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1. ANTECEDENTES

Produccion mas Limpia es una esfrategia preventiva en las empresas, aplicada a producios, procesos ¥,

organizacion del trabajo, cuyo objetivo principal es: “Minimizar emisiones y/o descargas en el origen,

reduciendo riesgos para la salud humana y el ambiente, elevando simultaneamente su competitividad”.
) 1

Tradicionalmente, los paises eran competitivos si sus empresas tenian acceso a bajos costos de

recursos - capital, mano de obra, energia y materias primas - y, dado que 'a tecnologia cambiaba

lentamente, una ventaja comparativa en los recursos era suficiente para el éxito.

Hoy, esta nocion de ventaja comparativa ha quedado obsoleta. Crecientemente, los paises y las
empresas que son méas competitivos no son aquellos que acceden a los mas bajos costos de los

recursos, sino aquellos que emplean las tecnologias ¥ los métodos mas avanzados para ufilizar esos

recursos.
PRODUCCION MAS LIMPIA
Los recursos han sido usados en forma incompleia
o ' o ineficiente
RESIDUOS ‘YFORMAS i ﬂ
_ DE ENERGIA L . . .
DESCARGADOS AL Cumplimiento de la normaliva vigente: realizar
MEDIOAMBIENTE actividades en
‘ relacion a los residuos: Tratamiente y disposicion
final
= v incrementan los costos
B« v no agrega valor a los productos
PRODUCCION
MAS LIMPIA
ACCIONES DE PRODUCCION LIMPIA
BENEFICIOS AP . »
3\ Minimizacién uso de insumos, agua y energia
- Eficiencia de procesos y potducios Minimizacion def uso de insumos 1xicos
v Competitividad por mejoras tecnologicas
< Acceso a Mercado con restricciones ambientales Minimizacién del volumen y foxicidad de las
v Condiciones de seguridad social y salud ocupacional g emisiones generadas
v Costos por mejor Usa da recursos y eneigia 5'36'-6’3"'9 de residuos en fa planta y sfno, fuera
, hot . T e elfa
¢ Costos de planta de tratamentos ¥ disposicon final
«  Riesgo del tratarvienta almacenamients y Reduccion del impacto ambiental de o productos en
v disposicion de reaiduos toxicos sy ciclo de vida
J




Y como la tecnologia esté constantemente cambiando, el nuevo paradigma de la competitividad global
demanda la habilidad de las empresas para innovar rapidamente .

!
Este nuevo paradigma tiene profundas implicancias para el debate en torno al tema ambiental, ya aue
reline los intereses tradicionalmente contrapuestos: e mejoramiento ambiental y la competitividad.

.

Los residuos y formas de energia descargados al ambiente en forma de contaminacion, constituyen un
signo de que los recursos han side usados en forma incompleta o ineficiente. Cuando esto sucede, las
empresas estan obligadas a realizar actividades que incrementan los costos pero gue no agregan valor

al producto, tales como: tratamiento y disposicion final de los residuos.

El mejoramiento ambiental requiere que las empresas innoven para aumentar la productividad de los
recursos, lo gue constituye justamente el gran desafio de la competitividad global. Sin embargo, las
regulaciones ambientales no ffevan, inevitablemente, a aumentar la productividad y fa competitividad de

todas las empresas; ya que solo aquelias que innoven exitosamente lograran el éxito.

En los pasados 30 afios, las naciones industrializadas respondieron a la contaminacion y a la

Degradacion ambiental por cuatro vias caracteristicas:

« Primero, ignorando el problema

« Luego, diluyendo o dispersando la contaminacion, de modo que los efectos aparentes eran
menos perjudiciales

. Después, fratando de controlar la conlaminacion y los residuos, lo que se ha denominado e
enfoque * al final de la linea de proceso’ {“end-of-pipe”), ¥

« Recientemente, mediante una Produccion més Limpia, previniendo la contaminacién y la

generacion de residuos en su origen
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PRODUCCION MAS LIMPIA

 CONTAMINACION Y DEGRADACION
. AMBIENTAL

IGNORANDQ DILUYENDO
el problema O dispersando la Conlirolando la Previnientio la
contaminacion confaminacion cenfaminacion ' contaminacion

2Qué es Produccion mas Limpia?
Es una estrategia de gestién empresarial preventiva aplicada a
productos, procesos Y organizacion de trabajos

2 Cudl es el objetivo de la Produccion mas Limpia?
Su objetivo es minimizar emisiones y/o descargas en la fuente,
reduciendo riesgos para la salud humana y el medio ambiente,
elevando simulténeamente la competitividad
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Esta secuencia de "ignorar-diluir-controlar-prevenir” responde a los nuevos tiempos, ya que protege el
ambiente, los consumidores y los trabajadores, a la vez que mejora la eficiencia, a rentabilidad y la

competitividad del sector productivo.

Este es el objetivo fundamental de fa Produccion més Limpia, también llamada ecoeficiencia o

prevencion de la contaminacion, que se define como “la permanente aplicacion de una estrategia

ambiental preventiva e integrada para los procesos, productos y servicios, a fin de incrementar

la eficiencia y reducir los riesgos sobre la poblacion humana y el ambiente™.

Produccién mas Limpia puede ser aplicada a diversos sectores productivos: en la extraccion de
materias primas, la industria manufacturera, la actividad pesquera, la agricultura, el turismo, los

hospitales, el sector energia, los sistemas de informacién, oficinas, etc.

Para los procesos de produccion, la Produccion mas Limpia resulta de una o de la combinacion de las
siguientes medidas: conservacion de materias primas, agua o energia; eliminacion de materias primas

toxicas o peligrosas; la reduccion de la cantidad y toxicidad de todas las emisiones y residuos en su




origen. Para los producios, la Produccién méas Limpia implica reducir los impactos al ambiente, a la
salud y la seguridad del producto durante todo su ciclo de vida, desde ia extraccién de materias primas,

durante la manufactura y uso, hasta su disposicion final. !

Este enfoque preventivo incluye opciones para:
« Niejorar el disefio de productos
« Mejoraria gestion y las practicas de operacion
« Mejorar la manutencion y la limpieza
»  Sustituir materiales téxicos y peligrosos
+ Modificar los procesos

» Reusar internamente los desechos,

lo que mejora la planificacion y seleccion de:

» Nuevos procesos tecnologicos,

que incrementan la eficiencia y disminuyen las necesidades de:

» Tecnologias de control al final de la linea o * end of pipe”

Esto no significa que las tecnologias de control al final de ia linea no se requieran, pero si, bajo este
concepto de Produccion mas Limpia, son reducidas al minimo y, en algunos casos, pueden ser

eliminadas por completo.

Las opciones de Produccién mas Limpia, ademés de ser eficientes desde el punto de vista ambiental,
normalmente son de menor costo y/o tienen reducides periodos de pago de fa inversion. Por tal motivo
son denominadas opciones costo-eficientes. En una jerarquia de fas opciones de gestion ambiental que

parten desde aquellas méas econdmicas y simples técnicamente, hasta las mas costosas y complejas.

En definitiva, la Produccion mas Limpia genera una serie de beneficios para las empresas, entre ellos:

» Mejoramiento en procesos y productos y aumento en la eficiencia
« Disminucion de costos de produccién por mejor aprovechamiento de recursos y energia
» Incrementos en la competitividad, debido al uso de nuevas y mejores tecnologias y coma

elemento de diferenciacion en los mercados

2UNEP-UNIDO




. Acceso a nuevos mercados con restricciones o prohibiciones ambientales

« reduccion de los riesgos del fratamiento, almacenamiento y disposicion de residuos téxicos

. Reduccion de costos de los por los caros sistemas de tratamiento y disposicion de desechos !
. Mejoramiento de las condiciones de sequridad y salud ocupacional

« Mayor credibilidad ante instituciones financieras y

« Mejores relaciones con la comunidad y las autoridades.

De alli, para el caso de nuestra empresa, ésta emprendié este transitar y determino un proceso de
compaginar y producir amigablemente con el medio ambiente, y adopto como politica de empresa la
Alta Direccion, implementar el programa de Produccion mas Limpia, con lo cual inicia el proceso de

implantar un Sistema de Gestion Ambiental.

El uso de los nuevos conceptos que desarrolla Produccion mas fimpia, son las bases en el cual se
soporta hoy todo el Sistema de Gestion Ambiental sobre la base de la Norma Internacional ISO 14001,
en proceso de implantacion, pero que como inicio de este proceso se introdujo primero Produccion mas

Limpia.

CIB-ESPOL




2. JUSTIFICACION

El deteriorq que sufre el ambiente, el incremento y las enfermedades frecuentes que afecta al hombre,
el calentamiento global, la tala de los manglares, la contaminacion del agua y sus estuarios, la’
depredacion de las especies, la permanente destruccion del habitad natural de los distintos animales y
especies que pueblan en nuestros campos, son las llamadas que se detectan,y demanda de una

atencion oportuna.

Los costos elevados de produccion, los tratados de fibre comercio, como el TLC, la competencia de las
industrias del papel a nivel mundial, el derrumbe de las barreras arancelarias, las comunicaciones que
permiten que el mundo empresarial tenga mayores oportunidades de negocio, son otras de las voces

que demanda de una atencion y respuesta oporiuna de reaccion.

A esto debemos de sumarle el avance tecnoldgico, el desarrollo de nuevas técnicas, la propagacion de
conocimiento y !a imperiosa necesidad de buscar nuevas alternativas, se unen como una voz que nos
demanda de acciones que respondan positivamente e influencia en los procesos productivos de

nuestra industria.

Ante esta voces surge la Produccion més Limpia, como un actor preponderante dentro del marco
empresarial, que brinda el apoyo y la mefodologia que le permita al empresario mirar al interior de sus
proceso y definir planes concretos de accion que emitan respuestas a cada uno de estos efectos que
permita mejorar el rol productivo de la empresa, mejorar el medio ambiente, producir competitivamente,
realzar |a labor del trabajador, optimizar fos recursos y trabajar armoniosamente con el habilad en que

se desempefia una industria en particular.




3. OBJETIVOS

Busca la empresa con la incorporacion de la Gestion Ambiental y como una ventaja competitiva, Iograrl

beneficios econdmicos a través de la minimizacion de los residuos y del mejor uso de los materiales.

~

3.1. Objetivos Generales

Buenas Practicas de Manejo en os Materiales

El objetivo de esta seccion es preparar a las pequefias y medianas empresas PYMES en la
identificacion de opciones denominadas “Buenas Practicas de Manejo” que pueden ser aplicadas
para lograr la reduccion de los costos de produccion e incremento de la productividad total de la

empresa, ademas de disminuir el impacto ambiental.

Manuales de Produccion Limpia

Se desarrolld esta seccion para apoyar a las empresas en 1a infroduccion de acciones que estén
orientadas a la Produccién mas Limpia. La aplicacion de esta metodologia, que consiste en
completar estos manuales con informacion de la empresa, permitira caracterizarla ambientalmente,
detectando areas en el proceso productivo donde es posible implementar acciones tecnoldgicas,

tendientes a disminuir los residuos y mejorar la rentabilidad de la empresa.

3.2. Objetivos Especificos

Produccion Mas Limpia es la aplicacion continua de una estrategia medioambiental integral
preventiva a los procesos, productos y servicios para incrementar la eficiencia global, y reducir los

riesgos a las personas y al medioambiente.

Particularmente en nuestra empresa, esta es una herramienta de apoyo para la implantacion del
Sistema de Gestion Ambiental, 1SO 14001.

CIB-ESPOL




4. ALCANCE P+L

Produccion Mas Limpia es la aplicacion continua de una estrategia medioambiental integraij
preventiva a los procesos, productos y servicios para incrementar la eficiencia global, y reducir los
riesgos a las personas y al medioambiente. N

.
Su objetivo es maximizar la produccion minimizando los costos econémicos, ambientales y sociales, y

sus beneficios son:

» Econdémicos: mayor eficiencia en el aprovechamiento de malerias primas, agua y energia;
minimizacion de los costos de tratamiento y disposicion de residuos solidos, liquidos y emisiones;
incremento de los beneficios incorporando la venta de residuos como subproductos transables;
mejora de la competitividad; acceso a nuevos mercados; minimizacion de los riesgos y por tanto de

costos de seguros.

o Medioambientales: menor produccién de residuos solidos, liquidos y de emisiones, mayor

eficiencia en el aprovechamiento de los recursos naturales, menor impacto en los ecosistemas.

o Sociales internos: mejora de las condiciones de seguridad y salud ocupacionales, mayor
compromiso de los trabajadores con la empresa, efecto positivo en el personal internos ¥ externos:
mejores relaciones con el Estado, con los organismos y organizaciones ambientalistas, con la

comunidad y la sociedad en general.

La Produccién Mas Limpia es una estrategia “gana-gana”, protege el medio ambiente, el
consumidor y el trabajador al tiempo que mejora la eficiencia industrial, los beneficios y la

competitividad.

La diferencia clave enire el control de la contaminacion y la Produccion Mas Limpia es de
sincronizacién.  El control de la contaminacion es una aproximacion reactiva, una accion, “después
de!!

La Produccion Mas Limpia es una aproximacion proactiva, de proyeccion futura, de “anticipar y

prevenir”.




En la industria del papel existen opciones sustanciales para la prevencion de la contarminacion
incluyendo opciones para:
- Derrames quimicos /
_ Produccion de residuos industriales tiquidos, incluyendo aquellos'con solventes
- Peérdida de materias primas.
- Disposicion de residuos solidos.
- Ahorro de energia

- Ahorros de consumo de agua

CIB-ESPOL

Por ejemplo, algunas opciones de prevencion de fa contaminacion para fugas y derrames de aditivos
quimicos durante los procesos de transformado o acabado son tan sencillas como mantener tapados

los contenedores de productos quimicos y entrenar a los operarios en el manejo y disposicion de éstos.

Estas opciones se jerarquizan con el objetivo de utilizar eficientemente los recursos, tanto humanos
como materiales y financieros, de la empresa. La jerarquia de estas opciones se define en términos de

facilidad y costo de la implementacion de la opcion.

I Prevencion: reduccion en la fuente: La primera alternativa involucra cambios en los procesos,
que no implican costo o de costos reducidos, tales como el mejoramiento de las practicas de
operacion, fa substitucion de materias primas e insumos contaminantes y la adopcion de

“tecnologias limpias’.

Il. Reciclaje y reuso: La segunda alternativa corresponde a la recuperacion, reusoy reciclaje de

materiales tanto dentro del proceso mismo como fuera de él.

WI. Tratamiento y disposicion final: Estas dos ultimas alternativas corresponden a las tecnologias
qus se desarrolian al final del proceso (end of pipe), que involucran el tratamiento previo de los y

la disposicion/ destruccién final de los mismos.

Estas alternativas de manejo se pueden comparar en la tabla adjunta que muestra las opciones

ordenadas segin los costos de implementacion:

CIB-ESPOL




En la industria del papel existen opciones sustanciales para la prevencion de la contaminacion
incluyendo opciones para:
- Derrames quimicos !
- Produccion de residuos industriales liquidos, incluyendo aquellos con solventes
- Peérdida de materias primas.
- Disposicion de residuos solidos.
- Ahorro de energia

- Ahorros de consumo de agua

CIB-ESPOL

Por ejemplo, algunas opciones de prevencion de la contaminacion para fugas y derrames de aditivos
quimicos durante los procesos de fransformado o acabado son tan sencillas como mantener tapados

los contenedores de productos quimicos y entrenar a los operarios en el manejo y disposicion de éstos.

Estas opciones se jerarquizan con el objetivo de utilizar eficientemente los recursos, tanto humanos
como materiales y financieros, de la empresa. La jerarquia de estas opciones se define en términos de

facilidad y costo de la implementacion de Ia opcion.

. Prevencion: reduccion en la fuente: La primera alternativa involucra cambios en los procesos,
que no implican costo o de costos reducidos, tales como el mejoramiento de las practicas de
operacion, la substitucion de materias primas e insumos contaminantes y la adopcion de

“tecnologias limpias”,

li. Reciclaje y reuso: La segunda alternativa corresponde a la recuperacion, reuso y reciclaje de

materiales tanto dentro del proceso mismo como fuera de él.

Ili.  Tratamiento y disposicién final: Estas dos ultimas alternativas corresponden a las tecnologias
que se desarrollan al final del proceso (end of pipe}, que involucran el tratamiento previo de los y

la disposicion/ destruccion final de los mismos.

Estas alternativas de manejo se pueden comparar en la tabla adjunta que muestra las opciones
ordenadas segtn los costos de implementacion:




SR ARTTRI R > eSS BT A

Meleralmento en la qesuén ¥ practscas de operarlon

. e CERTY ,
. : Camb‘?? de Sustit. De Malerias Primas e Insumos contamlnanles

- Reduccion en Gestion _ .

deta P A

el Origen _ Cambios Tpcnoiéqmos I Tecnoiomas Ilmpm

La tendencia actual se enfoca a buscar soluciones mediante la reduccidn en origen, ya que las medidas
preventivas son mas simples de implementar y de menor costo, con periodos de retomo de inversion

mas reducidos.

Para nuestro caso en particular, el implantar Produccion méas Limpia, conlleva el apoyo a la
implementacion del Sistema de Gestion Ambiental, ISO 140001, aportando con pequefios proyeétos
puntuales en los que se busca el mejoramiento de los procesos y optimizacion de los recursos, tante
materiales, tecnologicos y humanos.

CIB-ESPOL
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5. ENFOQUE DE PRODUCCION MAS LIMPIA
5.1, REDUCCION EN LA FUENTE ]

5.1.1. Mejoramiento en las practicas de operacién

La implementacion de buenas practicas de gestion de operaciones &l interior de la empresa se
basa en la puesta en practica de una serie de procedimientos o politicas organizacionales y
administrativas destinadas a:

- Optimizacion de los procesos productivos,

- Disminucion de los costos de operacion, y

- Disminucién del impacto ambiental de las actividades de la empresa.

Estas practicas incluyen mejoras en mantenimiento general, manejo de inventarios, control,

gestion de materiales y acciones preventivas de fugas y derrames.

Como ejemplos de buenas practicas de operacion generales se pueden citar los siguientes:
- Optimizacion del layout y del almacenamiento

- Optimizacion de manejo de insumos

- Optimizacion de os programas de produccion

- Optimizacion de los Controles de Calidad

- Optimizacion del Mantenimiento de equipos

- Capacitacion al personal

- Usos de incentivos al personal

- Elaboracion de manuales de operacion y procedimientos
- Optimizacion de la Limpieza

- Control de consumos de agua y energia

- Transportes de materiales al interior de la Planta

5.1.2. Cambio de tecnologias

En esta categoria se encueniran las opciones que requieren una cierta inversion, pero que
resultan en una disminucién de la generacion de residuos liquidos y solidos, con los

consiguientes ahorros en tratamiento y disposicion.

1




Se incluyen aqui las modificaciones o modernizaciones de equipos, de manera que el proceso

funcione mas eficientemente y produzca menos residuos. Estas opciones son:

Eficiencia Energética !
Sustitucion de Materias Primas e Insumos
Reduccion de produccion de residuos

Cambio de equipos de tecnologia de punta

5.1.3. RECICLAJE Y REUSO

Una vez evaluadas todas las alternativas de reduccion en origen, se debe poner atencion a las

posibilidades de reutilizar o reciclar los residuos.

5.1.3.1. Reciclaje y reuso dentro del proceso

o Sise cuenta con un sistema de segregacion de corrientes de agua dentro
de la planta, es posible reutilizar las corrientes menos contaminadas, previo
tratamiento, para operaciones de limpieza, como es el caso a fratar.

o Reutilizar aguas con productos quimicos (desinfectantes, pesticidas) hasta
agotamiento del producto.

o Utilizacion de recipientes reciclables para aimacenamiento de materias
primas, productos en elaboracion o productos elaborados, que una vez

utilizados puedan ser lavados y reutilizados.

5.1.3.2. Recuperacion y reuso fuera del proceso

Esos materiales también pueden encontrar un uso € Giras aplicaciones.

Es esencial asegurarse de que esos desechos:

o Sean de una formulacion conocida;

o Se utilicen en una aplicacion apropiada;

o Se procesen en condiciones apropiadas para esa formulacion;

o No estén tan contaminados o degradados que no sean aptos para el
procesamiento;

o Sean de una calidad Unica o una mezcla de calidades muy similares del
material que satisfaga las normas exigidas para el material en su forma

virgen.

12

=




La recuperacion de los residuos permite obtener nuevas "materias primas” para otros

procesos, con los consiguientes beneficios econdmicos y ambientales que eso sup one.

5.1.3.3. TRATAMIENTO Y DISPOSICION

“

Para aquellos casos en que la implementacion de opciones de reduccion en
origen y reciclaje de materiales son insuficientes para dar cumplimiento a la
norma establecida, se debe considerar la opcion de tratamiento y disposicion

de residuos.

Previa a la disposicion, y en todos los casos, se recomienda implementar
sistemas de almacenaje transitorio de residuos que separe e identifique los
diferentes tipos. Asimismo, es recomendable disponer de registros disponibles
en caso de auditorias, de cada uno de los residuos almacenados y
transportados fuera de las instalacicnes, describiendo el tipo de residuo, su

cantidad, y la fecha y destino de disposicion.

Para el tratamiento de aguas de limpieza cuyos contaminantes tipicos en este
sector son DBOS5, aceifes y grasas, solidos en suspension totales (TSE),
fenoles totales son recomendables fecnologias tales como la sedimentacion
en tanques tradicionales del TSS y posterior reuso del agua, y tecnologias de
final de tubo convencionales para la descarga de aguas de la unidad de

reciclado.

CIB-ESPOL
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6. METODOLOGIA

La aplicacion de los Manuaies como Guia en la empresa, dard lugar a un proceso continuo deJ
evaluacion que permite la incorporacion definitiva de la gestion ambiental a la estrategia de la empresa.
Esto es, a través de: |
1. Analisis de la empresa desde la perspectiva ambiental. La evaluacion se hace en funcion al
impacto que produce la empresa en el medio ambiente, es decir se evalua y caracterizan las

emisiones y residuos que genera la empresa.

o Deteccion de ineficiencias del proceso. Se identifica donde se producen residuos Y
emisiones, y por ende en qué parte del proceso existen ineficiencias y no se optimiza el uso de
los materiales e insumos. Es decir, los residuos y emisiones son materias primas, materiales
secundarios e insumos que en vez de transformarse en producto final, se desperdician
generando los residuos y emisiones que se pierden o descargan y desechan por el

alcantarillado, vertedero o a la atmosfera.

3. Biisqueda de soluciones bajo el principio de Produccion mas Limpia. Luego de detectar
las deficiencias del proceso productivo, se identifican las posibles acciones a tomar para hacer
mas eficiente el proceso, asegurando:

« |a minimizacion de las residuos y emisiones que genera la empresa, y
« el mejoramiento de la rentabilidad de la empresa, debido a la generacion de beneficios

economicos por dicha minimizacion.

/ N

Analisis de 1a empresa
desde la
perspectiva ambiental:

Guia de *

Implantacién * Deteccidn (cantidad,

Produccion Mas | |

efecto, costos, etc.) de
de P+L Limpia- -~ |

ineficiencias del proceso.

v

Bﬁsdueda ‘de soluciones

= rentables a.los -
k - problemas encontrados
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La aplicacion de esta Guia consiste en completar un serie de Manuales que en su conjunto
caracterizan los problemas identificados en la empresa y describen y potencian la busqueda de

soluciones adecuadas. !

Estos Manuales se agrupan en 5 etapas, las cuales con la visita del consultor a la empresa que
!
emprende este proceso lo llena e identifican las necesidades a las cuales se formularan las soluciones

que se apliquen conforme lo defina la propia Organizacion.

Y
e N Manual 1.
Informes Preliminares g
R
. R
Metodologia _ - Manual 2. A
Diagnostico Ambiental del Proceso M
Definida para la é
- N
Implementacion _Manual 3. T
Evaluacion de aspectos Legales A
de P+L en ei S
Manual 4. D
Ecuad ) : ,
euador Balance de Materiales y Diagnostico E
p
+
Manual 5. L
Proyectos de Produccion Mas Limpia
o / )

CIB-ESPOL
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7. Apilicacion del Proceso de Produccion mas Limpia en fa Empresa
7.1. Historia de la Empresa 3 !

PAPELERA NACIONAL S. A. fue constituida legalmente el 28 de febrero de 1961 y tuvo como
socios fundadores a: - W. R. GRACE INC., INTERNATIONAL PAPER, CQ. - SOCIEDAD
AGRICOLA E INDUSTRIAL SAN CARLOS S. A. - LA ORGANIZACION NOBOA., -

La empresa inicid sus operaciones en 1968 con una capacidad instalada de 10.000 TM de papel
kraft de bajo peso basico por afio, y el montaje de una planta de pulpa de bagazo de cafia de
azicar, para aprovechar las materias primas fibrosas generadas en la produccion de azicar en el

Ingenio San Carlos.

La base tecnoldgica fue proporcionada por International Paper Co. Durante estos afios Papelera
Nacional ha realizado varias ampliaciones en su capacidad instalada, y ha incorporado maquinarias
y equipos con el propbsito de diversificar la produccién de papel kraft y de subproductos de la

empresa: Planta de conversion.
La planta industrial de Papelera Nacional S. A. tiene una superficie de 129.370 m2 divididos en:

Areas industriales (19.265 m2).

Area de viviendas para funcionarios y ejecutivos.

Areas de recreacion, cultura y depories.

e

%
AR
< é

o

Areas de tratamiento para la proteccion del medio ambiente.

Areas de reserva.

CIB-ESPOL

El area industrial comprende:

Dos molinos de papel con todas sus instalaciones {incluidas sus bodegas de producte
terminado}.

Planta de pulpa de bagazo de caia.

Planta de generacién de vapor y electricidad.

Pianta de conversion.

*

Patios de materias primas.

3 www.papeleranacional.com
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« Talleres y oficinas de mantenimiento.
« Oficinas de administracion.

« Aulas de capacitacion y desarrolio humano.

La capacidad instalada de la planta se distribuye ast:

UNIDAD CAPACIDAD EXPRESADA
Molino 1 de papel 30.000 TM / afio

Molino 2 de papel 50.000 TM/ aflo

Total de produccion de papet  80.000 T™M / afio
Produccién de sacos 6.000 Sacos / hora
Tubos en espiral 600 Mts / hora
Ribetes 350 Kg. / hora
Calderas 130.000 Lb. vapor / hora
Turbogenerador 4.000 Kw / hora

Agua fresca 3.000 Galones / minuto

Planta de pulpa de bagazo TM / afio

7.2. Plania de Conversion

CIB-ESPOL

En servicio desde 1973, con el fin de proveer sacos de gran contenido (capacidad para 50 Kg.).
Su capacidad de produccion es de 30'000.000 de sacos/afio.

Con una linea de produccion formada por una tubera marca MAHONCO, una impresora a dos
colores marca MAHONCO, una fondeadora marca WINDMOLLER & HOLSHER, una prensa

continua de sacos y un sistema de envoltura y paletizado.

Los sacos de gran contenido producidos, son para envases de diferentes productos, tales

como: gemento, azdcar, cocoa en polvo, almidon, harina, cal, alimento balanceado efc....

Ei tamafio de los sacos es variado, pudiendo cumplir con largos de 55 cm minimo y 130 cm

maximo y anchos de 35 cm minimo y 60 cm maximo.

17




También se produce sacos de fondo pegado, con boca abierta o con vélvula. Las pruebas de

calidad del saco estan basadas en el nimero de caidas del saco desde 1,20 Mts. El estandar es de

minimo 10 caidas.
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7.3. Diagrama de Flujo de Bloques

DIAGRAMA DE FLUJO
CONVERSION
Adhesivos Tinta )
Ruido, Adhasivos Ruido,
Tintas particulas particulas
Rivetes
! — 1
Ingreso papel Tubera Tubos buenos Fondeadora Sacos bugnos

Ef. Tintas hacia Prrat, Rechazo sacos dﬁfectuosos

e
Ef, Adhesivos hacia canal

maline 1

Rechazos tsbos defectuosos
o>

LY,
il

TP

&

IEPOY

T
o-:"

B

Oyt Y

7.4. Andlisis del Proceso de la Empresa

Bobhinas de Papel Kraft
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Tubos de papel Kraft

Efluenies de Tintas

Adhesivos Efluentes de Adhesivos
Tintas - Tubera — Rechazos de Tubos
Ruido

Pallets de Madera
Particulas de polvo

Tubos de Papel Krait Sacos de papel Kralt

Rivetes de Papel Kraft
Adhesivos
Tintas
Pallets de Madera

Efluentes de Adhesivos
Rechazos de Sacos defectuosos
Ruido

Particulas de polvo

- Fondeadora —y

1%




75. Proceso de Elaboracion de Sacos de Papel Kraft - Seccion Tubera

Operaciones o Etapas ; Salidas |

Bobinas de Papel Kraft 1. Preparacién de Papel T Plastico
+ etiquetas + tacos de Etiquelas
madera + plastico Taco de Madera
EE. de Gelia Residuos de papel Kraft
Tapones Tapones
Ruido
T T Tibo espiralado
Residuos de Papel Kraft
Mascarillas Ruido
Particulas de Polvo
... Mascarilias
Adhesivos " “Residuos de Adhesivos
EE. de Motores Ruido
Agua Calor
Tinta " Residuo de Tinta
EE. de Motores Ruido
Agua [ Calor
Adhesivos Residuos de Adhesivos
EE. de Motores Ruido
Agua Calor
Tl
EE. de Molores - —
Calor
[ Tubos de papel defectuosos
EE. de Motores -¥ - Ruido
Calor
\ 8, Recepcion deltubo ~Tubos de papel defectuosos
Tapones - T T Ruido
Tapones
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Pallets de Madera
FE. de Montacargas
Aceite Hidraulico
Tapones

9, palletizado del tubo

Aceites
Grasas
Agua
Detergentes
Pintura
Repuesios
Cepilios de cerda metalica
Papel
Liencillo

10. Mantenimiento

" Tubos de papel defectuosos

Pallets defeciuosos
Tapones
Ruido

Aceite ysado

Aceites usados
Residuos de Grasas
Agua sucia
Detergentes
Pintura
Repuestos usados

Agua
Adhesivos

Agua
Tintas

Agua
EE. lluminacion
Detergentes
Tela
Escobas
Mascarillas

Maquinas Listas Cepillos de cerda metalica
Papel sucio
Liencilio sucio
y
11, Lavado de Bandejas de
Adhesivos Agua sucia
“Bandejas fimplas -
B ¢ B I
12. Lavado de bandejas de Tinta : R
e T Agua sucia
andejos Limpias,
- T Efitentes
13. Limpieza del Area Cajor
Escobas
Tela sucia
Mascarillas

Particulas de polvo

CIB-ESPOL
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7.6. Proceso de Elaboracion de Sacos de Pape! Kraft - Seccién Fondeadora

Operaciones o Etapas Salitas

Pallet con Tubos de Patlets de hiadera
Papel 1. Abastecedor de Tubos Tapones usados
Tapones de oidos Ruido
Mascarillas Particulas de poivo
EE. de Gria Mascarillas
2. Ranurado y corte Ruido
EE. de motores e e
i Tuboconcorte - | Caor
3. Abridores de fondos Ruido
EE. de motores e Rt duutha Ut
. “Tubo listo'para fondos - - Calor
!
4. Ranurado ancho del fondo del Ruid
EE. de motores R - B Cliall 0?
. Tubo rasurado para fondos -
Rivetes de papel Kraft Desperdicio de papel
EE. de Motores 5. Colocacion de valvula Bateria
EE. de Montacargas Aceite Hidrailico
Bateria Ruido
Aceite Hidraulico Calor
n i e e e
Adhesivos : grlm.”ngp ma\dzo_ e “ondo Residuo de Adhesivos
_.Tuho con vélvula engomado -
T e
1. Cierre del fondo
E. de Motor s e
EE. de Motores " Tubo con vavulalista -
I
Rivetes de papel Kraft
EE. de Motores 8. Colocacion de cinta del fondo Desperdicio de pap i
EE. de Montacargas Ruido Bio-espoL
Bateria A e Calor
Aceite Hidréulico - Oducm L 3

y
" Desperdicio de Tubos
9. Recepcion en banda de atascados
EE. de Motores escama Tapones
Tapones Mascarillas
Mascarillas Ruido
Saco formado Calor
' Particulas de Polvo
¥ ,
10.Conteo y Control Desperdicio de Tubos
Ruldo
Saco formado Tapones
Aire Caliente 11. Prensa de Listones Aggi;réo
EE. de Equipos Blogue de sacos Calor

+
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) Desperdicio de Tubos
12, Recepcion y pailetizado atascados
Ruido
Pallets de Madera Calor
Tapones - - Pallets en mal estado
Mascarillas Tapor:as
Pallet con tubos Mascarilias
Particulas de Polvo
L B e e
Pallets de ubos rechazados
EE. deBI\gtt):rtizcargas 13. Paliet de Sacos Maqera
Aceite Hidrautico - - TRwdo
Tapones Bailet con sacos para Bodega apones
f Aceites Aceites usados
Crasas 14. Mantenimiento Residuos de Grasas
Agua Agua sucia
Detergentes Detergentes
Pintura Pintura
Repuestos - - Repuestos usados
Cepilios de cerda metalica Maguinas Listas Cepillos de cerda metalica
Papel Papel sucio
Liencilio J L Liencillo sucio
Agua ] Efluentes
EE. lluminacion 15. Limpieza del Area Calor
Detergentes Escobas
Tela - - Tela sucia
Escobas B s e Mascaritlas
Mascarillas Particulas de polvo
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7.7. Plantilia de Aspectos e Impactos

Es necesario identificar y evaluar cualquier impacto sobre el ambiente, directo o indirecto,
resultante de las actividades, productos y servicios de la organizacién, sean estos adversos o

beneficiosos.

De la Norma 1SO 140014, tomamos las siguientes definiciones:
Aspectos ambientales
Elementos de las actividades, productos y servicios de una compafiia que pueden interactuar
con el medio ambiente.
NOTA Un aspecto ambiental significativo es un aspecto ambiental que tiene, o puede

tener, un impacto ambiental significativo.

Impacto ambiental
Cualquier cambio al ambiente, ya sea adverso o benéfico, que resulta fotal o parcialmente de

las actividades, productos y servicios de una organizacion.

CIB-ESPOL

ACTIVIDAD  \

ASPECTOS
AMBIENTALES

IMPACTOS
AMBIENTALES

4 Sistema de Administracion Ambiental Especificacion con Guia para Uso iSO 14001:1996
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Para nuestro caso se ha tomado las siguientes plantillass, a fin de evaluar los Aspectos

Ambientales en el proyecto.

Para nuestro caso hemos definido ef formato en el cual se identifican y a la vez se califican los

Aspectos Ambientales, y la evaluacion tiene como parametros los siguientes:

Severidad: Sv

L ]

Impacto al
Uso de Recursos Naturales
Contaminacion del Agua
Contaminacion del aire
Incomodo a partes interesadas
o Probabilidad: P
» Relevancia del Impacto => | = Sv x P
» Existe Requisito Legal?
Si=5
No=0
« Existen Medidas para adecuacion?
Si=0
Si = 3; pero no se cumple
No=6
Resultado de la Sumatoria=>R =1+ RL+MC

CIB-ESPOL

Cuado el resultado alcanzado cumple los siguientes valores se lo asume como

prioridad
Resultado R=1+RL+MC PRIORIDAD
18-20 ALTA
14 - 17 MEDIA
10-13 BAJA

5 Plantillas de! Seminario de Balance de Materiales, P+L, ESPOL
25




Impactos Para aspectos de salida:

Nivel Descripcion Severidad

Eventos que afectan el ambiente, pero que mediante una

accion sencilla inmediata, ef potencial de dafio puede ser

. remediado.

Baja 1~

Ejemplo: derrame o verlido de aceite en una cantidad
inferier a 20 litros u otros residuos de similar valor. '

Evenlos que afectan & ambiente, pero que mediante una
accitn sencilla inmediata, con la provision de los
recursos o apoyo, ¢l potencial de dafio puede ser
Mediana remediado. 2

Ejemplo: derrame o vertido de aceite en una cantidad
inferior entre 20 litros a 2001 u ofros residuos de simsilar
valor.

Eventos que tienen potencial de causar dafios
significativos al ambiente.

Alta , , . , 3

Efemplo: derrame o vertido de aceite en una cantidad

superior a 200 litros u otros residucs de similar valor,

CIB-ESPOL
MP — Materias primas y auxiliares
Severidad
Consumo/ mes , Producto no
Producto peligroso oeligroso
Hasta 30% del consumo total 2 1
Del 31 al 60% del consumo total 3 2
Del 61 al 100% del consumo total 4 3
Para aspectos de entrada:
IN — Insumeos (agua, energia, etc.)
Consumo/ mes Severidad
Hasta 25% del consumo total 1
Del 26 al 60% del consumo total 2
> de! 61 del consumo fotal 3
Nivel Descripeion Peso
El aspecto ocurre esporadicamente, sin reguia:i&ad.
Baja Ejemplo: ruptura de fuberias, ocasionando verlidos 1

de producto quimico.

. El aspecto ocurre frecuentemente (semana,
Mediana quincenal, mensual). Es planificado. Ejemplo: 2
cambio de aceite de una maguing.

Alta E} aspecto ocurre continuamente. Ejemplo: 3
consumo de agua y energia eléclrica.
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Evaluacién de los aspectos ambientales

Proceso:

Elaboracién de Sacos de Papel

Seccion Tubera

NiOmero de la operacion / stapa

No.

CIB-ESPOL

Descripeion del Aspecto

IMPACTCS

Uso de Recursos

Naturales

v g

Contaminacion del agua

Contaminacién del suelo
y aguas subterraneas

del aire

inacion

Contam

Incémodo a partes

interesadas

Severidad

Probalidad (P)

Svxp

Relevancia del Impactfo

Existe Requisito legal?
0-No; 5-8i

Existen Medidas para Adecuacién?

3-5i, pero no cumple; 6-No

0-8i

Resuitado (sumatoria)
R=1+RL+MC

Prioridad

1, Abastecedor
de Tubos

:Generacion de Ruido

‘Generacion de Calor

)
£
g

q’-a
5 )
$

F

o

D

17

'Consumo de E. Eléctrica

fiTEcy
2Ry
b e
g
|
5¢ 0}

14

Consumo de Papel

I

¢iB-ESHOL

A

11

Generacion de Residuos de Papel Kraft

—_

e
o

11

Generacion de Residuos de madera

11

Generacidn de Residos NP (tapones)

— s

11

Consumo de Mascarillas

wlm|l~lm|ols|w rol-a

Consumo de Tapones

—
Lvee )

Generacion de Particulas de Polvo

2.Ranurado y
Corte

Generacion de Ruido

Consumo de E. Eléctrica

Generacion de Residuos de Papel Kraft

—h

Generacion de Residuos de Papel Kraft

—

= | QPO |

Generacion de Particulas de Polvo

—3

Mlmwwmmwwwmwwwww

PRI WD OWIR W W W[ | w;w

i

lenlo|aonlor|on|on|on|on| e or| onlen|en|onfen

QDWW W | O|O(O|lw|lw|wlo| | w




Evaluacién de los aspectos ambientales

Proceso:

Elaboracion de Sacos de Papel

Seccion Tubera

L B IMPACTOS <
: 3 - £2
K 4 5| ea £, g |s {3s|=
2 3 o 1 T | 3E 3 Sel £ | E 2 | §EjBO
& ‘ 38 = | 28| s a8l 5 |2 |2@| s8 | ET| &
& g 85| & | 85| S | o8 £ |¥5|ge| Bel|Eg]| ¥
5 2 Descripcion.def Aspecto - 52| 8 g =2 3| S| 2 | B 5
= o8& E | S4 £ | 28 & |® g2l ae|8x| £
< Tz = | £8 el 8 |BLi@gS| e |Eul|
© o £ g & E g &l R & s - lSse |2
b4 £ | g 88 £ |2 | % |3 |8 |&4|%
o g c T & - < " =9 4
QO [&) nw = (] o L = v 134
E 8 .=
Severidad 5
1 Generacion de Ruido 3 3 9 5 3 17
2 Consumo de E. Eléctrica 2 3 6 5 3 14
3, Engomado
Transversal 5. Consumo de Agua 2 3 b 5 3 14
4 Consumo de Adhesivos 2 3 6 5 3 14
5  Generacion de Residuos de Adhesivos 1 3 3 5 3 11
1 Generacion de Ruido 3 3 9 5 3 17
2 Consumo de E. Eléctrica 2 3 6 5 3 14
4, Impresion de!
mmg 3 Consumo de Agua 2 3§ 5 3 14
4  Consumo de Tinta 2 3 6 5 0 1
5 Generacion de Residuos de Tinta 1 3 3 5 3 11

P
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Evaluacion de los aspectos ambientales S
Proceso: Elaboracion de Sacos de Papel @
Seccion Tubera 8
IMPACTOS o
3 =l cs 21, 2 |3 | i85 %
= u © @ ® o 1) o @ s
”m @ ol & ﬁIn_._, g 2 .m wl o m g . m E 2 o
g 32 c T sl 5 s 3 = =0 | 8%| s3 | E= b
3 : s O g 3| & L X | Bw| §o | 34 -
s S Descripcion del Aspecto A s 3| 8 28 B |[T2|E5| 2 |SE| 5
] = -y © c @ = o 5 ] - G.M w O o+ =]
= T = = £ o = £ = 0 3] F % > s o =] ,..m. &
g 2 E | ES| § | sE| £ |8 S 28 |EL
° 3 gl 83 € | 2 = 13 |2 25| 3
e = el 8 - < = =9 | o
m %} O o (4 i s u.w. o
Severidad ]
1 Generacion de Ruido 3 3 9 g 3 17
2 Consumo de E. Eléctrica 2 3 8 5 3 14
5, Engomado
Longitudinal o Consumo de Agug 2 3 6 5 3 1
4 Consumo de Adhesivos 2 3 6 5 3 14
5 Generacion de Residuos de Adhesivos 1 3 3 5 3 1
8. Formacion del 1 Generacion de Ruido 3 3 9 5 3 17
tubo 2 Consumo de E. Eléctrica 2 . 3 6 5 3 14
g 1 Generacion de Ruido 3 3 9 5 3 17
7. Tension - Corte -
Expulsin 2 Consumo de E. Eléctrica 2 o 3 6 5 3 14
3 Generacion de Residuos de Papel Kraft 1 3 3 5 3 11
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X
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Evaluacion de los aspectos ambientales
Proceso: Elaboracién de Sacos de Papel
Seccion Tubera

IMPACTOS

inacion del agua

Contaminacion del suelo

Descripcion del Aspecto

No.

Uso de Recursos
Naturales
y aguas subterraneas

Contam

ire

del ai

inacion
interesadas
[=8vxP
0-No; 5-Si
= +RL+MC
Prioridad

Probalidad (P)

Incémodo a partes
R:

Relevancia del Impacto
Existe Requisito legal?
3-Si, pero no cumple; 6-No
Resultado (sumatoria)

Contam

Nimero de la operacion [ etapa

Severidad

Existen Medidas para Adecuacion?
0-Si

Generacion de Ruido

8. Recepcion del ‘Generacion de Residuos de Papel Kraft . “ A

o |

tubo Generacion de Residos NP (tapones) _ 1

Consumo de Tapones 1

(3eneracion de Ruido

17

”03230 de E. Eiécfrica

14

Generacion de Residuos de Papel Kraft

11

Generacion de Residos NP (tapones)

11

9. palletizado del

Consumo de Pallets de Madera

1

Generacion de Residuos NP Madera

11

Consumo de Tapones

Generacion de Residuo Peligrosos Aceite

laldigiolo|w oo Wik -

Consumo de Aceite

o4 100 Lo | Q) (L2 o W [ |0 (L2 W
PO O o (&)} (8] (] Cn (4] o (&3] [#a
!O Lo I e ) L |2 (&% B R L R L) oL (OO (o QO |G

|
b

= o oo | [ [ o (o |0 e e [
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Evaluacion de los aspectos ambientales

Proceso:

Elaboracion de Sacos de Papel

Seccion Tubera

Naomero de [a operacion / etapa

No.

IMPACTOS

Descripcion del Aspecto

Uso de Recursos

Naturales

Contaminacion de! agua

y aguas subterraneas

Contaminacién del suelo

Contaminacién del aire

Incémodo a partes

interesadas

Severidad

Probalidad (P)

Relevancia del Impacto

I=8vxP

Existe Requisito legal?

0-No; 5-Si

Existen Medidas para Adecuacion?
0-8i; 3-8i, pero no cumple; 6-No

Resultado (sumatoria)
R= [+RL+MC

Prioridad

10,
Mantenimiento

Consumo de E. Eléctrica 2

14

Generacion de Ruido

11

Consumo de Detergentes 1

= |

Generacion de Residuo Peligrosos Aceite

W

o1 fovonin

< (WiwiWw

e

Generacion de Residuos Peligrosos Trapos
Sucios

—

Generacion de Efluentes

Generacion de Residuos NP Pintura

Generacidn de Residuos NP Repuestos

Generacion de Residuos NP Cepillos

I W W

Consumo de Aceite

Consumo de Grasa

Consumo de Pintura

14

1
1
Consumo de Agua 1
1
1

Consumo de Papei

15 Consumo de Tela 1

16

O

Consumo ,.Qm mmvcmwﬁo‘m; 1

Consumo de

Cepillos metaticos 1

frmmba

o ~
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E Nimero de la operacién / etapa
s
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o
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O
(o]
jon-
z
3
[=)
& g
& &
[= =
4] =
L]
o
=
(=X
o«
I
w
©
[1]
a
[«
o Uso de Recursos
Naturales
Contaminacion del agua
w =
2 . <
@ | Contaminacion del suelo | 5
S | yaguassubterraneas | o
2. 7]
Contaminacion del aire
Incomodo a partes
interesadas
w Probalidad (P)
o Relevancia del Impacto
1=8vxP
Existe Requisito legal?
o
0-No; 5-5i
o Existen Medidas para Adecuacion?
0-5i; 3-8i, pero no cumple; 6-No
" Resultado (sumatoria)
= R= #RL+MC
Prioridad
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Evaluacion de los aspectos ambientales
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Severidad 3
1 Consumo de Agua 2 3 6 5 3
2 Consumo de EE en la fluminacién 3 9 5 0 14
3 Generacion de Calor 3 9 5 0 14
4 Consumo de Detergentes 3 6 5 0 11
5 Consumo de Tela 3 3 5 0 8
13. Limpieza del 6 Consumo de Mascarillas 3 3 5 0 8
7 Generacion de Particulas de Polvo 2 2 5 0 7
8 Generacion de Residuos NP Basura 2 2 5 0 7
9 Generacion de Efluentes 2 2 5 0 7
0 Generacion de Residuos NP Escobas 2 2 5 0 7
3 0 0
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7.9. Planilla de Analisis de facturas Eléctricas Anuales

7.9.1. Consumo de energia eléctrica

Mes 1 1.317 kWh Mes 7 1.301 ¥;Wh
Mes 2 1.205 kWh  [Mes8 250 kV:Ih
Mes 3 987 kWh  Mes9 360 kWh
Mes 4 1.256 kWh  [Mes 10 245 kWh
Mes 5 1.298 kWh  [Mes 11 126 kWh
Mes 6 1.258 kWh  [Mes 12 960 kWh

Se Considera un afio como el periodo minimo de evaluacion, iniciando preferentemente en el mes de
enero. Sin embargo se puede considerar los 12 meses que anteceden la realizacion de este

diagnostico.

Estadisticas del consumo de energia eléctrica

Consumo medio mensual: 880 kWh
Consumo minimo mensual: 123 kWh
Consumo méaximo mensual: 1.317 kWh
Consumo anual 10.560 kWh

Gastos con energia eléctrica

Consumo medio mensual: 53.57 US$
Costo unitarios: 0.0603 US$/AkWh

Consumo maximo mensual: 79.42 Us$

Consumo anual 636.76 US$
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740. Balance de masa de entradas y salidas del proceso Productivo

7.10.1. Principales productos o servicios

o Capacidad Maxima | Produccion actual | Produccion
Principales Productos o _ :
No o Instalada mensual media mensual Anual
Servicios y subproductos _ _ ' .
(Cantidad)* (Cantidad)* {unidad)*
1. Sacos de Papel 900.000 430.000 UN
7.10.2. Informaciones sobre efluentes liquidos industriales
Caudal diario Caudal anual
Caudal Dias/ semana?
(m?¥ dia) (m? afio)
Actual 5,00 1.440,00 5 dias
7.10.3. Puntos de generacion de los efluentes liquidos
Caudal diario Caudal anual | Es tratado antes de la
Puntos
{m? /dia) (m? afio) descarga (si 0 no}
|avado de Bandejas de Goma 1.00 288.00 No
Lavado de Bandeja de Tintas 1.00 288.00 No
Uso en los Servicios Higiénicos 1.50 432.00 No
Lavado de pisos y equipos 1.50 432.00 No

CIB-ESPOL
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Planilla auxiliares para seleccion de los Estudios de casos

Area dela . Pian de accién, Barreras y | Motivodela
Ne Oportunidades o problemas
Empresa estrategias u opciones | necesidades eleccion
Instalar una Planta de tratamiento Definir los
. de aguas, para tratar el agua que ) o parametros de )
1.| Seccitn Lavado ) Estudio de factibilidad . . Ambiental
se usa en el lavado de las bandejas trabajo de la
de tinta planta
Instalar una Planta de tratamiento Definir los
_ de aguas, para tratar el agua que _ o paramelros de .
2.| Seccién Lavado ) Estudic de factibilidad . Ambiental
se usa en el lavado de [as bandejas trabajo de la
de goma planta
) ] Revisar los costos de | Definir el proyecto
Cambio de! uso de |a finta de base ) i
. . oportunidad y los costos |  de estudio de o
3. Entintado metalica a base de agua, con el fin . ) Econémico
L en los cambios de los cambio de las
de contribuir en el ambiente _ .
equipos Tintas
Entradas Operacions ~ Etapas Salidas

Aguas de lavado de las

1. Tratamiento de las aguas a

través de un filtro de arena y

Agua que se recircula al

, i grava proceso de lavado de las
bandejas de las tintas
bandejas
Producto*
\

Aguas de lavado de las

bandejas de las gomas

2. Tratamiento de las aguas
a través de un filtro de

arena y grava

Producto*

Agua que se recicla al

—> proceso de lavado de las

bandejas

\)

Tintas en la seccion de
impresion de sacos

3. Saco impreso

Producto*

Tintas residuales de base

biodegradables
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Matriz de Evaluacién de datos

Etapa del proceso o

area de la Empresa

Oportunidad o problema

Acciones a ser adoptadas

Barreras y fo

necesidades

Seccion de

engomado

En 1a bandeja de adhesives, se
adiciona la misma y conforme se
consume el adhesivo, en el residuo
se forman grumos que impiden el
ufilizar el adhesivo en un 3 a 5% de
este. Lo cual debe de ser
evacuado semanalmente y

desechado.

Recoger el desperdicio generado
por fa formacion de los grumos ¥

plantear el proveedor el reuso del

misme a fin de minimizar fos
desperdicios.

El proveedor debe de
acceder a recibir el mismo
y estudiar Ia factibilidad de

incarporar el producto en
su proceso de fabricacion

del adhesivo.

Seccién Tintas

El uso de Tintas de base metalica,

provoca una lata contaminacion.

Cambio de tintas de base de

metal a tintas biodegradables, lo

cual ayuda en el proyecto de

recuperacion del agua de lavado

de las bandejas de la fintas.

Fi costo del cambio

tecnoldgico.

Seccion de
engomado

Los tanques en la cual se
encuentra el adhesivo posee, dos
capas de fundas de pléstico, la una
no se contamina con &l adhesivo, ¥
se ia recupera; ¥ laofra se
contamina con el adhesivo, la cual
es desechada,

Definir en el interior de fa planta
un tacho de recuperacion de los

plasticos contaminados del

adhesivo.

La Concientizacion del
personal en la larea a

realizar,

Seccion de lavado de
bandejas de Tintas

El agua que Se consume en el
tavado de las bandejas de fas
tintas, es desechada directamente
al alcantariltado, la misma va
contaminada con los residuos de
tintas

Recircular el agua de lavado

después de pasar por un

tratamiento de agua, en el cuat
se retiene los sdlidos suspendido
y los residuos del lavado, para

Juego ser usadas en el lavado de

las bandejas de adhesivos.

El coslo de la plania de

tratamiento de aguas.

q.f"""!c,,.l
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Seccion de lavado de
bandejas de
Adhesivos

El agua que se consume en el
lavado de las bandejas de los
Adhesivos, es desechada
directamente al alcantarillado, 1a
risma va contaminada con os
residuos de los adhesivos.

El agua de este proceso enviar a
la planta de tratamiento de aguas

de los Molinos y evitar el enviar la

misma al alcantarillado.

¥
e
A
L

N
Z5p0v
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Etapa del proceso o
&rea de la Empresa

Oportunidad o problema Acciones a ser adoptadas

Barreras y lo

necesidades

Al momento de preparar las

Seccion de Tubera {tiempo de afinamiento de 1a misma,

antes de arrancar el proceso
productive.

operacion para disminuir el
desperdicio de tubos.

_ bobinas para el proceso de Instruir al Operador, 3 fin de

Seccitn de L . -

) fabricacion de los tubos, se incrementar la efectividad de la ]
preparacion de . . o Entrenamiento.
Bobi desperdicia de 3 a 5 capas de gperacion para disminuir el
obinas
papel, previa a su colocacion el los desperdicio de papel.
rodilfos de fa Tubera.
En el ajuste de la Maquina se .
» Instruir al Operador, a fin de

desperdicia los tubos que tomael | -

incrementar la efectividad de la )
Entrenamiento..

Seccion de Tubos
espiralados

espiralados, se produce un polvo
producto de este, el cual molesta al

En el corte de los tubos

ambiente,

Colocar en la seccion del corte
del tubo espiralado un recipiente

que colecte el polvo y no se
desparrame en el suelo
contaminado ef mismo.

El costo del tacho
recolector.

CIB-ESPOL
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7.13. Indicadores y Plan de Monitoreo

7.13.1.  Identificacién de los puntos de monitoreo

Proceso de Elaboracion de Sacos de Papel Kraft - Seccion Tubera

Operaciones o Etapas

Bobinas de Papel Kraft
+ plastico
{Balanza, Recipiente)
Cada Turno de 8 horas

Preparacion de Papel

1

b
4

Salidas

|

Plastico
Residuos de papel Kraft
{Balanza, Recipiente)
Cada Turno de 8 horas |

[ "Residuos de Papel Kraft
- (Balanza, Recipiente)
|__Cada Turno de 8 horas

2. Cruce de ia hoja de pape!
Mascarillas N - e —

apel Preparado .

3. Engomarlo Transversal

Residuos de Adhesivos
Plastico Limpin
Plastico contaminado con
adhesivo
(Balanza, Recipiente)
._Cada Turno de 8 horas

Adhesivos -

4. Impresion del saco ]

" Residuo de Tinta
Efluente
- (Planta de tratanviento)
Filtros, Balanza, papel filiro,
____Conductimetro, Estufa

Tinta

gua - Papel Impreso; -

5. Engomado Longitudinal

Residuos de Adhesivos
Plastico Limpio
Plastico contaminado con
adhesivo
{Balanza, Recipiente)
|__CadaTurno de 8 horas |

Adhesivos -

11. Lavado de Bandejas de Residuo de Adhesivos
Adhesivos Efiuente
R - (Planta de tratamiento de
Aguas Residuales de 3
| Plantade Papel)

Agua
Adhesivos

Residuo de Tinta
Efluente
- {Planta de tratamiento)
Fillros, Balanza, papel filtro,
Conductimetro, Estufa

Agua
Tintas

CI1B-ESPOL
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7.13.2. Establecimiento de criterics de monitoreo

FICHA DEL PLAN DE MONITOREO

1. METODOLOGIA DE LAS EVALUACIONES

Las mediciones se la realizaran en los puntos donde se ha definido en el Flujograma, y al final de la descarga en el

caso de los efluentes,

o Los residuos de Papel se los acumula en el recipiente definido y se los pesa al final de cada turno de trabajo.

o Los desperdicios del Plastico se separan las capas no contaminadas en un recipiente y las capas

contaminadas en otro recipientes para luego ser pesadas, alfinal de cada semana.

o Elconsumo de agua se leera en el medidor asignado a la entrada de la planta de tratamiento de agua.

o  FElcontrol de la remocién de los SST, de lo haré tomando una muestra del efluente a la entrada ala PTAR y

otra muestra a la salida de 1a misma.

e Los valores incurridos en el consumo de los quimicos para la PTAR, se lo fomara de los repories de

Contabilidad y Bodega de Materiales.

2. RECURSOS NECESARIOS

Recipientes para colectar el desperdicio de papel y plasticos.

Los anélisis de 1as aguas se lo realizara en el Laboratorio Central de la Planta.

CIB-ESPOL,
3. DEFINICION DE LA FRECUENCIA PARA LA RECOPILACION DE DATOS
Parametro Unidad Punto de [a evaluacion Frecuencia Periodo
Desperdicio de Papel Kg. Preparacion del papel ¢ Cada Turno Diariamente
Residuos de Plastico Kg. Preparacion del papel Cada Tumno Semanaimente
Residuos de Plastico Ka. ' Adhesivos Cada Turno Semanalmente
Residuos de Plastico,
. Ka. Adhesivos Cada Turno Semanalmente
contaminados
Remocion de ST % PTAR Cada Tumo Mensual
Recirculacion del Agua
% PTAR Cada Turno Mensual
Tratada
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7.13.3.

Indicadores de monitoreo

Antes del Programa de Expectzfrtwa para después
de implementar el
Nombre del OBJETIVODEL | CONSTRUCCION DEL P+L
. . Programa de P+L.
Indicador Ambiental INDICADOR INDICADOR
Valor Unidad Valpr Unidad
Controlar el Consumo de Papel
Consumo de Papel . ,
Kraft por 1000 sacos rendimiento del Kraft en kg 1.64 | kg/MO000 sacos | 1.62 kg/1000 sacos
roducidos papel por sacos # de sacos
P producidos producidos
Controlar e Consumo de Agua
Consumo de agua consumo del en m3
por 1000 sacos 0.15 | m3¥1000 sacos | 0.02 m¥100Q sacos
roducidos agua por 5acos # de sacos
P producidos producidos
Controlar el Consume de
Consumo de TR
. consumo de Adhesivos en kg
,::?:sswrc;% Egirdl (;00 Adhesivo por 5 de 53008 0.08 | kg/t1000sacos | 0.07 kg/1000 sacos
P sacos producidos producidos
. Controlar el Consume de Tinlas
Consurmo de Tihtas consumo de finta en ka
por 1000 sacos 0.10 | kg/000 sacos | 0.09 kg/1000 sacos
roducidos por $acos # de sacos
P producidos producidos
. Conlrolarla | Consumo de energia
Consume de energia
energia empleada kwh kWh! 1000
p:); d1utlcfi}((ilos$acos pOF 53C0S # de 53005 1.80 530S 1.85 | kWh/ 1000 sacos
P producidos producidos
Generacion de Controlaria Residuo de Papel
residuos de papel generacion de Kraft enkg
por 1000 sacos desperdicio por # de sacos 04 | kg/1000 sacos | 0.2 kg/1000 sacos
producidos sacos producidos producidos
Controlar y
Generacion de minimizar la Eﬂuentesn;raotales £
efluentes por 1000 generacion de # de sacos SO | m¥1000 sacos | SO m3/1000 sacos
sacos producidos efluentes por roducidos
sacos producidos P
Costos de ng;g’:ygs Costo de tratarmiento _
tratamiento da! aperacion para el enlish 30 US$/m? 25 USH/md
efluente por agua - Caugdal fofal de
{ tratamiento del los 2
ratada efiuentes efluentes en m
Verificar la
efectividad del
o proceso de % de Remocion de
Remocion de SST | o0 ion de SST SST 85% % 90 %
por efluente tratado o 1a planta de
tratamiento de
agua

La tabla indica los indicadores que se han definido para llevar un control ambiental al interior del Area,
los valores que no se han definido, se debe a que los mismos nos se controlaban, y al iniciar el proceso
de SGA se los esta tomando para iniciar una estadistica y luego plantear las metas.
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7.14,

Evaluacion de los aspectos ambientales legales

Libro VI: Anexo 1 Recurso Agua

4.1.9 Criterios de calidad para aguas de uso industrial

Se entiende por uso industrial del agua su empleo en actividades como:
a) Procesos industriales y/o manufactureros de transformacion o explotacidn, asi
como aquellos conexos 0 complementarios; ‘
b) Generacion de energia y
¢) Mineria.

Para el uso industial, se deberan observar los diferentes requisitos de calidad
gorrespondientes a los respectivos procesos, aplicando el criterio de tecnologia limpia que
permitira la reduccion o eliminacion de los residuos (que pueden ser solidos, liguidos ¢
gase0sos).

4.2.3.7 Toda descarga a un cuerpo de agua dulce, debera cumplir con los valores

establecidos a continuacion (ver tabla 12).

TABLA 12. Limites de descarga a un cuerpo de agua dulce

6 Aquellos regulados con descargas de coliformes fecales menores o iguales a 3 000, qued

Aceites y Grasas. Sustancias solubles mg/l 0,3
en hexano
Alkil mercurio mg/l No detectable
Aldehidos mg/i 2,0
Aluminio Al mg/l 50
Arsénico total As mg! 0,1
Bario Ba mgfl 2,0
Boro total B mgfl 2,0
Cadmio Cd ma/i 0,02
Cianuro total CN- mg/l 01
Cloro Activo Cl mg/l 0,5 CiB-ESPOL
Extracto carbon
Cloroformo cloroformo ECC mg/l 0,1
Cloruros Cl- mgft 1000
Cobre Cu mg/! 1,0
Cobalto Co mg/l 0,5
. sRemocién > al
Coliformes Fecales Nmp/100 ml 99,9 %
unidades | *inapreciable en
Color real Color real de color | dilucion: 1/20
Compuestos Fenol mg/ 02
fendlicos
Cromo hexavalente Cr mgfl 0,5
Demanda 100
Bioquimica de D.B.0s. mgf

an exentos de ratamiento.
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Demanda Quimica 250
de Oxigeno DQ.O. mg/

Dicloroetileno Dicloroetileno mg/! 10
Estafio Sn mg/l 50

Fluoruros F mg/l 50

Fosforo Total P mg/i 10

Hierro tofal Fe mgh = 10,0
Hidrocarburos
Totales de Petroleo TPH mgf 20,0
Manganeso total Mn mg/l 2,0
Materia flotante Visibles Ausencia
Mercurio total Hg mg/l 0,005
Niquel Ni mg/l 2,0
. " Expresado como
Nitratos + Nitritos Nitrégeno (N) mg/l 10,0
Nitrégeno Total
Kiedahl N mg/l 15
Concentracion de
Organociorados organoclorados mag/l 0,05
totales
totales
Concentracion de
Organofosforados organofosforados mg/! 0,1
totales
totales.
Plata Ag mg/l 0,1
Plomo Pb mg/l 0,2
Potencial de
hidrégeno pH 59
Selenio Se mg/l 0,1
Séiidos
Sedimentables mi 1.0
Solidos Suspendidos 100
Totales mg/

Solidos totales mgfi 1600
Sulfatos SO mg/l 1000
Sulfitos S0z mgf 2,0
Sulfuros S mg/| 0,5

Temperatura °oC <35
. Sustancias activas

Tensoactivos al azul de metileno mg/l 0,5

Tetracloruro de Tetracloruro de mg/ 10
carbono carbono

Tricloroetileno Tricloroetileno mgf 1,0
Vanadio mg/l 50

Zinc Zn mg/l 5,0

* La apreciacion del color se estima sobre 10 cm de muestra.
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Libro VI Anexo 6 NORMA DE CALIDAD AMBIENTAL PARA EL MANEJO Y
DISPOSICION FINAL DE DESECHOS SOLIDOS NO PELIGROSOS

!
Art. 176.- En los casos previstos por las normas técnicas pertinentes, previamente a su

disposicion final, los desechos peligrosos deberan recibir el tratamiento técnico
correspondiente y cumplir con los parametros de control vigentes.

Para efectos del tratamiento, los efluentes liquidos, lodos, desechos solidos y gases
producto de los sistemas de tratamiento de desechos peiigrosos, seran considerados como
peligrosos. o

Exigencias de Manejo y Tratamiento de Lodos:

42121 Los sedimentos, lodos y sustancias sodlidas provenientes de sistemas de
potabilizacion de agua y de tratamiento de desechos y ofras tales como residuos del area
de la construccion, cenizas, cachaza, bagazo, o cualquier tipo de desecho doméstico o
industrial, no deberan disponerse en aguas superficiales, subterraneas, marinas, de
gstuario, sistemas de alcantarillade y cauces de agua estacionales secos o no, y para su
disposicion debera cumplirse con las normas legales referentes a los desechos solidos no
peligrosos. '

4.1 De las responsabilidades en el manejo de los desechos sdlidos

411 El Manejo de los desechos sélidos en todo el pais serd responsabilidad de las
municipalidades, de acuerdo a la Ley de Régimen Municipal y el Cdi go de Salud.

Las municipalidades o personas responsables del servicio de aseo, de conformidad con las
normas administrativas correspondientes podran contratar o conceder a ofras entidades las
actividades de servicio.

La contratacion o prestacion del servicio a que hace referencia este articulo, no libera a las
municipalidades de su responsabilidad y por lo mismo, deberén ejercer severo control de
las actividades propias del citado manejo.

Los desechos clasificados como especiales tendran un sistema diferenciado de recoleccion
y lo prestaran exclusivamente las municipalidades, por sus propios medios o a través de
terceros, pero su costo sera calculado en base a la cantidad y tipo de los desechos que se
recojan y guardar relacion con el personal y equipos que se empleen en estas labores.

Los generadores o poseedores de desechos sélidos urbanos que por sus caracteristicas
especiales, puedan producir trastomos en el transporte, recogida, valorizacion o
eliminacion estan obligados a proporcionar a la entidad de aseo una informacion detallada
sobre el origen, cantidad, caracteristicas y disposicion de los desechos solidos. Dicha
entidad se encargara de Hevar un control de los desechos solidos generados.

Todas las personas que intervengan en cualesquiera de las fases de la geslion de

productos quimicos peligrosos, estan obligados a minimizar la produccion de desechos
solidos y a responsabilizarse por el manejo adecuado de éstos, de tal forma que no
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contaminen el ambiente. Se deberan instaurar polificas de produccion més fimpia para
conseguir la minimizacion o reduccion de los desechos industriales.

4.3. Normas generales para el manejo de los desechos sélidos no peligrosos !
4.3.1 Los desechos sélidos de acuerdo a su origen se clasifican;

a) Desecho sdlido domiciliario. '
b) Desecho sélido comergial.

¢) Desecho sdlido de demolicion.

d) Desecho solido del barrido de calles,

e) Desecho sdlido de ia limpieza de parques y jardines.

f) Desecho sélido hospitalario.

g) Desecho sélido institucional,

h) Desecho solido industrial.

i} Desecho solido especial,

4.3.2 El manejo de desechos solidos no peligrosos comprende las siguientes actividades:

a) Almacenamiento.

b} Entrega.

¢) Barrido y limpieza de vias y areas publicas.
d) Recoleccion y Transporte.

e) Transferencia.

f) Tratamiento.

g) Disposicion final. CIB-ESPOL
h) Recuperacién.

4.3.3 E! manejo de desechos solidos no pefigrosos comprende ademas las siguientes
actividades:

4.3.3.1. De las clases de servicio

Para efectos de esta normativa, el servicio de manejo de desechos sélidos no peligrosos,
se clasifica en dos modalidades:

Servicio Ordinario: La prestacion de este servicio tendra como objetivo el manejo de las
siguientes clases de desechos salidos:

a) Desechos solidos domiciliarios.

b) Desechos sélidos Comerciales.

¢) Desechos sdlidos Institucionales.

d) Desechos Industriales no peligrosos. :

e) Desechos sdlidos no peligrosos provenientes de hospitales, sanatorios y laboratorios de
analisis € investigacion o patogenos.

f) Desechos sdlidos que se producen en la via publica.

g) Desechos sélidos no incluidos en el servicio especial,

h) Desechos sdlidos que por su naturaleza, composicion, tamafio y volumen pueden ser
incerporadas en su manejo por la entidad de aseo y @ su juicio de acuerdo a su capacidad.
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Servicio Especial: La prestacion del servicio especial, tendra como objetivo el manejo de
los desechos especiales, entre los que se pueden mencionar:

a) Los animales muertos, cuyo peso exceda de 40 kilos. !
b) El estiércol producido en mataderos, cuarteles, parques y otros establecimientos.

¢) Restos de chatarras, metales, vidrios, muebles y enseres domésticos.

d) Restos de poda de jardines y arboles demasiados grandes Y que no pueden ser
manejados por los carros recolectores de desechos solidos. '

€) Materiales de demolicion y tierras de arrojo clandestino que no puedan recolectarse
mediante un sistema ordinario de recoleccién.

4.3.3.2 Las municipalidades y las entidades presiadoras del servicio de aseo, deberan
realizar y promover campafias en cuanto a la generacion de desechos solidos, con |a
finalidad de:

a) Minimizar la cantidad producida.

b) Controlar las caracteristicas de los productos, para garantizar su degradacion cuando ric
sean recuperables.

c) Propiciar Ia produccion de empagues y envases recuperables.

d) Evitar, en la medida en que técnica y econdmicamente sea posible, el uso de empaques
Y envases innecesarios para la prestacion de los productos finales.

e) Promover el reciclaje.

f) Concientizacion ciudadana.

4.3.3.3 Las entidades encargadas del servicio de aseo deberan tener un programa para o
manejo de los desechos sdlidos no peligrosos, que cumplira con las necesidades del
servicio de aseo y que incluya, entre ofros, los siguientes aspectos:

a) Establecimiento de rutas y horarios para recoleccion de desechos solidos, que seran
dados a conocer a los usuarios.

b} Mantenimiento de los vehiculos y equipos auxiliares destinados al servicio de aseo.

¢) Entrenamiento del personal comprometido en actividades de manejo de desechos
sélidos en lo que respecta a la prestacion del servicio de aseo y a las medidas de
seguridad que deben observar.

d) Actividades a desarrollar en eventos de failas ocurridas por cuaiquier circunstancia, que
impida la prestacion del servicio de aseo.

e) Mecanismos de informacion y educacion a los usuarios del servicio, acerca de la
entrega de los desechos sélidos en cuanto a ubicacion, tamafio o capacidad del recipiente
y otros aspectos relacionados con la correcta prestacion del servicio.

4.3.3.4 Para el mangjo de los desechos solidos generados fuera del perimetro urbano de Iz
entidad de aseo, se deberan seguir los fineamientos establecidos en esta norma, como:
Almacenamiento, entrega, barrido y limpieza de las vias pblicas, recoleccién, transporte y
disposicion final.

La disposicion final de los desechos sélidos y semi-solidos se realizara en rellenos
sanitarios manuales 0 mecanizados.

4.3.3.5 Las actividades de manejo de desechos sélidos deberan realizarse en forma tal que
se eviten situaciones como;
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a) La permanencia continua en vias y areas plblicas de desechos sdlidos o recipientes
que las contengan de manera que causen problemas sanitarios y estéticos.

b) La proliferacion de vectores y condiciones que propicien la transmision de enfermedadeb
a seres humanos o animales,

c) Los riesgos a operarios del servicio de aseo o al publico en general.

d) La contaminacion del aire, suelo o agua.

e) Los incendios o accidentes. '

f) La generacion de olores objetables, polvo y ofras molestias.

g) La disposicion final no sanitaria de los desechos sélidos.

Libro VI: Anexo 3 Norma De Emisiones Al Aire Desde Fuentes Fifas De Combustitn

4.1.2 Valores maximos permisibles de emision

4121 Los valores de emision maxima permitida, para fuentes fijas de combustion
existentes, son los establecidos en la Tabla 1 de esta norma,

TABLA 1. LIMITES MAXIMOS PERMISIBLES DE EMISIONES AL AIRE PARA FUENTES FIJAS DE
COMBUSTION. NORMA PARA FUENTES EN OPERACION ANTES DE ENERO DE 2003

Solido 355 mg/Nm3

Particulas Totales Liquido @ 355 mg/Nm?3
(Gaseoso No Aplicable No Aplicable

Oxidos de ‘Sf)-lido 1100 mg/Nm?3

Nitrogeno Liquido 2] 700 mg/Nms3

Gaseoso 500 mg/Nm?3 CIB-ESPOL

Solido 1650 mg/Nm3

Didxido de Azufre Liquido [ 1650 mg/Nm3
Gaseoso No Aplicable No Aplicable

Notas:

" mg/Nm3: miligramos por metro cibico de gas, a condiciones normales, mit
trece milibares de presion (1 013 mbar) y temperatura de 0 °C, en base seca y
corregidos a 7% de oxigeno. :
[2) combustibles liquidos comprenden los combustibles fosiles fiquidos, tales como
diesel, kerosene, blinker C, petroleo crudo, naftas.

4122 Los valores de emision maxima permitida, para fuentes fijas de combustfion
nuevas, son los establecidos en la Tabla 2 de esta norma.
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TABLA 2. LIMITES MAXIMOS PERMISIBLES DE EMISIONES AL AIRE PARA FUENTES FIJAS DF

COMBUSTION. NORMA PARA FUENTES EN OPERACION A PARTIR DE ENERO DE 2003

CONTAMINANTE | COMBUSTIBLE ,
EMITIDO UTIizADO | VALOR | UNIDADES
Sélido 150 mg/Nm3
Particulas Totales Liquido [ 150 mg/Nm3
Gaseoso No Aplicable No Aplicable
. Sélido 850 mg/Nm?
ﬁl’;'rg"zgg Liquido @ 550 mg/Nm3
9 (Gaseoso 400 mg/Nm?3
CONTAMINANTE | COMBUSTIBLE
EMITIDO UTILIZADO VALOR UNIDADES 1
Solido 1 650 mg/Nm3
Dioxido de Azufre Liquido ¥ 1650 mg/Nm3
Gaseoso No Aplicable No Aplicable
Notas:

[l mg/Nm3: miligramos por metro cibico de gas, a condiciones normales, de mil
trece milibares de presion (1 013 mbar) y temperatura de 0 °C, en base seca y
corregidos a 7% de oxigeno.

2 combustibles liquidos comprenden los combustibles fosiles liquidos, taies
como diesel, kerosene, blinker C, petrdleo crudo, naftas,

41.2.3 Lla Entidad Ambiental de Control ufilizara los limites maximos permisibles de
emisiones indicados en las Tablas 1y 2 para fines de elaborar su respectiva norma (ver
Reglamento a la Ley de Prevencion y Control de Contaminacion). La Entidad Ambiental de
Control podra establecer normas de emision de mayor exigencia, esto si los resultados de
las evaluaciones de calidad de aire que efectie indicaren dicha necesidad.”

Libro VI: Anexo 5 Control de Ruido

4.1 Limites maximos permisibles de niveles de ruido ambiente para fuentes fijas
4.1.1 Niveles méaximos permisibles de ruido
4.1.1.1 Los niveles de presion sonora equivaiente, NPS ¢q, expresados en decibeles, en

ponderacion con escala A, que se obtengan de la emision de una fuente fija emisora de
ruido, no podran exceder los valores que se fijanenla Tabla 1.
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Tabla 1 Niveles Maximos de Ruido Permisibles segdn Uso del Suelo

NIVEL DE PRESION SONORA
TiPO DE ZONA SEGUN USO EQUIVALENTE !
DE SUELO NPS eq [dB(A)]
DE 06H00 A 20H00 | DE 20H00 A 06H00
Zona hospitalaria y educativa 45 3b
Zona Residencial 50 40
Zona Residencial mixta 55 45
Zona Comercial 60 50
Zona Comercial mixta 65 55
Zona industrial 70 65

4.1.1.2 Los métodos de medicion de! nivel de presion sonora equivalente, ocasionado por
una fuente fija, y de los métodos de reporte de resultados, seran aquelios fijados en esta
norma.

4.1.1.3 Para fines de verificacion de los niveles de presion sonora equ ivalente estipulados
en la Tabla 1, emitidos desde la fuente de emisién de ruidos objeto de evaluacion, las
mediciones se realizaran, sea en la posicion fisica en que se localicen los receptores
externos a la fuente evaluada, o, en el limite de propiedad d onde se encuentra ubicada la
fuente de emision de ruidos.

4.1.1.4 Enlas &reas rurales, los niveles de presion.sonora corregidos que se obtengan de
una fuente fija, medidos en el lugar donde se encuentre el receptor, no deberan superar al
nivel ruido de fondo en diez decibeles A [10 dB(A)].

4.1.1.5 Las fuentes fijas emisoras de ruido deberan cumplir con fos niveles maximos
permisibles de presion sonora corregidos correspondientes a fa zona en que se encuentra

el receptor.
o‘pou'r,qb
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8. DESARROLLO Y SELECCION DE ESTUDIOS DE CASO

8.1. Seleccion de los Proyectos que serén implantados.

ESTUDIODE[ ' .
NOMBRE DEL ESTUDIO MOTIVO DE ELECCION
CASO
Disefio de una PTAR para los _
Recircular el agua fratada, y reducir el
1 efluentes de Ia Planta de . _
y impacto el medio ambiente.

Conversion
Disminucion del desperdicioc en la ) _ ]

2 g Mejorar la eficiencia de consumo de papel.
etapa de preparacion del papel.

. Recuperar los residuos de adhesivo de la

Recuperacion de Adhesivos de las _ _ . )

3 ) . bandeja de alimentacion para enviarlos al
bandejas de alimentacion

proveedor.

Disposicién de los residuos de

4 Implantacién del SGA
papel
Disposicion final de los residuos .

5 ) Implantacion del SGA
plasticos
Cambio de tintas de base metalica _ ’

§ Preservacion del Medio ambiente
a Tintas biodegradables.
Redireccionar el efluente del

7 lavado de las bandejas de Preservacién del Medio ambiente
adhesivos ala PTAR de la Planta
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8.2. Estudio de Caso 1

8.2.1. Descripcion del Estudio /

Nombre del estudio de caso: Recuperacién de Agua

Fecha de implantacion: Enero 2004

Ing. Hernan Once

Ing. Cristian Jurado

Autores:
Ing. Andrés Tolosa
Ing. Cesar Cedefio
Compilacién: Ing. Marco Gonzalez L

8.2.2. Descripcion de Ia situacion anterior al estudio de caso

La Planta de Conversién, donde se elabora los sacos de papel, posee dos lavabos donde se
procede a limpiar las bandejas de fintas y de adhesivos después del uso en el respectivo
proceso de efaboracion de tubos, y el vertido producto de este proceso es enviado

directamente al alcantarillado, sin que esta agua tenga un tratamiento previo a su despido.

El consumo de agua en esta seccion no es de un alto valor considerable, pero el verter sobre e
alcantarillado es un factor que afecta al medio ambiente.

Se analizara la factibilidad de dar tratamiento al agua de lavado de las bandejas de las fintas ¥
a través de una planta de tratamiento de agua, la misma que retendra los solidos y eliminara [z
turbidez y color del agua, al hacerla pasar por unos filtros, de la reciclara hacia el lavadero de
las bandejas de los adhesivos, y el producto de este lavado, se enviara a la Planta de

Tratamientos de Aguas residuales de |a planta den general.

CIB-ESPOL
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8.2.3. Alternativas de mejoramiento estudiadas

La alternativa propuesta de instalar una planta de tratamiento de aguas para el Area d?

Conversion, es la linica que se reviso y se aprobo por parte de la Direccion de la empresa.

¥

Cabe resaltar que la misma habia sido estudiada en afios anteriores por parte del Ing. Hernan

Once, quien participo del primer programa de Produccion mas Limpia, en ef afio 2000.

8.2.4. Clasificacion de los cambios realizados

Tipos de Cambios | -Margue una x
Buenas practicas operacionales

Cambios en los parametros del proceso

innovaciones tecnologicas X
Cambio en fas materias primas e insumos X
Cambio en el produgto
Reciclo interno X
Reciclo externo
Tratamiento v disposicion de desechos X

CIB-ESPOL
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8.25. Analisis Cuantitativo de entradas y salidas del proceso después de la
implantacién del caso de estudio.

Operadjiones o Etapas

I o) e gl

é LRI
Salidas i [11h g
v ENREIREE T

Efluente al ingreso a la Planta
de Tratamiento
Caudal
Solidos Totales
Color
Turbidez

1. Lecho de Area

Efluente al Tratamiento
Primario de Coagulacion
Floculacion
Caudal
Dosificacion de Coagulante
Color
Solidos Totales
Turbidez

{

Efluente al Tratamiento
Primario de Coagulacion
Floculacion
Caudal
Dosificacion de Coagulante
Color
Sdélidos Totales
Turbidez

2. Coagulacion - Floculacién

Agua semitratada a los Filtros
de Arena y Carbon
Flujo
Solidos Totales
Color
Turbidez

Agua semitratada a los Filtros
de Arena y Carbdn
Flujo
Solidos Totales
Color
Turbidez

Tanque de almacenamiento

Tanque de aimacenamiento

4, Lavabo de limpieza

. Efluente con adhesivos

Planta de Tratamiento de
Aguas Residuales (PTAR) de
la planta de papeles.
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8.2.6. Definicion del Plan de Monitoreo a implementar

Plan de Monitoreo de la Planta de tratamiento:

los parametros a ser evaluados, '
e Caudal
o Solidos disueltos
» Color

» Dosificacion de Coagulante

la periodicidad,

» Selarealizara cada dos dias.

la frecuencia,

» Una sola vez por cada monitoreo

CIB-ESPOL

Por parte del Area de Control de Calidad se recomienda:

Se recomienda cuantificar la eficiencia de la Planta de tratamiento, con base a la remocion de!
color y/o sdlidos disueltos, ya que el empleo de la furbidez como indicador de la eficiencia no
es adecuado para este tipo de effuente por ser una medida de la concentracion de solidos

suspendidos.
Cuando el monitoreo es en las entradas o salidas indicar en los cuadros correspondientes.

Ejemplo: medicién diaria del caudal de un efluente en el punto final. Temperatura de los gases

de la chimenea en el flujograma de produccion de vapor.
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Ef cuadro a continuacién contiene los principales parametros relacionados al proyecto, que son
monitoreados usualmente por la empresa.

EVALUACIONES EXISTENTES EN LA EMPRESA

Parametro Unidad | Punto de la evaluacion | Frecuencia Periodo

Previa la instalacion de la PTAR de Conversion no se flevaba ninguno de los controles que se detalla a
continuacion

TAEIT i
o ;
<! Ca,{-

El cuadro a continuacion contiene los principales parametros relacio nados al proyecto, que sef8f ¥ =\

Ll
e
&

monitoreadas, a consecuencia del Programa de produccién mas Limpia. N\ s

CIB-ESPOL
EVALUACIONES INTRODUCIDAS CON EL PROGRAMA de P+L
Parametro Unidad | Punto de la evaluacion | Frecuencia Periodo
Caudal Gpm Ingreso a lecho de arena  [Una vez Cada dos dias
Color “IHz Ingreso a lecho de arena  |Una vez Cada dos dias
Solidos Totales Ppm Ingreso a lecho de arena  |Una vez Cada dos dias
Turbidez NTU Ingreso afecho de arena  [Una vez Cada dos dias

Identificacion de los Principales Indicadores

Expectativa para después de
Antes del Programa

Nombre del Indicador Ambiental implementar Programa

Valor Unidad VALOR Unidad
Consumo de agua por producto 1.440 m? 800 m3
Consumo de materiales auxiliares

karkg 305 kgfafio }
por producto '
Generacion de efluentes por
20 m3flote 20 m3flote

producto
Costos asociados a efluentes 330 US$/afio
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8.2.7. Resumen de datos para la evaluacion economica

8.2.7.1. Costo del Cambio

Construccion de la Planta de Tratamiento de Aguas

6.000,00

Total

6.000,00

8.27.2.  Costo operacional antes de la P+L

Total

8.273.  Costo operacional después de Ja P+L

Consumo mensual de Coagulante US$ 27.4

304.80

Total

304.80

8.2.7.4. Beneficio economico

Consumo del agua en el lavado de Ias bandejas de
adhesivos

300.00

Reduccion del Consumo de agua en el proceso de
favado en un 75%

2.536.00

Total

2.836.00

8.27.5.  Beneficio ambiental {cuando sea posible cuantificar en valores)

Disminucion del vertimiento de aguas al ambiente, contribuyendo a la

preservacion del medio y preservando

Total
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8.2.8. Conclusiones

8.2.8.1. Beneficios ambientales

El principal beneficio de los proyectos implantados redunda en el mejoramiento de!

manejo de desechos solidos que genera la Planta de Conversion, y el manejo y uso

adecuado de los recursos naturales, como el consumo de agua.

La Planta de tratamiento de agua para los efluentes de Conversion, no solo que mejora

el ambiente, sino que ha mejorado la imagen de la empresa para con la colectividad, lo

cual en su momento resulta invalorable, ya que se gana en respeto y consideracion ai

interior como al exterior de la empresa.

Beneficios ambientales Valores Unidad
1. Consumo de agua por producto 800 m?
2. Consumo de materiales auxiliares por producto 305 kg/afio
3. Generacion de efluentes por producto 2.0 m¥flote
4, Costos asociados a efluentes 330 Us$/afo

8.2.8.2. Beneficios economicos

El principal beneficio econdmico que se ha logrado es el de ahorrar el consumo de

agua, y el ingreso que esta generando la venta de los desechos plasticos, aunque &n

su momento los mismos estan siendo retornados a la Planta de los Molinos para su

reuso en el empagque de las bobinas de papel.




. Beneficios
. Recuperacion de Ia .
Inversion (US$) .. econdémicos Beneficios ambientales
Inversion

(US$) ’

Disminucion del vertimiento de
aguas al ambiente, contribuyernido
6.000 2.836 2.836 ,
a la preservacion del medio y

preservando

8.2.8.3.  Beneficios tecnologicos

La Planta de Conversion se ha visto beneficiada por la implementacion de nueva
tecnologia, al instalarse la misma se ha generado que el personal sea capacitaclo para
el manejo de la misma y ademas se mantenga un desarrollo tecnoldgico acorde con las

expectativas de la organizacion y del pais.

8.28.4. Beneficios de salud ocupacional

La instalacion de la Planta de tratamiento, ei cambio de tintas de base metélica por
tintas biodegradables, ha mejorado drésticamente la prevencion de enfermedades en
los trabajadores, por cuanto ha disminuido el peligro del contacto de tintas de base

metalica y ayuda en el desempefio de los mismos.

CIB-ESPOL
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