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RESUMEN

Los procesos de produccion de Plastiempaques, utilizan resinas plasticas
importadas, que presentan costos imprevistos altos durante el afio,
afectados por condiciones externas que indirectamente imposibilitan a

condicionar o encontrar precios presupuestados para nuestros procesos.

A mas de esto, la alta demanda y sometimiento de las condiciones del
proveedor, no existen alternativas de compra que permitan manejar

precios para seguir siendo competitivos.

Pero si sabemos que el producto final, después de su post venta y
consumo, esta siendo reutilizado para fabricacion de otros insumos.
Procesos en los cuales Plastiempaques no habia incursionado, y
encontramos una oportunidad de crear negociaciones con centros de
acopio de plasticos, para ingresar en estos procesos de reutilizacion de

materiales plasticos reciclables.



De entre estas oportunidades, decidimos realizar estudios y factibilidades
para fabricacion de bobinas plasticas para consumo interno, visualizando
posteriormente convertirnos en proveedores de otros consumidores de
este insumo. Dejando abierta alternativas de ir creciendo en producciones
de otros tipos de productos, con materiales, tales como palets plasticos,
esquineros plasticos para uso en estiba de cajas de banano en palets,

divisiones de cables de tendido eléctricos y otros.
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INTRODUCCION

Plastiempaques esta conciente de los esfuerzos que todos debemos hacer
para minimizar, reducir eliminar todas las posibles contaminaciones que
estemos generando con nuestros procesos, al medio ambiente, a la
comunidad por lo que incluyé dentro de su Plan Estratégico para los

préximos 5 afios, 2005 al 2010, de hacer y ejecutar Planes de Accién
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basados en auditorias e indicadores que nos permitan reducir nuestros
Impactos y por ende encontrar en estos cambios oportunidades de ser

también competitivos con nuestros productos.

Dentro de las Estrategias tenemos:

» Mejorar el perfil de nuestro ejecutivo responsable de velar por la
Seguridad, Higiene y Medio Ambiente(Aiio 2005).

» Capacitar con Postgrado de Produccion Mas Limpia a Gerencia
de Produccién Plastiempaques(Afio 2005).

» Capacitar a Jefes y encargados de proceso, en Produccion Mas
Limpia, para Industrias de Plasticos (Afio 2005).

» Bajar capacitacion a operadores de planta en Produccion Mas
Limpia (Ao 2006).

» Contratar Auditores, asesores externos que nos realicen
levantamiento de informacién de impactos ambientales que
estemos incumpliendo.

» Suscribirnos a Ministerio de Medio Ambiente con nuestro Plan
de Accion para ir monitoreando esta reduccién, o eliminacion de

estos impactos ambientales.



CAPITULO 1

1. ANTECEDENTES

22
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La filosofia de Produccion Mas Limpia empezé a mediados de los
ochenta y hoy en dia forma parte de la politica medioambiental de la
mayoria de los paises desarrollados, y cada vez méas de algunos
paises en desarrollo. Es una estrategia de gestibn empresarial
preventiva aplicada a productos, procesos y organizacion del trabajo,
cuyo objetivo es minimizar emisiones toxicas y de residuos, reduciendo
asi los riesgos para la salud humana y ambiental, y elevando
simultaneamente la competitividad. Ello resulta de cinco (5) acciones,
sean éstas combinadas o no, consistentes en la minimizacién y
consumo eficiente de insumos, agua y energia, minimizacién del uso
de insumos toxicos; minimizacion del volumen y toxicidad de todas las
emisiones que genere el proceso productivo, el reciclaje de la maxima
proporcién de residuos en la planta y si no, fuera de ella; y reduccion
del impacto ambiental de los productos en su ciclo de vida (desde la

planta hasta su disposicion para el consumo final).

Desde la perspectiva de garantizar el desarrollo sostenible y enfrentar
los nuevos retos de la competitividad empresarial, la gestion ambiental
se considera como una fuente de oportunidades y no como un
obstaculo. Dentro de esta gestion, adoptar la Produccién mas Limpia
resulta una alternativa viable para el logro de los objetivos de
desarrollo. Adicionalmente, existen otras motivaciones como son la

conviccion plena de que es una estrategia encaminada al desarrollo
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sostenible, que mejora la competitividad y garantiza la continuidad de
la actividad productiva, gracias al mejoramiento de la eficiencia en los
procesos productivos, en los productos y en los servicios; ayuda a
cumplir con la normatividad ambiental y garantiza el mejoramiento
continuo de su gestion en este sentido; ayuda a mejorar la imagen
publica, ya que previene conflictos por la aplicacion de instrumentos
juridicos y disminuye las inversiones en sistemas de control al final del

proceso.

1.1 Beneficios de la aplicacion de programas de Produccion Mas
Limpia.
Como beneficios de la aplicacion de Produccion Mas Limpia sin
duda alguna, se evidencia un cambio en el pensamiento del ser
humano que repercute en su entorno, este cambio se encuentra
asociado al fomento de una cultura de la prevencién, como otros
beneficios de la implantacion del programa de Produccién Mas

Limpia podemos indicar los siguientes:

1.1.1 Beneficios Financieros
- Ahorro, por mejor uso de los recursos (agua, energia, etc.)
- Menores niveles de inversion asociados a tratamiento.

- Aumento de las ganancias

1.1.2 Beneficios Operacionales
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- Aumenta la eficiencia de los procesos

- Mejora las condiciones de seguridad y salud ocupacional
- Mejora las relaciones con la comunidad y la autoridad

- Reduce la generacion de los desechos

- Efecto positivo en la motivacion del personal

1.1.3 Beneficios Comerciales
- Permite comercializar mejor los productos posicionados y
diversificar nuevas lineas de productos
- Mejora la imagen corporativa de la empresa
- Logra el acceso a nuevos mercados

- Aumento de ventas y margen de ganancias
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1.2 Presentacion de la Empresa.- La Compafiia Plastiempaques esta
ubicada en el km 1,5 via Duran Tambo. Esta asentada en un terreno

de 50.000 metros y de 15.000 metros de construccion.

Se dedica a la fabricacion de productos plasticos, para la industria y
comercio. Procesa anualmente 3.000 tn de resina polietileno y 1.500
tn de polipropileno homopolimero. Esta planta tiene 3 areas dedicadas

a siguiente fabricacion:

o Envases Plasticos
. Cabos y cintas polipropileno
o Empaques Flexibles Naturales e Impresos y Cast

Tiene implementado:

1. TPM Mantenimiento Productivo Total
2.5 ESES

3.1SO 9001

Las actividades realizadas para reducir los Impactos Ambientales son
las siguientes:

Contratacién de Ingeniero Ambientalista para responder por plan de
acciones que reduzcan, minimicen y eliminen los impactos

ambientales que generen nuestros procesos (afio 2005).
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La Gerencia de Produccién, se capacité en Postgrado de Produccion
Mas Limpia y se implementd capacitacion a subalternos sobre
Produccion Mas Limpia. (Afio 2005).

. Se Capacité a 22 encargados de Proceso de Plastiempaques en
Produccién Mé&s Limpia en Industrias de Plasticos, con expositor
colombiano, con auspicio de Camara de Produccién Mas Limpia.

. Se contraté Consultores Externos (Diciembre 2005) para que evalien
Impactos Ambientales y propuestas de Planes de Accién a presentar
en Marzo 2006 al Ministerio de medio Ambiente.

. Se implement6 proyecto de reciclaje de Plasticos para elaboracién de
Bobinas Plasticas, para consumo interno en nuestros Proceso y para
venta a terceros.

. Se tiene en estudio proyecto 2, de Cabos Biodegradables.

. Se contrat6é para mes de Mayo 2006, Asesor Técnico, para que realice
Auditoria de Desperdicio Energético, que estén afectando el medio
ambiente. Es parte del Proyecto 3. REDUCCION DE DESPERDICIOS

ENERGETICOS DEL PROCESO PLASTIEMPAQUES.
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1.3 Informaciones de la Empresa
1.3.1 Identificacion

Razo6n Social: Plastiempaques S.A
Nombre Comercial: Plastiempaques S.A.
Propietario: Dr. José Hanze Salem Representante Legal: Ing. Juan José Hanze Salem

(Calle, Av., Via, etc y Calle, Av. ,Via)

Direccion de la Unidad Productiva: Km 1.5 via Duran Tambo

Complemento

N°.: (km, referencias, NO Barrio:  NO
etc.):
Teléfonos: 2-801600/ 2-800225 FAX: 2-800081
Parroquia: Duran Ciudad: Duran
Cantoén: Duran Provincia: Guayas
Pagina en la INTERNET: www.plastiempagues.com.ec

Direccién de la Oficina Principal: (Calle,

Av., Via, etc y Calle, Av. ,Via) Km 1,5via Duran Tambo

Complemento

N°.: (km, referencias, Barrio: NO
etc.):

Teléfonos: 2-801600 / 2-800225 FAX: 2-800081

Parroquia: Ciudad: Duran

Canton: Duran Provincia: Guayas

E-mail: Plastiem@plastiempagues.com.ec

RUC #: 0991208291101

Rama de actividad:
(de acuerdo a la clasificacion Fabricante

Cllv)
Fecha del inicio de funcionamiento de la planta industrial: 1 de Mayo 1992
Fecha de la instalacion en la actual direccion: 1 Mayo 1994
Régimen de funcionamiento: horas/ dia dias/ mes X meses/afio
e (industria, prestacion de servicios, comercio, servicios de salud, etc)

Clasificacion: .

Industria

(micro, pequefia, mediana o grande de acuerdo a criterios establecidos por el
Clasificacién cuanto al tamafio: CEPL)
Mediana

Céamara a la que esta afiliada: Camara Industria Guayaquil- Camara Industria Duran

Principales productos o servicios: . .
P P Envases Soplado / Fibras —cabos / Empaques Flexibles

Facturacion anual: No Aplica

(interno, exportacion, principales clientes):  Interno
Mercado:



http://www.plastiempaques.com.ec/
mailto:Plastiem@plastiempaques.com.ec
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1.4 Informaciones sobre programas y proyectos de la Empresa

Identificacion del ‘ Implantado ~ Plande
Programas o proyectos Motivo de la eleccion Implantar
Programa (fecha)
\ (fecha)
Certificacion ISO 9000 Plan estratégico 2004 2004
Programas de calidad BPM Plan Estratégico 2005 2005

PPRA — Programa de
Prevencién de Riesgos

Ambientales Plan Estratégico 2006 2006
Programa de HACCP Plan Estratégico 2006 2006
Programa de

Responsabilidad Integral Plan Estratégico 2007 2007
Correccion del Factor de

Potencia Reduccién de Costos 2004 2004
Otros que considere PRODUCCION REDUCCION IMPACTO

relevantes para el Programa: [MAS LIMPIA AMBIENTAL 2005 2005

1.5 Numero de empleados por area

Propios Tercerizados

Minimo Promedio Maximo Minimo | Promedio Maximo
Produccion 20 100
Administracion 10 10
Otros (especificar)
Contratos hora 80
* Contrato por Hora,
acogidos a
reglamentacion de
Ministerio de Trabajo

1.6 Datos sobre las instalaciones de la empresa

Marcar con una x:
X ZONA URBANA ZONA
RURAL

ZONIFICACION MUNICIPAL

CLASIFICACION TiPO CLASIFICACION
ZONA COMERCIAL Y.
ZONA RESIDENCIAL ONA Co c fo
SERVICIOS
ZONA MIXTA X ZONA INDUSTRIAL
OTRAS, CARACTERIZAR: |

Horario de funcionamiento \ERERE]

Administracién 8h30 a 17h00

Produccién 7h00 a 19h00 19HO0 A 7HOO
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|Procesos: |7h00 a 19h00 | |19HO A 7H00




1.7 Principales equipos empleados en el Proceso Productivo

Cantidad de

Equipos

Nombre de la

Etapa del proceso

Equipo

Capacidad de
procesamiento

Ano de
Fabricacién y/o
instalaciéon

31

Frecuenciay
Fecha de la
ultima reforma,
ampliacion o
mantenimiento

| s | somope | wemsmaemecnses || e | e | Menemens
2 3 TR ON DE ETRUSORAS 8 Tnidia 1900 Mantenimento
3 18 EOAECS)?N DE TORCEDORAS DE CABOS 8 Tn/Dia 1985 Mantenimento
4 20 EXTRUSION EXTRUSORAS 12 Tn/Dia 1980 Manfenimento
5 4 IMPRESION IMRESORAS 4 Tn/Dia 1980 Mam:rr]‘liglie”to
6 2 LAMINACION LAMINADORA 4 Tn/Dia 1980 Mam:;‘gglie”to
7 10 CORTE CORTADORAS DE BOBINAS 12 Tn/Dia 1980 Ma”tAer:‘Lgie”to
8 10 CONVERSION CONVERTIDORAS DE FUNDAS 4 Tn/Dia Ma”t:r:‘liglie”to
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1.8 FORMAS DE ALMACENAMIENTO DE LAS PRINCIPALES MATERIAS PRIMAS, INSUMOS Y AUXILIARES

Locales de Almacenamiento Formas de Acondicionamiento

Materias DePOSITO | DEPOSITO - -
primas, CERRADO Depdsito Dep())osn D(;pcc;sr:to Otras Sacos
P . formas Tonele Contene Tanque|Plasticos Otras formas

Abierto | Abierto contenci e ; Granel . i
contecho sin  6nde (especific s dor osilo | ode (especificar):

techo = fugas 10 Papel

No.

insumos y
auxiliares

POLIETILENO
DE BAJA
DENSIDAD
USO GENERAL
POLIETILENO
DE ALTA
DENSIDAD
USO GENERAL
POLIETILENO
3. LINEAL CON X X
ADITIVO
POLIETILENO
4. |LINEAL SIN X X
ADITIVO
5. |PIGMENTOS X X
TUBOS
6. |PLASTICOS(80. X X
000 TUBOS)
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CAPITULO 2

2. JUSTIFICACION

Esta Planta tiene como materias primas resinas
plastica transformadas en envases y sus rebabas
son reprocesadas, lo que no ocasiona

contaminacion al medio ambiente.

El material contaminado por puntos negros o
basuras durante su reproceso, se separa para ser
utilizado internamente en la fabricacion de
bobinas plasticas, que es un insumo para otro
proceso de fabricacion de laminas plasticas

flexibles.
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El agua de enfriamiento que se utiliza para el
proceso de enfriamiento de moldes de soplado se
recircula, el mismo que no se contamina y no
generamos desechos liquidos que impacten al

medio ambiente.

No existe en este proceso de soplado generacion
de vapores puesto que este proceso de extrusion
se hace escalonadamente a  diferentes
temperaturas dentro de su tornillo extrusor, por lo
cual tampoco se hace impacto ambiental por

vapores toxicos.

Las materias primas utilizadas en la fabricacion de
envases son importadas de fabricantes
internacionales que estan validados por FDA vy

por las instituciones Internacionales que certifican
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tipos de resinas, segun su uso. En los afios de
existencia de la Compaiia, no se ha tenido
reclamos o demandas de parte de sus clientes o
instituciones legales, porque no se ha afectado a

la calidad de vida de los consumidores.

2.2 Informaciones sobre el consumo de agua

2.2.1 CONSUMO Y FUENTES DE ABASTECIMIENTO

Cantidad Costo Gasto total
Fuentes de Abastecimiento (m3/ afio) (US$/ m®) (US9)
A B A*B
Compaiiia de Agua — Red VARIOS 15.600 0.26 $ 4.056
Canal de Riego NO

Rio (cual?) NO
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Pozos NO

Otros (cuales?) NO

2.2.2 CLASIFICACION DE LOS USOS DE AGUA

‘No. Posibles usos

1 Procesos productivos NO
2 Refrigeracion circuito abierto Sl
3 Refrigeracion circuito cerrado Sl
4 Higienizacion de la planta NO
5 Incorporado al producto NO
6 Lavado de vehiculos NO
7 Calderos Sl
8 Comedor y cocinas Sl
9 Bafios y duchas Sl
10 |Otras etapas, especificar: NO
11

2.2 Informaciones sobre energia
2.2.1 CONSUMO DE ENERGIA ELECTRICA

784350 kWh 666750 kWh
784350 kWh 703500 kwh
800100 kWh 664650 kWh
752850 kWh 584850 kwWh
585900 KWh 662550 kwWh
647850 kWh 610050 kWh

2.2.2 ESTADISTICAS DEL CONSUMO Y COSTOS DE ENERGIA ELECTRICA

Consumo medio mensual: 687613 kWh 77513 US$
Consumo minimo mensual: 584850 kWh 66969 US$/kWh
Consumo maximo mensual: 800100 kWh 84984 USs$
Consumo anual 8247750 kWh 930160 uUss$




37

2.2.3 OTRAS FORMAS DE ENERGIA

Cantidad .
- Cantidad
utilizada L Costo
. . anual Finalidad o Costo Total
Forma de energia  (unidad : Unitario ~
consumida deuso (US$/afio)
usualmente (kg o) (US$/kg)
empleada) 9
Agua caliente NO NO NO NO NO
Vapor NO NO NO NO NO
MAQUINA
Aire comprimido MTS S
P CUBICOS IOPLADO
RAS DE
Otros (especificar): NO NO NO NO NO

2.2.4 CONSUMO DE COMBUSTIBLES

Cantidad .
Combustible Finalidad | Consumida  C2ntidad A.Q”a'
(unidad usual) ~ consumida
GLP NO APLICA
Gas natural NO APLICA
Diesel GENERADOR DE
ENERGIA (EMER GALONES 100
GENCIAS)
Bunker NO APLICA
Lefa NO APLICA
Aserrin NO APLICA
Otros tipos de biomasa, especificar: NO APLICA
Otros, especificar: NO APLICA

2.3 DETALLE HISTORICO DE LOS PAGOS

Tabla 1
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Valores por Peaje
Energia Comprada Pago por Potencia a Potencia a Distribt
a Hidronacion Energia Reactiva Energia Remunerar Remunerar (Transmisiq| idor
Fecha (MWh) (MVARh) Reactiva (US$) (MW) (US$) n (US$) || (US$)
3.383,4

Ene-03 763,94 57,67 692,34 1,53 8.316,03 4.596,005
3.261,6

Feb-03 653,18 41,72 414,56 1,53 8.090,34 4.657,2811
3.216,7

mar-03 690,86 30,06 119,33 1,48 7.855,60 4.558,404
3.105,5

Abr-03 686,35 42,94 284,56 1,42 7.525,17 4.417,925
3.170,0

may-03 630,29 38,52 359,99 1,49 6.707,08 4.729,644
2.795,4

Jun-03 549,33 30,63 343,54 1,32 6.575,13 4.237,206
3.174,0

Jul-03 633,92 35,89 579,87 1,49 7.104,68 4.849,0013
3.117,6

Ago-03 643,05 69,72 984,55 1,45 7.127,90 4.748,048
3.128,7

Sep-03 647,10 14,74 150,36 1,46 7.175,45 4.761,12[7
3.262,9

Oct-03 684,53 28,68 252,17 1,51 6.342,37 4.944,240
2.467,1

Nov-03 524,78 14,16 165,55 1,39 5.937,51 4.384,8018
2.044,4

Dic-03 489,27 15,51 172,24 1,10 5.255,57 3.477,60[1
2.177
Ene-04 538,97 23,07 187,06 1,16 5.807,13 3.654,0 T
2.620,¢
Feb-04 582,30 16,25 123,89 1,46 6.225,42 4.586,4 {
3.343,
mar-04 881,16 141,82 2.286,87 1,73 8.545,08 5.455,8 :
2.578,
Abr-04 869,95 211,25 1.657,80 1,76 8.754,56 5.531,4(L :
2.972,(
may-04 807,25 194,90 3.067,63 1,64 7.329,10 5.166,04} E
3.103,
Jun-04 854,65 65,61 1.306,13 1,70 8.128,79 5.367,64) (
2.850,
Jul-04 754,30 15,26 502,41 1,59 6.882,50 5.002,2tL (

2.4 Andlisis y conclusiones
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Debemos tener muy en cuenta que existen tres tipos de demandas

horarias, como son:

Tabla 2
DEMANDA BASE 22:00 HASTA | 7:00
DEMANDA MEDIA 7:00 HASTA [17:00
DEMANDA PUNTA 17:00 HASTA [22:00

El CENACE exige que el factor de potencia debe ser de 0.95 o superior

siempre en la demanda punta, y de lunes a viernes en la demanda media,

mientras que siempre em la demanda base, y los fines de semana y los

feriados en la demanda media debe ser cualquier valor no inferior a 0,65.

Es decir, que los bancos de capacitores deben estar conectados solo em

l&s demandas horéarias donde el CENACE exige um FP de 0,95+, en las

otras demandas horarias deben estar apagados.

Tabla 3.

CONTROL DE ENCENDIDO Y APAGADO DE LOS BANCOS DE

CAPACITORES DE LA FABRICA.

DEMANDA BASE DEMANDA MEDIA DEMNADA PUNTA

(22:00 - 7:00) (7:00 - 17:00) (17:00 - 22:00)
LUNES APAGADO PRENDIDO PRENDIDO
MARTES APAGADO PRENDIDO PRENDIDO
MIERCOLES APAGADO PRENDIDO PRENDIDO
JUEVES APAGADO PRENDIDO PRENDIDO
VIERNES APAGADO PRENDIDO PRENDIDO
SABADO APAGADO APAGADO PRENDIDO
DOMINGO APAGADO APAGADO PRENDIDO
FERIADOS APAGADO APAGADO PRENDIDO

Por ejemplo: a partir del mes de junio empezamos con este control de

encendido y apagado de los bancos de capacitores, teniendo como
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resultado una disminuciéon de USD.1306,13 por el més de una disminucion
de US$1306,13 del més de junio-2004 a US$ 502,41 del siguiente mes, lo

que nos dié un ahorro de US$ 803,72 ddlares.

Tabla 4
FECHA ENERGIA ENERGIA COSTO
MWh MVARh US$
jun-04 854,65 65,61 1.306,13
jul-04 754,30 15,26 502,41
AHORRO 803,72

2.5 Analisis de las salidas del proceso

2.5.1 Principales productos o servicios

Capacidad | | CemEE iy
I ~ap Produccidn actual | Produccién futura
Principales Productos o Méaxima Instalada .
% media mensual Anual con
Servicios y subproductos me_nsual (unidad)* (unidad)* ampliacion*
(LmilEs)y (unidad)*
L lcinTAs 300TN 100 TN 1200 TN NO
2. |CABOS 300TN 100 TN 1200 TN NO
3. |ENVASES 180 TN 60 TN 720 TN NO
4. |EMPAQUES FLEXIBLES 600 TN 200 TN 2400 TN NO

2.6 Informaciones sobre efluentes liquidos industriales

2.6.1 GENERACION DE EFLUENTES EN EL PROCESO PRODUCTIVO

Caudal diario Caudal anual . 2
Dias/ semana

(m3/ dia) (m3/ afio)
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Maxima® NO NO NO
Actual NO NO NO
Maxima autorizada NO NO NO

2.6.2 PUNTOS DE GENERACION DE LOS EFLUENTES LIQUIDOS

PuUNtoS Caudal djario Caudal ainual Es tratado ant}es de la
(m3 /dia) (m3/ afio) descarga (si 0 no)
Procesos productivos NO NO
Refrigeracion NO NO
Purgas de los Calderos NO NO
Lavado de pisos y equipos NO NO
Lavado de vehiculos NO NO
Otras etapas, especificar: NO NO
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Informaciones sobre residuos soélidos

2.7.1 GENERACION Y DESTINO DE LOS RESIDUOS SOLIDOS DEL PROCESO PRODUCTIVO

Nombre del residuo

‘Puntos de generacion

Residuo
Peligroso

Cantidad anual

Transportador

Destino
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Formas de
comercializacion

| en el proceso

(si o no)

1. |BOBINAS PLASICAS DANADAS DEL
B P ASICAS CINTAS Y CABOS NO 120 KG INTERNO RECUPERACION NO
2. BOTADERO
AREAS RECOLECTOR
PAPELERIA VARIAS ADOMIMIEERS AG NO 3100 KG SO MUNICIPAL DE NO
BASURA
3. BOTADERO
AREAS RECOLECTOR
PAPELERIA VARIAS RO S AG NO 600 KG SeOLECTO MUNICIPAL DE NO
BASURA
4 |BOBINAS CORTADAS AREAS NO 1000 KG INTERNO RECUPERACION NO
PRODUCTIVAS
5. |FUNDAS PLASTICAS AREAS
CONTAMINADAS DE BASURA PRODUCTIVAS NO 1500 KG INTERNO RECUPERACION NO
6. AREAS DE NO
TINTAS PREAS S NO 600 KG INTERNO RECUPERACION
7.
) BODEGAS Y AREAS
PALETS DARNADOS PRODUCTIVAS NO 120 UNIDADES INTERNO RECUPERACION NO
PRODUCTIVAS
8. AREA DE BOTADERO
FOIL DE ALUMINIO Y EVA SOPLADO/TROQUEL NO 100 KG R,\EA%%S(F:,L(ER MUNICIPAL DE NO
ADO DE TAPAS BASURA
9. AREA DE BOTADERO
PAPEL DE ETIQUETAS DE ENVASES | ETIQUETADO DE NO 2400 KG REC‘;;%%LT DE[ MUNICIPAL DE NO
ENVASES BASURA
10. |FUNDAS DE POLIETILENO Y AREAS NO
P D g PRON S 1o NO 21600 KG INTERNO RECUPERACION
11 BOTADERO
AREAS RECOLECTOR
CARTONES PRON S s NO 187 KG T MUBIIACQEQ;DE NO
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2.7.2 FORMAS DE ACONDICIONAMIENTO Y ALMACENAMIENTO DE LOS RESIDUOS SOLIDOS

Local d? Condiciones de Almacenamiento Forma de recoleccion
Almacenamiento
o Nombre del . ‘ Sacos
i ‘ residuo Area de la Afuera gel M) A_r ed Area sin Otras Tambor Contened plasticos
areadela | cerrada abierta Tanque A granel| Otras formas
Empresa cobertura | formas es or ode
Empresa | con techo | con techo ‘
| | | papel
FUNDAS
PLASTICAS
L VACIAS DE LA X X X
RESINA
SCRAP DE
2. |POLIETILENO X X X
DE BAJA
SCRAP DE
3. |POLIETILENO X X X
DE ALTA
SCRAP
4 LAMINADO X X X
SCRAP DE
5. |POLIPROPILEN X X X
O
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CAPITULO 3

3. CUADRO RESUMEN DE LOS DATOS EVALUADOS

Los residuos solidos generados en los procesos productivos, dependiendo
de su naturaleza, en esta industria plasticas son reciclados y recuperados
para conversion en laminas o fundas reprocesadas para basura u otros

usos.

Los materiales no reciclables, desechos sélidos, son entregados aqui en la

planta a recolectores municipales de basura.

Todos los materiales de procesos productivos, que se convierten en
desechos sdlidos son contabilizados y reportados para autorizacion de
desalojos de la planta. Quedando Registros contables para las materias

primas y registros no contables para otros desechos de suministros.
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El retiro de estos desechos se los hace dos veces al dia. La recoleccion de
los desechos solidos estd a cargo de personal de limpieza general de
planta que retira en las mafianas los desechos en fundas plasticas y las
almacena a la salida de la planta, hasta que al medio dia y tarde, pasan los

carros recolectores municipales.
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3.1 Informaciones sobre emisiones atmosféricas

3.1.1 PUNTOS DE GENERACION DE EMISIONES ATMOSFERICAS

o . Alturay Periodo de funcionamiento
N° de Ano_qle Combustible o Tipo de e Ee diametro de la \ \
. fabricacion y/o 2 A control de : . . meses/
equipos vty 4 Fuente de energia emision emisiones chimenea horas/ dia dias/ mes afio
| (m) | |
CAMPANA
CONVERTIDORAS DE ENERGIA GASES DE
! FUNDAS 1980 ELECTRICA POLIETILENO EXTRACTORA / 24 26 12
DE GASES
RECUPERADORA CAMPANA
1 PELETIZADORA DE 1985 EEEE'I?ISIIQ A PSGSEEISLEI\EIO EXTRACTORA / 24 26 12
SCRAP DE GASES

3.1.2 CUADRO RESUMEN DE LAS EVALUACIONES REALIZADAS

Las emisiones de gases en esta compaiiia Plastica se dan en area de recuperacion de materiales scrap y en area de conversion

y sellado de fundas.

En el area de conversion y sellado de fundas se tiene instalado campanas recolectoras de gases resultantes del sellado al calor

del plastico, gases que son desalojados por este sistema al ambiente pasando previamente por filtros.

En el area de recuperadora de materiales, se tiene area abierta completamente para que se disipen gases en el ambiente

Para ambas areas las condiciones de la mano de obra esta laborando con equipos de seguridad industrial, como mascarillas,

segun los requisitos de normas de Seguridad e Higiene Industrial.

3.2

Informaciones sobre emisiones sonoras (ruidos)
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3.2.1 EQUIPOS QUE GENERAN RUIDOS EN LA EMPRESA

N de equipos Equipo (*) Afio de fabr_icaci(’)n Horarios de O_currencia de Nivel de rui_do medido en
del equipo los ruidos decibeles
8 Molinos 1980 7al2ydel2a7
1 Sierras cortsdorad de bobinas 1980 2 horas diarias
2 Compresores 1980 24 horas diarias
0 Clasificadores NO NO
0 Secadores NO NO
0 Taladro NO NO
0 Correa transportadora NO NO
50 Bombas 1980 7A 12
1 Generadores eléctricos 1980 NO
0 Motores de la planta de tratamiento de efluentes NO
Otros equipos, especificar: NO

3.2.2 Informaciones adicionales sobre las salidas del proceso

En el area de cabos y en recuperadora, existe ruido que requiere que operadores utilicen obligatoriamente segun la Norma de
Seguridad Industrial, protectores auditivos. En el resto de areas productivas de la planta no existen niveles fuera de niveles, pero
sin embargo el personal esta obligado segun las Normas de Seguridad Industrial a portar sus respectivos protectores de oidos,

mientras permanezcan o cuando ingresen a las areas productivas.
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3.3 Informaciones sobre pasivo ambiental

3.3.10bligaciones de la empresa con el municipio o Estado

Obligaciones | 'Si No | przggzﬁagieén  Validez

Registro X 2005 2005
Plan de Contingencia X 2005 2005
Plan de regularizacion X 2005 2005
Permiso de descargas liquidas X 2005 2005
Permiso de emisiones atmosféricas X 2005 2005
Auditoria Ambiental X 2005 2005
Estudio de Impacto Ambiental X 2005 2005
Caracterizacion periodica de efluentes X

Caracterizaciones de emisiones atmosféricas X

Auditoria de ruido X 2005 2005
Tratamiento efluentes X

Control emisiones atmosféricas X

Gestion de residuos X 2005 2005
Informe Ambiental X

Licencia Ambiental X

Otros:

3.3.2 Aspectos relevantes con relacion a pasivos ambientales

a) Tratamientos de efluentes. Los procesos de la Compaiiia
Plastiempaques, no generan residuos liquidos, pues
determinados procesos utilizan aguas de enfriamiento para
extrusion, soplado.

b) Caracterizaciones periddicas de efluentes.-Afio 2006,
implementaremos con solicitud al Municipio, examenes de
caracterizaciones de efluentes.

c) Control de emisiones atmosféricas.-Existen plan de trabajo
en reducir emisiones en areas de conversién y recuperacion de

materiales plasticos.
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d) Gestiéon de residuos.-El desalojo de desechos soélidos se

realiza con asistencia del Municipio de Duran.

e) Licencia—-Informe Ambiental.-Afio 2006, en plan de accién se

pedird a Municipio Duran se nos realice Auditoria-Informe de

Impacto Ambiental.

3.4 Organigrama de la empresa (ver anexos)

3.5 Eco-equipo de la Empresa

Nombre

Seccion

Formacion

Ing Edilson Sousa

Dpto.Operaciones

Jefe Seguridad Indiustrial

Ing Industrial

Dra. Ana Quezada

Dpto Operaciones

Jefe Aseguramiento de
Calidad

Dra Quimica
Farmaceutica

Encargado Seccion Mezcla-

Sr. Gustavo San Pedro | Dpto Produccién ~n Bachiller
Extrusion-Recuperadora
Sr. Carlos Rodas Dpto de Producciéon | Programador Tecnologo
Sistemas
Sr.Henry Araujo Dpto de Produccion | Programador g_achlller en
istemas.

Nombre de un interlocutor
(contraparte) en la Empresa:

Ing Servio Moreno Cordero

Fechas y horarios para reuniones:

Sabado , 8h30 AM A 9H00 AM

Frecuencia prevista de las reuniones:

Cada 15 dias
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capltulo 4

4 Informaciones sobre el proceso de la

Empresa

4.1 Analisis del Proceso de la Empresa
4.1.1 Comparacion cualitativa Global de las entradas y salidas:

Soplado de envases plasticos

Entradas - Operaciones o Etapas

-SACOS DE 25 KG CON --RESINA

-PIGMENTOS

-PALETS ESTIBA DE SACOS
-CARTONES -RECEPCION DE MATERIA PALETS
-ETIQUETAS - PRIMA EN BODEGA DE - _RESINA CONTAMINADA

-TIRAS PLASTICAS MATERIA PRIMA

PIOLAS DE FUNDAS DE RESINA

Operaciones o Etapas

-RESINA VIRGEN
-PIGMENTO -MEZCLA RESINA+PIGMENTO

-MOLIDO - MEZCLA -

-PALETS

-SACOS POLIPROPILENO VACIOS




51

-ENVASES APROBADOS
-SCRAP REBABA

MOLIDO DE ENVASES-

-SCRAP MOLIDO APTO PARA
MEZCLA

-SCRAP ENVASES NO REBABAS
CONFORMES -SCRAP MOLIDO CONTAMINADO
Entradas ‘- Operaciones o Etapas ‘- SEUES

MEZCLA RESINA VIRGEN
+PIGMENTO+MOLIDO

SOPLADO DE ENVASES

-ENVASES
-SCRAP REBABA
-SCRAP ENVASES NO
CONFORMES
-SCRAP ENVASES
CONTAMINADOS
-FUNDAS PLASTICAS VACIAS DE
RESINA

-ROLLOS DE EMPAQUE DE
ENVASES
-CARTONES DE EMBALAJE
-CINTA AMARRE POLIPROPILENO
-ETIQUETAS
-CINTAS STRECH
-ANGULOS DE POLIPROPILENO

Operaciones o Etapas

EMBALAJE DE ENVASES

-PRODUCTO TERMINADO
-PALETS

PRODUCTO TERMINADO

ALMACENAMIENTO DE PALETS
CON ENVASES

DESPACHO A CLIENTES
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4.2 Nombre del proceso (evaluacion intermediaria): Proceso de

Soplado de envases

4.2.1 Lay-out de la Empresa

Entradas

Operaciones o Etapas

SEUGES

SACOS DE 25 KG CON --RESINA
-PIGMENTOS
-PALETS ESTIBA DE SACOS
-CARTONES
-ETIQUETAS
-TIRAS PLASTICAS

PIOLAS DE FUNDAS DE RESINA

1.
RECEPCION DE MATERIA PRIMA

Producto*

MATERIA PRIMA EN BODEGA
DE MATERIA PRIMA

-PALETS
-RESINA CONTAMINADA

{
MEZCLA
-RI?FSHI(’;IQE/,LBFCCB)EN -MEZCLA RESINA+PIGMENTO

MOLIDO Producto* -SACOS POLIPROPILENO
- roaucto
-PALETS VACIOS

y

MOLIDO DE ENVASES-REBABAS
-ENVASES APROBADOS

-SCRAP REBABA
-SCRAP ENVASES NO
CONFORMES

Producto*

-SCRAP MOLIDO APTO PARA
MEZCLA
-SCRAP MOLIDO CONTAMINADO

1

SOPLADO DE ENVASES

-ENVASES
-SCRAP REBABA
-SCRAP ENVASES NO
CONFORMES

MEZCLA RESINA VIRGEN Producto* -SCRAP ENVASES
+PIGMENTO+MOLIDO CONTAMINADOS
-FUNDAS PLASTICAS VACIAS DE
RESINA
{

-ROLLOS DE EMPAQUE DE
ENVASES
-CARTONES DE EMBALAJE
-CINTA AMARRE POLIPROPILENO
-ETIQUETAS
-CINTAS STRECH
-ANGULOS DE POLIPROPILENO

EMBALAJE DE ENVASES

-PRODUCTO TERMINADO
-PALETS

1

PRODUCTO TERMINADO

ALMACENAMIENTO DE PALETS
CON ENVASES

Producto*

DESPACHO A CLIENTES
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4.3 Principales_equipos empleados en el Proceso Productivo

Frecuenciay
Fechade la
Gltima reforma,
ampliacién o
mantenimiento

Afio de
Capacidad de Fabricacion
procesamiento ylo
instalacion

Cantidad § Nombre de la

de Etapa del

Equipo

Equipos proceso

Mauina Sopladoras

de Envases 4 T/dia 1900 Mantenimiento

SOPLADO DE

ENVASES Envases/Molinos Anual
EXTRUSION N Mantenimiento

3 C CINTAS ETRUSORAS 8 Tn/dia 1900 Pl
TORSION DE TORCEDORAS DE . Mantenimiento

18 caBos CABOS 8 TnDia 1985 Anual
20 EXTRUSION  EXTRUSORAS 12 Tn/Dia 1980 Mam:rrl‘ggl'e”to
4 IMPRESION IMRESORAS 4 Tn/Dia 1980 Mam/frr]‘l:rgl'e”to
2 LAMINACION  LAMINADORA 4 Tn/Dia 1980 Ma”t/f:lgl'e”to
CORTADORAS DE . Mantenimiento

10 CORTE BOBINAS 12 Tn/Dia 1980 e
10 CONVERSION CONVERTIDORAS 4 Tn/Dia Mantenimiento

DE FUNDAS

Anual
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4.4 Evaluacién de Etapas procesos y equipos

Esta planta de proceso de envases cuenta con 37 maquinas
sopladoras, en las que se fabrican envases de polietileno de alta
densidad, envases para contenido de liquidos desde 250 cc hasta 50

litros.

La capacidad instalada de estas maquinas se encuentra utilizada en
promedio 80% , aun cuando existen 4 meses del afo, en las cuales
su capacidad de uso se reduce a promedio 50%, debido a meses de

bajas demanda y ventas.

Los clientes a quienes fabricamos estos envases, estan dedicados a
fabricacion y comercializacion de:

e  Lubricantes

e  Agroquimico

e Agua

e Adhesivos

e Detergentes cloro

La mano de obra de este proceso es bachiller técnico y su
organigrama estd conformado por Programador, encargados-
ajustadores de maquinas, operadores de maquinas y etiquetadores

de envases. Personal que se reporta a Gerencia de Produccion.
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Este proceso también esté certificado con Normas ISO, desde afio
2004, para la mano de obra existe Programa de Capacitacion Anual,

el mismo que se evalla para receptar el nivel de aprendizaje.

Las maquinas sopladoras son de procedencia Americana, Yy
mantiene disponibilidad de repuestos, para atender las reparaciones
de mantenimiento preventivo anual, o las reparaciones correctivas,
identificadas, por las inspecciones diarias de operadores de

maquinas

Los métodos de trabajo estdn documentados por procedimientos,
instructivos y registros de control de proceso, los mismos que son

auditados.

Las materias primas para el proceso se mantienen bajo la politica de
maximo 15 dias de inventario, para garantizar el abastecimiento de

los planes de produccién o demandas que se de adicional.

La calidad de las materias primas se receptan bajo inspeccién del
Departamento de Control de calidad, quien aprueba o rechaza segun

las especificaciones requeridas.

En motivacion la compaiiia tiene establecido pago por variables, por

mejora de indicadores de produccion, estos es por mejora de 5 eses,
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y por mejoras de productividad, eficiencia, costos, margenes brutos y
reduccion de scraps, haciendo entrega al final de cada mes un

porcentaje de su sueldo a las areas que lo cumplen.



57

4.5 Analisis de las entradas en los procesos

4.5.1 Evaluacién y consumo de las principales materias primas, insumos y materiales auxiliares

) (A*B)
Unidad Costo Unitario Costo Total Anual Finalidad de utilizacién Tipo de Embalaje

| SEmiE EE Emnl (US$/ unidad) (US$)
L |POLIETILENO DE BAJA DENSIDAD USO 260 ™ L 600 576,000

| (A)

Materias primas, insumos y auxiliares \

FUNDAS DE POLIETILENO

GENERAL EMPAQUES FLEXIBLES DE BAJA DE 25 KG
POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD USO LAMINAS Y ENVASES FUNDAS POLIETILENO DE
2 |GENERAL 150 ™ 1.470 220.500 SOPLADO BAJA 25 KG
, FUNDAS DE POLIETILENO
3. |POLIETILENO LINEAL CON ADITIVO 120 TN 1.370 164.400 PELICULAS DE GLOBO DE BAJA DE 25 KG
PELICULAS DE
4. |POLIETILENO LINEAL SIN ADITIVO 200 TN 1.430 286.000 INVERNADERO Y FUNDAs | FUNDAS POLIETILENO DE
BAJA DE 25 KG
VIBRADAS
PIGMENTACION DE FUNDAS POLIETILENO DE
5. |PIGMENTOS 24 TN 4.000 96.000 LAMINANAS-ENVASES- BAJA DE 25G
6. |TUBOS PLASTICOS(80.000 TUBOS) 160 TN 900 144.000 EMBOBINAR ROLLOS NO APLICA
7.
8.
9.
10.

4.6 Evaluacion de los Datos
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4.6.1 Evaluacion de los aspectos ambientales

Proceso: FABRICACION DE BOBINAS PLASTICAS

Medidas para
Adecuacion
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4.7 Resumen de la evaluacion de los datos
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N®  Areadela Empresa Oportunidades o problemas Sl 1 opciones te Barre_ras y Motivo de la eleccién Prlogda
solucion necesidades d
RECUPERAR MATERIAL PLASTICO [RECOLECTAR MATERIAL EN DISTANCIA L REDUCIR EL
1 RECUPERADORA DE DE BANANERAS Y RECICLAR BANANERAS- CENTRO DE IMPACTO AMBIENTAL
' SCRAP PARA CONVERSION DE BOBINAS Y|AGLOMERARLO Y RECOLECCION/EQUI CON ESTOS
OTROS EXTRUIRLO POS DE PROCESO DESECHOS
REUTILIZAR MATERIAL REDUCIR EL
RECUPERADORA DE CONTAMINADO PLASTICO DE |RECUPERAR EL MATERIAL EQUIPOS DE IMPACTO AMBIENTAL
2. SCRAP ALTA DENSIDAD PARA CONTAMINADO DEL AGLOMERADO CON ESTE
CONVERSION DE BOVINAS Y PROCESO
DESPERDICIO
OTROS
éggg:?gng%%NDE FALTA DE REDUCIR EL
3 EXTRUSION DE ELABORAR CINTAS CON FORMULA RESINAS PARA ELABORAR TECNOLOGIA IMPACTO AMBIENTAL
" [CINTAS BANANERAS BIDEGRADABLES EORMULAS NACIONAL/ENCARECI CON ESTOS
BIODEGRADABLES MIENTO DEL COSTO DESECHOS
COMPRA Y UTILIZACION DE
LIMPIADORES DE
MAQUINAS REDUCCION DE SCRAP POR ;XSZIE\L/(I?SAEXI\JI—AR#ESRCI)ARLEESS REDUCIR COSTOS
4 EXTRLASD%IEAASS/SOPL ARRANQUES DE MAQUINAS QUEMADOS EN INVERSION DE FABRICACION
PRODUCTOA A INICIO DE
ARRANQUE DE
PRODUCCION
CORTE DE BOBINAS .
CREAR NUEVA POSICION REDUCIR COSTOS
5. PLASTICAS AUMENTAR PRODUCTIVIDAD EN EN ORGANIGRAMA PARA DEFINIR FUNCIONES | DE FABRICACION

LINEAS DE CORTE

CORTADOR DE BOBINAS




Area de la Empresa

Oportunidades o problemas

Estrategias u opciones de
solucién
CRONOGRAMA DE
CAPACITACION PARA

Barreras y
necesidades

Motivo de la eleccion
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Priorida
d*

TENER MANO DE OBRA INSTRUCTOR
CONVERSION DE CONVERTIR OPERADORES  |DISPONIBLE PARA APLICANDO MEJORA DE
6. Mo POLIFUNCIONALES DE LINEAS |PRODUCCIONES EN CASO | CAPACITACION SERVICIO AL
CONVERTIDORAS DE AUSENTISMOS O DIRECTA EN LINEA CLIENTE
VACACIONES DE LOS DE PRODUCCION
OPERADORES OFICIALES
DE LINEAS
SELECCIONAR PERFIL DE , REDUCIR DEFECTOS
. MPRENTA CAPACITAR A NUEVOS BACHILLERES TECNICOS P%él%’%iﬁkééﬁs DE FABRICAION POR
OPERADORES DE IMPRESORAS |QUE SE CAPACITEN EN e DEPENDENCIA DE
LINEA DE PRODUCCION MANO DE OBRA
REDUCIR TIEMPO DE USO
MOLINOS DE | REDUCIR CONSUMO DE ENERGIA [DE MOLINOS MANO DE OBRA REDUCIR
8. SOPLADO DE MOLINOS RECALCULANDO LA CARGA | RESPONSABLE DE CONSUMOS
ESTAS FUNCIIONES |  ENERGETICOS
DE TRABAJO
INSTALAR MOLINO QUE REDUCIR
o |EXTRUSORA DE REUTILIZAR SCRAP DE TIRAS DE |RECORTE TIRAS DE REFILE NVERSION RETRABAJO DE
- |cinTAS CORTE DE CINTAS Y LAS RETROALIMENTE AL RECUPERACION EN
PROCESO DE EXTRUSION PELETS
INSTALAR MOLINO
10, | EXTRUSORADE REICNUI\EEESIAABI' ER%EI\IAEEDISNREE'LE CORTADOR Y NVERSION REDUCIR COSTOS
: LINEA CAST VM SUCCIONADOR DE DE FABRICACION
RECORTE
11,

12.
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4.8 Resumen de la situacién ambiental de la empresa

El Compromiso de la Gerencia y Presidencia de la Compafia

enunciada en su vision , el cuidado del medio ambiente.

La Compafiia dio apertura a la Capacitacion de Gerencia de
Produccion en Postgrado de Produccion Mas Limpia. También se
capacitd en Producciébn Mas Limpia de Plantas Plasticas, con
expositor Colombiano, a 20 personas entre Jefaturas de Area y

encargados de Proceso.

Mejoré el Perfil de jefe de Seguridad Industrial, con nueva
contratacion, con especialidad en Medio Ambiente y esta ejecutando
plan de actividades para reducir factores de impacto ambiental,

como ruidos, gases, eliminacion de desechos solidos y liquidos.

OPORTUNIDADES
De ir aplicando planes de mejora, en la reduccion de impactos
ambientales, acogiéndose al conocimiento de las regulaciones

Municipales y estatales, de cuidado de Medio Ambiente.

DEBILIDADES
Es no contar con el apoyo de instituciones Estatales y Municipales

para desalojo de residuos solidos.
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AMENAZAS
No existir estimulos para reconocimientos de reducciones de

impacto ambiental, que pueda generar desmotivaciones en

inversiones de mejoras.



CAPITULO 5

5 Informaciones sobre el proceso de la Empresa

5.1 Flujograma de

los

Principales

Procesos de
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la Empresa:

Elaboracién de cinta de polipropileno con material reciclado

S ELES

Operaciones o Etapas

SEULGES

e Calor ambiental

Al Ambiente

- Fundas de
1. Recepcion ( 1 hora) l4stico*
Materia prima: E ot
e Cinta de Polipropileno Reciclado aets
Balanza
e Agua Cint
Materiales/equipos: : _ _ N inta
e Balanza Materias primas pesadas vaciadas Polipropileno
sobre area de Lavado lavada
e Palets .
o Basura Sélida
e Contaminantes
liguidos
\
Materiales/equipos: 2. Secado (36 horas) I;ymedad
e Cinta Polipropileno — | ® Cinta

Polipropileno seca
y limpia

_______________ i_______________

Materia prima:
Cinta polipropileno seca
Materiales/equipos:

e Recuperadora

3. Peletizado de cinta
(12 horas)

Derrame de
materias primas
en el piso
Materiales usados
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e Agua de enfriamiento de equipo
e Calor

Conversion de cinta en
pelets/resina

con restos de
materias primas
Fundas Plasticas
Torta plastica
Filtro
sucio/limpieza

Y
Materia prima: 4.Deshumidificacion de pelets
e Pelet de resina Himeda (12 horas) e Pelets

L]
Materiales/equipos:

deshumificados
Calor

e Sacos con pelets Himedos ; e Materiales usados
e Balanza Repase de pelets humedos con restos de
e Cosedora de saco materias primas
e Piola para saco
\
Materia prima.: 5. Mezcla de pelets con resina Mezcla
e Resina virgen (5 minutos) Fundas Plasticas

e Pigmento

¢ Pelets Deshumificados
Materiales/equipos:

e Balanza

e Mezclador

e Tanque receptor de mezcla

Mezcla homogenea

Piolas de sacos
Residuos de
mezcla

Tanque
contenedor de
mezcla

v

Materia prima :
e Mezcla

6. Extrusién de cinta polipropileno

Materiales/equipos: (12 horas) e Pelicula de
e Agua de enfriamiento Polipropileno
e Calor extruida
. Moll_no corta_dg,r de tiras de refile Pelicula Homogénea o Tiras de refile
e Equipo medicion de
resistencia/elongacion
\
Insumos:
¢ Bobinas Plasticas 7. Embobinado de cinta de
i olipropileno(12 horas
e Cuchillas de (_:orte poliprop ( ) e Rollos con cinta
e Extractor de tiras . )
. Balanza g | | de polipropileno
. . . Rollos de polipropileno
e Etiquetas de identificacion de poliprop
producto

Materiales/equipos:
Torcedoras de cintas
Equipo de medicién de
resistencia/Elongacion
Balanza
Etiquetas Identificacion de
producto

e Fundas de empaque
Horno de termoencogible

8. Torsién de cintas

Producto terminado

Rollos de cinta
polipropileno

\

Rollos de cinta de polipropileno




5.2 Balance de Materiales
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5.2.1 Andlisis cuantitativo de las entradas y salidas del proceso productivo: ELABORACION DE CINTA DE

POLIPROPILENO CON MATERIAL RECICLADO

Periodo y referencia de realizacion de la evaluacion:

ENTRADAS

Materias primas

La base de calculo utilizada para el balance de materiales es 5 toneladas de produccién realizadas en mes
de Agosto 2005

PROCESO

PRODUCTIVO

Etapas

SALIDAS

Residuos Sdlidos

Emisiones

¢ Cinta reciclada con basura solida : 2500
kg(incluye 1% suciedad/25 kg)
e Fundas Plasticas: 50 unds x 0.5 kg c/u

1. Recepcion de
cintareciclada

Fundas con Cinta
reciclable

Efluentes Liquidos

Atmosféricas

e Agua: 500 Litros

2. Lavado

Lavado de materias
primas

400 litros

25 kg de suciedad de
cinta reciclable
Cinta con
humedad(2475 kg+100
kg agua)

e Cinta Humeda: 2.475 kg
Humedad. 100 kg

3. Secado de cinta

Deshumidificacion
ambiental

Vapor de agua: 10 kg

e Cintaseca : 2475 kg

4. Paletizado de

e Humedad : 90kg cintas .Torta polipropileno 1%.| Vapor de agua 70 kg
e Calor Conversion en 25 kg
pelets
5.
Deshumidificacion
Pelets semihumedos : 2475 kg de pelets

Humedad 20 kg

Eliminacién de
humedad de pelets

Vapor de agua : 20 kg
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e Pelets reciclados: 2.475kg
¢ Resina Polipropileno virgen : 2475 kg
e Pigmento :9 kg

6. Mezcla

Homogenizar
mezcla

Mezcla de resinas+pigmento :4.959 kg

7. Extrusion de
Pelets

Pelicula
Homogénea

Refile de cinta extruida
2 %: 50 kg

Cinta polipropileno a embobinar: 2.445 kg

8. Embobinado de
cinta extruida

Embobinado

Scrap de embobinado
0.5% :12 kg

9. Torcido de cinta

Scrap de torcion 1.%

Cinta polipropileno a torcer: 2.433 kg extruida 24 kg
Subtotal
TOTAL

Suma total de salidas Diferencia

Suma total de entradas

4.995

Cuadro resumen de la memoria de calculo para produccion de 5.000 kg de producto Terminado

Memoria de céalculo

Costo | de la materia prima: $ 3.854
Produccién de : 5000 kg
Costo anual de la mano de obra: $ 248

Costo de venta : 1,8 $xkg

Costo de produccion incluyendo materias primas y mano de obra: 0.82 $ x kg
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5.3 Recopilacion de los datos del Proceso de la Empresa

5.3.1 Principales productos o servicios

Producto / servicio { Cz?]tl:i?d
1 |Fibras Cabos de Polipropileno 144 Tn
2 |Envases soplados de alta densidad 66 Tn
3 |[Empaques flexibles de alta y baja densidad 250 n




5.3.2 Principales subproductos, residuos, efluentes y emisiones

Nombre \ Costos asociados a materia prima Costos asociados al tratamiento y disposicion (H) TOTAL
Subproductos A) B8 C=(A*B) (D) COS(tEg de (F) G=  lrecio
SN . R : - d ta T=(C+G-
N\ desperdicios, Cantidad Costodela Costodel Costode Almacenamie ((j:ic;Stc?s(ijcei (D+E+F) e(\jlgln a (H)
residuos, efluentes y | anual del materia desecho tratamiento ntoy 'SpC Subtotal
isi desech | US$ uss) T e Onfinal = oq" desecho

emisiones esecho prima ( ) ( ) ra(rCJsSp$<;r e (US$) ( ) (US$) (US$)

Wl-undas plasticas | [240 Unidades|0-08/uMdad| g5 0.08 192

Cuadro resumen de la memoria de calculo

Densidad del polietileno de baja densidad: 0.918 g/cm®, dimensiones de las fundas 1.8 m x 0.6 m, espesor 0.4 mm,
para completar un kilo se necesitan aproximadamente 10 fundas de plastico.

*Lo que cuesta la limpieza y recoleccién anual de este material considerando un dia de labor por semana de un
operario para limpiar y recoger estos pegotes.

**Tasa por recoleccion de basura 2.5 délares/mes




5.3.3 Principales materias primas

(A)

©)

Porcentual de
(C = A* B) | materia prima

Porcentual de

Producto

: . Cantidad Costo materia prima Finalidad de : Tipo de
Materias primas . Costo Total | que se agrega I Peligroso ;
anual Unitario Anual (US$)  al producto en el producto Utilizacion embalaje
(kgom)  (USS) %) (%)
i i Componente Fund_as de
[P olipropilenos 144.000 1.3 187.200 ND ND ND plastico de 25
del producto Kg
IMPolictilenos de Baja 236.000 1.1 259.600 ND ND Componente| .y [Fundas de
del producto plastico de 25
ieti Componente Fundas de
I[|Polietilenos de alta 80.000 1.0 80.000 ND ND del producto ND plastico de 25
. Componente Fundas de
\YAlPigmentos 1.100 4.5 4.950 ND ND del producto ND pléstico de 25

* ND: No determinado. La empresa no tiene el dato de la composicion final de los productos.

Cuadro resumen de la memoria de calculo

Las materias primas son importadas, existiendo un incremento porcentual de precios en afio 2005, mayor que los 5 dltimos

afos. Existen Estas materias primas ingresan en pelets y son transformadas en lamina. Cintas, o envases, para subsiguientes

procesos.

A mas de éstas existen otras materiales que ingresan importadas como rollos, como subproductos, tales como las laminas

metalizadas, los opp, perlados. Etc.
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CAPITULO 6

Evaluacién de los Datos Recopilados Justificacidon para la

Eleccion de los Estudios de Casos

En este capitulo, se presenta la evaluacién de los residuos y
subproductos, su clasificacion de acuerdo a su origen, el andlisis de las
posibles alternativas para evitarlos, reducirlos o reciclarlos, de acuerdo

a los niveles de implantacién de un programa de Ecoeficiencia.

Finalmente se hace una evaluacion de las
posibles alternativas de mejoramiento, las areas
de la empresa en dbénde se aplicarian, los
obstaculos y un plan de instalacion de las

mismas.
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Sobre esta base, todavia es necesario identificar
las formas de evaluacidén de los beneficios de las
oportunidades relacionadas, asi como de la
manera como se van a monitorear los diversos

parametros que la caracterizan.

En este sentido, a continuacidn se presentaran
los Indicadores del Proceso de los posibles

Estudios de Caso que se implementaran.

También se presenta un Plan de Monitoreo
identificado sobre el Flujograma de los diversos
procesos de la empresa, asi como las fichas de
cada uno de ellos, en las que se detallan las

frecuencias, métodos y periodos de evaluacion.
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Se identifican los parametros ya monitoreados
por la empresa, asi como los nuevos indicadores
y parametros que se evaluaran e se integraran al
nuevo Plan de Monitoreo que se establece con la
implementaciobn de las oportunidades de

Produccién Mas Limpia.
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6.1Planillas auxiliares para seleccion de los Estudios de Casos

6.1.1Categorias de los subproductos, desechos, residuos, efluentes y emisiones

Categorias

1 Materia prima no utilizada

2 Productos no comercializados

3 Impurezas 0 sustancias secundarias en las materias primas

4 Subproductos inevitables o desechos X X
5 Residuos y subproductos no deseados X X X X

(Il Materiales auxiliares utilizados
yAlll Sustancias producidas en la partida o parada de equipamientos y X

| PPN

12 Pérdidas debido a evaporacion o emisiones X X X
EEN \ateriales de disturbio operacionales o de fugas X X X X
14 Material de embalaje X

Listado de los principales subproductos, desechos, residuos, efluentes y emisiones

W Material particulado (polvos) \Y/Ill Derrames eventuales
[l Vateria prima no incorporada al producto sélida VIII
I[Bi Desperdicios “no visibles” de materia prima IX

VA Empaques (fundas de papel y plasticas) X

YA Emisiones de gas X
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\Y/l|Olores

Xl
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6.1.2 Alternativas para la minimizacion de subproductos, desechos, residuos, efluentes y emisiones

Subproductos, desechos, residuos, efluentes y emisiones

\Y,

Vi

Vil

1 | & Optimizacion de parametros operacionales X X X
2 0 2 Z(' Estandarizacion de procedimientos X
zZ - - -
3 | <Z’: 8 @) Mejoramiento en el sistema de compras y
L ON®) riontac
4 | g *é é Mejoramiento en el sistema de informacion y X
o H_J entrenamiento
5 | @) Mejoramiento en el sistema de
6 | >G5 Cambios e innovaciones tecnologicas X X
7 | 8 9 Alteraciones en el proceso, inclusién o
E)J O« exclusion de etapas
8 | 8 5 Cambio en las instalaciones, lay-out o X X
I LL] nnnnnnn
9 s Automatizacion de procesos
10 | 5 Pequefios cambios en el producto
[aNe} : -
11 | 8 'L_) Cambio en el disefio o proyecto del producto
12 | a Sustituciéon de componentes o embalaje del
nvadiintn
13 | = 0 Sustitugi()n de la materia prima o del X
< Beavandlor —
14 | E 2 = Mejoramiento en la preparacion de la
Y matarin nrinna
15 | = o Sustitucion de embalajes de la materia prima
“H o = Logistica asociada a subproductos y
D LLJ vocicdiine
il < = o [Re-usoy reciclaje interno
SRgh S i
18 \ O « Re-uso y reciclaje externo X
L o
19 A Tratamiento y disposicion de residuos




6.1.3 Prevencion y minimizacion de desechos con Buenas Practicas Operacionales

Subproductos, desechos, residuos, efluentes y emisiones

Alternativas para minimizacién

1 v Vv )Y Vil VI IX X Xl Xl
Entrenamiento a los operarios para minimizar
1 |generacion de polvos en el vaciado de la X
materia prima

Induccidn a los operarios sobre cuidados en
la manipulacion de los productos

Elaborar los procedimientos para la
preparacion de los productos

Dar induccion a los operarios sobre los

4 |procedimientos de preparacion de los X
productos y evaluar el nivel de aprendizaje
Mantener calibradas las balanzas y los
materiales de medida en buen estado
Usar sistema de medidas que proporcione
6 |una precisidn aceptable de acuerdo a los X
estandares que la empresa quiera mantener
Minimizar el tiempo de inventario dando la
maxima rotatividad a la materia prima

Listado de los principales subproductos, desechos, residuos, efluentes y emisiones

Derrames eventuales

[l Material particulado (polvos)

{{lll| Desperdicios “no visibles” de materia prima

(Y

VAl Emisiones de vapores

(/W Olores




6.1.4 Prevencion y minimizacion de desechos con Cambios en el Proceso e Innovaciones Tecnoldgicas

Subproductos, desechos, residuos, efluentes y emisiones

Alternativas para minimizacién

I \Y, Y, VI VIL | VI IX X | X Xl
Construccién de una tolva X X X
Reubicacién de la bodega de materias primas| X X
Reubicacion de las areas de produccion X
Adquisicion de tripodes abatibles para X
dispensar la materia prima de los tanques
Instalar ventilador en areas de produccion X X

Listado de los principales subproductos, desechos, residuos, efluentes y emisiones

Material particulado (polvos) Derrames

Materia prima no incorporada al producto (sélida)

lOlores




6.1.5 Prevencion y minimizacién con Cambios en las Materias Primas, Auxiliares e Insumos

Subproductos, desechos, residuos, efluentes y emisiones

Alternativas para minimizacion

v VII VIII IX
Hacer una evaluacion de proveedores para

calificar y seleccionar al que ofrezca materia X

prima de mejor calidad

Listado de los principales subproductos, desechos, residuos, efluentes y emisiones
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6.1.6 Adecuacion y reduccion del impacto ambiental con Tratamiento, Re-uso y Reciclaje

Subproductos, desechos, residuos, efluentes y emisiones

Alternativas para minimizacién
P 1] \Y; Y, VI VIE L VI X X

Comercializar solo los empaques de
materiales no peligrosos

XI

Xl

\%

Empaques (fundas de papel y plasticas)
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6.2 Indicadores y plan de monitoreo

6.2.1 Identificacién de los Principales Indicadores (*)

Nombre del Indicador Ambiental |

Construccioén del indicador

, \
Antes del Programa de P+L|
B

Valor

Unidad

Expectativa para después de
implementar el Programa de P+L

Valor Unidad

No Determinado
. S L X mediante
Aprovechamiento de materia prima en Masa de materia prima en kg determinado kg/kg mediciones kglkg (Adimensional)
la elaboracion de los productos Masa del producto final en kg para todos [(Adimensional) balance. lo idgal 9’kg
los productos es que: sea 1
Variabilidad de las proporciones Proporcién de cada materlz;_\,prlma usada| Cambia para - (%) Constante (%)
usadas Lote de produccién cada lote
. . 3 . . Ver
e ey gone 10" | wam’de mat. patioiado n 2 g€ sutacos el g’ :
P 9 P P P monitoreo
Concentracion de compuestos Ver
organicos volatiles en el interior de las mg/m3 en las bodegas resultados de mg/m3 0 mg/m3
bodegas monitoreo
Tiempo de permanencia en planta de Fecha de ingreso-Fecha de salida No mesgé?srgduct Delltjeern;n:jaedo Dias o
las materias primas Producto o materia prima determinado P : go de meses/producto
0 implantacion
- i i 2 *
Area disponible Area libre para cwculag (m“)*100 20 % 40 %
Area total (m°)
Costos asociados a residuos sdlidos Total de costos en US$ 0.078 US$/kg 0.0072 US$it
Producto final en gal
NuUmero de eventos de productos no . 0.17 (2 veces
conformes NuUmero de eventos/mes Jafio) Veces/mes 0 Veces/mes
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6.2.2 Fichadelos Principales Indicadores

FICHA DE INDICADORES AMBIENTALES #1
NOMBRE DEL Cantidades de material particulado en el ambiente de trabajo

INDICADOR:

1. Descripcion y objetivo del indicador ambiental

Indicador ambiental: Concentracion de material particulado en aire ambiente, indicador relativo
expresado en ug/ms, el cual se aplicara a las etapas del proceso de produccién

El objetivo de este indicador es determinar cuanto material particulado se genera durante la realizacion
del proceso indicado, para cuanto material no se incorpora al proceso y representa una disminucién de
la calidad del ambiente, servird para conocer cuanto se puede optimizar el proceso.

2. Cambios realizados para mejorar el indice del indicador
Elaboracion en recinto semi-cerrado
Uso parcial de equipos de proteccion personal

Capacitacion a los operarios
Uso de tolva de produccion (en proyecto)

|

3. Clasificacion y desarrollo de la base de datos |

Se realizara el monitoreo del indicador durante dos lotes tipicos de elaboracion , se haran lecturas
utilizando un equipo portatil de medicion directa. Se haran lecturas en cada etapa del proceso. Se
documentaran las condiciones de realizacién del monitoreo.

Las mediciones deberéa ser expresadas en las unidades establecidas para el indicador: ng/ms.

4. Determinacion de los recursos necesarios

Recursos técnicos: equipo de medicién, operador del equipo
La recopilacion de datos sera realizada por el Consultor de Produccién mas limpia.

5. Determinacion de los factores de conversiéon

No se utilizaran estos factores con excepcion de conversion de mdltiplos de unidades cuando sea
necesario.

6. Definicién de la frecuencia, periodo y parametros para la recopilacion de datos

Las mediciones se haran durante el periodo que dure la elaboracién del lote . Se debe registrar las
cantidades de materia prima utilizada y la cantidad de producto obtenido.

Parametro Frecuencia Periodo de la evaluacién
Concentracion de material Dos lotes de produccion A lo largo de todas las etapas
particulado en el ambiente
Cantidad de materia prima que Dos lotes de produccion A lo largo de todas las etapas
entra
Cantidad de materia prima que Dos lotes de produccion A lo largo de todas las etapas
sale

Responsable por la evaluacion: [Servio Moreno Cordero

Cargo:|Consultorade P+L | Fecha: |Por determinarse
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FICHA DE INDICADORES AMBIENTALES #2
Concentracion de compuestos organicos volatiles (COVs)

NOMBRE DEL
INDICADOR:

1. Descripcion y objetivo del indicador ambiental

Indicador ambiental: Concentracién de compuestos organicos volatiles en aire ambiente, indicador
relativo leido en mg/m?3 como isobutileno, el cual se aplicara a las areas de produccién y bodega.

El objetivo de este indicador es determinar la existencia de estos compuestos en las areas en que se
manipulan y almacenan productos quimicos y la necesidad de aplicar medidas de acondicionamiento a
éstas.

2. Cambios realizados para mejorar el indice del indicador
No aplicadas aun

3. Clasificacion y desarrollo de la base de datos

Se realizara el monitoreo del indicador una sola vez, se haran lecturas en varios puntos de la planta
utilizando un equipo portatil de medicion directa. Se haran lecturas en cada etapa del proceso. Se
documentaran las condiciones de cada sitio monitoreado.

Las mediciones deberan ser expresadas en las unidades establecidas para el indicador: mg/m3.

4. Determinacién de los recursos necesarios

Recursos técnicos: equipo de medicion, operador del equipo
La recopilacién de datos serd realizada por el Consultor de Produccion mas limpia.

5. Determinacion de los factores de conversion

No se utilizaran estos factores con excepcién de conversion de mdltiplos de unidades, si sea
necesario.

6. Definicion de la frecuencia, periodo y parametros para la recopilacion de datos

Las mediciones se haran durante una de las visitas a la planta, en condiciones normales de trabajo.
Se debe registrar, ademas del parametro de interés, las materia primas que se almacenan cerca de
cada sitio en el que se hagan lecturas utilizada y la cantidad de producto obtenido.

Parametro Frecuencia Periodo de la evaluaciéon

Concentracion de compuestos Una vez en condiciones Todas etapas del proceso
organicos volatiles normales
Materias primas almacenadas Una vez en condiciones

normales

Responsable por la evaluacion: Servio Moreno Cordero

Cargo:|Participante de P+L | Fecha: |Por determinarse
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FICHA DE INDICADORES AMBIENTALES #3
NOMBRE DEL Numero de eventos de productos no conformes

INDICADOR:

1. Descripcién y objetivo del indicador ambiental

Indicador ambiental: NUmero de eventos de productos no conformes, indicador absoluto leido el cual se
obtendra mediante entrevista al administrador y responsable.

El objetivo de este indicador es determinar la importancia de la variabilidad en la calidad del producto
sobre las ventas.

2. Cambios realizados para mejorar el indice del indicador
No aplicadas aun

3. Clasificacion y desarrollo de la base de datos

Se determinard el nUmero de estos los eventos durante el periodo 2005

4. Determinacién de los recursos necesarios

Recursos: Cartilla para anotar la informacién, memoria del responsable de proceso
La recopilacién de datos serd realizada por el Consultor de Produccion més limpia.

5. Determinacion de los factores de conversion

No se utilizaran estos factores.

6. Definicién de la frecuencia, periodo y pardmetros para la recopilacion de datos

La recoleccién de los datos se hara mediante entrevista con el responsable del proceso, se documentara
cada caso al nivel de detalle proporcionado por la fuente.

Parametro Frecuencia Periodo de la evaluacion

Numero de casos 1vez Durante la entrevista

Responsable por la evaluacion: |Servio Moreno Cordero

Cargo: [Participante de P+L | Fecha: [Por determinarse
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CAPITULO 7

7 Estudio de Caso n®1

RECICLADO DE SCRAP PARA CONVERSION DE BOBINAS PARA
EMBALAJE DE ROLLOS PLASTICOS DEL PROCESO
PRODUCTIVO

Nombre del estudio de
caso:

Fecha de

) L MAYO 2005
implantacién:

7.1 Descripcion de la situacion anterior al estudio de caso

En los procesos de produccién de empaques flexibles plasticos,
tenemos etapas de Extrusién, Impresion, Laminacion, Corte y
Conversion en las cuales se requieren bobinas sean de cartdén o
plasticas, para envolver las laminas en rollos para que al paso de
siguientes procesos, puedan acoplarse a ejes para realizar procesos

mencionados.

Nuestra mayor demanda se daba a bobinas de carton, por su
facilidad inicial de conseguirlas pero con costos mayores a los de las
bobinas plasticas. En la demanda mundial de papeles, esta oferta
local de bobinas de cartdn se encarecio por el desabastecimiento de

materias primas.
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7.2 Los consumos promedios de la Compafiia en Bobinas de Carton

Consumo promedio Mensual de bobinas de 3.016
Cartdn(3 mts largo x 3 pulgadas diametro x 7

mm de espesor (Unidades) y otras medidas .

Costo promedio de Bobina ($) 5.94
Consumo Promedio anual ( $) 235.248

La compafia buscé la compra de bobinas plasticas, de las pocas
empresas productoras que ofertaban y que no tenian capacidad de

produccion para abastecer nuestra demanda.

Estos desabastecimientos, se nos convirtieron en incumplimientos de

entregas de productos terminados a nuestros clientes, paralizaciones

intermitentes de la capacidad de produccion y también un

encarecimiento dado por la exclusividad del ofertante de bobinas

plasticas.

7.3 Las pérdidas por desabastecimiento de bobinas plasticas
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venta ( $ )

Pérdida promedio anual de Hrs 1152
maquinas de produccion (Hrs maquinas)

Costo de Hra Maquina ($ x Hr maquina) 9.23
Total Perdida anual de Hrs maquinas ( $) 10632
Pérdida anual de Oportunidad de Venta 69.120
(kg)

Costo de venta de producto ( $) 3.2
Total anual Pérdida por oportunidad de 221.184

Recurrimos a buscar factibilidad de fabricar nuestras bobinas y

encontramos que podiamos formular este producto con material de

alta densidad que por efecto de costo no deberia ser resina virgen,

sino un material desperdicio, que lo encontramos en plantaciones

bananeras, material que entregaban otras industrias plasticas a las

bananera y que después de vida de uso, pasaban a ser desechos

sélidos, que estan haciendo impacto ambiental. A esto formulamos

también material de baja densidad contaminado con puntos negros o
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tortas de alta densidad resultantes de nuestro proceso de soplado de

envases.

Los equipos fue necesario invertir en leasing de maquina
aglomeradora y en formadora de bobinas, las que se acoplaron a
nuestras maquinas extrusoras, Proyecto que fue implementado en

nuestra Compafia desde el mes de mayo del 2005.

7.4 Alternativas de mejoramiento estudiadas

El reemplazo de uso de bobinas de cartdn, se dieron dos alternativas
1.-Desarrollar un proveedor de bobinas plasticas

2.-Fabricar en nuestra planta estas bobinas plasticas.

La razon de eleccion de la segunda alternativa es:

1.-Reducir costos de fabricacion,

2.-Mantener aprovisionamiento continuo,

3.-Convertirnos en proveedores para otros consumidores de bobinas.

Alternativas | Aprovisionamiento | Garantia de | Reduccion Total

de mejora Continuo Calidad de Costos
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Desarrollar

Proveedor de

Bobhinas

Plasticas

80%

70%

0%

50%

Fabricar en

nuestra

Planta

Bobinas

Plasticas

100%

95%

100%

97%




7.5 Descripcion del Estudio de Caso

FUNDAS PLASTICAS DE
ALTA DENSIDAD
RECUPERADAS DE
BANANERAS

Scrap molido de

Anviacac

Scrap de soplado

contaminadn

Arrastre de

Corte

v
Aglomerado
\ 4
Mezclado | ¢
\ 4
Aglomerado
Cabezal del .
\ 4 = .
= L tamhor Ronina
Extrusora de Enfria
hnhina _——t___m
\ 4
Extractor Rampla de | Cortador de
de fithns hohina hohina
Molido de cortes de P
bobinay reingresoaa [~
—_———ala

Empaque

Almacenamient
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7.6 Analisis cuantitativo de las entradas y salidas del proceso productivo — situacién anterior
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Nombre del proceso:

Compra y Uso de Bobinas de Cartdén para uso en embalaje de Rollos Plasticos .

Periodo y referencia de realizacion de la evaluacion:

ENTRADAS

Materias primas, insumos y

Agua

Energia

Afo 2004

PROCESO
PRODUCTIVO

Etapas

Efluentes Liquidos

SALIDAS

Residuos Sélidos

Emisiones

auxiliares

Atmosféricas

178.776 kg

178776

Suma total de entradas
132.000 kg de bobinas de cartén

Suma de los
productos

0

Suma total de salidas

125400 bobinas de cartén embobinadas

16.752

16752

Diferencia

36.192 bobinas de Cartén de 3 1.
mts de largo x 2 pulgadas de No 0 Almacenamiento no no no
diametros 5 milimetros de Producto*
espesor(178.776 kg) Almacenamiento
2.
36.192 bobinas de Carton de 3 Producto* 16.752 kg(9.4 %) de
mts de largo x 2 pulgadas de 112 kw de corte de| Corte de bobinas bobinas de cartén
L o No - no - . no
didametros 5 milimetros de bobinas para desperdicio de corte/sin
espesor(178.776 kg) extruder/slitter/cabo recuperar
S
Bobinas cortadas de carton 4, no no no
162.024 kg No P
no Producto*

Uso en proceso
SUBTOTAL |
PRODUCTOS |

0

6600de bobinas




7.7 Analisis cuantitativo de las entradas y salidas del proceso productivo — expectativa para la situacién proyectada
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Nombre del proceso:

RECICLADO DE SCRAP PARA CONVERSION DE BOBINAS PARA EMBALAJE DE ROLLOS
PLASTICOS DEL PROCESO PRODUCTIVO

Periodo

referencia de realizacion de la evaluacion:

ENTRADAS

Materias primas, insumos y
auxiliares

Desd Mayo 2005

PROCESO

PRODUCTIVO

Etapas

Efluentes Liquidos

SALIDAS

Residuos Sélidos

Emisiones
Atmosféricas

material para extruir al afio

Suma total de entradas: 178.776 kg

Extrusion de Bobina

SUBTOTAL
PRODUCTOS

Suma de los
productos

Suma total de salidas: 178.776 kg

recuperable/afio

Diferencia

Producto*
160.898 dkgng%gé‘/g%%s de alta 0 160.900 kw/afio | Aglomerado De 0 0 0
Fundas alta
densidad
2.
17.868 kg d~e scrap molido de alta 13.395 kw /afio Producto” 0 0 0
densidad/afo .
Molido de scrap de
alta densidad
Totall78.776 kg de mezcla de 96 mt cubico/afio 180 kw/afio 4.Producto 0 16.752 kg de bobina
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7.8Definicién del Plan de monitoreo
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SELES - Operaciones o Etapas ‘- SEULES
Fundas plasticas recuperadas 1
en hacpiendas banangras+ N Aglomerrado N Material plastico aglomerado
kg Producto* Tem 30-40 grados C
Aglomerado
{
o 2.
Scrap de fabngagon de envases Molienda Scrap contaminado molido
plasticos - - -
kg Producto _ Kg
Scrap de alta molido
{
Molido3.
Scrap de corte de bobinas 5 Producio” N Scrap de bobinas molido
plasticas kg kg roducto kg
Scrap de alta molido
{
Mezcla de scrap aglomerado y 4.
scrap molido Mezcla .
- Material scrap mezclado
Formulacion - " -
kg Producto kg
Scpar Mezclado
\
4.
Aglomerado de mezcla N Aglomerado N Mezcla aglomerada
kg Producto* kg
Mezcla aglomerada
\
4,
Extrusién de mezcla .
Mezcla aEIomerada 5 aglomerada 5 Eusbzgé:rrli:?no
9 Producto* P
Mezcla extruida
{
Tubo Extruido 4,
DiémEeSthoeiSr(l)tr(.erno - e - Tubo templado
Producto* Temp. A 10 gradops C
Templado de tubo
y
4,
Corte de Tubo 5 Prgglztceto* 5 Tubo cortado
Llargo mts Medida 3 metros
Tubo Cortado




7.91dentificacion de los Principales Indicadores

Nombre del Indicador
Ambiental

‘ Antes del Programa

Unidad

Expectativa para después de
implementar Programa

Valor

Unidad

94

Valor

Consumo de materia 1.08 $xkg bobina 0.25 $xkg bobina
prima por producto

Consumo de agua por 0 mét 0.0005 m%kg
producto

Consumo de energia por

producto 0 $kg 0.0006 $/kg
Generacion de residuos .
sélidos por producto 0.009 kgl kg pt 0.009 kg/ kg bobina
Generacion de efluentes 0 m3t 0 m3it

por producto

Costos asociados a 0 US$/m? 0 US$/m?
efluentes




7.10 Evaluacién Econdmica

7.10.1 Resumen de datos para la evaluacion econémica:

— Costo del Cambio (anual)

95

El proyecto de fabricar nuestras propias bobinas requirid $64.000

Gastos para alquiler de equipos y mano de obra para el proceso

Total

— Costo operacional antes de la P+L(anual)

Los gastos por compras de bovinas anualmente representaban $ 227.528

Total

— Costo operacional después de la P+L

Los costos operacionales por fabricacion de nuestras bobinas representan anualmente $ 44.858

Total

- Beneficio econémico anual ( Anual )

Reduccién del costo de materia prima en fabricacion de

Reduccion de costo de fabricacion $118.670

Total

- Beneficio ambiental (cuando sea posible cuantificar en valores)

Reciclado de material externo 160.898 kgx afio
Reciclaje interno 17.878 kg x afio
Minimizacion de residuos Solidos 0 tn x afio

Total
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7.10.2 Anélisis Econdmico

Equipos Kwxhr Kg a | Productividad(kgxhr) [ Hrs
procesar magquina
requerir
Molino 15 17.868 20 893
Recuperadora |50 160.878 50 3218
Aglomeradora |60 178.776 90 1986
Equipo Kw afio Costo $/Energia/Afid
kw(promedio)
Molino 13.396 0.91 12.189
Recuperadora |160.900 0.91 146.419
Aglomeradora |[119.160 0.91 108.436
293.455 267.043

7.10.3 Graficos comparativos del analisis economico del

Estudio de Caso

Cost operacional

250000 - antes
200000 Costo operacional o
150000 despues+Costo del Beneficio
cambio Economico
100000
50000
0

Cost operacional antes

Beneficio Economico
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Conclusiones

7.11.1 Beneficios ambientales

Reciclado de material externo

160.898 kgx afio

Reciclaje interno 17.878
kg x afo
Minimizacion de residuos Solidos
0 tn x ano
7.11.2 Beneficios econdmicos
Reduccién del costo de materia prima en fabricacion de
Reduccién de costo de fabricacién $
118.670

7.11.3 Beneficios tecnolégicos

La reutilizacién de materiales que se desechan
o terminan su vida utili ha llevado a las
industrias a pensar en nuevos métodos y
procesos que permitan de una u otra manera
prolongar la utilizacibn de estos con costos
relativamente inferiores y calidades aceptables
por el mercado; el uso del plastico con todas
sus ventajas en el momento de su utilizacion,
trae también consigo una gran cantidad de

inconvenientes al convertirse en desechos, ya
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gue su degradacién es lenta, ocupa grandes
volimenes y su incineracion implica grandes

problemas ambientales.
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CAPITULO 8

8 Estudio de Caso 2

RECICLAJE SCRAP PROPILENO
Nombre del
estudio de caso:
Fechade PRUEBAS DE PRODUCCION AGOSTO 2005
implantacion:

8.1 Descripcion del Estudio de Caso
La Compafiia Plastiempaques fabricante de cintas de
polipropileno para haciendas bananeras, ante la necesidad
de encontrar oportunidades significativas de reducir costos
de produccion de este producto, encontré la oportunidad de
reciclar este mismo material que se encuentra como
desperdicio en bananeras, para producir el mismo producto

utilizando este reciclado.
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Para este proceso se tiene procesos de:

*Recoleccion de cintas bananeras desde plantaciones
bananeras

sLimpieza de material recolectado

*Secado del material

*Molienda de material reciclado

*Mezcla de reciclado en formula con resina virgen

*Extrusion

*Embobinado

8.2 El segundo caso implementado

La Situacion inicial es que Los costos de fabricacién de

cintas de polipropileno, con materia prima virgen restingué la

oferta del producto, incurriendo los clientes en alternativas

de importacion.

8.3 Medidas de P+L implementadas
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El reciclaje de cintas polipropileno de haciendas bananeras,

que genera reformulaciones con costos mas bajos, sin que

se requiera inversion, sino la adquisicion de materia prima

sustituto, para produccion de aprox. 60 toneladas anuales.

8.4 Situacién Final

8.4.1 Beneficio Econdmico

Inversion

0,00

Tiempo de retorno
de la inversion

Inmediato

Beneficio econémico
al primer afio

$ 46 248

8.4.2 Beneficio Ambiental

Eliminacion de contaminacion por residuo quimico

biodegradable.

8.4.3 Beneficio Seguridad Ocupacional
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Se implemento uso de equipos de Seguridad para el

personal del proceso productivo.

8.4.4 Beneficio Tecnolégico.
Se implementé procesos adicionales como lavado,
secado de material reciclado, procesos que podran
tecnificarse al desarrollarse procesos de mayor

volumen.

8.4.5 Proyectos futuros.

Reduccion de tiempos de trabajo improductivos de

molinos utilizados para scrap de envases de soplado.
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CAPITULO 9

9 ESTUDIO DE CASO 3

La Compafila Plastiempaques fabricante de cintas de
polipropileno para bananeras, ante la necesidad de encontrar
oportunidades de reducir el impacto ambiental con las cintas
bananeras que produce y comercializa, estd realizando
investigaciones y pruebas para en el futuro afio 2006, fabricar
esta misma cinta bananera pero con caracteristicas

biodegradables.
9.1 Situacion Inicial.

Posibilidades de trabajar en investigacién de formulaciones

para biodegradacién de productos plasticos varios.-
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Informacién no autorizada por la compafia a transmitir hasta

ver factibilidades.

9.2 Medidas de P+L Implementadas.

En evaluacion pruebas desarrolladas, con formulaciones

varias, para diferentes condiciones ambientales.

9.3 Situacién Final.

9.3.1 Beneficio Econdmico

Tiempo de Beneficio

Inversion retorno de la | econdmico al
inversion primer ano

No No No evaluado

9.3.2 Beneficio Ambiental.

Biodegradar aproximadamente 400 tn de producciones

anuales de materiales plasticos.
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9.3.3 Beneficio Seguridad Ocupacional.

Multiples directos e indirectos hasta después de su uso.

9.3.4 Beneficio Tecnolégico.

Posible desarrollar alternativas para implementacion de

responsabilidad sobre el producto plastico para post

venta, como apoyo a reducir el impacto ambiental.

9.3.5 Proyectos Futuros.

Reduccion del consumo improductivo de aire

comprimido en areas productivas.
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CONTROL DE PRODUCTO DEL AREA DE CINTAS
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CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO

CONDICIONES DE MAQUINA

Fecha HitHH#H##H#### ] G.produccién 28761 JAncho pelicula 2020 2020 Temp.tina de agua 26T
Turno 1 Cliente UBESA JAncho inicial 170 170 Temp.horno estiram 150
Operador J.Garcia Color NaranjajVel.Rod.calandra 15,92 15,92 Temp.horno estabi 50<cC
M aquina XC-36 Denier 21000 jVel.Rod.lentos 16,26 16,26 Rel. Estiraje 8,3
Lote: Vel.Rod. estiramientos 136,07 136,07 JAmp. Motor 70
Vel.Rod.estabilizaciéon 133,06 133,06 JAncho final 59
PERFILES DE TEMPERATURA Formulac
Zonas|zona 1] Zona 2 Zona 3 Zona 4] Zona 5] Zona6 Zona 7 Zona 8 Zona 9| Zona 10] Zona 11 ] Zona 12} Zona 13} Zona l1l4fLineal 0.2
o 191 196 217 212 210 219 223 23 241 236 23 241 231 Pig narar
C 190 195 210 210 210 215 222 235 237 235 232 240 230
CONTROL DE VARIABLES CONTROL DE ATRIBUTOS
B o T < < %3 = o S '("g
s | & |21200 |i5566 g sE| B £ 8 5 E | s
T S Max Min. | Max min. | Max Min. ss| §g| 8 5 2 5 g 2
DENIER RESISTENCIA ELONGA CION - © < g
I 20300 | Rango OK | oK | ok | ok | ok | ok | oK
1 20500 200 92,18 kg f 23,9 % 4,54 OK OK OK OK OK OK OK
1 20400 OK OK OK OK OK OK OK
. Il 20700 oK | ok | ok | ok oK oK oK
2 20600 400 98.10 kgf 24,4 % 4,73 OK OK OK OK OK OK OK
2 21000 OK OK OK OK OK OK OK
. B 21090 oK | ok | ok | ok oK OK oK
3 21010 90 90,09 kg f 21,4 % 4,27 OK OK OK OK OK OK OK
3 21000 OK OK OK OK OK OK OK
. I 21190 oK | ok | ok | ok oK oK oK
4 21290 210 85,89 kgf 20,9 % 4,05 OK OK OK OK OK OK OK
4 21400 OK OK OK OK OK OK OK
. B 21150 oK | ok | ok | ok oK OK oK
5 21160 40 83,4 kg f 28,4 % 3,94 OK OK OK OK OK OK OK
5 21190 OK OK OK OK OK OK OK
. B 20300 ok | ok | ok [ ok | ok | ok | ok
6 20380 100 88,34 kgf 26,2 4,35 OK OK OK OK OK OK OK
6 20400 OK OK OK OK OK OK OK
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Prueba de cabo fortex T-2

Formyl acion, D0s1 S

iyl . 5k
_Piomento plovo naranig EXP 6175 0. 0100kg
___Envirocare AG 1000 3%

Caracteristicas del Producto Resistencia con torsion

& [Denier [Resistencia Ko f [Flongacion % |Tenacidad q/dn|Resistencia kg El ongacion %
1 {18720 8764 2L4 4,68 LT 8
2 119720 34,18 2.1 418 I1L6 0.1
_J3 119680 86. 60 L8 42l 12,0 Sl —
_ 4120680 TIK 3.8 4.6 1087 i —
2119280 8.1 0.8 L4 2.1 2.0
_6 116870 80.21 2L.0 L1 1007 2.0
ZROM 19101, T 86. 84 21,60 4.6 2.7 0.0 |




108

CONTROL DE VARIABLES CONTROL DE ATRIBUTOS
=
= « 8
21200 19600 3 = s| « “ ks ° g 2l =
* ) . iy 'S E |l B = s = = 5 s
< s Max Min. Max Min. Max Min. =] g5 3 g - =S S _ 8 S
g S DENIER RESISTENCIA ELONGACION a2l 65| = 5 S & £ S5 =
1 20300 Rango OK OK OK OK OK OK OK OK
1 20520 220 89,88 22.30 4,42 OK OK OK OK OK OK OK OK
1 20300 OK OK OK OK OK OK OK OK
2 20700 OK OK OK OK OK OK OK OK
2 20530 190 96.18. 25,3 4,64 OK OK OK OK OK OK OK OK
2 20510 OK OK OK OK OK OK OK OK
3 21200 OK OK OK OK OK OK OK OK
3 21300 790 99,27 26,2 4,68 OK OK OK OK OK OK OK OK
3 21150 OK OK OK OK OK OK OK OK
4 21290 OK OK OK OK OK OK OK OK
4 21200 140 97,18 25,3 4,56 OK OK OK OK OK OK OK OK
4 21140 OK OK OK OK OK OK OK OK
5 20900 OK OK OK OK OK OK OK OK
5 21170 270 96,01 26,9 4,59 OK OK OK OK OK OK OK OK
5 21100 OK OK OK OK OK OK OK OK
6 20180 OK OK OK OK oK OK OK OK
6 20260 100 9,86 25,4 4,84 OK OK OK OK OK OK OK OK
6 20160 OK OK OK OK OK OK OK OK
00 GRAFICO DE DENIER
300
500
00 Ly —
200 _ R R e e e e e e e T
)00 M e T3 n L
300 . 1 + = \
< T 7
00 e e i i
100 Iz P 1P - e
200 e
200
300
500
400
200
200
300
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Prueba de cabo fortex T-2

Formul aci dn Dosis
Polipropileno Petriguin PH 130 15kg
Pignento plovo naranja EXP 6175 0.0105kq
Envirocare AG 1000 3%

Caracteristicas del Producto Resistencia con torsion

# 1Denier {Resistencia Ko f {El ongacidn % 1Tepaci dad o/ dniResistencia Ko IEl onoacion %
1118720 87,64 21. 4 468 1101 28.5
2119720 94 18 22.1 4 78 117.6 30,1
3119680 88,69 21.8 451 112.0 30.7
4 120880 97,13 23.8 465 1087 311
5 119280 85.19 19.8 442 112.1 29.0
6116870 80,21 210 4 75 105.2 25.8
brodlgoror 7l esge | o165 | aez | 122 | 999
Tendencia de resistencia en muestras de epoca lluviosa
100 4 =iy
0 — ~88:96—. 87,76
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70 -
64,12
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CONCLUSIONES

En las ultimas décadas, tras la concienciacion de esta problematica, las
empresas manufactureras del plastico han creado nuevas alternativas de
reciclaje que contribuyen al desarrollo sostenible de las mismas con

calidades similares a las de los productos de primera mano o virgenes.

En la actualidad se producen grandes cantidades de productos plasticos,
siendo recicladas cantidades muy pequefias de los desechos generados. En
1990 en Europa Occidental se alcanzé la cifra de 23% mientras que en los

paises latinoamericanos esta porcentaje es infimo.

Se debe notar que el consumo de materiales plasticos en Latinoamérica es
mucho menor y la mayoria se elabora de materia prima importada, pero su

uso esta en rapido aumento.



Sin embargo, no debe temerse en forma excesiva el aumento del consumo
de los plasticos siempre y cuando se mantengan bajo control los desechos
generados por ellos. Segun un estudio del Franklin Research Institute, el
empleo de algunos materiales plasticos reduce el impacto ambiental que

implica el uso de materiales alternativos.

Este es el motivo por el cual la alternativa de reciclar los desechos plasticos
aparece como una opcién definitivamente interesante desde la Optica

econdmica.



RECOMENDACIONES

Se ha experimentado durante el proceso de implementacion,
especificamente del cumplimiento de los requisitos establecidos por las
normas, Yy considerando las disposiciones contenidas en el texto
unificado de legislacion ambiental secundaria, que el programa de
Produccion Mas Limpia es una gran ayuda en el momento de identificar
las situaciones que deberan ser controladas, ambos sistemas son

mutuamente soportados.

Durante el proceso de aplicacion de los tres casos en la empresa
Plastiempaques, Para efecto dentro los calculos se esta tomando el
precio, se evidencio una mejora técnico econdmico en la cual hay
beneficios adicionales como también se sefiala en nuestra mejor calidad

del producto.



El programa de Produccién Mas Limpia constituye un ordenamiento
dentro de la empresa, proteccion a los trabajadores, reduccién de
desperdicios, y aprovechamiento econémico de estos, la Produccién Mas
Limpia, generara beneficios econdmicos, beneficios ambientales,

beneficios tecnoldgicos, beneficios en salud ocupacional laboral, etc.
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ANEXOS



RECEPCION DE CINTA BANANERA DE HACIENDAS

RECEPCION DE CINTAS BANANERAS DE HACIENDAS



ESTIBA DE CINTAS BANANERAS



CINTA BANANERA LAVADA Y EN ETAPA DE SECADO

. |

s \ |
T A

A

CINTA LAVADA
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Fundas plasticas recicladas en bananeras

Aglomerado de fundas de bananeras




Mezcla de reciclados
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