydrogen sulfurat se formeaza, aceasta ducand
la o grava problema de miros, compusul fiid detectat de nasul uman chiar si in
concentratii infime. La concentratii mai mici de 100 ppm acesta nu poate fi insa
detectat prin miros si poate deveni letal. Din acest motiv sectoarele din tabacarii ce
pot fi afectate au nevoie de sisteme eficiente de ventilatie. Aerul extras trebuie
tratat in vederea eliminarii hidrogenului sulfurat.

Existd de asemenea un risc al formarii hidrogenului sulfurat in anumite
conditii anaerobice, Tn apele uzate ce contin sulfati, datoritd actiunii bacteriilor
reducdtoare de sulf. Compusii alifatici ce contin sulf (tioli) pot fi utilizati ca auxiliari
in procesul de deparare. Ei pot fi de asemenea formati prin degradarea proteinelor
ce contin sulf in timpul tratarii apelor uzate. Acesti compusi sunt volatili si fac
necesara monitorizarea aerului din statiile de epurare a apelor uzate; tiolii ramasi in

apa uzata sunt biodegradat;.

Incarcarea in sulfura a
Finisare efluentului din diferitele stagii
T ale procesului tehnologic este
. prezentata comparative intre
Tabacire procesele conventionale si cele
Decalcif.. sustenabile in graficul din figura
88.
Cenusa..
Inmuiere

0 2 4 6 . 8
H Procese sustenabile BEProcese conventionale

Fig. 88 : Comparatie intre procedee urmarind
concentratia in sulfuri[kg/ t piele cruda]

Pentru atingerea rezultatelor in figura nr. 88 prin procese sustenabile se pot
urmari Tn principal tehnicile de cele mai practici prezentate in subcapitolele 5.2.3.2-
tehnici sustenabile prin inlocuirea substantelor,5.2.3.3-tehnici de reutilizarea apelor
reziduale tratate in operatile de inmuiere si cenusarire sau5.2.3.5- tehnici
sustenabile pentru inmuiere —cenusarire prin reducereaconsumului de sulfuri.
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5.2.2.5.Problema azotului

O . Mai mU|§I compusi din ape|e
T uzate din tabacarii contin azot.
Sursa pricipald a acestuia o
reprezinta sarurile de amoniu
utilizate la decalcificare, precum
Si de la produsii de
descompunere provenind de la
proteinele inlaturate din piei in
timpul proceselor de cenusarire
si deparare.

Fig. 89: Optiunea de selectie “Azot”

Azotul amoniacal poate fi transformat in nitrati in timpul tratarii biologice a
apei uzate. Un proces similar poate avea loc (mai lent) in apele naturale.
Deversarea compusilor de azot in apele naturale trebuie evitata si este de preferat
ca ea sa fie reglementata de lege, deoarece:

= azotul amoniacal este toxic vietii acvatice;

. concentratiile ne-naturale de nitrati sunt una din cauzele eutrofizarii
(“inflorirea apei”);

= descompunerea compusilor de azot duce la o cerere mare de oxigen;

* nitratii din apa de baut au efecte nocive la om, in special la varste fragede;

Sursa principala de amoniu din apele uzate provenite de la tabacarii este
procesul de decalcificare.
Incarcarea in amoniu a

Finisare ; . o -
efluentilor din diferitele stadii

Retanare < i
o ale procesului tehnologic este
Tabacire prezentaty comparativ intre
Decalcifiere+Samaluire procesele conventionale si cele
Cenusarire sustenabile in graficul din

Inmuiere figura 90.

o 1 2 3 4 5

B Procese sustenabile B Procese conventionale

Fig. 90 : Comparatie intre procedee urmarind
concentratia in amoniu [ kg/t piele cruda]

Azotul Kjeldahl total

Sursa principalade compusi de azot din efluentii provenind de la tabacarii
este procesul tehnologic de cenusarire. Alte procese importante pentru degajarea de
azot sunt inmuierea, decacificarea si procesele de retanare.
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fncércarea in azot de la

Finisare diferitele stadii ale
procesului tehnologic este
Retanare reprezentata comparativ
Tabacire intre procesele
Decalcifiere+Simaluire conventionale si cele
.. sustenabile in graficul din
Cenugarire figura 91, fiind masuratd ca
Inmuiere azot total Kjeldahl (TKN).

. 1 2 3 4 5 6.7
B Procese sustenabile ﬂ Procese convenglonale

Fig. 91 : Comparatie intre procedee urmarind
concentratiaTKN [ kg/t piele cruda]

Pentru atingerea rezultatelor in figura nr. 84 prin procese sustenabile se pot
urmari in principal tehnicile de cele mai practici prezentate in subcapitolele5.2.3.2-
tehnici sustenabile prin finlocuirea substantelor, 5.2.3.5 -tehnici de inmuiere
cenusarire - deparare prin salvarea parului, substituirea compusilor de
amoniucuaciziorganici, seruirea pieilor brute sau finmuiate, precum si 5.2.3.6-
tehnici sustenabile de tdbacire-retanare-substituirea compusilor de azot din
operatiile post-tabacire.

5.2.2.6.Problema sarurilor de crom (III)

Sursa principala de crom in apele
uzate o reprezinta procesul de
tabacire insa trebuie mentionat
ca efluentii ce provin de la
procesele tehnologice post-
tabacire pot de asemenea
contine crom, in cazul in care
acesta a fost folosit la recromare
(fig.92).

Fig. 92: Optiunea de selectie" saruri de crom ( III) ”

Mici cantitati de crom pot apare si ca urmare a scurgerii acestuia sub forma
de solutie din pielea tabacita, in cursul proceselor tehnologice de dupd tdbdcire sau
retanare. Incarcarea efluentilor in crom din diferitele faze ale procesarii sunt
prezentate in grafic.
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Incarcarea efluentilor in crom
din diferitele faze ale procesarii

Finisare < A
este prezentata comparativ intre
Retanare procesele conventionale si cele
Tabacire sustenabile in graficul din figura
Decalcifiere+Samiluire 93.
Cenusarire
Inmuiere

0 1 2 3 4

H Procese sustenabile B Procese conventionale

Fig. 93: Comparatie intre procedee urmarind
concentratia in crom[ kg/t piele cruda]

Proprietatile tanante ale sarurilor cromului trivalent au fost descoperite la
sfarsitul secolului al XIX-lea. Incepand de atunci, utilizarea lor a crescut continuu,
astfel incat mai mult de 80% din pielea tabacitdaactual la nivel mondial, este tabacita
in crom.

Puterea solutiilor tanante de crom poate fi exprimata ca procent/greutate a
cromului sau ca procent de oxid de crom (III), insa aceste substante sunt prea
insolubile pentru a putea fi utilizate la tabacire. Sulfatul de crom (III)-Cr,SO4- se
dizolva in apa, rezultdnd o solutie ce contine sulfat hidroxid de crom (III)-
Cr(OH)SO0,.

Din totalul tabacariilor din intreaga lume, 80 - 90 % folosesc sarurile de
crom (III) in cadrul operatiunilor de tabacarie. Probabil cd una dintre problemele
cele mai dezbatute de catre cei ce isi desfasoara activitatea in industria tabacariei si
de catre autoritati o reprezinta gradul de toxicitate al cromului. Cea mai mare
cantitate de piei produsa in lume (cca 90%) este tabacita cu saruri de crom, intrucat
pieile tabacite cu crom sunt caracterizate prin calitati superioare de manipulare,
stabilitate hidro-termica mare si proprietati excelente de utilizare, iar intregul sistem
de productie, incepand de la operatiile umede premergatoare tabacirii pana la
operatiile post-tabacire, uscare si finisare au fost adaptate la tabacirea in crom a
pieilor. Multe critici au fost aduse utilizarii sarurilor de crom la tabacirea pieilor, dar
trebuie sa se tina cont de faptul ca cromul poate aparea in diferite stari de oxidare,
iar computii sdi se comportd diferit. Majoritatea compusilor de crom (VI) sunt
extrem de toxici si sunt clasificati cancerigeni.Compusii cromului reprezinta una
dintre cele mai comune cauze de boli de piele profesionale. Crom (III) nu este
considerat sensibilizant, deoarece nu patrunde cu usurinta in piele, dar compusii de
crom (VI) solubili in apa penetreza pielea foarte usor. Cromul (VI) este apoi redus
intra-cutanat la crom trivalent, fapt ce 1i permite sa reactioneze cu proteinele din
piele si sa declanseze o reactie alergica. Problema cromului este, probabil, una
dintre cele mai dezbatute probleme intre autoritati si industria de pielarie, din cauza
diferentei de opinie cu privire la toxicitatea sarurilor de crom (III). Punctul de
vedere al tabacarilor este ca agentii de tabacire cu crom (III) nu sunt toxici si pot fi
comparati cu sarea de bucatarie. Opinia autoritatilor este ca agentii de tabacire cu
crom (III) trebuie considerati toxici, in special pentru mediul acvatic. Ambele parti
sunt de acord insa cu faptul cd compusii cromului (VI) sunt mult mai toxici decét cei
ai cromului (III).Mecanismul de actiune toxica difera pentru cromul hexavalent vs
crom trivalent. Cromul (VI) provoaca leziuni celulare datorita faptului caeste un
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agent oxidant puternic, in timp ce cromul trivalent poate inhiba diferite sisteme
enzimatice sau poate reactiona cu molecule organice. Crom (III), sub forma
naturala, are toxicitate scdzutda, deoarece este necorosiv si trece greu prin
membrane, dar crom (VI) este foarte toxic, deoarece are caracteristici puternice de
oxidare si trece usor prin membrane. Cromul este mentionat in lista 2 din anexa la
Directiva Consiliului Comunitatii 76/464/EEC din 4 mai 1976 privind poluarea
cauzata de anumite substante periculoase deversate in mediul acvatic.

Sarurile de crom(III) nu se gasesc libere in natura. In apa naturala ele sunt
adsorbite de pulberi in suspensie sau formeaza complexe polinucleare insolubile, asa
ca cea mai mare parte a cromului (III) deversat in apele uzate, sedimenteaza. Un
document concis international de evaluare chimica privitor la cromul (III) se
pregateste sub auspicile WHO (Organizatia Mondiala a Sanatatii) si a altor
organizatii internationale.

Si alti agenti tananti ca de exemplu extractele vegetale, sintanii si
aldehidele, prezinta un anumit potential de poluare a apelor de suprafata. Problema,
in ceea ce-i priveste pe acestia, rezida din biodegradabilitatea scazuta si toxicitatea
acestora asupra vietii acvatice.

Agentii tananti vegetali sunt compusi polifenolici.

Taninurile vegetale pot fi clasificate in:

= pirogalol hidrolizabil-pirogalolice- (mirobolan, sumac, castan,etc),
= taninuri condensate bazate pe catehina-catehinice-(mimosa,
quebracho).

Agentii tananti vegetali utilizati reprezinta 15-70% din extractul comercial,
adesea sulfitat, apoi atomizat sau concentrate. Oricum, aceste extracte contin 20%
sau mai mult, ne-taninuri (gume, zaharuri, saruri minerale, acizi organici, substante
insolubile) care sfarsesc cel mai adesea in apa uzata. Concentratia in agenti tananti
din apa uzata este din contra, sub cea utilizata in proces si probabil consista in
produsele lor de oxidare.

Efluentii se incarca cu mari cantitati de COD si denota o biodegradabilitate
redusa. O alta problema a acestor efluenti poate fi continutul in fenol si culoarea lor.

Pentru atingerea rezultatelor in figura 91 prin procese sustenabile se pot urmari
in principal tehnicile de cele mai practici prezentate in subcapitolele 5.2.3.2, 5.2.3.6,
5.2.3.7 si 5.2.3.9 respectiv tehnici sustenabile prin inlocuirea substantelor, tehnici
sustenabile de tabacire, recuperarea cromului prin precipitare si separare, reciclarea si
reutilizarea solutiilor de crom, marirea absorbtiei de crom la tabacire, tehnici sustenabile
prin optimizarea retanarii,tehnici sustenabile de tratare a apelor uzate.

5.2.2.7.Problema solventilor organici

TEHNOLOGI SUSTENABILE IN INDUSTRIA PIELARIE| Solventii organici (fig.94)

sunt utilizati Tn principal la
_ finisarea pieilor.Unii  solventa
organici se mai utilizeaza la
- degresarea pieilor de oaie.
Solventii se Tmpart  dupa
toxicitatea lor. Datorita
volatilitatii lor, solventii organici

sunt emisi in aer.
m3

Fig. 94: Optiunea de cautare "solventi organici”
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Anumiti compusi organici sunt considerati in mod direct nocivi sanatatii
umane sau mediului Mai mult, multi dintre ei pot suferi reactii chimice in atmosfera
ce cauzeaza efecte indirecte, In particular formarea de oxidanti foto-chimici si mai
ales a constituentului lor principal, ozonul. Poluarea cu ozon tropospheric reprezinta
o problema cronicd pe scard foarte larga.

In tabelul 22sunt prezentate informatii similare de la degreasarea pieilor de
oaie. In tabelul 24 se prezintd unii dintre solventii organici utilizati in operatiile
tehnologice de finisare din tabacarii.

Tab. 22:Solventi organici utilizati in degresarea pieilor de oaie.

Degresarea pieilor Degresarea pieilor
piclate uscate

Parafina (kerosene) Tri-clor-etilena
White-spirt Tetra-clor-etan

2-butoxi-etanol
2-etoxi-etanol
Clor-benzen
Hexa-clor-benzen

Solventii emanati din procesele tehnologice cét si manipularea si stocarea
materialelor cu solvent poate cere facilitati speciale de ventilatie pentru protectia
fortei de munca. Riscurile de explozie si foc cer de asemenea adoptarea de masuri
speciale de siguranta. Solventii organici sunt in principal eliberati in aer, dar ei pot fi
gasiti si In apele uzate ale efluentilor. Stocarea si utilizarea solventilor organici
reclama echipamente si precautii special in cazul fiecarui agent utilizat. Aceste
masuri au ca scop reducerea degajarilor in aer precum si a scurgerilor in sol a
acestora, scurgeri ce pot conduce la contaminarea solului si, in multe cazuri, a apei
freatice. Compusii clorurati, de exemplu, pot trece usor prin betonul fundatiilor.
Protectia Tmpotriva focului si a exploziilor are o importanta minora in cazul
solventilor halogenati, dar inlocuirea lor cu compusi non-halogenati poate reclama
luarea de precautii suplimentare de securitate.

O atentie speciala trebuie avuta in cazul hidrocarburilor foarte volatile ca si a
hidrocarburilor halogenate. In functie de componenta lor de baza acestea au un
anumit impact asupra mediului, persistenta si acumularea la nivelul biosferei fiind
factorii ce trebuie luati in evidenta. Proprietatile lor sunt diferite de cele ale
solventilor ne-halogenati din multe puncte de vedere.

Anumiti compusi organici halogenati diminueaza stratul de ozon. In
concordanta cu Protocolul de la Montreal, Comisia Europeanda a avansat ideea
eliminarii treptate a lor,prin adoptarea Capitolului V al Directivei Emisiilor Industriale
curente (si in mod formal a Directivei Emisiilor de Solventi VOC).

Compusii organici clorurati pot fi degajati in cursul urmatoarelor procese
tehnologice: inmuiere, degresare, vopsire, ungere si finisare. Pot fi utilizati fie
solventii Tn stare pura,fie produse ca biocide sau auxiliari utilizati in procesul
tehnologic de finisare, cepot contine compusi organici halogenati. In diferitele
procese tehnologice, aceste produse chimice se folosesc in diferite scopuri; tot ce au
in comun este substitutia cu halogen a unui compus organic. Tetra-clor-etilena, clor-
benzenul, hexa-clor-benzenul sunt exemple de solventi organici halogenati utilizati
in degresarea pieilor de oaie si de porc.
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Directiva 1999/13/EC a Emisiilor de Solventi limiteaza emisiile de solventi
organici volatili din diferitele activitdti si instalatii. Aceste limite sunt acum
specificate in Capitolul V al Anexei VII a Directivei 2010/75/EU. Finisarea cu vopsele
de acoperire a pieilor, unde consumul de solventi organici este mai mare de 10 tone
pe an, reprezintd de fapt activitatea principalda pentru care au fost realizate aceste
reglementari. Implementarea acestor reglementari a avut deja un impact important
in utilizarea compusilor organici volatili la finisarea pieilor in tabacarii.

Limitele emisiilor ce se aplica la finisarea pieilor sunt ilustrate in tabelul
nr.23. Pentru a respecta prevederile Capitolului Val Anexei VII a Directivei
2010/75/EU, solventii utilizati intr-o activitate industriald pot fi utilizati numai daca
ei vor fi apoi recuperati si reutilizati.Tratarea aerului incdrcat in solvent (uzat)
pentru a elimina sau recupera continutul in solventi organici, nu este practica sau
mai degrabd, este foarte scumpa[23]. Motivul principal il reprezintd componenta
amestecului de solventi utilizat si marea fluctuatie a concentratiei acestuia in aerul
uzat.Concentratia variaza intre 100 si cateva mii de miligrame pe metrul cub, la
operatiile de finisare. Extragerea cabinei de finisare are un flux ce poate ajunge la
10 000 m? sau 20000 m? pe ord, pentru o linie de finisare.

Tab.23 : Limitele emisiilor de solventi la finisarea pieilor

Anexa VII a Directivei Consumul anual ELV grame de
2010/75/EU de solvent in solvent emise pe
Activitatea nr.13 tone metrul patrat de
produs final.
Pentru activitati de finisare a <10 150

pieilor de tapiterie si
marochinerie, ca genti, curele,
portofele, etc.

Alte tipuri de finisari a pieilor (cu 10-25 85
utilizari medii)
Alte tipuri de finisari a pieilor (cu <25 75

utilizari majore)

Concentratia variaza intre o suta si cateva mii de miligrame pe metrul cub,
la operatiile de finisare. Extragerea cabinei de finisare are un flux ce poate ajunge la
10000 m? sau 20000 m> pe ord, pentru o linie de finisare. Avand in vedere aceste
caracteristici ale emisiilor, tehnicile de capturare ale lor ce pot fi aplicate sunt
limitate. Echipamentul de spalare umeda a aerului uzat a devenit o optiune standard
in cazul liniilor de finisare moderne, pentru a elimina particulele de praf si aerosolii.
Un scruber cu apa de acest tip elimina oricum o mica parte din continutul in solvent
al aerului uzat. Sunt opriti in special solventii solubili in apa. Tehnicile cu filtre de
carbon active sunt realizabile insa ele nu sunt inca o optiune standard in tabacarii.
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Tab. 24: Solventii organici utilizati in finisarea pieilor.

Substanta (1) [ Nume tehnic |l cAS nr. |l EC nr.

Alcooli

Alcool metilic Metanol 67-56-1 200-659-6

Alcool etilic Etanol 64-17-5 200-578-6

Alcool n-Propilic Propan-1-o1 71-23-8 200-746-9

Alcool iso-propilic Propan-2-o1 67-63-0 200-661-7

Alcool n-butilic Butan-1-o01 71-36-3 200-626-7

Alcool di-acetona 4-hidroxil-4-metil-pentan 2 || 123-42-2 204-626-7
ol

Eter glicoli
2-Etoxietanol 110-80-5 203-804-1
2-Butoxietanol 111-76-2 203-905-0
2-Etoxietil acetat 111-15-9 203-839-2

Butil glycol acetat 2-Butoxietil acetat 112-07-2 203-933-3
1-Metoxi-2-propanol 107-98-2 203-933-1
1-Metoxi-2-Propil acetat 108-65-6 203-603-9

Substantele listate in tabel sunt cele utilizate in mod comun de marile
tabacarii din domeniul BREF.Alte substante (hidrocarburi, cetone sau esteri) pot fi
utilizate Tn tabacarii mici cu productii speciale.

Emisiile de solventi organici netratate de la finisarea pieilor pot varia intre
100 si 3500 mg/m?> in procesele tehnologice conventionale. Jum&tate din emisiile
masurabile vin de la masinile de finisare (cabinele de pulverizare) iar cealalta
jumatate de la uscatoare.

5.2.2.8.Problema agentilor tensioactivi
£ 8 e Agentii activi de suprafata
TEHNOLOGI SUSTENABILE IN INDUSTRIA PIELARIE] (fig.95), fie ei neionici, anionici,
cationici ori amfoteri, pot fi
folositi ca agenti reactivi
principali, ca emulsifianti, ca
- : agenti de reducere a frictiunii,
agenti hidrofobi sau ca anti-
electrostatici. Ei pot fi de

asemenea folositi pentru a usura
dispersarea uleiurilor in apa.

| o oo |
Fig. 95: Optiunea de cautare” agenti tensioactivi "

Surfactantii neionici, precum alcoxilatii, sunt de obicei folositi in cenusarire,
ca detergenti, pentru curadtarea pieilor brute precum si a emulsificarii grasimilor
naturale continute de acestea. Acest tip de surfactanti sunt polietoxilati de tip
aromatic sau alifatic. Utilizarea de nonil-fenoli sau de etoxilati de nonil-fenoli in
industria de piele a fost sever restrictionata de legi ce implementeaza o succesiune
de Directive UE, dintre care cea mai recenta, Directiva REACH. Degresarea pieilor de
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oaie este acum facuta in principal, utilizand alcooli etoxilati cu diferite lungimi de
lant si grade de etoxilare. Acesti compusi prezintd o toxicitate mult mai mica decat
NPE si pot fi degradati la compusi non-toxici. Polietoxilatii alifatici sunt utilizati ca
inlocuitori de NPE.Ei nu se transforma in fenoli si nu au fost detectati in apele uzate
provenite de la tabacarii, atunci cand au fost utilizati. Alchil poliglicolii pot fi o
alternativa la NPE (nonil-fenoli) ei fiind si biodegradabili in conditii aerobice sau
anaerobice. Sunt insa inserati in mici procente in componenta unor produse
comerciale datorita formarii de spuma, asa ca avantajele utilizarii lor sunt limitate.

Surfactantii anionici, ca de exemplu sulfonatii alifatici (cel mai adesea acizii
grasi sulfonati), eter-sulfonatii si sulfatii acizilor grasi pot fi folositi la degresare sau
ca auxiliari de vopsire.

Biodegradabilitatea lor depinde foarte mult de substituirea grupelor alchil.
Cu cat aceste grupe sunt mai legate, cu atat mai dificila va fi degradarea
surfactantului. In functie de surfactant, degradarea poate fi aerobica sau
anaerobica. Acizii benzen-sulfonici alchilati cu structura lineara (LAS) sunt
binecunoscuti, ei fiind utilizati la producerea detergentilor casnici. Ei sunt
biodegradabili si de aceea sunt larg utilizati in tabacarii.

Sunt si alti surfactanti anionici, ca de exemplu polifenoli sulfonati, ce sunt
utilizati in industria de pieldrie si care se regasesc in efluenti. Ei sunt mult mai putin
cunoscuti insa se stie deja ca nu sunt biodegradabili si cd au o mai mare mobilitate
decét LAS. Surfactantii cationici, ca de exemplu sarurile cvadro-valente de amoniu,
sunt utilizate ca agenti de suprafata, agenti de complezare sau bactericide.Ei sunt
numai in parte, biodegradabili. Surfactantii amfoteri, ca glicinatii, nu sunt utilizati in
mod curent in tabacarii.

5.2.2.9.Problema agentilor de ungere

Agentii de ungere(fig.96) pot fi insolubili in apa ori, emulsifiabili sau solubili in apa.
==E Produsele insolubile 1in apa

oe T include uleiurile  naturale
TEHNOLOGI SUSTENABILE IN INDUSTRIA PIELARIE] (animale, vegetale, peste) |,
esterii acizilor grasi sintetici si

produse  petro-chimice. Prin

sulfonare sau alte procese

chimice, agentii de ungere pot fi

- e it i s 1 realizati ca produsi emulsifiabili
e be o in apa (ca de exemplu acidul

gras metil ester sulfonat).
Hidrocarburile  chlorinate cu
lanturi intre C16 si C30 (alcani
clorinati) pot fi de asemenea
Bl ytilizati.
Fig. 96:0Optiunea de cautare ” agenti de ungere”

w Bl Facscont B Googe

Compusii organici clorinati maresc AOX si pot chiar depasi valorile limita ale
emisiilor. Aceste substante pot in principiu fi degradate aerobic si anaerobic, dar
dupa multiple clorinari, degradarea este foarte dificila. In locul degradarii
microbiene, substantele pot fi de asemenea integrate in biomasa bacteriilor.

Carbohidratii de var, substantele mucilogene naturale sau sintetice si
preparatele de umplere sunt adaugate la preparare.
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5.2.2.10.Problemaaltor agenti post-tabacire

==m Pentru a corecta proprietatile
hidrofilice ale pielii (in afara

[T

& & € 0ol

TEHNOLOGI SUSTENABILE IN INDUSTRIA PIELARIEI utilizarii su rfactant”or) sau
pentru a impregna pielea

_ gelatina ca sa se obtina anumite
proprietati impermeabile, se pot

_ ‘ utiliza compusi naturali,
e minerali, substante grase

e e ) sintetice, polimeri, poli-

condensati, compusi complecsi

ai acizilor metalici, derivati ai

siliconului sau compusi organici
per-fluorinati (fig.97).

Fig. 97:0Optiunea de cautare "alti agenti de post tabacire”

Impregnarea cu substante poate fi facuta in acest stadiu al procesului,
pentru a Tmbunatati proprietatile de purtare si rezistenta la abraziune a pielii, ca si
pentru unele utilizri particulare, ca respingerea uleiului, anti-electrostatice,
permeabilitate la gaz sau de intarziere a flacarii. Agentii ce confera pielii proprietati
de respingere a uleiului si de reducere a permeabilitatii pielii la gaz, sunt compusi
organici per-fluorinati, pe baza de, ori fara solvent.

Compusii ce confera pielii proprietati de rezistenta la foc sunt de obicei pe
baza de fosfor , de trioxid de antimoniu sau alti oxizi metalici , de bor ori de azot.

Agentii de reducere a abraziunii sunt foarte similari cu cei de
impermeabilizare.

Agentii electrostatici sunt de obicei agenti activi de suprafata, anionici ori

cationici. Pot fi de asemenea utilizati compusi poli-condensati sau polimeri. Emisiile
din apa uzata provenind de la agentii de ungere sau impregnare pot fi semnificative.
Pe langa cresterea BOD si a COD din apa uzatd, uleiurile de ungere clorinate vor
avea si 0 mare contributie la AOX in apa uzata.
Agentii sechestranti si cei de inmuiere sunt substante problematice datorita abilitatii
lor de a forma complecsi stabili cu metalele grele.Astfel, ei nu numai ca previn in
mod eficient precipitarea, dar si duc la re-mobilizarea metalelor grele din sedimente.
Unele dintre aceste substante sunt greu biodegradabile si includ etilen-diamino-
tetra-acetat (EDTA), acizi carboxilici/dicarboxilici si respectiv sarurile lor (acid
oxalic, formic, oxalate de sodium, formiat de sodium si acid ftalic, respectiv ftalat de
sodium, etc.). Esterii acidului fosforic sunt utilizati ca agenti de inmuiere sau
emulsifianti. Ca exemplu, tri-butoxi-etilfosfatul se gaseste in efluentii provenind de
la tabacarii. Aceasta substanta este problematica deoarece are o mare solubilitate in
apa si o rata mica de biodegradabilitate.

Alti agenti de complexare sunt utilizatti in tabacirea cu Crom ca si agenti
mascanti. Acizii carboxilici si sarurile lor, acizii di-carboxilici si sarurile lor, pot
actiona ca agenti mascanti. Acizii di-carboxilici pun problema la precipitarea
Cromului din statiile de tratare a apelor uzate. Anumiti ftalati, ca de exemplu
ftalatul di-sodic (DSP), sunt de asemenea utilizati ca agenti mascanti in tabacirea cu
crom.
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5.2.2.11.Problema colorantilor si auxiliarilor de vopsire

TEHNOLOGI SUSTENABILE IN INDUSTRIA PIELARIEI coloranti ( fig.98) in efluent pot

decolora apa uzata. In general,
cantitati de 10 ppm sau mai

mari de colorant in apa uzata

- s o s e sunt vizibile cu ochiul liber.

Fig. 98:0Optiunea de cautare ” coloranti si auxiliari de vopsire”

Multi dintre coloranti sunt greu biodegradabili (ei marind COD, BOD si SS) iar in
anumite cazuri ei pot contribui la nivele ridicate ale AOX in apa uzata din efluenti.

Numarul de coloranti utilizati de o tabacarie pentru a colora pielea variaza in
functie de sortimentele de piele finite produse si de masura in care aceste produse
raman “la moda”. Dat fiind ca fiecare tabacarie poate utiliza o mare varietate de
coloranti, aceste produse chimice trebuiesc discutate ca grupe de substante, de
exemplu coloranti anionici si cationici.

Aproximativ 98% dintre colorantii pentru piele pentru vopsirea la butoi, de
pe piata, sunt coloranti ce se fixeaza utilizand interactiunea ionica intre grupele
sulfonate anionice ale colorantului si grupele amino ale colagenului. Prin urmare,
industria de pieldrie utilizeaza pe scard larga colorantii anionici (acizi, directi, in
mordant, pre-metalizati, de sulf). Colorantii reactivi, desi parte a grupei colorantilor
anionici, nu sunt utilizati pe scara larga in tabacarii datoritd pH-ului mare si
temperaturii inalte cerute la folosirea lor. Utilizarea colorantilor bazici este de
asemenea limitata.

Din punct de vedere chimic, colorantii sunt utilizai predominant colorantii
azo, antra-chinonici sau colorantii tri-fenil-metanici. Colorantii azoici reprezinta
grupul cel mai mare al colorantilor sintetici, ca diversitate si consum.
Regulamentele REACH interzic utilizarea acelor coloranti azoici ce (prin reducerea
unei sau a mai multor grupe azo) pot forma una dintre cele 22 de amine cuprinse in
Apendicele 8 al Anexei XVII. Utilizarea azo-colorantilor din Apendicele 9 al Anexei
XVII a regulamentului, este de asemenea interzisa. Acesti coloranti azoici interzisi
nu mai sunt comercial valabili pe piata europeana.

Colorantii metalici consista dintr-un ion central metalic si unul sau doi liganti
azo.Ionul central poate fi fier, crom, cupru sau cobalt in cazul colorantilor pentru
piele. Cei ce contin plumb sau cadmiu nu mai sunt utilizati in Europa.

Agentii de fixare sunt utilizati pentru a micsora cantitatea de coloranti ce
iese din pielea vopsita. Colorantii metal-complecsi au o utilizare speciald in vopsirea
pieilor. Colorantii organici complecsi ce contin crom, cobalt, cupru si fier sunt
utilizati pentru obtinerea unei rezistente sporite la lumina a pielii finite, precum si la
obtinerea unor nuante speciale. Experimentele efectuate au aratat ca, colorantii
metal-complecsi nu afecteaza in mod semnificativ continutul in metale ale deseurilor
obtinute la egalizarea pieilor tabacite fara crom. Astfel, aceste deseuri (razuitura) ce

BUPT



5.2 - Selectarea si organizarea informatiilor folosind platform wordpress.com 129

contin coloranti metal-complecsi sunt biodegradabile, mai putin cele ce contin cupru.
Cuprul are proprietati fungicide si bactericide; de aceea, in concentratii mari,
ingreuneaza degradarea.

In cursul operatiei de vopsire agentii de inmuiere, de uniformizare, de
decolorare, de intensificare a culorii sau de fixare, pot fi de asemenea utilizati.
Aceste produse au efecte diferite asupra colorantilor si pielii. Unii vor mari absorbtia
colorantilor in piele; altii vor usura penetratia in piele a colorantilor. Unele produse
chimice se utilizeaza pentru marirea anumitor proprietati ale pielii produse. Dar,
acestea pot contine substante potential daunatoare,ce pot apare in apele uzate, in
cazul in care absorbtia lor in piele este scazuta.

Agentii de suprafatda pot fi adaugati colorantului. Din punct de vedere
chimic, ei pot fi clasificati in:

» agenti dispersanti (de exemplu esteri acizi sulfatati si amide, condensate de
acizi grasi, alchil aril sulfonati sau produse etoxilate)s
» agenti de inmuiere (auxiliari) ce pot fi impartiti in anionici (de exemplu
alchil-sulfati, alcan-sulfonati, alchil aril sulfonati, etc), non-ionici (de exemplu esterii
acidului fosforic, etc) si cationici (de exemplu eteri alchil aril amine poliglicoli,
derivati aminici, betaine, condensate poliaminice, etc).

Agentii sechestranti se pot adauga apei, ei putand fi impartiti in urmatoarele
grupe: nitrilo-tri-acetati (NTA), acetat tetra etilen diamina (EDTA), polifosfati
(calgon), acizi carboxilici.

Regulatorii de pH sunt: acizii organici, acizii, saruri tampon sau amestecuri a
acestor produse chimice.

Agentii anti-spumanti sunt agenti de finmuiere cu spumare redusa,
amestecuri de alcooli de valente nalte si esteri neutri ai acidului fosforic.

Agentii de tratare finala si agentii de fixare sunt substante active de
suprafatd, in mod particular compusi cationici poli-cuaternari de amoniu, poli-
condensate cationice de formaldehida si alti derivati de azot, ca si , de asemenea,
agenti complexanti anorganici, saruri metalice si combinatiile acestora.

Agentii de decolorare-uniformizare sunt in general utilizati la pieile tabacite
vegetal, in scopul uniformizarii culorii substratului Tnaintea operatiei de vopsire.
Aceasta operatie este foarte rar facutd in cazul pieilor tabacitd in Crom. Produsele
chimice folosite in acest scop sunt : saruri ce degaja bioxid de sulf, acid oxalic,
EDTA, sintani de inalbire, etc. In anumite cazuri este nevoie de a decolora o culoare
obtinuta pe piele; aceasta operatie poate fi facuta utilizand alcalii, ca de exemplu
bicarbonat de amoniu, de sodiu, utilizdnd sintani de inalbire sau combinatii.

5.2.2.12.Problema produselor de finisare

TEHNOLOGII SUSTENABILE IN INDUSTRIA PIELARIEI Componentii de baZé a
finisajelor pentru piele sunt
liantii, agentii de colorare
(pigmenti si coloranti), auxiliarii

- _ si lacurile (fig.99).

Fig. 99:0Optiunea de cautare ” produse de finisare”
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» Problema liantilor

v Un liant (fig.100) este
TEHNOLOGI SUSTENABILE IN INDUSTRIA PIELARIE] constituentul principal al
finisajului, ce formeazaa un film.
materiale impreunad si, datorita
proprietdatilor sale adezive ,
. . adera sub forma de film Ia

: suprafata pielii.

Fig. 100:Optiunea de cautare ” liantii”

Liantii pe baza proteica consista in general din preparate pe baza de
albumina si cazeind. Ei pot sa contina de asemenea aditivi ca ceruri si serlac si sunt
disponibili sub forma de pudra ce poate fi dizolvatd cu hidroxid de sodiu, amoniac
sau borax. Liantii proteici utilizeaza plastifianti , ca de exemplu ulei sulfatat de
castor sau polietilen glicol.

Emulsiile de rasini reprezinta cel mai utilizat liant in tabacarii. Ele includ
acrilati, butadiene, poliuretani si vinil acetati si se prezinta ca solutii apoase.

» “Problema” agentilor de colorare (culoare)

Acestia includ coloranti si pigmenti. Colorantii pot fi utilizati in finisarile
speciale. Ei se prezinta sub forma lichida si sunt in general coloranti pre-metalizati.
Pigmentii formeaza cea mai importantd categorie de agenti de colorare utilizati in
finisarea pieilor. Se utilizeaza atat pigmenti organici cat si anorganici. Cei anorganici
includ oxizii de Fier, bioxizii de Titaniu si negrul de fum (negru carbon). Utilizarea
pigmentilor anorganici ce contin Plumb si Crom VI a fost interzisa prin legislatia ce
implementeaza amendamentele la Directiva 67/548/EEC si 76/769/EEC a
substantelor periculoase.

» “Problema” auxiliarilor

Pentru dispersarea pigmentilor in diversii solventi organici sau in apa se pot
adauga substante active de suprafata. Preparatele pot sa contind de asemenea
ceruri, mucilagii vegetale, produsi pe baza de celuloza sau polimeri ca si coloizi
protectori, uleiuri naturale ori sintetice ca agenti de suplete. Pentru obtinerea de
proprietdti speciale ca de exemplu: rigidizarea grenului, penetrare rapida , anti-
lipire, ingrosare si stabilizare a emulsiilor, plastifiere (ftalati), matizare sau fixare,
se folosesc agentii speciali.

» “Problema” agentilor de reticulare

Acesti agenti se folosesc pentru a se alatura lanturilor polimerice din
vopselele de finisaj, reducand solubilitatea in apa a compusilor. Pot fi utilizati
urmatorii agenti reticulanti:

*  Poli-izocianati (in grund si in lac), ce se utilizeaza cu predilectie in
finisajele pe baza de poliuretan.
= Carbodiimide, pentru grund sau lac oliuretanic.
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= Aziridinele sunt foarte toxice si de aceea au fost inlocuite cu poli-
aziridine, ce sunt mai putin toxice si ce pot fi utilizate in grunduri
sau lacuri.
=  Epoxilati, ce pot fi utilizati numai in lacuri.
= Formaldehida, pentru finisaje pe baza de cazeina sau proteine.
= Etileniminele, de asemenea pentru lacuri, cu mentiunea ca sunt
toxice si cancerigene.
= Oxizi metalici pentru finisajele pe baza de butadiena si pentru
spalturi.
=  “Problema” lacurilor si emulsiilor de lacuire
Acestea formeaza stratul ultim al fixarii unui finisaj. Lacurile sunt produse
prin dizolvarea nitrocelulozei in solventi (de exemplu acetat de etil, metoxi-
propanol, metil-izobutil-cetona). Aceste solutii pot fi emulsionate cu apa si agenti
surfactanti pentru a se obtine emusiile de lacuire. Lacurile pe baza de poliuretan pot
fi de asemenea utilizate.
» “Problema” vehiculantilor
Sunt utilizati pentru a produce suspensiile/dispersiile de lianti in formulele
de finisare. Solventii aposi sau organici sunt considerati vehiculanti. Solventii
organici utilizati pot fi impartiti in doua categorii: solventi, care dizolva liantii (ca de
exemplu acetatul de etil) si diluantii, care permit solutiei deja preparate sa fie
diluatd la vascozitatea ideala pulverizarii (de exemplu metoxi-propanolul, iso-
propanolul).

5.2.2.13.Problema biocidelor

=== Aceste produse pot fi utilizate
in diferite faze ale procesului

TEHNOLOGII SUSTENABILE IN INDUSTRIA PIELARIEI . . Vv v .
tehnologic din tabacarie, pentru

_ a proteja substratul (pielea)
impotriva atacului microbian. In
general ele sunt continute de

- : coloranti, uleiuri si finisajele pe
: baza de cazeinda. In mod clar,

toate aceste substante sunt

potential toxice atata vreme cat

ele sunt folosite in distrugerea
mm Unor anumite forme de viata.

Fig.101:Optiunea de cautare " biocidelor”

Este cunoscut faptul ca in tabacarii biocidele folosite sunt de doua tipuri:
bactericide si fungicide.

Bactericidele sunt in principal utilizate la inceputul procesului de prelucrare
al pieilor, unde pieile brute sunt mai vulnerabile la degradarea microbiana-
conservare si inmuiere. Preparatele comerciale pot contine amestecuri de
biocide.Compusii cuadrivalenti de amoniu: clorura de didecil-dimetil-amoniu este cel
mai frecvent utilizat ingredient activ impotriva bacteriilor. Este utilizat in concentratii
de 0,03-0,1% raportat la greutatea pielii brute.

Alti compusi utilizati la inmuierea pieilor au un spectru de activitate mai larg,
incluzand si activitate impotriva ciupercilor (fungicida). Ca exemple:

= Dimetil-ditio-carbamat de sodiu
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*= N-hidroxi-metil-N-metil-ditiocarbamat
= Tetrahidro-3-5-dimetil-2H-1,3,5-tiadiazin-2-tiona
= 2-tio-ciano-metil-tio-benzo-tiazol (TCMTB).

Aceste produse sunt dozate in cantitati de 0,02-0.1% raportat la greutatea pieilor.

Amestecarea flotelor uzate provenind de la diferitele faze ale procesului
tehnologic reduce concentratia acestor substante in apa uzatd suficient de mult
pentru a preveni efectele adverse la nivelul tratarii biologice a lor. Cea mai mare
parte a reziduurilor este distrusa in conditiile reducatoare din efluentii de la tabacarii
inainte de tratare.

» Problemafungicidelor

Ele sunt utilizate incepand din stadiul de piclare si pana la stadiul de uscare,
datorita faptului ca pH-ul din aceste faze ale procesului tehnologic este mai propice
formarii de mucegaiuri. Pieile piclate de oaie trebuie sa contina fungicide in vederea
protejarii lor impotriva mucegaiurilor, in timpul transportului li al stocarii. Piele finite
chiar, pot fi susceptibile formarii de mucegaiuri daca ele nu sunt bine uscate sau
cand sunt stocate in spatii unde umiditatea relativa este mare.

Fungicidele sunt utilizate la conservarea pieilor proaspat tabacite, ca wet
blue (piei cromate) sau wet white (piei tabacite in sintani), cand acestea sunt
stocate sau transportate pe distante mari inainte de a fi prelucrate ca articole finite.
Substante active ca o-fenil-fenol (OPP), p-clor-m-cresol (CMK), n-octilisotiazolinona
(OIT) si tio-ciano-metil-tio-benzo-tiazol (TCMTB) pot fi folosite in acest scop.

Doua substante active sunt de obicei combinate sub forma de produs
comercial, pentru a maximiza eficienta si varietatea de specii de mucegai controlata.
Din cauza micii diversitati a produselor utilizabile, folosirea compusilor organici de
halogen, ca de exemplu CMK, nu poate fi intotdeauna evitata.

Pentru o conservare buna a pieilor cromate cu CMK sau OPP, trebuiesc
folosite minimum 580/280 mg/Kg, iar in cazul conservarii cu OIT 80 mg/Kg. Pieile
tabacite in sintani (wet white) este mai susceptibild formarii de mucegaiuri decéat
pieile cromate (wet blue). De aceea se recomanda in acest caz nivele mai mari de
1.500 mg/Kg CMK, >1.200 mg/Kg OPP si >600mg/Kg TCMTB. Ca exemplu s-a gasit
ca un nivel de OIT de 400-500mg/Kg a fost ineficient!

5.2.2.14.Problema pesticidelor

Pieile brute pot
TEHNOLOGII SUSTENABILE IN INDUSTRIA PIELARIE] contine pesticide care au fost

aplicate animalelor vii pentru a le

proteja impotriva bolilor in

timpul vietii. Pesticidele sunt

- folosite in fermele de crestere a
e e e animalelor ca protectie impotriva

ectoparazitilor.

Fig. 102:Optiunea de cautare " pesticide”

Pot fi utilizate produse diferite in cazul oilor si a bovinelor. Ele pot raméane
pe pielea animalelor si pot fi introduse in flotele tehnologice din tabacarii.Actual
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exista o tendinta de a inlocui organofosfatii cu piretoizi sintetici, insa acestia din
urma sunt raportati ca fiind mai toxici pentru viata acvatica decat organofosfatii, iar
ambele grupe de substante au fost declarate ca avand efecte perturbatoare
endocrine. Piretroizii sintetici si organofosfatii supravietuiesc conditiilor chimice
agresive ale procesului tehnologic, ei fiind gasiti in cantitati insemnate (dar
respectdnd normele standard de calitate) in efluentii apelor uzate.Utilizarea
anumitor pesticide ca HCH, DDT si naftalinei este interzisa in Europa dar aceste
produse pot fi prezente in pieile brute importate din state non-UE.Comisia
Europeana a regularizat deversarea de biocide prin Directiva 76/464/EEC asupra
poluarii cauzate de anumite substante periculoase deversate in mediul acvatic al
comunitatii. Situatia poate fi diferita in tarile in curs de dezvoltare. Anumite
pesticide ca ,drins” si ,lindane” pot fi gasite in pieile brute importate. Arsenicul este
inca folosit in tratarea animalelor, in anumite parti ale lumii.

5.2.3 Criteriul de ordonare si acces: ,, Cele mai bune practici”

Din meniul principal se selecteaza cu un click domeniul de cautare, Cele mai
bune practici”. Acesta sectiune descrie tehnici (sau combinatii ale acestora), precum si
monitorizarea corespunzatoare, considerate a avea potentialul de atingerea unui nivel
ridicat de protectie a mediului n activitati in domeniul industriei pielariei.Pe cat posibil,
informatiile culese cu privire la fiecare tehnica descriu si avantajele obtinute asupra
mediului, pentru a permite o comparatie a tehnicilor si evaluarea lor in raport cu
definitia BAT prezentate in Directiva 2010/75/UE, anexalll, art.6.3 si anume: "tabacirea
pieilor si blanurilor cu capacitatea de tratare de peste 12 tone de produse finite pe zi”.
Acesta sectiune nu ofera in mod necesar o lista exhaustiva de tehnici care ar putea fi
aplicate in sectorul pieldriei si pot exista si alte tehnici, sau pot fi dezvoltate, care ar
putea fi considerate “ BAT” pentru o instalatie individuala. Astfel,se va derula un
submeniu (navigare secundata) care contine:

5.2.3.1Tehnici sustenabile prin sistemul demanagement de mediu( SMM)

Un sistem de management de mediu este un sistem formal care

demonstreaza conformitatea cu obiectivele de mediu[14].
Ciclul reprezentat ( figura 103) este un model iterativ dinamic, unde incheierea unui
ciclu “curge” in inceputul celui urmator. Si

in intreprinderile de pielarie, un SMM poate
lua forma unui sistem standardizat sau
nestandardizat  ("personalizat"). Ins3,

punerea in aplicare si respectarea unui

sistemstandardizatacceptatpe plan
Management Planificare international, cum ar fi ENIS014001:2004,
aduceo mai mare credibilitate ca urmare a

interactiunii cu publicul, prin declaratia de
mediu si @ mecanismului pentru a asigura
conformitate cu legislatia de mediu in
vigoare. Cu toate acestea, sistemele

Monitorizare nestandardizate pot, in principiu, sa fie la
Implementare

Actiuni corective fel de eficiente, cu conditia ca acestea sa
fiecorect proiectate si implementate.

Fig. 103:Reprezentare functionalitate sistem de management de mediu
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Un SMM poate contine urmatoarele componente:
1. Angajamentul de top management, inclusivde conducere;
2. Definirea unei politici de mediu care include imbunatatirea continuda SMM;
3. Planificarea si stabilirea procedurilor necesare, obiectivele si tintele, in colaborare
cu o planificare financiara si de investitii;
4. Implementarea si operarea procedurilor acordand o atentie deosebita pentru:
(a) structura si responsabilitate
(b) formare, sensibilizare si competenta
(c) comunicare
(d) implicarea angajatilor
(e) documentatia
(f) un control eficient
(g) programe de intretinere
(h) pregatirea, interventia
(i) garantarea respectarii legislatiei de mediu.
5. Verificarea performantei si luarea de masuri corective acordand o atentie
deosebita pentru:
(a) de monitorizare si masurare
(b) actiuni corective si preventive
(c) mentinerea inregistrarilor
(d) auditul intern si extern independent
6. Analiza de managemental SMM;
7. Elaborarea unei declaratii de mediu periodice;
8. Validarea de catreorganismul de certificareextern;
9. Implementarea tehnologilormai curate;
10. Aplicarea benchmarking sectorial in mod regulat.
Fortele motricepentru punerea in aplicareaunui SMMinclud:
oimbunatdtirea performantelorde mediu
*0 perspectivamai bunainaspectele de mediu ale companiei,
ebazd mai buna pentru luarea deciziilor
emotivarea imbunatatita a personalului
eposibilitati suplimentare de reducere a costurilor operationale si imbunatatirea
calitatii produselor
eimbunatatirea imaginiicompaniei
ereducerea costurile denon-conformitate.

5.2.3.2.Tehnici sustenabile prin inlocuirea substantelor

Informatii disponibile de la furnizori, in special cele din fisele tehnice, nu pot
acoperi riscurile de mediu. Reglementarile REACH introduc noi cerinte prin care
furnizorii trebuie sa ofere informatii cu privire la riscurile de mediu, dar punerea lor
in aplicare pentru toate substantele utilizate intr-o tabacdrie este un proces care
trebuie atent monitorizat [53].

»  Substituirea de compusi organici halogenati:

+ Substituirea de compusi organici halogenati la degresare

Existd posibilitati pentru inlocuirea compusi organici halogenati prin utilizarea
solventilor non-halogenati sau prin trecerea la un sistem apos de degresare. Eterii
liniari alchilpoliglicolici, carboxilatii si alchil eter sulfatii potfifolositi in loc de solventi
halogenati. Degresarea cu solvent va duce la unele emisii atmosferice de solventi,
chiar daca sunt recuperati solventii. Depozitarea, manipularea si transportul necesita
masuri speciale de precautie pentru a preveni contaminarea solului prin scurgeri.
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Masuri de prevenire, cum ar fi utilizarea sistemelor inchise, reciclarea solventilor,
tehnici de reducere a emisiilor si de protectie a solului pot reduce considerabil
emisiile.

+ Substituireadecompusi organici halogenati in operatia de ungere

Uleiurile disponibile care nu necesita stabilizare de solventi organici (si, prin
urmare, nu contribuie 1aAOX) si care conduc la o mai buna epuizare a flotelor, sunt
de exemplu, uleiurile de peste. Alcanii clorurati cu catena scurta si mijlocie din
uleiuri pot fi acum inlocuite de exemplu, de polimeri de ungerepe baza de
metacrilat, sau prin uleiurile siliconice sau uleiuri siliconice modificate.

Pentru pieile care necesita un finisaj hidrofug, in functie de cerintele de finisaj
specificate, pot fi utilizati, de exemplu, agenti halogenihidrofugi cu o baza chimica
diferita, de exemplu, formulari parafind, polixiloxani, rasini melaminice modificate
sau poliuretani. In cele mai multe cazuri sunt folosite ragini defluorocarbon.

+ Inlocuirea sau optimizarea compusi organici halogenati din agentii

hidrofugi si anti impuritati.

Pentru pieile care necesita un finisaj hidrofug, in functie de cerintele de
finisaj specificate, pot fi utilizati, de exemplu, agenti halogenihidrofugi cu o baza
chimica diferita, de exemplu,f sormulari parafind, polixiloxani, rasini melaminice
modificate sau poliuretani. In cele mai multe cazuri sunt folosite rasini de
fluorocarbon. Rasinile de fluorocarbon sunt utilizate deoarece au un efect ridicat de
respingere a apei si murdariilor. In trecut, se utilizau sulfonati de perfluorooctan
(PFOS) si acidul perfluorooctanoic (PFOA). Acestea sunt in prezent inlocuite de rasini
defluorocarburi optimizate, bazate pe materii prime cu o lungime a catenei de
patru(C4) sau sase (C6), mai degraba decat o lungime a catenei de opt (C8).
Rasinile fluorocarbon cu lanturi scurte sunt mai favorabile valuate punct de vedere
toxicologic [157].

+ Substituirea compusilor organici halogenati din substante ignifuge.

Pentru industria de pieldrie exista alternative la substantele ignifuge
bromurate. Astfel, o piele ferma cu fibrele dens impletite este mai rezistenta la
flacara decat alte tipuri de piele. Rezistenta la flacara este posibila prin aplicarea
corespunzatoare de sintani precum si adaugarea de rasini melaminice in procesul
de retdbacire, alaturi de selectarea uleiurilor potrivite. Mai mult, aplicarea, de
exemplu, a bromurii de amoniu duce la un efect ignifug. O alta alternativa o
constituie compusii anorganici ai fosforului (precum polifosfat de amoniu). Produsele
de polimeri siliconici folositi in finisare pot conferi o anumita rezistenta la foc.

> Eliminareapesticidelordinmateria prima:

+ Utilizarea produselor biocideaprobate.

Biocidele pot fi utilizate in polimerizare, inmuiere, piclare, tabacire si

procese ulterioare tabacirii. Etapele de tranzitie presupun:
e stabilirea la nivelul UE a unei liste de substante active care pot fi utilizate in
produsele biocide;
e acordarea unei autorizatii pentru produsele biocide utilizate;
e recunoasterea reciproca a autorizatiilor in cadrul Uniunii, astfel incat sa se reduca
povara admi-nistrativa asupra producatorilor;
e punerea la dispozitie pe piata si utilizarea produselor biocide intr-unul sau mai
multe Statele membre sau ale UE;
e introducerea pe piata a articolelor tratate cu biocide autorizate si trebuie sa fie
etichetate in conformitate cu conditiile specificate in regulament.

» Substituirea de agenti de complexare:

Agentii de complexare cum ar fi EDTA (acid etilen) si NTA (nitrilotri-acetat),
sunt utilizati ca agenti de mascare. In afara de a impiedica tratarea apelor uzate,
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agentii de complexare au un impact negativ asupra mediului. EDTA prezinta un risc
special din cauza duratei sale de viata lungad in mediul inconjurator. NTA este mult
mai usor biodegradabil, dar utilizarea sa este de nedorit. Produsele pe baza de
polifosfati si fosfonati pot fi folosite in loc de EDTA si NTA in atelierul de vopsit sau
pretabacire a pieilor wet white .

5.2.3.3. Tehnici sustenabile pentru reducerea consumului de apa

» Procesul de management al apei:

Primul pas in procesul de management al apei utilizate in tabacarii implica
optimizareaconsumului de apa alaturi de scaderea consumului de produse chimice
utilizate in procesul de tratare a apelor uzate si a deseurilor; aceasta va conduce
implicit atat la reducerea dimensiunii necesara a statiei de epurare a apelor uzate
cat si consumul de energie. Desi o reducere a consumului de apa nu reduce sarcina
de multi poluanti, tratarea fizico-chimica a efluentilor concentrate este mai eficienta.
In consecinta, eficientizarea consumului de apa conduce la reducerea costurilor.
Eficientei utilizarii apei poate fi imbunatatita prin: controlul sporit al volumului de
apa de procesare : spalari de tip "Lot" versus "apa curenta", utilizarea de flote
scurte, si un program eficient de intretinere corectiva. S-a constatat in tabacarii o
gestionarea ineficientd a apei, doar 50% din apa consumata este de fapt folosita in
proces, iar cealalta jumatate se pierde din cauze diverse functionari extinse in
procedeele umede, vase debordante, scurgeri, conducte cu trecere continua a apei,
fara ventile de functionare, supra-frecvente spalari de curatarea pardoselilor si
utilajelor, etc. Masurile care trebuie luate Tmpotriva utilizarea ineficienta a apei
implicda un program bine definit pe lucrdtor, o pregatire serioasa, un mod de
comunicare clar, de practica pentru operatori, inclusiv informatii despre ciclurile de
curatare, si instalarea de baza echipamente tehnice, cum ar fi debitmetre si ventile
relativ simple.Tehnica flotelor scurte reduce consumul de apa, timpul de prelucrare,
se realizeaza economii de substante chimice, din cauza unei concentratii eficiente
mai mari si se imbunatateste absorbtia de produse chimice in piei. Se pot utiliza
flote scurte, 40 - 80% flota in loc de 100 - 250% pentru anumite etape de proces.
Cu o combinatie de spalari si flote scurte, se realizeaza economii de pana la 70%
comparativ cu un proces conventional. Un consum de apa de aproximativ: 12 - 25
m? / t (pentru pieile de bovine) poate fi obtinut dacd tbacdria opereazd un control
tehnic eficient si o buna gospodarire a apei.

» Reutilizareaflotelor separate sau a apelor reziduale tratate
Tehnica reciclarii directe a flotelor epuizate, consta in recuperarea flotelor
finale, in vederea reutilizarii acestora. Flotelor recuperate li se aplica corectiile de
volum si de compozitie necesare, dupa care sunt reutilizate la efectuarea operatiei.

Flotele rezultate dupa primul ciclu sunt mai complexe decét flotele initiale,
deoarece contin, pe langa componentele chimice impuse de reteta tehnologica, si de
alte componente, care pot fi produsi de reactie din piele sau rezultati din compusii
chimici din flota initiala.

Din motivul prezentat anterior, pentru a stabili posibilitatile de recirculare,
trebuie analizata distinct, fiecare flota.

+ Reutilizarea apelor reziduale tratate in operatiile de inmuiere si cenusarire

Bilantul de materiale al sulfurilor de sodiu si al varului, la operatia de
cenusarire a pieilor bovine pentru fete de incaltaminte, este prezentat, schematic, in
figura 104 si 105.
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Sulfurainifiali [100' = Consum la depdrare Var initial Consum la deparare
pl [40p] [100 p] [25pl
In flota[ 60 p] In flotii [75 p]
In flota recuperati Pierderi la spilare In flota recuperati Pierderi la spilare
[60 p] [15p] [60 p] [15 p]
Alte pierderi Alte pierderi [10 p]
[5p]
Sulfura ce se poate TRATIE AR Sl;lé‘g:;eieil s[e5 (I))(;:ite In apele canalizate
recupera [40 p] [20 p] [25 p]
Fig. 104: Bilantul sulfurilor la operatia Fig.105: Bilantul varului la operatia
de cenusarire de cenusarire

Examinand cantitatile de sulfuri si de var din schemele prezentate in figura
104, rezultd ca in timpul cenusaririi se consuma cca 40% din sulfurile initiale,
respectiv 25% din varul initial. Restul se regaseste in flota ce se poate recircula (
cca 40% sulfuri si 50% var ) si in apele deversate la canal, provenite din apele de
spalare si din pierderile de flota la manipularea acesteia in afara butoaielor.
Compozitia flotelor de la cenusarire este prezentata in tabelul 25.

Tab. 25: Compozitia flotelor de la cenusarire,raportata la 100 kg piele
strecuita

Componentul Flota initiala Flota epuizata
(ph=12,8) (ph=12,7)

Sulfuri,% 3 1,5
Ca(OH),,% 2 1,2
Azot, % - 0,5
NaCl,% - 0,8
Substante grase,% - 0,35
Total solide, % 5 7
Apa, % 180 140

Din acest tabel rezulta ca, absorbtia in piele, pierderile la filtrarea pe site si
la pompare, reducevolumul flotei finale, recuperate cu 15-20% si ca 50% din
sulfuri, respectiv 60% din var se regasesc in flota epuizata. Aceste valori mari ale
componentelor active justifica recircularea flotelor reziduale de la cenusarire.

5.2.3.4. Tehnici sustenabile pentru conservare si depozitare

Pielea crudd incepe sa sufere modificari dupa 4-5 ore de la sacrificarea
animalului, In special sub influenta microorganismelor. Descompunerea deterioreaza
materia prima, lucru foarte important in cazul urmaririi producerii de sortimente
superioare de piele finita. Fiind deci un material putrescibil, ldasat sa se
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descompuna, produce un miros puternic, neplacut.Conservarea corecta si rotatia
riguroasa a stocului elimind aparitia mirosurilor neplacute de decompozitie.
» Refrigerarea si prelucrarea pieilor proaspete:

Aceasta tehnica este considerata a fi “ecologica pe termen scurt” si se
bazeaza pe oprirea activitatii bacteriilor datorita temperaturilor joase. Temperaturile
la care pieile brute trebuiesc refrigerate depind de durata doritd a stocarii, avand
mare influenta asupra calitatii pieilor crude.

Avantajele procesarii pieilor brute conservate prin aceasta metoda sunt:
* Eliminarea sarii de conservare din apa uzata de la inmuiere-cenusarire;
= Calitatea superioara a pieilor brute; ele sunt mai moi si prezintd mai multa
uniformitate in partea gatului, fiind deci mai usor de procesat;
= Un randament superior cu 1-1,5% in suprafata;
= Un timp tehnologic al operatiei de inmuiere, mai scurt.

Este cunoscut faptul ca sarea ajuta la eliminarea anumitor proteine si de
aceea ea a fost uneori adaugata n procesul de inmuiere; dar, prin procesele
sustenabile se pot utiliza unele enzime in locul sarii.

Beneficiile de mediu obtinute:

= Este redusa aproape complet concentratia de sare din efluentul de la
inmuiere.

5.2.3.5. Tehnici sustenabile pentru inmuiere - cenusarire

» Inmuiere

Printre tehnici aplicatede reducere a emisiilor din aceasta faza tehnologica
se pot preciza urmatoarele:
e utilizarea de piei nesarate
o utilizarea de piei curatate
e recuperarea de sare utilizatda:sarea vrac poate fi recuperata prin scuturare.
Aceasta operatie poate fi efectuata prin utilizarea de echipamente mecanice
construite special pentru acest scop. Aproximativ 6 - 8% din continutul de sare
initiala este eliminat, corespunzand la circa 5% din cantitatea totala de sare de la
tabacarie.
e inlocuirea substantelor specifice: biocide, tensioactivi, hipoclorit
e optimizarea consumului de apa si de control al procesului

Dupa ce sunt luate aceste masuri, sel mbunatateste calitarea standard a
pieilor, iar emisiile de inmuiere pot fi reduse la nivelurile indicate in tabelul 26.

Tab. 26: Reducerea emisiilor de inmuiere

Parametru/t [UM] Calculat la Calculat la
piele cruda greutate greutate piei
pieisarate proaspete sau
congelate
Volumul de apa m3/t 4 2
Total solide Kg/t 130 45
Suspensii solide Kg/t 10 10
BOD Kg/t 10 12
COoD Kg/t 23 23
Total azot Kg/t 1,5 2
Cloruri ( CI-) Kg/t 55 5
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> seruirea pieilor brute sau inmuiate

Seruirea pieilor se realizeaza fie inaintea oricarei prelucrari, sau imediat
dupa nmuiere, spre deosebire de seruirea in gelatind care se efectueaza dupa
cenusarire. Seruitura poate fi vandute la terti sau tabacdria poate avea o instalatie
de valorificare a deseurilor care pot fi prelucrate pentru a produce seu. Atunci cand
se decide daca se seruieste in verde sau in gelatina este important sa se ia in
considerare capacitatea interna de valorizare a acestora sau specificatiile clientilor
pentru aceaste deseuri. Masina de baza pentru seruirea in verde este la fel ca cea
de seruit in gelatind; totusi un cilindru special se instaleaza de obicei pentru
eliminarea murdariilor de pe piei, inaintea ca operatia de seruire in verde sa fie
efectuata.

Beneficii de mediu:

Aceasta tehnica are avantajul unei penetrari rapide si uniforme a
substantelor chimice in etapele ulterioare de prelucrare, precum si economisirea
acestora cu 10-20%. In consecinta si volumul apelor reziduale din etapa de
cenusarire este redus.

> Tehnici de depararea si decalcificare
Tehnici de reducere a emisiilor provenind din acest stadiu ale procesului:
= tehnici cu salvare a parului
* reducerea consumului de sulfuri
* reciclarea flotelor uzate de cenusar (ce contin sulfuri)
= indepartarea sulfurii din efluent
& Tehnici de salvare a parului

Acest tip de proces a fost dezvoltat in special pentru procesarea pieilor de
bovine. Parul iese din foliculul pilos fard a fi degradat [8]. Un sistem de recirculare
cu un filtru este apoi utilizat pentru a separa parul din efluentul ce este astfel mai
putin incarcat cu solide si BOD. Parul conduce la nivele foarte inalte ale incarcarii in
materiale organice ale efluentului si la obtinerea de mari cantitati de namol.Tehnicile
de deparare cu recuperarea parului uzeazacomportamentul chimic diferit dintre cele
doua proteine: cheratine si colagen. Colagenul este proteina din piele in timp ce
cheratina este proteina insolubila continand cisteina, din care firele de par si lana
sunt in principal constituite. Cheratina estestabilizatd in jurul unei legaturii di-
sulfidice (-S-S-). Cheratina integral dezvoltata din par, unghii si din stratul superior
al pielii, epiderma, este foarte rezistentd la atacurile chimice sau biologice,
exceptand sulfurile, care rup legatuturile duble sulfidice ale acesteia. Rezistenta
cheratinei la degradarea chimica poate fi substantial marita prin imunizare: tratare
cu alcalii dar fara sulfuri. Alcaliile transforma legaturile di-sulfidice in legaturi tio-
eter, mult mai rezistente. Cheratina matura este mult mai usor de imunizat decéat
cea tanara. Aceasta mareste diferenta dintre degradabilitatea parului si a radacinii
firelor de par, simplificand tehnica de deparare cu salvarea parului. Imunizarea
poate fi obtinuta prin utilizarea hidroxidului de sodiu, a varului sau a hidroxidului de
calciu si are loc in 1-1,5 ore. Cea mai mare parte a sistemelor de deparare cu
recuperarea pdrului se bazeaza pe imunizarea acestuia.

In practica se folosesc mai multe tehnici insa trebuie notat cd acestea nu
sunt potrivite oricarui tip de piele brutd sau sortiment finit si ca sunt indeobste
utilizate la obtinerea de sortimente de calitate superioard. In general aceasta
tehnica se utilizeaza la pieile bovine pentru incaltaminte, marochinerie si tapiterie,
nu si in cazul articolelor pentru talpi de incaltaminte sau a celor din piele de
caprine.Tehnicile moderne cu recuperare a parului utilizeaza echipamente speciale
de recirculare a flotelor si de separare a parului. Separarea parului este preferabil de
facut in acelasi timp cu desprinderea lui din piele, minimalizand astfel degradarea
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acestuia. Butoaie cu sisteme de recirculare ca si cu sisteme de reglare a
temperaturii si a pH-ului sunt comercial disponibile. Flota este pompatd afara din
butoi, filtrata si introdusa apoi Thapoi prin axul central. Sisteme de recirculare si de
filtrare pot fi adaptate si butoaielor mai vechi, axele acestora fiind utizate ca si cai
de recirculare a flotei. O alta solutie este filtrarea flotei dupa colectarea acesteia la
finalul procesului, filtrarea acesteia pentru recuperarea parului si apoi reutilizarea ei.
In acest caz este posibila utilizarea unui singur element de filtrare la mai multe
butoaie.
Avantajele obtinute in protectia mediului.
= reducerea incarcarii in materiale organice a apei uzate
= volum mai mic al namolului obtinut dupa tratarea apei uzate
= reducerea cantitatii de materiale chimice utilizate la tratarea apei uzate (
tabelul 27).

Tab. 27: Reducerea emisiilorprin tehnici de deparare prin salvare a parului,
comparativ cu tehnicile de indepartare a parului prin distrugerea lui

Tehnici de deparare prin Tehnici de deparare prin

salvarea parului distrugerea parului

Emisie Kg/t de In flota In

parametru piele cruda reziduala total,apele
individuala reziduale

din tabacarii

Total solide 60 30 8

Suspensii 15 70 43

solide

BOD 20 50 28

COD 50 50 28

Azot 2,5 55 22

Amoniac 0,2 25 2

Sulfura 0,6-1,2 50-60 50-60

Volumul de namoluri provenind din instalatia de tratare a apelor reziduale
este redus cu 15- 30%.
+ Reducereaconsumului de sulfuri

Substitutia totald a sulfurilor utilizate ca agenti de deparare nu este
deocamdata posibila in practica, insa se poate ajunge la un grad considerabil de
substitutie [144]. In cazul pieilor de ovine, necesitatea valorificarii superioare a lanii
ca sub-produs conduce la folosirea de cantitati cat mai mici de sulfuri pentru
deparare.

Mai multi compusi organici pe baza de sulfura incluzand tio-glicoli, derivati
tio-ureici, in particular mercapto-etanol, sunt utilizati in sistemele comerciale de
deparare. Toate aceste substante sunt agenti puternic reducatori ce actioneaza in
acelasi fel ca sulfurile. Avantajul folosirii lor este ca ei reduc in mod considerabil
cantitatea de sulfura consumata si deversata in apa uzata. Pot fi de asemenea
utilizate enzime si amine. Combinatii de enzime cu sulfuri se utilizeaza pentru o mai
eficienta indepartare a parului. Utilizarea enzimelor poate conduce insa la
degradarea grenului pieilor.
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Beneficiile de mediu obtinute:

Consumul si deversarea de sulfuri in apa uzatd utilizdnd sisteme comerciale
cu consum redus de sulfuraeste redus cu 40-70%.Procentele de sulfura variaza
intre diferitele metode de depadrare, asa cum se arata in tabelul 28.

Tab. 28: Dozajul de sulfur in diferite metode de deparare

Kg sulfura/
Metoda tona piele
bruta
Depararea cu var —sulfurd cu distrugerea parului | kg/t
Dozaj minim 2.5-4.0
Dozaj normal 3.7-7.5
Dozaj minim pentru depararea cu sulfura 0.6 -1.2
Depararea cu var si sulfura cu recuperarea parului
Tabacarii europene 3.7
Metoda australiana cu sulfidrat de sodiu 4.7
Metoda canadiana cu sulfidrat de sodiu si amine |/ 10.9 (5.4 -
8.1)
Compusi tio
Mercapto-etanol 2.5-5.1
Saruri mercapto acetice 5.0 (3.7 -
6.2)
Saruri mercapto acetice ( Argentina) 3.7 - 3.8
Saruri mercapto acetice cu reciclare a flotelor 3.0
Acid mercapto-acetic si hidroxid de sodiu 2.4
Acid formamidin sulfinic la piei de bovine 2.0 - 3.0
Acid formamidin sulfinic la piei de manzat 2.5-3.3
Saruri mercapto acetice cu agenti reducatori 3.0 - 3.7
Deparare asistata cu enzime 2.5 -4.0
Polizaharide 4.9

+ Tehnici de prevenire a emisiilor deH,S din efluenti

Sulfurile de sodiu sunt prezente in apele de la tabacariile in care se
efectueaza operatia de cenusarire. Chiar dacd se procedeaza la recuperarea
sulfurilor sau la recircularea flotelor de la cenusarire, o parte din sulfuri ajung si in
apele reziduale. Flotele epuizate de la cenusarire contin intre 2,5- 8 g/l sulfuri de
sodiu. Dupa amestecarea cu alte flote concentratia sulfurilor scade, astfel incat
apele evacuate de la tdbacarie contin intre 0,2-0,6 g/l, sulfuri. Dar la contactul
flotelor de la cenusarire cu flotele acide, pH-ul amestecului scade la valori cuprinse
intre 8,5 si 9,5, ceea ce determind descompunerea sulfurilor, cu formare de
hidrogen sulfurat, deosebit de periculos.

In tabelul 27 se prezinta concentratia hidrogenului sulfurat, in atmosfera de
deasupra apelor contindnd sulfura de sodiu, in functie de pH-ul apelor si de
concentratia sulfurii . Pericolul degajarilor masive de hidrogen sulfurat la amestecare
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flotelor de la cenusarire cu alte flote acide, impune tratarea acestora, in vederea
eliminarii sulfurilor, inainte ca ele sa fie amestecate cu alti efluenti.

Tab. 29 : Concentratia hidrogenului sulfurat in atmosfera de deasupra
apelor continand sulfura de sodiu, in functie de pH si de concentratia
sulfurii.

Concentratia | Concentratia sulfurii de sodiu [

H,S in mg/I1]
atmosfera
3 3 Ph= || Ph= | Ph=8 || Ph=9 | Ph=1
cm”H,S/m~] 6 7 0
33 0,14 0,27 1,54 13,7 123
100 0,42 0,83 4,70 41,5 374
1000 4,2 8,3 47,0 415 3740

Indep&rtarea sulfurii de sodiu din apele reziduale se poate face in mai multe

moduri:

= tratarea chimica cu saruri de fier;

= tratarea apelor cu gaze de ardere;

= oxidarea catalitica cu aer

= oxidarea cu peroxizi.

> spéltuire in gelatind

Spaltuirea are drept scop de a uniformiza grosimea pielii sau de a o despica

in doua sau mai multe straturi. Se obtin de obicei un spalt de fata sau pielea
propriu-zisa si un spalt de carne sau spaltul. Spaltuirea se efectueaza asupra pielii
gelatind sau dupad operatia de tabacire in crom. spaltuirea in faza de piele gelatina
se aplica mai ales pieilor ce se supun tabacirii vegetale. Are avantajul ca spaltul
rezultat are o arie larga de utilizare, iar pielea spaltuita cu grosime uniforma, va fi
mai usor patrunsa de substantele cu care se prelucreaza in operatiile chimice. Pielea
gelatina, datoritd microstructurii sale variate, in diferitele zone topografice, are o
umflare neuniforma si de aceea, pentru sigurantd, spaltuirea se face la o grosime
mai mare decat este necesar si aceasta contribuie la un randament mai scazut in
spalt. In vederea realizarii unei spaltuiri exacte privind grosimea, este necesar un
anumit grad de umflare de la o partida la alta de piele. In acest scop, pieile se las3,
fnaintea spaltuirii, timp de 8-16 ore intr-o solutie care contine, de exemplu, 10-12
g/l clorura de sodiu si 0,4-1,0 g/l carbonat de sodiu. Operatia de spaltuire se
realizeaza cu ajutorul masinilor care au ca organ principal de lucru un cutit circular,
sub forma de banda, care este intins pe doud saibe. Pielea este impinsa, in vederea
despicarii, in cutitul circular de doi cilindri, unul canelat si celalalt cu inele.
Spaltuirea in gelatind are avantaje, cum ar fi consumul redus de substante chimice
in operatiile umede , timpul de prelucrare mai redus datorita unei manipuldri mai
usoare , flexibilitatea aplicarii diferitelor tipuri de tabacire, precum si reducerea
cantitatii de deseuri tabacite , respectiv stutuitura si razatura cromata.Pieile de
bovine utilizate pentru producerea de tapiterie sau piei auto sunt de obicei spaltuite
in gelatina.

> Decalcificare si samaluire

4+ Substitutie a compusilor de amoniu de decalcifiere cuCO, si reducerea

amoniacului
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Procedeul de decalcificare cu CO, se desfasoara prin barbotarea continua a
CO, in flota de lucru, derulandu-se in doua etape:

I-transformarea Ca(OH), din piele in CaCOs, sub actiunea CO,, la un pH de 8.3
II-transformarea CaCO; in Ca(HCO3),, sub actiunea CO,, la un pH cuprins intre 4,4 -
8,3Ca(HCO3), este foarte solubil in apa, putdnd fi usor eliminat din flota. Pieile
subtiri pot fi decalcificate mult mai repede decét cele groase sau nespaltuite. Astfel,
decalcificarea gelatinei spaltuite, cu grosime de 1,8-2,5 mm poate dura intre 30-60
minute. La o grosime de 3,5 mm, durata creste la 150-180 minute. Marimea ideala
a flotei este de 70-80%, iar temperatura de lucru este cuprinsd intre 32-35 ° C.
Consumul de CO, pentru diverse valori ale grosimii pielii este dupa cum urmeaza: la
1,8-2,5 mm este 1,2-2,0% raportat la greutatea gelatina. Pentru piei mai groase,
consumul creste la 2,0-2,5 CO, (6,4-9,7 m3 CO,/tona de piele). Pentru reducerea
timpului si siguranta se poate folosi un adaos de 0,6-1,0 (NH,4), SO, sau produse
libere de azot. Pentru a optimiza costul investitional, cantitatea minima de procesat
zilnic este 20 tone.

Efecte:

= Scaderea poluarii cu azot

= Reducerea emisiilor de amoniac
* Fixarea imbunatatita a cromului
- Efect secundar degresare

] Moliciune crescuta a pielii.

Agentii de decalcificare cu amoniu pot fi inlocuiti partial sau total de
decalcificarea cu dioxid de carbon. Metoda e usor de realizat si poate fi
automatizata. Ea necesita instalarea unui rezervor etans de depozitare pentru CO,,
dispozitive de imprastiere si o camera de incalzire care trebuie verificata la intervale
regulate de catre un personal instruit.Prin decalcificarea cu dioxid de carbon, se
poate obtine o reducere cu 20-30% a emisiilor de azot total Kjeldahl si o reducere
cu 30-50 % a consumului biochimic de oxigen in apele reziduale rezultate din
procesul de tabacire. O inlocuire completa este posibild pentru pieile de bovine, dar
procesul poate fi foarte lent la pieile mai groase. La decalcifierea pieii de ovine,
problema utilizarii dioxidului de carbon este cantitatea de sulfura degajata si care
trebuie diminuata.

Agentii de decalcificare cu amoniu pot fi de asemenea inlocuiti cu acizi
organici slabi, cum ar fi acidul lactic, acidul formic si acizii acetici[81]. Nivelele de
amoniu in apa reziduala sunt reduse, dar acesti agenti sporesc volumul de consum
chimic de oxigen.Utilizarea compusilor de amoniu saruri in decalcificare se
inlocuieste partial sau complet injectarea de bioxid de carbon gazos.

+ Substituireacompusilor de amoniucuaciziorganici

Tehnica decalcificarii cu acizi urmadreste ca produsele rezultate in urma
neutralizarii substantelor alcaline sa fie solubilein apa, pentru a fi mai usor spalate,
iar acizii utilizati sa nu umfle pielea gelatind si sd@ nu actioneze liotropic asupra
colagenului. In tabelul 30 sunt indicate rezultatele obtinute la decalcificarea pieilor
gelatina cu diversi acizi.
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Tab. 30: Actiunea de decalcificare a diferitilor acizi

Denumirea || Continutul in CaO al pielii Cantitatea Solubilitatea || Greutatea
acidului | gelatind, mg de CaO sarii de pielii dupa
Inaintea Dup3 indepartata | calciu decalcificare
decalcificarii || decalcificare || din piele % | val/I o o Wi G
greutatea
pielii dupa
cenusadrire
Acid 3,85 1,85 51,9 7,72 116,0
clorhidric
Acid formic_|[ 3,85 1,78 53,8 2,55 107,0
Acid lactic 3,85 1,73 56,0 2,65 -
Acid sulfuric || 3,85 2,20 42,6 0,03 -
Acid boric 3,85 2,42 37,2 0,046 96,0

Rezultd ca acizii mai slabi ca acidul formic si lactic, indeparteaza o cantitate
mai mare de hidroxid de calciu decat acidul clorhidric sau acidul sulfuric. Aceasta se
datoreste constantei de ionizare mari a acizilor puternici care produc o umflare
osmotica intensa a pielii, micsordn-du-i permeabilitatea si prin aceasta franarea
difuziei acizilor in straturile interioare ale pielii si posibilitatea lor de a reactiona cu
hidroxidul de calciu.

Acizii lactic, formic, acetic si butiric au, de asemenea, tendinta de umflare a
pielii, dar avénd o constanta de ionizare mai mica decat acidul clorhidric sau sulfuric
se pot folosi, in anumite conditii, pentru decalcificarea pieilor pentru fete
incaltaminte.

Este bine cunoscut faptul ca produsele dedecalcificarese bazeaza de obicei
pe diversi acizi organici si anorganici, esterideacizi carboxilici, acizi aromatici
neexpandabili, etc. Un auxiliar de calcifiere pe baza de esteri de acizii carboxilici va
fi in mod normal, adaugat fintr-o concentratie del,5% la greutate piele. Chimic, se
adaugad impreuna cu apa (200% pe greutate bland) si timpul procesului este
aproximativ cam 1 - 1,5ore.

5.2.3.6. Tehnici sustenabile in operatiile de tabacire

» Tehnici sustenabile de piclare
4 Piclu fara sau cu continut redus de sare
Solutiile uzate de saramura din procesul de piclare pot fi reciclate in cadrul

procesului de piclare sau refolosite in cadrul procesului de tabacire pentru a reduce
cantitatea de sare si a apei reziduale evacuate la canal. O alta metoda de a reduce
cantitatea de sare si de apa reziduala este utilizarea unei flote reduse de piclare.
Unele procese folosesc o flota medie de piclare de aproximativ 100 %; aceasta se
poate reduce la 50-60%, ceea ce inseamnd ci utilizarea de 0,5-0,6 m® de ap3 per
tona de piele seruite este realizabilda.Sunt disponibile pe piata sistemele fara sare,
bazate pe acizi sulfonici polimerici care nu umfla acid pielea. Exista deasemenea
posibilitatea unei substituiri partiale a sarii prin utilizarea, de exemplu, de acizi
sulfonici aromatici.Tehnica poate fi implementata in orice tabacarie. Utilizand aceste
produse care nu umfla acid pieile, se modifica si caracteristicile pieilor la tabacire si
vopsire.Culoarea pieilor vopsite este diferita utilizdnd un piclu fara sare fata de piclul
traditional si tot procesul de tabacire trebuie modificat. In mod normal, in tabacarii
se foloseste la piclu acid formic si acid sulfuric. Costurile cu alternativa comerciala a
produselor de piclare fara sare, sunt comparabile, uneori chiar mai scazute.
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Beneficii pentru mediu realizate:
= corura de sodiu din flotele uzate este redusa cu aproximativ 1 kg / t piele
bruta.
epuizarea in etapa de tabacire ulterioara este imbunatatita.
» Tehnici sustenabile de degresare
Tehnici de reducere a emisiilor pentru degresarea pieilor de oaie sunt:
= substituirea tensioactivilor bazati pe NPE cu tensioactivi bazati pe alcooli
etoxilati ;
= substituirea solventilor organici halogenati cu solventi non halogenati care
nu contribuie la emisiile de AOX ;
= folosirea de utilaje inchise pentru reducerea emisiilor de solventi organici.
> Tehnici sustenabile de tabacire
Tabacirea poate fi efectuata cu diferiti agenti de tabacire. Cu toate acestea,
aproximativ 90% din piei sunt tabacite cu saruri de crom. Un alt proces bine
cunoscut este tabacirea vegetala.

Tab. 31:Balanta de crom atunci cand se utilizeaza diverse tehnici

Balanta de crom ( kg/tond)
Flote lungi Flote Epuizare Cu Recuperare
conventionale scurte foarte reciclare prin
mare precipitare
Consum total 21,5 15,5 10 12,4- _
13,1
Piele si deseuri 13 9,6 9,6 ) )
de piele
Ape uzate
(incluzand
roteIe_ uvza_te de 7.5 5,2 0,1
la tabacire,
scurgere si 2,8-3,5 0,5
stoarcere)
Ape uzate
(dupa tratarea 1 0,7 0,3
umeda)

+ Cresterea eficientei tabacirii in crom
Absorbtia cromului din baie (epuizarea flotei) depinde de multi factori. Se

pot lua masuri ajutatoare in pasii tehnologici precedenti. De exemplu, o cenusarire
completa in sectiune produce mai multe grupe libere unde complecsii de crom se pot
lega[113]. Spaltuirea dupa cenusarire usureaza penetrarea cromului si reduce oferta
de produsi chimici.Tabacirea clasica cu saruri de crom realizatd in flote lungi se
caracterizeaza printr-o slaba epuizare; 30-50 % din sarurile de crom aplicate fiind
pierdute in apa reziduald. Epuizarea flotelor de tabacire poate fi imbunatatita prin:

= Oferta de crom trebuie optimizatd (trebuie utilizatd cantitatea minima

posibild);

= Parametrii procesului, de exemplu pH-ul si temperatura, trebuiesc optimizati
pentru a mari absorbtia cromului (valorile de la sfarsitul tabacirii de aproximativ
50°C si ph=4 sunt favorabile). T&bécirea nu poate incepe la temperature mai inalte
de 30°C. Temperatura flotei poate fi m&ritd numai in mod progresiv, in timpul
tabacirii, de la temperatura ambianta la cea finala.
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= Flotele scurte ajuta la reducerea ofertei de crom, combinand efectul unei
oferte mici de crom cu o concentratie mare a acestuia.
= Trebuie alocat un timp tehnologic suficient penetrarii si legarii cromului de
substrat.
Avantajele asupra protectiei mediului atinse.
Tabacarii pot sa Imbunatdteasca intr-un mod semnificativ absorbtia
cromului:
= 70-80% absorbtie a cromului se poate obtine printr-o ajustare a
temperaturii, graduale, de la 20°C la 50°C, iar pH-ul de la o valoare de 3,5 la 4,5, in
decursul procesului de tabacire.
= O ratd de pana la 90% de absorbtie a cromului se poate obtine prin
ajustarea atat a para-metrilor chimici cat si fizici ai procesului (nivel al flotei, oferta
de crom).
= O concentratie redusa a cromului in apele uzate va conduce la o mai mica
concentratie a acestuia in namolul ce va fi generat la epurarea lor.

Tab. 32: Emisiile din apele uzate pe tona de piei brute la tabacirea in crom
(incluzand piclarea).

Tabacire cu || Piclu fara sare si

Unitdti pe tona de piele | crom in flote || tabacire in crom
scurte cu epuizare

avansata

Volum de apa m3/t |l 1 0,5

Total solide kg_/t 150 80

Suspensii solide kg/t 7 7

BOD kg/t |3 3

COD kg/t 7 7

TKN kg/t 1 0,5

Amoniac kg/t 0,5 0,1

Crom kg/t 5,2 0,1

Cloruri (Cl-) kg/t 60 28

(5042-) kg/t 30 16

Grasime si ulei kg/t 1,5 1,5

# Marirea absorbtiei de crom la tabacire

Exista doua tipuri de sisteme de inalta (mare) epuizare.

In primul sistem, anumite grupe reactive sunt incorporate in complecsii

tananti de crom. Cromul reactioneaza cu acidul dicarboxolic formand complecsi de o
marime potrivita reticularii.
In cel de-al doilea tip de sistem, reactivitatea colagenului poate fi marita prin
marirea numarului de grupe carboxil ale lantului de amino-acizi din structura
colagenului din piele, pentru a oferi mai multe locuri potrivite reticuldrii. Sunt agenti
speciali (acizi aromatic di-carbon, ca de exemplu acidul adipic sau ftalic, precum si
acizi carbon aldehidici , cum este acidul glioxilic) ce sporesc numarul de legaturi
chimice pretabile legarii cromului in structura colagenului.

Sulfatii sau clorurile de sodium dilueaza de obicei produsii de tabacire pe
baza de crom. Prin reducerea ofertei de crom, degajarea acestor saruri este de
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asemenea redusa. Economiile In crom pot compensa costul mai mare al produselor
chimice utilizate, in comparatie cu un proces de tabacire conventional, cu o eficienta
de 70%.

Reciclarea si reutilizarea solutiilor de crom

Existda doua optiuni pentru reciclarea solutiilor epuizate de la tabacire.
A. Reciclarea acestora in cursul operatiei de piclare.

Daca tabacirea este executatd in flota de piclare, flota epuizatda de la
tabacire va putea fi reciclata numai partial in timpul piclarii viitoare. Pentru aceasta,
flota este trecuta printr-o sita de nailon si, dupa 24 de ore, trecuta intr-un bazin
fmpreuna cu acidul de piclare. Pieile sunt tratate cu saramura, dupa care este
adaugata solutia de piclu/Crom. Dupa trecerea timpului tehnologic de piclare se
adauga cromul curat necesar tabacirii propriu-zise.

B. Reciclarea acestora in cursul operatiei de tabacire.

Daca flotele uzate se recicleaza in cursul tabacirii, pieile se scot din butoi la
sfarsitul procesului, permitand astfel ca 60% din flota sa fie recuperata. La tabacire
se adauga sulfat de crom pudra peste pieile piclate, dupa eliminarea flotei de piclu
(20% din flota ramanand in butoi ca flota reziduald) si apoi se adauga flota
reciclata.

In ambele cazuri pot fi necesare anumite schimbari ale procesului tehnologic
de tabacire, ca de exemplu reducerea cantitatii de agenti mascanti si sare, utilizate.

In ambele cazuri un tanc de depozitare si un filtru de nailon sunt necesare.
Este posibila reciclarea de 10 ori a aceleiasi solutii Tnaintea deversarii. Flota de crom
creste in volum (in loc sa fie deversata in mediu).

+ Recuperarea cromului prin precipitare si separare

Posibilitatile practice constau in:

= separarea sarurilor de crom din efluent prin precipitare, prin indepartarea

apei;

* re-solubilizarea cromului precipitat utilizand acid sulfuric, pentru a fi

utilizat ca substitut partial al sarurilor proaspete de crom;

= utilizarea namolului de Crom ca materie prima intr-o alta industrie.

Aceasta tehnicd este utilizata pentru tratarea efluentilor proveniti de la
tabacirea in crom, inclusiv a apelor de spalare si a celor provenite de la stoarcerea
pieilor tabacite. Se bazeaza pe recuperarea cromului din efluenti si reciclarea
acestuia in procesul de productie. Din punct de vedere chimic, recuperarea cromul
trivalent- CrIII este simplad si cu rezultate excelente in protejarea mediului, dar are
nevoie de control analitic foarte atent efectuat cu echipamente special, ca:

- un tanc separat pentru colectarea efluentului;

- diverse ustensile si reactivi de laborator pentru analiza continutului in

crom, al aciditatii si alcalinitatii;

- un alt tanc prevazut cu agitator si analizor automat al pH-ului, pentru a

permite addaugarea cantitatii exacte de alcalii pentru precipitare;

- un tanc de sedimentare, pentruhidroxidul de Crom ce se va depune;

- un filtru-presa sau o centrifuga pentru namolul de hidroxid de Crom;

- un tanc cu agitator pentru re-solubilizarea hidroxidului de Crom cu acid

sulfuric concentrat.

In cazul in care este necesara dubla precipitare, utilizand diferite produse
de absorbtie a grasimilor sau a altor produse chimice ce se gasesc in flota epuizata,
se vor utiliza mai multe filtre-presa, mai mult timp si in general costul este mai
mare. Cromul trivalent din flotele uzate (de la tabacire, stoarcere, etc) din procesele
de tabacire conventionald este recuperat relativ usor; cel provenit de la tabacirile
cu absorbtie inalta nu se recupereaza,datorita slabei concentratii in crom. Efluentul
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se colecteaza intr-un tanc, dupa@ care se face precipitarea cromului cu alcalii.
Precipitatul se separa din flota , dupa care namolul de crom se dizolva in acid
sulfuric concentrat (pentru 1 Kg Cr,0O; precipitat se folosesc aproximativ 1.9 Kg
H,S0O, concentrat). Flota ramasa fara namolul de crom se deverseazd, in general.
Precipitatul trebuie re-dizolvat cat mai repede, el devenind ne-dizolvabil in timp.
Orice alcalii poate precipita cromul, nsa cu cat este mai puternicd cu atat
coagularea este mai rapida:

- Hidroxidul de sodium si carbonatul de sodium, ca alcalii puternice, vor
conduce la o precipitare rapida si la un volum mare de namol.

- Precipitarea rapida cu agenti aditionali ca polielectroliti pentru a usura
coagularea, are avantajul cd obtinerea namolului de crom se face prin simpla
indepartare a apei.

- Precipitarea lentd cu , de exemplu oxid de magneziu (pudra, cu pH=8)
conduce la obtinerea unui namol mai dens, care permite decantarea; pentru 1 kg
de Cr,0;3 in flota reziduala este necesara o catitate de 0,25-0,4 Kg de MgO, functie
de bazicitatea cromului si de cantitatea de mascanti din flota. Un alt avantaj al
folosirii MgO este ca orice exces de produs nu ridica pH-ul mai sus de pH=10,
aceasta evitand re-dizolvarea namolului de crom la un pH superior!

Impuritatile si produsele chimice tehnologice pot fi ridicate si de aceea este
necesar un finalt nivel de control, impuritatile trebuind sa fie distruse dupa re-
dizolvarea namolului de crom.

Eficienta raportata este de 95-98%, 99%, 99.9% a precipitarii cromului.

Cromul precipitat poate fi reciclat in procesul de tabacire, el putand inlocui
pana la 35% din cromul proaspat. Cum procentul de crom utilizat creste, cantitatea
de crom din apa uzatd deversatd, scade. Aceasta conduce la scaderea continutului
de crom 1in namolul general obtinut din tratarea tuturor apelor uzate din
tabacarii[66].

+ Pretabacire cu agenti fara crom

Unele din retetele de pre-tabacire pot fi realizate cu produse pe baza de
compusi chimici diferiti de crom, pentru a produce piei fara crom. Este acceptata
idea ca daca se face o pre-tabacire si daca parametrii fizici ai pielii tabacite in crom
sunt bine controlati (temperatura minim 60 de grade si bazificarea pana la pH=4.2),
aditia de crom poate fi redusa de la 8% la 5% raportat la greutatea gelatina.

Unele produse chimice de pre-tabacire pot ridica temperatura de contractie
a colage-nului intr-un mod semnificativ. Piclarea si pre-tabacirea pot fi combinate,
desi piclarea nu este intotdeauna necesara. Functie de agentii de tabacire
selectati,pre-tabacirea se poate face fara a schimba in mod notabil caracteristicile
pielii, pentru a da posibilitatea producerii de articole diferite in operatiile
tehnologice ulterioare.

Pre-tabacirea poate fi urmata de diferite procese de tabacire, ca de exemplu
tabacire in crom, vegetala sau cu rasini tanante[149].

+ Pretabacire cu aldehide

Dezvoltarea sistemelor de pre-tabacire “wet-white” a fost perceputa ca o
solutie de protejare a mediului, in idea micsorarii continutului de crom din efluenti si
deseurile solide de la tabacarii. Aceste sisteme au devenit din ce in ce mai utilizate
in productia de piei fara continut de crom, cu aplicatii diferite . Cel mai mare
utilizator al acestor tip de piei finite este industria de automobile, care reclama piei
de o performanta Tnalta. Exista mai multe procese tehnologice posibile plecand de la
stocul de piei in stadiul “wet white”. Pot fi utilizate ca agenii tananti unele produse
chimice pe baza de aldehide si acest procedeu se aplica larg in pre-tabacirea pieilor
fara crom. Produsele pe bazda de formaldehida nu mai sunt utilizate de mult in
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Europa, ele dovedindu-se a fi cancerigene. Gluteraldehida si in special derivatii de
gluteraldehidd@ sunt insd intens utilizati in pre-tébacire. Aceasta metoda trebuie
privita ca o stabilizare a structurii pielii si trebuie suplimentata printr-o tabacire
suplimentara.

Beneficiile realizate in protectia mediului:

Reducerea continutului in crom al efluentului( zero crom in apa uzatd),
precum si al deseurilor solide. Gluteraldehida este un produs chimic cu largi aplicatii.
Au fost intreprinse controale complexe la unitatile urbane de epurare a apelor
pentru a monitoriza orice efect negativ al utilizarii ei si nu a fost identificat niciunul.
Oxazolidina poate de asemenea fi folosita, insa impactul sau fatd de mediu nu a fost
inca definitivat[147].

+ Pretdbacire urmata de tabacire vegetala cu tananti vegetali cu absorbtie
inaltd a agentilor de tabacire

Sistemele cu grad inalt de absorbtie (aprox. 95%) sunt deja disponibile.
Aceste sisteme au in comun o pre-tabacire cu, de exemplu poli-fosfati sau/si sintani.
Sintanii sunt agenti tananti sintetici,fiind in general produsi ca saruri ale acidului
sulfonic polifenolic, obtinuti din diferiti fenoli simpli sau din produse natural fenolice
(ca lignosulfonatii) prin sulfonare si condensare. Folosirea sintanilor in aditie la
taninurile vegetale va usura patrunderea acestora din urma in piele, reducand deci
timpul tehnologic necesar acestei operatii.

Tabacirea in butoi poate fi facuta utilizand procente de flote reduse;acest
sistem reduce si mai mult timpul necesar patruderii taninurilor vegetale in piele si al
operatiei, in general. Procesul tehnologic al pieilor pentru talpi de incataminte este
in sistem “inchis”, cantitatea de flota uzata deversata fiind in acest caz infima.Pielea
este piclata si pre-tabacitd cu acid sulfuric si, respectiv polifosfati; este dupa aceea
mutata in bazinele de vopsire si in final in cele de tabacire. Durata totalda a
procesului variaza intre 7 si 21 de zile, iar cantitatea de flotda deversata dupa
tabacire este infima.

Tab.33: Volum de apa uzata si incarcarea in poluanti per tona piei brute in
principalele metode de tabacire vegetala

Cantitate/t de piele Metoda Metoda
cruda in bazine in butoi
Volumul de apa ,m3 3-4 3-4
Total solide, kg 110-200 65-100
Suspensii solide, kg 10-15 10-15
BOD 5, kg 40-75 25-35
COD, kg 120-220 70-110

5.2.3.7. Tehnici sustenabile de post -tabacire

In cadrul site-ului initiat prin prezenta cercetare doctorala sunt descrise
aspecte referitoare la:
» Tehnici sustenabile prin optimizarea retabacirii
» Tehnici sustenabile prin optimizarea vopsirii
» Tehnici sustenabile prin optimizarea ungerii
» Tehnici sustenabile de uscare
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In cadrul capitolului VI al prezentei lucrari sunt prezentate combinat pe trei
obiective modele tehnice de executarea a retabacirii pentru diverse sortimente de
piei finite.

5.2.3.8. Tehnici sustenabile in finisarea cu vopsele de acoperire

> Tehnici imbunéatatite de finisare cu vopsele de acoperire

Cercetarea si dezvoltarea continua din ultimii ani a condus la reducerea
drastica a emisiilor de solventi.Aceasta s-a atins prin introducerea de materiale noi
pe baza apoasa, ca si a unor metode noi, mai eficiente in aplicarea vopselelor de
acoperire, ca tehnicile imbunatatite de pulverizare sau “roller-coating”-ul.

4+ Finisarea prin procedeul de turnare:

Pielea este trecuta printr-o “perdea” lichida ce se depune pe suprafata sa.
Aceasta tehnica este folosita in aplicarea de finisaje groase (lac, fata corectata).

4+ Finisarea cu Roller coating:

Finisajul se aplica cu ajutorul unui cilindru metalic raiat, ce lasa solutia de
finisaj pe suprafata pielii, metoda fiind similara cu imprimarea. Diferentele consista
in dimensiunile raiajului cilindrului, directia de aplicare si viteza conveierului si a
cilindrului.

Metoda este in general utilizata in finisarea pielor cu suprafete mari, iar
uniformitatea, supletea si grosimea pielii reprezinta parametri tehnologici foarte
importanti . Operatia necesita reglaje foarte atente in ceea ce priveste viteza,
vascozitatea, curatarea cilindrului, pentru producerea calitatii dorite. Aceastd
metoda nu poate fi folosita n cazul finisarii pieilor foarte subtiri, fiind nsa
consideratd “clasica” din moment ce foarte multi tabacari o utilizeazd in mod
curent[72]. Mai multe modele de cilindri speciali au fost create pentru aplicarea de
uleiuri, ceruri si micro-spume, la cald sau la rece. Ele sunt disponibile pe piata si
sunt inens folosite in Europa.

Pentru uscarea finisajului dupa aplicare se utilizeaza acelasi uscator banda,
ca in cazul cabinei cu pistoale de pulverizare.

+ Tehnici imbunatatite la finisarea prin pulverizare:

In aceaste tehnici se utilizeaza pistoale de pulverizare tip volum-mare
presiune-joasa (HVLP). Aceste echipamente pulverizeaza cu un volum mare de aer
la o presiune micd. De aceea, cantitatea de particule ricosata inapoi este redusa in
mod considerabil in comparatie cu echipamentele conventionale. Acest tip de
pistoale nu dau insa rezultate satisfacatoare in cazul unor anumite articole, ca de
exemplu piei de imbrdacaminte sau de incaltaminte ci se foloseste preponderent la
finisarea pieilor de tapiterie.

+ Finisarea cu vopsele pe baza de apa

In procesul tehnologic de finisaj, sistemele pe baza apoasa sunt din ce in ce
mai mult preferate din cauza problemelor de mediu legate de solvent si pentru a
respecta cadrul legal. Se pot utiliza mai multe tehnici:

- Utilizarea pistoalelor de pulverizat tip “Airless”: vopseaua de finisare este
adusd sub presiune si este atomizata printr-o duza , fara a mai utiliza aerul
comprimat. Aceastd metoda se poate utiliza la finisarea cu pelicule groase, de tip
“fata corectatad”.

. Pulverizarea cu asistenta calculatorului: aceasta inseamna ca un sistem
automat “vede” aria (suprafata) ce trebuie finisata, cu ajutorul unui senzor
mecanic, electric sau a unui sistem ultra-sonic si actioneaza deschiderea pistolului
astfel incat vopseaua sa fie pulverizata cu exactitate, numai pe suprafata pieilor.
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Aceasta tehnica este disponibild in versiuni mai mult sau mai putin modernizate si
sofisticate. Trebuie avut grija ca sistemul de detectie sa fie bine reglat[77].
Beneficiile de mediu atinse:

- HVLP si Airless maresc eficienta pulverizarii cu pana la 75% comparand cu
cea de numai 30% in cazul operatiei efectuata conventional.
= Pulverizarea asistatd de calculator poate preveni pierderea a 75% din

vopseaua de acoperire. Emisiile de praf sunt reduse mult, in consecinta si emisiile
de solvent sunt minimizate.

5.2.3.9. Tehnici sustenabile de tratare a apelor uzate

Tratarea apelor uzate consistd intr-o selectie a urmatoarelor procese,
aplicate fie numai in tdbacarie, fie si/sau separate:
+ tratare mecanica
+ tratare fizico-chimica
# tratare biologica
+ eliminarea biologica a azotului prin tratarea namolului.

Tehnicile cu importanta particulara in tratarea efluentilor din tabacarii sunt :
. Oxidarea efluentilor ce contin sulfura inainte de a fi amestecati cu alti
efluenti (in particular cu efluenti acizi), pentru ca la un Ph mai mic de 9.5 se poate
forma hydrogen sulfurat. Efluentii continand sulfura trebuiesa fie amestecati inainte
de oxidarea totald, aceasta trebuie facuta intr-un bazin inchis, cu posibilitatea de
extragere a aerului.

. In locurile unde se practica precipitarea cromului (III) se obitnuieste sa se
separe efluentul continand crom de ceilalti efluenti. Cromul precipitat poate fi
recuperat si reciclat. Acolo unde nu este posibila separarea efluentilor, prin
amestecarea lor se mareste eficienta tratarii efluentilor din cauza faptului ca, cromul
are tendinta sa precipite in prezenta proteinelor in timpul pre-tratarii.

. Tabacariile genereaza efluenti ce pot diferi in mod semnificativ in
compozitie. Pentru a face fata acestui grad inalt de fluctuatie ca volum si
compozitie, statiile de tratare a efluentilor trebuie sa fie monitorizate cu grija si
controlate permanent pentru a optimiza eficienta procesului de tratare, iar
capacitatea de retinere este indicat a fi marita.

» Tratament mecanic

Aceasta include operatii pentru o prima tratare a efluentului. Materiile
solide si continutul organic din apa uzata netratata si ulterior, incarcarile introduse
in stagiul biologic pot fi reduse printr-o separate primara a namolului.

Pretratarea include o filtrare a deseurilor solide (bucati de piele, fibre de
piele) care ar putea bloca tevile sau pompele. Aceste filtre necesitda curatare
regulatda, preferabil automata si mentenanta. Materialul indepartat este mai
concentrat si usor de manipulat. Tratarea mecanicd presupune de asemenea
indepartarea grasimilor, seului si a uleiurilor cat si sedimentarea gravitationala
(decantarea).

Beneficiile atinse in protectia mediului:

Pana la 30-40% din solidele in suspensie (incluzand parul, grasimea
neemulsionata) din efluentul brut pot fi indepartate printr-o filtrare mecanica
adecvata. O operatie preliminara de decantare a efluentului brut poate indeparta
pana la 30% din COD, aceasta micsorand cantitatea necesara de produse chimice de
floculare si reducand, in general, cantitatea de namol rezultata.
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» Tratament fizico-chimic

Tratarea fizico-chimica include oxidarea sulfurii din efluentul de la
cenusarire, precipitarea cromului, egalizarea fluxului, tratarea fizico-chimica pentru
indepartarea COD si echilibrarea. Acolo unde se recupereaza cromul este normala
tratarea separata a efluentului continand crom.

Indepartarea sulfurii din efluent poate fi facuta prin oxidare catalitica (aerare
in prezenta sarurilor de mangan) la tiosulfati si, Tn micd proportie, la sulfati.
Tiosulfatul se descompune apoi n sulf si sulfit ajungand astfel la echilibru. Apa
oxigenata este scumpa si cadnd este utilizata, aceasta se face in combinatie cu
aerarea in prezenta sarurilor de mangan sau fier (II) pentru a evita aparitia
mirosurilor neplacute.

Sulfura din efluent poate fi de asemenea indepartata prin precipitare cu
sulfat feros (Fe II) si aerare. Datorita aerarii se formeaza hidroxid de fier (Fe III) si
sulf; namolul de culoare neagra pana acum fisi schimba@ culoarea in maron si
sedimenteaza mai usor. Impreuna cu hidroxidul de fier (Fe III) o mare parte a
substantelor organice vor sedimenta. Sarurile feroase pot fi utilizate fie la tratarea
efluentilor amestecati din tabacarie, fie a apelor uzate, separat. Precipitarea conduce
la obtinerea de mari cantitati de namol, iar daca sedimentarea nu este suficienta
sarurile feroase dau o culoare maron efluentului. Sistemul cel mai comun pentru
tabdcarii este utilizarea oxidarii catalitice cu ajutorul sulfatului de mangan drept
catalizator.

Oxidarea sulfurii in butoi poate fi completa, insa poate fi necesara
efectuarea unei oxidari combinate, partial in butoi si partial prin oxidarea sulfurii din
efluent intr-o statie special destinata acestui scop. Aerarea poate elimina problemele
cu sulfura si se poate face prin introducerea de aer comprimat in bazin, printr-un
sistem de difuzoare. Sarurile de mangan pot fi adaugate manual. Sistemele continue
de oxidare a sulfurii sunt astazi disponibile cu control automat total. Spumarea
poate fi redusa prin addaugarea de agenti auxiliari sau a unei cantitati minimale de
kerosen.

Oxidarea catalitica nu transforma ireversibil sulfura in sulfati; de fapt reactia
creeaza compusi reversibili apti sa revina la forma de sulfura, in timp (de exemplu
in timpul stocarii , al omogenizarii in bazin fard o buna amestecare). Din acest motiv
tratarea nu este considerata potrivita in cazul lagunelor. La oxidarea catalitica
existd o sansa ca, compusii contindnd amine sa separe din efluent, rezultand in
emisia de mirosuri neplacute. Oxidarea biologicd a sulfurii din efluent este de
asemenea posibild, in timpul tratarii biologice a acestuia.

Daca efluentul continand sulfurd este amestecat cu efluenti ce provin de la
tabaciri vegetale, oxidarea sulfurii poate fi facuta prin simpla aerare. Aditional se pot
folosi saruri de aluminiu (sulfat de aluminiu), cei ferosi producédnd compusi de
culoare neagra cu taninurile vegetale.Precipitarea cromului (III) reprezinta o tehnica
relativ simpla si ea este mai eficienta daca se executd asupra unor efluenti separati,
dupa filtrare. Precipitarea cromului se face prin ridicarea pH-ului la aproximativ
pH=8 utilizdnd alcalii ca, de exemplu hidroxid de calciu, oxid de magneziu, carbonat
de sodium, hidroxid de sodium sau aluminat de sodium. Cromul si alte metale sunt
precipitate ca hidroxizi insolubili. Valoarea de ph necesara precipitarii depinde de
tipul de apd uzata ce contine crom si care se cere a fi tratata. Acolo unde se face
recuperarea de crom (III) prin precipitare flotele sunt de obicei separate. Acolo unde
nu este posibila separarea flotelor uzate sau unde cromul recuperat nu este
reutilizat, se practica amestecarea flotelor uzate, caz in care se foloseste
alcalinitatea flotelor de cenusar la precipitarea cromului din flotele uzate de tabacire.
Precipitarea poate fi inhibata pana la un nivel nesatisfacator de catre materialele
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organice reziduale, de agentii de mascare, de catre alti agenti complexanti, grasimi
sau coloranti prezenti in apele uzate. Suspensiile solide (fibre dermice, etc) trebuie
de asemenea luate in consideratie, dat fiind ca sarurile de crom sunt adsorbite pe
suprafata particulelor coloidale, aceasta inhiband precipitarea pana la valori limita. O
filtrare Tn plus a particulelor solide filtrabile poate fi, de aceea necesara inaintea
deversarii.Echilibrarea fluxurilor si amestecarea efluentilor sunt necesare la tratarea
varfurilor de flux (valoarea fluxurilor maxime). Echilibrarea poate fi facuta dupa ce
fiecare flux (efluent) a fost pre-tratat separat, ca de exemplu oxidarea sulfurii sau
precipitarea cromului. Efluentii ce provin din locuri diferite ale procesului tehnologic
variaza in compozitie si sunt generati la ore diferite ale zilei. Pentru a uniformiza
aceste variatii de compozitie ale efluentilor si a atinge o echilibrare eficienta a
acestora, bazinele de echilibrare (de egalizare) trebuie sa poata retine cel putin
efluentii dintr-o zi plind de lucru. Combinarea efluentilor poate duce adesea la co-
precipitarea poluantilor, acest lucru imbunatatind eficienta indepartarii COD-ului.
Este esentiala buna amestecare a efluentilor astfel incat solidele aflate in suspensie
sa nu sedimenteze, iar aerarea trebuie mentinuta constanta. Este indicat a fi
montate sisteme mecanice de amestecare sau de injectie a aerului deoarece aceasta
imbunatateste flocularea.

Un procentaj substantial al COD-ului si al suspensiilor solide poate fi
indepartat dupa coagulare si floculare. Pentru a optimiza indepartarea lor, ph-ul
efluentului trebuie sa fie adus la nivelul la care agenti de coagulare si floculare sunt
cel mai eficienti.Dupa reglarea valorii pH-ului si trecerii timpului necesar
sedimentarii, se poate addauga un coagulant ca de exemplu sulfat de aluminiu, sulfat
feros sau polimeri de floculare in apa uzata. Aceasta creeaza un produs de floculare
ce sedimenteazd bine si este constituit din produsi chimici precipitati, ca si din
materii organice si anorganice reziduale continute in apa uzatd, in cantitate si
structura functie de pre-tratamentul facut anterior. Daca nu s-a facut o precipitare
anterioard a cromului, se va forma hidroxid de crom in acest stadiu si el va fi
indepartat odata cu namolul primar obtinut. Sulfatul feros indeparteaza de
asemenea sulfurile dar trebuie tinut cont de dezavantajele acestuia. Polimerii de
floculare maresc eficienta acestei operatii dar ei maresc de asemenea considerabil,
volumul namolului obtinut. Dozarea optima si reglarea conditiilor de operare sunt in
mod usual stabilite prin experimente, in practica.

Tehnica flotatiei de indepartare a suspensiilor solide si a altor materii
prezente in efluentul amestecat, se bazeaza pe principiul invers al sedimentarii,
utilizand aer fin sau bule de gaz pentru a urca solidele in suspensie la suprafata, de
unde ele pot fi indepartate. Un sistem des utilizat este cu flotatie cu aer dizolvat
(DAF). Aerul este dizolvat sub presiune intr-un “saturator” in efluentul de tratat.
Cand presiunea este ulterior scazuta in vasul de tratare se formeaza mici bule de
aer ce se ridica si cara solidele aflate in suspensie, la suprafata. Un raclu
indeparteaza periodic “patura”solida formatd. Procesul de flotatie se bazeaza pe
produsele chimice de coagulare si floculare ce alimenteaza fluxul, ca la sedimentare,
pentru a permite procesul de separate a particulelor. Alimentarea efluentului poate
necesitd ajustarea pH-ului, urmatd de dozarea coagulantului potrivit. Un
polielectrolit floculant poate fi de asemenea folosit pentru a optimiza faza de
separatie, in special in cazul solidelor coloidale, cand va fi necesara dozarea lui chiar
fnaintea intrarii efluentului in bazinul de flotatie.

Beneficiile de protectie a mediului :
= reducere a concentratiei substantelor in apa uzata, in particular a cromului si

sulfurilor, ca si in COD;
= pregatirea apei uzate pentru tratarea biologica.
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> Tratament biologic

Dupa tratarea mecanica si cea fizico-mecanica, efluentul din tabacdrie este
in general usor bio-degradabil in statiile de tratare biologica. Efluentul din tabacarie
poate fi tratat cu sau fara addugarea de ape de canal din alte surse. Poate fi
necesara adaugarea de mici cantitati de fosfat, pentru mentinerea activitatii
biologice. Statiile standard de tratare biologica aerobica sunt utilizate in mod curent,
marimea si capacitatea lor depinzand de situatia locala, de exemplu in interiorul
tabacariei sau in afara acesteia. Aerarea prelungita este importanta in cazul
efluentului provenind din tabacarii.

Bacteriile ce reduc sulfatii cresc in conditii anaerobice. Sunt necesare
masuri de prevenire a formarii si degajarii de hidrogen sulfurat, fie prin tratarea
gazului emanat fie prin indepartarea compusilor de sulf fnaintea tratamentului
anaerobic.Procesul anaerobic produce mai putin namol decét cel aerobic. Pentru
tratamentul anaerobic al efluentilor proveniti de la cenusarire, se poate raporta o
reducere a COD de 40-62%. Tratamentul biologic combinat cu cel fizico-chimic
poate atinge un grad de indepartare a COD de pana la 95%. Actual tratamentul
biologic se utilizeaza fara cel fizico-chimic in anumite statii de tratare, ca o masura
de reducere a namolului rezultat din proces.

Cele mai multe statii de tratare biologica utilizeaza metoda “namolului activ
(bio-aerare). Aceasta uzeazad de activitatea metabolica a microorganismelor in
suspensie. Ele convert (schimba) conlinutul biologic convertibil in bioxid de carbon
si namol activ. Alte substante, ca metalele, sunt adsorbite in namol.Oxidarea are loc
in bazine aerate incontinuu. Un timp de tratare de 6-12 ore este in general suficient.
Energia consumata de o statie conventionalda cu namol activ este de aproximativ
1.08-1.8 MJ pe Kg de BODs eliminat. Un sistem extins, modificat, de aerare/
incarcare redusa cu namol activ utilizeaza un timp de retentie mai lung si o mai
mare protectie impotriva socurilor de incarcare. Poate fi necesara o perioada de 1-3
zile, cu un consum de energie mai mare de 3.6 MJ] pe Kg de BODs eliminat.

4

5.2.3.10. Tehnici sustenabile de scaderea emisiilor in aer

» Mirosuri

Mirosurile neplacute pot apare din decompozitia pieilor brute incorect
conservate sau pastrate, din acumuladrile de deseuri, din procesele tehnologice
umede ( inmuiere + tdbdcire) si din procesele de epurare a apelor uzate, neglijent
sau superficial controlate.Mirosurile neplacute nu sunt neaparat toxice insa ele
constituie o problema si un motiv de pléngeri ale vecinilor. In afard de mirosul
natural, distinct al pieilor brute, bacteriile ce degradeaza materia organica pot
conduce la aparitia de mirosuri de putrefactie. Este in interesul tabacarului sa
previna orice degradare a pielii brute (capitalul investit in materia prima fiind mare).
Aceste mirosuri de la pieile brute pot fi efectiv evitate printr-o stocare si conservare
corespunzatoare a lor iar prevenirea aparitiei de mirosuri neplacute de la acumulari
de deseuri, operatii umede sau statia de tratarea apelor uzate poate fi evitata printr-
un control riguros al acestor operatiuni. Deseurile trebuie sa fie indepartate cu
rigurozitate, inainte ca decompozitia lor sa inceapa.Unele substante toxice emit de
asemenea mirosuri neplacute, ca de exemplu hidrogenul sulfurat, amoniacul,
aminele, aldehidele, cetonele, alcoolii sau acizii organici. Aceste emisii pot necesita
exhaustare, fiind nocive. Emisiile din diferitele faze tehnologice pot fi reduse prin
masurile integrate in procesul tehnologic, masuri prezentate in sectiunea 5.2.3.4. si
5.2.3.5.
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» Solventii organici

Din cauza aplicabilitatii limitate si al efectelor tehnicilor de exhaustare a
aerului contaminat, cea mai buna optiune pentru reducerea emisiilor VOC este
utilizarea sistemelor pe baza apoasa, precum si optimizarea tehnicilor aplicate
prezentate in sectiunea 5.2.3.8. Tehnicile de eliminare (exhaustare) a solventilor
sunt importante pentru protectia mediului, insa ele muta problema din aer in apa si
in deseuri solide. Recuperarea solventilor organici trebuie sa fie prioritara, ea fiind
de fapt solutia finald a problemei. Recuperarea si reutilizarea solventilor organici
poate fi fezabila numai daca se foloseste un numar limitat de solventi.

Exista diferite tehnici disponibile de reducere a emisiilor VOC:

# Spalarea umed3,
+ Adsorbtia,

4+ Bio-filtrarea,

4+ Incinerarea.

Spalarea umeda reprezinta tehnica standard pentru tratarea deseurilor
gazoase si ea este eficientd in special in cazul prafului si al aerosolilor. Solventii
solubili Tn apa se dizolva in apa de spalare. Utilizarea crescanda a materialelor de
finisare dispesabile in apa, pe baza de glicoli sau alcooli a condus la eficientizarea
acestei tehnici. Aproximativ 50% din solventii emisi pot fi inlaturati prin spalare
umeda.

Tehnicile de adsobtie ce folosesc de exemplu carbon activ, sunt eficiente
numai daca concentratia/volumul emisiilor este intre anumite limite si ramane
relativ stabila in timp ce unitatea de adsorbtie se incarca. Adsorbtia cu carbon activ
reprezinta tehnica standard pentru eliminarea hidrocarburilor halogenate. Anumiti
solventi organici pot fi eliminati prin desorbtie din materialul adsobant.Dupa
atingerea limitei de reciclare, materialul adsorbant trebuie eliminat. In cazul
hidrocarburilor halogenate filtrele de carbon activ reprezinta singura metoda prin
care se pot atinge parametrii de epurare ceruti de legislatia in vigoare.

Bio-filtrele pot fi de asemenea utilizate. In afara indepartarii mirosurilor
neplacute, ele pot oxida solventii organici solubili ca alcool, cetone, esteri si eteri.
Pentru siguranta operatiilor bio-filtrele necesitaun control atent al parametrilor
procesului. Ele nu pot fi insa utilizate la concentratii mari de solvent.

Incinerarea (catalitica sau termica) este o metoda sigura dar scumpa de
reducere/eliminare a emisiilor de solventi organici si mirosuri neplacute.

» Amoniacul si hidrogenul sulfurat.

In mod normal, primele masuri de reducere a emisiilor de amoniac si
hidrogen sulfurat sunt luate de sistemul de ventilatie. Numai in cazul in care
atenuarea nivelului emisiilor obtinute astfel nu este sub limitele admise, va fi
necesara o tratare a aerului uzat.Scaderea concentratiei acestor substante poate fi
obtinuta cu ajutorul bio-filtrelor, dar trebuie stiut ca la concentratii mari ale acestor
substante microorganismele ce fac filtrarea sunt otravite. In acest caz, o spalare
umeda poate precede sau chiar inlocui bio-filtrarea. Spalarea umedda amoniacului
se face cu o solutie acida, iar cea a hidrogenului sulfurat,cu o solutie alcalina, ca de
exemplu apa oxigenata (peroxide de hydrogen) sau un amestec de hidroxid si
hipoclorit de sodiu.

» Praful si alte particule fine

Pulberile in suspensie pot apare de la operatiile mecanice, ca valcuirea,
slefuirea sau stoluirea. Parametrii de evaluare a pulberilor in suspensie sunt
concentratia, continutul chimic si marimea parti-culelor.Inldturarea particulelor in
suspensie din aereste facuta pentru asigurarea securitatii la locul de munca.
Filtrarea aerului extras este necesara pentru a proteja mediul. Dupa o foarte buna
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filtrare aerul poate fi returnat la locul de munca.Pentru uncontrol foarte bun al
prafului si pentru prevenirea emisiilor accidentale, trebuiesc aplicate urmatoarele
consideratii:
= Praful trebuie controlat la sursa, de exemplu o tabacarie foloseste ambalaje
solubile la produ-sele chimice sub forma de pulberi.
= Operatiile si masinile ce produc praf trebuiesc grupate in aceeasi zona
pentru a facilita colectarea acestuia.
Tehnicile specofice tabacariilor de colectare a particulelor in suspensie sunt
prezentate in tabelul 34.

Tab. 34: Tehnicile de colectare a particulelor in suspensie

Tipul Descrierea tehnicii
tehnicii

Cicloanele permit o colectare foarte eficienta a particulelor mari,
Cicloane || avand costuri de investitie si exploatare mici. Ele pot fi utilizate in
combinatie cu filtre sac si instalatii de spalare umeda.

Instalatii || Aceste sisteme pot fi scrubere Venturi, scrubere cu pulverizare,

de scrubere statice/paturi mobile sau srubere cicloane. Apa poate fi
spalare | reciclata iar suspensia separata trebuie inlaturata. Spalarea umeda
umeda || este aplicabild la particule in suspensie aflate in amestec cu solventi
organici.

Acestea oferd o solutie excelenta , alegerea tipului si a suprafetei
Filtre sac || materialului filtrant fiind critica pentru obtinerea unei bune eficiente.
Acest tip de filtre trebuie sa aibe dispositive automate de curatare (de
exemplu flux de aer invers) pentru inlaturarea “turtelor” de praf din
filtru. Trebuie evitatd umiditatea pentru a nu solidifica praful aflat pe
materialul filtrului.

Concluzii: A

> Productia de piele si blana este un proces generator de poluare. In conditii
actuale, reducerea acesteia, in scopul unei devoltarii sustenabile, este o tinta majora
a industriei de pielarie.Utilizarea unor anumite tehnici in cadrul proceselor de
productie si a unor tehnici de reducere a concentratiei poluantilor pot avea efecte
diverse in mediul inconjurator.

> Managerul responsabil din tdbacdrie trebuie sa cunoascd substantele
chimice si utilizarea lor in cadrul procesului de transformare a pielii brute in piele
finita. In cadrul prezentului capitol al tezei doctorale sunt prezentate solutii necesare
atat specialistilor dar si incepatorilor in tainele meseriei de tabacire a pieilor.

> Sustenabilitatea proceselor de transformare a pieilor este astazi un
imperativ, dar si deziderat in acelasi timp, care poate fi atins si prin utilizarea
solutiilor  prezentate mai sus, care pot fi accesate in site-ul
http://sustainabletechnologiesintheleatherindustry.wordpress.com.

> Acest site este un produs al prezentei teme de cercetare prezentand in
maniera centralizatoare aspectele actuale ale exigentei dezvoltarii durabile in
industria de pieldrie. Astfel se gasesc rapid informatiidespre problematici stringente
ale procesului tehnologic cum sunt cele ale sarii, sulfatilor, sulfurilor, azotului,
sarurilor de crom (III), solventilor organici, agentilor tensioactivi, agentilor de
ungere, a altor agenti post-tabacire, a colorantilor si auxiliarilor de vopsire, a
produselor de finisare, abiocidelor si a pesticidelor.
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> Un alt element de originalitate este corelatia realizata in cadrul site-ului
intre problematici si solutiile existente ca alternativa la practicile actuale, pentru a
raspunde oricarei situatii tehnologice ce se doreste a se incadra in arealul tehnic,
social si de mediu al tabacariilor. Sunt prezentate atdt substante chimice permise
prin legislatia in viguare dar si cele mai bune practici, variate de-a lungul intregului
proces tehnologic de prelucrare a pieilor: tehnici sustenabile prin sistemul de
management de mediu, prin inlocuirea substantelor, pentru reducerea consumului
de apa, pentru conservare si depozitare, pentru inmuiere —-cenusarire, in operatiile
de tabacire, de post - tabacire, in finisarea cu vopsele de acoperire,de tratare a
apelor uzate, precum si de scaderea emisiilor in aer .

> Legislatia de mediu din UE a pus o povara grea pe umerii industriei de
pielarie.

» In sectorul de tabacarie din Romania in care exista mari diferente si
disparitati intre fabrici, aceasta a afectat in mod direct costurile ; pentru a
respecta legislatia de mediu si standardele, costul mediu este estimate la
aproximativ 13% din cifra de afaceri. Este important de notat ca acesata
reprezinta o povara uriasa pentru companiile ce sunt obligate sa suporte,
individual, investitiile in statiile de tratare a apelor industrial si costurile de
operare, in comparative cu statele dezvoltate (de exemplu Italia), unde
costurile sunt mult mai mici datorita sistemului in comun de tratare a apelor
si a deseurilor industrial.

> Pentru a evita aceasta situatie in valorizarea/neutralizarea deseurilor solide,
exista o initiative la nivelul APPBR, de a dezvolta in viitor o satie comuna.

» In conformitate cu directive IPPC (96/61) si a Ordonantei Romane 152/2005
(care transpune Directiva CE), se aplica “Fabricilor de tabacire a pieilor brute
cu o capacitate mai mare de 12 Tone de produse finite pe zi”, ceea ce
inseamna ca nicio tabacarie din Romania in acest moment nu atinge aceasta
capacitate. Pe de alta parte, reglementarile de mediu oblige tabacariile
romane sa aplice recomandarile BAT ,pentru a se pozitiona in parametrii
impusi si a mentine permisele de mediu, de functionare.

» In ultimii 5 ani grupul tinta a raportat investitii de mediu de aproximativ
641.000 Euro, in principal pentru statii de tratare a apelor.

» De asemenea, aproximativ 425.400 Euro au fost cheltuiti in ultimii trei ani
pentru activitati de cercetare (din acestia 50% reprezinta contributiile
companiilor) dedicate dezvoltarii de tehnologii ce respecta mediul si de
solutii noi de reducere/valorificare a deseurilor.

Se contureaza o abordare mai orientata spre crearea de valoare adaugata:

- nu se cauta sistematic realizarea de economii prin externalizare;

- se tenteaza privilegierea mentinerii intreprinderii, a activitatilor ce

favorizeaza cresterea veniturilor gratie contributiei lor la crearea de

. valori.

In aceastd perspectiva se poate sustine ca abordarea fondata pe scaderea
costurilor trebuie sa fie finlocuita cu o logica bazatd pe crearea de valori.
Intreprinderile care doresc externalizarea activitatilor trebuie sa aiba in vedere ca
asemenea optiuni si, in particular, impactul in timp al unei asemenea decizii asupra
lantului creator de valoare.

Evolutia actuala pledeaza pentru adoptarea unui demers fondat pe crearea
de valori ca si criterii de alegere intre externalizare si integrare.
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‘ CAPITOLUL VI

MODELE TEHNICO-ECONOMICE PENTRU
SUSTENABILITATEA RETABACIRII PIEILOR

6.1. Know-how-ul executarii retabacirii pieilor — un raspuns la
problemele actuale

O definitie a know-how-ul se regdseste in Regulamentul privind exceptarea
acordurilor de transfer de tehnologie de la aplicarea prevederilor art. 5 alin. 1 din
Legea concurentei nr. 21/1996, care, aratd ca ,know-how-ul este un pachet de
informatii practice nebrevetate, rezultand din experienta si testare, care sunt
secrete, substantiale si identificate”. Aceastd definitie este preluata din Decizia
Comisiei Europene nr. 4087/ 30.11.1988 si din Regulamentul nr. 772/2004 privind
aplicarea Articolului 85(3) din Tratatul de Uniune unor acorduri de transfer de
tehnologie. Regulamentul Comisiei Europene analizeaza fiecare dintre cele trei
trasaturi ale unui pachet de informatii devenit know-how, dupa cum urmeaza [15]:

e Acest ansamblu de cunostinte, denumit generic know-how (in limba franceza
savoir-faire) are caracter secret, in sensul ca nu este general cunoscut sau
usor accesibil persoanelor din mediul care se ocupa in mod obisnuit cu acest
gen de informatii. Caracterul secret al acestui pachet de informatii nu
presupune ca fiecare componenta, formuld, definitie tehnica in parte sa fie
total necunoscutd, insa valoarea lui comerciala este data de faptul ca
informatia respectiva - in conexarea elementelor acesteia este secreta.

e Know-how-ul trebuie sa fie substantial si identificat. Pentru a fi substantial,
know-how-ul trebuie sa includa informatii importante pentru fabricarea,
vanzarea produselor sau pentru prezentarea serviciilor pe piata, relatiile cu
clientela, gestiunea administrativa si financiara.

Know-how-ul este substantial daca el este util beneficiarului, fiind apt sa-i
amelioreze pozitia concurentiald si rezultatele si sa-i asigure eventual patrunderea
pe alte piete. Pentru a fi substantial, know-how-ul trebuie sa fie original [11].
Originalitatea know-how-ului nu se apreciaza prin raportare la fiecare element al
sau, ci prin raportare la conceptul unitar care este know-how-ul. Este posibil ca
unele elemente ale know-how-ului, privite individual, sa nu fie originale, ele putand
fi cunoscute de catre beneficiar pe alte cdi sau prin alte metode decat prin
transmiterea know-how-ului. Chiar si in aceste conditii si chiar in ipoteza in care nici
unul dintre elementele know-how-ului nu este original, vom fi in prezenta unui
know-how original si substantial daca modul in care aceste elemente sunt imbinate
si puse sa lucreze este original.

Know- how-ul este un factor de mare importanta, ca forma de manifestare
a cunoasterii in actiune, care constituie astazi resortul determinant in industria
pielariei in cadrul economiei de piata.
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Tab. 35: Corelatie intre tipul pieilor brute
si suprafata de obtinut

Pentru ca sortimentul de

Tipul Suprafata || Randament || icje produs si satisfacd cerinta
de LiCy , 1< f;ata Sopalt consumatorului cat si obiectivele
greutate [ Kg/m= f [ m~] [%] producatorului, trebuie adoptat un
L [kg] ansamblu de masuri prestabilite,
Piei brute sistematice, corespunzatoare
bovine etapelor de pregétire a productiei,
4-8 5,9 R conducerii acesteia si urmaririi
8-12 59 - rezultatului final la utiliz_avtor. _
In practica, din

12-16 2,9 - cunostintele despre structura si
16-20 6,2 20 originea pieilor brute care constituie
20-25 6,6 35 resursa de fabricatiei respective,
din analiza structurii calitative a

25-30 74 45 partizilor  efectiv receptionate
30-35 8,7 U 50 precum si din corelatiile intre tipul
35-40 9,5 : 53 de greutate a pieilor brute si
40-45 9,9 o 65 suprafata cu fata si randamentul in
spalt preconizat a fi obtinut (tabelul

46 11,0 73 35), se stabilesc pieile care
B 32 12,2 62 urmeaza a fi introduse in fabricatie.
B 40 9,5 72 Productia de piele “ecologica”
Piel cal > 2 - pentru n tapitarea mobilei si a
— — automobilelor a devenit o industrie
Piei brute porcine din ce in ce mai importantd, in
3 |l 4,5 - special odatd cu progresele din
6 || 5,0 _ sectorul automobilelor, ca urmare a
= 5.2 = tendintei tot mai mare a oamenilor
L de a utiliza pielea in sectorul

automobilelor si mobilei tapitata cu piele atat acasa, cat si la locurile de munca [7].
In prezent vénzarile de piele pentru tapiterie auto s-au dublat. Caracteristicile
specific acestui tip de piele sau, cu alte cuvinte, mentinerea unor standard inalte de
calitate pe anumite niveluri a oferit un mare profit pentru acest tip de produse
fabricate. Utilizarea pielii pentru companiile auto nu mai este o chestiune de
prestigiu. Se incearca diversificarea prin modificarile variatiei materialului specific in
vehicule de categorie mica si mijlocie.

Gama sortimentala traditionald este foarte variata [tab.36], fiind cunoscute
in mod obitnuit in categoria pieilor moi bovine sortimente de piei fete, piei protectie,
spalt protectie si spaltul captuseli. Pieile fete grupeaza sortimentele de piei netede,
piei tip bizon, piei lac, spalt fete acoperit si spalt velur. Dintre finisajele traditionale
de piei netede, pot fi evidentiate sortimentele nappa, fox fata neteda ( FN), buffo si
fox fata corectatd. Fiecare dintre acestea pot fi realizate in diferite categorii de
grosimi, incepand de la 0,9-1,2 mm péna la 2,2-2,4 mm. Codificarea sortimentelor
si a culorilor din specificatiile de lucru sunt absolut necesare pentru buna gestionare
a urmaririi traseului pieilor in partizi de lucru in timpul procesului de fabricatie.
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Tab. 36: Exemplu de gama sortimentala dintr-o tabacarie

Cod Grosime [ mm ]
Sortiment culoare
1,0-1,2 | 1,2-1,4 | 1,4-1,6 | 1,6-2,0 || 2,0-2,2 | 2,2-2,4
Nappa
a. Piei
netede Box FN
Buffo
1.1. Box FC
Piei b. Piei bizon
fete
c. Piei lac
g d. Spalt fete
'g acoperit
2 €. Spalt velur
o
E 1.2 Piei protectie
:g 1.3 Spalt protectie
™ | 1.4. Spalt ciptuseli
2.1. Nappa
L]
£
s —
g_ 2.2, Mesina
S
E 23 spalt
g
o
I3

Alaturi de productia de piei moi, pot fi realizare produse de confectii,
respective incaltaminte si articole de imbracaminte, articole de protective precum
palmare si manusi protective, dar si piei cromate si produse de valorificare a
deseurilor, precum diferite rezine, pigmenti, etc.

6.2. Realizarea probelor

Probele s-au realizat atéat in cadrul statiilor pilot in atelierele tabacariilor cu
care s-au semnat cate un accept de colaborare a prezentei cercetari doctorale
conform anexelor nr.I-VIII.

S-au avut in vedere realizarea a 3 obiective:

I. Realizarea de piei pentru producerea de articole incaltaminte copii,
marochinarie si tapiterie ( mobila si auto) prin obtinerea suportului tip
wet-white;

II. Simplificarea retdbacirii cu sintani a pieilor vegetale prin tehnici
sustenabile;

II1. Dezvoltarea gamei de fabricare a pieilor pentru tapiterie auto si mobila

cu continut redus de formaldehida libera.

6.2.1. Materiale si metode

Metodele de lucru au respectat succesiunea fazelor de fabricatie, utilizand
insd in retetele probelor experimentale, produsi chimici omologati in corelatie cu
cerintele beneficiarilor si cu conditile de Ilucru impuse de principiile de
sustenabilitate a productiei.
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In acest studiu s-au selectat aleatoriu piei ovine, caprine si bovine de
diferite proveninte, respectiv din Romania, Franta, Egypt, Tunisia,USA, Nigeria,
India si Brazilia. De subliniat este faptul ca stabilirea originii si a tipulul de piei brute
introduse in fabricatie reprezinta dincolo de interpretdrile normelor de consum si a
cursului pieilor brute la bursele de marfuri, o stiinta si o experienta aparte. In acest
sens, avand in vedere faptul ca in structura costului de fabricatie, pana la 70%
reprezinta valoarea materiei prime, balanta alegerilor dintre calitate si pret dar si
stapanirea tehnicilor comerciale din acest domeniu sunt esentiale.

Importanta operatiei de retanare s-a marit datorita faptului ca in ultimii ani
operatiile de cenusarire si tabacire au fost mult rationalizate. Astazi, totul se face
printr-un proces standard, iar proprietdtile specifice ale diferitelor sortimente se
ajusteaza in decursul retanarii si al ungerii. In capitolul 5 al prezentei cercetari
doctorale este prezentata o posibilitate facild de alegere a produselor chimice in
functie de compania producdtoare, de denumirea produsului, clasa produsului
chimic, modul de aplicare, baza majoritara, continutul in substanta activa si ph-ul de
lucru. Coroborand toate aceste informatii cu obiectivele probelor de realizat grefate
pe principiul sustenabilitatii productiei, se pot proiecta diverse retete de fabricatie.

Pentru obtinerea caracterului dorit al pielii finite se folosesc combinatii de
produse, fiecare reteta de lucru tinzand sa gaseasca combinatia perfecta pentru
fiecare obiectiv de realizare a esantionului de piele dorit. Inainte de a incepe trebuie
sa cunoastem exact ceea ce dorim sa obtinem prin procedeul de retanare precum si
ce aspecte optice si specificatii tehnice trebuie sa respectam[26].

Pentru realizarea primului obiectiv de obtinere a suportului tip wet-white
pentru producerea de articole incaltaminte copii, marochindrie si tapiterie ( mobila si
auto), s-a pornit de la ipoteza cd pieile tabacite wet white (tabacire fara crom)
conduc la sortimente foarte diferite fata de cele tabacite in crom. Cele mai multe
piei obtinute prin aceste metode sunt tratate cu gluteraldehida dupa piclare.
Temperaturile de contractie sunt mult mai mici decat la pieilor cromate. De aceea,
in tabacirea fara crom sunt adaugati sintani. Aceasta conduce deasemenea la 0 mai
buna stoarcere si egalizare. Pieile nu vor fi “arse” in timpul operatiei mecanice de
egalizare. Pieile wet white depozitate mai mult timp trebuiesc de obicei tratate cu
sintani pe baza de glutaraldehida sau formaldehida modificatd, datorita faptului ca
stocarea pe o perioada mai lunga schimba proprietatile si structura pieilor. Acesta
insd nu se intdmpla in cazul pieilor cromate, unde se observa numai o acidifiere mai
mare dupa stocarea indelungata prin eliberarea de acid sulfuric.

Fibrele dermice trebuiesc Ilubrificate fintr-un mod care sa garanteze
proprietati bune de valcuire, elasticitate si moliciune. De asemenea ungerea
influenteaza alte proprietati ca alungirea, rezistenta la rupere si valoarea de ceata.
Au fost utilizate produsele ale caror caracteristici sunt prezentate in tabelul 37.
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Tab. 37. Uleiuri utilizate si caracteristicile lor esentiale

Nr. | Denumire Baza X [
PR m = /] /] ] ]
crt. || produs majoritara % ,g §°\a ?‘, E g .':_‘ .':_‘ .':_‘ .':_‘ ’ﬁ
2t |32 = 5038 |32 (32
°8 35|35l s2 s |=2 |=5 [s£
-0 ng | >af < Wz |[wo hao nwz
1. Synthol CP 996 Ulei vegetal sulfitat si || anionic 50 7,0 | 2h 2h 2h 2h 2h
ulei sintetic pe baza
de parafine
2. Synthol FL 327 Emulsii polimerice si anionic 47 55 ||+/-30min || 1 h 1h 0min |l 2h
uleiuri sintetice
3. Synthol PD 990 Uleiuri sintetice, esteri || anionic 48 6,5 1h 1h 1h 15 min || 0 min
fosfati si acid succinic
4. Synthol WP Uleiuri sintetice | anionic || 45 7,0 || 0 min Dmin [|Omin [[Omin f[1h
fosfatate esteri  ai
acidului succinic
5. Sulphirol CF 177 | Ulei de peste special anionic 65 7,0 |l 2h Rh 2h 2h 2h
6. Synthol CS 606 Polimeri fosfati anionic 37 7,0 || 30 min 0 30 min |[ 0 min 1h
naturali si sintetici
Tab. 38. Sintani utilizati si caracteristicile lor esentiale
Nr. || Denumire Caracterul chimic Substantd || Aspect pH
crt. | produs activd (10% sol)
1. Syntan SF 156 Acizi fenol sulfonici condensati 95% Pudra alba 6,0-7,0
2. Syntan SG Acizi fenol sulfonici condensati 93% Pudra alba 4,5-5,5

Trei retete reprezentative acestui obiectiv sunt prezentate in tabelele 39-41:

Tab. 39: Seria I- proba 1. Obtinerea de piei wet-white pe suport de piei de

oaie piclate

Opdrachtgever:
Vat No.:

Customer:
Animal:
DOrigin:

Article:

Colour:
YWeight:
Thickness:

¥ based on:

M.O.4 Project No.: |MANESCU TRANDAFIR Mic
serial-probal Prod. Hame:

| SARG Country: IEu-mt L
| sheep, pickied -] Technician: [Fr v
IEg\'pt X

l.‘.l:‘r WHITE PRE-TANNING v | Type Recipe

[N.-.n.-.al - Recipe:

[5.000.0 ] ‘waarde Type toegestaan: B, Cof D
[u‘;-sm'-ED X,

| icked weight ]

Create New Recipe
Number

Save Index

Send To

Print Customer

Print Recipe
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6.2 - Realizarea probelor 163

Temp| Drum | pH
‘C | Time
Process | Product +5 |#10% | + 0.2 |Remarks Gram Time Sign

degreasing gre iww 150 water 40 | > T.o00.0
=zalt 10 sale 1o | 6-7"Be X 500.0
+ 400 THE SkINS | -
it 1i Tensoattivo INT | - S0.0
is 0.2 Microspic |5 30 | x 0.0
drain d TAKE OUT THE SKEINS | -
pre-tarnage petare ww S0 water 25 | x 2.500.0
salt Bisalt o |6%e = 300.0
+ A00 THE SKINS i34 | ek .
bic i + 0.7isodumbicarbonate 300 4.5 |hedke = 35.0
pf + 2 Mowaltan PF*° =] | X 100.0
156 + 5! Syntan SF 156 150 |STCP OM X 250.0
nestday; m 541 e hd
drain d | x

Mod de lucru:

Utilajul in care se fac probele este butoiul rotativ, specific tabacariilor, cu o
viteza de rotatie de 14-18 rotatii/minut. Se pregateste o solutie de 10% sare la o
densitate minimd de 6,5° Be sau 1,07 g/cm?®, in care se adaug3 pieile de oaie
piclate in prealabil. Dupa o agitare de 10 min, se adaugda degresant, respectiv,
Tensioactivo IVT si fungicid, Microspic IS, continuand agitarea butoiului 30 min. Se
scurge flota si se incepe retanarea cu flota redusa de apa rece si sare la o densitate
de minim 6° Be sau 1,05 g/cm® in care pieile sunt agitate pentru 5 minute. Se
controleaza pH-ul care trebuie adus la o valoare superioara de 4, cu bicarbonat de
sodiu. La acest Ph se incepe pretdbacirea cu gluteraldehida modificata ( produsul
Novoltan PF). Aditional se adaugda un sintan fenolic ( Syntan SF 156) pentru
relaxarea fibrelor si umplerea pielii astfel incat operatia ulterioara de egalizare sa fie
usurata.

Syntanul SF 156 este un agent tanant utilizat pentru piei suple, cum ar fi
piei pentru ncaltdminte, marochinarie, imbracaminte, tapiterie auto sau mobila.
Pieile sunt scoase din butoi si ldasate pe boc minim 3 ore , dupa care se face
egalizarea la grosimea dorita.

Pretabacirea este necesara pentru ca suportul wet-white sa reziste
temperaturii inalte care se dezvoltd la masina de egalizat al carui cilindru are o
viteza de 1800 rotatii/min.

Tab. 40: Seria I - proba 2: Obtinere de piei wet-white pe suport de piei de
oaie

Dpdrachtgever: M.OA Project No.: |MANESCU TRANDAFIR Mic Create New Recipe
Vat No.: serial -probal Prod. Mame: | PRE-TAMNMED WET WHITE Humber
Customer: [58RG ] Countiy: |t z Save Index
Animal: | Sheep x Technician: [rr ¥ —
Drigin: l Egypt * | SendTo
Article: | Bagleather hd Type Recipe

Colour: _..‘l.-.ru- al - Recipe: )
Meight: [.500.0 ] waarde Type toegestaan: B, Cof D HLHEE v
Thickness: :' 0,6+0,8 mm v

% based on: _. Shaved weight = Print Recipe
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- Temp| Drum | pH
*C | Time
Process % |Product 5 [+10% | +0.2 [Remarks __|Gram Time Sign |
| wash o iAo 200;: water 30 [ | > 11,000.0
is 0.2 MICROSPIC IS 15 4 11.0
drain / wash / drain dwd =
 neutralizing n W water 30 ! = 8,250.0
BN ! = 110.0
sf 60; 47 |dhekpH hd 551
bic. i+ 45! 55 |BOG:blue100% = 22.0
drain d ) b
retanning re W 30 ! = 27500
156 60 ! = 550.0
158! = = 275.0
=g 10 ! = 275.0
AT = 165.0
we 50 | = 110.0
fatliguoring f W +..100:water 50 ! = 5,500.0
606 6 Synthol GS 808 = 330.0
208 2;Polyol HS 808 = 110.0
wp 2: Synthol WP = 110.0
pf 2iNo PF™ 120 | |E-- 110.0
fa .3 3%30 | = 165.0
drain / wash / drain_idwd =

Mod de lucru:

Procesul tehnologic prezentat in reteta nr. 2 este o modalitate practica de
obtinere a pieilor de oaie wet-white pentru marochinarie. Dupa o spalare cu apa si
produs antiseptic ( Microspic IS), necesara eliminarii razaturii de la egalizare, se
face o neutralizare cu un sintan ( Syntan PN) si produsi alcalini pana la un ph
superior de 5. Dupa scurgerea flotei de neutralizare se trece la retabacirea wet-
white propriu-zisa la care se folosesc sintani de inlocuire ( SF 156 si SG). Acestia au
fost utilizati pentru a conferi moliciunea si elasticitatea dorita sortimentului
respectiv.

Ungerea se realizeaza cu uleiuri speciale ( Synthol GS 606, Synthol WP si
Polyol HS 808. Acestia sunt agenti de ungere pe baza de polimeri, care, spre
deosebire de uleiurile clasice pe baza de grasimi naturale animale sau acizii grasi
sintetici, confera o plinatate superioara pieilor finite, evitdnd defectul de curgere si
dand valori BOD mult inferioare, deoarece se leaga total.

Tab. 41: Seria I- proba 3.
Obtinere de piei wet-white pe suport de piei de capra piclate pentru
sortiment “nappa”.

Dpdrachtgever: INOIGO CHIMIE Project No.: |MANESCU TRANDAFIR Mic

Yat No.: sefial-proba 3 Prod. Name: SendTo
Customer: | Jacqueviel & Cathala Country: I.‘:thl.u-;ds - R
Animal: l(ml,udftd T Technician: [rr - Print Customer
Origin: IFr.-ncr | (lego}
Article: [ Wet white garment nappa Type Recipe Print Recipe
Colour: l White Recipe:

Weight: [2.500.0 | ‘waarde Type toegestaan: B, C of O Print LPL
Thickness: | uresaveD .

2 o) GIa lF‘vcldrd weight | Creat:uN;tE};lecpE Save Index Print Result
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6.2 - Realizarea probelor 165

- Temp|Drum| pH
C | Time

Process * |Product =5 | = 10| = 0.2 | Remarks Gram Time Sign

depickling dp 200 water 25 | = 5,000.0
salt 10 salt 15 Ber [6-78e S

. A0D THE SKING 0z |dede =

bic i « 05izodium bicarbonate 30 45 |dece 1= 125
223l o aigyntan WP 223 &0 | ) 75.0
ss |+ BiSutans 180 [sToe o =l oo

niext day: m 1) | 2t

drain d [ =

wash W i 200 yater 25 [ = 5000
427 1; Utanit 427 15 [ ) 25.0

drain d | 1=,

rieutralizing n iy 160 water 25 | 2l 3.0600
55 2 Syntan MM 555 [ ) 50,0
bic 0.5} zodium bicarbonate 75 4z |dhecp = 125
bicz + 04! sodium bicarbonate a0 45 |checkpd =) 10.0

drain { wash { drain: dwd | =

tanning L= Bl mater 28 | b 1,.260.0
sz 20! Syntan S [ - s
tioZ 1i Tikanium di-owide =11} | = 260
3770+ aisulphiral HF 377 [ & 75.0
rw 3} Sunthal Fiw-hew 50 [ = TE
wae e 100 yeater 50 [ = 28000
BOE 4 Synthol G5 605 | ) 000
rw 4} Synthal Fw-New [ =k non
H 4} Syneatan TL 75 [ =f  onn
Fa - 21 Formic acid [110] 2u30 [ = 500

drain { wash { drain: dwd | L

Mod de lucru:

Proba 3 a urmarit obtinerea de piei wet-white din piei de capra pentru

articole imbracaminte.
Procesul prevede pregdtirea unei bdi de sare cu o densitate superioard de 6,5° Be
sau 1,070 g/cm? dup care se adaug$ pieile piclate in prealabil. Se regleazé ph-ul la
o valoare superioara de 4 si se adauga doi sintani de pretabacire , respectiv Syntan
VP 223 si  Syntan S. Acesti sintani pe baza fenolicd au rolul de a substitui
glutaraldehida din alti produsi. Pretabacirea dureaza 4 ore dupa care pieile piclate se
“odihnesc” pe boc minim 3 ore. Pieile sunt apoi egalizate la grosimea doritd si
reintroduse in butoi Se spald cu apa rece si un produs special, respective Utanit
427, care este un sechestrant impotriva eventualilor ioni de fier din apa. Acest
produs subtituie EDTA-ul care incepand din 2013 a fost interzis in utilizare, prin
regulamentul REACH.

Dupa spalare se continua cu o neutralizare la un ph superior de 4,5 dupa
care se trece la retabacirea propriu zisa facuta cu Syntan S. Sortimentul fiind alb, s-
a adaugat si un pigment alb
(TiO,). La final se executa ungerea cu un buchet de uleiuri naturale si sintetice
specifice si se fixeaza cu acid formic.

Pentru realizarea obiectivului al doilea de simplificare a retdbacirii cu sintani
a pieilor vegetale prin tehnici sustenabile, s-a pornit de la ipoteza ca sintanii, rasinile
si poliacrilatii sunt agenti utilizati in mod alternativ sau aditional cromului si
taninurilor vegetale, in cursul procesului tehnologic.

Existd o mare varietate de sintani, din care unii sunt greu , altii sunt usor
biodegradabili. Cei cu continut scazut de fenol liber, avdnd deci un impact minor
asupra mediului, sunt comercial disponibili.Sintanii pot cauza un COD mare iar
degradarea polifenolilor sulfonati este atat din punct de vedere aerobic cat si
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anaerobic, insuficienta. Compusii de degradare a polifenolilor sulfonati (ca si a
fenolilor Tnsasi) reprezinta poluanti puternici. Aceste substante sunt mult reduse prin
adsorbtia pe pulberi in suspensie si prezintd un inalt grad de mobilitate. Este de
asteptat ca aceste substante sa nu fie retinute in statiile de tratare a apelor si ele sa
fie deversate in apa de suprafata. Chiar daca ele au o toxicitate acvatica acuta mica,
persistenta si mobilitatea lor face sa fie clasificate ca negative pentru mediu,
respectiv pentru calitatea apei din sol si a celei potabile.

Cum sintanii reactioneaza cu proteinele, rezulta probleme ecologice. Efecte
adverse (marimea lor depinzand de tipul sintanilor) asupra pestilor si a bacteriilor au
fost inregistrate in statiile de tratare biologice (blocarea activitatii bacteriale).
Polifenolii sulfonati sunt utilizati nu numai ca agenti tananti dar si ca agenti
dispersanti, surfactanti, agenti de inmuiere, auxiliari sau agenti stabilizanti. Aceste
largi aplicatii conduc la mici dar continui deversari din surse aparent difuze.

Rasinile sunt derivati ai compusilor alifatici ca poliuretanii, dician-diamidele
sau melaminele. Ele contin diferite concentratii de formaldehida si compusi de
umplere (fileri) anorganici liberi. Produsii de condensare ai acidului acrylic (acrilatii)
exista in numeroase forme si derivati. Cum polielectrolitii pe baza de acid acrylic
sunt utilizati in tratarea apei potabile, s-a subinteles ca produsii de condensare ai
acidului acrilic au un comportament similar, precipiténd datoritd faptului ca ei sunt
absorbiti de particulele de materie organica. Acizii acrilici cat si produsii lor de
condensare sunt biodegradabili aerobic.

Gluteraldehida este cea mai utilizata aldehida ca agent tanant. Aldehidele
reactioneaza complet cu proteinele din piele cat si cu cele din efluenti si de aceea ele
nu creaza probleme de mediu in cazul tratarii apelor uzate. Oricum trebuie avut in
vedere faptul ca precipitarea cromului din timpul tratarii efluentului este afectata de
prezenta aldehidelor.

Gluteraldehida are un efect bactericid si este de aceea utilizatd si ca un
dezinfectant. Ea poate fi degradata intr-o masurd limitatd si atunci prezintd o
toxicitate mare ce poate influenta negativ tratarea biologica a efluentului, in cazul in
care concentratia sa este mare. Din motive de securitate gluteraldehida se
utilizeaza n principal sub forma de produsi modificati in industria de pielarie
europeana.

Patru retete reprezentative acestui obiectiv sunt prezentate in tabelele nr.
42-45:

Tab. 42: Seria II - proba 1: Obtinerea de piei tabacite vegetal pe suport de
piei de oaie

Dpdrachtgever: ACM Project No_: |\ EGETAELE TAMNMING

Vat No.: seriall- proba 1 Prod. Name: | MANESCU TRANDAFIR Micl =ZrID
Customer: |SDFF\ CUIR SFax Country: Ih.rm.a v ALYETEETS
Animal: I Shaep, picked - Technician: [Fr ¥, Print Customer
Origin: ITm.-. - {lego)
Article: [\ﬁ; tanning -] Type Recipe Print Recipe
Colour: Ii‘l.-. tural A Recipe:

Weight: [3.000.0 ] ‘waards Type toegestaan: B, Cof O Prrint LPL
Thickness: |weswe - .

% based on: [p.cum weight - | Creatﬁ I:'I:‘;;EGPE Save Index Print Result
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- Temp| Drum | pH
‘C | Time
Process % |Product +5 |+10 | + 0.2 |Remarks Gram Time Sign
depickling dp iww I00E w ater 25 | X 3.000.0
=zalt 12 sal s |6-78e ¥ 1,080.0
+ A00 THE SKINS 15 3g |addskns =
bic i + 0.5isodumbicarbonate 3038 ) check pH = 45.0
bic : + 0.3 sodiumbicarbonate a0 4.5 |hedke L 270
Lanning tan imgs |+ SiMimosalGS I X 450.0
gqp 1: Suntan GP 30 ! x 0.0
mgs i + 10iMimosalGS ' | = 300.0
ap 1i Suntan GP 45 | X Q0.0
mgs : +  10:MimosalGS ™ | = 300.0
ap 1iSuntan GP 45 | penetration: compiete X 0.0
fatliquoring f ww 4+ 30:water 25 ! T o zy000
838 1i Sunthol SF 838 I = a0.0
g0 1i Sulphiral EG BO 30 | - a0.0
fa +  0.5: formic acid [1.70] 30 | = 450
drain d I =
wazh u E' IMMERSIOIN! | z

Mod de lucru:

Se prepard o solutie de sare de minim 6° Be sau 1,060 g/cm? in care se
introduc pieile piclate si se ridica ph-ul flotei peste 4,5, propriu tabacirii cu tananti
vegetali, cu ajutorul bicarbonatului de sodiu. Se incepe tabacirea vegetala propriu-
zisa prin adaugarea taninurilor vegetale in 3-4 portii impreuna cu tanantii sintetici
de dispersie. Se utilizeaza Mimosa si Syntan GP. Dupa controlul patrunderii in
sectiune a taninurilor vegetale, se face o ungere superficiald destinata protejarii
grenului impotriva craparii acestuia.In acest caz s-a folosit un ulei sulfatat pe baza
vegetald , respectiv Syntol SF 838 si un ulei natural sulfitat, Sulfirol EG 60. Urmeaza
o fixare cu acid formic dupa care pieile se spala prin imersiune si se lasa la “odihna”
pe boc minim 8 ore.

Tab. 43: Seria II- proba 2: Obtinerea de piei tabacite vegetal pe suport de
piei bovine pentru articol “manusi de baseball”

Opdrachtgever: Intern Project No_: |\ESETAELE TAMMED

Vat No.: seriall- proba 2 Prod. Name: | [MAMNESCU TRANDAFIR Mig) =21
Eoetomer [FATOILCH TANNERY Country: | 1ée z FAEEEE
Animal: [ovie -] Technician: | - Print Customer
Origin: [smn | {logo)
Article: _l Bagleather Z Type Hecipe Print Recipe
Colour: | Light brown v Recipe:

Weight: [55.000.0 ] ‘waarde Type toegestaan: B, Cof O Print LPL
Thickness: [1,1~2,3mm [=] .

# based on: Shaved weight - | Creat: I:J:;l'eﬁr.ecpe Save Index Print Result
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- Temp| Drum | pH
1 2 ‘C | Time
Process #% |Product 25 [+10: |2 0.2 [Remarks Gram Time | Sign |
wazh W W 2G50 iwater 25 | ¥ 11375000
bic 0.3 sodium bicarbonate 1 X 165.0
112 0. 1iLipidal DA 112 20 | = 5.0
drain d I =
neutralizing n Wi 150} water 25 I ¥ g25000
GE5 1.5 Suntan MM G55 ! =2 825.0
f 1i sodium formate G0i 45 |BCGBuegeniloh ¥ sE0n
dhain d ! =
retanning e W 00 water 45 | T E5000.0
7ar 2! Sunthal F 737 30 I = 1,100.0
585 + 2: Suntan OF 585 | X 1,100.0
187 2iSuntan LF 187 | = 1,100.0
dyer 2 dyestulf a0 | = 11000
z= + 3iSuntan 5 a0 ._9"’"':"'“‘:'": tompiste x 1650.0
fatliquoring f Wi +  Sliwater 45 I i 27,5000
Wz 1: Sulphiral ‘WS | = S50.0
336 1i Sunthol CF 336 | = 550.0
377 31 Sulphiral HF 377 I ¥ 1Es00
B0E 3iSynthal GS E0E [=11] | ¥ 1BES0.0
fa + T formic acid (1:10) 30 | = 550.0
dhain{wash {drain {dyd ! =

Mod de lucru:

Pieile tabacite vegetal se spalda cu bicarbonat de sodiu si un agent
tensioactiv pentru indepartarea taninurilor vegetale nefixate. Se continua cu o
neutralizare pana la un ph in jurul valorii 4,8 facuta cu sintan de neutralizare si
formiat de sodiu. In cazul prezentului articol este necesard o preungere cu un ulei
sulfitat, in speta Synthol UF 737, urmata de retabacirea propriu-zisa facuta
preponderent cu rasini amino ( Syntan DF 585) si melaminice ( Syntan LF 187).
Impreuna cu aceste rasini se adauga si colorantul care patrunde cu usurinta in
sectiunea pieilor datorita ph-ului mare al rasinilor utilizate. Se utilizeaza in acest caz
si un tanin sintetic extrem de suplu si uniform, tipic pentru sortimentul urmarit a se
fabrica. Ungerea urmeaza operatiei de retabacire, fiind facuta cu uleiuri naturale si
sintetice ce conferd o buna rezistenta la sfasiere , o bund moliciune si un tuseu
placut. In final, se fixeaza rasinile si uleiurile cu acid formic.

Tab. 44: Seria II- proba 3: Obtinerea de piei tabacite vegetal pe suport de
piei bovine pentru articol “marochinarie”

Opdrachtgever: Intern Project No.: | VEGETABLE TANNED

- - Send To:
Yat No.: seriall-proba 3 Prod. Name: |MANESCU TRAMDAFIR Mic
Customer: [FATA TANHING Country: | teterons v|  PrintCostomer
Animal: | Bavine = Technician: |1 -7 Print Customer
Origin: I Higeria )| ({lego}
Article: '.5':1 X Type Hecipe Print Recipe
Colour: | Browm v Recipe:
Weight: |l25,UDU.U ] ‘waarde Tupe toegestaan: B.Cof O Print LPL
Thickness: | 2,7~2,5 mm - .
# based on: _. Shaved weight - Creatﬁ UN:I‘::EGE Save Index Print Result
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6.2 - Realizarea probelor 169

- Temp| Drum | pH

1 2 ‘C | Time

Process % |Product +5 [£10%| + 0.2 |[Remarks Gram Time Sign

wash W W 150: w ater 25 i o3T.5000
bic 0.3: sodium bicarbanate | = 75.0
112 0.1 Lipidal DA 112 20 I hd 25.0

drain d I =

nieutralizing n Wiy 00: w ater 25 I To25.000.0
on 3i Suyritan PN | x 7500
s 1 sodium Formate I =2 250.0
bic: 2isodium bicarbonate 1200 6.0 _lECG: blue 100% =2 500.0

drain ! wash { drain i dwd I z

retanning e Wiy 00 w ater 25 I ¥io25.000.0
bb 5 Safetan BB 003 I Ti o 12500
585 5i Surtan OF 585 I i 12500
181 5i Surtan RF 151 I T o1.250.0
dye 4: duestuff 180 | penetration: compieie T 10000

fatliquaring f zk + TiPalual Ak I X 250.0
Wi 0.5 Sulphirol WS | b4 1250
e i Surthol ME 45 | X 2500
fa + 4 formic acid (1:10] 30 | X 1.000.0

drain ! wash { drain i dwd | vl

Mod de lucru:

Scopul prezentei probe a fost obtinerea de piei pentru curele pe suport de
piei de bovine tabacite vegetal. Dupa o spalare cu bicarbonat de sodiu si agent
tensioactiv pentru indepartarea taninurilor vegetale nefixate, se face o neutralizare
foarte intensa pana la un ph apropiat de 6, necesar patrunderii colorantului in
sectiunea foarte groasa a pieilor ( 3,5 mm). Se continud cu retabdacirea care se
realizeaza utilizdnd biopolimeri ( Safetan BB 003) si rasini amino ( Syntan DF 585)
si melaminici ( Syntan RF 181).

Colorantul se adauga impreuna cu rasinile deoarece ph-ul inalt al acestor
rasini faciliteaza patrunderea rapida a colorantului.

Ungerea in cazul acestui sortiment este superficiald si se realizeaza cu
uleiuri naturale pe baza de ulei de copita si lanolind. Acestea ung grenul si reduc
riscul de crapare a acestuia.

In final se face o fixare puternica cu acid formic.

Tab. 45 : Seria II- proba 4: Obtinerea de piei tabacite vegetal pe suport de
piele de bivol pentru articol “ piele incaltaminte”

Dpdrachtgever: Imtern Project No.: |VEGETAELE TANNED

Vat No.: semia - probad Prod. Name: | (ANESCU TRANDAFIR Mic send To
Customer: [MASH SLUPER LEATHER Country: | nethetonce v PrintCustomer
Animal: | Buffalo calf - Technician: |Fr - Print Customer
Origin: l Inda A (logo)
Article: ,. Base bal gove - Type Recipe Print Recipe
Colour: | Brommn - Recipe:

Weight: [10,000.0 ] YWaarde Type toegestaan: B, Cof D Print LPL
Thickness: [0,8~1,0mm «] .

% based on: Shaved weight = Creat: :i::eﬁr.ecpe Save Index Print Result
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170 Modele tehnico-economice pentru sustenabilitatea retabdcirii pieilor - 6

- Temp| Drum | pH
'C | Time

Process % |Product +5 | 210% | = 0.2 |Remarks Gram Time Sign

wash Wi 200 water 25 T 20,0000;
12 0.1 Lipidal A 112 | X L]
bic 0.2: sodium bicarbanate a0 | & 200

drain { wash { drain i dwd | :

neutralizing Nl 100; water i | Tk 00000
il 2: Syntan Mh 555 | & 200.0:
sf 1i sodium farmate g | dedo i 1000
ambic + 1: ammanium bicarbonate | & 10o0.0:
EE 2: Synthol CP 938 | b 2000
wp 1 Syrthol WP [ [ scG: boe 100% & 100

drain fwach { drain | dwd | &

pre-Fatliquoring pef i 75 water 40 | : 7A00.0
27 Gi Synthol FL 327 | & a0
Wp 5: Synthol WP | b 5000
17 i Synthol FL 327 & | = G000
16&i «  2iSyntan SF 16E | k4 2000
35 2 Suntan 5 | k4 2000
dye 2: dyestuff 45 [peneation: compiete L 20010
fa + 1: Formic acid [110) 15 ! : 100.0?

fatliguaring f i + 00 yater 45 | : 10,0000
k. 1: Palyol A | b 000
wp 1: Synthal WP | Lo 100.0
EEN] 1: Synthol PO 340 30 | b 0.0
B73: .+ 2iSunkan SMA ETE 30 | b 3.0
fa +  Mtormic acid [110] 2030 | : 2000

drain{ wash{ drain  dwd | x)

top dyeing t Wit 200: waater 45 | T 00000
dye 1; dyestuff 10l | k4 000
fa + 1: Formic acid [110) 20 | = 00.0
due o+ OB dyastulf Ui | B4 ]
fa + 1: formic acid (110) an | k4 ]

drain { wazsh { drain; dwd | =

Mod de lucru:

Proba a urmarit realizarea de piei pentru incaltaminte pe soport de piei de
bivol tabacite vegetal.

Se realizeaza o spélare cu bicarbonat de sodiu si agent tensioactiv pentru
indepartarea taninurilor vegetale nefixate. Neutralizarea se face pana la un ph de
4,6 si se continua in aceeasi flotd cu o preungere cu uleiuri sintetice speciale ce
maresc rezistenta la sfasiere a pielii. Se continua cu o noua ungere facuta cu uleiuri
sintetice menite de a conferi o suplete deosebita pielii alaturi de un tanin sintetic cu
o putere de dispersie mare. Colorantul se adauga impreuna cu acest tanin sintetic.
Urmeaza o fixare cu acid formic dupa care se face a treia ungere cu uleiuri naturale
pe baza de ulei de copita menite sa protejeze grenul impotriva craparii acestuia
precum si uleiuri sintetice pentru obtinerea unui tuseu cald si moale ( Synthol WP si
PD 990). In final se adauga o rasind pe bazd de acid stireno maleic ce mareste
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6.2 — Realizarea probelor 171

elesticitatea grenului. In cazul sortimentului urmarit se realizeaza si o a doua
vopsire de suprafata pentru reglarea culorii.

Pentru realizarea obiectivului trei de dezvoltare a gamei de fabricare a
pieilor cu continut redus de formaldehida liberd, s-a pornit de la premiza ca aldehida
formica este pe lista RSL. Din punct de vedere chimic aldehida formica in stare pura
are formula molecularda HCHO, fiind o substanta gazoasd, incolora, cu un miros
puternic intepdtor, foarte reactiva. De ce este pe lista RSL? Pentru ca este toxic/
iritant, cancerigen, allergic, putand provoca eczeme la contactul cu pielea. Inca din
anul 1987 s-a constatat ca aproape 90% din persoanele expuse la o concentratie
mai mare de 0.3 ppm formaldehidda acuza un efect de iritare a ochilor. Unele
cercetari s-au efectuat si asupra schimbarii functiei pulmonare a unor subiecti dupa
repetate expuneri la formaldehida datorata profesiei, care apare de regula la
concentratii mai mici de 0.5 ppm. Efectele persistente respiratorii pot fi rezultate din
expunere la formaldehida in interiorul camerelor de locuit, in timp ce expunerile
ambientale produc efecte putine sau de loc observabile in timpul studiilor clinice. Pe
langa iritarea directa formaldehida cu concentratia de 37% poate genera reactii
puternic alergice, care pot duce chiar la soc anafilactic. Astfel de reactii pot rezulta
din utilizarea formaldehidei in procesele industriale, laboratoare histologice,
proceduri dentare si dializa rinichilor. Ca risc profesional cancerul a fost recunoscut
de aproape 200 de ani. De atunci numarul si cantitatea substantelor chimice din
mediul iTnconjurator a crescut foarte mult si odatd cu aceasta substantele
cancerigene.

O remarcabila sinteza asupra aspectelor de baza privind efectul iritant si posibilele
efecte leucemice datorate emisiei de formaldehida a fost prezentata in cadrul
Technical Formaldehyde Conference, 13-14 March 2008, Hannover, Germania
(Gelbke, 2008). Autorul mai sus mentionat aratd printre altele ca International
Agency for Research on Cancer (IARC) a decis in iunie 2004 o noua clasificare a
formaldehidei din Grupa 2A a substantelor "probably carcinogenic to humans" in
Grupa 1 "carcinogenic to humans". In acelasi context Working Group UE Commision
a concluzionat urmatoarele aspecte:
e limita de perceptie normala pentru om este de 0,030-0,600 mg/m3aer;
e limita maxima pentru efectul iritant al formaldehidei asupra ochilor si cailor
respiratorii superioare este cuprinsa intre 0,3 -0,5 ppm;
¢ limita maxima de expunere (additional assessment factor AF) in aerul de
interior este de 0,1 ppm

Tab. 46: Seria III- proba 1: Obtinere de piei cu continut redus de
formaldehida libera pe suport de piele de vitel pentru articol “ piele
incaltaminte copii”

Opdrachtgever: INDIGO CHIME Project No.: || ow Free Farmaldehyde

- M SendTo
Vat No.: seriall-proba Prod. Name: | MANESCL TRANDAFIR Nic
Customer: | TANNERIE ROUX Country: I?{rlhrrlmés A4 e
Animal: [ cat - Technician: | . Print Customer
Origin: IFr.r.cr =/ {logo)
Article: [5»"5\‘59‘055 X Type Recipe Print Recipe
Colour: [Sr:-’.'.n - Recipe:
wWeight: [2.500.0 | ‘waarde Tyupe toegestaan: B, Cof O Print LPL
Thickness: [0,3~1,1mm . ——
¥ based on: [Shwed wesght * rea Eu;‘;}recpﬂ Save Index Print Result
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172 Modele tehnico-economice pentru sustenabilitatea retabdcirii pieilor - 6

- Temp| Drum | pH
1 2 ‘C [ Time
Process % |Product +5 |+10%| + 0.2 |Remarks Gram Time Sign
wetting-back wh  ww 250 water 25030 6.250.0
pt 0.5: Surithal PT 125
995 0.5 Sunthal CP 335 125
fa 0.2 farmic acid (110) 30 5.0
drain ! wash{ drain i dwd
rechroming ciww 100 water 35M0 2.500.0
505 2 Suntan CHE05 500
26 2iChrome 26133 50.0
=l 1 Sulphirsl EG 60 30 I 250
bic 0.4 sadium bicarbanate =) I STOPON 0.0
nest day: m 10 33 |cheske
drain ! wash{ drain i dwd
nieutralizing n W 150 water 35 37200
555 1.5: Surtan MA 555 I a7k
sf 1.5: zodium farm.ate 60: 50 ..Ecc" blue-green 100% 375
540 3i Syntan BS540 20 750
fatliquoring f Wi 100: w ater S0 2,500.0
038 3iSunthal SF 533 750
w 3: Synthal B -Mew 7.0
=l 3 Sulphiral EG B0 45 | 750
fa 0.5 formic acid [1:10) 30 38 | check pH 125
drain { wash ! drain i dwd
retanning e lww S0: water 29 1.250.0
Eh 3iSafetan BB 003 750
dd 3i Safetan DO 001 20 T=.0
due 3 duestuff T5.0
155 3iSyntan 5F 156 T=.0
uf 3iSuntan #F 050 45 750
fatliquoring f Wi 150: water S0 3.750.0
038 3iSunthal SF 533 750
=l 1.5i Sulphiral EG B0 30 1 315
fa 1.5 formic acid (1:10] 2u20 34 ._"h'd‘ P 375
drain { wash ! drain ;i dwd
top dyeing t Wi 200% water =] 5.000.0
26 2 Chrome 26133 30 50.0
due 1i duestuff 15 25.0
fa 1: formic acid (1.10) 30 250
drain { wash ! drain i dwd

Mod de lucru:
Proba a urmarit obtinerea de piei cu continut redus de formaldehida libera
piele incaltaminte copii”. Caracteristic
acestei probe descrise in reteta din tabelul nr. 46, este faptul ca pentru inceput se
face o tratare cu uleiuri speciale destinate maririi rezistentei la sfasiere si acid
formic. Se face apoi o recromare cu sulfat bazic de crom si un crom sintan. In baia
de recromare se adauga si un ulei natural destinat reducerii frictiunii dintre piei in
butoi. Cromul se bazifica apoi cu bicarbonate de sodium pana la un ph de 3,8+4,

pe suport de piele de vitel pentru artico

I“
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6.2 - Realizarea probelor 173

dupa care se face neutralizarea cu sintan de neutralizare si formiat de sodium. Se
ajunge la un ph de 5 si se adauga o rasina acrilica destinata umplerii poalelor. In
aceeasi flota se continua cu ungerea cu uleiuri naturale si sintetice dupa care are loc
fixarea. Urmeaza apoi retdbacirea cu sintani ce nu contin si nu emit formaldehida in
piele. In final, se face o ungere de suprafata ce confera pieilor un tuseu placut si
fin. Ultima operatie de vopsire de gren are ca scop uniformizarea si reglarea culorii
in conformitate cu mostra.

Tab. 47: Seria III- proba 2: Obtinerea de piei cu continut redus de
formaldehida libera pe suport de piele de oaie tabacita vegetal pentru
articol ,, piele imbracaminte”.

Opdrachtgever: ACM Project Mo_: || o Free Formaldehude —
Yat No.: Seriall-proba 2 Prod. Name: | MANESCLU TRAMOAFIR Mic
Customer: |.SDFA CUIR SF A ] Country: ™ - Print Customer
Animal: | Sheep-vegetable tanned = Technician: [ - Print Customer
Origin: I Turisia = {logo)
Article: _lGH'H‘"l & Type Recipe Print Recipe
Colour: | Hatural - Recipe:
Weight: |lE,ZUU.U | ‘wWaarde Tupe toegestaan: B.Caf D Print LPL
Thickness: | 0,6~0,7 mm -
# based on: :.Sm-_\-d weight = Creat: :‘I::EF:EGE Save Index Print Result
' Temp| Drum | pH
‘C | Time
Process ¥ |Product +5 [+10% |+ 0.2 |Remarks Gram Time Sign
wash w iy 250 water 25 10 | * i 155000
drain d | =
neutralizing n ww 100 w ater 25 | T 2000
o555 1i Suntan NN 555 30 44 | check pH = gz.0
582+ 15iSuntanDF 585 ! = 33.0
mm 1i Safetan MM 002 20 ! = gz.0
156 +  3iSuntanSF 156 ! = 1860
ap 5: Suntan GP 45 | x 0.0
fatliquaring f i +  G0iwater 40 I =4 3.100.0
835 3t Synthal SF 838 I =4 186.0
a0s 2: Palyel HS 808 I =4 124.0
605 3t Synthal G5 B06 J=11] I =4 186.0
fa + Tifarmic acid (1:10) 20 ! - 520
drain d I =
wash W E+ IMMERSION ! =

Mod de lucru:

Proba a urmarit obtinerea de piei cu continut redus de formaldehida libera
pe suport de piele de oaie tabacita vegetal pentru articol , piele imbracaminte”. S-a
pornit de la suport tabacit vegetal si conform retetei din tabelul nr.47 se face o
prima reinmuiere cu apa rece, urmata de o neutralizare cu sintan de neutralizare
pana la un ph4. Rasinile de umplere se adauga in aceeasi flotd impreuna cu sintanii
fenolici nonastringenti si dispersanti dupa care se face ungerea intense cu uleiuri
natural si sintetice. La final se fixeaza cu acid formic si se scot pieile pe boc la
odihna minim 8 ore.
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174 Modele tehnico-economice pentru sustenabilitatea retabdcirii pieilor - 6

Tab. 48: Seria III- proba 3: Obtinerea de piei cu continut redus de
formaldehida libera pe suport de piele de bovina pentru articol “tapiterie

auto”
Dpdrachtgever: Indigs Chimie Project No.: || ow Free Farmaldehude
Vat No.: seriall- proba 3 Prod. Name: | MiNESCL TRANDAFIR M, e
Customer: |Henault Country: IFm—.cr v Print Customer
Animal: [50'-1'1t -] Technician: [Fr - Print Customer
Origin: lFr.'r.cr L4 {logo)
Anticle: Mutomotive upholstery A Type Recipe - )
Colour: |[Stw.'.n - F:::ipe: = FrntRectpe
Weight: [250,000.0 ‘waarde Tupe toegestaan: B, Cof D Print LPL
Thickness: [:.?~2.4m -
¥ based on: [Shm-d weight A4 Creat::l:;ﬁecbe Save Index Print Result
- Temp| Drum | pH
‘T | Time
Process % |Product +5 | +£10% [ =+ 0.2 |[Remarks Gram Time Sign
wazh W i 260 water 1] | ¥ E25000.0
fa 01 Formic acid [110) | > 2500
o 0.2: Euzapon 00 0 | = 5000
drain { wash f drain | dwd | b
neutralizing n i 1600 water ] | ¥ amE000.0
pak, 15: Tanigan PAK | = 37500
f 1: zadium Formate 45 45 |dedp Ti o 2000
ambic _+ 15! ammanium bicarbanate B0; 55 |BCG: be 100% TL 12500
drain { wash { drain_ i dwd | b
retanning re iy Bl water 1] | T 50000
re 2: Fielugan RE™ 20 | X B.000.0
wp + 1: Syrithol WP 15 | X ZE00n.n
dd +  FBafetan DO 001 | b 78000
MM 3 Safetan MM 002 | b 7.500.0
bh 3 Safetan BE 003 | X 7H00.0
15E 3 Syntan S5F 156 | z 7h00.0
dye 4 dyestuff a0 | peneiraten: conpiete T moonn
fatliquoring f il + 00 water 1] | T 2500000
7 5 Sulphiral HF 377 | T 25000
218 2 Palyol HS 13 | X 50000
300 5 Sulphiral AF 300 | T 25000
EE] 3 Synthal CP 238 7 | X 7h00.0
fa + 4 Formiie acid [110) 5 | = 10,000.0
drain { wash { drain_ dwd | X

Mod de lucru:

Proba a urmarit obtinerea de piei cu continut redus de formaldehida libera

pe suport de piele de bovina pentru articol “tapiterie auto”. S-a pleacat de la suport
tabacit in crom si conform retetei din tabelul nr.48, dupa o spalare cu acid formic si
agenti tensioactivi se face o neutralizare cu sintani de neutralizare, formiat de sodiu
si bicarbonat de amoniu, pana la un ph de 5,5 ( ph-ul izoelectric al pielii tabacite in
crom). Dupd o spdlare, se incepe retabacirea care se face cu preponderenta
utilizandu-se rasini de umplere ( acrilice, aminice, melaminice) impreuna cu un
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6.2 - Realizarea probelor 175

sintan neastringent destinat relaxarii fibrelor dermice si maririi randamentului in
suprafata. Colorantul se adauga impreuna cu rasinile mentionate, urmand ca dupa
penetrarea acestuia in sectiune sa se faca ungerea cu uleiuri speciale ce au indice de

ceata foarte mic. La final se fixeaza foarte bine cu acid formic.

Tab. 49: Seria III- proba 4: Obtinerea de piei cu continut redus de
formaldehida libera pe suport de piele de capra pentru articol “velur
incaltaminte copii”

Dpdrachtgever: GCT Project No.: || o Free Farmaldehyde
Yat No.: seriall - proba d Prod. Name: | MANESCU TRANDSFIR Mic) SendTo
Customer: | SHEBA TANMERY Country: | Etticpia hd Print Customer
Animal: | Goat Technician: | - Print Customer
Drigin: l Ethiopia {logo}
Article: Suede-CRUSTING Type Recipe Print Recipe
Colour: | Crust Recipe:
Weight: | 10.000.0 "waarde Tupe toegestaan: B, Cof D Print LPL
Thickness: | LHEHAVED 5
% based on: : SAMMED WEIGHT crﬁtﬁr:‘;?““ Save Index Print Result
- Temp| Drum | pH
1 2 ‘C | Time
Process #* |Product 35 (2102 |+ 0.2 |Remarks Gram _ [Time Sign
wash W 200w ater 25 i 200000
fa 0.2 Formie: acid [1:10] X 20.0
1 0.1: Lipidol OG 113 20 = 10.0
drain | wash | drain | dwd X
rechraming e g 100 w ater 25 TE90,000.0
26 T: Chrome 26133 % 700.0
b T:Lutan BN ] I = 700.0
335+ 1SunthalSL335 Bl |STCPON X 00,0
riewt day: m hic i+ 0.5 sodium bicalbonate 30 ! x. 50.0
bic ¢ + 0.5 sodum bicarbanate 30 38 ,.:hrckm b/ a0.0
bic |+ 05 sodumbicarbonate 30 3.5 | ek Z 50.0
bic | + 05 sodumbicarbonate 30 3.5 ek = 50.0
bic : + 0.5 sodium bicarbonate a0 811 chedk pH % al.0o
drain d X
rigLitr alizing noiww 100 w ater 25 T 90,000.0
of 1.5: zodium formate | L 1500
bic 1.5¢ sodium bicarbonate B0; 6,0 | BCG: bue 100% il 1500
drain | wash | drain | dwd Xz
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176 Modele tehnico-economice pentru sustenabilitatea retabdcirii pieilor - 6

rieLtralizing nooiww 100: w atar 25 I X 10,0000
sf 1.3: zodium formate I X =00
bic 15 sodium bicarbonate BO: 6.0 |Ch: bue 100% Y B0

draind wash  drain {dwd I =

retanining e iy 00: w ater 25 I T 00000

3 3iSyrtan RS 3 30 | X 300.0
bb i +  4:Safetan BB 003 43 I . 400.0
fatliquoring I we o+ Bligaer =it} I TEoSonoa
e 2: Syrithal LC | kit 200.0
335 2: Sunthol 5L 335 I . 200.0
] 2: Surithal Bl -New =] I h 200.0
fa + T farmic acid[110] 20 I X 0.0
drain wash ! drain idwd I ud

Mod de lucru:

Proba a urmarit obtinerea de piei crust cu continut redus de formaldehida
libera pe suport de piele de capra pentru articol “velur incaltaminte copii”. S-a pornit
de la suport piei de caprine tabacite in crom conform retetei din tabelul nr.49. Dupa
o spalare cu acid formic si agent tensioactiv, se face o tratare cationica cu sufat
basic de crom si de aluminiu. Se fixeaza aceste substante cationice printr-o
bazificare lunga si puternica cu bicarbonat de sodiu pana la un ph superior de
4,dupa care se face o neutralizare cu formiat si bicarbonat de sodium pana la un ph
superior de 5,5. Se continud cu retabdcirea scurta utilizdndu-se o rasina acrilica si
un biopolimer, ambii lipsiti de formaldehida. In final se face o ungere cu uleiuri
sintetice si natural, totul fixandu-se cu acid formic. Rezulta o piele velur natural care
reprezintd punctul de plecare al probei 5.

Tab. 50: Seria III- proba 5: Obtinerea de piei cu continut redus de

formaldehida libera pe suport de piele de capra crust pentru articol ” velur
incaltaminte copii”
Dpdrachtgever: GCT Project No.: |MANESCU TRANDAFIR Mic
Yat No.: Seriall-proba S Prod. Name: e
Customer: |_SHEBF\ TANNERN | Country:  Evticoia v ROEE
Animal: | Goat CRUST - Technician: |fr - Print Customer
Origin: [E‘.hnm | (logo)
Article: Su-dr v Type Recipe Print Recipe
Colour: | Black L4 Recipe:
Weight: [1.400.0 ] waarde Type toegestaan: B, Cof D Print LPL
Thickness: [0,8~1,0mm = :
% based on: j-:r-,- weight =i Crﬁtﬁ :‘;‘:EF:EGPE Save Index Print Result
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6.2 - Realizarea probelor 177
- Temp| Drum | pH
‘C | Time
Process % |[Product +5 [£10% [+ 0.2 | Remarks Gram Time Sign
wash Wi 1000 w ater a0 i ' T 14.000.0
drain d x
watting-back wh i B00: water g0 ¥ o1.200.0
amm 2! ammania 25% [1:10) ! b za0
113 0.3 Lipidol DG 118 g0 | hedk penetraton X 4.2
drain{ wash ! drain ; dwd S
fatliquaring f Wy 300: water 40 TEoqz00.0
w d: Sunthal Biw-Mew X 56.0
333 3 Sunthol 5L 335 45 ! S 4z2.0
Int ;4 & Luganiblack NT 45 .f""'"“""”": complete b 120
fination fu Wy + 500w ater BOIT0 5 T 10000
fa +  Hiformic acid (1101 w15+30 S 126.0
drain lwash | drain : dwd iz
fination fu Wy B00: water BOIT0 ¥ 12000
fa 3 formic acid (110] a0 = 4z.0
drain d =
top dusing t Wi BO0: w ater G070 TEo1z000
Irt T Luganil black NT X 35.0
lbrb 0.5: Luganil dark biue NB 20 | 1o
fa + 3 formic acid (1:10) w10+30 | ot 20
drain fwazh | drain ;dwd | s
tauch maodify tovct 300w ater 40 ¥ 70000
Wp 1.5: Synthol WP 15 = 210
drain fwash | drain :dwd | s

Mod de lucru:

Proba a urmarit obtinerea de piei cu continut redus de formaldehida libera
pe suport crust de piele de capra pentru articol “velur incaltdminte copii”, conform
retetei din tabelul nr.50. Se face o reinmuiere cu ap3 caldd de 50° C, urmata de o
tratare cu amoniac si agent tensioactiv. Se continua cu o ungere cu uleiuri sintetice
ce lubrefiaza fibrele dermice si permit patrunderea colorantului cu usurinta. Se
fixeaza apoi colorantul cu acid formic, dupa care se face inca o vopsire de suprafata
ce are ca scop intensificare culorii articolului. La final se face o spalare cu un ulei pe
baza de parafine clorinate ce adauga un tuseu cald, placut si o rezistenta la apa a

suprafetei pieii velurate.

6.2.2. Rezultate si concluzii

In vederea atingerii obiectivelor stabilite in cadrul prezentei cercetari
doctorale s-au efectuat seriile de probe prezentate in capitolul cinci, in urma carora
se pot concluziona urmatoarele aspecte privind modul de lucru:

- A

Rezultate si concluzii in cadrul O 1:
+ Aspecte practice in neutralizarea pieilor tabacite in sintani (wet white)
Prevenirea petelor de Fier se realizeaza prin spalare cu acid oxalic .
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178 Modele tehnico-economice pentru sustenabilitatea retabdcirii pieilor - 6

Se utilizeaza gluter-dialdehida sau sintani speciali la nceputul
neutralizarii.

Neutralizarea se face utilizdnd alcalii in combinatii cu mici cantitati
de uleiuri.

Se obtine un pH de 4,3-5,0, tipic in acest caz.

+ Aspecte practice in retabacirea pieilor tabacite in sintani (wet

white)

Este necesara o retabacire puternica (bogata).

Se foloseste extract de Tara pentru culori pastel, extract sensibil la
ionii de Fier.

Se foloseste extractul de mimosa pentru culorile inchise, extract ce
nu este rezistent la lumina.

Se folosesc sintani fenolici.

Se folosesc sintani, rasini acrilice.

+ Aspecte practice in vopsirea pieilor tabacite in sintani (wet white)

Fixarea este mult mai dificila datorita caracterului puternic anionic
al suportului wet white, ceea ce poate conduce la probleme de
migrare a colorantilor la testele termice.

Nu se pot utiliza compusi metalici.

Agentii speciali de fixare trebuie utilizati in cazul culorilor intense.
Temperatura maxim3 la vopsire-fixare este limitatd la maxim 45°C.

+ Aspecte practice ale ungerii pieilor tabacite in sintani (wet white)

Uleiurile pe baza de lecitina se dovedesc a fi mai eficiente decat
altele, conducand la o lubrefiere superioara a fibrelor dermice si
fara a afecta rezistenta la lumina si valoarea de “ceata”.

Uleiurile fara continut de ulei de peste dau rezultate fizice mai
bune.

Uleiurile pe baza de polimeri se folosesc cu precddere la pieile finite
pentru tapiterie de avioane, datorita greutatii lor specifice mici. De
mentionat si valorile COD scazute in cazul acestora.

Buchetul de uleiuri de ungere utilizat in retetele de mai sus
incetineste uscarea pieilor wet white si faciliteaza reumidificarea
pieilor uscate;

+ Aspecte practice ale uscarii pielor tabacite in sintani (wet white)

Un sistem de operatii mecanice: stors-intins/uscare la vid la
459C/uscare liberd, duce la obtinerea unui gren bine etalat, fin si la
valori scazute de ceata.

Un sistem de operatii mecanice: stors-intins/intins pe rame/uscare
liberd, duce la obtinerea de randamente superioare in suprafata si
la valori mai bune de ceata.

Un sistem de operatii mecanice: uscare la vid la 45°C/intins pe
rame, conduce la piei cu gren intins si valori foarte bune de ceata.
Un sistem de operatii mecanice: intins pe rame, duce la obtinerea
de piei cu moliciune excelenta dar la valori inferioare de ceata.

Rezultate si concluzii in cadrul O 2:
+ Aspecte practice ale retabacirii pieilor vegetale

Lubrifiere excelenta a fibrelor de piele si astfel sunt reduse frecarile
dintre piei si dintre piei si peretii butoiului rotativ.
Lipsa cromului si a celorlalte metale din flote.
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Nu se formeaza spuma in butoi si se produce un efect imbunatatit
la stoarcere.

Produsii utilizati in retetele de mai sus se epuizeaza total din flote.
Se amelioreaza considerabil flexibilitatea si fixarea uleiurilor in piele.
Produsii chimici utilizati disperseaza in mod eficient grasimile
naturale si promoveaza penetrarea rapida a taninurilor.

Produsii chimici utilizati conduc la cresterea intensitatii i
stralucirea vopsirii.

Buletinele de analiza din figurile 106 si 107 confirma faptul ca utilizarea

acestor produsi

chimici cu roluri diferite identificabile in site-ul prezentat,

favorizeaza obtinerea de piei corespunzatoare cu mostra clientului, atat din punct de
vedere organoleptic cat si chimic, raspunzand intru-totul exigentelor normelor

internationale.

Leather Properties Laboratory Amersfoort

Analysis Report

Leather Properties Laboratory Amersfoort

Analysis Report

epart AL Report:  Ph's MNESCU .
Ttem /project 5
Date: 26-06-2013 Ttem /project

Data: 10-06-2013

To whom it may concern

The Following ssmples vere recsived at our laboratory:

To whom it may concern

Sample The fellawing samples were raceivad at our [aboratary!
Sarizhne: 1 Our reference nr
Trial ned
pemits ) Trial .2
The following tests have been carried out:
Trial no.3
Double edge tearload Trial na
Reference nr Direction | Tearload (N) | Thickness mm | Tn (N/mm
Trial no.1 Parallel 99 0,40 24,8 IS0 3377-2
Jicul: 1.1 0,47 | 235 |
ATL 9,1 Results
The fallowing tests have bean carriad out!
Trial ne.2 Parallel | 48 | 0,17 [ 80 [m03u72
I | 34 | 0.15 [ a8t | Bally penetrometertast
A ‘ 25 I Trial na. 1 2 3 4 | According te methed

Increase of weight after 1 haur 42 | 43% % |150 5403
Incrazse of weight after signal 10,3%] 1 150 402
Increzse of weight after first drop 138% | nfa t |150 5402

Tearload Mean tzardoad

In Tenzila strangth [ Time il signal n hewrs [ 420 340 [ 240 [ 303 |

LLL Average teaiload, [ Timetil first dropin hours [ @35 na | 3a0 [ a3

Values for each direction are average values based on

three measurements Stiffness 7,5%

All values are calculated by software Test Xpart 1T Zurick/Roall
Signature:
RuP. Mulenbroek

Analyst Leather Properties

Stitch tear resistance

Reference nr Direction | Max force (N) [ Thickness mm | Method

Trial_no. 1 Parallel | 150 [ 0,38 | =0 23810
Per i | 0.0 | 0,46

Fral o, 2 Parallel | 50 [ 0,17 | =0 23810
Perpendicular | 50 [ A7

I I I
Signature:
7
R.P. Meulenbmek

Analyst Leather Proparties

Fig. 106 : Buletin de analiza in cadrul O1.

Fig. 107 : Certificat de analiza in cadrul O1 si 02
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Rezultate si concluzii in cadrul O 3:

Industria auto este un client unic al industriei de pielarie. Aceasta a pus in
aplicare cea mai larga gama de specificatii tehnice legate de performanta intr-o
evolutie constanta, fiecare din aceste specificatii fiind cat se poate de specifice,
extrem de detaliate si foarte greu de indeplinit.

Tab. 51: Caracteristici ale pieilor de caroserie auto stabilite prin norma de
baza : NF EN 13336

Nr. Caracteristica Numarul normei

Crt.

1. Determinarea rezistentei vopsirii la frecare uscata || EN ISO 11640
prin metoda miscarii de dute-vino

2. Determinarea rezistentei vopsirii la frecare umeda || EN ISO 11640
prin metoda miscarii de dute-vino

3. Determinarea rezistentei vopsirii la transpiratie prin || EN ISO 11641
metoda frecarii

4. Rezistenta la rupere NF EN ISO 3377-1

5. Rezistenta la flexiuni repetate EN ISO 5402

6. Rezistenta la lumina NF EN ISO 105B02

7. Rezistenta la indoire FCBA MAT003

8. Comportarea la extensie bidimensionala NF EN 17236

Metodele de testare si valorile de referintd ale rezultatelor testelor sunt
diferite. Aceste diferente apar intre Europa, America si Japonia, care sunt lideri in
sectorul automobilelor. De exemplu, exista diferente importante intre pielea moale
si elegantd pentru tapiteria auto din Europa si pielea finita americana cu o rezistenta
ridicata. Intr-adevar, in timp ce pielea europeana este expusa unui test de uzura
CS10, pielea americana trebuie sa treaca testul H18, care este mai dificil. In
general, in Europa, pe langa proprietatile bune de rezistenta la frecare pe care
trebuie sa le aiba pieile pentru tapiterie auto, o flexibilitate buna este, de asemenea,
necesara. Cu toate acestea, producatorii auto americani acorda o mare importanta
valorilor mari rezultate in urma testelor de uzura. Daca analizam criteriile
producatorilor japonezi, vom vedea ca acesti producatori prefera pielea moale si
eleganta cu standarde de abraziune inalta. Rezistenta la abraziune in conformitate
cu standardul ISO 11640 elaborat de catre Veslic pentru compania Opel trebuie sa
fie de minim 400 N/ 5 cm.
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Tab. 52 : Limita de formaldehida admisa de catre firme

Nr. | Organizatia Limita de
Crt. formaldehida
1. Toyota 0,5 mg/ kg
2. Mercedes, VW, Audi 10 mg/ kg
L.L.Bean, Inc. 20, 75, 300 mg/kg
3. ( depinde de
produs)
4. Reebok, Nike 75 mg/ kg
5. Adidas 100 mg/ kg
6. EU footwear eco 150 mg/ kg
label

Compania Toyota impune
valoarea de 5 pe scara de gri
la finalul testului de uzura
CS10 efectuat cu dispozitivul
Taber Abrasion ( 1000 rpm),
in  conformitate cu DIN
53109. Toyota impune, de
asemenea, valoarea 5 pe
scara de gri dupa 50 de
cicluri uscate, si aceeasi
valoare dupa 20 de cicluri
umede la frecare pe
suprafata ( test Wyzenbeck).
Limitele valorilor de

formaldehida admise de catre firme sunt prezentate in tabelul 52.

Caracteristicile dorite pentru acest tip de piele se refera in principal la lipsa
modificarilor fizice, chimice si ale aspectului de timp datorita conditiilor interiorului
masinii si la contributia pielii la confortul soferului si al pasagerilor, precum si la
rezistenta impotriva fortelor fizice in timpul conducerii. In consecintd pe langa
cerintele legate de durabilitate, performanta si rezistenta a pielii, in functie de
utilizarea specifica, producatorii de autoturisme cer, de asemenea, Tmbunatatirea
caracteristicilor de performanta cum ar fi: rezistenta la abraziune, rezistenta la
imbatranire accelerata, rezistenta la craparea fetei la frig, permeabilitatea la aer,
rezistenta la aburire, etc. (tabel 53).

Tab. 53:

auto

Caracteristici de performanta pentru pieile destinate tapiteriei

Criterii

O buna finisare

Rezistenta la ciclul termic

Rezistenta la solicitare
capacitatea de a reveni la forma initial, fara
a se contracta

non-continua si

Incercare la ardere

O buna egalizare a culorii

FOC( fara crom);

Rezistentd buna la lumind si la ingdlbenire

Abraziune

Miros natural

Coeficient de frecare

Rezistenta la transpiratie

Incercare la exfoliere

Usurinta de intretinerea suprafetei pielii si
retinerea minima a petelor

Rezistenta la rupere

Contractie Alungire
Intindere ( flexibilitate); Rezistenta la sfasiere
Aburire Rezistenta cusaturii la rupere

Rezistenta culorii ca urmare a imbatranirii
prin caldura

Miros

Rezistenta culorii ca urmare a imbatranirii
prin umiditate

COD ( compusi organici
volatili);

Rezistenta la agenti de curdtare

PCF ( pentaclorofenol)

BUPT



182 Modele tehnico-economice pentru sustenabilitatea retabdcirii pieilor - 6

Rezistenta

la murdarie si usurinta la curatare || Crapare la rece

Rezistenta la crapare Rezistenta la mucegai

Rezistentad la migrare Rezistenta la frecare ( umeda,
uscata, transpiratie, benzing,
solventi);

Aderenta stratului de finisaj Permeabilitatea la aer

Flexibilitate la frig Patarea cu apa ( rezistenta la

patarea cu apad);

+ Aspecte practice ale retabacirii pieilor cu continut redus de
formaldehida

De cele mai multe ori suportul cromat (wet blue) utilizat la
producerea de piei impermeabile nu poate fi controlat de
producatorul acestora. Putem oarecum influenta cantitatile de saruri
si de agenti de inmuiere prin spalari repetate inainte de a incepe
procesul tehnologic de retabacire, pentru a elimina excesul de
aceste substante ce influenteazd negativ impermebilitatea. Cénd
calitatea tabacirii in crom este indoielnica se aplica o re-cromare a
pielor inaintea re-tabacirii.

Spalarile raman un factor important de-a lungul procesului de
retabdcire, cea de dupa neutralizare fiind cruciala in obtinerea de
efect de impermeabilizare. Pentru a usura patrunderea uleiurilor de
impermeabilizare, o mica cantitate din acestea se adauga impreuna
cu un polimer finaintea rasinii acrilice. De notat ca trebuiesc evitate
variatiile mari de pH pe tot parcursul retabacirii. Aceasta se face prin
utilizarea unei flote la temperature mici, de 35-40°C si ad3ugéand
acidul formic necesar fixarii, incet, in timp mai lung. Aceasta previne
formarea de depozite de agenti de retdbaacire in straturile
exterioare ale pielii, ceea ce ar duce la micsorarea proprietatilor
impermeabile ale acesteia.

Vopsirile de suprafata sunt preferabil a fi facute in flote noi, intre
operatiile de retabacire si ungere, ceea ce asigura obtinerea de
culori vii si intense fara ca impermeabilitatea pielii sa fie afectata.
Spalarile dintre procese au un efect pozitiv asupra impermeabilitatii.
Nu trebuie adaugati coloranti in baia de ungere. Timpul tehnologic al
ungerii trebuie monitorizat foarte bine, proprietatile impermeabile
ale pielii nefiind neaparat direct proportionale cu timpul procesului
de ungere. Pentru fixarea agentilor impermeabilizanti se utilizeaza
2% sulfat de crom. Cantitati mai mari nu vor fi absorbite si nu vor
mari efectul de impermeabilizare, ele fiind mai tarziu regasite in
flota epuizat

Calitatea pieilor in stadiul wet blue sau wet white este cruciald
pentru inceperea producerii pieilor de automobile. Pieile in stadiul
Wet blue trebuie sa fie rezistente la testul fierberii. Altfel, devine
foarte dificil sa se produca incontinuare piei crust fine, cu proprietati
bune de valcuire. Pieile cromate nu trebuie sa se contracte mai mult
de 5%. Daca contractarea este mai mare, atunci pieile pot fi
recromate dar aceast fapt nu conduce la aceleasi rezultate ca cele
obtinute dintr-o tdbacire corectd. Pieile cromate care nu rezista la
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fierbere cauzeaza mari probleme in timpul operatiilor de retanare si
vopsire. Este notabild in special proasta fixare a colorantilor. Agentii
de retanare si uleiurile nu sunt absorbite din flota si timpul
tehnologic al acestei operatii (retanare-ungere) trebuie prelungit.
Testele de rezistenta fizica ale pieilor finite sunt dificil de trecut ( in
cazul unor asemenea piei cromate) pentru ca structura fibroasa nu e
dezvoltata in mod corespunzator. La ora actuala retanarea incepe
deja In timpul tabacirii.

Agentii de retanare utilizati sunt non astringenti si au o actiune
relaxanta asupra fibrelor de piele, ceea ce permite o buna penetrare
si repartitie bund a colorantilor, a altor agenti de retanare, a
uleiurilor.

Crastul obtinut are o mare suplete si un aspect buretos. Dupa
valcuire se obtine un sagren fin si omogen pe intreaga suprafata a
pielii.

Sintanii fenolici utilizati Tn proportie de 2% impreuna cu bicarbonatul
de sodiu in flotele de neutralizare confera pieilor de oaie si de capra
o buna umplere. Pentru suplete, se pot utilizata in baia de retanaj
deoarece au propriile lor capacitati tanante si ofera o moliciune
medie sortimentului dorit.

Recromarea si neutralizarea pot fi facute in aceeasi flota. Aceasta
conduce la o mai bund fixare a cromului. Aciditatea trebuie
indepartata, dar o neutralizare prea puternica poate conduce la
defectul de curgere. De aceea, se poate realiza neutralizarea in doi
pasi, ca sa prevenim o crestere bruscad a pH-ului. S-a utilizat formiat
de sodiu si un agent de neutralizare pentru primele 30 minute,
ajustand apoi cu bicarbonat de sodiu pana la o valoare pH-ului de
5,8 -6 dupa care se opreste agitarea si se lasa pieile in flota. Nu este
recomandata utilizarea bicarbonatului de amoniu pentru ca
inrautateste rezultatele ,valorii de ceata”.

O alta intrebarea care s-a pus a fost:” Trebuie sa facem o preungere
si sa retabacim dupa aceea sau trebuie sa retabacim imediat dupa
neutralizare si sa ungem o singura data dupa retabacire?”

Cele doua optiuni au fost realizate si comparate.In prima variantg,
preungerea pielor a condus la obtinerea unui crust mai uscat si cu mai multa
curgere. In a doua variantd am retanat, uns si din nou retanat si uns , obtinand mai
bune rezultate. S-a conchis cad retabdcirea si ungerea trebuie aplicate in pasi
separati. Produsele chimice sunt absorbite mai bine, iar pielea obtinuta are o
tendintd mai mica de retractie.

Aceste retete de fabricatie conduc la lipsa formaldehidei si a altor
compusi organici nocivi din flotele uzate .

Rezulta o mai buna plinatate a pieilor si un tuseu placut, ceros.

Se obtin piei cu un gren natural, pronontat si uniform.

Piei cu suplete exceptionalda pentru imbracaminte si mobilier.

Buletinele de analiza din figurile 109 si 110, confirma faptul ca utilizarea
acestor produsi chimici cu roluri diferite identificabile in site-ul prezentat,
favorizeaza obtinerea de piei corespunzatoare cu mostra clientului, atat din punct de
vedere organoleptic cat si chimic, raspunzand intru-totul exigentelor normelor
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internationale. De remarcat valorile de ceata si substante organice volatile foarte
scazuta FOG si VOC, precum si rezistenta imbunatatita la rupere.

| eather Properties Laboratory Amersfoort

Leather Properties Laboratory Amersfoort

Analysis Report
Reportor. Phel's MANESCU N.

Ttem /project
Date: 09-04-2013

To whom it may concern

The fallowing samples were receivad at our [absratory:

Sample Qur reference nr
Serial na.2 Trial na.3

Serial no.3 Trial no.5

Results

The following tests have been carried out:

Fogging reflectometric

Referencenr | Result 1 | Result 2 According to method
Trial no.2 93% 93% DIN 75201 A & hours @ 75°C
Trial no.d % | W% DIN 75201 A & hours @ 75°C

Foqging gravimetric

Referencenr | Result 1 | Result 2 According to method
Trial ne.3 33mg | 3@mg | DIN 752018 16 hours @ 100°C
Trial no.5 24mg | 26mg | DIN 752018 16 hours @ 100°C
Heat yellowing | 144 hours @ 100°C Signature:

AATCC gray scale
Reference nr R.P. Meulanbrosk

Trial na.3 2 Analyet Leather Prape;
Trial na.5 3

Fig.108: Buletin de analiza in cadrul 02 si 03.

Analysis Report

Report: Phd's MANESCU N.
Ttem project
Date: 03-05-2013

To whom it may concern

The following samples were received at our laboratory:

Sample Qur reference nr
Trial no.1
Trial na.2
Serial no.3 Trial no.3
Trial no.4
Trial no.5
Results

The following tests have been carried out:

Formaldehyde content

Referencenr _|Result According to method
Trial ne.1 4,8 ppm |IS0 17226-1

Trial no.2 75 ppm |1S0 17226-1

Trial no.2 58 ppm |ISO 17226-1

Trial no.4 45 ppm [ISO 17226-1
LP2012058 3,2 ppm |IS0 17226-1

Signature:

R.P. Meulenbrozk
Analyst Leather Properties

Fig.109: Buletin de analiza in cadrul 03.
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‘Capitolul VII

CONCLUZII FINALE SI PROPUNERI

7.1. Concluzii rezultate in urma analizei bibliografice si in urma
studiului experimental

Teza de doctorat pune in evidentd metode si tehnici sustenabile pentru procesele
din industria pielariei, actuale si moderne, in situatia dezechilibrelor reale manifestate la nivel
de ramurd. Solutia regasita in aceasta lucrare a fost tratatd atat teoretic cat si practic prin
initierea site—ului http://sustainabletechnologiesintheleatherindustry.wordpress.com si prin
dezvoltarea unor retete de fabricatie pentru diverse sortimente cerute de piata in
conformitate cu cerintele de sustenabilitate din cadrul industriei pielariei.

Cercetarile facute in cadrul tezei de doctorat abordeaza urmatoarele

aspecte: reliefarea stadiului actual al posibilitatilor practicilor sustenabile din
industria pielariei prin ,radiografierea” parametrilor economici si sociala ai evolutiei
sectorului si prin studiul incidentei factorilor tehnici asupra acestei ramuri, in
contextul sustenabilitdtii proceselor specifice; ajustarea strategiilor sustenabile
(metode, mijloace, tehnici) la posibilitatile si nevoile agentilor economici de ramura
pentru stimularea dezvoltarii durabile ale proceselor din domeniul pielariei;
promovarea informatiilor din studiul realizat pentru o mai buna exploatare a
strategiilor sustenabile, prin implementari de produse, metode, tehnici de bune
practice pentru sustenabilitatea productiei.
In prezenta cercetare stiintifica, prin intermediul studiilor de caz, s-a realizat
culegerea datelor, a informatiilor, folosind si metoda observatiei (atat a observatiei
spontane, cat si a observatiei provocate). In cadrul acestei teme, metodele
descriptive prezinta relevantd, deoarece strategiile cu privire la sustenabilitate in
cadrul unei entitati economice, prezinta particularitati, in functie de tipologia lor.Se
poate considera, in aceasta situatie, cd studiile de caz prezentate in activitatea de
cercetare, nu au fost alese pornind de la considerentul ca sunt reprezentative dintr-
un anumit punct de vedere, deoarece cercetarea nu trebuie sa duca la stabilirea
unor generalizari statistice, prioritatea cercetdrii doctorale fiind sadetina
generalizarile teoretice privind sustenabilitatea proceselor specifice industriei
pielariei.

In cadrul primului capitol Introducereeste oferita o imagine de ansamblu a
motivatiei alegerii, a importantei si actualitatii temei, incadrarii temei in preocuparile
internationale dar si asupra structurii lucrarii, obiectivului general si a celor specifice
si metodologiei cercetarii doctorale. Ca o prima concluzie se poate preciza ca s-a
dovedit necesar intocmirea acestui studiu, pentru inceput, ca raspuns la intrebarea:
De ce sustenabilitatea afacerilor din domeniul pieldriei mai prezinta interes in
Romania? Industria de pielarie are ca principal produs pielea finitd, care reprezinta
un produs industrial intermediar, cu numeroase aplicatii in diverse sectoare
incaltdminte (62%), fimbracaminte (15%), marochinerie (12%), mobilda si
automobile ( 11%).In figura 110 si tabelul 54, este prezentata distributia pe judete
in anul 2013, personalului implicat in domeniul pielariei si cifra de afaceri.
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Tab. 54 :Cele mai importante areale din domeniul
Industriei Pielariei din Romania

Locul 15 in UE
Judet Cifra de Personal
Afaceri [numar]
[ euro]
Bihor 98.666.667 14401
Timis 62.880.952 8643
Bucuresti 39.404.762 5358
Sibiu 35.619.047 5101
Brasov 21.619.048 3914
Alba 18.595.238 2617
Arad 16.333.333 2364
Cluj 13.476.190 2593
Suceava 13.428.571 1759
Bacau 8.261.905 1080
IIfov 8.071.429 992 i L . .
Hunedoara || 7.166.667 2010 Fig. 110:Distributia geograficaa
intreprinderilor de pielarie incaltaminte
Satu-Mare 6.214.286 1570 din RomAania in anul 2013
Vaslui 6.047.619 1599 Sursa: Institutul National de Statisticad
Vélcea 5.261.905 1093

Ca o consecintd a tuturor factorilor interni si externi, in Romania s-a

dezvoltat un proces industrial de restructurare in industria de piele si incaltaminte:

Tehnicile si echipamentele ne-performante au fost schimbate cu unele noi,
moderne si mai flexibile, acolo unde au existat posibilitati financiare;
Reorganizarea diagramelor fluxurilor tehnologice si eficientizarea
managementului in zona de lucru;

Modernizarea tabacariilor, in special in sectoarele de finisare;

Schimbari importante in materiile prime procesate (pieile brute) prin
diminuarea resurselor interne si marirea importurilor in piei finite pentru
incaltaminte si marochinarie; aproximativ 80% din productia de pantofi a
fost realizata in system “lohn”, prin sub-contractare iar cererea de piei
finisate locale a scazut drastic.

Industria de piele, in principal tabacariile, s-a confruntat cu un process de
adoptare a standardelor de mediu cerute de UE, ceea ce a dus la inchiderea
companiilor ce nu aveau statii de tratare a apelor uzate sau capacitate
financiard necesara investitiilor in acest domeniu. Rezultatul a fost o scadere
considerabila a volumului productiei de piei. In acelasi timp, productia de
bunuri din piele si blanuri a crescut cu 20%.

In anii 2009-2010-2011 criza economica si financiarda afectat drastic sectorul

de pielarie; materiile prime au devenit insuficiente iar pretul lor s-a marit de 2-3 ori.
Acest fapt s-a datorat in principal restrictiilor la export introduse in din ce in ce mai
multe tari partenere, in timp ce accesul la resursele Europene ramane deschis.
Aceasta situatie a creat uriase probleme de finantare a capitalului rulantpentru
operatorii din industria de piele din Romania.Astfel multe companii romanesti au
falimentat iar altele si-au suspendat activitatea chiar si pe 3 ani.
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In ciuda tuturor deficientelor si problemelor, industria de piele/incaltaminte
ramane un sector important in Romania.In anul 2009, an de plina criza economico-
financiara, industria de piele si incaltaminte din Romania a realizat:

£ 5,02% din forta de munca ocupata;

£ 4,70% din exporturile Romaniei;

+ 2,70 % din importuri;

4+ sectorul cuprinde aproximativ 2200 companii.

Acesta este si va ramane o sursa de afaceri si o oportunitate de a genera noi locuri
de munca. Industria de piele romaneasca trebuie sa respecte pe deplin cu cerintele
UE in ceea ce priveste proble-mele de mediu si sociale, intr-o anumita perioada de
timp si in fiecare zi de activitate a tabacariilor, aceasta aducandu-le mai aproape
de obiectivul sustenabilitatii proceselor specific industriei de pielarie, ceea ce va
reprezenta un progres continuu si o victorie in acest domeniu de activitate.
In concluzie, se pot contura principalele avantaje ale industriei pielariei din
Romania:
e Traditia indelungata a ramurii economice ca furnizor de bunuri de consum
pentru populalie si produse specifice pe piete externe;
e Realizarea un excedent de produse care se valorifica la export;
e Forta de munca calificatd, obtenabila la preturi competitive:
= Retea nationalda de pregatire profesionala importanta: 5 centre
universitare cu facultati de industrie textila - confectii la Iasi, Sibiu,
Arad; Oradea i mai nou si in Bucuresti;
= Numeroase centre de pregatire a maistrilor si tehnicienilor;
= 3 institute si societati de cercetare-dezvoltare;
e Costuri reduse pentru crearea unui loc de munca;
e Capacitati de productie care pot fi modernizate cu un efort investitional
redus, cu efecte imediate;
e Existenta unui mediu concurential real, datorita numarului mare de agenti
economici de profil;
e Pozitia geografica favorabila fata de principalele piete de aprovizionare si
desfacere.
Principalele puncte slabe si riscuri:
e Ponderea prea ridicata a productiei de tip lohn;
e Neasigurarea materiilor prime din resurse interne (nici cantitativ, nici
calitativ);
e Costurile ridicate de fabricatie din subsectoarele primare;
e Problemele de mediu;
e Concurenta acerba pe piatd, n cadrul UE, precum si din partea
producatorilor din tarile Asiei.
Principalele oportunitati:
e Acces liber pe piata interna unica a Uniunii Europene;
e Posibilitati diverse de a beneficia de instrumentele de finantare ale
Comunitatii;
e Romania participa astazi la schimbul international de produse cu sortimente
de nivel compe-titiv pe plan international;

Faptul ca Romania este la inceput de drum in multe domenii ale dezvoltarii
durabile si cd nca trebuie sa suporte urmarile unui sistem economic trecut sunt un
risc major dar si o oportunitate unica. Daca totul sau aproape totul trebuie refacut,
este important sa fie facut bine, repede si cu cheltuieli minime, folosind intreaga
disponibilitate a EU pentru a ne sprijini.
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Din capitolul al doilea Dezvoltarea durabila, intre concept, particularitati si
politici, se poate concluziona faptul cdo serie de actiuni guvernamentale si realizari
ale firmelor particulare si unitatilor de cercetare si de invatamant ne dau speranta
sprijinirii strategiilor de sustenabilitate impuse de realitatile actuale.Transparenta,
deschiderea, devin obligatorii. Pe de o parte fiecare agent economic are dreptul sa
fie informat despre costurile de orice fel pe care este chemat sa le suporte, pe de
alta parte, el trebuie, la randul sau sa dea cu buna credinta toate informatiile
relevante pentru comunitatea din care face parte, pentru o decizie corectda asupra
coordonatelor dezvoltarii durabile.

La nivel UE, preocuparile privind medele strategice de dezvoltare durabila s-
au concretizat deja in planuri de actiune, cu termene si responsabilitati. ETAP obliga
autoritatile romanesa aplice de indata aceste Planuri de Actiune, beneficiind de
know-how si de fonduri importante pentru atingerea obiectivelor. La nivelul unitatilor
industriale, cunoasterea prevederilor acestor Planuri de Actiune este esentiala caci
strategia fiecarei unitati se poate face numai in armonie cu prevederile lor; in plus,
se pot intrevedea modalitati de finantare, se pot cladi parteneriate la nivel de sector
industrial sau cu institutiile de cercetare si academice din intreaga UE.

Este momentul cand trebuie s3 punem accentul pe participare si initiativa in
rezolvarea problemelor reale, concrete, pentru sustenabilitatea proceselor specifice
industriei pielariei, o industrie cu o mare valoare adaugata.

Sustenabilitatea Tn industria pieldriei nu este usor de realizat, dar toate
eforturile, energia, resursele si timpul investit in multe intreprinderi de profil din
intreaga lume arata progresul in acest sens. Concluzia generald in cadrul capitolului
trei Sustenabilitatea in afacerile din filiera pieldriei este aceea ca agentii economici
au abordari diferite ale procesului de transformare spre o intreprindere sustenabila.
Unele fincorporeaza sustenabilitatea fin viziunile si misiunile lor, altele se
concentreaza pe sustenabilitatea formarii profesionale sau integrarea ei in cercetare,
in timp ce altele au creat politici de mediu sau strategii la nivel de intreprindere, dar
ceea ce este de dorit este largirea orizontului de actiune si interventie al fiecarui
agent economic din industria pielariei mult in afara domeniului propriu, ingust de
activitate. Globalizarea afacerilor constituie provocarea cu cel mai mare impact
asupra activitatii din domeniul pielariei. Cumparatorii si furnizorii de produse si
servicii adopta o pozitie din ce in ce mai globald, iar notiunea de piete separate din
punct de vedere national nu mai este relevantd, cu exceptia cazurilor in care exista
diferente evidente de gusturi si preferinte, rezultat al unei anumite culturi.Crearea
unei piete unice europene (care aduce cu ea standarde comune, cerinte tehnice si de
siguranta foarte precise) a grabit si favorizat aceastd tendinta.

In acest capitol s-a evidentiat faptul ca in cadrul mai multor seminarii,
simpozioane si congrese internationale s-a discutat si modul cum externalizarea
contribuie la sustenabilitatea industriei pielariei. Concluziile acestor intalniri se
sintetizeaza prin faptul cd acest fenomen (externalizarea activitatilor) nu are numai
efecte economico-financiare, ci efectele sunt si de naturda socialda, politica,
etc.Eforturile externalizarii motivate financiar sunt de pe vremea primelor tranzactii
comerciale, cand procesul de productie era externalizat in zone cu mana de lucru
ieftind. Dar eforturile externalizarii motivate strategic se refera, in principal, la
capacitati si competente, iar intentia este sa se profite de experienta, cunostintele,
procesele si capacitdtile care se regasesc in afara organizatiei si utilizarea acestora
ca intrdri pentru imbunatdtirea eficacitatii si eficientei operatiunilor.

In definitiv, gestionarea procesului externalizarii afacerilor din domeniul
pieldriei este atat o stiinta, cat si o arta. Partea stiintifica provine de la principiile
bine definite care trebuie respectate pentru succesul in externalizare, iar partea
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artistica este conturata de capacitatea managerului de a-si selecta acele elemente
care functioneaza in cazul afacerii pe care o conduce. Misiunea managerului este sa
vizualizeze si sa extrapoleze anumite modele in diverse situatii si sa realizeze
modelarea principiilor pentru a se adapta noului context.

In capitolul patru Cercetéari privind pregatirea sectorului de pieldrie pentru
provocérile viitorului,lucrarea permite o asimilare gradualda informatiilor absolut
necesare intelegerii continu-tului stiintific. Este indicat pentru managerii proceselor
specifice industriei pielarieisa tinad seama de tehnologiile aplicate dar si de nivelul de
pregatire al salariatilor, de viata lor dincolo de poarta fabricii, de urmarile asupra
mediului datorate productiei proprii, abordare care include toate componentele
economice sociale si de mediu. In tara noastra, in 2009 au fost fondate 2 noi
organizatii: APPBR (Asociatia producatorilor de piele si blanuri), reprezentand
sectorul de pieldrie (tdbacariile) si avand sediul in Bucuresti si SFERA FACTOR
(Asociatia producatorilor de incaltaminte si alte bunuri din piele), reprezentand
sectoarele de fincaltaminte si marochinarie, avand sediul la Iasi. Amandoua
asociatiile au o relatie mai apropiata si mai buna cu sectoarele pe care le reprezinta,
cu autoritatile romane si cu confederatiile sectoriale europene COTANCE si CEC.
APPBR este afiliatd la FEPAIUS (Federatia muncitorilor din industria usoara din
Romania) si este membru al COTANCE (Confederatia asociatiilor nationale a
tabacarilor si confectionerilor din UE) din anul 2009. Misiunea declaratda a APPBR
este promovarea si apararea intereselor comune ale tabacarilor romani, la nivel
national, European si international, de a-i reprezenta in fata autoritatilor pentru
relansarea si transformarea industriei de pielarie romane intr-una moderna si
competitiva la nivel mondial.Ca membru al COTANCE , APPBR militeaza pentru
promovarea cresterii economice si al dezvoltarii sustenabile al industriei de pielarie
din Romania. APPBR are relatii bune cu Institutul National de Cercetare pentru
Textile si Pielarie, divizia de Piele si Incaltaminte (INCDTP-ICPI). Acesta, ca membru
al asociatiei ofera suport actiunilor asociatiei si, in acelasi timp, colaboreaza direct cu
tabacariile pentru dezvoltarea proiectelor de cercetare din domeniul protejarii
mediului, asigurarii calitatii sau a tehnologiilor inovatoare din domeniul productiei.

In ceea ce priveste organizatiile de sindicat, in industria de pielarie din
Romania sunt active doud astfel de federatii: Federatia Sindicatelor din Pielarie-
Incaltaminte “Pielarul”, cea mai larga. Ea este afiliata Confederatiei Nationale
Sindicale “Cartel Alfa”, la nivel national si ETUF:TCL, la nivel European; Federatia
sindicatelor independente din industria pieldriei si incdltdmintei-DERMATEX, care
este afiliata Confederatiei Sindicale Nationale “Meridian”.

Industria de pielarie, desi a facut progrese considerabile in relatia cu mediul,
constituie Tnca o sursa agresiva de poluare a tuturor factorilor de mediu: apa, aer,
sol.

Nu exista un consens general asupra politicilor de urmat - lucru de inteles
caci multe companii chimice percep interdictia fabricarii unui anumit produs, pe
motiv ca ar afecta mediul sau sanatate, drept un avanataj oferit competitorilor,
banuindu-i chiar ca ar fi la originea intregului proces de evaluare a substantelor
chimice.

Chiar daca normele UE prevad explicit ca toti cei care, folosind asemenea
substante, influenteazd negativ sanatatea publicd sau mediul, trebuie sa plateasca,
fiind pe deplin responsabili pentru asemenea actiuni, principiul este greu de aplicat
caci Justitia nu poate aprecia intotdeauna daca exista o relatie cauzala directa intre
substanta folosita si efectul asupra mediului sau sanatatii.

In urma cercetarilor bibliografice si experimentale din acest studiu, se poate afirma
ca realitatea ne probeaza faptul ca subsidiaritatea, care lasa la nivelul tarilor

BUPT



190 Concluzii finale si propuneri - 7

membre multe atributii legislative nu poate actiona daca, asa cum se intampla de
reguld, substantele chimice trec frontierele. Proportionalitatea priveste rolul
diferitilor actori in evaluare. Ea trebuie sa ingaduie si sa incurajeze industria chimica
- esentialmente responsabild de controlul substantelor chimice - sa ia masuri in
amonte de produsul periculos, revenind administratiei rolul de a evalua masurile
luate, mai degraba decat de a desfdsura ele insele testele.

Sistemul propus de REACH este destinat sa inlocuiasca cca 40 de Directive
anterioare. Aceasta nu se poate face fara a evalua riguros impactul pe care
inlocuirea unui intreg sistem normativ cu unul complet nou il are asupra celor
destinati sa-lI aplice. Initiativa REACH s-a concretizat in instituirea unei Agentii
Europene a Chimicalelor (European Chemicals Agency) la Helsinki.

Practicianul din industria pielariei este afectat de procesul REACH, costisitor
si indelungat de altfel,si de urmatoarele elemente:

e Inregistrarea substantelor se face numai dupa ce industria producatoare
obtine si pune la dispozitie toate informatiile relevante despre substante si
elaboreaza procedurile de manipulare in siguranta a lor;

e Evaluarea se bazeaza pe buna credintda a industriei, limitand testele
suplimentare la proceduri de control si supraveghere;

e Substantele periculoase nu vor fi automat excluse din productie daca o
analiza (cost risc)/(beneficiu social) va indica utilitatea continuarii producerii
lor.

e Aplicarea procedurilor precaute va cauta sa elimine riscurile posibile
neidentificate.

Din analiza studiului reiese ca trebuie gasite cai de informare si perfectionare
a managerilor care nu cunosc acest subiect, sau care nu pot sa il foloseasca din
considerentul lipsei de informatii. De exemplu: tabacariile romanesti utilizeaza
produse chimice furnizate de companii europene ce au reprezentante si depozite in
Romania (numai 5-10% din produsele chimice utilizate sunt de provenienta
indigena); sulfura de sodium de la deparare/ cenusarire, cat si agentii de
decalcificare pe baza de amoniu nu au fost inca substituiti (au fost facute teste insa
numai in cadru experimental).Managementul are de indeplinit un rol critic atunci
cand lucrurile nu merg in directia cea buna si trebuie operate schimbari. Pentru ca
schimbarea sa fie eficace, este esential ca problemele sa fie corect identificate si ca
rezultatele oricarei actiuni de schimbare sa fie evaluate in mod adecvat. Culegerea
de informatii si analizarea lor permite reformularea problemei astfel incat aspectele
centrale pot fi urmarite in etapele de planificare a actiunii si de desfasurare a actiunii
propriu-zise. Alegand criteriul potrivit, actiunile ce vizeaza schimbarea pot fi
analizate in termenii rezultatelor lor.
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Tab. 55: Comparatie intre situatia actuala din tabacariile din Romania si
cele mai bune practici

Nr. || Denumirea || Cele mai bune practici Situatia in tabacariile
Crt. || operatiei din Romania
= Procesarea de piei crude] =In Romania sunt
(proaspete, neconservate), in procesate numai piei
caz ca sunt disponibile. Exceptii: conservate, in special
-Cand e necesar transportul pe prin sarare;
1. Conservare distante mari (maximum 8-12] = Nu exista sisteme de
si inmuiere ore pentru piei proaspete, racire pentru transportul
neracite; 5-8 zile daca exista pieilor crude.
posibilitatea de raciere si
mentinere la 2°C)
-Pentru  anumite tipuri de
produse finite
-Piei de oaie si de vitel
= Reducerea cantitatii de sare
utilizata, cat mai mult posibil.
= Utilizarea de tehnologii cull = Nu se utilizeaza tehnicile
recuperarea parului, caz in de deparare cu
2. Depararea care partea economica trebuie recuperarea parului in
si luatd n  conside-ratie la industrie.
cenusarirea fabricile la care reutilizarea| = Sulfura este produsul
parului recuperat nu este chimic cel mai utilizat la
posibila. deparare.
= Reducerea  consumului  de|| = Utilizare limitata a
sulfura prin utilizarea de enzimelor sau a altor
preparate enzimatice; nu si in produse ce permit o
cazul pieilor de oaie. reducere cu 50% a
= Reciclarea flotelor uzate, sulfurii.
numai in cazul pieilor de oaie| = Nu se recicleaza flotele
la care depararea a fost facuta uzate
prin coleire (ungere cu pasta).
= Utilizarea spaltuirii in gelatind. | = Foarte putine
Exceptii: echipamente de spaltuire
3. Spaltuirea. -Cand materia prima este pielea in gelatinad, deci cele mai
cromata multe tabacarii nu o
-Cand se vrea producerea de piei utilizeaza.
mai ferme (de exemplu piei de] = Cea mai mare parte a
incaltaminte) pieilor de bovine si
-Cand este nevoie de o mare spalturi se proceseaza
acuratete si uniformitate a pentru felle de
grosimii produsului finit incaltaminte (80%).
= Pentru maximizarea utilizarii
spaltului
4. Decalcificarea || = Realizarea unei inlocuiri = Substituirea parliala a

si samaluirea

partiale a sarurilor de amoniu
cu CO, si/sau cu acizi slabi
organici

sarurilor de amoniu a fost
experimentata numai in
scop de cercetare
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= Optimizarea degresarii umede| = Da
5. Degresarea utilizdnd surfactant, cu saull = Da
piei oaie fara solventi organici
= Masini inchise cu posibilitatea
de extragere a aeru-lui si a
apei uzate emise, la utilizarea
de solventi organici la
degresarea uscata a pieilor de
oaie.
6. Piclarea = Utilizarea reciclarii partiale sau|l = Se utilizeaza volume mici
a reutilizarii flotelor de piclare. de flote dar nu se
= Se utilizeaza un volum al flotei recicleaza sau
de 50-60% (bazat pe reutilizeaza flotele de
greutatea gelatina dupa piclare
seruire) la pieile de ovine si
bovine, pentru a scddea
consumul de sare.
Tabacire = Cresterea eficientei procesului| = Controlul procesului de
Retabacirea, de tabacire in crom printr-un tabacire (pH, durata,
fixarea control atent al Ph-ului, al temperatura, viteza de
7. cromului marimii  flotei, temperaturii, rotatie a butoiului) se
Si timpului si vitezei de rotatie a face bine dar nu se face
neutralizarea butoiului, toate acestea recuperarea cromului
combinate cu recuperarea (flotele uzate de la
cromului prin precipitare din tabacire nu sunt
flotele epuizate ce contin colectate si tratate
concentratii mai mari de 1 g/l separat);
de crom. » Metodele de tabacire cu
= Utilizarea metodelor cu epuizare inalta sunt
epuizare avansata, atunci cand aplicate numai in scop de
recuperarea cromului nu este cercetare;
posibila. » Tabacirea vegetald este
= Maximizarea epuizarii rar aplicata, cel mai
taninurilor vegetale prin adesea se folosesc
utilizarea sistemului de metode de tabacire
tabacire n cotra-curent ( fin combinata Crom-vegetal.
bazine) sau reciclare a flotelor
( In butoi).
Retabacirea, = Marirea epuizarii agentilor in|f = Da
fixarea operatiile  post-tabacire  si|l = In toate operatiile
8. cromului fixarea agentilor tananti fin tehnologice post-
Si piele. tabacire, procesele sunt
neutralizarea || = Pentru reducerea continutului controlate cu grija pentru
de saruri in flotele epuizate. a permite epuizarea
avansata a produselor
chimice folosite.
Vopsire = Marirea epuizarii colorantilor. = Da
9.
10. ][ Ungere = Marirea epuizarii uleiurilor = Da
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11. | Uscare = Optimizarea stoarcerii inainte |l = Indep3rtarea mecanici a
de uscare, acolo unde este apei.
posibil
12. | Finisarea = Utilizarea de sisteme dell = Da
finisare “roller coating”. = Nu foarte des
= Utilizarea de masini de finisare| = Da
“cu perdea” = Da
= Utilizarea de pistoale de] = Toate procesele de
pulverizat in system HVLP finisare utilizeaza
= Utilizarea de pistoale de produse chimice pe baza
pulverizat in system “airless” apoasa. Echipamente
= Ca exceptie la cele 4 masuri de antiex (anti-explozie)
mai sus: pentru finisarea cu
= Atunci cand se aplica finisaje solventi nu mai sunt
fine, de exemplu “anilina” sau disponibile.
tip aniline.

Caracterul de originalitate al prezentei cercetari doctorale, concretizat in
constructia site-ului http://sustainabletechnologiesintheleatherindustry.wordpress.com.,
rezultadin prezentarea acestuiadin capitolul cinci, Baza de date pentru tehnologii
sustenabile in industria pielariei. Se pot gasi aici prezentati produsi chimici de procesare
autorizati, avand drept criteriu de ordonare si acces compania producatoare,denumirea
produsului, clasa compusului chimic,modul de aplicare, baza produsului chimic,
substanta activa si ph-ul. Baza de date justifica utilitatea creerii ei si prin prezentarea
substantelor chimice in procesele traditionale de transformare a pielii brute in piele
finita. Exista si o posibilitate de explorare a celor mai bune practici atat in sistemul de
management al mediului cat si variante de substitutie a substantelor chimice sau a
tehnicilor de lucru pentru fiecare operatie tehnologica in parte, respectiv conservare si
stocare a pieilor, moi - cenusar, tabacire, retanare, finisare cu vopsele de acoperire,
emisii In aer, justificand motivele pentru care aceaste strategii de sustenabilitate sunt
necesare a fi implementate.

Analizénd site-ul http://sustainabletechnologiesintheleatherindustry.wordpress.com
se poate concluziona faptul ca sinteza cunostintelor disponibile in limba roméana si limba
engleza:

e Reduce complexitatea si incertitudinea din domeniul deciziei datorita
concentrarii de informatii in baza trierii (selectarii), ordonarii si eliminarii
acelora inutilizabile;

e Permite sase adopte masuri de sustenabilitate eficiente pentru procesele
specific industriei pielariei;

e Elimina barierele traditionale ale cunoasterii tehnologice;

e Permite economisirea timpului.

Anul 2014 in industria de pielarie este anul simplicitatii, ca axa a
sustenabilitatii pentru aceste activitati de prelucrare a pieilor.

Producatorii de piele se pot conforma regulilor astfel incat actualul proces de
producere a pielii sa fie rezultatul simplu al unor abordari complexe.

Prin regandirea si simplificarea proceselor conventionale pielea poate fi produsa
astfel Tncat sa satisfaca orice cerere in ceea ce priveste aspectul, manipularea sau
proprietati specific.

In capitolul sase sunt prezentate modele tehnico-economice pentru
sustenabilitatea retabdcirii pieilor, proband astfel faptul ca simplicitatea reprezintd o
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mana de ajutor in cautarile tehnologice sustenabile dar si in cdutarea unei stampile
ecologice pentru pielea pe care dorim sa o fabricam.

Totodata, retetele prezentate reprezintd un raspuns la intrebarea: Cum
beneficiazd tabacarul de pe urma sustenabilitatii? Acest raspuns evident este:
Sustenabilitatea ajuta industria de producere a pielii sa-si adapteze practicile
traditionale si sa le schimbe in procese ecologice. Rezultatele pe care le-am obtinut
in urma experimentarilor sunt atat de stimulatoare si promitatoare incat se poate
exprima convingerea in forta motrice a sustenabilitatii industriei pieldriei pentru
asumarea responsabilitatii conservarii naturii si a mediului inconjurator.

7.2, Propuneri privind imbunatdtirea performantelor de
sustenabilitate a proceselor specifice industriei pieldriei in urma aplicarii
rezultatelor experimentale

Aceasta lucrare poate fi aprofundata cu succes in viitor, propunerile pentru
directii viitoare de cercetare vizand urmatoarele aspecte:

D Extinderea cercetdriila intreprinderile de specialitate din tard, indiferent de

marimea lor, pentru a urmdri masura In care acestea pot contribui la

sustenabilitatea proceselor specifice din industria pielariei.

e n acest sens cercetdrile pot urmariimplementarea sustenabilitdtii n viziunea,

misiunea si strategiile intreprinderilor de pielarie precum si testarea posibilitatilor de

colaborare cu comunitatea locald si comunitatea de afaceri in proiecte legate de
dezvoltarea durabild pe baza teoriilor propuse in teza.

D Un alt aspect care poate fi urmarit este si rolul pe care cele mai bune practici il

pot detine asupra sustenabilitatii proceselor de transformare a pielii brute in piele

finita, insistand mai mult pe analiza impactului acestor demersuri la nivel intern.

Do Testarea utilitdtii site-ului dezvoltat pentru suport tehnicdecisional.

we Diversificarea cercetarilo rprivind Tmbunatatirea substitutiei produsilor chimici

in conformitate cu REACH si utilizarea lor pentru obtinerea altor sortimente cerute

de clienti.

we Intensificarea studiilor de substitutie a produsilor chimici utilizati si sub

aspectul provenientei lor, avand in vedere faptul ca tabacarii romani folosesc

substante chimice furnizate de companii europene care au reprezentanti si depozite
in Romania (doar 5-10% din produse chimice sunt indigene);

e Cercetari privind modul in care angajatii pot fi implicati in practici

sustenabile.

we Extinderea ariei geografice incluse in studiu la nivel international pentru a

vedea masura in care se confirma rezultatele si colaborarea cu alti cercetatori din

domeniu de pe plan international, astfel incat sa existe posibilitatea compararii
rezultatelor obtinute.

o Validarea eficacitatii site-ului
http://sustainabletechnologiesintheleatherindustry.wordpress.com. prin
actualizarea continua a schimbului de informatii asupra rezultatelor obtinute
precum si prin postarea de materiale explicative video asupra experientelor
realizate.

“® Deschiderea unor cdi de colaborare si parteneriat intre unitdtile de cercetare si

unitatile economice de profil, in special in cele 1567 IMM-urile din filiera pielariei

care functioneaza in Romania, din care 100 sunt grefate strict pe afacerile de
tabacire a pieilor.
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e dentificarea noilor mecanisme de finantare a transferului de know-how
tehnologic in special din fonduri structurale europene.

7.3. Contributii proprii

Contributiile originale aduse in cadrul tezei vizeazd atat aspecte de ordin
teoretic cat si practico-aplicativ. Principalele contributii sunt prezentate in cele ce
urmeaza;

Contributii teoretice:

D Sintezd a principalelor principii si directii strategice de actiune pentru dezvoltarea
durabilaa industriei de pielarie;

“® Evidentierea principalelor actiuni ale comunitétii internationale care au generat
declaratii, rezolutii sau recomandari de politici si mecanisme de sustenabilitate a
industriei de pielarie;

D Interpretarea schematicd a politicilor, strategiilor si principiilor dezvoltarii
durabile din punctul de vedere al dezvoltarii durabile;

“® Detectarea si aprofundarea practicilor curente de evaluare si clasificare a
sustenabilitatii intreprinderilor din filiera pielariei;

™ Identificarea si sintetizarea principalelor probleme din fluxul tehnologic pentru
care exista solutii sustenabile de implementare ;

D Analiza criticd externalizarii afacerilor din filiera pieldriei - o noud form& a unor practici

indelungate;

D Analiza comparativd a bilanturilor de materiale si energie pentru procese
conventionale si sustenabile de prelucrare a pieilor;

e Sintezd a principalele avantaje, oportunitati, puncte slabe si riscuri pentru
sutenabilitatea industriei roméane de pielarie;

™ Sintetizarea celor mai bune practici pentruabordarea sustenabild a productiei de
piele;

™ Identificarea si sintetizarea principalelor probleme din fluxul tehnologic unde se
pot implementa solutii sustenabile;

e [dentificarea a 988 produse chimice pentru tehnologii sustenabile;

Contributii practice:

eprojectarea, crearea si valorizarea site-ului:
http://sustainabletechnologiesintheleatherindustry.wordpress.com.

™ Operationalizarea solutiile teoretice de substitutie a produsilor chimici expuse in
criteriul de ordonare si acces al site-ului prezentat in capitolul cinci, prin initierea,
adaptarea si proiectarea de noi tehnici de lucru cu formule de fabricatie prezentate
in capitolul sase si cu acceptul beneficiarilor prezentat in conventiile din anexele
nr.I-VIII.

D Crearea si aplicarea rettelor de fabricatie prin tehnici sustenabile in trei directii
specifice de aplicatie, respectiv piei pentru producerea de articole incaltaminte copii,
marochinarie si tapiterie

(mobila si auto) prin obtinerea suportului tip wet-white;retabacirii cu sintani a pieilor
vegetale; Dezvoltarea gamei de fabricare a pieilor cu continut redus de formaldehida
libera.
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196 Concluzii finale si propuneri - 7

Calitatea pieilor finite se poate exprima printr-un ansamblu de valori
numerice referitoare la diferitele caracteristici tehnice (proprietati fizice, mecanice
etc.), economice (randament economic si in suprafata, arie utilizabild, productivitate
fizica, consum de chimicale, apa, energie etc.) si de purtabilitate a produsului.Pe
langa acestea, fara a fi masurabile, dar de o importanta fundamentald, se adauga si
insusirile ce caracterizeaza aspectul estetic si organoleptic (uniformitatea vopsirii,
uniformitatea presajului, conformarea la mostra omologata, defectele fizice din
timpul vietii animalului sau din timpul fabricatiei, proprietati elastomecanice etc.).

BUPT



‘ BIBLIOGRAFIE

1. Abrudan, 1., Responsibility or the manager’s “"golden cage”, Review of
Management and Economic Engineering,11,(2), pag.5-14, 2012

2. Andreica , M., Nistor, F., Managementul afacerilor, Editura cibernetica MC,
Bucuresti, 2011

3. Anderson, S, Felici, M., Emerging Technological Risk: Underpinning the
Risk of Technology Innovation. New York: Springer; 2012.

4. Aloy M., Folachier A., Vulliermet B., Tabacire si poluare-CTC, Paris, 2012

5. Albu, M.G., Popescu M., Deselnicu, V., Zainescu, G., Studiul si practiva
proceselor alternative eco-prietenoase pentru fabricarea pielii, Revista de Pielarie
Incaltaminte (Leather and Footwear Journal), 11, (3), 2011 )

6. Albu, M.G., Ficai, A., Lungu, A., Revista de Pielarie Incaltaminte (Leather
and Footwear Journal),10, 3, pag. 39-50, 2010

7. Andres, S., Managementul relatiilor cu clientii, Editura Eftimie Murgu,
Bucuresti, 2013

8. Asensio M., Inmuierea si depdrarea ecologica, cu recuperarea parului, in
24 ore, Cleantech, Birmingham U.K., pag.54-59, 2010

9. Aggeri F., Pezet E., Abrassart C., Acquier A., Organiser le developpement
durable, Vuibert, Paris, pg. 278, 2005

10. Aydin , S., Kahraman. C., Kaya. 1., A new fuzzy multicriteria decision
making approach: An application for European Quality Award assessment,
Knowledge-Based Systems,32, pag.37-46, 2012

11. Bartel A. P., Saul Lach, Nachum Sicherman, Outsourcing and
Technological Change, NBER Working Paper no. 11158. Cambridge, Mass., National
Bureau of Economic Research, 2005

12. Baumgdrtner S, Quaas M., Sustainability Economics — General versus
specific, and conceptual versus practical, Ecological Economics, 69(11), pag. 2056-
2059, 2010

13. Balan, E., Varia, G., Iftene, C., Troanta, D., Vacarelu, M., - Buna
administrare: de la viziune la actiune, Bucuresti, Comunicare.ro, 2011

14. Bouyssou D, Dubois D, Prade H, Pirl M., Decision Making Process:
Concepts and Methods, London: Wiley-ISTE, 2013

15. Bratianu,C., Agapie, A.,Orzea 1.,s.a., Knowledge strategies and decision
making, Editura ASE Bucuresti, 2011

16. Burdus, E., Tratat de management. Editia a 2-a, Editura Pro
Universitaria, Bucuresti, 2013

17. Burdus, E., Management comparat international, Editia a IV-a, Editura
Pro Universitaria, Bucuresti, 2013

18. Carlson C. Effective FMEAs: Achieving Safe, Reliable, and Economical
Products and Processes Using Failure Mode and Effects Analysis. New Jersey: Wiley,
2012.

19. Camasoiu,C., Economia si sfidarea naturii, Editura Economica,
Bucuresti, 1994, p.18.

20. Cafferky M, Wentworth J. Breakeven Analysis: The Definitive Guide to
Cost-Volume-Profit Analysis, Business Expert Press; 2010

BUPT



198 Bibliografie

21. Capra, F., Wendezeit. Bausteine fiir ein neues Weltbild. Editura Scherz
Verlag, 1982

22. Candea, D., Inovare si bund guvernare organizationala pentru
sustenabilitate, Editura U.T.Press, Cluj-Napoca, 2008

23. Chen, L., Wang, C., Application of Cyclodextrins in Textile Processing,
Textile Auxiliaries, 26(3), 2009

24. Chirita, Gh., Tehnologia pieilor si blanurilor, Editura Tehnica,
Bucuresti, 1983

25. Chiritd, Gh., Chirita M., Pielea animala, Editura Tehnica, Bucuresti, 1983

26. Chiru, L., Dinu,V., Enache, A.C., s.a., Calitate si excelenta in afaceri,
Editura ASE, Bucuresti, 2013

27. Cioca, L.I., Breaz, R.E., Decision Suport System for Manufacturing
Processes Reengineering based upon Fuzzy Logic Techniques. In: 14th IFAC
Symposium Information Control Problems in Manyfacturing, Bucuresti, 2012.

28. Cioca L, Ivascu L, Izvercian M. Implications of Technology on Integrated
Approaches to Risk Assessment in Sustainable Enterprise. In: 2nd International
Conference on Economics, Business Innovation, Vol. Economics, Business,
Innovation (II), Copenhaga, p. 37-41, 2013.

29. Clemons, E.K., Kauffman, R., and Weber T, Competitive Strategy,
Aconomics and Information Systems, Journal of Management, Information
Systems/Fall 2009, Vol. 26, No. 2, 2009.

30. Coara, Gh., Florescu M., Demetrescu I, Managementul deseurilor
provenite din industria de pielarie, Economia, nr.1/2003

31. Corbett, M. F.,The Outsourcing Revolution — Why It Makes Sense and
How To Do It Right, Ed. Dearborn Trade, Chicago, 2004

32. Corporate Knights Inc., Criteria &Weights’, Corporate Knights Inc.
Toronto, Canada, consultat la 14 ian., 2012

33. Cosma, D., Cosma, O., Modern Risk Management Strategies for the
Romanian State Treasury, MPRA Paper 20425, University Library of Munich,
Germany, 2009

34. Craciun, G., Manaila, E., Ighigeanu, D., Revista de Pielarie Incaltaminte
(Leather and Footwear Journal), 11, 2, pag.121-132, 2011

35. Cretu, A.S., Flexibilizarea pietei muncii, Editura ASE, Bucure(Jti, 2010

36. Dal Pon JP. Process Engineering and Industrial Management. New York:
Wiley, 2013

37. Daly, H. E., Towards some operational principles of sustainable
development, Ecological Economics, 2/1990, pp 1-6 si K. Rennings, H. Wiggering,
Steps  towards indictors of sustainable development: linking economic and
ecological concepts, Ecological Economics, 20, pp. 25-36, 1997

38. Danalache, F., How to Value Opportunities Lies into Economic Crisis. In:
International Conference of Management and Industrial Engineering, Bucuresti,
2009

39. Deac, V., Badea, F., Dobrin,C., Organizarea, flexibilitatea si mentenanta
sistemelor de productie, Editura ASE, Bucuresti, 2010

40. Deaconu, A., Segal,T., Bases de l'economie d’entreprise, Editura ASE,
Bucuresti, 2011

41. Deselnicu, V., Arca, E., Badea, N., Maier, S.S., Deselnicu, D.C.,
Alternative Process for Tanning Leather, Revista de Pieldarie Incdltaminte (Leather
and Footwear Journal), 8, 4, 2008

42. Douglas M. Risk and Acceptability. USA: British Library; 2013

BUPT



Bibliografie 199

43. Draghici A, Ivascu L., Metode de evaluarea riscului si o noua abordare
propusa. In: Conferintd Stiintificd in Domeniul Securitdtii si Sanatatii in Munca,
Bucuresti, 2011

44, Draghici A, Ivascu L, Vacarescu V, Dragoi G. Occupational Risk and
Health System Design Process. In: International Conference on Instrumentation,
Measurement, Circuits and Systems, Vilamoura, 2011

45, Draghici A, Izvercianu M, Ivascu L, Dragoi G. Integrative Research
Approach for a Risk Evaluation Ontology Design. In: International Conference on
Enterprise Information Systems, Vilamoura, p. 270-279, 2011

46. Draghici A, Ivascu L, Dragoi G. Approach for risk evaluation ontology
design. In: International Conference on Manufacturing Science and Education, Sibiu,
2011

47. Driscu, M., Mihai, A., Approximating the Point Cloud of the Shoe Last by
a Set of Developable Stripes, Modern Technologies, Quality, Restructuring
(T.M.C.R.), lasi, Romania, 2008

48. Dumitrescu, C.D., Irimie, S.I., Manescu Trandafir, N., Cismas, L.M.,
Energy management - component of sustainable development of community capital,
The Best Romanian Management Studies 2011-2012, LAP Lambert Academic
Publishing, ISBN: 978-3-659-41750-4, Germany, Editors: Ovidiu Nicolescu, Marian
Nastase, 2013

49. Dumitrescu, C.D., Trandafir N., Standardization-the Source of
Innovation and Sustainable Development of Companies in Romania, Proceedings of
the 8™ European Conference on Innovation and Entrepreneurship, Hogeschool -
Universiteit Brussel, Belgium, volume one, 2013, pp. 228

50. Dumitrescu,C., Trandafir N., Merceologia produselor alimentare, Editura
Solness, Timisoara 2013

51. Dumitrescu,C.,Trandaafir, N., Bazele  Merceologiei, Editura
Eurobit, Timisoara 2012

52. Dumitrescu, C.D., Trandafir, N.,Clean production in Leather industry and
its technologic management, Revista de Management si Inginerie Economica,
Vol.11, Nr.3, 2012

53. Dumitrescu,C.D., Irimie, S.I., Tent, I.D., Trandafir N.,Qualitative aspects
of organizational climate within a Romanian company, Total Quality Management
Advanced and Intelligent approaches, p 135-138,06-10.06, Belgrad, 2011

54. Dumitrescu, C.D., Trandafir,N., s.a., Same aspects regarding production
management in small and medium industries under European community
integration conditions, Annals of DAAAM for 2011 & Proceedings of the 22 st
International DAAAM Symposium, Editor B. Katalinic, Published by DAAAM
International, Vienna, Austria, 23-26 november, 2011

55. Dumitrescu, C.D., Trandafir, N., Statistical quality control methods of
products and services, Annals of DAAAM for 2010 & Proceedings of the 21st
International DAAAM Symposium pp 0671, Editor B. Katalinic, Published by DAAAM
International, Vienna, Austria 21-23.10, pp 1341-1343, 2010

56. Dumitrescu, C.D., Trandafir, N., A particular look on the influence of
microfinancing practice and of discount, about ecotourism’s business
competitiveness, Simpozion International ,Tourisme and durable development” al
Facultatii de Management Turistic si Comercial Timisoara, 3-5 may, pg.299-305,
2012

57. Dumitrescu, C.D., Elemente de management general, Ed. Soless,
Timisoara, 1996

BUPT



200 Bibliografie

58. Dumitrescu, C.D., Ingineria si managementul calitatii produselor si
serviciilor, Ed. Politehnica, Timisoara, 2008

59. Dumitrescu,C.D.,Trandafir, N., S.I.Irimie, s.a., The aspects about
economic analysis and measure for restructure a company, Annals of DAAAM for
2011 & Proceedings of the 22 st International DAAAM Symposium, pg. 0853, Editor
B. Katalinic, Published by DAAAM International, Vienna, Austria, 23-26 november
2011

60. Drucker, P.F, The essential Drucker. Selectie din Iucrarile de
management ale lui Peter F. Drucker, Editura Meteor Press, Bucuresti, 2013

61. ERRC-Eastern Regional Center - The US Department of Agriculture's
Hides and Leather Research Programme, 2011

62. Feikes, L., Probleme ecologice ale industriei de pieldrie, Umscahn Verlag,
Frankfurt/Main, 2012

63. Foiasi, T., Pantazi, M., Children's Footwear - Health, Comfort, Fashion,
Revista de Pielarie Incaltaminte (Leather and Footwear Journal), 2010

64. Garelli, S., Top Class Competitors: How Nations, Firms, and Individuals
Succeed in the New World of Competitiveness, Ed. John Wiley &Sons, Chichester,
2006

65. Gershon, W., Art and sole, New York, Harper Collins Publishers, 2013

66. Gola,G., Maraviglia, 1., Tabacire ecologica cu Salcrom, cu inalta epuizare
a bailor reziduale, CPMC, nr.5, 2010

67. Gonzalez-Perez, M.A., Leonard, L., International Business, Sustainability
and Corporate Social Responsibility, UK: Emerald, 2013

68. Griffith A., Bhutto K., Better environmental performance: A framework
for integrated management systems (IMS), Management of Environmental Quality:
An International Journal Vol. 20 No. 5, 2009.

69. Gribaa, S., Amar, S.B., Dogui, A., Influence of Sewing Parameters upon
Tensile Behavior of Textile Assembly, Int. J. Cloth. Sci. Tech.,18, 4, 235-246, 2006

70. Guta, S.A., Multi-Agent Systems for Automation in Leather Industry,
Leather Engineering Congress, May 12th-13th, Izmir, Turkey, 2011

71. Gust M., Ciochina I., Panoiu L., Belu N. Eficienta managementului,
outsourcing-ul sau externalizarea, Tribuna Economica, nr. 44, p. 78-80, 2007

72. Harnagea, F., Harnagea, M.C., Diversification of Footwear through
Development of the Shoe Uppers, Revista de Pieldrie IncallJaminte (Leather and
Footwear Journal), 2010.

73. Hawken, P., Schumacher, E.F., Small Is Beautiful, 25th Anniversary
Edition: Economics As If People Mattered: 25 Years Later. Hartley & Marks; 2000.

74. Hemet, 1., si al, Experience with the applicability of carbon-dioxide for
defining based on the experiments performed in Simontornya Tannery, Congresul de
Pielarie, Budapesta, 2012

75. Holger, G., Hanley, A., Services Outsourcing and Innovation: An
Empirical Investigation, Economic Inquiry, Vol. 49(2), 2011

76. Hristea, A.M., Analiza economica si financiara a activitatii intreprinderii.
Volumul 2 - De la intuitie la stiintd, Editura Economica, Bucuresti, 2013

77. Kaya, 1., Yildirim, M., Synthesis and Characterization of Graft
Copolymers of Melamine: Thermal Stability, Electrical Conductivity, and Optical
Properties, Synth. Met., 159, 2009.

78. Khan S. U., Niazi M., Ahmad R., Factors influencing clients in the
selection of offshore software outsourcing vendors: An exploratory study using a
systematic literature review, Journal of Systems and Software, Vol. 84(4), 2011.

BUPT



Bibliografie 201

79. Kotek L, Tabas M., HAZOP study with qualitative risk analysis for
prioritization of corrective and preventive actions. In: International Congress of
Chemical and Process Engineering CHISA, Prague. p. 808-815, 2012

80. Krugman, P., Intoarcerea economiei declinului si criza din 2008, Editura
Publica, Bucuresti,2009

81. Kolomaznik K. si al, Decalcificarea pieilor fard amoniu, cu lactat de
magneziu, Jalca, vol. 91, 1996

82. Ionita, I., Munteanu, S., Managementul investitiilor: calculul si analiza
eficientei proiectelor de investitii, Editura ASE, Bucuresti, 2011

83. Izvercainu M, Ivascu L., The Innovative Information System for
Systemic Approach of the Sustainability in the Enterprise, In: International
Confernce on Management, Marketing and Finance, Paris. p. 707-712, 2012

84. Izvercian M, Ivascu L, Miclea s.a., An Expert System for Enterprise Risk
Assessment, In: International Conference on Economics, Business and Management,
Kuala Lumpur. p. 23-27,2012

85. Izvercianu M, Ivascu L., Occupational Risk Assessment- An Element of
Sustainable Enterprise, In: International Symposium on Occupational Safety and
Hygiene, Guimaraes, p. 305-310, 2012

86. Izvercianu M, Ivascu L, Miclea S, Radu A., Hazard Identification and Risk
assessment in Sustainable Enterprise. In: 3rd International Conference on E-
business, Management and Economics, Hong Kong, p. 58-61, 2012

87. Izvercian M, Ivascu L, Radu A., Using Cloud Computing in Occupational
Risks. In: International Symposium on Occupational Safety and Hygiene,
Proceedings of SHO 2013, Guimaraes, Portugalia. p. 491-495, 2013.

88. Jarrett M., Gata de schimbare - de ce unele companii se pot transforma
cu succes - iar altele nu, Editura Publica, Bucuresti, 2013

89. Joan, M., S&-I intelegem pe Michael Porter. Ghid esential despre
concurenta si strategie, Editura BMI Publishing, 2013

90. Juga J., Juntunen 1., Trust, control and confidence in logistics
outsourcing decisions, International Journal of Services Technology and
Management, Vol. 15, nr. 3-4, 2011.

91. Lepineux, F., Rose, 1.J.,, Bonanni, C., Hudson, S., La RSE. La
responsabilité sociale de I'entreprises : Théories et pratiques, France: Paris, 2010.

92. Levi, S. D., Outsourcing: A Practical Guide to Law and Business.
Practising Law Institute's corporate and securities law library, Practising Law
Institute, 2011.

93. Martinet, V., A characterisation of sustainability with indicators, Journal
of Environmental Economics and Management, 2010.

94. Negrea, M.T., Voinea, L., Studiul si protectia consumatorului, Editura
ASE, Bucuresti, 2013.

95. Mitroi A., Matematica economicd, vol I, II, Editura Cison, Bucuresti,
2010.

96. Mironeasa, C., Mironeasa, S., Costurile calitatii, Editura Matrixrom,
Bucuresti, 2013.

97. National Advertising Division, NAD Examines Advertising for GP Plastics
Corp. PolyGreen Plastic Bags Case Report, 5 March, 2009.

98. Nicolaisen J. si Hoeller P., Economics and the Environment: A Survey of
Issues and Policy Options, OECD Economics Department Working Papers, 82, OECD
Publishing, 1990.

99. Our Common Future, WCED, Oxford University Press, New York, pag.4,
1987.

BUPT



202 Bibliografie

100. Peyre, J.L., Rilvard, R., Art et tehniques du cuir, Dourdan, Editions Vial,
2011.

101. Pierantoni Isabella, A few remarks on methodological aspects related to
Sustainable development, in Measuring sustainable development integrat economic,
environmental and social frameworks, OECD, Paris, 2004.

102. Pintea M.O, Achim M.V.,The need of extra-financial measures of
performance in the context of sustainable development, Revista Economica, B,
6(53), vol. 1, Sibiu, 2010.

103. Postavaru, N., Bancila,S., Icociu, C.V., Managementul integrat al
achizitiilor, Editura Matrixrom, Bucuresti, 2013.

104. Popa, 1., Burdus, E., Fundamentele managementului organizatiei,
Editia a III-a, Editura Pro-Universitaria, Bucuresti, 2013.

105. Popescu, D., Comportament organizational. Editia a II-a, revizuitd si
adaugita, Editura ASE Bucuresti, 2013

106. Popescu, S.G., Maturitatea sistemelor de management al calitatii,
masura a rezultatului implementarii ISO 9001. Calitatea - Acces la
succes,Oct.,12(124), 2011.

107. Porter, M. si Kramer, M., 2006, Strategy and Society: The Link
Between Competitive Advantage and Corporate Social Responsibility, Decembrie,
Harvard Business Review, 2006.

108. Purcarea, A.A., Management si Inginerie Industriald- Modele
Matematice, Bucuresti, Niculescu, 2002.

109. Reuvid J., Managing Business Risk: A Practical Guide to Protecting Your
Business. London, British Library; 2012.

110. Shishko R, Space D. Fuzzy Approach for Reducing Subjectivity in
Estimating Occupational Accident Severity. Accident Analysis and Prevention,
45:281-290, 2012.

111. Simionescu A., Manual de inginerie economica, Ed. Dacia, Cluj-Napoca,
2002.

112. Stanko M. A., Calantone R. J., Controversy in innovation outsourcing
research: review, synthesis and future directions, R&D Management, Special Issue:
Outsourcing R&D (Part 1) Guest Editors: Juliana Hsuan and Volker Mahnke, Vol.
41(1), 2011.

113. J.Suarez, Oxidul de magneziu ca agent de bazificare pentru tabacirea
in crom, JALCA, nr.1, 2011.

114. Speth, 1.G., The Bridge at the Edge of the World: Capitalism, the
Environment, and Crossing from Crisis to Sustainability,Yale University Press, 2008.

115. Sustac, Z., Ignat C., Ghid de negociere, Editura Universitara, 2011.

116. Tooley M., Plant and Process Engineering 360°, USA, Elsevier, 2012.

117. Thompson, R., Sustainable Materials, Processes and Production,
Thames& Hudson Ltd,2013

118. Trandafir N., Andonie S., Controlul intern si managementul scolar,
Editura Politehnica, Timisoara, 2013.

119. Trandafir N., Agenda primei afaceri, Editura Solness, Timisoara, 2009

120. Trandafir,N., Galne, I.H., Axis cross-border tourism Hortobagy-
Debrecen-Oradea-Bihor-Mountains, Simpozion International Tourisme and durable
development, 16-20 aprilie, Timisoara, 2013

121. Trandafir, N., Zsoter, B., A new examination of the shopping habits of
the inhabitants in a typical settlement of the south-east plain, Simpozion
International Tourisme and durable development, 16-20 aprilie Timisoara, 2013

BUPT



Bibliografie 203

122. Trandafir, N., Veha, A., Andonie, S., The efficiency of using financial
resources in institutions of pre-university education, Lucrare Sesiune Euroregionala
de Comunicari,"Pasi spre un invatamant de calitate”, 28 aprilie, Timisoara, 2013

123. Trandafir, N.,Gal J., Sandor, P.,Tourisme in the small region of
fehergyarmat and its tourisme values, Sesiune Euroregionala de Comunicari,"“Pasi
spre un invatamant de calitate”, 28 aprilie, Timisoara, 2013

124. Trandafir, N., Trandafir,C., Quality of waste recycling in sustainable
development, Sesiune Euroregionald de Comunicari,"Pasi spre un invataméant de
calitate”, 28 aprilie, Timisoara, 2013

125. Trandafir, N., Majstorovich, V., Sings and causes of a weak effective
listening, Sesiune Euroregionala de Comunicari,"Pasi spre un finvatamant de
calitate”, 28 aprilie, Timisoara, 2013

126. Trandafir, N., Andonie, S., Reflections on the concept of quality
management European project, Simpozion ,Educatie in spirit creativ si modern”,11
mai, Timisoara, 2013.

127. Trandafir, N., Sandor, P., Existd un spirit antreprenorial in industria
pielariei? Simpozion ,Educatie in spirit creativ si modern”,11 mai, Timisoara, 2013

128. Trandafir, N., Meanings attributed to educational managerial control,
Sesiune euroregionala de comunicari stiintifice pentru profesori” Cunostinte,
cercetare, meserie-calea spre dezvoltare personald”, editia I1I, 2012, Timisoara

129. Trandafir, N, D.C. Dumitrescu, D.Carssenti, S.I. Irimie, Aspects about
Practical Influence of the Outsourcing in the Context of Sustainable Development in
the Leather Business, Conferinta Internationald ICEMBIT, organizatd de Word
Academy of Science, Engineering and Technology, Paris, 2012

130. Trandafir, N., Veha, A., Discriminari in procesul de recrutare a resursei
umane in filiera pielariei, Sesiune Euroregionala de Comunicari, “Pasi spre un
fnvatamant de calitate” Timisoara, 2012.

131. Trandafir, N., Majstorovich,V. Impactul economiei subterane asupra
economiei din Roménia, Sesiune Euroregionala de Comunicari,"Pasi spre un
fnvatamant de calitate” Timisoara, 2012.

132. Trandafir, N., Veha, A., Eurocompanies and US, Sesiune Euroregionala
de Comunicari, Colegiul Tehnic Regele Ferdinand I, Timisoara, 2012.

133. Trandafir, N., Sandor P., Riscuri si realitati privind alegerea meseriei de
tabacar, Simpozion Judetean “Cariera-un pod pentru viitor”, Timisoara, 2012.

134. Trandafir, N., Dumitrescu, D.C., Tent, I.D., Informal economy,
influences on company management in the crisis period, International Conference
Management of Technological, 761 Democritus University of Thrace, Greece 2011

135. Trandafir, N., Programul Operational Sectorial Cresterea
Competitivitatii Economice si TQM, relatie recurenta bipolard, Revista de
Management si Inginerie Economica, Vol. 9, Nr. 4, pg.107,Todesco Publishing
House, Cluj Napoca, 2010.

136. Trandafir, N., Veha, A, Eurointreprinderile si intreprinderile europene
din Regiunea de Vest, Sesiune Euroregionald de Comunicari,"Pasi spre un un
invatamant de calitate” Timisoara, 25.03.2011,

137. Trandafir, N., Majstorovich, V., Economia informald si influenta
acesteia asupra companiilor in perioada de crizd, Sesiune Euroregionald de
Comunicari,"Pasi spre un un invatamant de calitate” Timisoara, 25.03.2011
138. Trandafir, N., Sandor P., Educatie economica-crestere economicd, Simpozion
~Educatie in spirit creativ si modern”, Timisoara, 8 mai 2010

BUPT



204 Bibliografie

139. Trandafir, N., Aspecte ale managementului dezvoltarii durabile in
industria pielariei si criza actuala, Sesiune internationala de comunicari,“Pasi spre un
invatamant de calitate”, Timisoara, 23 aprilie 2010,

140. Trandafir, N., La production propre dans lindustrie du cuir et sa
gestion technologique, Simpozion International de Management SIM, 2011.

141. Trandafir, N., Industria de pielarie si problemele de mediu, Simpozion
International ” Educatie pentru o dezvoltare durabila”, 15 mai 2010

142. Trandafir, N., Aspecte actuale privind cresterea calitatii produselor din
Industria Pieldriei, Simpozion International ,Management & Compettiveness in
knowledge —-based Society”, 6-7 mai 2009.

143. Tucu Dumitru, Managementul afacerilor,Editura Orizonturi Universitare,
Timisoara, 2010.

144. Ummarino G., Indepartarea sulfurilor prin oxidare cataliticd, CPMC,
nr.3, 1988, pag.286

145. Visan, S., Botez, L.F., Inovare, cercetare stiintifica, progres tehnic.
Editia a II-a, revizuita, Editura ASE, Bucuresti, 2012.

146. Vitteau, B., De Cagny,M.N., Campagna, A., The multiple facets of
leather,Lyon, CTC, 2012.

147. Zainescu, G., Voicu, P., Gherghina, A., Sandru, L., Exploratory
Research Regarding the Use of Organic Biopolymers from Tanneries in Agriculture
(Part I and Part 1I), Leather and Footwear Journal, 9(4), 2009.

148. Zissel A, Arbeiten der Wasser Werkstatt bei der Lederherstellung,
Bibliothek des Leders vol.2, IDT Bucuresti , pag.145-148, 2011

149. Xiaoqging, Z., Do, M.D., Plasticization and Crosslinking Effects of
Acetone-formaldehyde and Tannin Resins on Wheat Protein-based Natural Polymers,
Carbohydr. Res., 344, 10, 1180-1189, 2009.

150. Wagner, J., Measuring Performance - Conceptual Framework
Questions, European Research Studies Journal, Volume XII, Issue 3, 2009.

151. Wolfinbarger, C.M, Money, A.H., Page, P.]., Essentials of Business
Research Methods, USA: Sharpe, 2011.

152. Quinn, C., Snell C., An Introduction to Sustainable Development,
Spring, volume 4, 2008.

153. http://ctc.fr/documentation/index.php3

154. http:// buckman.com

155. http://ec.europa.eu/europe2020/index_ro.htm

156. http:// lemondeducuir.org/histoire-du-cuir

157. http://tehnologii-ecologice.innovaleather.ro/

158. http:// thehub.ethics.org.au/gri/making

159. http://www.grrn.org/

160. http://www.unglobalcompact.org/

BUPT



ANEXE

BUPT



BUPT



Anexe 207

Anexa 1

UNIVERSITATEA "POLITEHNICA” DIN TIMISOARA

Piata Victoriei Nr.2 - 300006 TIMISOARA - ROMANIA
Tel: +40-256-40.31.69 Fax. +40-256-40.30.21
E-mail: rectoi@recz(m. uptro .

Certificate of documentation
for doctoral research

Name of the Institution: e — .
W IW y\J/‘_MLug G l?)a/u,aj,&ﬂa/w‘m

We hereby confirm that

Miss MANESCU TRANDAFIR Nicoleta, PhD student
of the :

Universitatea Politehnica din Timisoara, Romania, Faculty of Management in
Production and Transportation, Management Department, PhD Coordinator:
Prof.Dr.Ing.Constantin Dan Dumitrescu,

has followed a doctoral documentation in our institution.

The overall objective of the research program concerns the outsourcing of activities
and services in the leather industry.

Name and position o of the authorised
person at home institution:

Bl e \u. NUMIECy eonsmmmrdy

Faculty of Management in Production and
Timigoara, Romania

Signature:

Transportation,
3
A | t ‘

Name and position of the authorised person
at host institution:

L0l Lt jrann . L7080

& —m,‘,—(l/rlé/’LJmm;//p—

Date and place of signature:
S A
Y Ay

e
2319 22Lul) Juae 36,8

Pt
IMOKBEL TANNING & TRADING Go,
SARL

BUPT



208 Anexe

UNIVERSITATEA "POLITEHNICA” DIN T. IMISOARA

Piata Victoriei Nr.2 - 300006 TIMISOARA - ROMANIA
Tel: +40-256-40.31.69 Fax: +40-256-40.30.21

Anexa 2

| 20
- - ___E-mail: rector@rectorat.upt.ro

Certificate of documentation
for doctoral research

Name of the Institution:

A4}ow(,~ Tm&}\% « T T Qud/u'a

We hereby confirm that _
Miss MANESCU TRANDAFIR Nicoleta; PhD student

of the : .

Universitatea Politehnica din Timisoara, Romania, Faculty of Management in
Production and Transportation, Management Department, PhD Coordinator:
Prof.Dr.Ing.Constantin Dan Dumitrescu,

has followed a doctoral documentation in our institution.

The overall objective of the research program concerns the outsourcing of activities
and services in the leather industry.

Name and position o of the authorised ‘ Name and positiop-of the authorised person
person at home institution: ion:

Pt bl NMiresicy Coniren iy

Faculty of Management in Production and
Transportation,
Timisoara, Romania

Date and place of signature:

Signature:

BUPT



Anexe 209

Anexa 3

A UNIVERSITATEA "POLITEHNICA” DIN TIMISOARA

Piata Victoriei Nr.2 - 300006 TIMISOARA - ROMANIA
| | Tel: +40-256-40.31.69 Fax: +40-256-40.30.21
192
\iﬁw E-mail: rector(@rectorat.upt.ro

Certificate of documentation
for doctoral research

Name of the Institution:
rM.mudL 71(/&/6%1/ [%gmmm/ - gzwof Eqpa

777

We hereby confirm that _
Miss MANESCU TRANDAFIR Nicoleta, PhD student

of the :
Universitatea Politehnica din Timisoara, Romania, Faculty of Management in

Production and Transportation, Management Department, PhD Coordinator:
Prof.Dr.Ing.Constantin Dan Dumitrescu,

has followed a doctoral documentation in our institution.

The overall objective of the research program concerns the outsourcing of activities
and services in the leather industry.

Name and position o of the authorised Name and position of the authorised person
person at home institution: at host institution:
f’,g.gka,\,i  Wmiteeley ppw aaim Dlvaed Yo by
Sy
Faculty of Management in Production and
oU)6F] 2013

Transportation,
Timisoara, Romania

Signature:

(2 £

» ‘ ,g H
COMPANY

L EET Al

BUPT



210 Anexe

]
- l UNIVERSITATEA ”POLITEHNICA” DIN TIMISOARA
‘ Piata Victoriei Nr.2 - 300006 TIMISOARA - ROMANIA

Anexa 4

| 1670 Tel: +40-256-40.31.69 Fax: +40-256-40.30.21
2 S ,E—fnail: rector@rectorat.upt.ro

Certificate of documentation
for doctoral research

Name of the Institution:

y G-
Seicie M Jovrenen s -
J 7

We hereby confirm that _
Miss MANESCU TRANDAFIR Nicoleta, PhD student

of the :

Universitatea Politehnica din Timisoara, Roménia, Faculty of Management in
Production and Transportation, Management Department, PhD Coordinator:
Prof.Dr.Ing.Constantin Dan Dumitrescu,

has followed a doctoral documentation in our institution.

The overall objective of the research program concerns the outsourcing of activities
and services in the leather industry.

Name and position o of the authorised Name and position of the authorised person
person at home institution: at host ipstitution:

Pro L. Oy QbR icy Lonimernty /%Ka-u( el Hrueian

Gt _Matgplo

Faculty of Management in Production and
Transportation,
Timisoara, Romania

Signature:

BUPT



Anexe 211

Anexa 5

P
UNIVERSITATEA "POLITEHNICA” DIN TIMISOARA
Piata Victoriei Nr.2 - 300006 TIMISOARA - ROMANIA
1920 Tel: +40-256-40.31.69 Fax: +40-256-40.30.21
[ E-mail: rector@rectorat.upt.ro 5
Certificate of documentation
for doctoral research
Name of the Institution: .
MOA T ANMERY
We hereby confirm that .
Miss MANESCU TRANDAFIR Nicoleta, PhD student
of the :

Universitatea Politehnica din Timisoara, Romania, Faculty of Management in
Production and Transportation, Management Department, PhD Coordinator:
Prof.Dr.Ing.Constantin Dan Dumitrescu,

has followed a doctoral documentation in our institution.

The overall objective of the research program concerns the outsourcing of activities
and services in the leather industry.

Name and position o of the authorised Name and position of the authorised person
person at home institution: at host institution:
P dy. Sy Julta 75 iy CosiTr ks YOUSNCTE _KAHEL fhif o]

CHALR &KL

Faculty of Management in Production and
Transportation,
Timisoara, Romania

Signature:

BUPT



212 Anexe

UNIVERSITATEA "POLITEHNICA” DIN TIMISOARA

Piata Vietoriei Nr.2 - 300006 TIMISOARA - ROMANIA
Tel: +40-256-40.31.69 Fax: +40-256-40.30.21
E-mail: rector@rectorat.upt.ro

Certificate of documentation
for doctoral research

Name of the Institution:

SOFA-CUIR , SFAX, TUNISIE

We hereby confirm that

of the :

Miss MANESCU TRANDAFIR Nicoleta, PhD student

Universitatea Politehnica din Timisoara, Romania, Faculty of Management in
Production and Transportation, Management Department, PhD Coordinator:
Prof.Dr.Ing.Constantin Dan Dumitrescu,

has followed a doctoral documentation in our institution.

The overall objective of the research program concerns the outsourcing of activities
and services in the leather industry.

Narne and position o of the authorised
person at home institution: at host institution:

Bl b W Nmilee ey oonirannis Peal AZAR TIAMA

Name and position of the authorised person

! Faculty of Management in Production and

Transportation,
Timisoara, Romania

! Signature:

T

Anexa 6

BUPT



Anexe 213

Anexa 7

UNIVERSITATEA "POLITEHNICA” DIN TIMISOARA
Piata Victoriei Nr.2 - 300006 TIMISOARA - ROMANIA
Tel: +40-256-40.31.69 Fax: +40-256-40.30.21
E-mail: rector@rectorat.upt.ro B

Certificate of documentation
for doctoral research

Name of the Institution:

L APPLICATION CHIMIAUES MAGRI

We hereby confirm that _
Miss MANESCU TRANDAFIR Nicoleta, PhD student

of the :
Universitatea Politehnica din Timigoara, Roménia, Faculty of Management in

Froduction and Transportation, Management Department, PhD Coordinator:
Prof.Dr.Ing.Constantin Dan Dumitrescu,

has followed a doctoral documentation in our institution.

The overall objective of the research program concerns the outsourcing of activities
and services in the leather industry.

Narne and position o of the authorised Name and position of the authorised person
person at horne institution: at host institution:
Pofae - Ju YOIPREy ComlTey. GA5m S AbSe leder2 -
. / b RIS 5
CrZiacli e 38 eo
| Faculty of Management in Production and | A, 26

. Transportation,
| Timisoara, Romania

Signature:

BUPT



214 Anexe

UNIVERSITATEA "POLITEHNICA” DIN TIMISOARA

Piata Victoriei Nr.2 - 300006 TIMISOARA - ROMANIA
Tel: +40-256-40.31.69 Fax: +40-256-40.30.21

—_E-mail: rector@rectoratuptro

Certificate of documentation
for doctoral research

Name of the Institution:

LBEBR INFORMATIOUE TUNISIA

We hereby confirm that .
Miss MANESCU TRANDAFIR Nicoleta, PhD student

of the :

Universitatea Politehnica din Timigsoara, Romé&nia, Faculty of Management in
Production and Transportation, Management Department, PhD Coordinator:
Prof.Dr.Ing.Constantin Dan Dumitrescu,

has followed a doctoral documentation in our institution.

The overall objective of the research program concerns the outsourcing of activities
and services in the leather industry.

Name and position o of the authorised
person at home institution:

Pof dc. >y WA RREIcy Lonttitrny

Name and position of the authorised person
at host institution:

BEBA_indnpet pon

R frdait Clom.

Faculty of Management in Production and
Transportation,
Timisoara, Romania
Date and place of signature:
JonisSie 11 202

| Signature:

BUPT



Anexe 215

Anexa 9

Lista de norme europene pentru “piei finite”

ublicate pana in decembrie 2013

Numarul normei

Titre de la norme

NF EN ISO 4044

Analiza chimica a pieilor finite: Conditionarea probelor si
epruvetelor

NF EN ISO 4045

Analiza chimica a pieilor finite: Determinareavalorii pH-uluiflotelor
de fabricatie

NF EN ISO 4047

Analiza chimicd a pieilor finite: Determinarea continutului in
substante minerale totale

NF EN ISO 4048

Analiza chimicd a pieilor finite: Determinarea substantelor solubile
organice

EN ISO 5399

Analiza chimica a pieilor finite: Determinarea continutului insulfat
de magneziu

NF EN ISO 11640

Determinarea calitatii vopsirii: Determinarea rezistentei vopsirii
pieilor la frecare uscatd

NF EN ISO 11642

Determinarea calitatii vopsirii: Determinarea rezistentei vopsirii
pieilor la spalare

NF EN ISO 11643

Determinarea calitatii vopsirii: Determinarea rezistentei vopsirii la
frecare umeda

NF EN ISO 11646

Masurarea suprafetei pieilor

NF EN ISO 15700

Determinarea rezistentei pielii la cdlcare

NF EN ISO 15701

Permeabilitatea pieilor finite la vapori de apa si absorbtia acestora
de catre piele

NF EN ISO 15702

Determinarea calitatii peliculelor din dispersiile de polimeri

NF EN ISO 15703

Determinarea gradului de polimerizare a rasinii sintetice

EN ISO 2589 Caracterizarea fizico-mecanica a pieilor finite - Determinarea
grosimii pieilor finite

EN ISO 2418 Caracterizarea fizico-mecanica a pieilor finite - Determinarea
densitatii pieilor finite

EN ISO 2419 Caracterizarea fizico-mecanica a pieilor finit e- Taierea epruvetelor
pentru determinari fizice

EN ISO 5403 Caracterizarea fizico-mecanica a pieilor finite - Umflarea si

contractia pielii la absorbtia si cedarea apei

EN ISO 14268

Caracterizarea fizico-mecanica a pieilor finite - Determinarea
permeabilitatii la vaporii de apa

EN ISO 2417 Caracterizarea fizico-mecanica a pieilor finite - Determinarea
absorbtiei pielii la vaporii de apa
EN ISO 5404 Caracterizarea fizico-mecanica a pieilor finite - Determinarea

higroscopicitatii pieilor finite

EN ISO 17235

Caracterizarea fizico-mecanica a pieilor finite - Comportarea la
indoire a pieilor finite

EN ISO 17236

Caracterizarea fizico-mecanica a pieilor finite - Determinarea
rezistentei la tractiune

EN ISO 17186

Caracterizarea fizico-mecanica a pieilor finite - Determinarea
densitatii reale

EN ISO 2420

Caracterizarea fizico-mecanica a pieilor finite - Determinarea
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densitatii aparente

EN 13335 Caracterizarea fizico-mecanica a pieilor finite - Determinarea
rezistentei la flexiune
NF EN 3376 Caracterizarea fizico-mecanica a pieilor finite- Determinarea

rezistentei la tractiune

NF EN ISO 3380

Caracterizarea fizico-mecanica a pieilor finite - Determinarea
temperaturii de contractie

NF EN ISO 11641

Determinarea rezistentei vopsirii pieilor la lumina naturala

NF EN ISO 11644

Determinarea adezivitatiip eliculelor in stare umeda si uscata

NF EN 13336 Ghid pentru determindri ale pieilor de tapiterie auto

NF EN 14288 Determinarea rezistentei vopsirii pieilor la solventi organici
NF EN 14289 Determinarea rezistentei vopsirii pieilor la transpiratie

NF EN 14326 Determinarea rezistentei pieilor la foc

NF EN 14327 Incercarea la plesnire a pieilor finite prin metoda cu bila.
NF EN 14340 Comportarea la compresiune a pieilor finite

XP CEN ISO/TS 17226

Determinarea formaldehidei

NF EN ISO 17227

Capacitatea de filtrare a pieilor finite
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