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El Centro de Actividad Regional para la Produccion
Limpia (CAR/PL) del Plan de Accion para el Medi-
terraneo (PAM) ha elaborado este folleto en el marco
del seguimiento de las actividades de la Comision
Mediterranea de Desarrollo Sostenible (CMDS) vy,
concretamente, en relacion con algunas recomenda-

ciones de la CMDS, como:

« Promover y apoyar el establecimiento de centros de recursos y otras fuentes
importantes de experiencia especializada a escala nacional y local;

« Introducir estandares de sostenibilidad en la industria y transferir los conocimientos
mediante herramientas metodoldgicas de desarrollo.

En este contexto, el CAR/PL ha elaborado el presente folleto informativo dirigido a
funcionarios de la administracion y ministerios, asi como a técnicos que trabajan con
la industria, para presentarles las mejores técnicas disponibles y las mejores practicas
ambientales y con la finalidad de proporcionar una herramienta de apoyo a los planes
de accidn nacional desarrollados para aplicar el Programa de Acciones Estratégicas
contra la Contaminacion de Origen Terrestre (PAE).

Este folleto presenta de forma breve una metodologia para facilitar la identificacion
y la aplicacién de las mejores técnicas disponibles, las mejores practicas ambientales
y las tecnologias mas limpias en las industrias de los paises del PAM: Albania,
Argelia, Bosnia y Herzegovina, Chipre, Croacia, Egipto, Eslovenia, Espana, Francia,
Grecia, Israel, Italia, Libano, Libia, Malta, Marruecos, Monaco, Serbia y Montenegro,
Siria, Tunez y Turquia.

Para mas detalles sobre la metodologia presentada, se aconseja a los lectores consultar
el manual elaborado por el CAR/PL Guidelines for the application of Best Available
Techniques (BATs), Best Environmental Practices (BEPs) and Cleaner Technologies (CTs)
in industries of the Mediterranean region. MAP Technical Reports Series No. 146,
UNEP/MAP, Athens, 2004.
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;POR QUE INTRODUCIR MTD, MPA Y D+L?

Hay muchos motivos para introducir las mejores técnicas disponibles, las
mejores practicas ambientales y las tecnologias mas limpias en las industrias
del Mediterraneo, y ya existe el contexto que reclama su aplicacion.

Los paises de la cuenca Mediterranea decidieron en los afios 70 aunar sus
esfuerzos para preservar su medio comUn: en primer lugar sélo el mar,
luego extendiendo el campo de actuacion a toda el area de la cuenca
Mediterranea. El Plan de Accion para el Mediterraneo nacio junto con el
sistema legal para mejorar el medio ambiente del Mediterraneo: el
Convenio de Barcelona y sus protocolos.

Sin embargo, controlar exclusivamente la contaminacion no era suficiente
para preservar el medio ambiente, dado que los intereses economicos
prevalecen en nuestra sociedad. Por tanto, el Plan de Accion para el
Mediterraneo extendi6 sus objetivos a la sostenibilidad para tratar con
las fuentes de contaminacion buscando soluciones consensuadas con
diferentes agentes implicados, como la industria. Sin duda, la industria
contribuye al desarrollo y a la generacion riqueza econdémica en el Medi-
terraneo, concretamente representa un tercio de todas la actividad eco-
nomica. No obstante, no hay que olvidar que al mismo tiempo genera
contaminacion.

En este marco, el concepto de produccion mas limpia, una estrategia que
intenta beneficiar tanto al medio ambiente como a las empresas, aparece
en el Plan de Accion para el Mediterraneo con muchos de los conceptos
que conlleva: eco-eficiencia, prevencion de contaminacion, mejores téc-
nicas disponibles, mejores practicas ambientales, etc. En este sentido,
el sistema legal del Plan de Accion para el Mediterraneo promueve la
produccion mas limpia junto con los conceptos anteriores como los medios
para enfrentarse a la contaminacioén industrial.

De especial importancia para la industria es el Protocolo para la Proteccion
del Mar Mediterraneo contra la Contaminacién de Fuentes y Actividades
Terrestres: La nueva version de este Protocolo promueve
sobre todo la produccion mas limpia al establecer que los paises del
Mediterraneo tendran en cuenta las mejores técnicas disponibles y las
mejores practicas ambientales con inclusion, cuando proceda, de tecno-
logias de produccion mas limpia. Ademas, el Protocolo proporciona
definiciones y criterios para las mejores técnicas disponibles y las mejores
practicas ambientales.

Con el objetivo de facilitar la implantacion del Protocolo COT, se formulod
un programa que los paises del Mediterraneo adoptaron en 1997: el ,
el Programa de Acciones Estratégicas contra la Contaminacion de Origen
Terrestre. El PAE también establece objetivos concretos para la industria
asi como los plazos para eliminar la contaminacion (residuos peligrosos...).
Pero aun resulta mas importante el hecho de que el PAE exija a los paises
del Mediterraneo formular un Plan de Accién Nacional, en el que se des-
criba como pretenden alcanzarse esos objetivos a escala nacional.

Finalmente, teniendo en cuenta las ideas surgidas en las cumbres de Rio
y de Johannesburgo, no hay que olvidar que la industria asume un papel
importante en la sostenibilidad. Esto es algo que la Comision Mediterranea
de Desarrollo Sostenible tuvo en cuenta al crear un grupo de trabajo
especifico sobre Industria y Desarrollo Sostenible, que promueve la
prevencion de la contaminacion y las mejores técnicas disponibles, y que
la Estrategia Mediterranea de Desarrollo Sostenible tendra que integrar
en el proceso hacia la sostenibilidad de la region Mediterranea.




2 LOS PRINCIPIOS

Los principios

Eco-eficiencia como oportunidad para la industria del Mediterraneo

La eco-eficiencia consiste en proporcionar productos y servicios a precio competitivo que satisfagan
las necesidades humanas y aporten calidad de vida, y que al mismo tiempo reduzcan progresivamente
el impacto ambiental y el consumo de recursos durante el ciclo de vida de los productos, bajo un
umbral apropiado acorde con la capacidad de carga estimada del medio ambiente.

La eco-eficiencia se entiende como una filosofia de gestion que integra dos conceptos de sostenibilidad:
ecologia y economia. Es decir, la eco-eficiencia promueve la mejora del medio ambiente y al mismo
tiempo proporciona beneficios econémicos. La eco-eficiencia mejora la eficiencia de los procedimientos
y costumbres adoptados en la empresa: reduce el consumo de recursos y energia asi como el impac-
to ambiental, ofrece muchas posibilidades a la empresa (como ahorro econémico y ventaja com-
petitiva) y favorece la creatividad y la innovacion al desarrollar una nueva imagen de la empresa.

Produccién mas limpia, herramienta de mejora de la eco-eficiencia en la empresa

Segln el Programa de las Naciones Unidas para el Medio Ambiente (PNUMA), la produccion mas limpia
es la aplicacion continua de una estrategia ambiental integrada de prevencion aplicada a los procesos,
productos y servicios para aumentar la eficiencia global y reducir el riesgo para los seres humanos
y el medio ambiente.

« En cuanto a los procesos productivos, la produccion mas limpia consiste en preservar materias
primas y energia, eliminar materias primas toxicas y reducir la cantidad y toxicidad de emisiones
y residuos.

« En cuanto a los productos, el objetivo de esta estrategia es redu-
cir los impactos negativos durante el ciclo de vida de un producto,
desde la extraccion de la materia prima hasta la gestion final
del producto una vez finalizada su vida (til.

» En cuanto a los servicios, consiste en incorporar aspectos ambien-

g P .
-
tales en el disefo y la entrega. -~
La produccion mas limpia exige cambiar de costumbres, una gestion
ambiental responsable y la evaluacion de las alternativas tecnoldgicas.
De acuerdo con el punto de vista de la producciéon mas limpia, cuando o ’ 7
una empresa enfoca la gestion ambiental tiene que tener en cuenta la !_
siguiente jerarquia de prioridades:
Prevenir / Reducir
Reutilizar / Reciclar
Valorizar

Tratar / Disponer
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2 LOS PRINCIPIOS

Los principios

El siguiente esquema muestra claramente como una empresa puede introducir la produccién mas

|

limpia en su actividad.

Prevencion integrada de la contaminacion

Reduccion en Reciclaje en Reciclaje oz
origen origen externo Recuperacion
Modificar Modificar
productos procesos
Buenas Sustituir Cambiar Egﬁ‘{:%'noarl%i l:n origen
practicas materiales tecnologias

Prevencion y control integrados de la contaminacion

Aplicar la prevencion integrada y el control de la contaminacion en la industria (entendiendo el medio
ambiente como una Unica entidad que comprende agua, aire y suelo) comporta la necesidad de adop-
tar medidas preventivas cuando se sospecha fundadamente que una actividad puede ser dafina para
el medio ambiente, incluso aunque no existan pruebas concluyentes (principio de prevencién), o
bien cuando no se pueda evitar con la prevencion, de tal forma que se reduzcan las emisiones a la
atmosfera, agua y suelo y la generacion de residuos, lo cual favorece un equilibrio entre la actividad
humana y el desarrollo econdémico (principio de control). Aqui la jerarquia de prioridades es la misma
que la descrita anteriormente para produccion mas limpia. Concretamente, estos principios se aplican
mediante la introduccién de MTD, MPA y T+L en la industria.

El enfoque integrado tiene en cuenta las emisiones de una empresa a la atmosfera, agua y suelo,
incluyendo residuos solidos con el objetivo de evaluar la actividad en su totalidad y, de esta forma,
conseguir un alto nivel de proteccion del medio ambiente.




3 ;QUE SON LAS MTD, MPA Y T+L?

Definiciones

Los términos mejor técnica disponible (MTD) (best available technique, BAT), mejor practica
ambiental (MPA) (best environmental practice, BEP) y tecnologia mas limpia (T+L) (cleaner
technology, CT) tienen significados similares. Para evitar malentendidos y sefalar sus matices, a
continuacion se definen estos conceptos:

MEJOR TECNICA DISPONIBLE (MTD) se define, en la version modificada del Protocolo COT, como la
Ultima fase de desarrollo (el estado actual de la ciencia y la técnica) de los procedimientos, instalaciones
o0 métodos de explotacion que indican que una determinada medida es adecuada en la practica para
limitar las descargas, emisiones y residuos.

Tanto la versidn revisada del Protocolo COT como la Directiva IPPC! han realizado las siguientes
aclaraciones en cuanto al término MTD:

“mejores”significa las técnicas mas eficaces para alcanzar un alto nivel de proteccion del medio
ambiente en su conjunto.

“técnicas”se refiere tanto a la tecnologia utilizada como a la forma en que la instalacion esté
disenada, construida, mantenida, explotada y paralizada.

“disponibles” significa aquellas técnicas desarrolladas de manera tal que permita mejoras importan-
tes en el sector industrial, en condiciones econdmica y técnicamente viables, tomando en considera-
cion costes y beneficios, tanto si las técnicas se utilizan o producen en el pais miembro del PAM
en cuestion como si no, siempre que el titular pueda tener acceso a ellas en condiciones razonables.

MEJOR PRACTICA AMBIENTAL (MPA) se define en la version modificada del Protocolo COT como la
aplicacion de la combinacion mas adecuada de estrategia y medidas de control medioambientales.

Las MPA son el conjunto de costumbres colectivas e individuales que, gracias al rendimiento
de todas las personas que conforman una organizacion, permiten llevan a cabo una gestion
ambiental correcta. Las MPA acercan la industria al concepto de sostenibilidad global y, por
consiguiente, al concepto de sostenibilidad individual de la empresa.

TECNOLOGIA MAS LIMPIA (T+L) se refiere a un subconjunto de actividades de produccién mas limpia —1
que se centra en los procesos de fabricacion actuales, en los que las materias primas y la energia
se utilizan de forma mas racional, y en la integracion de mejores sistemas de produccion con el fin
de minimizar el impacto ambiental y de maximizar la eficiencia de la produccion.

" Directiva 96/61/CE del Consejo de 24 de septiembre de 1996 relativa a la prevencion y al control integrados de la contaminacion.



4 COMO APLICAR MTD, MPA y T+L EN UNA EMPRESA

Para facilitar la introduccion de MTD, MPA y T+L en las empresas del Mediterraneo, el Centro de
Actividad Regional para la Produccion Limpia ha publicado un documento con el titulo de Guidelines
for the application of Best Available Techniques (BATs), Best Environmental Practices (BEPs)
and Cleaner Technologies (CTs) in industries of the Mediterranean region. Este documento
presenta una metodologia paso a paso Gtil para todo tipo de empresas (nuevas instalaciones o
instalaciones ya existentes) que desee mejorar su conducta ambiental, aplicando MTD, MPA y T+L.
En el marco del Plan de Accion para el Mediterraneo, se decidié que habia que promover esta metodo-
logia en los paises del Mediterraneo a la hora de introducir MTD, MPA y T+L.

La metodologia consiste en 7 pasos fundamentales que es preciso seguir de forma secuencial para
obtener resultados fiables. Estos pasos son los siguientes:

Determinacion de los aspectos ambientales clave de la empresa.

Definicion de los objetivos especificos de la empresa.

Identificacion de las alternativas para afrontar los aspectos ambientales clave con éxito.
Evaluacion de las alternativas identificadas.

Seleccion de MTD, MPA y T+L para una empresa concreta.

Aplicacion de MTD, MPA 'y T+L.

Seguimiento y mejora continua.

Yoo

L 2 4

Aspectos ambientales claves
Objetivos
Alternativas
Viabilidad
Selecccion de MTD, MPA 'y T+L
Implantacion
Monitoreo y mejora continua

s < 4

A continuacion se describe brevemente cada uno de los pasos citados. Para mas informacion, se reco-

mienda consultar el documento Guidelines for the application of Best Available Techniques (BATs), Best
Environmental Practices (BEPs) and Cleaner Technologies (CTs) in industries of the Mediterranean region.




4.1 Determinar los aspectos ambientales claves

El objetivo del primer paso es identificar los aspectos ambientales clave causados por la actividad
de la empresa y aquellos que pueden mejorarse.

Como aspectos ambientales entendemos las causas de los impactos ambientales producidos como
consecuencia de los procesos productivos y las actividades auxiliares de una determinada empresa o
del sector en general.

4.1.1.- Aspectos ambientales clave del sector

Cada sector ejerce una presion especifica sobre el medio ambiente, diferente del resto. Por tanto
seria interesante para la empresa ser consciente de esta presion especifica del sector como punto
de partida para identificar sus propios aspectos ambientales. Los aspectos ambientales clave de
cualquier sector industrial pueden subdividirse aproximadamente en dos grandes bloques:

» Consumo de recursos: principalmente materias primas, agua y energia.
« Generacion de corrientes residuales: aguas residuales, emisiones a la atmosfera, residuos solidos,

vertidos al suelo y subsuelo...

¢Como pueden identificarse los aspectos ambientales clave del sector? Haciendo una busqueda bi-
bliografica. Algunas de las fuentes de informacion disponibles son las siguientes:

» Estudios sectoriales del Centro de Actividad Regional para la Produccién Limpia (CAR/PL):

Industria del cuero y de la piel Conservacion de alimentos Biotecnologia
Productos lacteos Aceite de oliva Servicios de logistica
Textil Tratamiento de superficies Aceites usados

Artes graficas

« Los documentos de referencia de las mejores técnicas disponibles (Best Available Techniques Refe- —|-
rence Documents, BREF) asociados a la Directiva IPPC:

Produccion de cal y cemento Polimeros Ceramica

Procesos de metales no férreos  Quimica organica fina Industria del hierro y fundiciones

Quimica inorganica Refinerias Incineracioén de residuos

Ganaderia intensiva Sistemas de refrigeracion Industria del vidrio

Procesos de metales férreos Produccion de hierro y acero  Industria del cloro-alcali

Quimica organica a gran escala  Plantas de combustion Procesos de alimentacion, bebidas
y leche

O RSN



4.1 Determinar los aspectos ambientales clave

4.1.2 Aspectos ambientales clave de la empresa

¢{Como pueden identificarse los aspectos clave de la empresa? Evaluando los procesos productivos
y las actividades auxiliares de la empresa, identificando y valorando (cuantitativamente o cualitativa-
mente) los aspectos ambientales asociados.

Si la determinacion de los aspectos ambientales clave se ha llevado a cabo recientemente y se han
documentado los resultados, no serd necesario repetir este procedimiento.

Evaluacion de los procesos productivos y actividades auxiliares de la empresa

Entradas y salidas de la empresa

Identificacion de los aspectos ambientales clave de la empresa

|
l l l |

Emisiones a la Aguas Consumo de
atmosfera residuales agua Otros
Identificacion de los impactos ambientales asociados
Impactos causados Impactos causados Impactos causador
por la emisiones a por las aguas por consumo de Otros
la atmosfera residuales agua

l 1 1 |
|

Evaluacion de los impactos

Determinacion de los aspectos ambientales claves de la empresa

Evaluacion de los procesos productivos y las actividades auxiliares de la empresa:

Esta evaluacion implica un diagnostico de la situacion actual de la empresa desde el punto de vista
— ambiental (;dénde se generan las emisiones atmosféricas?, ;por qué?...)

Con esta finalidad, se recomienda elaborar diagramas de flujo de las actividades de la empresa, mos-
trando las entradas y salidas de materias primas y energia. El objetivo del diagnostico no es una
evaluacion detallada de todas las actividades de la empresa: ésta puede seleccionar categorias de
actividades, productos y servicios para identificar los aspectos ambientales con mayor posibilidad
de causar un impacto significativo sobre el medio ambiente.

El plan de trabajo para obtener la informacion necesaria para llevar a cabo el analisis consiste en
los siguientes pasos:
« Compilacion de datos generales: archivos de la empresa, analisis de corrientes residuales,
datos de consumo...
« Entrevistas con encargados y operarios de planta
« Encuestas con el personal implicado
« Inspeccion de la actividad y visitas del establecimiento

Identificacion y evaluacion de los impactos ambientales asociados

El siguiente paso es identificar los impactos ambientales asociados a cada uno de los aspectos
ambientales de la empresa y, finalmente, determinar los mas importantes con el fin de establecer
los aspectos ambientales clave de la empresa (consumo de agua, consumo energético...).



4.2 Definicion de los objetivos especificos de la empresa

La finalidad de este paso es definir los objetivos que la empresa desea conseguir al implantar las
MTD, MPA y T+L, una vez identificados los aspectos ambientales claves. Los objetivos especificos son
los propdsitos o los resultados hacia los que la empresa tendra que dirigir sus actividades.

Estos objetivos tienen que ser aceptables (establecidos por consenso), precisos (Lo mas concretos
posibles), viables (ni demasiado ambiciosos, ni demasiado faciles de alcanzar) y coherentes con los
objetivos de las otras areas de la empresa. Al mismo tiempo, tienen que estar relacionados con los
aspectos ambientales clave de la empresa

A la hora de definir los objetivos habra que tener en cuenta los siguientes temas: tiempo (objetivos
a corto, medio o largo plazo), beneficiarios, grado de prioridad...

El resultado esperado es una lista de objetivos que la empresa quiere conseguir al implantar
las MTDs, MPA o T+L.

4.3 ldentificacion de las alternativas para afrontar con
éxito los aspectos ambientales clave de la empresa

El objetivo de este paso es obtener un listado de las alternativas seleccionadas para afrontar con
éxito los aspectos ambientales clave que se han detectado previamente.

Una vez determinados los aspectos ambientales clave y los objetivos, la empresa tiene que identificar
las alternativas (técnicas, practicas o tecnologias) disponibles para prevenir o reducir en origen el
impacto ambiental que esta generando su actividad.

4.3.1.- Prioridades de la politica ambiental

La identificacion de las alternativas para enfrentar los aspectos ambientales clave de la empresa S -
tendria que priorizar la minimizacion (modificar productos, buenas practicas, sustitucion de materias 13
primas, cambios de tecnologias, reciclaje en origen) ante los tratamientos a final de linea, siguiendo T
la jerarquia que se muestra a continuacion:

1: alternativa prevenir/reducir

Prevenir contaminacion/Reducir contaminacion/Reducir riesgo de contaminacion del medio ambiente

Reutilizar y/o reciclar las corrientes residuales que no se puedan evitar

3: alternativa valorizar

Valorizar las corrientes residuales

4: alternativa tratar/disponer

Tratamientos a final de linea o disposicion externa




4.3 Identificacion de las alternativas para afrontar con

éxito los aspectos ambientales claves de la empresa

4.3.2.- Descripcién de las alternativas

Una vez identificadas las alternativas, habria que incluir en la lista final una descripcion general de
cada una de las alternativas, con informacion técnica, diagramas de flujo y valores de cuantificacion
de beneficios, entre otros. Algunas fuentes pueden servir como punto de partida de esta etapa (docu-
mentos BREF, estudios sectoriales...) al igual que la colaboracion de un experto externo familiarizado
con estos recursos.

Los resultados esperados en esta fase son una lista de alternativas capaces de tratar los aspectos

ambientales clave, justificando las razones por las que se recomiendan.

4.4 Evaluacion de las alternativas identificadas

El objetivo de esta fase es evaluar las alternativas identificadas, lo
mas cuantitativamente posible, para facilitar a la compania la decision
de adoptar una alternativa u otra. El propdsito es determinar cuales
son las alternativas viables para una empresa determinada de acuerdo
con los criterios ambientales, técnicos y econdmicos.

Las técnicas, practicas o tecnologias deberan ser evaluadas de acuerdo
con criterios ambientales. Las alternativas que no generan beneficios
ambientales significativos seran rechazadas. Para las alternativas
viables se realizara una evaluacion técnica. Las alternativas consideradas
viables técnicamente seran evaluadas desde el punto de vista econémico
para determinar si éstas son factibles en términos de inversion y
beneficios.

4.4.1.- Evaluacion ambiental

La evaluacion ambiental intenta evitar que la alternativa escogida sea
una mera transferencia de contaminacion desde un medio a otro, lo
cual se intenta evitar de forma especifica con la prevencion integrada
de la contaminacion y el principio de control.

La evaluacion ambiental de cada alternativa deberia aportar informacion
a la compania sobre los cambios positivos y negativos que puede haber
respecto a la situacion inicial (reduccion de la generacion de residuos,
minimizacion del consumo de agua, etc.).




4.4 Evaluacion de las alternativas identificadas

Cuando se lleva a cabo la evaluacion ambiental, deberian tenerse en cuenta los siguientes aspectos:

Legislacion Ambiental m Consumo de agua y

consumo y tipo de

» Rechazar alternativas que no « Considerar opciones que terial
garanticen el cumplimiento de supongan: materiales
la legislacion de obligado cum- Menor consumo energético.
plimiento. Mayor eficiencia energética + Considerar las alternativas que
- Seleccionar o considerar op- . Uso de eneraias renovables. impliquen:
ciones: 9 . - Menor consumo de recur-
1.- que se anticipen a futuras y/o menos contaminantes. sos naturales.
leyes. - Uso de materiales no toxi-
2.- que generen menos docu- cos o materiales que no ge-
mentacion administrativa pa- neren componentes toxicos.
ra cumplir con la ley.

Evaluacion de riesgo

Flujos residuales

EVALUACION (sélido/liquido/gas)
* Posibilidades de que una alter- AMBIENTAL
nativa cause impactos aso- ) .
ciados. Alternativas recomendadas:

aquellas que prevengan la
generacion de sustancias de
las categorias del Protocolo
COT (Anexo | C).

+ Las alternativas con bajo o
nulo riesgo de accidentes son
preferibles a las que necesitan
medidas de control de riesgo.

Efectos en la salud humana Control de la contaminacion

+ En instalaciones localizadas en areas densamente * Inspeccion y vigilancia de equipos.
pobladas o de elevada actividad turistica. |
- Si la seguridad en el trabajo o legislacién de salud + Aquellas alternativas que requieran menos 1 5
no existen o no aseguran la adecuada proteccion sistemas de control son preferibles al resto de N
de la salud de los trabajadores. alternativas.
NIRRT WA M B R



4.4 Evaluacion de las alternativas identificadas

4.4.2.- Evaluacion técnica

La evaluacion técnica de las alternativas, una vez aplicadas, permitira determinar qué efecto tendra
aplicar una determinada alternativa sobre el desarrollo de la actividad diaria de la empresa, asi como
conocer si sera necesario nuevo equipamiento, instalaciones auxiliares o formar el personal.

Las siguientes etapas (1 a 3 de la figura) se estudiardn cuando se lleve a cabo la evaluacion técnica:

1 Introduccion de la opcion

« Tiempo necesario para iniciarla: determinar un calendario aproximado para la introduccion de
la alternativa

« Necesidad de nuevas instalaciones, servicios u otros: determinar cuales son las necesidades
iniciales de la alternativa

o Determinar la adaptabilidad de las nuevas alternativas a los procesos productivos actuales

Las alternativas preferidas serdn las que requieran menor tiempo de introduccion o menores necesidades
de instalacion.

« Repercusion de la alternativa en la cantidad y calidad del producto
Las alternativas preferidas serdn aquellas que mejoren la calidad del producto y/o incrementen la
produccién anual.

o Formacion y necesidades del personal: determinar la necesidad de formacién a efectuar, la
disponibilidad temporal de los trabajadores y la necesidad de personal adicional

» Mantenimiento y control de la actividad: Se preferiran alternativas que no requieran un
importante incremento de recursos humanos y técnicos para el seguimiento

1 6 Las alternativas preferidas serdn las que son mds flexibles ante cambios futuros.

La empresa procedera a la evaluacion econdmica de las alternativas que resulten técnicamente

viables.




4.4 Evaluacion de las alternativas identificadas

4.4.3.- Evaluacion econémica

El objetivo Gltimo de la evaluacion econémica es el de cuantificar los posibles beneficios, como
consecuencia de la implantacion de la alternativa especifica (WTD, MPA o T+L), en comparacion con
la situacion inicial. Las diferentes fases de la evaluacion econémica son:

Relacion de las acciones Ejemplos de acciones para
adoptar una alternativa

Determinar acciones para adoptar una opcién y evaluar la capacidad - Adquisicién de equipo: pre-

de inversién de la empresa | cios, tasas, seguro, trans-
porte...

| - Personal: formacion
| | - Colaboracion externa: con-
trato con expertos, ingenie-

Capacidad de inversion Capacidad de inversion ros, consultores...
negativa positiva - Inicio: adquisicion de sustan-
cias quimicas, resolucion de
@ contingencias, proveedores,
mantenimiento...

Determinacién de los ahorros anuales Nota: Si la capacidad de
. . L. ., inversion es negativa para
Identificar los beneficios economicos tras la comparacion con adoptar una alternativa,
la situacion inicial. podria ser conveniente
continuar con el proceso
Ahorros anuales _  (ingresos-gastos) - (ingresos-gastos) para estudiar su viabili-

de la opcion (+/-) situacion nueva situacion inicial dad econémica.

I
Positivo Negativo

@

Nota: Las empresas pue- R
den asumir el coste pro- 17
Determinacion de la viabilidad econémica longado de una alternativa B
con un ahorro anual nega-
I I tivo si existen suficientes
beneficios intangibles para

PRI (afios) VAN TIR la empresa.
PRI: Periodo de Retorno | VAN: Valor Actual TIR: Tasa Interna
de la Inversion Neto de Retorno
oRI< Inversién_Realizada VAN =i [IM O inversion 0= i [beneﬁcio& diferenciales ()| - iversion
Ahorro_Anual 0 (1+7y = (I+TIRy

El resultado esperado en esta fase sera una lista de alternativas viables y no viables para la
empresa con las justificaciones correspondientes.




4.5 Seleccion de MTD, MPA y T+L para la empresa

Hasta ahora la empresa ha identificado los aspectos ambientales clave, definido los objetivos a
alcanzar aplicando las MTD, MPA y T+L y evaluado las técnicas, practicas y tecnologias de acuerdo
con los criterios ambientales, técnicos y economicos. Ahora la empresa tiene que escoger las técnicas,

practicas y tecnologias que constituiran las MTD, MPA y T+L para la empresa en cuestion.

En esta fase, sera necesario introducir otros criterios generales, a parte de los criterios basicos que

se han considerado en la fase de evaluacion, con el fin de facilitar la seleccion de las alternativas

que implican mas beneficios tanto para el medio ambiente como para la empresa. Estos nuevos

criterios son los beneficios intangibles, las condiciones ambientales locales y la ubicacion geografica.

+ Legislacion ambiental.

+ Energia.

» Consumo agua, con-
sumo y tipo de mate-
rias.

« Corrientes residuales.

« Efectos sobre la salud
humana.

* Tiempo.

+ Necesitad de nuevas
instalaciones.

* Adaptabilidad de
procesos.

« Cantidad y calidad
de producto.

« Personal y formacion

VAN: Valor Actual
Neto

PRI: Periodo de
Retorno de la

Inversion

TIR: Tasa Interna de

+ Beneficios que no son
facilmente cuantifi-
cables ni estimables,
pero que son
decisivos:

4 imagen de la
empresa.

4 calidad del producto.

+ Evaluacion deriesgo. | |+ Mantenimiento y Rentabilidad
control. A cartera de clientes ...
Evaluacion Evaluacion Evaluacion Beneficios
Ambiental Técnica Econdmica intangibles
TOMA DE DECISION | «
FINAL

SELECCION DE MTD,

MPA'y T+L

+ Poblacion cercana: las areas densamente
pobladas con elevada actividad indus-
trial pueden tener efectos sobre la salud

humana.

« Disponibilidad de agua: la distribucion de
la cantidad y la calidad del agua afecta

el consumo y la contaminacion.

« Presencia de especies en via de extincion:
impacto de las actividades industriales
sobre habitats, biodiversidad y ecosis-

temas.

+ Grado de contaminacion de las regiones
del Mediterraneo: especial atencion a las
zonas de bahias y golfos, que son areas
semi-cerradas tienen con costes mas
elevados para las acciones correc-

tivas y de descontaminacion.

« Disponibilidad energética: opciones para
reducir el consumo de energia (eco-efi-
ciencia energética) o energia renovable.

Condiciones

ambientales locales y

ubicacion geografica

Es recomendable elegir un nimero reducido
de MTD, MPA y T+L, pero realizar la seleccion

correcta.

y tecnologias mas limpias (T+L) para la empresa en cuestion.

El resultado esperado en esta fase es una lista de alternativas (técnicas, practicas o tecnologias)
identificadas como mejores técnicas disponibles (MTD), mejores practicas ambientales (MPA)




4.6 Implantacion de MTD, MPA y T+L en la empresa

El objetivo de esta fase es preparar la base y asegurar la buena implantacion de las MTD, MPA y T+L.

Una vez seleccionadas las MTD, MPA y T+L, la empresa tendra que estudiar distintos factores que
podrian contribuir a su buena implantacion. Entre otros, la empresa tendra que asignar responsabilidades,
formar al personal, disefar una estrategia de comunicacion de acciones (tanto para la comunicacion
interna como externa), planificar una redistribucion del espacio, gestionar correctamente la docu-
mentacion elaborada y realizar pruebas y tests si es necesario.

Aspectos a tener en cuenta para una buena implantacion:

Asignacion de Formacion del personal Redistribucion
responsabilidades y concienciacion de espacios

Antes de la implantacion, se Las actividades de formacién Al r’eorganizar el espacio se conside-
definiran funciones, del personal encargado de raran futuras ampliaciones de la em-
responsabilidades y introducir MTD, MPA o T+L presa. o
autoridades de los trabajadores seran especificas y apropiadas Una buena reubicacién puede causar
implicados en la implantacion para cada alternativa. diferentes beneficios:
a definirse. « reducir riesgos de salud y incremen-

tar la seguridad de los trabajadores.
« incrementar la capacidad util de
las instalaciones de la empresa.

IMPLANTACION

Comunicacion Documentacion y archivos

Es importante informar periédicamente sobre la Se recomienda: | mm—
implantacion de las MTD, MPA y T+L dentro de « evitar un exceso de informacion. 1 9
la empresa y exteriormente. » que sea comprensible y facilmente accesible. i E—

* que sea revisada y modificada por el personal
responsable.

« que esté disponible y actualizada.

» que consten la fecha, el departamento y las
personas que han elaborado los datos.

En cuanto a comunicacion interna:
« transmitir informacion clara, fiable y objetiva.
- estimular la comunicacion reciproca (retro-
alimentacion).

En esta fase, la empresa tendra preparada la base para asegurar una buena implantacion de
las MTD, MPA y T+L. La empresa habra designado los empleados encargados de los procesos
de implantacion y sus responsabilidades, realizado la formacion del personal, disefado una
estrategia de comunicacion y un protocolo de documentacion a utilizar, estudiado una redis-
tribucion de espacios y realizado eventuales pruebas o tests.




4.7 Seguimiento y mejora continua

El objetivo de esta fase es realizar un seguimiento periodico de las MTD, MPA y T+L introducidas por
la empresa para verificar el grado de cumplimiento de los resultados esperados o para redefinir las
MTD, MPA y T+L si éstas hubieran fracasado.

Aunque las alternativas hayan sido definidas e introducidas en la empresa, la metodologia presentada
no es un procedimiento Unico y estatico. La integracion del medio ambiente en la empresa es un pro-
ceso en continua evolucion, dada la aparicion de nuevas alternativas para prevenir o reducir la con-
taminacion en origen. Lo que actualmente se considera MTD, MPA y T+L de una empresa para
determinados procesos de produccion pueden cambiar con el tiempo de acuerdo con el progreso
técnico, econémico y social asi como con las innovaciones cientificas.

La implantacion de MTD, MPA y T+L se asocia a un proceso de mejora continua en el que los resultados
deben evaluarse y pueden llevar a redefinir las MTD, MPA y T+L de la empresa.

L 2 4

Aspectos ambientales claves
Objetivos
Alternativas
Viabilidad
Seleccion de MTD, MPA 'y T+L
Implantacion
Monitoreo y mejora continua

s < 4

Verificacion de los resultados

Un control perioédico de las operaciones de las MTD, MPA y T+L permitira verificar el grado de
cumplimiento de los resultados esperados. El proceso de verificacion sera:

» Cuando sea posible, medible (cuando las alternativas se seleccionaron de acuerdo con criterios
cuantitativos). En este caso, los resultados se expresaran en unidades ambientales o economicas.
 Evaluada cualitativamente (cuando las alternativas se eligieron siguiendo criterios cualitativos).

También sera necesario hacer un seguimiento de la produccion para evaluar las implicaciones debidas
a la implantacion de las MTD, MPA y T+L.




4.7 Seguimiento y mejora continua

Ejemplos de indicadores en el proceso de mejora continua:

Unidades Ejemplos

Unidades « Consumo de energia (j por kg de producto).

ambientales « Consumo de agua (m3 por kg de producto).

« Ratio de emision de CO, por unidad producida.

« Generacion anual de residuos sélidos (kg por facturacion anual, €).

Unidades « Coste de mantenimiento de la planta depuradora (€) por kg de producto.

econdmicas « Coste de mantenimiento de las instalaciones de control de emision (€)
por kg de producto.

« Coste de gestion de residuos (€) por kg de producto.

« Gastos por sanciones ambientales (€) por kg de producto.

Los resultados obtenidos se comunicaran a todos los trabajadores de la empresa, sea para animarlos
en caso de resultados positivos o para informarlos de que no estan utilizando correctamente las MTD,
MPA'y T+L. _ |

Se pueden redefinir las MTD, MPA y T+L en una empresa cuando:

existan desviaciones respecto a los resultados esperados.

aparezcan alternativas mas innovadoras.

las mejoras introducidas generen otras alternativas aplicables y viables.

existan nuevos requisitos legales debidos a una nueva legislacion.

Los resultados esperados en esta fase seran:

« la verificacion del grado de cumplimiento de los resultados esperados.

« la identificacion de las necesidades para redefinir las MTD, MPA y T+L.

« la garantia de mejora continua de los aspectos ambientales de la empresa.




5 RECURSOS DISPONIBLES

A la hora de llevar a cabo las pautas presentadas en esta metodologia, los siguientes recursos pueden
resultar Utiles:

DAOM: Diagnéstico Ambiental de Oportunidades de Minimizaciéon®: EvalGa una actividad industrial
para detectar las oportunidades potenciales para prevenir y reducir la contaminacion en origen y
tiene el objetivo de proporcionar a la empresa suficientes datos para dirigir su politica hacia técnicas,
practicas y tecnologias mas limpias que sean técnica y econdmicamente viables.

PBPA: Programa de Buenas Practicas Ambientales?: Esta metodologia es especifica para las MPA y
no toma en consideracion la identificacion de otros tipos de alternativas. En esta metodologia, la
identificacion de las MPA se realiza en una sesion de brainstorming con el personal implicado y
expertos externos.

ACV: Analisis del Ciclo de Vida: EL ACV consiste basicamente en un grupo de técnicas y procedimientos
sistematicos para identificar, clasificar y cuantificar la carga contaminante, los impactos ambientales
y los recursos energéticos y de materias, asociados a un producto, proceso o actividad, desde su

concepcion a su eliminacion, mas alla de la mera actividad industrial.

Documentos de Referencia de las Mejores Técnicas Disponibles:
BREF, Best Available Techniques Reference Documents: Los
BREF son documentos de referencia que recogen las técnicas
existentes en cada sector industrial regulados por la Directiva
IPPC y determinan cuales son las MTD para cada sector. Los
documentos BREF disponibles pueden consultarse a la pagina web
oficial de la Oficina Europea de IPPC http://eippcb.jrc.es.

Estudios sectoriales del CAR/PL: Identifican las oportunidades
de prevencion de contaminacion en algunos sectores industriales.
Algunos de los estudios sectoriales publicados se refieren al curtido,
la conservacion de alimentos, los productos lacteos, las artes
graficas, el aceite de oliva, el aceite usado, el textil y el tratamiento
de superficies. Los estudios elaborados por el CAR/PL pueden
consultarse en la pagina http://www.cema-sa.org.

Asesoramiento de expertos: El proceso de seleccion de MTD, MPA
y T+L de la empresa puede necesitar, durante todas las fases
definidas en esta metodologia, la colaboracion de expertos que
conozcan relativamente a fondo de las actividades industriales
existentes, las practicas y las tecnologias de prevencion de la
contaminacion. EL CAR/PL ha reunido los nombres de los expertos,
con sus curricula vitarum, en la base de datos de expertos del
Mediterraneo del CAR/PL, que puede consultarse en la pagina
http://www.cema-sa.org.

1 Esta metodologia ha sido desarrollada por el Centro para la Empresa y el Medio
Ambiente (Departamento de Medio Ambiente y Vivienda de la Generalitat de
Catalufa).

2 Metodologia elaborada, publicada y distribuida en los paises del PAM por el CAR/PL

_ (Disefo y aplicacion de un programa de Buenas Practicas Ambientales en la industria,
2001).




6 UN CASO PRACTICO

Reduccion de la neblina de pulverizacion en la aplicacién de pintura

Sector industrial

Aplicacion de pintura

Procesos de
fabricacion
asociados

Pintado de las piezas:

Las piezas preparadas para pintar se cuelgan en el marco y entran en la
cabina de pinturas. Dentro de la cabina se aplica una capa base, luego
otra de pintura y una Gltima de barniz. La cabina tiene un circuito cerrado
de agua para evitar que salga la pintura. Antes de la aplicacion de la

T+L, la pulverizacion de pintura se hacia con pistolas convencionales
instaladas en la propia cabina.

Aspectos ambientales
clave

Consumo de materias primas:

Con las pistolas convencionales, el porcentaje de pintura transferido a
la superficie no era muy bueno, porque la pintura salia con una presion
elevada y una parte 1mportante rebotaba y no quedaba pegada a la
pieza. De esta forma, se consumia una cantidad adicional de pintura.
Residuos soélidos:

El exceso de pintura se recoge sobre la cortina de agua de la cabina.

Las aguas de la cabina se tratan antes de volver al sistema para eliminar
los restos de materia prima, que se recogen en forma de fangos.

Descripcién
de la T+L aplicada

Pistolas HVLP (High volume/low pressure, “alto volumen/baja presion):
La diferencia entre el proceso de pulverizacion con pistolas HVLP y el
convencional es que el antiguo utiliza una gran cantidad de pintura. La
presion para atomizar la pintura. La presion reducida de salida de la
pintura y la baja velocidad de las particulas aumentan la eficiencia de

los bafos de pintura y reducen hasta un 30-40% la neblina de pulverizacion.

Evaluacion
ambiental

. Antes de la Después de la
Parametros actuacion actuacion
Consumo de 425,55 t/ano 297,88 t/ano
materias primas
Gestion de 284,70 t/ano 199,29 t/ano
fangos de cabina

Evaluacién técnica

Evaluacion econémica

La aplicacion de la T+L implicé la interrupcion de las operaciones de
pintado. Se sustituyeron las pistolas y se cambio el proceso durante el
verano. No hubo otros requisitos técnicos que afectaron la decision de
implantar la T+L.

. Antes de la Después de la
Parametros actuacién actuacion
Consumo de 2.300€/ano 1.610€/ano

materias primas

23

Gestion de 51.000€/ano 36.000€/ano

fangos de cabina

Ahorros anuales 15.690€/anho

Inversién 30.320€/ano

Balance final

Periodo de retorno 2 anos

Los ahorros obtenidos al reducir el consumo de materia prima convencieron
la empresa para aplicar la misma T+L al resto de las plantas.
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