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FE DE ERRATAS

1. Donde dice :" fenémeno fisico” , debe decir. “fenémeno quimico” (Pagina
59)

Donde dice : “proseos” , debe decir: “procesos” (Pagina 66)

Donde dice : “agua ras “, debe decir: “aguarras” (Pagina 73)

oo

Donde dice : “capacitares” , debe decir: “capacitores” (Pagina 76)

o

Donde dice : “cos 092”, debe decir: “cos 0.92" (Pagina 79)

6. Donde dice : “pared controlad” , debe decir: “pared controlada’ (Pagina
85)

7. Donde dice : “A. FLUJOGRAMA DEL PRODUCCION DE ALGODON
OPTIMO’, debe deci: “A. FLUJOGRAMA DE PRODUCCION DE
ALGODON OPTIMO” (P4gina 95)

8. Donde dice : “Mantener a difernetes temperatura 1 hs 35’ | debe decir:
“Mantener a diferentes temperaturas 1 hs 357 A. FLUJOGRAMA DE
PRODUCCION DE ALGODON OPTIMO (Pagina 95)

9. Donde dice : “B. FLUJOGRAMA DEL PRODUCCION DE ALGODON
OSCURO’, debe decir “A. FLUJOGRAMA DE PRODUCCION DE
ALGODON OSCURO” (Pégina 96)

10.Donde dice : “Enjugue frio corrido durante 5 minutos” , debe decir:
“‘Enjuague frio corrido durante 5 minutos”. B. FLUJOGRAMA DE
PRODUCCION DE ALGODON OSCURO (Pagina 96)

11.Donde dice : “Preparacion para el tenido durante 15 minutos” , debe decir:
“Preparacion para el tefiido durante 15 minutos” . B. FLUJOGRAMA DE
PRODUCCION DE ALGODON OSCURQ (Pagina 96)

12.Donde dice : “C. FLUJOGRAMA DEL PRODUCCION DE NYLON COLOR,
debe decir: “C. FLUJOGRAMA DE PRODUCCION DE NYLON COLOR”
(Pagina 97)

13.Donde dice : “teniendo en cuneta” , debe decir: “teniendo en cuenta’
(Pagina 165)



Sinopsis

El Grupo de Produccién Limpia, que desarrollé sus tareas en la ciudad de
Gualeguaychu durante los meses de Agosto de 2003 hasta Febrero de 2004,
alcanzé rapidamente el primer objetivo de crear las condiciones propicias para el
desarrollo del programa.

El compromiso asumido por el conjunto de los actores implicados generd
una necesaria y particular concepcién acerca del problema ambiental. Esto
permitio conseguir, por un lado, construir consensos entre esos actores, y por otro
lado coordinar acciones, en torno al concepto desarrollado que propicia, que la
responsabilidad puablica de las empresas en la preservacion ambiental, no debe
implicar necesariamente un deterioro en las rentabilidades; sino todo lo contrario,
mejora las condiciones de competitividad, articulando criterios econémicos y
ambientales.

'Punto este, extremadamente rico del proceso que se llevé adelante, pues
se contd con un conjunto de aliados estratégicos, fundamentalmente Ia
Corporacion del Desarrollo de Gualeguaych(, y las areas del estado nacional y
provincial que entienden en la materia, articuldndose mancomunadamente detras
de los desafios planteados.

El vinculo generado entre las empresas vy el grupo de produccion limpia
permiti6 ir desandando las tareas planificadas dentro de un marco de cooperacion
mutua, donde el grupo se familiarizo con los problemas en cada uno de los
respectivos procesos fabriles y los facilitadores fueron comprendiendo la
metodologia y filosofia de este plan.

‘Por ultimo se logro disenar propuestas de mejoras especificas en las
industrias adherentes al programa, generando de esta forma una cantidad de
opciones en las mismas. Con estas propuestas se confeccionara un cronograma
que debera ponerse en marcha y monitorearse aplicando los indicadores
establecidos.




El éxito de la aplicacién de la metodologia de la Produccion Mas Limpia se
vera reflejado cuando se apliquen en su totalidad las mejoras planteadas,

generando de esta forma un desarrolio industrial sustentable y amigable con el
ambiente.
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1.1 Introduccion al Informe Final

La presente introduccién en el marco del Informe Final, tiene por objeto
establecer algunos de los criterios especificos al desarrolio del propio proyecto, pero
ademas, remontarse a los comienzos de la tarea del Grupo de Produccién Limpia
Gualeguaychu.

Ese es en definitiva el objetivo de este Informe: establecer una lectura
exhaustiva del proceso de crecimiento de la actividad desarrollada por el grupo
durante estos seis meses de trabajo en equipo, con el fin de dar cumplimiento a las
tareas previstas.

Asi, durante los dos informes anteriores al presente, se fueron comunicando
los objetivos cumplidos, en consonancia con el programa de trabajo establecido
conjuntamente con el C.F 1.

La primer etapa de trabajo, consistié efectivamente, y como lo comunicaramos
oportunamente, en crear las condiciones necesarias para la implementacién de los
Proyectos de Aplicacion de Producciéon Limpia (PAPL) como parte del Plan
Provincial de Produccion Limpia (PPPL), impulsados por el Gobierno de la Provincia
de Entre Rios, conforme a los términos expresados en el Memorando de
Entendimiento firmado entre la Secretaria de Ambiente y Desarrollo Sustentable, en
la persona del Sr. Secretario Dr. Atilio Sabino y la Subsecretaria de Obras Publicas y
Medio Ambiente de la Provincia de Entre Rios, en la persona del Ing. Gustavo
Meneéndez.

De acuerdo con los términos de dicho Memorando, se realizaron en la Ciudad
de Gualeguaychu, actividades relacionadas con la primer fase del Plan Provincial de
Produccidén Limpia de Entre Rios (PPPL), correspondiente al Programa Nacional
para la Promocion de la Produccién y el Consumo Sustentables (PNPPyCS)
elaborado vy coordinado por la Direccién de Ordenamiento Ambiental (DOA)
dependiente de la Subsecretaria de Ambiente y Desarrolio Sustentable.

“Este Programa Nacional, contempla aspectos tecnolégicos, organizacionales,
econdomicos-financieros, legales e institucionales que alientan a las empresas a
realizar proyectos que tengan en cuenta estas premisas.




Fundamentalmente, las principales razones del cambio cultural que se
proponen impulsar, apuntan a contribuir al acceso a mercados, orientados a clientes

locales o internacionales y a fa prevencién de la contaminacién.

El aumento de la responsabilidad social de las empresas en la preservacion
ambiental, como respuesta a la presion ejercida por las partes interesadas en las
actividades, productos y servicios de las mismas, tiene como correlato, la mejora en
las posibilidades de competitividad, permitiendo conciliar criterios econémicos y
ambientales, en las distintas actividades industriales en establecimientos o
emprendimientos productivos.”

“‘Los objetivos son los de generar habilidades en la utilizacién de técnicas y
herramientas de Produccién Limpia, que puedan ser incorporadas en las empresas,
para contribuir a la mejora en el desempefic ambiental, la optimizacion de los
recursos existentes y el aumento de la competitividad “.

Las acciones estuvieron dirigidas a:

¢  Difundir e incorporar el conocimiento sobre el marco regulatorio
ambiental

Proponer cambios en las rutinas de trabajo
Estimular la participacion de todo el personal
Implementar procedimientos y condiciones de trabajo limpios

Adoptar tecnologias de proceso limpias

* * o % o

Proponer cambios en el disefio y en la construccién de equipos y
sistemas

¢  Difundir e incorporar el conocimiento sobre la prevencién de la
contaminacién

¢ Incorporar en los procesos los criterios sobre Salud y Seguridad
Ocupacional

¥  Incorporar en las practicas diarias el adecuado tratamiento de insumos
y materias primas

¢ Identificar y eliminar el origen de los costos ocultos productivos




¢ Favorecer la relacidon con las partes interesadas en la actividades,

productos y servicios de la organizacion

Las actividades para dar cumplimiento a las tareas previstas para el estudio
de Produccién Limpia en el Parque industrial de Gualeguaychq, provincia de Entre
Rios, comprendieron la organizaciéon del equipo de trabajo (Grupo de Produccién
Limpia), en la que se trahajé en distintos asuntos organizativos relacionados con la
ejecucion y el desarrollo del proyecto, tales como: asignar responsabilidades entre
los miembros del equipo, planificar las actividades, definir los resultados esperados
de cada una de ellas, preparar la presentacion publica del proyecto, etcétera.

Desde el 23 al 26 de septiembre de 2003, se realizaron actividades
relacionadas con la primera fase del Plan Provincial de Produccién Limpia de Entre
Rios (PPPL), en las que se efectuaron la presentacion del proyecto a los diversos
sectores de {a ciudad, y especificamente a las empresas radicadas en el Parque
Industrial Gualeguaycha (PIGCHU), tras lo cual se identificaron los socios
institucionales estratégicos, se seleccionaron las empresas que conformaran la
muestra del estudio y se comenzaron a formalizar los acuerdos especificos entre el
Estado Provincial y las empresas que voluntariamente decidan adherir a los
propositos de la iniciativa.

Por ultimo, una vez seleccionada la muestra, que de acuerdo at Plan debia
ser no menos de cinco y no mas de diez empresas, se trabajé en el disefio
metodoldgico del estudio, lo cual implico definir las unidades de observacion,
identificar informantes calificados y construir los instrumentos de recoleccion de
datos, entre otras cosas.

Cabe destacar, que para llevar a cabo dicho estudio, se ha contado con un
aliado estratégico como el de la Corporacion del Desarrollo de Gualeguaychu
(CODEGU) quien a puesto a disposicién del Proyecto no solo su infraestructura, sino
también el apoyo intelectual y logistico de gran parte de sus miembros.

Esta Corporacién de Desarrollo, es el organismo de administracion del Parque
Industrial Gualeguaychl (PIGCHU) y presta todo su apoyo logistico, tanto a las
empresas radicadas como a aquellas que tengan interés, en la presentacion de los




respectivos proyectos industriales ante las Autoridades de Aplicacion, tanto en los
ordenes nacional, provincial 6 municipal. Dentro de éste aspecto, la CODEGU ofrece
asesoramiento acerca de las restricciones ambientales, regidas por la Ley Provincial
N° 6260 y sobre las especificaciones técnicas estabiecidas por el Reglamento
General y el Codigo de Normas del Parque Industrial de Gualeguaychu. (PIGCHU)

Otros organismos oficiales que colaboraron con el proyecto en la primer
etapa, y que por supuesto, continlian colaborando, son la Facuitad de Bromatologia
de la Universidad Nacional de Entre Rios y la Direccion de Promocién y Desarrollo
Industrial y el Instituto de Ciencia, Tecnologia e Innovacién Tecnoldgica de Entre
Rios.

A continuacion se avanzé en la realizacion de un diagnéstico preliminar, que
implicaba la ejecucién de un trabajo de campo en las empresas contenidas en la
muestra, asi como empezar a construir las condiciones para sentar bases de un
Programa de Accion de Produccidon Limpia (P.A.P.L.) para cada industria
involucrada.

Dicho trabajo, en primer término, consistié en la recoleccién de la informacion
necesaria que permitiera identificar deficiencias ambientales, ocasionadas en los
procesos; como también, en segundo término, ir vislumbrando el espectro de
posibilidades para desarrollar mejoras en los mismos.

Es evidente que este momento del proceso, habilité a una mayor vinculacién
con las empresas que adhirieron al Grupo de Produccién Limpia Gualeguaych.

Se considerd como importante la construccién de un contexto de la situacion
de la ciudad de Gualeguaychil, en términos sociales, culturales, econémicos,
historicos, geograficos, y de una descripcion de la situacién de los servicios publicos,
y de ubicacion estratégica de la ciudad en su regién.

Pues fue precisamente alli, donde cobré sentido y tomé cuerpo ta importancia
del desarrollo de este programa, en esta ciudad.

Hay condiciones para pensar en Gualeguaychi como una ciudad que
desarrollé un modelo de produccion, que incorporo fuertemente a la sociedad civil en
ese desafio. Esto no es un dato menor, en funcién de que sea quizas justamente
una preocupacién mas bien de la agenda de algunos actores sociales, la cuestion
ambiental. Si bien, el aspecto de el ahorro y reaprovechamiento que es parte de la
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filosofia del proyecto, seduce ya especificamente a los responsables de las politicas
empresariales.

‘ Seguidamente el grupo comenzé a desarrollar sus tareas de recoleccién y
verificacién in situ de la informacién recibida.

La metodologia planteada sobre la base de la utilizacién de indicadores
permiti6 ir trazando en la empresa una auditoria por cada etapa del proceso de
forma coordinada y ocasionando la menor perdida de tiempo posible para ia misma.

Ademas la recoleccién acabada de la mayor cantidad de datos permitié
realizar una buena descripcion de los procesos y desde alli, detectar las zonas de
estudios para realizar las acciones de mejoras.

Sin lugar a dudas, y es importante sefialarlo y establecerlo por escrito; hubo
una serie de problemas en cuanto a la administracién de los tiempos para Ia
implementacion del plan. Se percibe este hecho como circunstancial,
fundamentalmente por encontrarnos en una etapa en donde las empresas estan
recuperando su actividad, por ello algunas tareas se vieron levemente atrasadas en
funcién de la agenda de prioridades de las mismas.

De todas maneras se ha podido cumplir con los objetivos pautados en este terreno.

Por (ltimo es importante sefalar la firma, a instancias del ejecutivo provincial,
~ del Decreto N° 6261 que manifiesta la adhesién de la Provincia de Entre Rios a la “
Declaracion Internacional sobre Produccién mas Limpia” del Programa de Naciones

Unidas para el Medio Ambiente (PNUMA) y suscribe Ia implementacién del “Plan de
)

El vinculo generado entre las empresas y el grupo de produccién limpia

Produccién Limpia” en el territorio provincial.

permitio ir desandando las tareas planificadas dentro de un marco de cooperacion
mutua, donde el grupo se familiarizo con los problemas en cada uno de los procesos
fabriles y los facilitadores fueron comprendiendo la metodologia y filosofia de este
plan. Esto posibilito el disefio de propuestas de mejoras especificas en ias
industrias adherentes al programa, generando de esta forma una cantidad de
opciones en las mismas, que posteriormente deberan ponerse en marcha en cada
una de ellas.




1.2 Generalidades

Se presenta seguidamente una sinopsis de una caracterizacion que
formularamos sobre la ciudad de Gualeguaycht, tomando en esta oportunidad
aspectos mas vinculados al contexto geografico y a las condiciones para el
funcionamiento de un Parque Industrial.

Esto tiene exclusivas funciones de visualizacion de las condiciones existentes
en el campo de desarrollo del Proyecto de Produccion Limpia de Gualeguaychu.

El objeto especifico entonces de este apartado, es el reingreso al informe final
desde un conjunto breve de referencias de contextualizacién, presentes ya en el
- informe precedente.

a. Ubicacion geografica

La ciudad de Gualeguaycht, cabecera del departamento homénimo esta
situada al sureste de la Provincia de Entre Rios a 32° 29' de latitud sur y a 58° 40' de
longitud oeste, localizada a orillas del rio de igual nombre distante 22 Km de su
desembocadura en el Rio Uruguay. Los limites del Departamento son: al noreste el
Rio Gualeguaychq, al este el Rio Uruguay, al oeste el Rio Gualeguay, al sur el
Departamento Isias del Ibicuy.

El Departamento tiene una superficie de 7.086 Km?, representando el 8.99 %
del total de la Provincia de Entre Rios.

Gualeguaych( se encuentra ubicada dentro del 4rea de la Cuenca del Plata,
en la region llamada Litoral y dentro de ella es la cabecera sur del sistema turistico -
ambiental denominado Corredor del Uruguay.

A partir de la concrecién de ias importantes obras viales: Complejo Zarate -
Brazo Largo, Puente Internacional General San Martin (Unzué - Fray Bentos), Tunel
Subfluvial Uranga-Silvestre Begnis (Paran - Santa Fe), ia conexién fisica Victoria -
Rosario y la Autopista Mesopotamica actualmente en ejecucién, Gualeguaychu sale
de su aislamiento para convertirse en un pivote donde se cruzan dos ejes troncales,

que vinculan las capitales del MERCOSUR.

¢ Eje Norte - Sur: San Pablo, Asuncién y Buenos Aires.
¢ Eje Este - Oeste: Montevideo y Santiago de Chile.




De esta manera Gualeguaycht, adquiere una situacién territorial estratégica
dentro de los ejes de intercambio macro-regional, a lo que se agrega la relacion
directa con la Hidrovia, Uruguay - Parana - Paraguay, y su cercania con el Cordén
Industrial, La Plata - Buenos Aires - Rosario, sumado a sus importantes areas
naturales para la recreacion y el esparcimiento, convirtiéndose en la puerta sur de
una region de significacién ambiental y turistica.

Gualeguaych( dista de la ciudad de Parana, Capital de la Provincia,
aproximadamente 270 Km. por Ruta Provincial N° 16 y 11 y a 300 Km. de la ciudad
de Santa Fe, por el Tanel Subfluvial Uranga-Silvestre Begnis.

Se puede acceder a Gualeguaycht desde Capital Federal y Gran Buenos Aires
por el acceso norte, Ruta Nacional N° 9, cruzando el complejo Zarate - Brazo Largo
y tomando las Rutas Nacionales N° 12 y N° 14 hasta €l acceso a |a ciudad con un
recorrido de aproximadamente 230 Km.

Desde Rosario por el Puente Rosario — Victoria, de esta, por Ruta Provincial N°
11 se llega a Gualeguay y desde ella por Ruta Provincial N° 16 pasando por Carbé y
Larroque hasta el acceso a la ciudad recorriendo una distancia aproximada, desde
Rosario, de 230 Km.

Ademds, se comunica con Montevideo (Republica Oriental del Uruguay),
recorriendo aproximadamente 340 km, por el Puente Internacional General San
Martin cruzando desde Fray Bentos a Puerto Unzué y desde alli por la Ruta
Nacional N° 136 hasta su interseccion con la Ruta Provincial N° 20, o bien por la N°
42 que atraviesa el Parque Unzué.
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b- Vias de acceso

b.t Aerédromo

Depende de la Fuerza Aérea Argentina, cuenta con una pista de asfaito de
1.331m de largo y de 30 metros de ancho, posee iluminacion eléctrica, valizado y
sefializado y se encuentra habilitada para operar por instrumentos.

Emplazado en el Aeroclub Gualeguaychu, propietario del inmueble y
responsable del mantenimiento de la pista actualmente a cargo de la Municipalidad
de Gualeguaychu.

Entre los principales servicios que presta se pueden mencionar:
¢ ARO-AIS oficina de control de documentacién de la aeronave y del piloto y de
informacion aerondutica para el piloto, antes del vuelo.
¢ Servicio de meteorologia y comunicacién aeronautica: integra un sistema de
informacion nacional e internacional, transmite a cada hora los datos del tiempo
de nuestra zona.
¢ Servicio de blsqueda y salvamento.
¢ Posee VOR (Radiovaliza Omnidireccional) que emite un conjunto de sefiales
indispensable para el vuelo por instrumento y DME que permite a las aeronaves
determinar la distancia que se encuentran del aerédromo,

b.2 Puertos

Dada la caracteristica geografica de la provincia de Entre Rios, rodeada por dos
grandes vias fluviales, los puertos constituyen estructuras estratégicas para el
transporte de la produccion. Los principales puertos provinciales son los de
Diamante, Concepcién del Uruguay e Ibicuy.

En los Ultimos afios el Puerto Diamante ha embarcado mas de 1.100.000 de
toneladas en el afio 2.001, 800.000 toneladas en 2002. Respecto a los destinos el
mas importante es China, méas algunos envios a Arabia. Ttnez o Africa.

El Puerto de Concepcion del Uruguay es el anico puerto argentino sobre el
Rio Uruguay, situado en el corredor del Mercosur, con accesos directos desde la

Ruta Nacional 14 y una red ferroviaria que abarca la Mesopotamia y paises
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limitrofes. Se encuentra a 320 km. del puerto de Buenos Aires. Ocupa una superficie
de mas de 18 hectareas.
El Puerto Ibicuy, de aguas profundas, con 30 pies de calado natural, permite

que las cargas pasen de los camiones, las barcazas o los vagones directamente a
los buques, sin trasbordos. Tiene buenas condiciones para la carga y descarga de
cereales y el atraque de las barcazas que transitan desde Bolivia y Paraguay.

Caracteristicas de los puertos:

¢ Accesos viales vinculados a las principales rutas regionales.

. Excelente ubicacion respecto de la Hidrovia Uruguay.

4 Conexién con Brasil, Bolivia, Paraguay y Uruguay

¢ Accesos ferroviarios de las principales !ineas férreas

c. Educacion.

A partir del afio 1987 se inicia un proceso de Transformacién Curricular y
Descentralizacion en la Provincia de Entre Rios en todos los niveles del Sistema
Educativo para adaptar las nuevas demandas de cambio y de redefinicion social en
la educacién que la sociedad le hace a dicho sistema.

Sintéticamente la sociedad, requiere hoy la formacion de ciudadanos criticos
con capacidades de abstraccion, comunicaci6n, y de un sistema que compense con
sus educandos desigualdades existentes en lo cultural, econdmico y social.

Este proceso de transformacion provincial se complementd y profundizé con la Ley
Federal de Educacion N° 24.195 y los programas nacionales de apoyo para ponerla
en practica.

OFERTA EDUCATIVA.

Este es un detalle cuantitativo de la oferta educativa de la ciudad. En este
aspecto nos interesa evaluar especificamente las posibilidades de formacién con la
qgue cuentan los jovenes de la ciudad de Gualeguaychd y Ia region, y su vinculacién
con e_l propio sistema productivo.

ESCUELAS DE NIVEL INICIAL: 43 establecimientos, distribuidos entre EGB1 ,
EGB2, EGB3, tanto piblicos como privados.
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ESCUELAS DE NIVEL MEDIO: 22 establecimientos: Educacién formal y técnica,
tanto pablica como privado.

INSTITUTOS DE NIVEL TERCIARIOS Y UNIVERSIDADES.

d. Relacién Municipio — Sociedad Civil

Esta relacién es particularmente dinamica en Gualeguaychli. Esta realidad
provoca que la comunidad, desde sus propias organizaciones, como Ia
administracion municipal, ia necesidad de movilizar recursos para orientar el
desarrollo de la ciudad sobre nuevos ejes: industria y turismo. Es asi como surge el
Parque Industrial, hecho que implica la zonificacion de ia planta urbana segun sus
usos. Se elabora el Digesto de Planeamiento, recopilando ordenanzas vigentes y
generando nuevas, respondiendo a un ordenamiento que apunta a la preservacion,
consolidacidén y saneamiento de areas.

Simultaneamente la ciudad comienza a disefiar su perfil turistico, aumentando
la poblacién en determinadas épocas de! afio y por consiguiente la demanda de
servicios. El rio recobra importancia por su atractivo paisajistico y recreacional, las
acciones apuntan a consolidar el paseo riberefio con la costanera, la zona balnearia,
el Parque Unzué, incorporando al puerto y su entorno al paseo recreativo-cultural. La
refuncionalizacién de grandes equipamientos cambian la dinamica de algunas areas,
como el Corredor Ferroviario, hoy Avenida Parque y el cuadro de la Estacién que
requnde a la demanda de un espacio apropiado: el Cors6dromo, para expresiones
masivas como el carnaval.

e. Desarrollo industrial

. A mediados de la década del ‘70, Ia situacion comenzoé a cambiar a partir de
las obras de infraestructura que comenzaron a romper el aislamiento tradicional de
la Mesopotamia y fundamentalmente la Ley N° 20.560 (y mod.) de promocion
industrial que otorgaba desgravaciones impositivas para establecimientos
industriales que se radicaran en el interior del pais y que se enmarcaban en una
tendencia industrialista que habia tomado fuerte presencia en América Latina
durante los afios '60. Una de las alternativas era facilitar |a radicaciéon de industrias
en zonas de bajo desarrollo relativo, mediante la creacién de "parques industriales"




dotados de la necesaria infraestructura de servicios basicos. Estos parques debian
constituirse en polos de desarrolio tornando viables las inversiones proyectadas.

En este contexto la ubicacién privilegiada de Gualeguaychl con respecto a
Buenos Aires, como principal centro de consumo y sede de la administracion de la
mayoria de las empresas del pais, otorgaba a ésta una ventaja comparativa y
competitiva sobre las restantes ciudades entrerrianas.

La progresiva radicacién de empresas en el Parque Industrial comienza a
cambiar el perfil tradicional de la ciudad, el ritmo de crecimiento urbano se acelera y
Gualeguaycht pasa a convertirse durante la década de los ‘80 en la tercera ciudad
de la provincia.

Estos cambios se proyectah en la conciencia colectiva de sus habitantes
donde se manifiesta un sentimiento de adhesion a este modelo y la idea-fuerza de
que el desarrollo futuro de la ciudad en el largo plazo y ia posibilidad de progreso
individual van a depender basicamente de la posibilidad de nuevas radicaciones
industriales.

i.1 Parque Industrial Gualeguaychii

El Parque Industrial Gualeguaych( es un 4rea industrial de 214 hectareas,
debidamente parcelado y con servicios. Las empresas que alli se instalen obtienen
los siguientes beneficios fiscales:

De orden provincial:
¢ Exencion del Impuesto Inmobiliario: 100 % durante los primeros 4 afios y
_después en forma decreciente hasta el décimo afio que es del 15 %.

¢ Exencién del Impuesto a los automotores: (solo para camiones, pick-up,
acoplados o similares, no a los automoviles) en la misma proporciéon del
inmobiliario.

¢ . Exencidén del impuesto sobre suministro de energia eléctrica: igual proporcién

que el impuesto inmobiliario.
¢ Exencién del impuesto de sellos.

De orden municipal
Las industrias que se localizan en el Parque Industrial Gualeguaych( gozan de
100 % de exencidn durante 10 afios de los siguientes tributos y/o tasas municipales:
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¢ Tasa de aprobaci6n de obras civiles, sus ampliaciones y a la construccion.
# Tasa por Inspeccién Sanitaria, Higiene Profilaxis y Seguridad.

¢ Tasas que gravan el suministro de energia eléctrica. Ruidos molestos y
perturbaciones.

¢ Tasa de Sellos.




Plano del Parque industrial ~ Ciudad de Gualeguaychu - Entre Rios
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i.2 Caracteristicas de las Empresas ubicadas en Gualeguaychu

MetalGrgicas

Industrias Quimicas

Industrias Alimenticias
Industrias de Procesos
Industrias de Software
Industria del Caucho y Plastico

® 600000

Industria de la Madera

j- Normativas Ambientales Vigentes

Los temas ambientales estan regulados por leyes de orden nacional,
provincial y municipal que se encuentran a disposicion en la CODEGU, como asi
tambien la legislacién local de ordenamiento urbano agrupadas en el Digesto de
Planeamiento.

Las leyes ambientales son las siguientes:
¢ Ley N°25612 “ Presupuestos minimos”. Ley Nacional
# Ley N° 24051 “Residuos Peligrosos”. Ley Nacional
¢ Ley N° 6260 Decreto Reglamentario 5837/78 “Prevencion y control de la
contaminacion por parte de las industrias”. Ley Provincial
Ordenanza Municipal N° 10434/2000 Decreto 1028/2000.
Digesto de la CARU, Organismo bilateral, Argentina — Uruguay.

* o

k. Oportunidades en Gualeguaychti.

Es por todo lo antes dicho en esta introduccion, que tanto la ciudad de
Gualeguaych(l y su regién, conforman un ambito privilegiado para el desarrolio
indusirial. Esto es plausible de ser afirmado en funcién de garantizar procesos en
torno a estos tres ejes fundamentales para la construccion de condiciones:
Accesibilidad de ingreso, capacitacién y formacion de recursos humanos y una
importante cobertura en materia de servicios publicos.




2. Actividades del Grupo
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2.1 Recoleccion, verificacién y analisis de la informacion solicitada

Tras la conformacién del Grupo de Produccion Limpia Gualeguaychd, la
premisa de trabajo fue la consubstanciacién en el tema, incorporando la filosofia y el
conocimiento en

Produccion Limpia a través de capacitacion y estudio de bibliografia.

Capacitacién a cargo de! Coordinador de Planes de Produccién Limpia de la
S.Ay D.S desde la Nacién con la colaboracién del Director del Proyecto.

Dichos estudios estuvieron relacionados a las siguientes actividades:

¢ Estudio de Procesos y Técnologia Industriales

¢ Estudio de la Legislacion vigente, Provincial y Nacional.

¢ Estudio de Costos.

¢ Normas, Procedimientos y Metodologia (ISO — IRAM — GMP - Lean
Manufacturing, etc)

4 Auditorias

¢ Busqueda y revisién de bibliografia.

Con el organigrama interno, la definicién de responsabilidades y capacitacién
del grupo; se procedid a la planificacién de las actividades prioritarias para la
concrecion de los objetivos.

4 - Organizacion de la presentacion Publica

# - Firma de las “cartas de intencién” con las industrias.

# - Recoleccion de informacion a través de los facilitadores asignados por
cada una de las empresas.

¢ - Auditoria previa, segin Manual de Procedimientos de Produccion
Limpia.

# - Andlisis de informacién recolectada.

# - Definicién de indicadores y areas criticas.

#® - Propuestas de mejoras a cada una de las Empresas.
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En referencia a los items antes mencionados, cabe destacar que la
presentacion publica del proyecto se realizé en conjunto con:
# Director del Proyecto.
¢ Director de DGDEyCA de la provincia de Entre Rios.
¢ Secretario de la SubOPyMA de la provincia de Entre Rios.
¢ Integrantes del Grupo de Produccién Limpia Gualeguaychul.
# Responsables, facilitadores, directivos de las empresas adherentes.

Haciendo mencidn de las caracteristicas, ventajas, apoyo institucional, formas
de relevamiento de datos y actividades anexas, derivadas de la implementacién del
proyecto.

Como primera instancia de relacién directa con las empresas, se establecen
las cartas de intencion. Instrumento mediante el cual las empresas habilitan a los
integrantes del grupo al ingreso a las mismas, a la recoleccién de datos y permiten
una relacion de intercambio de informacién entre el personal o el facilitador y los
integrantes del grupo.

Sobre la base de la informacién aportada por las empresas, en repuesta a la
“carta de solicitud de informacion” vy las reiteradas visitas de los integrantes del
grupo a estas; se hizo posible la deteccién de las Areas Criticas.

. Estas Areas eran referenciadas como posibles zonas en las cuales hacer
sugerencias de modificaciones; a posteriori entonces, permitieron determinar los
posibles indicadores. Estos, dieron la pauta para la formulaciéon de las potenciales
propuestas de mejoras para cada una de las empresas.

El trabajo de recoleccién, andlisis y propuestas estuvo supeditado a las
cambiantes condiciones del medio; producto de los cambios econdmicos, aumento
de la produccién, modificacién de los procesos, reestructuracion de las empresas,
disponibilidad de personal, etc.
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2.2 Agendas de reunion en el marco del Tercer Informe.
10. AGENDA DE REUNIONES

Agenda de Reunidn N°: 10 — Hoja 1 de 1-

Lugar de Reunién: CODEGU Fecha: Viernes 19 de
Diciembre del 2003

Hora Comienzo: 8:00hs. Hora Finalizaciéon: 18,00 hs.

Equipo: Proyecto “Experiencia Piloto de Desarrollo de un Proyecto de
Aplicacién de Produccién Limpia en Grupo de Empresas Radicadas en el
Parque Industrial Gualeguaychi”

Participantes:
Ing. FRAVEGA, Carlos.- Coordinador Técnico
Lic. Brom. RAIMONDO, Edgar. ~ Asesor Técnico
Ing. Qco. PAUTASSO, Magdalena.- Asesor Técnico
Lic. Brom. BARACAT, Claudia. - Asistente Técnico
Est. Bioing. GOMEZ, Walter. — Asistente Téchico
Dra. MONTIEL, Alejandra. - Asesor Legal
Est. Lic. Brom. Chaves Pereira, Silvia, Asistente Técnico

Est. Lic. Cs. Com. Gouman, Marcelo Asesor Comunicacional

Temas a tratar en la Reunién:

» Capacitaciéon del grupo con integrantes de Proyecto de
Produccién Limpia de Tucumén, Personal de la
Secretaria de Desarrollo Sustentable.
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e Descripcién de la implementacién del Plan desde la
perspectiva y las acciones del gobierno de Tucuman:
Pasos dados para implementar el plan en Tucuman.

Temario de la Reunién:

Bqca. PATRICIA |. JALIL. Directora de Ciencia, Tecnologia y Medio Ambiente.
Acciones que desarrolla por el Gobierno de la Provincia de Tucuman para lograr Ia
implementacion del Plan: Facilitador, Comisién Evaluadora, efc.

¢ Pros y contras del Plan: realidad en Tucuman con las distintas autoridades de

aplicacion etc.

¢ Preguntas mas frecuentes: Dudas de las empresas con respecto a la
continuidad del pian.

¢ Alcances de los beneficios empresarios de estar adheridos, transparencia,
voluntariedad, compromisos adquiridos por las empresas con los documentos
firmados.

Ingeniero Eduardo Yocca. Coordinador técnico del Grupo de Produccion
Limpia Tucuman.

e Constitucion del Grupo Produccién Limpia: ndmero de personas, distribucion
de las tareas a cada consultor (temas, empresas a cargo, modalidad de visitas,
etc.)

Acciones de las empresas adheridas.

® Laempresa frente a la estrategia ambiental

Los agentes econdmicos

Aspectos legales
¢ Aspectos de competitividad

La innovacién

_ Otros factores
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Contadora Scabone.. Secretaria de desarrollo Sustentable Nacion

¢ Qué es la Contabilidad de Gestion Ambiental?

P Rol de la Contabilidad de Gestion frente al medioambiente

» Enfoque tradicional de la contabilidad

P Contabilidad en términos fisicos

P Caracteristicas de la Contabilidad de Gestion Ambiental

P Relacion entre las herramientas de Gestion Ambiental

£ Qué expectativas existen en la medicién de los costos ambientales?
> (Qué son los costos ambientales?

P Tratamiento de los desechos y emisiones

P> Prevencion y Gestion Ambiental

P Valor de compra de los materiales

P Ingresos ambientales

P Estudio de casos

Mitos y realidades de la informacién contable ambiental como herramienta
estratégica

» Informes ambientales en relacién con el negocio

» Estado actual y perspectivas futuras de la informacion ambiental

P Avances relacionados con la iniciativa de informacion global
Perspectivas futuras

P La sustentabilidad como horizonte de todos los desarrollos

# Principios bésicos para obtener mejores resultados: Continuidad,;
Comparabilidad y Credibilidad

Reflexiones finales

Temas de la Proxima reunién:

Recopilacién y organizacion de datos para la confeccion para el tercer
informe CF.
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Revision de cada una de las 4reas criticas definida en el segundo
informe.

Estudio de los procesos

Lugar: PIGCHU Fecha: 26 de diciembre 2003 Hora: 10:00 hs.
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11. AGENDA DE REUNIONES

Agenda de Reunién N°: 11 — Hoja 1 de 1-
Lugar de Reunién: CODEGU Fecha: Viernes 23 de Enero del 2004
Hora Comienzo: 8:00hs. Hora Finalizacion: 18,00 hs.

Equipo: Proyecto “Experiencia Piloto de Desarrollo de un Proyecto de
Aplicacién de Produccién Limpia en Grupo de Empresas Radicadas en el
Parque Industrial Gualeguaychu”

Participantes:
' Ing. FRAVEGA, Carlos.- Coordinador Técnico
Lic. Brom. RAIMONDO, Edgar. — Asesor Técnico
Ing. Qco. PAUTASSO, Magdalena.- Asesor Técnico
Lic. Brom. BARACAT, Claudia. — Asistente Técnico
Dra. MONTIEL, Alejandra. - Asesor Legal

Temas a tratados en la Reunién:

* Las posibles mejoras implementar en la Empresa
Futura: 1-Aprovechamiento de la materia prima, 2-
Optimizacion del uso del combustible.

« Estudio de las posibles mejoras a implementar en
imperial Cord: 1-Aislacién en cafieria, 2-Destino de los
Residuos Sélidos.
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¢ Posibles mejoras a implementar a la empresa
Hermann: 1- Correccién de la potencia reactiva.

Temas de la Proxima reunién:
« Estudio de las mejoras sobre la planta de tratamiento del parque.
¢ Investigacion varia de los procesos.

o Datos de la empresa Futura sobre Produccion en las distintas lineas.
Claudia

- o Datos de Rontaltex de produccion. Edgard, Magdalena
« Visita a Molinos Ross. Claudia, Carlos.

Lugar: PIGCHU Fecha: 30 de Enero 2004 Hora: 10:00 hs.
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12. AGENDA DE REUNIONES

Agenda de Reunién N°:12 -~ Hoja 1 de 1-

Lugar de Reunién: CODEGU Fecha: Viernes 30 de Enero
2004

Hora Comienzo: 10:00hs. Hora Finalizacion: 17,00 hs.

Equipo: Proyecto “Experiencia Piloto de Desarrollo de un Proyecto de
Aplicacién de Produccién Limpia en Grupo de Empresas Radicadas en el
Parque Industrial Gualeguaychu”

Participantes:
Ing. Qco. Carlos Lombardi- Director
Ing. FRAVEGA, Carlos.- Coordinador Técnico
Ing. Qco. PAUTASSO, Magdalena.- Asesor Técnico
Lic. Brom. BARACAT, Claudia. - Asistente Técnico
Dra. MONTIEL, Alejandra. - Asesor Legal
Cr. DIAZ, Ricardo.- Asesor Contable
Est. Lic. Brom. Chaves Pereira, Silvia, Asistente Técnico

Visita del Director de Medio Ambiente y Produccién Sustentable de la Nacién,
Ingeniero Carvajal.

Temas a tratados en la Reunién:

» Dialogo sobre los objetivos logrados en esta etapa.
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e Recorrida a la empresa Ladner, ubicada en el parque industrial y
dedicada al reciclaje.

¢  Mejoras a implementar de Ladner

Temas de la Préxima Reunién:

¢ Calculos de los indicadores. Claudia.
e Mejoras a implementar en Futura.

» Costos Ambientales relacionados con el ambiente de trabajo.
Alejandra.

Investigacion sobre el calculo de inversiones. Cr. DIAZ, Ricardo.- Asesor Contable

» Estudio sobre como mejorar el desempefio eléctrico de Herman.
Carlos F.

+ Estudio sobre los distintos solventes utilizados para retirar pintura.

Préxima reunién:

Lugar:. CODEGU Fecha: 06/02/04 Hora: 18:00 hs.
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13. AGENDA DE REUNIONES

Agenda de Reunién N°: 13 — Hoja 1 de 1-
Lugar de Reunién: CODEGU Fecha: Jueves 5 de febrero de
2004

Hora Comienzo: 8:00hs. Hora Finalizacién: 21:00 hs.

Equipo: Proyecto “Experiencia Piloto de Desarrollo de un Proyecto de
Aplicacién de Produccién Limpia en Grupo de Empresas Radicadas en el
Parque Industrial Gualeguaychi”

Participantes:
Ing. FRAVEGA, Carlos.- Coordinador Técnico
Lic. Brom. RAIMONDO, Edgar. ~ Asesor Técnico
Ing. Qco. PAUTASSO, Magdalena.- Asesor Técnico
Lic. Brom. BARACAT, Claudia. - Asistente Técnico
Est. Bioing. GOMEZ, Walter. — Asistente Técnico
Dra. MONTIEL, Alejandra. - Asesor Legal
Est. Lic. Brom. Chaves Pereira, Silvia, Asistente Técnico

Est. Lic. Cs. Com. Gouman, Marcelo Asesor Comunicacional

Temas a tratar en la Reunion:
» Visita a la Planta. Empresa Hermann S.R.L.
» Visita a la Planta Empresa Futura Hnos. S.A.
* Andlisis de la auditoria Empresa Hermann S.R.L.
» Analisis de la auditoria Empresa Futura Hnos. S.A.
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Temas de la Préxima reunién:

Primeras aproximaciones a la redaccion del informe final del Proyecto
de Aplicacion de Produccién Limpia — Gualeguaychu.

Lugar: CODEGU Fecha: Viernes 6 de febrero de 2004  Hora: 8:30 hs.
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14. AGENDA DE REUNIONES

Agenda de Reunién N°: 14 — Hoja 1 de 1-
Lugar de Reunién: CODEGU Fecha: Viernes 6 de febrero de
2004

Hora Comienzo: 8:00hs. Hora Finalizacién: 19,00 hs.

Equipo: Proyecto “Experiencia Piloto de Desarrollo de un Proyecto de
Aplicacién de Produccion Limpia en Grupo de Empresas Radicadas en el
Parque Industrial Gualeguaycha”

Participantes:
Ing. FRAVEGA, Carlos.- Coordinador Técnico
Lic. Brom. RAIMONDO, Edgar. — Asesor Téchico
Ing. Qco. PAUTASSO, Magdalena.- Asesor Técnico
Lic. Brom. BARACAT, Claudia. — Asistente Técnico
Est. Bioing. GOMEZ, Walter. — Asistente Técnico
Dra. MONTIEL, Alejandra. - Asesor Legal
Est. Lic. Brom. Chaves Pereira, Silvia, Asistente Técnico

Est. Lic. Cs. Com. Guouman, Marcelo Asesor Comunicacional

Temas a tratar en la Reunién:

¢ Analisis de la auditoria Molino Hnos. S.R.L.

» Andlisis de la auditoria Rontaltex SA.

Tareas realizadas :
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*» Distribucién de responsabilidades para el trabajo de seguimiento
de los trabajos en cada empresa.

e Analisis de la Informacién de auditorias de las empresas
adherentes al proyecto.

Temas de la Préxima reunién:
| » Primeras aproximaciones a la redaccién del informe final del
Proyecto de Aplicacién de Produccion Limpia — Gualeguaychu.

* Planificacién de la jornada de Capacitacion para el mes de marzo.

Lugar: CODEGU Fecha: Jueves 12 y Vienes 13 de febrero de 2004 Hora:8:30 hs.

15. AGENDA DE REUNIONES

Agenda de Reunién N°: 15 — Hoja 1 de 1-
Lugar de Reunién: CODEGU Fecha: Jueves 12 y Viernes 13 de febrero
de 2004

Hora Comienzo: 8:00hs. Hora Finalizacién: 21:00 hs.

Equipo: Proyecto “Experiencia Piloto de Desarrollo de un Proyecto de
Aplicacién de Produccién Limpia en Grupo de Empresas Radicadas en el
Parque Industrial Gualeguaychi”
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Participantes:
Ing. FRAVEGA, Carlos.- Coordinador Técnico
Lic. Brom. RAIMONDO, Edgar. — Asesor Técnico
Ing. Qco. PAUTASSO, Magdalena.- Asesor Técnico
Lic. Brom. BARACAT, Claudia. — Asistente Técnico
Est. Bioing. GOMEZ, Walter. — Asistente Técnico
Dra. MONTIEL, Alejandra. - Asesor Legal
Est. Lic. Brom. Chaves Pereira, Silvia, Asistente Técnico

Est. Lic. Cs. Com. Gouman, Marcelo Asesor Comunicacional

Temas a tratar en la Reunion:

Discusién y redaccion del informe final del Proyecto de
Aplicacion de Produccién Limpia en Grupo de
Empresas Radicadas en el Parque Industrial
Gualeguaychu

Reunién Grupal para el analisis de las tareas pendientes
que se abren a partir de las conclusiones del informe final.
Analisis de las posibilidades de viabilidad de una nueva
etapa del proyecto.

Tareas realizadas : Trabajo de andlisis y redaccién del Informe Final del Proyecto.

Préximo Encuentro: En el marco de las Jornadas de capacitacién previstas para
marzo.

Lugar: CODEGU
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3. ANALISIS TEORICO
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3.1 Analisis econémico financiero.
3.1.1 SISTEMAS DE CONTABILIDAD AMBIENTAL

A los efectos de cuantificar la incidencia de los aspectos ambientales dentro
de la empresa, es conveniente aplicar lo que podemos derominar como un Sistema
de Contabilidad Ambiental.

La “Contabilidad patrimonial” puede brindar cierta informacion sobre el
desempefio ambiental de las empresas, pero no incluye el costo ambiental, por lo
cual, no es util para la toma de decisiones relacionadas con este aspecto.

Es precisamente la “Contabilidad de Costos”, la herramienta adecuada, para
realizar una evaluacién de costos realista, proyectar, planificar, controlar y
monitorear el proceso de la empresa.

El costo de la proteccién ambiental para la industria, incluyendo la reduccién
de la contaminacion, gestién de residuos, monitoreo, cumplimiento regulatorio, tasas
y seguros, ha aumentado fuertemente en los Gltimos 20 afios, al mismo tiempo que

las regulaciones ambientales se han ido endureciendo.

Los sistemas de contabilidad tradicionales imputan la mayor parte de los
costos ambientales a una cuenta global de gastos —donde la confluencia de gastos
ambientales y no ambientales conforman una c¢aja negra de ‘costos ocultos’-.

El Sistema de Contabilidad ambiental, permitira Identificar, valorar y clasificar
los costos ambientales, e identificar oportunidades de ahorros. Los ahorros que
puede generar el reemplazo de solventes organicos téxicos por sustitutos no téxicos,
eliminando el alto costo regulatorio (informacién, tiempo, tasas o multas, etc.), el
manejo de residuos soélidos, y todos los otros costos asociados al uso de materiales
toxicos, es un clasico ejemplo de la importancia de incluir los aspectos ambientales
en el sistema de costos de la empresa y por lo tanto, en el proceso de toma de
decisiones.
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Es un instrumento fundamentalmente para uso interno de la empresa, que
incluye tantos los aspectos y procedimientos fisicos del proceso de transformacion
de los materiales, como la monetizacién de los costos, ahorros y beneficios de las
actividades con potencial impacto ambiental.

" La definicién de los “Costos ambientales” de una empresa no es algo simple y
frecuentemente. Es dificil de separar.

Se parte de la premisa de que todos los materiales adquiridos por la empresa
para su proceso de produccion y funcionamiento en general deben por una cuestion
fisica, dejar la empresa. Bien como producto, bien como emisién o residuo.
Identificando a los residuos como una medida de la ineficiencia del proceso de
produccién. Por lo tanto, cuando estamos calculando los costos ambientales, se
toma en cuenta no s6lo el costo de disposicién final sino también el valor de compra
de los materiales desechados y los costos de produccidn asociados a esas
emisiones y residuos.

¢En qué consiste el Sistema de Contabilidad Ambiental?

Sistema contable, es un término ampliamente utilizado para definir el proceso
de identificacion, medicién, acumulacion,. andlisis, preparacién, interpretacion vy
comunicacion de informacion financiera utilizada por los gerentes de una empresa
para planificar, evaluar y controlar la actividad productiva, y para asegurarse ia
contabilidad o el registro de sus recursos.

'Un Sistema de Contabilidad ambiental sirve para identificar y medir el
espectro total de los costos ambientales asociados a la produccién, y conocer los
beneficios econdmicos de la prevencién de la contaminacién, o la utilizacion de
tecnologias limpias, e integrar estos costos y beneficios en las decisiones diarias de
la empresa.

La contabilidad registra aspectos fisicos y monetarios.
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La contabilidad, en términos monetarios, comprende: contabilidad patrimonial,
contabilidad de costos, elaboracion de estadisticas e indicadores, elaboracion de

presupuestos y proyectos de inversién.

Por su parte, la contabilidad en términos fisicos, es un balance de flujo de
materiales en unidades fisicas de materiales, agua y fiujos de energia; esta es la

parte central de un sistema de informacion ambiental.

El propdsito de un balance de flujo de masa, es hacer el seguimiento de los
materiales durante todo el proceso de transformacion.

Un Sistema de Contabilidad Ambiental tiene tanto el componente monetario,
como el fisico.

Es una estrategia combinada que facilita la transicién de la informacion
financiera y contable en mejoras de eficiencia en el uso de materiales, reduccion de
impactos y riesgos ambientales, tanto como reduccién del costo de proteccion
ambiental. Es valido puntualizar que el foco de un SCA, en los costos reales que
incurre la empresa en su proceso de produccién, no toma en cuenta las
externalidades para intentar reflejar el costo social de su actividad; esto es una tarea
que se la dejamos al gobierno, a través del establecimiento de regulaciones o
politicas.

La aplicacidén de un Sistema de Contabilidad Ambiental, produce un cumulo
importante de datos que permite:

Evaluar el gasto/costo ambiental anual incurrido por la empresa
. Establecer el precio del producto

Presupuestar

Evaluacion de inversiones, calculo de opciones de inversion.

Calcular costos, ahorros y beneficios de proyectos ambientales

Disefio e implementacién de un sistema de gestién ambiental

* 4 ¢ 4 ¢ ¢

Evaluacién de desempenfo ambiental, indicadores y benchmarking
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¢ Establecer objetivos cuantificables de desemperfio

¢ Identificar oportunidades de produccion limpia, prevencién de contaminacion,
desarrollo de proveedores y disefio de proyectos ambientales

+ Proveer informacion sobre gastos, inversiones y pasivos ambientales a partes
interesadas

& Elaborar reportes ambientales o de sustentabilidad

® Elaborar otros informes o datos estadisticos que requiera el gobierno

Componentes monetari e la Contabilidad ambiental:
Costos ambientales

" El concepto de costos ambientales comprende tanto los costos internos de la
empresa, como los externos y se vincula con todos los costos incurridos en relacion
con el dafio y la proteccién ambiental.

El Sistema de Contabilidad Ambiental sélo trata, los costos ambientales
internos a la empresa.

El costo ambiental de una empresa incluye todos los gastos incurridos en
medidas de proteccidn ambiental o en sus acciones de prevencion, reduccién,
control y documentacién de los aspectos, impactos y riesgos ambientales, como
también gastos de disposicion, tratamiento, limpieza y mantenimiento

A estos costos, se le deben adicionar los ‘residuos’. Estos son materiales que
han sido comprados y pagados por la empresa pero que no se han podido convertir
en un producto vendible. Por lo tanto, el costo de materiales (que componen los
residuos), capital y trabajo tienen que sumarse con el resto para obtener los costos
ambiental totales (y reales) en que incurre la empresa.

Por lo expuesto anteriormente, podemos decir que:
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Costos de proteccion ambiental
(prevencion, control y tratamiento)
+ Costo del material desechado en los residuos
+ Costo del capital y trabajo utilizado para ‘producir
residuos
= Costo Ambiental Total de la Empresa

Categorias de Costos e Ingresos ambientales

A los efectos de la confeccién de un esquema de costos, dentro de un
Sistema de Contabilidad Ambiental, se deben tener en cuenta las siguientes
categorias de costos ambientales, las cuales a su vez deben ser clasificados segun
el medio al cual son emitidas

GASTOS AMBIENTALES

1- Emision y tratamiento de Residuos

2- Prevencion y gestion ambiental

3- Valor de compra de materiales desechados
4- Costo de Produccién de los residuos

INGRESOS AMBIENTALES
5- Subsidios, premios , etc ( Relacionados con la aplicacién de programas
ambientales o similares.)

1- Emisién y tratamiento de Residuos: corresponde a la definicién tradicional de
costos ambientales; comprende gastos de disposicion, tratamiento de residuos vy
remediacion, incluyendo los gastos asociados de mano de obra y mantenimiento.
Seguros y provisiones por pasivos ambientales también estan incluidos en esta
categoria.

2- Prevencion y gestion ambiental: comprende el costo laboral y servicios
externos de un adecuado sistema de mantenimiento de la parte ambiental o costos

adicionales de tecnologias limpias y gastos ambientales. Son significantes.
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3- Valor de compra de materiales desechados: Se incluye aqui el costo del
material asociado a todo los residuos que no constituyen un producto
comercializable por la empresa

4- Costo de produccion de los residuos: Comprende horas trabajadas,
depreciacion de la maquinaria y equipo utilizada, costos financieros y de operacion
(mismo ciclo que la seccion anterior, con diferente evaluacién).

A su vez, dentro de cada una de estas Categorias de Costos e Ingresos
ambientales, se pueden encontrar “ subcuentas” a los efectos de una mejor

exposicion para la toma de decisiones, a saber:

Esquema de Costos e Ingresos ambientales

Medio 5
ambiental 9 o
»
g & 92 |
£ c |8 |~§¢& |9
o ~ (3 |eg 2eC
S |8 |12 |2 (35508 (8 |=
Categoria de costo ambiental 21318 |8 |55/ 88% |E |8
< 4 |0 | |K>0a (O [

1. Emisién y tratamiento de
residuos

1.1. Depreciacién de equipos

operacién

1.2. Servicios de mantenimiento y

1.3. Personal asociado

1.4. Tasas, cargos e impuestos

1.5. Multas y penalidades

1.6. Seguros por riesgos contingentes

remediacién

1.7. Provisiones por limpieza y

2. Prevencion y gestion ambiental

2.1. Servicios externos para la
gestidon ambiental

2.2. Personal asociado

2.3. Investigacion y Desarrolio

2.4. Gastos extras en Tecnologias
Limpias

2.5 Otros Costos de Gestién
Ambiental

3. Valor de compra de materiales
desechados
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3.1 Materias primas

3.2 Materiales auxiliares

3.3. Packaging

3.4. Materiales para la operacion del
proceso

3.5.Energia

3.6. Agua

4. Costo de produccién de los
residuos

Total gastos ambientales

5. Ingresos Ambientales

5.1.Subsidios, premios

5.2. Otras ganancias

Total de Ingresos Ambientales

Co entes Fisicos de {a contabili ambi l
Se expone, seguidamente, un cuadro estandarizado para contabilizar
entradas y salidas (input/output) en el balance de flujo de masa, que luego sera

relacionado con el sistema contable de la empresa para listar el flujo de materiales

en valores monetarios y cantidades fisicas por afio.

Figura D. Balance de masa: cuadro general de entradas y salidas

ENTRADAS EN KG/kWh

SALIDAS EN KG

Materias primas Productos
Materiales auxiliares Principal
Packaging Subproductos
Materiales de Operacion Residuos
Mercaderia Municipales
Energia Reciclados
Gas Peligrosos
Gas oil Efluentes liquidos
Nafta Volumen
Otros combustibles Metales pesados
Biomasa, carb6én, madera DBO
Renovables: solar, viento, agua DQO
Energia producida externamente | Emisiones gaseosas
Energia producida internamente CO2
Agua CO
Agua corriente municipal NOx
Agua de napa S02

Fuente natural o mineral

Materia!l Particulado

Agua de lluvia o superficie

NH4, sustancias que agotan la
capa de ozono
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3.1.2 ANALISIS DE RENDIMIENTOS DE LAS INVERSIONES

La principal tarea que deben asumir quienes dirigen una empresa consiste
esencialmente en planificar y controlar.

Para ello, una vez analizados algunos aspectos, relacionados con el
mejoramiento en el rendimiento de la produccion, desde el punto de vista técnico, es
imprescindible analizarlos desde el punto de vista financiero.

La tasa de rendimiento, es una herramienta cuantitativa, util para evaluar ia
rentabilidad de las propuestas de inversién.

‘Cuando se planea una inversién, es aconsejable comparar la utilidad prevista
con el costo del capital requerido.

Esa tasa, a su vez, debe ser comparada con las tasas de las oportunidades
alternativas de inversion, a efectos de dar a los recursos el mejor destino posible.

Es innegable que el factor tiempo constituye un elemento crucial en las
decisiones de inversién. La evaluaciéon de este tipo de opciones debe hacerse
utilizando la técnica de! analisis marginal, unida a técnicas financieras.

El factor tiempo implica la necesidad de considerar el interés, en las
decisiones de inversién y ello determina que los ingresos y costos futuros, medidos
en moneda de poder adquisitivo constante, iengan un valor actual significativamente
mas bajo que su valor nominal, por cuya razén , es aconsejable utilizar los modelos
de flujos diferenciales de fondos para evaluar las decisiones de inversion.

lLos mejores modelos para decidir sobre inversiones son los de flujo de
efectivo descontado, computados a su valor actual matematico.

Deben tenerse en cuenta los flujos diferenciales, o sea , aquellos flujos de
efectivo, que solo se produciran si la decision de inversion de que se trate es
implementada.

" Los factores de rentabilidad a considerar en una decision de inversién son los
siguientes: |
1) Monto de la inversién requerida.
2) Incremento neto de los ingresos de efectivo o ahorros netos en desembolsos.
‘Los métodos de flujos netos de efectivo son esencialmente financieros, no
economicos. Tienen relacién exclusivamente con las entradas y salidas de efectivo;
no estan vinculados con los resuitados futuros (utilidades o quebrantos).
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En la valuacién del dinero , siempre debe ser considerado el factor tiempo.
Cualquier cantidad de dinero que recibamos o paguemos hoy , de ninguna manera
puede ser considerada equivalente a la misma cantidad percibida o pagada dentro
de “x" tiempo.

El modelo de calculo de la tasa de rendimiento, que toma en consideracion el
tiempo en que se producen los flujos de caja para evaluar el dinero, suele
denominarse también “ Modelos del flujo de caja descontado”.

~ Existen dos variantes principales de este modelo:
a) Tasa Interna de Retorno.
b) Valor Actual Neto.
a) Tasa Interna de Retorno:

La Tasa Interna de Retorno (T..R.), puede definirse como la maxima tasa de
interés que podria pagarse por el capital empleado durante la vida util de una
inversion, sin que se sufra perdida alguna en el proyecto.

También se puede definir la T.I.R., como aquel tipo de interés utilizado para
definir los valores actuales de los flujos de fondos vinculados al proyecto, mediante

cuyo uso el “ valor capital” del mismo se hace exactamente igual a cero.

b) Método del Valor Actual Neto:

El Valor Actual Neto (V.A.N.) de una inversién es la diferencia entre el valor
actual de los futuros flujos positivos de caja menos el valor actual de los flujos
negativos de caja.

Los flujos positivos resultan de los ingresos diferenciales provenientes de la
explotacion. Los flujos negativos , por los costos diferenciales a desembolsar.

Si el Valor Actual Neto (V.A.N.) es positivo, la inversién es rentable, si es
negativo , [a inversion no es rentable.

La tecnica utilizada para determinar el V.A.N., consiste en descontar los flujos
futuros de caja para obtener sus valores actuales al inicio de la inversién, utilizando
una tasa de interés igual al costo del capital para la empresa.
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3.2 Anilisis del aspecto Legal

Ordenamiento Legal Vigente.-
Medio Ambiente

Tal como lo hemos mencionado con anterioridad, las Empresas que forman
parte de este proyecto, en su gran mayoria, desconocen las normativas vigentes
respecto al Medic Ambiente.-

| Resulta por elio imprescindible, para alcanzar los objetivos del grupo, realizar
un breve analisis de las mismas, a efectos de justificar la importancia de su
conocimiento y cumplimiento por parte de las industrias.-

En ese andarivel, debemos destacar que en nuestra provincia, la norma
vigente en lo que hace a la tutela el Medio Ambiente es la Ley N° 6260 y su Decreto
Reglamentario N° 5837 MBSCE. En su articulo 1°, la referida ley establece que:
“Todos los establecimientos industriales y los que conserven productos perecederos
en el teritorio de la Provincia, para su habilitacion y funcionamiento deberan dar
estricto cumplimiento a las disposiciones sobre ubicacion, construccion, instalacion y
equipamiento que establece la presente Ley, con el objeto de preservar el medio
ambiente.-".-

Establecido de este modo, claramente el objetivo de la misma, la ley 6260
hace mencion a ciertos requisitos que han de cumplir las industrias que pretendan
establecerse en la provincia haciendo referencia a la obligatoriedad de la obtencién
de parte de la autoridad competente, de la habilitacién sanitaria, aclarando que ésta
le sera otorgada solamente cuando cuente con los Certificados de Radicacion y
Funcionamiento.-

Para el otorgamiento del primero, se tendra en cuenta la incidencia del
funcionamiento de la industria sobre el medio ambiente. Al respecto se efectia una
clasificacion de los establecimientos industriales en tres categorias, a saber: a)
Primera Categoria: estan comprendidos en ellas los establecimientos que se
consideran inocuos porque su funcionamiento no altera el medio ambiente. b)
Segunda Categoria: se refiere a los establecimientos que se consideran incémodos
pues su funcionamiento ocasiona algunas alteraciones al medio ambiente. c)Tercera
Categoria; dentro de esta clasificacion se encuentran aquellos establecimientos que
se consideran peligrosos dado que su funcionamiento altera el medio ambiente.-
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A la hora de referirse al Certificado de funcionamiento, la ley establece que el
mismo Unicamente se obtendra si se cumple de modo estricto con dos condiciones
fundamentales: a) que las instalaciones destinadas a la evacuacién de liquidos y
gaseosos existentes en los establecimientos, asi como la composicién de los
productos expedidos, reinan las condiciones que establezca la pertinente
reglamentacion y b) que la industria cumpla con toda otra norma que se establezca
por via de reglamentacion y que tenga por objeto preservar el medio ambiente.-

No obstante ello, el Decreto Reglamentario 5837 MBSCE, amplia, de cierta
forma, los requisitos a cumplir por los establecimientos que deseen obtener los
certificados supra mencionados. Si nos detenemos en este punto, resultaria de
mucha utilidad para las industrias tener en cuenta, como uno de los beneficios de
encuadrar su conducta dentro del ordenamiento aplicable, que si cumplimentaran
con la exigencia de contar con la habilitacién sanitaria, estarian a un paso de lograr
con todo lo necesario para certificar sus productos, o que significaria la apertura
inmediata de sus perspectivas de mercado.-

En caso de producirse, por parte de las industrias, el incumplimiento a lo
dispuesto por el articulado de la Ley 6260 y su Decreto Reglamentario, éste (ltimo
establece una serie de sanciones que van desde el apercibimiento hasta la
clausura definitiva, por lo cual resulta doblemente importante para ellas, acomodar
su conducta a la normativa vigente, ya que de ese modo estarian ademas evitando
la aplicacion de sanciones o multas las que se podrian traducir directamente en
perjufcios econémicos.-

A nivel local, es dable destacar que la Municipalidad de Gualeguaychi firmé
un Convenio de Colaboracién con el Gobierno Provincial de Entre Rios para la
aplicacion de la Ley 6260 y sus Decretos reglamentarios. Esta circunstancia se vio
plasmada con la sancién de la ordenanza, N° 10372/99 - en fecha 14/05/99, que
establece, en su articulo 26, quién ser4 el 6rgano de control del cumplimiento de la
referida norma provincial. Igual postura adopté el Parque Industrial Gualeguaychu,
toda vez que establece expresamente en su Reglamento General, el contralor por
parte del Organo de Administracién del cumplimiento por parte de las industrias de la
referida ordenanza.-

45



En el ambito nacional también existen leyes que establecen pautas para la
proteccion del Medio Ambiente, entre ellas destacamos [a Ley de Residuos
Peligrosos N° 24.051 y |a llamada Ley de Presupuestos Minimos N° 25.612.

- Sobre este punto es necesario realizar una aclaracién en lo que hace a la
vigencia y aplicacion de éstas. En la actualidad existe un serio conflicto, producido
por la superposicion de normas, en primer lugar porque la Ley 25.612, establecié la
derogacion de la Ley N° 24.051, excepto en lo referente a los residuos patolégicos;
en segundo lugar, el veto parcial del Poder Ejecutivo fundamentalmente en lo
referente a la responsabilidad Penal que establecia; en tercer término las profusas
disposiciones generales referidas a los residuos industriales en general y actividades
de servicios; y por ultimo, y sin merecer por ello menor importancia, el hecho que
aun no ha sido reglamentada, nos ubica ante una situacion de incertidumbre juridica
que se ve aumentada con el transcurso del tiempo.-

Habiendo quedado entonces planteada la situacién actual, nos resta ahora
efectuar un breve analisis de las citadas normas.-

La Ley 24.051 —a ia que Entre Rios adhirié por Ley N° 8.880 B.O. 20/12/94-,
reglamenta la generacién, manipulacion, transporte, tratamiento y disposicién final
de residuos peligrosos, y define a éstos Ultimos como aquellos que pueden causar
dafios directa o indirectamente a seres vivos 0 contaminar e suelo, el agua, la
atmosfera o el ambiente en general.-

En algunos casos, las industrias en estudio generan desechos potencialmente
peligrosos por lo que resultaria muy apropiado que conocieran la normativa vigente
al respecto.-

A su turno, la Ley 25.612, promulgada parcialmente el 25/07/02, amplia el
espectro de situaciones reglamentadas, pues como se vera, se refiere a todos los
residuos generados en el proceso industrial o por actividades de servicios.
Expresamente dice en su articulo 2° “Se entiende por residuo industrial a cualquier
elemento, sustancia u objeto en estado sélido, semisélido, Ifquido o gaseoso,
obtenido como resultado de un proceso industrial, por la realizacién de una actividad
de servicio, o por estar relacionado directa o indirectamente con Ia aclividad,
incluyendo eventuales emergencias o accidentes, del cual su poseedor productor o
generador no pueda utilizarlo, se desprenda o tenga la obligacion legal de hacerfo.” -
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Luego de establecer pautas puntuales para los generadores de residuos, los
transportistas y las Plantas de Tratamientos y Disposicion Final de Residuos, la ley
25.612 determina la responsabilidad civil, administrativa y penal de quienes incurran
en infracciones.-

Por Ultimo, y como dato de interés para las empresas, en su Articulo 59
dispone que el Poder Ejecutivo contemplara la instrumentacion de incentivos para
aquellos generadores que, como resultado de la optimizacién de sus procesos de
produccion, cambios de tecnologias o de una gestion ambiental adecuada en
general, minimicen la generacién de residuos, reutilicen o reciclen los mismos,
disminuyendo en forma significativa los niveles de riesgo.-

Riesgos del Trabajo.-

Desde otro punto de vista, y ante la creciente necesidad de considerar al
trabajador en forma integral, valorando ademas de su fuerza de trabajo, los factores
propios de cada trabajador: la salud, la higiene y seguridad y por que no el Medio
Ambiente en que desarrolla sus actividades, nos vemos en la necesidad de observar
con mayor detenimiento las normas referidas a los Riesgos del Trabajo.-

Podrian definirse los riesgos del trabajo como aquellos accidentes o
enfermedades que el trabajador pueda sufrir con motivo de su desempefio laboral.-

Estas eventualidades estan previstas en la Ley de Riesgos del Trabajo N°
24.557, cuyos objetivos son: a) Reducir la siniestralidad laboral a través de
prevencidn de los riesgos derivados del trabajo; b) Reparar los dafios derivados del
trabajo y de enfermedades profesionales, incluyendo la rehabilitacion del trabajador
damnificado; ¢} Promover la recalificacion y recolocacién de los trabajadores
damnificados y d) Mejorar las medidas de prevencién y las prestaciones
reparadoras.-

Al referirse a las medidas preventivas, enumera los elementos personales de
los que se debera proveer al trabajador para desempenar sus tareas habituales, por
ejemplo: ropa y calzados adecuados, cascos, cinturén de seguridad y existencia de
puntos de amarre cuando trabajen en altura, elementos de proteccion ocular,
protectores auditivos, entrenamiento adecuado. Todos estos elementos varian de
acuerdo a las actividades especificas de cada trabajador.-
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" En lo que respecta al lugar fisico en donde el empleado desarrolia su labor,
debera contar con existencia y sefalizacion de equipos de extincion de fuego, agua
potable, correcta iluminacion, comedores, depésito de residuos e instalacion
sanitaria en condiciones higiénicas, como minimo.-

Si hablamos de las herramientas y maquinarias utilizadas en la produccién,
eéstas deberan ser adecuadas y deberan contar con los elementos de proteccion
necesarios. Los espacios de trabajo estaran correctamente delimitados, asi como los
pasillos, las zonas de transito, las oficinas los depésitos etc. .-

Si analizamos los beneficios que el cumplimiento de lo dispuesto por la Ley de
Riesgos de Trabajo, implicarian para las empresas, éstos se podran traducir en Ia
minimizacion de los costos econdmicos que un accidente o la enfermedad de uno de
sus trabajadores implicaria, pues cuando ocurre alguna de estas gircunstancias, se
genera para el empleador una inmediata repercusiéon econdmica. Entre ellas se
pueden mencionar: a) el tiempo de trabajo perdido; b) las pérdidas de materia prima,
subproductos o productos; c) los dafios causados en las instalaciones, maquinarias
y herramientas; d) la disminucion de la calidad del producto; entre muchos otros.-

En suma, realizado el andlisis de las normativas aplicables, a las que las
empresas deben ajustarse, resulta menester resaltar la importancia de la
observacion por parte de los establecimientos industriales de estas disposiciones,
resulta imprescindible, no sélo para evitar las sanciones que todos ellos
instrumentan, sino para aprovechar los beneficios que ello trae aparejado.-
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3.3 Analisis técnico de Indicadores.

AREAS CRITICAS - INDICADORES

“Para poder realizar una buena auditoria de desechos, para tratar de obtener
una mejora o una disminucion del impacto ambiental, en una determinada empresa
debemos identificar primero cuales son las areas criticas.

Las areas criticas nos facilitan la tarea de saber déonde debemos focalizar
nuestro objetivo de mejora dentro de un determinado proceso.

Para ver los resultados obtenidos con la aplicacién un plan de mejoras, es
fundamental determinar cuales son los parametros a medir (llamados indicadores)
que debemos elegir y que representen la forma de evaluar una determinada
circunstancia.

Cabe destacar que las mediciones de algunos de estos indicadores deben
realizarse en lugares estratégicos y con instrumentos que permitan una determinada
precision y exactitud.

Otros indicadores se podran extraer de datos generados en areas como
produccidn, recursos humanos, etc.

Luego de aplicar un plan de mejoras sera necesario volver a medir el mismo
indicador y asi poder cuantificar la mejora obtenida.

Es importante conocer y comprender las causas que provocan la formacion
de desechos, con el fin de encontrar opciones de reduccion efectivas

Para ello hay que seguir determinados pasos, a saber:

¢ Confeccionar un mapa de residuos,

¢+ Identificar si los hay peligrosos, ya que estos deberan ser tratados con mayor
atencion, debido al fuerte impacto ambiental que pueden provocar.

4 Realizar una ponderacion de acuerdo a diferentes temas en particular: Riesgo
ocupacional, Costo de tratamientos, Generacion de desechos, Afecta a la
produccion, Recursos necesarios, Ahorro potencial, etc.

¢ Evaluacion y clasificacion de las opciones de reduccidn de desechos: para
cada opcidn de mejora.

¢ Analisis de los recursos necesarios de los que se deben disponer para su
iﬁplementacién. Son ejemplos de recursos la maquinaria, horas hombre,
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inversion, etc. Por ofro lado realiza una evaluacién del tiempo estimado de la
duracion de la opcion de reduccién, del potencial ahorro, etc.

Como herramienta adicional a esto Ultimo, realizamos una priorizaciéon de las
opciones de mejora propuestas. De esta manera se le esta asignando un puntaje a
cada 6pcién de mejora y esto permite establecer un orden de prioridades entre todas
las opciones propuestas, en forma rdpida y resumida..

La decision final de las medidas a ser implementadas debe ser tomada en
forma conjunta con la empresa.

Es importante seleccionar el indicador que mejor se ajuste a cada medida
implementada que debe ser lo mas representativo y exacto posible, para evitar asi
confusiones, mediciones erréneas o desviaciones en el anélisis de la evolucién.

Una vez elegidos los indicadores y puesto en marcha el plan de accién, es
importante mantener un registro constante y periddico, a fin de evaluar si se esta
cumpliendo a término dicho plan. En los registros debe constar la opcién de
reduccion de desechos elegida e implementada (es oportuno volver a indicar el
objetivo del mismo, a fin de dejar en claro la meta que se quiere alcanzar), el periodo
de evaluacién y los indicadores, al principio del periodo y al finalizario. El periodo
debe ser definido de acuerdo a cada caso en particular, de acuerdo al tiempo
estimado en cual se desea medir la evolucion de las mejoras y al tipo de mejora
implementada.

Por dltimo, para demostrar la efectividad del proyecto, se mencionan los
resultados del periodo analizado, basandose en los indicadores de evolucién: estos
resultados se expresan en base monetaria, o aclarando textualmente lo logrado.
Esto dependera de cada caso en particular.

" Para poder realizar una buena auditoria de desechos, para tratar de obtener
una mejora o una disminucién del impacto ambiental, en una determinada empresa
debemos identificar primero cuales son las areas criticas.

Las areas criticas nos facilitan la tarea de saber dénde debemos focalizar
nuestro objetivo de mejora dentro de un determinado proceso.
Lo fundamental para antes de empezar es determinar cuales son los

parametros( llamados indicadores) que debemos realizar una medicién y control.
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Cabe destacar que hay que realizar la medicién en lugares estratégicos y con
instrumentos de una determinada precisidn y exactitud.

Luego de aplicar una o varias mejoras en el proceso, debemos volver a medir
el mismo parametro y asi saber cuanto fue la mejora obtenida.

Es necesario conocer y comprender las causas que provocan la formacion de
desechos, con el propésito de encontrar opciones de reduccién efectivas

Para ello hay que seguir determinados pasos.

- Confeccionar un mapa de residuos, identificar si hay residuos peligrosos que
se deben tratar con una mayor atencién ya que los mismos tienen un impacto
ambiental mucho mayor.

En el mismo sentido, realizar una ponderacién de acuerdo a diferentes temas
en particular: Riesgo ocupacional, Costo de tratamientos, Generacién de desechos,
Afecta a la produccién, Recursos necesarios, Ahorro potencial, etc.

Evaluacién y clasificacion de las opciones de reduccién de desechos: para
cada opcion de mejora se analizan los recursos necesarios de los que se deben
disponer para su implementacién. Son ejemplos de recursos la magquinaria, horas
hombre, inversion, etc. Por otro lado realiza una evaluacion del tiempo estimado de
la duracién de la opcion de reduccién, del potencial ahorro, etc.

Como herramienta adicional a esto Gltimo, realizamos una pricrizacién de las
opciones de mejora propuestas. De esta manera se le esta asignando un puntaje a
cada opcién de mejora y esto permite establecer un orden de prioridades entre todas
las opciones propuestas.

Esto permite tener un resumen de todas las opciones propuestas. La decision
final de cuales son las medidas a ser implementadas es tomada en forma conjunta
con la empresa.

Se menciona cuales son las opciones de mejora elegidas y cual/es son los
indicadores a ser utilizados para la evaluacién de la evolucion de la opcion de
mejora implementada.

Es importante seleccionar el indicador que mejor se ajuste a cada medida
implementada, debe ser lo mas representativo y exacto posible, para evitar asi

confusiones, mediciones erréneas o desviaciones en el analisis de la evolucion.
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- Otro punto para destacar del cuadro es la secuencia de acciones. Se debe
detallar las secuencias a seguir, haciendo referencia al perfodo en el cual es llevada
a cabo.

Una vez elegidos los indicadores y puesto en marcha el plan de accion, es
importante mantener un registro constante y periédico, a fin de evaluar si se esta
cumpliendo a término dicho plan de accién. En los registros debe constar la opcion
de reduccién de desechos elegida e implementada (es oportuno volver a indicar el
objetivo del mismo a fin de dejar en claro la meta a alcanzar), el periodo de
evaluacion y los indicadores, al principio del periodo y al finalizarlo. El periodo debe
ser definido de acuerdo a cada caso en particular, de acuerdo al tiempo estimado en
cual se desea medir la evolucion de las mejoras y al tipo de mejora implementada.

Por Ultimo se mencionan los resultados del pericdo analizado, basandose en
los indicadores de evolucién; estos resultados se expresan en base monetaria, o
aclarando textualmente lo logrado. Esto dependera de cada caso en particular.

Finalmente se deben expresar los resultados obtenidos, para demostrar la
efectividad del proyecto.
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4. Descripcion de las mejoras propuestas por
Empresa
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4.1. Futura Hnos. S.R.L.
EMPRESA FUTURA HNOS S.R.L.
Nombre de la Empresa:
FUTURA HNOS S.R.L.

Rubro: RESPONSABLE(DE GPL)
Lic. Brom. Edgar Raimondo
Metalurgico Ing. Magdalena Pautasso
Ing. Carlos Fravega

Lic. Brom. Claudia Baracat

Tel/fax. 03446-493002

Facilitador: Sr. DIEGO CANO

La Planta FUTURA HNOS.
S.R.L. se encuentra ubicada
en la parcela 24-25 del
PIGCHU (foto 1). Es una
industria que se dedica a la
fabricacion de Bridas vy §
Accesorios bridados de

distintos tamanios.
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Fiujograma del proceso

Controles: Recepcion de Analisi
Identificacion materias primas ——p|  ANalISS
y trazabilidad l
Stock
Autocontroles: Cortadora Neumética
Identificacién Corte _del Serruchos
y trazabilidad material Sierras sinfin
) - Horno a gas, martillo
Matriz Calentamiento Horno a induccién, prensa
Y .
Controles: ] - Martillo
Identificacion Forjado - Prensa
y trazabilidad
Pieza mayor Pieza menor
de 600 Ib. de 600 1b.

=

Tratamiento
térmico

Enfriamiento a
Temp.ambiente

L

Mecanizado

(Acondicionamiento)

:

Granallado

v

Identificacién
y trazabilidad

Autocontroles:

Mecanizado

(Producto terminado)

!

Deposito

v

Verificacion

Expedicion
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Descripcion del Flujograma de proceso.

Debido a la continuidad de la produccién, la industria posee un stock
permanente. Es por ello que el proceso lo empezaremos a describir en funcion de la
recepcion de la materia prima.

Materia Prima: se realizan los controles de identificacién y trazabilidad para su
almacenamiento, luego los andlisis de control necesarios para observar los
parametros requeridos tanto Fisicos como Quimicos.

Corte del Material: en base a los requerimientos de la orden de trabajo se realiza el
corte de las piezas, para ello la industria posee distintas maquinarias como
“Cortadoras Neumaticas, Serruchos y Sierras Sinfin”.

Calentamiento: posee dos mecanismos dependiendo del tamafio de la pieza

requerida; hornos a gas y a induccion.

Forjado: el mismo se realiza mediante martillo y/o prensa dependiendo del tamario

de la pieza. Luego se le retira el material sobrante.

Enfriamiento: El enfriamiento de las piezas varia segin el tamafio y las
caracteristicas del material, dependiendo de ello se deja enfriar a temperatura

ambiente o se le realiza tratamiento térmico.

Mecanizado: En una primera etapa se busca lograr el espesor solicitado, y en la
segunda se le da el terminado segun la Orden de Trabajo para ello se posee tornos
y fresas adecuadas.

Granallado: Las piezas luego de que son enfriadas quedan en su superficie con una

especie de cascarilla adherida, las que son eliminadas en esta etapa.

Antes de la expedicion se les realiza los controles de calidad para verificar los
cumplimientos solicitados segun la orden de compra.
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Areas criticas :

4 ORDEN Y LIMPIEZA ( cascarilla, desplazamiento a la prensa).

La principal causa de la presencia de particulas en el aire se debe a la
utilizacion de algunos materiales auxiliares, a saber:

Aceite quemado (en la linea Martillo): se consumen aproximadamente 80 L
por mes, y cumple funciones similares al desmoldante. Este es el principal causante
de la suciedad en pisos, maquinarias e indumentaria de los trabajadores,
provocando en la fabrica un ambiente no grato de trabajo. Si bien se han visto
distintas posibilidades para suplir este material auxiliar, todavia no se ha encontrado
el adecuado.

Propuesta de Mejora
Se recomienda reemplazar el Aceite quemado por otro material antiadherente

que genere menor cantidad de particulas en el aire.

Posibles Indicadores
mg de particulas en suspension / m> de aire
mg de Monéxido de carbono / m® de aire

Plan de Monitoreo

La medicion del mismo indica la eficiencia de la mejora planteada, por lo tanto
se deberia comprobar una reduccion en el indicador propuesto. Esto redunda en un
mejor ambiente de trabajo, generando una mayor disponibilidad del personal en las

tareas a desempefar.

¢ HIGIENE Y SEGURIDAD.

- Durante la auditoria se detecto:
» Falencias en el equipamiento para la prevencion de dafio provocado
por los ruidos y Vvibraciones, como de algunas posibles
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contaminaciones ambientales, a partir de la presencia en el aire de
particulas en suspensién.

Ausencia, en algunos equipos, de la proteccion necesaria para la
prevencion de accidentes potenciales.

Es necesario también tener en cuenta la carga térmica a la que estan

expuestas los operarios en las diferentes zonas criticas afectadas.

Propuesta de Mejora

Se recomienda seguir con la capacitacion del personal en el adecuado
uso de los equipos de seguridad e higiene.

Estudiar la posibilidad para realizar adaptaciones, adecuaciones y
proteccién de equipamiento de fa maquinaria para mejorar la seguridad
e higiene.

Profundizar el andlisis de las zonas de trabajo donde existe mayor
carga térmica para generar las alternativas de correccién para estos

Casos.

Posibles Indicadores

Horas improductivas / Horas productivas
Cantidad de accidente / personal de la empresa
Horas afectadas al proceso / Horas totales

- Plan de Monitoreo

Generar el registro de los indicadores, antes propuesto, tratando de minimizar

el coeficiente de los mismos.

¢ CONSUMO DE RECURSOS: Gas, Energiay Agua.

A) HORNOS A GAS
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El consumo mas significativo de gas, se realiza en los 4 hornos utilizados para
el calentamiento del material ya cortado, que es destinado a la LINEA 6, en la cual
se forjan las piezas mediante Martillos.

Descripcion tedrica:

‘La combustién: es un fenémeno fisico, en el cual ciertos elementos
constitutivos del combustible, se combinan con el oxigeno del aire, liberando
importante cantidad de calor.

La combustion completa, que es la deseada, se produce cuando el
combustible es totalmente oxidado y libera toda la energia que tiene almacenada.

Los elementos constitutivos del combustible, que tienen importancia vital para
la combustién, son: Carbono, Hidrogeno y en menor cantidad Azufre.

Esta industria, usa combustible gaseoso: gas natural. Los combustibles
gaseosos relinen una serie de caracteristicas y constantes fisicas muy importantes
para su manipulacién y combustién, asi como para el calculo de los quemadores y
productos de la combustion. Ellas son:

» 1- Potencia Calorifica.

» 2- Composiciéon Quimica.
s 3- Densidad.

» 4-Velocidad de Ignicion.

¢ 5- Condiciones Explosivas.

e 6- Aire de combustién.

1) Potencia Calorifica:

Es una caracteristica importante en un combustible gaseoso, ya que mide la
cantidad de calor que puede generar durante la combustién sobre la unidad de peso
(Kg) o de volumen (m3).

Haciendo un analisis de las reacciones termoquimicas que estan presenten
en la combustion podemos determinar ei calor liberado.

-En una reaccién de combustion completa, se genera diéxido de carbono a
partir del carbono y oxigeno, generando las siguientes calorias:

C+0, — »CO, + 8130 Kcal/m®n
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En una reaccioh de combustion incompleta, el carbono se transforma en

monoxido de carbono:

C+%0, —» CO + 2440 Kcall m®*n

Es evidente la ventaja de realizar una combustién completa, porque de lo
contrario se aprovecha solo el 30 % del calor desprendido por el carbono. Aparte del
problema econdémico que se desprende del andlisis realizado, existe el grave

problema de la contaminacion del ambiente.

CHs+20, —— CO,+2H,0 + 9520 Keall m®n

2) Composicion Quimica:
La composicién quimica del gas natural se representara en siguiente tabla:

Composicion del Gas Natural Porcentaje\?:l;::s::'do en % en
CHs 92,8
CoHe 3,0
CaHg 1,2
CsH1p 0.4
Otros hidrocarburos 0,4
CO; 0,7
O 0,3
N2 1,2

- 3) Densidad:

La densidad referida al aire de los gases combustibles, es un dato que
interesa para el calculo de los quemadores y para resolver problemas de su
manipulacion.

El gas natural es mas liviano que el aire.
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El peso especifico del gas natural es 0,76 Kg / m® n, la densidad referida con
la del-aire 0,62.

4) Velocidad de Ignicion:

La velocidad de ignicion o velocidad de propagaciéon de las llamas, es
importante como dato para el disefio de los quemadores. Si la velocidad de los
gases es mayor que la de ignicion, la llama se alarga y termina por apagarse.
Fenémeno que se denomina soplado de la llama. En caso contrario la llama se
acorta hasta extinguirse; retroceso de la llama.

La velocidad de ignicion para el gas natural aumenta al incrementarse el
porcentaje de aire referido al total del aire teérico, para obtener un maximo al llegar
al 100 %, velocidad de llama de 0,30 m / seg. y desciende con el exceso de aire.

5) Condiciones Explosivas:

El inconveniente mas serio que ofrecen los gases combustibles, es la facilidad
con que forman mezclas expiosivas con el aire.

Existe un minimo de concentracién de gas o vapor combustible en el aire,
debajo del cual no se produce la Hlama en contacto con una fuente de ignicion.
También existe una maxima concentracion de gas o vapor combustible en el aire,
por encima de la cual no se produce la llama.

Las concentraciones extremas de gas 0 vapor combustible en el aire, que al
ser encendidas propagan la llama, se conocen como limite inferior y limite superior
de inflamacion, o también limite explosivo superior e inferior y se expresa en % gas
- vapor combustible en aire.

El gas natural posee un limite inferior del 5 %, limite superior del 15 %.

6) Aire De Combustién:
Es el aire necesario para la combustiéon y se expresa en Kg. de aire / Kg. de
gas o en m°® de aire / Kg. de gas

Para poder cuantificar el consumo de gas en la produccién de la linea 6, se
toma como indicador los m® de gas consumido por pieza. Asi se obtiene la cantidad
de gas consumido por unidad de produccion.
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m?® gas / unidades producidas

MES /ANO 2003 | m3gas/unidades
producidas
Junio 16,76
Julio 14,18
_Agosto 22,65
Septiembre 19,54
Octubre 26,83

Si tenemos en cuenta que la mayor utilizacién de gas se encuentra en los
hornos que proveen las piezas para ser tratadas en la linea 6, observamos en las
graficas y tablas, que no existe proporcionalidad en cuanto a la relacién consumo de

gas por unidades generadas, por lo que se puede proponer posibles mejoras en:

* Ahorro de m3 de gas traducidos en Kcal. disipada en el horno que no es
aprovechada en el calentamiento de las piezas especificas

Si definimos que la diferencia entre el mayor y el menor consumo de gas por
pieza se encuentra alrededor de los 12 m3 de gas, y el promedio de la mismas es 18
m3 gas podriamos inferir que la mejora estaria alrededor de! 30 %.

Propuesta de Mejoras
Por lo tanto se recomiendan las siguientes acciones a llevar a cabo:
e Ajuste y calibracion de quemadores.

. Verificacién del hermetismo del horno.

« Control permanente del poder de combustion debido a la constante
presencia de olor a gas en la zona donde se encuentran los hornos.

62



il L ————me e e

& 8 8 8

—

m°® de Gas / pieza

(]

o

CONSUMO m’GAS / PIEZA

Septiembre
Octubre

50000
40000
30000

20000

m3 de Gas

10000

CONSUMO DE GAS Y PRODUCCION MENSUAL

=g Piezas Linea 6
=@—m3 de gas

Junio

Septiembre
Qctubre

Meses

B) ENERGIA ELECTRICA y MATERIAS PRIMAS

El consumo

indirectamente.

Se puede tomar como indicador de la productividad de la planta ya que se
utiliza en dos de las lineas de produccion, las LINEAS 3 y 5, que cuentan con hornos

de energia eléctrica es muy importante porque se utiliza en la
mayoria de los procesos de fabricacibn de las bridas, ya sea directa o




a induccioén para realizar el calentamiento del material que luego sera forjado en
Prensas.

El consumo de materias primas es relevante en el proceso de corte del
material, y su estudio en conjunto con el consumo de energia es muy importante
porque son directamente proporcionales.

Hay 4 hornos a induccion, de los cuales dos consumen 1000 Kw., otro 400
Kw. y el cuarto 250 Kw.

Posible Indicador

Si consideramos el total de las piezas producidas por mes, entre los meses
junio y septiembre, y el consumo de energia eléctrica en el mismo periodo, podemos
obtener un indicador que cuantifique la cantidad de electricidad consumida por
unida-d de produccion.

Kwh consumidos / Total piezas producidas

MES / ANO 2003 | Kw h/Total piezas
Junio 13574
Julio 12315
Agosto 11303
Septiembre 11082
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Dicha empresa aplica mejoras continuas, y es debido a ello y al conocimiento
de ia metodologia que se aplica en Produccién Limpia, (ya que algunos de sus
integrantes han participado en reiteradas ocasiones desde el afio 2001 en cursos
sobre la tematica) que con éxito lo han venido implementando.

En este caso observamos que la relacién Kw h / pieza, va decreciendo en
forma paulatina, esto se debe a que la empresa ha aplicado los principios de la
metodologia de produccién limpia, en algunas partes de la lineas de proceso,
obteniéndose una reduccién considerable de alrededor del 12% de la energia
eléctrica utilizada.

C) AGUA

El agua usada en el proseos previamente es tratada con resinas de
intercambio iénico para producir su ablandamiento.

La planta cuenta con un sistema de enfriamiento de agua a través de una
torre que trabaja en circuito cerrado. En este tipo de sistema el consumo de agua de
reposicién es muy pequefo y no hay contacto atmosférico.

En este caso se recomienda para obtener un uso mas racional de los
recursos el mantenimiento preventivo de la junta de bombas Yy una dosificacion
adecuada de productos quimicos.

¢ Materia Prima.

Uno de los aspectos encontrados en la auditoria realizada fue la posible
disminucion del consumo de materia prima (ACERO) en la elaboracién de la pieza.
Esta disminucion se logra a partir de la adecuacion de las matrices utilizadas en los
distintos procesos de forjado de las piezas, ya que, las utilizadas actuaimente,
generan un alto porcentaje de desperdicios de materia prima, debido a que como se
indica en el ejemplo siguiente, el material de corte necesario para el relleno es un 80
% mayor que el de la pieza terminada. _

. Por lo expuesto anteriormente, se considera imprescindible el analisis y
estudio de las matrices que ocasionan una mayor diferencia entre el peso corte y el

peso de la pieza terminada. Posteriormente se deber& confeccionar un plan de
reemplazo de dichas matrices.
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Para evaluar la rentabilidad de la inversién planificada se recomienda la

utilizacion del Valor Actual Neto como mecanismo de evaluacién.

A continuacion describiremos un ejemplo de cémo obtener una disminucion

en la utilizacién de materia prima logrando disminuir el tamafio con el disefio de una

nueva de la matriz.

PIEZA: WELDINGKEK 10" SERIE 600 LIBRAS

La produccién anual estimada es aproximadamente 960 unidades, el peso de

corte es de 145 Kg, siguiendo el circuito del proceso la pieza es forjada y se obtiene

una peso final después del mecanizado de 121 kg.

En la actualidad esta pieza es derivada para ser terminada con un peso final

de 86.2 Kg.

Por ello planteamos la posibilidad de disminuir el tamafio de la matriz con lo

que lograriamos disminuir el peso del corte y lograr un ahorro concreto en materia

prima.

Si tenemos en cuenta los diferentes costos se observa en la tabla siguiente la

inversion inicial necesaria para la fabricacion de una nueva matriz y su alternativa de

recupero.
Costo de produccién matriz

Material Us$s 1500 kg * 2 $ 63.000,00

400 horas ho 4,00 $ 1.600,00

Cargas Socia $ 640,00

Total $ 65.240,00

Vida Util: 5 Afios

Ahorro / kg |  Prod.Anual Ahorro Anual  Costo Mat] Ahorro Total
10 960 9600 1,00 $ 9.600,00
20 960 19200 1,00 $ 19.200,00
30 860 28800 1,00 $ 28.800,00

Inversién Inicial | $ 65.240,00

Determinacién del Valor Actual Neto
Alternativa 1: | lAhorro 10 Kg.
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Flujos de Caja

Factor Valor
Monto Anual V. Act. Ectual
Positivos
Primeros 5 arios 9600 3,7599 36095,04
Negativos
Inversion inicial -65240
Valor actual Neto -29144 96
Alternativa 2: Ahorro 20 Kg. ]
Flujos de Caja
Factor
Monto Anual V Act. Valor actual
Positivos
Primeros 5 afos 18200 3,759 | $72.190,08
Negativos
Inversion Inicial -$ 65.240,00
Valor actual Neto $ 6.950,08
g-lternatlva Ahorro 30 Kg.
Flujos de Caja |
Factor
Monto Anual \ Act. Valor actual
Positivos
Primeros § arios 28800 3,759 |$ 108.285,12
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Negativos

Inversion Inicial -$ 65.240,00

Valor actual Neto $ 43.045,12

Si tenemos en cuenta que el recambio de matrices se realiza con una
pericdicidad de uso que, aproximadamente, es de cada cinco afios y que el terminado
final de la pieza la estan realizando actualmente fuera de la empresa. Todas las
alternativas son aceptables.

. Es por ello que se recomienda, si tenemos en cuenta el ejemplo antes citado,
las alternativas nimero 2 y 3 que nos otorgan un Valor Actual Neto positivo con
respecto a la inversion inicial a realizar. Ademas de recomendar el terminado de las
piezas en el lugar de origen.
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4.2. Metaltrgica Herman S.A.

Nombre de la Empresa:
Metallrgica Hermann S.A.

Responsable (de GPL):
Rubro:
Lic. Brom. Edgard Raimondo
Metaldrgico
Ing. Magdalena Pautasso

Ing. Carlos Fravega

Lic. Brom. Claudia Baracat

Tel/fax :03446-493090

Facilitador: Ing. J. M. Eichhorn

METALURGICA HERMANN S.R.L.

Se encuentra ubicada en la parcela 22 del
PIGCHU (foto 1). Es una empresa
familiar dedicada a la Fabricacion y
Comercializacion de Acoplados,
Carrocerias y Semirremolques. La
empresa cuenta con una planta de 7.000
m?. El crecimiento alcanzado por la
empresa impulsé a los Socios Gerentes a ‘
tomar la gran decision de implementar a ;f
partir del Afio 2000 un sistema de Calidad '
basado en la norma ISO 9001 version

2000.
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Flujograma del proceso

Nro.chasis y confeccion
DATOS dela »  CoRTE
PLANILLA DE
CARACTERISTICAS l
Armado de
PUERTAS [¢—— PLEGADO
Y
ACCESORIOS
Acoplado o
Carroceria Semi
CARROCERIAS O
ACOPLADOS Y
SEMIRREMOLQUES
Armado de Armado de
Carrocerias Vigas
LIMPIEZA Y Carrozado de
P PINTURA —————— Acoplados
Carroceria CARROCERIAS O Acoplado o Semi

ACOPLADOS /
SEMIRREMOQLQUES

TAPIZADO

Freno,

Instalacion de

inst.electrica

v

Colocacion de
neumaticos y
Entrega de |la

e I
Montaje de Tapizado Chapa
Carrocaria
¥

ENTREGA
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Descripcion del proceso

I- Con la orden de pedido se confecciona la planilla de caracteristicas con el
correspondiente nimero de chasis.

- Corte y plegado:_se realiza el corte y plegado de la materia prima, que
corresponde en su totalidad a acero.

Hl-  Armado de puertas y accesorios

IV-  Armado de la superestructura: depende del modelo solicitado. Se
construye con chapa de acero comdn conformada y pintada. Si
corresponde a una carroceria se arma la misma. Y cuando se trata de un
acoplado o un semirremolque se procede al armado de las vigas y al
carrozado del acoplado.

IV-A- Armado de carroceria:

IV-B- Armado de Vigas: se trabajan las dos vigas en paralelo y luego se sueldan

entre si.

IV-C- Carrozado del acoplado

V-' Limpieza y Pintura: la limpieza se realiza por medio de un proceso

denominado arenado el cual consiste en tratar la chapa mediante un chorro a alta

presidn de arena.

La pintura se realiza mediante el sistema electrostatico, colocando primero un

fondo antiéxido y luego se le da la terminacién aplicando el color de acuerdo al

pedido.

Vi-  Terminacién: En el caso del acoplado o semi la terminacion comprende
diferentes etapas:

VI-A- Instalacion de frenos, instalacion eléctrica y accesorios.

VI-B- Colocacién de neumaticos y entrega de la unidad.

VI-C- Chapa identificatoria.

En el caso de carroceria la terminacién comprende una o dos etapas.

VI-D- Tapizado: se realiza en diferentes disefios usando distintos tipos de

materiales (cuero, cuerina, etc), segun lo requerido por el cliente.

Las piezas que son solicitadas sin tapizado pasan directamente a la siguiente

etapa.

VI-E- Montaje de Carroceria: con el mismo queda finalizada la pieza.

Vil- Entrega: una vez finalizado el producto se procede a su entrega.
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Areas Criticas:
4 Limpieza y Pintura
+ Almacenamiento y disposicion final de residuos sélidos
¢ Consumo de Recursos No Renovables (electricidad)

Limpieza y Pintura

El sistema de limpieza utilizado es el Arenado.

El proceso de pintado se realiza por sistema electrostatico, aplicando primero
un fondo de antiéxido, luego una base de pintura, y por ultimo la terminacién de
color a pedido.

» El personal cuenta con los elementos de proteccién necesarios, asimismo
el area de pintura se encuentra con restos de pintura en el ambiente y
también del diluyente usado en el proceso de preparacion de la pintura.

e Los equipos utilizados se lavan ya sea con diluyente o con nafta,
actualmente se limpia con nafta porque conviene econémicamente.

e El proceso donde se genera el residuo mas importante en cuanto a
condiciones de almacenamiento y disposicion final es el lavado de los
equipos. Como se menciond antes, se utiliza nafta stper, cuyo residuo se
almacena en tambores de 200 Litros, que son depositados en el predio de
la planta hasta ser retirados por la Municipalidad a pedido de la Empresa.

Por lo expuesto se considera un area critica, teniendo en cuenta que en el mes de
diciembre solamente (aproximadamente 20 dias habiles) se llenaron 3 tambores de
200 Litros con los residuos de nafta.

Cabe aclarar que ademés se deposita junto con ésta, el residuo proveniente del
lavado del personal (luego de cada turno de trabajo) que se realiza con agua ras,

pero cuyo consumo no es significativo.
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Considerando que la produccién estimada mensual es de 45 ~ 50 unidades,
entre acoplados, semirremolques y carrocerias, durante el proceso de pintado la

cantidad de insumos utilizados se expresa en la siguiente tabla:

Consumo [ It ] Costo [ $/1t] | Costo Total ($)
Insumo Por pieza Por mes
Pintura 43 2150 8,14 350,02
Diluyente 18 900 3,80 60,8
Antiéxido 30 1500
Nafta 16 800 1,80 28.8

- Posible indicador

Litros de nafta / Unidades pintadas

Propuestas de mejoras

» Optimizar el consumo de nafta en el proceso de limpieza de los equipos
para pintura.
o Filtrar la nafta empleada mediante un método adecuado, como ser filtros

de hilado o papel (econémico), con lo cual podria reutilizarse la misma.

Plan de monitoreo

Verificar mensualmente una mejora en la relacién Litros de nafta / Unidades
pintadas y luego registrar estos valores.

Al aplicar las mejoras planteadas en esta area, la empresa se beneficiaria
porque por un lado, se veria disminuida la cantidad de residuos para almacenar y
disponer, y por otro, se ahorraria en comprar el equivalente de la nafta reciclada.

¢ Almacenamiento y disposicion final de residuos solidos

De acuerdo a la auditoria preliminar se pudo observar que la disposicién
actual del residuo sélido (producto del arenado de la chapa) se hace sobre el terreno
sin ningun tipo de contencién.
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Propuestas de mejora

"o Se recomienda que el residuo generado se almacene en contenedores
hasta tanto se realice su disposicion final. De esta forma se evita la-
posibilidad de que hubiera una contaminacién en el suelo lugar.

¢ Estudiar el método de recuperacion de la arena a través de la eliminacion
del hierro contenido en la misma por medio de una magnetizacién.

¢ Analizar la eliminaciéon de los restos de pintura contenido en el residuo por
medio de un sistema lixiviacion.

e Otra alternativa seria contratar a una empresa que retire y disponga los

residuos peligrosos generados en el arenado.

+Consumo de Recursos No Renovables (Energia Eléctrica)

Consumo de Energia Eléctrica

La gran mayoria de cargas eléctricas necesitan para su funcionamiento no
solo Potencia activa, sino también potencia reactiva, la cual en el caso de motores y
transformadores, por ejemplo, es requerida para la magnetizacién. La transmision de
potencia reactiva es antiecondmica, ya que no puede ser transformada en energia
atil.

Generadores, lineas de transmision, cables, transformadores y aparatos de
proteccién y maniobra son necesarios para la generacion y transmision de energia
eléctrica y deben ser dimensionados considerando, ademas de la potencia activa, la
reactiva que también debe ser generada y transmitida. Cuanto menor es la potencia
reactiva que una planta consume ( mayor factor de potencia), menores son los
costos de energia para la planta.

El consumo en el sistema de distribucion eléctrica puede ser reducido
instalando, cercano a las cargas, capacitares para correccion del factor de potencia
que suministren esa energia reactiva necesaria.

Al ser menor la potencia transmitida, son menores las pérdidas inherentes a
esta transmisién y ademas se mejora el aprovechamiento de la linea, con todos sus
aparatos, ya que se puede incrementar Ja transmision de potencia activa.
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Los capacitares se pueden emplear para compensacion individual, en grupo o
centralizada.

FACTOR DE POTENCIA

Esta es la relacién existente entre la potencia activa presente en un circuito,
que se expresa en vatios (W ) o Kilovatios (KW) y la potencia obtenida de la linea
de alimentacion (potencia aparente) que se expresa en voltios-amperios (VA) o
Kilovoltios - amperios (KVA)

Coseno = Potencia activa / Potencia Aparente = W / VA

Podemos deducir que:
W = Voltios x Amperios x Cos ¢
CALCULO del FACTOR de POTENCIA
» Veremos dos métodos para su calculo
+ - 1) Con lectura de la activa y reactiva indicada en uno o dos medidores
» 2) Con el recibo de la compaiiia
1) En una Instalacién que tiene medidor de activa y reactiva

Se comienza por anotar los valores de ambos medidores en un momento y varias
horas después.

Medidor de Energia Activa:  Lectura inicial ............ = Al Ej. 186580
Lectura final medicion = AF Ej. 223900

Medidor de Energia Reactiva : Lectura inicial .......... = RI Ej. 888980
Lectura final ............ = RF Ej. 916800

ACTIVA = AF - Al = 223900-186580 = 37320

REACTIVA = AF - Al = 916800 - 888980 = 27820

Tang ¢ = reactiva / activa = 27820 / 37320 = 0.745
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En la tabla vemos que valor corresponda a una tangente 0.745 o a la tangente
inmediata superior.

A la derecha en el factor F elegimos un valor de coseno que deseamos obtener y

leemos el valor FF

Ej Elegimos coseno 1 FF = 0.750

En todos los calculos controlando mas horas el resultado es mas preciso
2) Calculo con el recibo de la compania

activé = 37320

reactiva= 27820

Tang = reactiva / activa = 27820 / 37320 =0.745

En la tabla encontramos que con tang 0.745

Buscamos en la tabla Tang = 0.745 el cos inmediato superior = 0.80 vy lo
corregimos a cos deseado 1 entonces f=0.750

Si la jornada de trabajo son 8 horas y 20 dias por mes tenemos
PKw =0.745/8 x 20 = 1.8625
El capacitor es
PKvar = PKw x f = 1.8625 x 0.750 = 1.3968
Elegimos un condensador de 1.40 Kvar
CALCULAR EL CAPACITOR DE COMPENSACION

Tenemos f = 0.745 para cos elegido = 1
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Factor f Factor f
Coseno Deseado Coseno Deseado

Cos tang | 0.9 0985 |1 Cos tang 0.9 085 i1

0.50 1.732 | 1.248 |1 1403 [1.732 1 0.75 | 0870 | 0.393 | 0.553 | 0.882
0.51 1.687 | 1.202 | 1.357 |1686 |0.76 | 0.855 | 0.371 | 0.526 | 0.855
0.52 1643 | 1160 | 1.315 11644 1 077 | 0.829 {0345 | 0.500 | 0.820
0.53 1600 | 1.116 | 1.271 1800 1078 [0.802 | 0.319 | 0.473 | 0.803
0.54 1.559 | 1.075 | 1.230 11559 10.79 {0776 | 0292 | 0.447 | 0.776
0.55 1519 1 1.035 | 1.190 | 1.519 1 0.80 | 0.750 | 0.268 | 0.421 | 0.750
0.56 1.480 | 0.996 | 1.151 | 1.480 | 0.81 0.724 10240 | 0.395 | 0.724
0.57 1442 1 0958 | 1113 | 1442 1 0.82 10698 | 0214 | 0.369 | 0.698
0.58 1405 | 0921 | 1.076 | 1405 | 0.83 | 0.372 | 0.188 | 0.343 | 0672
0.59 1.369 1 0.884 | 1.039 [ 1368 [ 084 | 0648 | 0.162 | 0.317 | 0.345
0.60 1.333 10850 | 1.005 | 1.334 1 0.85 | 0620 | 0.136 | 0.291 | 0.620
0.61 1299 10815 10970 | 1299 1 088 | 0593 | 0.109 | 0.264 | 0.593
0.62 1.266 | 0.781 | 0.936 | 1.265 | 0.87 | 0.567 | 0.083 | 0.238 | 0.567
0.63 1.233 [ 0.749 | 0.904 | 1.233 | 0.88 | 0.540 | 0.056 | 0.211 | 0.540
064 | 1201 | 0716 | 0.871 | 1.200 1 0.89 | 0.512 | 0.028 | 0.183 | 0.512
0.65 1.169 | 0.685 | 0.840 | 1169 | 0.90 | 0.484 | 0.000 | 0.155 | 0.484
0.66 1.138 | 0.654 | 0.809 | 1.138 | 0.91 0.26 0127 | 0.456
0.87 1.108 10624 | 0.778 | 1.108 | 0.92 | 0.426 0.087 | 0.426
0.68 1.078 1 0585 | 0750 | 1.079 | 0.83 | 0.395 0.066 | 0.395
0.69 1.049 1 0.565 | 0.720 | 1.049 | 0.94 | 0.367 0.034 | 0.363
0.70 1.020 | 0.536 | 0.691 | 1.020 | 0.95 | 0.329 0.000 | 0.329
0.71 0.992 | 0.508 | 0.663 | 0992 | 0.86 | 0.292 0.292
072 10964 | 0479 | 0634 | 0.963 | 0.97 | 0.251 0.251
073 10936 10452 10607 | 0936 | 098 | 0203 0.203
0.74 10909 0425 1 0.580 {09009 | 099 | 0143 0.143

CALCULO DE LOS Kvar DEL CAPACITOR

Kvar = Kwh. activa consumida / Horas medidas x Factor f

Para el ejemplo es Kvar = 37320 Kwh. / 8 x 0.750 = 3498.75 Kvar

Elegimos 3500 Kvar

Toda la energia reactiva, es energla no aprovechable, por consiguiente, la

Empresa de distribucién de la energia exige un valor minimo que estd comprendido

entre:

cos ...=0,90-0085
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cuando la empresa no cumple con los valores minimos se le cobra un porcentaje de
recargo, ya que esta energia la estan entregando los transformadores y queda
circulando energia que no es aprovechable entre los transformadores y la empresa.
La empresa distribuidora tiene que poner secciones de cable mas grandes y a
su vez hay una mayor perdida de calor en los cables.
En este caso en particular, hay un recargo con factor de potencia que equivale al
18% de los cargos por energia activa. Este es un valor bastante considerable que se
puede solucionar aplicando una correccién al factor de potencia, por encima de cos
092 cuyo costo seria el valor de los capacitares para la correccién con su
respectivos aparatos de proteccion y maniobra.

Propuestas de mejora

Hay dos soluciones posibles para corregir el factor de potencia:

1. Colocando bancos de capacitores, que corrige el problema para la
empresa distribuidora de energia, evitando de esta manera el recargo
correspondiente.

- La desventaja es que el banco de capacitores se coloca generalmente junto al
tablero de potencia, por lo que el problema de que se esta transportando
energia no utilizable queda expuesto dentro de la planta (entre la carga y el
banco de capacitores), con la ventaja de no pagar la multa correspondiente.

‘2. Corregir el factor de potencia en funcion de la carga y en el lugar de la

carga. En este caso la ventaja es que se economiza el extendido de
cables, por tener secciones mas chicas y también en la pérdida de
temperatura de las mismas.

La desventaja de este sistema es que muchas veces los capacitores ocupan
un lugar fisico que no es disponible en el lugar donde se encuentra el problema (la
carga), y ademads se debe hacer el calculo especifico para cada carga. Esto implica
que se debe medir la potencia obtenida tanto de energia activa comb de reactiva, en
el lugar.

~Aplicando esta mejora se obtendrian los siguientes beneficios:

Para el medio ambiente:

79



a) Ahorro de energia.

b) Disminucién de las pérdidas por transmision de calor hacia el medio a
través del calentamiento de los cables.

Para ia empresa:

a) Ahorro en costo de la factura de Energia Eléctrica

b) Optimizacion de la energia disponible.
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4.3. Imperial Cord S.A.

Nombre de la Empresa:
Imperial Cord S.A.

Rubro: Responsable (de GPL):

Fabrica de neumaticos y Ing. Magdalena Pautasso

cubiertas. Tec. Gabriel Gomez
Tel/fax.

Facilitador: Ing. Gustavo Cabeza

RESENA DE LA EMPRESA:

Tras superar la grave
crisis de la década de los 90, la
empresa fundada en los 50,
como Gomytel reabre debido a
que un grupo de inversores
(Cargual S.A.) adquirié la marca
Imperial Cord y maquinarias y
matriceria de Gomytel;

DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD QUE REALIZA

La empresa realiza la fabricacion de:

1. Cubiertas o Neumatico para bicicletas y ciclomotores: de esta posee tres marcas
dependiendo de su calidad.
2. Camaras para bicicletas: en el mercado se encuentran con 7 marcas distintas.
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FLUJOGRAMA DE FABRICACION DE NEUMATICOS

Materia Prima

Mezclado *

Perfilado de la banda de Engomado del talon

Engomado del nylon rodamiento metalico

P Armado de los Neumaticos .

Vulcanizacion

Embalaje

*En la actualidad este proceso se realiza en la casa matriz en Buenos Aires.
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DESCRIPCION DEL PROCESO DE PRODUCCION DEL NEUMATICO

Elaboracién del compuesto: En una mezcladora tipo BAMBURI se mezclan
las distintas materia prima.

En el caso de los neuméticos de bicicletas se necesitan los siguientes
componentes:

s« Caucho.

¢ Negro de humo.

"« Plastificante.

+ Antioxidante.

¢ Vulcanizante.

'La variedad de los componentes dependera de las distintos modelos que se
desee fabricar.

Engomado de la tela con nylon: Esta etapa consiste e recubrir ambas caras
de una tela de nylon con una fina capa de mezcal de caucho. Este proceso se
realiza en una calandra de tres a cuatro cilindros que deben estar en perfecto estado
de mantenimiento ya que la pelicula de goma que se debe adherir a cada uno de los
lados de la tela debera ser de 0.1 mm. Este requiere de otros equipos
complementarios como una calandra de goma. |

Engomado de talon metilico: el material utilizado para armar el talén de los
neumaticos de bicicleta es de alambre de acero cobreado o latonado de 0.96 mm de
diametro similar al utilizado en otra rama de la industria que fabrican otro tipo de
neumaticos. El alambre se cubre con una capa de goma de 0.15 milimetro que se
enrolla en tres o cuatro vueltas formando un haz triangular o cuadrangular
respectivamente. Para cada tipo de neumatico se necesita un talén de dimensiones
determinadas, a fin de poder dar cumplimentar con estdndares normales
internacionales.

Perfilado de [a banda de rodamiento: en esta etapa se requiere de una
calandra de cuatro cilindros, tres lisos y un cuarto con perfil intercambiable para dar
forma a la banda de rodamiento de los neumaticos con el fin de obtener distintos
disefios destinados a prestaciones diversas: paseo, cross, velocidad, todo terreno,
banda blanca, etc. '
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Armado de los neumaticos: en esta etapa se ensamblan los elementos
antes mencionados. En primer lugar se coloca la tela de nylon engomado, en un
angulo especifico (aproximadamente de 45°) y el ancho requerido por el neumatico
que se desea fabricar, luego se coloca el talon metalico engomado y finaimente se le
aplica la banda de rodamiento. De esta manera se obtiene el neumatico crudo.

Vulcanizacién: es la ultima etapa del proceso de elaboracion. En esta etapa
se utiliza una prensa hidraulica la que posee calefaccion para lograr una temperatura
de 160 °C a 190 °C, que es la temperatura de vulcanizacién, esta temperatura es a
que es alcanzada gracias al vapor generado por una caldera. Al neumatico crudo se
le celoca una vejiga o BLADER en su interior, para darle ia forma, este conjunto se
introduce en molde de la prensa, al cerrarse esta, se inyecta automaticamente aire a
presion, presionado la carcaza contra las paredes del molde y son calentadas a 180
°C. Finalizado el tiempo de vulcanizacién la prensa se abre automaticamente y se
retira el neumatico vulcanizado en forma manual y se le retira Ia vejiga, esta es
enfriada para su reutilizacién.

Control final y embalaje: el producto terminado es exhaustivamente
controlado para asegurar su calidad. Este control se realiza unidad por unida y luego
es embalado de 10, 20 o de a 50 unidades.

Areas Criticas
# Estrategia y logistica:
-4 Orden y Limpieza:
4 Mantenimiento (aislamiento de las caferias)
4 Higiene y seguridad

4 Almacenamiento y disposicion final de residuos sélidos

Descripcion de las areas criticas
+ Estrategia y logistica: |
- Aconsejamos una disposicién de una linea de produccién adecuada para un
mejor aprovechamiento del espacio, reduccién del tiempo y una -minimizacién en
los costos del proceso.
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o Orden y Limpieza:

. En la auditoria se detecto una deficiencia en la captacion del polvo en el area
de acondicionamiento del neumético que provoca una emanacion hacia el
medio ambiente de particulas en suspensién. En este casc recomendamos
una mejor captacién del sélido con la factibilidad de su aprovechamiento.

El indicador utilizado en este caso seria:
_ mg de sélido / m3 de aire
Este indice se mide a través de una bomba provista con un filtro adecuado en
un tiempo determinado.

¢ Mantenimiento (aislamiento de las cafierias)

“ AISLAMIENTO TERMICO:
Los materiales con que se realiza una aislacion térmica poseen baja
conductividad calérica.
OBJETIVO DE LA AISLACION:
El objetivo de aislar una caiieria tiene distinto objetivo:
» Mantener la temperatura de pared controladé por cuestiones de
seguridad e higiene.
» Mantener la temperatura de pared controlad para evitar condensacion
del agua.
> Pvitar la perdidas de calor por razones econémicas.
TIPO.DE AISLANTE:
Existen distintos tipos de aislantes:

(‘
Organicos: Caucho, corcho.

Aislantes < Minerales: lana de vidrio.

Sintéticos: poliuretano.

-

ADOPCION DEL AISLANTE:
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La adopci6n correcta del espesor del aislante es netamente econémico.
Mayor espesor, mayor costo de instalacién y menor perdida de calor, por el contrario
Menor espesor menor costo de instalacién y mayor perdida de calor por lo que se
llega a una solucion de compromiso:

Espesor v Costo de instalacion

Costo de operacién

Costo
Para la evaluacién de esta mejora se deberia usar la relacion, indicador,
consumo de combustible / unidades producida. E! consumo de combustible esta
directamente relacionada con la produccion de vapor y esta con la energia calérica
necesatia.

_Propuesta de Mejoras:

Entre los diferentes materiales que pueden construirse el aislamiento, las
lanas minerales tienen Ia ventaja de ser incombustibles, resistentes a Ia mayoria de
los agentes quimicos y a la accion de la juz solar. De entre las ianas minerales, la
lana de vidrio moldeada, formando capas concentricas, posee una rigidez y una
resistencia mecanica y térmica superiores a la lana de roca para un peso
equivalente.

Se va ha realizar una estimacién del calor disipado al medio y su disminucién
después de la colocacion de aislante.

Segun las recomendaciones esgrimidas en la siguiente tabla:

Espesores minimos de aislamiento (mm) para

tuberias en interiores: Fluido interior caliente.
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DS35 | 20 | 20 | 30 | 40
355DS60| 20 | 80 | 40 | 40
60sSDs90| 30 | 30 40 | 50
90 Sp s ? |
wo |0 % i e
| 40<D } 30 | % o L &

Fuente: Isover 2004

Como la temperatura del fluido es de aproximadamente 180 °C y segin el
diametro de tuberia el espesor més adecuado en este caso es de 40 mm.

A continuacién se determina la minimizacidn de calor al medio si se
implementa esta mejora:

Teniendo en cuenta la ecuacidn de transmision total de calor. con esta
expresion se designa la totalidad de los procesos que participan en un proceso de
transmision de calor:

Q=UxAT
1/U= 1Ky +E/Ka

Definicion de los pardmetros de la ecuacion:

Q = calor

U = coeficiente {otal de transferencia de calor

A T = diferencia de temperatura

Ky = conductividad térmica de la cafieria

Ka = conductividad térmica del aislante

E = espesor del aislante

Los valores obtenidos de tabla:
Kr= 40 Keal / h m °C. Valor calculado para cafierias de acero.

Ka = 0,043 Kcal / h m °C. Valor calculado para la lana de vidrio.

La ecuacién planteada cuando no existe aislante:
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Q1=U1)(AT

MUy =1/ Ky
Ecuacion planteada cuando se posee un aislante de 40 mm:

Q2=U2XAT

1R =1/ Kr+ E/Ka

Haciendo una relacion entre los dos calores planteados:

Q Ui xAT

Q; U xAT

Quedando
Qi / Q= U/ Us

Qi / Q; =1+0,043 /(0,04 x 40)
Qi/Q; =40%

Esto demuestra que realizando la aplicacién del aislante se podria reducir la
emanacion calérica al medio en un 40 %

¢ Higiene y seguridad

Se observo la carencia de los elementos de proteccion de los operarios
necesarios para realizar las tareas especificas de produccién con la seguridad
adecuada - 0jos, nariz, mano.
Se recomienda una capacitacién paulatina y adecuada al personal pertinente en
cada una de sus funciones con respecto a la seguridad en la tarea que
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desempefian remarcéndole los perjuicios ocasionados por el no uso de los
elementos de proteccion correspondientes.

El indicador es horas hombre / unidad producida. Una mejora en este
punto disminuiria la perdida de tiempo por la generacion de incontingencia,
redundando en una disminucién de costos y por lo tanto en un mejoramiento de Ia
relacion.

* Almacenamiento y disposicién final de residuos sélidos

Uno de los problemas medioambientales alrededor de Ia produccion de esta
industria tiene que ver con el posterior proceso de reciclado de sus productos.
Nuestro pais tiene que hacer frente a las dificultades encontradas para levar
adelante un proceso de reconversién del neumatico.

Un neumitico necesita grandes cantidades de energia para ser fabricado -
medio barril de petréleo crudo para fabricar un neumético de camién- y también
provoca, si no es convenientemente reciclado, contaminacién ambiental a formar
parte, generalmente, de vertederos incontrolados. Compuesto en su mayoria por
caucho, humo negro, compuestos textiles (nylon, poliéster, etc.), acero y otros
aditivos; con dos propiedades que lo hacen muy peculiar: su alto poder calorifico,
que hace que se queme con facilidad; y su estabilidad Cjuimica. que hace que no se
degrade en el medio ambiente de forma espontanea.
¢Doénde van a parar estos residuos - neumaticos?

Hasta ahora, quizas por comodidad o por falta de normativa clara al respecto,
el destino principal de los neumaticos usados era el vertedero, controlado e
incontrolado.

Para eliminar estos residuos se usa con frecuencia la quema directa que
provoca graves problemas medioambientales ya que produce emisiones de gases
que contienen particulas nocivas para el entorno, aunque no es menos problematico
el amacenamiento, ya que provocan problemas de estabilidad por la degradacién
quimica parcial que éstos sufren ¥y producen probiemas de seguridad en el vertedero
debido a la proliferacién de roedores, insectos y otros animales dafiinos.

Existen métodos para conseguir un reciclado coherente de estos productos
pero faltan politicas que favorezean Ia recogida y la implantacion de industrias
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dedicadas a la tarea de recuperar o eliminar, de forma limpia, los componentes
peligrosos de las gomas de los vehiculos y maquinarias.

En la actualidad se pueden utilizar diversos métodos para la recuperacién de
neumaticos y la destruccién de sus componentes peligrosos. El sistema de
tratamiento puede convertir los neumaticos en energia eléctrica.

TERMOLISIS: Se trata de un sistema en el que se somete a los materiales de
residuos de neumidticos a un calentamiento en un medio en el que no existe
oxigeno. Las altas temperaturas y la ausencia de oxigeno tienen el efecto de destruir
los enlaces quimicos. Aparecen entonces cadenas de hidrocarburos. Es la forma de
obtener, de nuevo, los compuestos originales del neumatico, por lo que es el método
que consigue la recuperacién total de los componentes del neumatico. Se obtienen
metales, carbones e hidrocarburos gaseosos, que pueden volver a las cadenas
industriales, ya sea de produccién de neumaticos u a otras actividades.

PIROLISIS: Se encuentra aun en fase de investigacion Y presenta problemas
técnicos de separacion de Ia gran cantidad de compuestos carbonados que se
producen en el proceso, ademas de ser muy costoso.,

INCINERACION: Proceso por el que se produce la combustién de los
materiales organicos del neumatico a altas temperaturas en hornos con materiales
refractarios de alta calidad Es Un proceso costoso y ademas presenta el
inconveniente de [a diferente velocidad de combustion de los diferentes
componentes y la necesidad de depuracion de los residuos por lo que no resulta facil
de controlar y ademas es contaminante. Genera calor que puede ser usado como
energia, ya que se trata de un proceso exotérmico. Con este método, los productos
contaminantes que se producen en [a combustion, son muy perjudiciales para la
salud humana, entre ellos el Monoéxido de carbono - Xileno Hollin - Oxidos de
nitrégeno, Diéxido de carbono -Oxidos de zinc Benceno - Fenoles, Didxido de azufre
- Oxidos de plomo, Tolueno. Ademas el hollin contiene cantidades importantes de
hidrocarburos aromaticos policiclicos, altamente cancerigenos. El zinc, en concreto,
es particularmente tdxico para la fauna acuatica. También tiene el peligro de que
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muchos de estos compuestos sean solubles en el agua, por lo que pasan a la
cadena trofica y de ahi a los seres humanos.

TRITURACION CRIOGENICA: Este método necesita unas instalaciones muy
complejas lo que hace que tampoco sean rentables econémicamente y el
mantenimiento de la maquinaria y del proceso es dificil. La baja calidad de los
;;roductos obtenidos y la dificultad material y econdémica para purificar y separar el
caucho y el metal entre si y de los materiales textiles que forman el neumatico,

provoca que este sistema sea poco recomendable.

TRITURACION MECANICA: Es un proceso puramente mecanico y por tanto
los productos resultantes son de alta calidad, limpios de todo tipo de impurezas, lo
que facilita la utilizacién de estos materiales en nuevos procesos y aplicaciones. La
trituracion con sistemas mecanicos es, casi siempre, el paso previo en los diferentes

métodos de recuperacién y rentabilizacion de los residuos de neumaticos.

NEUMATICOS CONVERTIDOS EN ENERGIA ELECTRICA: Los residuos de
neumaticos, una vez preparados, pueden convertirse también en energia eléctrica
utilizable en la propia planta de reciclaje o conducirse a otras instalaciones
distribuidoras. Los residuos se introducen en una caldera donde se realiza su
combustion. El calor liberado provoca que el agua existente en la caldera se
convierta en vapor de alta temperatura y alta presidon que se conduce hasta una
turbina. Al expandirse mueve la turbina y el generador acoplado a ella producira la

electricidad, que tendra que ser transformada posteriormente para su uso directo.

- USOS tras el reciclado: Los materiales que se obtienen tras el tratamiento
de los residuos de neumaticos, una vez separados los restos aprovechables en la
industria, el material resultante, puede ser usado como parte de los componentes
de las capas asfalticas que se usan en la construccidn de carreteras, con lo que se
consigue disminuir la extraccion de aridos en canteras. Las carreteras que usan
estos asfaltos son mejores y mas seguras.

Pueden usarse también en alfombras, aislantes de vehiculos o losetas de goma. Se
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han usado para materiales de fabricacién de tejados, pasos a nivel, cubiertas,
masillas u aislantes de vibracion.

Otros usos son los deportivos: en campos de juego, suelos de atletismo o
pistas de paseo y bicicleta. Las utilidades son infinitas y crecen cada dia, como en
cables de freno, compuestos de goma, suelas de zapato, bandas de retencion de
trafico, compuestos para navegacion o modificaciones del betdn.

El instituto de Acustica del CSIC ha desarrollado un proyecto para la
utilizacion de estos materiales en el aislamiento acustico. El interés en la utilizacién
de un material como el caucho procedente de los neumaticos de desecho para
material absorbente acuUstico se centra en que requiere, en principio, sélo
tratamientos mecanicos de mecanizado y molienda. tstos tratamientos conducen a
un producto de granulometria y dosificacion acorde con las caracteristicas de
absorcion acustica de gran efectividad.

Propuesta de mejoras

Las propuestas de mejoras se evaluaron con la empresa. Estudiando las
alternativas, teniendo en cuenta los pardmetros necesarios para lograr un destino
mas adecuado de los residuos generados en beneficio del medio ambiente.
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4.4. Rontaltex S.A.

Nombre de la Empresa:

Rontaltex S.A.
Rubro: Responsable:
Tediido de hilado (de GPL) Ing. Magdalena Pautasso

Tec. Gabriel Gomez

Tel/fax.

Facilitador: Ing. Gustavo Carmossino

de.

FLUJOGRAMA PROCESO RONTALTEX.

Planta 1 (*)
La materia prima que ingresa al proceso es recibida como hilado crudo.
Constituido por algodén, poliéster, nylon.
Este material tiene dos sistema de entrada, como bobina dura, o como hilado
suelto en torta (listo para tefir y aportado por el comprador).
El proceso consta de tres variantes, dependiente del material a tratar
e Algodon
¢ Nylon
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¢ Poliéster

En el caso del nylon las la torta dura en sometida a un proceso de texturizado
que se realiza con temperatura, y que posteriormente se hila en tortas blandas
destensadas.

El poliéster es sometido a un tangleado o0 a un retorcido, realizado en un
ambiente con 70% de humedad.

El algodén es desmadejado y pasado a tortas blandas. Destensadas.

Planta 2
Segun el tipo de fibra a tratar es el proceso al que se la somete.
A. Produccién de Algodén optimo
B. Produccién Algoddn oscuro
C. Produccion de Nylon color

Posterior al tefiido tas fibras son secadas y enconadas.

Las bobinas de algodon son sometidas a una humectacion del 8 al 9 %.
Toda la fibra es ingresada a la sala de empaque donde se embolsan las bobinas y
se las empaca en cajas de cartdn. Adjuntandoles un registro del producto.

La materia prima es sometida a un control de calidad tanto en el ingreso,
como en la salida del producto.

E! control del tefiido se realiza en faboratorios de control de calidad. Y en caso
de cumplir con las caracteristicas requeridas, se procede a matizarlo (corrigiendo el
color) o se lo tife a negro.

El agregado del color se realiza a través de la cocina de colores segiin las
especificaciones del [aboratorio, y se agregan en forma automética.

La cocina de colores trabaja como una mezcladora de colorantes, ingresados
en forma manual.
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A. FLUJOGRAMA DEL PRODUCCION DE ALGODON OPTIMO

Desaireado

Estab

ilizado

Detergente, Dispersante y secuestrante

Blanqueo

Mantener a difernetes

temperatura 1 hs 35"

Enju

ague

Enjuague frio

Jabonado,

Suavizado

Secado

Enconado
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B. FLUJOGRAMA DEL PRODUCCION DE ALGODON OSCURO

Descrude

Enjuague por 10 minutos

Enjugue frio corrido durante 5 minutos

Preparacion para el tenido durante 15 minutos

Tenido durante 30 minutos

Agotamiento
2 horas

Ejuague
10 minutos

Mantener
15 minutos

Enjuague
10 minutos

Ejuague corrido frio

Suavizado
20 minuto

Secado

Enconado
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C. FLUJOGRAMA DEL PRODUCCION DE NYLON COLOR

Lavado de ia fibra

Teflido 20 minutos

Tefiido 1 hora

Agotamiento 50 minutos

Enjuague 10 minutos

Jabonado 10 minutos

1

Enjuague 10 minutos

Enjuague 10 minutos

Jabonado 15 minutos

I

Enjuague 10 minutos

Enjuague 10 minutos

l

Jabonado 15 minutos

Enjuague 10 minutos

Enjuague corrido frio 5 minutos

Tedlido 10 minutos

Enjuague frio

Mantener 15 minutos

Secado

Enconado
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Areas Criticas

¢ Orden y Limpieza

+ Materias Primas

4 Seguridad e Higiene
4 Organizacion Interma

¢ Ordeny Limpieza

Se observa que existen en el area de proceso derrames de liquidos
coloreados.

Ademés no cuenta con receptores de pérdidas adecuados para la
canalizacién, captacién y posterior destino de los liguidos.

También se aprecia la generacion de particulas en suspension en las distintas
areas del proceso como ser: en la sala de preparacion del hilado se genera pelusa,
la cual se barre.

En el area de depésito de los productos quimicos se observé que si bien los
recipientes se encuentran rotulados esta zona no cuenta con los elementos de
seguridad necesarios ni las sefializaciones adecuadas.

Los recipientes que contienen estos productos estan estibados en madera y
no cuentan con contenedores para derrames.

En el exterior, fuera del area de depdsito, se encuentran otros productos en
sus recipientes (200 L de capacidad), los que estan expuestos al sol, y directamente
colocados sobre el suelo.

Posibles Indicadores

mg de particulas en suspension / metro cubico de aire
kg de colorantes / kg de hilo tefido

Propuestas de Mejora

Se recomienda optimizar el sistema de captacion de pelusa mediante ia
aplicacion de sistemas de succidon mas eficientes, distribuidos éstos en las areas
donde se genera mayor cantidad de particutas en suspension.
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Lograr esta mejora significaria no tan solo una disminucion de la
contaminacion ambiental, sino también que generaria un ambiente de trabajo més
adecuado y agradable, logrando de esta manera un posible aumento en la
productividad.

Se aconseja a la empresa realizar una organizacion y limpieza en el depdsito
de los productes quimicos y disponer los que se encuentran en la intemperie en un
lugar adecuado.

Ademas se deben estibar -en forma correcta y evitar que los posibles
derrames lleguen al desagiie mediante su colocacién dentro de zonas confinadas.

Con respecto al derrame observado en el area de produccion se recomienda
mejorar ios sistemas de carga y descarga de los equipos, mediante un
mantenimiento preventivo, con o cual se minimizaria la pérdida de productos
quimicos y agua.

Plan de Monitoreo

Verificar, luego de aplicadas las mejoras propuestas, una disminucion en la
relacion mg de particulas en suspension / metro cabico de aire. Para lo cual deben
hacerse mediciones antes y después de la implementacién de dichas mejoras.

En cuanto al monitoreo que debe aplicarse al segundo indicador, el mismo
reflejaria un aumento del rendimiento de los colorantes utilizados. Este controt se
realiza mediante registros adecuados.

¢ Materias Primas

Por la auditoria realizada se toma como érea critica, debido a la existencia de
dos materias primas claves, el hilado y el colorante, que a continuacion se detallan;
Hilado

El uso de hilado no estandarizado debido a la variedad de proveedores que la
empresa posee, provoca constantes modificaciones tanto en la forma de procesarlo
como en los productos obtenidos. Como consecuencia de esto es dificultoso
optimizar el proceso, afectando directamente al rendimiento.




Colorantes

Esta materia prima es critica ya que al no conseguirse el color deseado se
debe realizar nuevamente el proceso de tincidn hasta obtener la tonalidad buscada.

De fracasar nuevamente la tincion, el hilado debe tefiirse de negro vy el valor
de ese producto es menor gue los hilados tefiidos en negro original. Por lo que
puede verse, en algunos ¢asoes, que el hilado es procesado varias veces.

Esto genera gran consumo de anilinas y quimicos auxiliares (estabilizante,
sal, suavizantes, fijadores, efc) ademdas de un consumo extra de recursos no
renovables como por ejemplo, agua, gas y/o electricidad.

Posibles indicadores
kilogramos de hilado reprocesado / 1000 kilogramos de hilo procesado
Metros clbicos de agua utilizada 7 1000 kilogramos de producto elaborado
kg de productos quimicos / 1000 kg de producto elaborado

Esto daria como resultado una estimacién porcentual de la desviacion de
costos en funcion de la produccion.

Propuestas de Mejora

La mejora se hara eligiendo un proveedor cuyos productos cumplan con
normas que garanticen una materia prima con una calidad pareja, asi también como
un respeto en las fechas de entrega.

Otras de las mejoras posibles implicarian contar con un registro de las
partidas, el porcentaje de rechazos, la cantidad que se matiza o pasa a negro v
también el consumo de recursos empleados en este periodo.

Teniendo en cuenta que las caracteristicas del color requerido es fijado por el
laboratorio, que es quien determina los porcentajes de colores a combinar para la
obtencitn de uno u otro color, y, que la preparacién de la receta se realiza de forma
manual, resulta claro, que la diferencia de color obtenida esta supeditada a la
manipulacion por parte de los operarios o a la calidad de las diferentes materias
primas.

Esto puede resolverse mediante la automatizacion del pesado en la cocina de
colores, lo que significaria contar con una balanza automatica, donde quedarian
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registrados las pesadas realizadas. Ademas se podria optimizar el mezclado
posterior realizado en el mismo lugar.

Plan de Monitoreo

Una vez aplicadas las mejoras se debe monilorear una vez por mes, la
relacion kilogramos de hilado reprocesado / 1000 kilogramos de hilo procesado
mediante registros, la que deberia disminuir.

Del segundo vy tercer indicador, se debe realizar un monitoreo mensual de los
metros cubicos de agua utilizada / 1000 kilogramos de producto elaborado, v 1o0s kg
de productos quimicos / 1000 kg de producto elaborado, respectivamente, las
cuales deberian ser cada vez menores para asi reflejar las mejoras implementadas.

s Seguridad e higiene

Se pudo observar falencias en el uso de equipamiento de seguridad por parte
de los operarios, siendo este un factor de riesgo importante para la integridad fisica
de los mismos.

Posible indicador
Horas no trabajadas por accidentes / unidad de tiempo
Cantidad de accidentes / unidad de tiempo

Posible Mejora

Se recomienda seguir con la capacitacidn del personal en el adecuado uso de
los equipos de seguridad e higiene vy garantizar la provisién de los mismos.

Ademas se recomienda implementar medidas de seguridad apropiadas en los
equipos y maguinarias.

Plan de Monitoreo

Se debera verificar el valor de los indicadores planteados, tanto antes como
una vez dictados los cursos de capacitacion apropiados, pars evaluar la eficacia de
dicha mejora.

Realizar un seguimiento de los registros de las auditorias llevadas a cabo por
la Aseguradora de Riesgos de Trabajo (ART).
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¢ Organizacidn interna

La empresa no cuenta con un organigrama estructural de la misma, lo que
afecta a la organizacién interna existente en las distintas areas.

Esto entorpece la toma de decisiones y la definicién de responsabilidades.

Posible mejora

Confeccionar un Organigrama determinando responsabilidades y funciones,
dando un orden jerarquico en la toma de decisiones. Se debe permitir al personal de
planta una mayor dinamica en el traslado y manejo de informacién creando un orden
de referencia, como asi también agilizando la respuesta ante contingencias.

» Departamentalizacién

La carencia de un organigrama redunda en una indefinicidn de roles y
responsabilidades que dificultan el proceso de produccidn. La departamentalizacion
permitiria referenciar al personal de planta con un proceso particular v su
consiguiente responsabilidad para con este.

Dando la posibilidad de perfeccionar al personal en cada una de sus éreas
correspondientes  aportande seguridad en el desarrollo de actividades vy
dinamizando el proceso de produccién.

» Presupuestos por area

Permitiria optimizar el uso de las materias primas como asi también llevar un
control de gasto de los recursos. Dando la posibilidad fambién, de mejoras o
reparaciones sin involucrar al conjunto de las dreas de produccidon. Pudiendo a
posteriori individualizar posibles mejoras en el mecanismo de produccion.
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4.5. Planta de Tratamiento de Efluentes del PIGCHU

Nombre de la Empresa:

CODEGU
Rubro: Responsable de GPL
Metallrgico ing. Carlos H. Lombardi
Telffax.
03446 - 427008

Facilitador: Sr. Enrique Castiglioni

1.- PRESENTACION DE LA EMPRESA (CODEGU)

La Corporacion de Desarrollo, es el organismo de administracion del Parque
Industrial Gualeguaycht (PIGCHU) y presta todo su apoyo logistico, tanto a las
empresas radicadas como a aquellas que tengan interés, en la presentacion de los
respectivos proyectos industriales ante las Autoridades de Aplicacidn, tanto en los
érdenes nacional, provincial 6 municipal. Dentro de éste aspecto, la CODEGU ofrece
asesoramiento acerca de las restricciones ambientales, regidas por la Ley Provincial
No 6260 y sobre las especificaciones técnicas establecidas por el Reglamento
General y el Cédigo de Normas del Parque Industrial de Gualeguaychy, (PIGCHU)

El PIGCHU esta conformado por un emplazamiento ubicado en la interseccion
de la Ruta Nacional No. 14 y el Acceso Sur & la ciudad y fue aprobado por la
Ordenanza Municipal No 7420/74 del 31 de Octubre de 1974 y el Decreto Municipal
No 157/75 del 17 de Marzo de 1875; por el Decreto Provincial N° 417 S.E.P. del 26
de febrero de 1975 y Resoluciones de la Secretaric de Estado de Desarrolio
industrial de la Nacion No 327/78 y 185/81 (beneficiado en su comienzos por la Ley
de Promocion industrial No 20.560 y leyes provinciales y ordenanzas municipales).

Posee una superficie total de 214 hectareas debidamente parceladas, con
una infraestructura de obras y una variada gama de prestacién de los servicios
basicos indispensables para cualquier radicacion industrial, entre los que se
encuentra la Planta de Tratamiento de Liquidos Cloacales e Industriales.
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2.- ACTIVIDAD

La radicacién industrial en el PIGCHU, le permite a las empresas gozar de
afractivos beneficios impositivos tanto del orden provincial como en el municipal.
Unas veinticinco empresas han comprado sus parcelas, siendo unas dieciséis las
que se encueniran produciendo en la actualidad.

En el PIGCHU, se pueden encontrar empresas de distintos rubros
industriales, entre los cuales podemos citar Textiles, Metallrgicas, Quimicas,
Alimenticias, Muebles, Caucho, Papel, Autopartistas, Acumuladores, Secado de
Madera, etc.

Como se lo expresara anteriormente, el Tratamienfto de los efluentes
industriales y cloacales, es un servicio mas que la CODEGU, en defensa del
ambiente, realiza dentro del PIGCHU vy velar por el buen funcionamiento de ia misma
es una de las principales actividades que debe desarroflar.

3.- DESCRIPCION DEL PROCESO Y FLUJOGRAMA

La planta de tratamiento de efiuentes Industriales y Cloacales del Parque
Industrial Gualeguaychu, fue disefiada y construida en el afio 1975, utilizando un
proceso de Barros Activados del tipo convencional,

De acuerdo con los antecedentes de ia misma, los parametros con la cual fue
disefiada, eran:

»  Caudal Horario Promedic 100 m%/h

= DBO Promedio: . 250 mg/dm®

»  Silidos Sedimentables | Ausentes

Las caracteristicas del liquido de entrada debia cumplir con ciertos reguisitos,
ya que por tratarse de un tratamiento biolégico aerdbico, el buen funcionamiento del
mismo depende directamente de factores como:

= pH
= Téxicos

s Nutrientes

* Elevada Carga Orgénica
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»  Concentracion Salina
= Temperatura

Por lo tanto, cada empresa dentro del Parque que vierta sus efluentes, debe
cumplir con ciertas premisas de calidad y caudal, las cuales estan pautadas en un
Reglamento, con el objeto de que estos no interfieran en el buen funcionamiento de
la planta de Tratamiento.

Mientras estas condiciones se cumplan, el funcicnamiento y la eficiencia de la
misma deben ser los previstos en el proyecto original.

Descripcion del Proceso

Esta planta de tratamiento, trata los efluentes cloacales e industriales
generados en el PIGCHU.

La misma fue disefiada para efluentes que cumplieran con determinadas
condiciones de caudal y composicidn, por lo que la CODEGU generd una
reglamentacion a la que debieron adecuarse las empresas radicadas en el predio de
dicho Pargue.

Esto provoct que varias de ellas tuvieran gue realizar tratamientos previos a
sus efluentes para acondicionarios antes de su vuelco a la colectora.

Dado que se trata de una planta de tratamiento de tipo bioldgico, la misma no
puede recibir efluentes que inhiban ia actividad de los distintos microorganismos que
actian en el proceso de degradacién de la materia orgénica, como por ejemplo
conteniendo téxicos (metales pesados), hidrocarburos & con pH muy écidos o muy
alcalinos.

El proceso de degradacién utilizado es el denominado de Barros Activados
que consta de:

1. Ingreso de los efluentes cloacales e industriales al POZO DE BOMBEO,
previo paso por una Reja de Limpieza Automética. En esta quedan retenidos
fos séiicﬁoé gruesos (papeles, trapos, maderas, tapas, etc), con el objeto de
que estos no dafen los sistemas de bombeo. Estos sélidos son dispuestos
con los residucs domiciliarios, previo lavado y secado.
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2. Una vez en el POZO DE BOMBEO, los liquidos son elevados hacia la

Camara de Oxidacion. Este bombeo se hace en forma automatica mediante la
utilizacion de interruptores de nivel, que envian las distintas sefiales para el
arranque y parada de las electro bombas del tipo centrifugas cloacales
horizontales que se ubican en una camara seca anexa al citado pozo.

Una vez en la Camara de Oxidacion el liquido es serado y mezclado por
intermedio de cuatro aeradores del tipo fiotante (Turboeyector) de 7.5 HP
cada uno. En presencia de oxigeno, la flora bacteriana indigena aerdbica,
comienza a degradar la materia organica presente, generando un barro
biolégico compuesto por mas microorganismos y los productos de su
degradacién metabolica. Este barro posee una densidad aparente mayor que
uno, lo gue lo hace faciimente separable de la masa liguida.

Esta separacitn se produce en un sedimentador secundario, recirculédndose
el barro separade a la Camara de Oxidacién. El liquido sobrenadante ingresa
a la Camara de Densifeccién antes de su disposicién final. S6lo cuando en la
Camara de Oxidacién se excede la concentracion de disefio, se purga barro
hacia las Playas de Secado, en donde se deshidrata v luego se dispone como
abono. Previo a esta disposicion final, se efectia un anélisis para verificar su
inocuidad.

El efiuente liquido es desinfectado en su respectiva Camara, mediante el
agregado y mezcla con Hipociorito de Sodio Concentrade (100g Cla/dm®) y de
alli es derivado a la Cafiada Melgar, por la cual se dirige al Arroyo Ei Cura,
afluente del Rio Gualeguaych.

POTENCIA INSTALADA

L

&

&

REJAS DE LIMPIEZA AUTOMATICA : 2 HP
ELECTROBOMBAS CLOACALES X2 20 HP
AERADORES X4 7,5 HP: 30 HP
MOTOR BARREFONDO SEDIMENTADOR : 2 HP
ELECTROBOMBA PARA RECIRCULACION DE BARROS: 2HP
BOMBA DOSIFICADORA DE HIPOCLORITO: 0.6
HP

OTROS: 3.5 HP

Potencia Instalada Total: 60 HP
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FLUJOGRAMA DEL PROCESO

Ingreso del efluente CRUDO

Cloacal [~ 44— Industrial

e -

REJAS —p RESIDUO
Retencion de S6lidos Gruesos (trapos, bolsas y papeles)

8

POZO DE BOMBEO

V4

BOMBEQ

4 L

REACTOR BIOLOGICO
{Cémara de Oxidacién) 22 X RECIRCULACION
20X28m
BARRO ACT.
SEDIMENTADOR SECUNDARIO P 7
lL PURGA
EFLUENTE LiQUIDO PLAYA DE
SECADO
1 l 810 m2
DESINFECCION
0.3 ppm Cl, Residual
UTILIZACION
COMO ABONO
DESTINO FINAL

CANADA MELGAR
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4.- OBSERVACIONES REALIZADAS DURANTE LA AUDITORIA

CARACTERISTICAS DEL EFLUENTE LIQUIDO

Actualmente el caudal del efluente liberado en la caflada MELGAR se estima
que es de 60 m*/h, con fluctuaciones horarias que van desde 100 m*h a 10 m/h.

Estos datos son estimativos, dado que la planta no cuenta con un medidor de
caudal.

A continuacion se detallan algunas de las caracteristicas mas importantes del
liquido de entrada y de salida de la planta durante el afio 2003, en base a Ia
informacion suministrada:

LIQUIDO DE ENTRADA
pH : entre 7,1 y 7.8
Sélidos Sedimentables en 10 min (cm®/dm®) lentre 0,2y 2,0
Sélidos Sedimentables en 2 hs (em’/dm®) lentre 0,6 v 4,0

Demanda Bioquimica de Oxigenc (DBO) (mgldm®) | entre 110 y 320
Demanda Quimica de Oxigenc (DQO}  {mg/idm®) |entre 170 y 410

Detergentes (SRAO) (mg/dm®) entre 0.6y 1,6
LIQUIDO DE SALIDA

pH : entre 7,1 y7,3

Sélidos Sedimentables en 10 min {cmsiéma} entre 0,2y 0,8

Sélidos Sedimentables en 2 hs (cm*/dm®) |entre 0,2 y 2.4

Demanda Bioquimica de Oxigeno (DBO) (mg/dm®) | entre 56 y 480
Demanda Quimica de Oxigeno (DQO) (mg/dm®) |entre 75 y 650

Detergentes (SRAQ) (mg/dm®) lentre 06y 1,2
Cromo (mg/dm®) | entre 0,019 y 0,039
Plomo (mg/dm®) |entre 0,011y 0,033

Del anélisis de los datos obtenidos en forma puntual del liquido de entrada a
la planta de tratamiento, puede verse que en general los valores de materia organica
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(DBO y DQO), no superaban los parémetros previstos para la cual fue disefiada la
planta. Sin embargo la calidad del efluente de salida siempre estuvo sobre los limites
permisibles para su vuelco.

De esta informacion ‘a priori’ podrian extraerse las siguientes conclusiones:

1. Las muestras fueron tomadas en forma puntual y casi siempre a un mismo
horario, por lo que las mismas no son representativas del efluente diario.

2. El caudal de ingreso es muy superior al previsto, lo que hace que el liguido
en la camara de oxidacion no tenga la permanencia adecuada.

3. El liquido de entrada podria contener elevadas concentraciones de sustancias
toxicas o sufrir grandes variaciones de pH.

4. Elliquido de entrada no esté balanceado nutricionalmente (DBO:N:P)

Durante la auditoria, se pudo observar que la planta de fratamiento no se
encontraba funcionando correctamente, dando la impresidon que estaba superada
por la carga ingresante, probablemente debido al incremento de la actividad
industrial dentro del parque, la que aumentaria mas ain en un futuro no muy lejano,
debido a la instalacidn de nuevas industrias, ampliacién de las existentes vy
aumentos de produccion.

Se pudo comprobar también, que existian inconvenientes con el
funcionamiento de los aeradores (uno estuvo fuera de servicio), o gue provocaba
olores desagradables en la zona aledafia a la planta.

El color del barro activade no correspondia con el barro de un proceso
aerébico sano, aungue la influencia de color en el efluente de ingreso podria
enmascararlo.

En lo que hace a orden y limpieza, hay poco para objetar, va que el
mantenimiento de la planta y sus alrededores era excelents.

Dado que no se pudieron realizar mediciones de caudal (no existe aforador de
caudal), ni tomar muestras del efluente de ingreso v egreso de la planta, se hace
muy dificil realizar un diagnéstico preciso, si bien por las caracteristicas
organolépticas del efluente se puede deducir que no eran buenas.
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5.~ AREAS CRITICAS

Dada las dimensiones de la planta y las condiciones actuales de
funcionamiento con un parque indusirial en plena expansidn, la misma se ha
transformado en toda su magnitud en un drea critica.

En esta area prevalece la incapacidad del sistema de aeracién de mantener el
liquido en estado aerdbico, por lo que la camara de oxidacién se transforma en una
fuente de olores desagradables, que ademéas podria generar espumas lo
suficientemente importantes como para entorpecer el transito en la ruta Nac.N®: 14.0
afectar terrenos vecinos.

Otra area critica es el punto de descarga del efluente, que al no encontrarse
en condiciones aptas para el vuelco puede generar inconvenientes en la vida
acuatica del receptor.

Resumiendo, todas estas areas criticas serian mas faciles de controlar, si la
planta de tratamiento tuviera la capacidad de fratar correctamente los efluentes
actuales v futuros.

El no cumplir con las condiciones de vuelco exigidas por la Provincia, implica
desde el pago de multas, hasta el cierre de la descarga, lo que traeria aparejado un
grave perjuicio econdmico para el PIGCHU.

El mal funcionamiento de la planta, también trae aparejado inconvenientes al
ambiente cuya valoracidon econdmica se hace difusa v por lo tanto dificil de
establecer.

6.- INDICADORES

Los indicadores de buen funcionamiento de la Planta de Tratamiento estén
relacionados, en general, directamente con la calidad del liquido de salida y con Ia
eficiencia en distintas etapas del proceso.
Algunos de estos indicadores a controlar se detallan a continuacion:

s DBOsalida/DBO entrada
« DQOsalida/DQO entrada
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+  KW/m® tratado correctamente

« KWikg DBO Tratado

« Kg Clora/m® tratado

« VL {Indice Volumeétrico de Lodos)

« Oxigeno Disuelto en la Camara de Aeracion

« Solidos Suspendidos en el Licor Mezcla (SSLM)

7.- PROPUESTAS DE MEJORAS

Dado que la informacién existente es contradictoria como para realizar un
diagnéstico serio del funcionamiento de la planta y que en la actualidad se ha podido
observar que la misma se ha ido de régimen, se recomienda la realizacién de un
estudio intensivo que permita conocer el estado actual de los afluentes a la misma,
para de esa forma realizar un diagndstico que permita definir cuales son los pasos a
seguir para la solucién del problema.

Para ello es imprescindible que la Planta de Tratamiento disponga de los
instrumentos necesarios para la medicién de caudal en forma continua, asi como
también de un plan de monitoreo de efluentes de entrada y salida, que permita con
una determinada frecuencia conocer la calidad de los afluentes y efluentes de la
planta de tratamiento.

La metodologia para la ejecucién del estudio, seria en términos generales |
como se detalla a continuacion:

1. Instalacidn de un aforador de caudal del tipo vertedero o canaleta
Parshall, que permita mediante la medicidn automética de la altura
conocer el caudal momentaneo y diario que ingresa al planta de
tratamiento

2. Confeccionar un Plan Muestreo que contemple:

« Medicién de caudales durante una jornada de trabajo de 24 horas, con
el fin de establecer minimos, méaximos, promedios y volumen diario
volcado. Estas mediciones se efectuardn en forma continua si el




sistema asi lo permitiese 6 caso contrario cada 30 minutos durante las
24 horas

« Toma de muestras del desaglie cada 30 minutos, antes del ingreso a la
planta de tratamiento. Las mismas se compondrén en funcién al caudal
ingresante. Es decir que existird una sola muestra por diag, la cual
representara la calidad del efluente a lo largo de toda la jomada.
(Efectuar al menos cinco muestreos de 24 horas con el objeto de tener
una idea mas acabada de las variaciones que existen durante
diferentes dias de la semana) Una vez compuestas, deberén ser
envasadas en los recipientes adecuados conteniendo el conservante
correspondiente de acuerdo a las determinaciones a realizar. Los
envases estaran perfectamente /limpios, siguiendo las normas de
lavado de material, segun corresponda y correctamente identificados
mediante inscripcion con tinta indeleble resistente al agua. Todas seran
tfransportadas en las conservadoras correspondientes a una
temperatura de aproximadamente 4 °C en envases herméticamente
cerrados, dentro de bolsa de polietileno de alta densidad, precintada.

¢ Las muestras deberan ser trasladadas al laboratorio para su analisis en tiempo vy
forma, acompafiadas de un parte de muestreo en donde figuren al menos los
siguientes datos:

« Fecha

s Hora

o Sitio de Muestreo

+ Responsable del Muestreo

s Personal Participante del Muestreo

« Numero de identificacién de las Muestras

« Datos medidos “in situ” (Temperatura, pH, Conductividad
Especifica)

« Datos Metereolégicos (Presidn Atmosférica, Temperatura
Ambiente, Humedad Relativa, Precipitacion).
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s Material Flotante (sélidos, espumas, hidrocarburos, aceltes o
grasas, etc.)

» Observaciones Visuales (Color, olor, aspecto, ofras
observaciones organolépticas que se consideren de
importancia)

o Cualquier otro Dato de Importancia : que permita ayudar en el
posterior analisis de los resultados.

Una vez recibidas en seran analizadas mediante mélodos estandar. Los
parametros basicos a analizar seran: pH, Temperatura, Solidos Sedimentables
en 10 min. y 2 horas, Sustancias Grasas(SSEE), Sulfuros, DBO, DQO, mientras
que los especiales surgiran del estudio de los distintos efluentes producidos por
las empresas que vuelcan sus efluentes a la colectora del PIGCHU. (Por Ej.
Detergentes, Sustancias Fendlicas, Hidrocarburos Totales, Nitrégeno Amoniacal,
NTK, Fasforo Total, Metales Pesados, etc.). Los métodos de andlisis a utilizar,
deberan responder a estandares internacionales normalizados para que puedan
ser comparables con los datos existentes, por lo tanto se utilizaran los
propuestos por el “STANDARD METHODS OF EXAMINATION OF WATER AND
WASTEWATER"™ (SMEWW- WPCF- APHA-EPA)- 20 th Edition - 1998 y TEST
METHODS FOR EVALUATING SOLIDS WASTE - PHYSICAL CHEMICAL
METHODS EPA —~ SW — 846 — 3° EDITION 1986 y sus revisiones

También serd necesario extraer y analizar muestras del barro deshidratado, con
el objeto de determinar en su estructura residuos de contaminantes que en algin
momento pudieran haber interferido en el tratamiento biologico. (Metales
Pesados, Toxicos, etc.)

Si del analisis y evaluacion de la informacién generada, durante el estudioc de

diagnostico se comprobara que la planta se encuentra superada en su capacidad, se
deberan elaborar un anteproyecto qgue incluird los croquis preliminares necesarios

con las mejoras a introducir para su actualizacion, indicando algunas variantes si

fuera posible.

[ R XS



Este anteproyecio, indicaria el proceso de tratamiento, las dimensiones
aproximadas de las instalaciones, equipos a ufilizar y costo global vy estimativo de las
modificaciones, las que deberian se discutidos con la CODEGU.

Una vez instalado los elementos de medicién y habiéndose realizado el
diagndstico, se deberan monitorear distintos etapas del tratamiento con el objeto
evaluar el funcionamiento deal proceso.

Las areas criticas de la planta de tratamiento a controlar serén:

Liguido de entrada {pH-Conductividad-Sélidos Sedimentables-DQO)
Oxigeno Disuelto en la Camara de Aeracidn

Sélidos Suspendidos en ja Camara de Asracién

Sélidos Suspendido en la Recirculacion de Barros

Vv ¥V V¥

A

Cloro Residual en la Camara de Desinfeccion
Liquido de Salida (DQO- Cloro Residual- Sélidos Sedimentables)

\ 4

\;f

Se sugiere efectuar este monitoreo en forma semanal y llevar un registro con
los datos obtenidos que permita evaluar los inconvenientes gue pudieran sucederse
en la planta.

Ademas es de suma importancia, generar un registro por industria dentro del
Parque en el que se declare en forma mensual el volumen vy la calidad del efluente
volcado.

Dicha declaracién debera ser certificada por un profesional matriculado con
incumbencias en el tama.

El control sobre la descarga de efluentes de las distintas industrias del
PIGCHU, es de fundamental importancia, ya que no existe Planta de Tratamiento
que pueda tratar correctamente cualquier tipo de desagie, ya sea tanto por su
cCOMpOosIcion, Como por su volumen.

Por lo tanto este es un punto que no debe descuidarse, va que la CODEGU
serd la responsable ante la autoridad provincial y la comunidad de la calidad del
efluente que la Planta descargue en el curso receptor.
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4.6. Gustavo y Gilberto Ladner.

Nombre de la Empresa:

Gilberto v Gustavo Ladner

Rubro: Responsable (de GPL):
Reciclado y disposicion de ing. Magdalena Pautasso
residuos solidos Tec. Gabriel Gomez

Tel/fax: (54) 03446-425724

Facilitador: Ing. Gustave Cabeza

GILBERTO Y GUSTAVO
LADNER, se encuentra :
ubicada en el PIG (Parque i
Industrial Gualeguaycha),
en la parcela N° 12 Es
una Empresa que se dedica
a la recoleccion, reciclado y
disposicion de residuos
solidos generados por otras
empresas. La Empresa
cuenta con un terrenc de
5005 m?, donde se erige un
tinglado, donde se recibe,
procesa y almacenan fos
residuos que recicla.

Personal: 4 empieados
Turnos : 2
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FLUJOGRAMA DEL PROCESO DE COMPACTACION DE CARTON, CARTULINA
Y PAPEL

Retiro del material

#

Pesado y registro

l

Almacenado
Clasificacién

l

Compactado

4

Almacenado (*)

Descripcién del proceso.

Retiro del material: Ef cartdn, cartulina o papel se retira del domicilio del cliente, o
se recibe en las instalaciones de la emprasa.

Pesado y registro: Se pesa y se registra la cantidad y la fecha en la gue fue
recibido.

Almacenado: Hasta el momento del proceso.

Compactaciéon: Por medio de prensa hidraulica.

Almacenado: Hasta el momento de la venta para ser reciclado. Cada lote cuenta
con un sistema de trazabilidad.
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FLUJOGRAMA DEL PROCESO DE MOLIENDA Y SEPARACION DE

POLIETILENO

'Transporte ¥
recepcién del
material

1

Pasado y registro

1

Almacenado

i

Molienda

|

!

Separacion de
polvo

Devolucion al
cliente

Agrumado

!

Extrusado

Y

Almacenado (")
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Descripcion del proceso

Transporte y recepcion del material: Del domicilio del cliente hasta la empresa.
Pesado y registro: Se pesa y se registra la cantidad y la fecha en la que fue
recibido el lote.

Almacenado: Hasta el momento del proceso.

Separacién de polvo. Por medio de cilindros.

Devolucién de polvo: El polvo resuitante del proceso anterior es devuelto al cliente.
Agrumado: El polietileno molido se agruma.

Extrusado: del polietileno agrumado.

Almacenado: Hasta el momento de la venta en deposito de almacenamiento de
Gilberto José Ladner.

Fabricacion de bolsas de Consorcio: Sopiado de bolsas de polietileno con
material previamente extrusado en la misma empresa

(")Cierre administrativo del lote. Con un registro de trazabilidad.
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FLUJOGRAMA DE PROCESOS PARTICULARES UNILEVER PLANTA
GUALEGUAYCHU

< Procesos de gnvases varios

Inertizado de envases

l

Extraccion de
gtiquetas

i

Transporte a
planta

:

Almacenado (9

Descripcion del proceso

inertizado de envases: Se realiza en Planta Unilever Gualeguaychu.
Extraccion de etiquetas: De todos los envases retirados

Transporte a planta: Transporte y confeccién del registro del lote.
Almacenado: Hasta la venta en deposito de almacenamiento de Gilberto José
Ladner.

(") Cierre administrativo del lote. Con registro de trazabilidad.
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FLUJOGRAMA DEL PROCESOS PARTICULARES UNILEVER PLANTA
GUALEGUAYCHU

*+ Retiro de Chatarras y/o metales varios

Retiro del material

1

Transporte a
planta

|

Almacenado (%

Descripcion del proceso

Retiro del material: En acoplado de la empresa Ladner.

Transporte a planta: ef material retirado es llevado a planta de aimacenamiento.
Previa confeccidon de remito.

Almacenado: En deposito de almacenamiento de Gilberto José Ladner. Hasta la
venta ,a un acopiador de Bs. As.

(*) Cierre administrativo del lote. Con registro de trazabilidad.
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FLUJOGRAMA DEL PROCESOS PARTICULARES UNILEVER PLANTA
GUALEGUAYCHU

< Proceso con residuos organicos

Retire de Residuos

;

Transporte a
planta

Y

Entrega al
recolector

Descripcion del proceso

Retiro del material: En acoplado de la empresa Ladner.

Transporte a planta: el material retirado es llevado en deposito de almacenamiento
de Gilberto José Ladner.

Previa confeccién de remito.

Entrega al recolector : Los residuos sélidos urbanos son entregados a la Empresa
de Higiene Urbana.
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Flujograma de procesos particulares Unilever planta Gualeguaychu

< Retiro de bolsones de Rafia

Retiro de bolsones

1

Transporte a
planta

|

Almacenado

Descripcion del proceso

Retiro de bolsones: Se retiran desde planta Unilever Gualeguaychd.

Transporte a planta: el material retirado es llevado a deposito de almacenamiento
de Gilberto José Ladner.

Previa confeccién de remito.

Almacenado: Hasta la venta a cliente designado por Unilever Planta Gualeguaychu.
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OBSERVACIONES DE LA AUDITORIA

Recopilacion y Reciclado de Cartén:

La cantidad de reciclado de los materiales como cartén, cartulina y papel

depende de los desechos de produccion de las empresas que le proveen a Ladner,
en estos materiales.

Debido a que no existe un 4rea especifica para la recepcion de materiales,
resulta dificultoso poder mantener un orden general.

Luego en el proceso se pesa y registra cada material que se recibe, para
luego mantener una trazabilidad, la cual se debe seguir.

Se pudo observar que no existe una buena identificacion del material tanto en
la recepcién como en las etapas posteriores.

La falta de contenedores, Racks o algo similar no permite almacenar los
materiales compactados en forma ordenada, lo que dificulta su buen estibado.

Molienda y Separacion de Polietileno

La cantidad de materiales que se reciben de polietileno depende de la
cantidad de desechos de las Empresas proveedoras de este material.

Debido a que no existe un lugar especifico de recepcién de materiales,
generalmente se disponen en bolsones que sirven de contenedores del polietileno.

Este polietileno estd mezclado con otro tipo de materiales como polipropileno
y dado que no son compatibles entre si para su reciclado, es necesario realizar una
separacion, que se hace en forma manual.

Una vez efectuado este proceso de separacién, se debe retirar el jabén en
polvo de las bolsas.

Esto se realiza mediante un proceso de molido, zarandeo y soplado con aire.
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Primeramente se efectia el molido, para luego ingresar a una maquina
disefiada para separar el jabon en polvo del polietileno mediante un zarandeo y
soplado con aire. Dadas las caracteristicas del proceso, se pudo observar que parte
del jabén se encontraba fuera de dicha maquina, originando inconvenientes para el
ambiente de trabajo , como asi también para su recoleccién.

En el proceso de extrusado se genera un efluente jabonoso, de
aproximadamente unos 100 litros/ dia, producto del contacto del agua para
enfriamiento con el polietileno procesado. ‘

~ Del mismo no se efectGa ningtin aprovechamiento, luego es vertida como
efluente a la colectora del PIGCHU

AREAS CRITICAS

4 Orden y limpieza

¢ |dentificacién y Almacenamiento
¢ Consumo de Recursos (agua)

# Particulas en suspension

4 Orden y limpieza

Se eligi6 a partir de las observaciones de la auditoria, debido a que el
principal problema en general en toda la Empresa es el polvillo generado en el
proceso de separacion de polvo.

Dado que no existen lugares determinados para cada etapa del proceso, la
falta de orden y limpieza pueden causar molestias a los empleados y accidentes.

Ahorros potenciales:
» Materiales procesados de mejor calidad
» Cuidado del personal y prevencion de accidentes

" Posibles Indicadores:
Cantidad de accidentes laborales en un semestre
Produccion de reciclado por semana / Kg. de material barrido por semana
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Propuestas de mejora:
. # Realizar una limpieza general de la fabrica y plantear planes periocdicos de
limpieza.

» Proteccion de maquinas del proceso y proteccién personal

-Plan de monitoreo:
» Llevar un registro semanal del material barrido y material procesado
» Revisar semestralmente los informes de accidentes de trabajo, que lleva
adelante la ART.

» Identificacion y Aimacenamiento

En la auditoria preliminar se pudo observar que no se encuentra una
metodologia de identificacion apropiada para poder determinar claramente cada lote
recibido y por consiguiente lotes procesados.

Tampoco se pudo observar un contenedor que me permita realizar un buen
estibado de los cartones prensados listo para su disposicion final.

Ahorros:

» Poder realizar un buen almacenaje y buen estibado para facilitar la tarea
de carga, realizar un seguimiento para su trazabilidad y un
aprovechamiento adecuado de las areas de trabajo.

. Posibles Indicadores:
Kg. de material procesado / horas hombres empleadas

Propuestas de Mejora:

*» Colocar una identificacion adecuada para cada proceso
» Ampliar las areas de almacenamiento con su correspondiente delimitacién
» Colocar estanterfas modulares para realizar un estibado de materiales

Plan de Monitoreo:

Kg. de material procesado / horas hombres empleadas
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Realizar esta medicién cada dos meses, teniendo en cuenta los lotes recibidos y
los vendidos.

¢ Consumo de Recursos
- AGUA:

En la auditoria preliminar se pudo observar que el agua que se utiliza en el
proceso de extrusado, no se aprovecha en forma adecuada, ya que la misma se
utiliza en un circuito cerrado pero se renueva diariamente. Esto se debe realizar
debido a la concentracién de jabén que posee el agua.

Potenciales Ahorros:

» Poder aprovechar el agua de desechos para otros fines como por ejemplo
donarlas a Instituciones Benéficas, y no tener que verter la misma a la
planta de tratamiento del PIGCHU.

Posibles Indicadores:

Kg de material reciclado/ litros de agua vertidos en la colectora

Propuestas de Mejora:
Eliminacién de efluentes liquidos

Plan de Monitoreo:
Kg de material reciclado/ litros de agua vertidos en la colectora
Realizar esta medicion semanalmente, y realizar un registro.

¢ Particulas en Suspension

En la auditoria preliminar se pudo observar la existencia de particulas en
suspension debido a que la maquina que se utiliza en el proceso deja escapar una
cantidad considerable de particulas de jabén en polvo. Esta maquina consiste en un
gran cilindro perforado por donde deja salir el jabon en polvo y queda atrapado
dentro del mismo el polietileno, que luego es extraido.
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Potenciales Ahorros:
» Aprovechar el jabon en polvo que se separa de las bolsa de polietileno, el
cual se le puede dar un destino util del mismo.

» Minimizar las particulas en suspensién que existe en el ambiente de
trabajo.

Posibles Indicadores:

Kg de jabon en polvo recuperado/ kg. de polietileno recuperado

Propuestas de Mejora:

» Colocar un encamisado al cilindro perforado de la maquina existente, con
un filtro de salida de aire para poder retener las particulas de jabén en
polvo. Este encamisado se puede realizar de chapa con diferentes salidas
para extraer el material, a su vez se debe disefiar de forma tal que se
pueda desarmar para facilitar la limpieza.

Plan de Monitoreo:
Realizar un monitoreo mensual del indicador
- Kg de jabon en polvo recuperado/ kg. de polietileno recuperado
" Y luego realizar un registro correspondiente
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4.7 Nolinos Ross S.A,

Nombre de la Empresa:

Molinos Ross S.A.

Rubro: Responsable {de GPL):
Cerealera ing. Fravega Carlos

Lic. Brom. Baracat Claudia

Telifax: (54) 03446-434009
(54) 03446-436635

Facilitador: Cdor. Marcelo Bourlot

MOLINOS ROSS S.A, se
encuentra ubicada en la calle
Espafia 649 de la ciudad de
Gualeguaychii vy sus instalaciones
fueron utilizadas con el mismo fin
desde principios de siglo. Es una
empresa dedicada al desarrolio,
produccion y comercializacion de
productos agroalimentarios.
Produce polenta, harina de Maiz
fortificada y fabrica Alimentos
balanceados desde el afic 1997.

La produccién de la Planta es de aproximadamente: 1000 — 1200 kg / dia de Harina
de Maiz (Polenta) v 15000 kg/dia de Alimentos Balanceados.

Personal: 20 empleados
Turnos de Trabsjo: de 4:00 & 12:00 hs. y de 12:00 a 20:00 hs en produccion

Carga, Descarga y Atencién al Publico: de 8:00 a 12:00 hs. y de 15:00 a 19:00 hs.
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FLUJOGRAMA DEL PROCESO DE ELABORACION DE HARINA DE MAIZ

CUARTOS
GRANOS

(POLENTA)

Recepcion de
Materia Prima

I

Pesajey
Almacenamiento

Prelimpieza y
Limpieza

I

Ruptura de! Grano

POLVILLO

!

Productos

Zaranda

'

1° Molienda
|

v

Tararas

v

Zaranda

v

2° Molienda

y

Rotataras

I

Se repite el ciclo

Polvillo

L 4

Sémola
(polenta)

4+

Almacenamiento
De productos

_,L Harina C + Polvillo q

-

Envasado
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Descripcion del proceso de produccién de polenta
El método utilizado es por molturacion seca del maiz.

Recepcion de materia prima:

La recepcion de los granos comprende la descarga desde los camiones y su
transporte hacia los silos de almacenamiento, luego de haber sido pesados.

El método utilizado es a través de tolvas de recepcién combinadas con
elevadores.

Los cereales son descargados directamente desde los camiones, a una tolva
colocada bajo el nivel del suelo en el exterior de la planta (vereda).

_Antes se realizan los correspondientes controles de calidad.

Pesaje de los granos y almacenamiento: el maiz se pesa y luego es conducido
por medio de elevadores a los silos puimén. De alli nuevamente se eleva hasta las
zarandas de limpieza.

Prelimpieza y limpieza:

- El grano pasa sobre una criba o tamiz de tamafio mayor al suyo, eliminando asi el
material grande (ej: malezas) incluyendo los granos mayores.

- Se pasa por otra criba que retiene los granos deseados pero elimina los granos
mas pequenos. | '

Estas cribas tienen movimiento de zarandeo dado a través de un vibrador mecanico.

Ruptura del grano: se usan las Mazamorreras consistentes en un tornillo sinfin con
cuchillas que van rompiendo el grano en cuartos, eliminandolos junto con polvillo a
través de los orificios de las paredes. En esta etapa se separa parte del germen del
grano.
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Zaranda: a la mezcla de granos con polvillo se las zarandea nuevamente,
separando asi el polvillo por un lado y obteniendo los granos partidos y limpios por
otro.

1°Molienda: se reduce el endospermo a féculas del tamafio deseado con molinos de
rodilios simitares a los de molturacion del trigo.

Los granos pasan por entremedio de 2 rodillos estriados que giran con velocidades
diferentes. De esta forma el grano se comprime por el espacio estrecho y se va
fragmentando por la velocidad diferencial.

Esto se repite varias veces. Cada juego de rodillos es seguido por un sistema de
separacién integrado por tamices.

Tararas: equipos de separacién que consisten en un tamiz en zig-zag que trabaja
con una corriente de aire. ‘

Zarandas purificadoras: son tamices inclinados que se van haciendo cada vez mas
gruesos de cabeza a cola. Mientras oscila el tamiz, se hace pasar a su través una
corriente de aire en sentido ascendehte, haciendo que el producto se estratifique.
Los trozos de endospermo son calibrados y enviados a los diferentes rodillos de
reduccidn.

2° Molienda: se vuelve a pasar por el molino nuevamente, con lo que se logra
mayor reduccién de tamaiio.

Rotataras: son rodillos de reduccion lisos que reducen las particulas de tamario

mediano a finura de harina, y eliminan las dltimas particulas de salvado y germen
que puedan quedar.

Luego se zarandea nuevamente repitiendo asi el ciclo.

Los productos obtenidos son: por un lado Harina C (harina de maiz) junto con
polvillo, esta harina se destina a la fabricacion de alimentos balanceados y parte se
incorpora a la polenta.

Y por otro lado se obtiene la sémola que constituye el producto principal o polenta.
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* Al pasar por todos ios rodillos se obtiene un residuo que es el salvado o
afrechillo.

Almacenamiento: el producto terminado se almacena en silos.

Envasado: se realiza mediante magquinas que fraccionan la harina a granel en
envases comerciales de 1 Kg.
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Descripcion del proceso de produccién de Alimentos Balanceados
El proceso se desarrolla en forma vertical y el alimento elaborado de mayor
importancia es el destinado a ganado vacuno.

Recepcion de materia prima: las materias primas utilizadas para la elaboracion
pueden ser harinas de extraccion y/ o expellers de soja, de girasol o de algodén;
maiz, sorgo, trigo, avena, cebada, harina de alfalfa; afrechillo de trigo y arroz;
cascaras de arroz, de girasol y soja; germen de trigo; diferentes tipos de gluten, con
el agregado de vitaminas y minerales, aromatizantes y antioxidantes.

Los granos de maiz, sorgo y trigo se descargan directamente de los camiones, a
rejillas ubicadas en el exterior de la fabrica en el lado opuesto a la descarga de
cereales destinados a fabricar harina. Antes se realizan los correspondientes
controles de calidad.

Como sistema de aireacion se utiliza el volteo en situaciones en donde el
cereal debe quedar almacenado durante mas tiempo del previsto, ya que en general
s€ manejan cantidades de grano ajustadas a la demanda.

Almacenamiento: Los granos que llegan enteros se almacenan en silos a la espera
de ser molidos y los que se reciben partidos pasan directamente a produccion.

Molienda: se realiza en las maquinas moledoras, reduciendo el tamafio de los
granos. Luego se transporta por medio de ciclones que actuan por fuerza neumatica,
hasta los silos.

Almacenamiento intermedios: hay diferentes silos para cada cereal.

Pesada: segun la formulacién del producto a elaborar se va cargando la balanza
hasta 2500 Kg, que es la cantidad que luego se envia a la mezcladora.

Mezclado: la mezcladora consiste en un par de tornillos a contramarcha que
realizan la mezcla de las materias primas. Luego se transporta a través de un
elevador a cangilones para cargar la peleteadora.
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Peleteado: en la maquina peleteadora se le da la forma y estructura al producto

(pellets). El granulado se forma por extrusado, con adicién de vapor por inyeccion

para calentar y humedecer la mezcla.

Enfriamiento: el granulado ya formado se enfria pasando por columnas enfriadoras

que funcionan con corriente de aire.

Cuenta con 2 enfriadoras de producto ya terminado, que trabajan por medio de una
turbina enfriando alrededor de 13-14000 Kg/h.

Zaranda: una vez frio se zarandea en tamices vibratorios obteniéndose por un lado

el producto final del tamafio requerido y por otro el polvillo fino, y granulado partido

que recirculan nuevamente a la peleteadora.

Almacenamiento: el producto se almacena en silos para ser comercializado a

granel.

Envasado: el producto se puede comercializar también en bolsas de 45 Kg, para lo

cual se utilizan envasadoras automaticas.

La carga a los camiones de producto terminado es automética y se efectia a
través de una cinta transportadora desde un depésito ubicado en planta baja.

Observaciones

Generacion y destinos de los efluentes.

Servicio auxiliares:
Caldera:

La fabrica posee una caldera de vapor a gas de 4 kg/cm? de presion, a la cual
se le realiza un tratamiento interno mediante el agregado de dos productos
quimicos.

El vapor generado por la caldera es usada en la peleteadora (prensa).

Aire Comprimido
Hay 2 compresores, de 5-6 Kg de presién. El aire comprimido se usa para
impulsar las valvulas neumaticas. La purga no es automatica.
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AREAS CRITICAS
En base a la auditoria realizada y a la informacién brindada por la empresa, se
seleccionaron las siguientes areas criticas:

Orden y limpieza

Mantenimiento Preventivo
Organizacion interna

Higiene y seguridad

Control de materias primas y productos

¢ 060 00

Consumo de Recursos {gas)

Parte de los residuos generados en el proceso de fabricacion de alimentos
balanceados son incorporados nuevamente al proceso productivo. Los mismos se
generan sobretodo, en la molienda y mezcla de las distintas materias primas.

Si tenemos en cuenta que desde hace aproximadamente un afio y medio que
el molino comenzé a funcionar después de haber estado cerrado producto de la
fuerte recesion. Su reinicio fue en base a las maquinarias ya existente en dicha
instalacién — edificio y maquinarias poseen aproximadamente mas de cincuenta

anos.

Debido a ello la produccién fue en un principio mas anarquica, por lo que
pueden observarse algunos desajustes en cuanto al mantenimiento, orden y
limpieza y la forma de elaborar los productos.

e Ordeny limpieza

» Particulas en suspension

El principal residuo es el polvillo proveniente de materias primas y productos
elaborados, causado por pérdidas en el sistema de déscarga, transporte interno
(carierias), en el proceso de embolsado 6 por roturas de envases. La planta cuenta

)
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con tratamiento de sus efluentes particulados en el interior de la misma a base de
filtros de manga.

Toda la zona de produccion fue elegida como area critica a partir de las
observaciones de la auditoria, debido a la generacion de polvillo desde el momento
de [a recepcidn de los diferentes cereales y a o largo del proceso de elaboracion de
alimentos balanceados y harina de maiz.

La empresa no posee un sistemas de captacion de las particulas en
suspension en el area de descarga lo que genera un inadecuado ambiente de
trabajo. Ello trajo aparejados inconvenientes con los vecinos de la zona, como asi

también problemas de circulacién por las veredas.

En el momento de la auditoria no se encontraban funcionando correctamente
en el interior de las plantas los filtros de manga para la captacién de las particulas en
suspension.

" » Plagas

Se observa que siendo un problema en la industria alimenticia las plagas en

este caso no se cuenta con ningtin sistema de control.

Existe presencia de palomas, que pueden ocasionar focos de contaminacion,

tanto en los lugares de trabajo como en los productos terminados.

Debido a la carencia en la limpieza se corre el riesgo de la aparicién de insectos y
roedores.

» Ruidos y vibraciones

El ruido constante propio de la actividad genera otra molestia extra en los
alrededores de la planta, si tenemos en cuenta su cercania con las viviendas.

Se pudo observar la falta de orden en genefal como asi también la
acumulacion de equipos en desuso en lugares inadecuados. Esto puede causar
molestias a los empleados y accidentes por encontrarse estas Gltimas en lugares
inapropiados, como asi también pérdidas de tiempo y dinero por no encontrar los
distintos materiales buscados.
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-La falta de limpieza y el ruido afectan principalmente al ambiente, tanto de
trabajo como a los alrededores de la empresa.

> Mantenimiento:

La falta de mantenimiento preventivo de maquinarias, equipos, cafierias, etc.,
producen pérdidas de materias primas y de productos elaborados debido, por
ejemplo a las roturas de las carierias del transporte interno de materiales.

" Esto afecta directamente la produccién, ya que la misma debe detenerse
cuando se producen desperfectos, y en el caso de que esto no ocurra se pueden
producir aun mayores pérdidas de materiales, lo que ademéas aumentaria la cantidad
de residuos generados. o

En la cafieria de vapor se pudo observar que presentaba pérdidas
importantes de vapor en al menos 2 puntos, debido una mal conservacion de las
tuberias, en los cuales se podia ver también deficiencias de su aislamiento.

Aplicando mejoras en los aspectos mencionados, ocasionaria los siguientes
beneficios para la empresa:

. » Un mejor aprovechamiento de materias primas y productos elaborados, ya
que con una adecuada captacidn de polvo se podria reutilizar las
particulas de materia prima que se dispersan al ambiente.

> Se evitarian problemas con los vecinos, los cuales pueden ser causa de
sancion para la empresa, con lo que se veria afectada tanto su economia
cOmo su imagen.

» Una mejor calidad en el ambiente de trabajo, lo que implicaria mayor
productividad.

Posibles Indicadores
Gramos de particulas en suspensién por metro clbico de aire.
kilogramos producidos por horas productivas.
Horas productivas sobre las horas improductivas.
Medida de los decibeles (dB) originados por el ruido.
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Propuestas de mejora
- » Realizar una limpieza general de la fabrica y plantear una planificacion
para la limpieza.
> Acondicionar el sistema de cafierias internas y realizar un mantenimiento a

maquinarias y equipos. Plantear una planificacion de mantenimiento
preventivo.

» Reparar los filtros de mangas.
» Disefiar un sistema adecuado para la captacion de polvo en el area de
recepcién de cereales.
» Destinar los equipos en desuso a un sector apropiado, procurando un
mejor aprovechamiento del espacio.
» Aplicar sistema de control de plagas. Adecuar las conexiones con el
" exterior para evitar el ingreso de plagas.

Plan de monitoreo
o Particulas en suspension:

En lo que se refiere a la captacion de polvo o particulas en suspension se
deberia conocer el valor actual que maneja la empresa, y una vez implementada la
mejora la reduccion de las particulas en suspensién seria inmediata, por lo que en
este punto se deberia realizar una nueva mediciéon y compararlo con el inicial. De no
encontrarse un valor acorde a los parametros de referencia se evaluaria la
aplicacion de una nueva mejora.

¢ Mantenimiento:

Una mejora en cuanto al mantenimiento de los equipos y acondicionamiento
de cafierias se reflejaria inmediatamente en una mejora en la produccién y una
menor contaminacion hacia el medio, con lo cual el indicador kilogramos producidos
{ horas productivas, aumentaria.

A la vez se optimizaria el tiempo productivo, obteniéndose una relacién horas
productivas / horas improductivas mayor, lo que deriva en un mejor aprovechamiento

del recurso humano.

» Plagas: Realizar un monitoreo visual sobre las instalacién, en forma
periddica y sistemética.
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» Organizacién interna

Se eligi6 esta area a partir de la informacién suministrada por el facilitador en
el momento de la auditoria.

Con respecto a la organizacion interna, la empresa no cuenta con un
organigrama estructural. Por ejemplo, en las diferentes areas se trabaja por grupos,
sin contar con un encargado especifico, lo que puede provocar inconvenientes en la
comunicacion, coordinacion y puesta en practica de las consignas operativas.

Los beneficios que traeria una mejora en la organizacién estructural de la
empresa es un mejor aprovechamiento de los recursos humanos.

Posible indicador:
kilogramos producidos / horas hombres

Propuestas de mejora:

Definir una estructura organizacional adecuada para cada area de trabajo.

Plan de monitoreo:

Una vez que se implemente la mejora se podria realizar una comparacién
entre la relacion kilogramos producidos / horas hombres, ya que se optimizaria el
tiempo de trabajo.

* Higiene y seguridad

La determinacion de esta area surgi6 de lo observado en las auditorias ya que
la Empresa no cuenta con la implementacion de un sistema de Higiene y Seguridad
adecuado, lo que se refleja en que los operarios no usan ningun tipo de
equipamiento de seguridad, a pesar del constante ruido y polvillo presentes en el
ambiénte,

En consecuencia, se ve afectado el personal directamente, ya que no poseen
los elementos necesarios para resguardar su salud, encontrandose expuestos al
ruido y polvilio generados. ‘

| Con la implementacién de mejoras en esta drea se beneficiaria al personal en
cuanto al resguardo de su salud y seguridad, y por lo tanto, esto derivaria en un
aumento de la productividad.
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Ademas la empresa obtendria un ahorro potencial, tanto econdémico como de
recursos humanos, al no tener problemas de accidentes.

Posibles indicadores
Horas productivas / horas improductivas debido a accidentes laborales.
Kilogramos producidos / Horas pagadas.

Propuestas de Mejora
» Implementar un sistema de Higiene y Seguridad.
" » Realizar cursos de capacitacion para el personal, para que los operarios
tomen conciencia sobre los riesgos potenciales que trae aparejado el no
uso del equipamiento adecuado.

Plan de Monitoreo

Se debera efectuar un registro de accidentes, el que contara con la siguiente
informacién: tipo de accidente, frecuencia, area de incidencia.

Se verificara en el tiempo una mejora en la relacién del indicador kilogramos
producidos / horas pagadas. Esto significaria un aumento en la productividad.

.« Control de materias primas y productos
Se eligié esta area a partir de lo expuesto por la empresa durante el desarrolio
de las auditorias.

Almacenamiento de materia prima:

En cuanto al almacenamiento de materias primas, los silos donde se
depositan los granos de cereales no cuentan con un sistema de aireacion adecuado.
A raiz de ello, ocasionalmente han ocurrido pérdidas, debiendo desecharlos en el
basural de la ciudad. Esto sucede en los casos en los que quedan excedentes de
materias primas sin utilizar, a pesar de que utilizan el método de aireacién por volteo
mencionado anteriormente. |

- La pérdida de granos puede deberse a diferentes causas, consecuencia de
las condiciones a las que se encuentran expuestos los mismos. Por ejemplo:
» Eninvierno: a causa de la conductividad hiumeda de los granos.
» Aumento de la respiracion de los granos (focos de calentamiento)
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> Presencia de dcaros y microorganismos.

Registro

Segun la informacién suministrada, se pudo establecer que no se llevaba un
registro de los rechazos por los clientes de los productos vendidos.

» Almacenamiento de producto

En los silos donde se depositan los productos terminados (alimentos
balanceados) ha ocurrido que se mezclen dos productos diferentes, por haber
quedado pegado en el fondo y paredes del mismo varios kilogramos de un tipo de
alimento distinto al que se estaba envasando.

En consecuencia, el producto fue rechazado por el comprador al notar los
colores y estructuras diferentes en el contenido del envase.

“Al no contar con un adecuado control de los silos que almacenan productos,
en cuanto al vaciado, limpieza y llenado con un nuevo producto, puede rechazarse
una venta con la consiguiente pérdida econdmica y de imagen. Una posible causa
de este problema puede ser:

- Fallas en el control de! silo vacio que debe realizarse desde la parte superior del
mismo. '

_ Aplicando mejoras en estos puntos, la empresa obtendria beneficios
importantes ya que la materia prima almacenada en los silos a la espera de ser
usada, no correria el riesgo de ponerse en mal estado, por alguna de las causas
anteriores; con lo cual el ahorro seria tanto econémico como de materiales, mano de
obra y tiempo.

En lo referente al control en silos con productos terminados, ademas de los
beneficios en cuanto al ahorro econémico y de productos, la empresa no correria el
riesgo de tener inconvenientes con los clientes, o lo que es mas perjudicial aun, de

perderlos.
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Posibles indicadores

Kilogramos de materia prima / Kg de producto desechado
Kilogramos de producto terminado/ Kg de producto rechazado

Propuestas de mejora

» Analizar la implementacién de un adecuado método de aireacién en los
silos de almacenamiento de granos.

» Optimizar el sistema de compra de materias primas para evitar los
excedentes.

» Confeccionar procedimientos de control de los productos almacenados a
granel.

» Establecer un registro que contenga la informacién detallada de la
produccion, ventas y rechazos del cliente.

Plan de Monitoreo

Al implementarse un método de aireacién se comprobaria un aumento en el
indice de kg de materia prima / kg de producto desechado.

Al contar con los registros adecuados, se puede hacer un seguimiento en el
tiempo de los rechazos producidos por los clientes y determinar sus causas.

De esta forma se puede analizar una trazabilidad en la produccién .

¢ Consumo de Recursos
» Gas
El vapor generado por la caldera se usa en la peleteadora (prensa).
Se pudo observar que la cafieria presentaba pérdidas importantes de vapor en al

menos 2 puntos, debido principalmente al mal estado de los cafios, en los cuales se
pudo detectar deficiencias en la aislacion.

Posible Indicador

Kg de productos / metros cabicos de gas.
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Propuestas de Mejoras
» Se deberia realizar un mantenimiento adecuado de las cafierias.

> Prever un aislamiento en el sistema de conduccién de vapor.

Plan de monitoreo

Aplicar la mejora propuesta, se reflejara en una disminucion en el consumo de
gas, ya que al contar con un buen estado de las cafierias se evitarian perdidas de
vapor con lo que se logra un mejor aprovechamiento del calor generado.

Se debera medir el consumo de gas antes y después de la mejoras
implementadas.

La implementacion de las mejoras planteadas se deberé llevar a cabo previa

realizacion de un plan de actividades confeccionado en conjunto con la empresa.

Para ello se tendra en cuenta el orden de prioridades tanto en lo que se
refiere a la urgencia de la problematica planteada como a las posibilidades de la
empresa.

ANEXO

Descripcion tedrica

ALMACENAMIENTO DE LOS GRANOS DE CEREALES
- En relacion con otros alimentos, los cereales son relativamente faciles de
almacenar. En buenas condiciones se pueden almacenar varios afios.
El almacenamiento mas generalizado actualmente es a granel en depositos
(silos de hormigon).
Las condiciones basicas del grano para una buena conservacion son:
= Sano: integro y libre de plagas.
* Seco: con humedad necesaria y suficiente para vivir.
» Limpio: libre de impurezas y materias extrafias.

* Baja temperatura: la necesaria para que el grano viva.

Los factores que afectan a la conservacion son: factores fisicos, quimicos y
biolégicos. Cada uno de ellos se separan en: factores del medio (donde estén los
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granos: silos, galpones), y factores propios de los granos (dependen de su

naturaleza).

- » Factores fisicos del medio

Temperatura: los granos son malos conductores del calor, por lo que cuando
toman temperatura no se enfrian por si solos. A mayor temperatura hay mayor
posibilidad de problemas de humedad, insectos, acaros y pérdida de peso.

‘Los granos respiran y si la temperatura es excesiva aumenta su ritmo
respiratorio y pierden peso.

Es recomendable reducir la temperatura de los granos a valores compatibles
con el almacenamiento (20-25°C).

Valores max. de humedad en el almacenamiento:
Trigo: 14 %
Maiz, cebada, avena, sorgo: 13 %
Arroz: 12-13%

Humedad: el valor mas favorable para el almacenamiento es del 10-14 %, sin
embargo, en almacenamientos prolongados, a temperaturas superiores a 20°C
puede ser necesario un contenido inferior al 9 %.

Condiciones de cosecha, acondicionamiento, manipuleo y almacenamiento:
durante todas estas operaciones se producen dafios mecanicos que afectan la

conservacion. Todo dafio mecénico se manifiesta con rotura o averia del pericarpio.

> Propiedades fisicas que dependen de los granos

Porosidad: es la cantidad de aire que hay entre los granos dentro de un silo
(generalmente 30-40 %). Cuanto mayor porosidad tenga., mejor conservacién porque
se puede airear, bajar la temperatura, fumigar, etc.

Fluidez: es la capacidad de deslizamiento que tienen los granos.
Angulo de reposo: es el angulo formado con la horizontal cuando se vierte el grano a
un depésito. El angulo que forman la mayoria de los granos es de 27°.

El grano himedo o el grano muy pequefio producen pendientes ligeramente mas
planas.
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Segregacién: es la separacion de los granos dentro de un silo por peso y
tamano (generalmente los grandes, sanos y pesados quedan en el centro y los
granos rotos, dafiados y pequerios en la periferia).

Sorcién: es la retencién de un gas por un sélido (grano). Se clasifica en;

1- Adsorcion: el gas es retenido en la superficie del grano.
2- Absorcion: el gas es retenido en toda la masa del grano.
3- Sorcidn quimica: hay una combinacién quimica entre el grano y el gas.
" Conductividad térmica: es la capacidad de conducir calor. Es muy baja.

Difusividad térmica: es la velocidad de cambio de temperatura de los
granos. Es muy baja.

Conductividad humeda: es la capacidad de conducir la humedad que tienen

ios granos por diferencias de temperatura dentro del silo.
Como el aire se mueve desde el cuerpo mas caliente hacia el mas frio y lleva
humedad, es posible que dentro de un silo se produzcan movimientos de aire que
llevan la humedad a otras zonas. En el invierno el aire caliente asciende y puede
condensarse en la parte superior del silo, produciendo el copete de los granos:
granos fermentados en la parte superior.

» Factores quimicos del medio

Si se modifica la atmésfera intergranaria puede prolongarse la conservacion
de los granos.

Uno de los métodos usados reemplaza el aire por nitrégeno, un gas inerte que
no permite la vida de insectos, acaros y roedores y limita el desarrollo de
microorganismos. Este método es muy bueno pero costoso.

También puede utilizarse gas carbénico.

» Factores quimicos de los granos.
Pueden producirse modificaciones en los constituyentes de los granos por accion
enzimatica (ENZIMAS de los mismos granos o de microorganismos)

» Factores biologicos del medio
Los insectos son la plaga mas peligrosa para la conservacion. Pueden ser
cascarudos o polillas. Tienen una amplia capacidad de reproduccién y cuando

146



desarrollan una infestacion modifican la condiciéh del medio, aumentando
temperatura y humedad.

También hay problemas por acaros y por microorganismos:

» Cuando la HRA > 70% comienza el desarrollo de hongos, produciendo un
aumento del ritmo respiratorio de los granos y la formacién de focos de
calentamientos. Ademas pueden producir micotoxinas.

» Cuando HRA > 80% desarrollan levaduras.

» Cuando HRA > 90% desarrollan bacterias.

Las ratas pueden también provocar dafios destruyendo granos y
contaminando el silo.

» Factores biolégicos de los granos
Longevidad: tiempo de vida que tienen los granos. '
-Respiracion: los granos vivos respiran en un estado de vida latente, si este
ritmo aumenta comienza el deterioro y se reduce el tiempo de conservacion.
Madurez post-cosecha: es un proceso de madurez que se produce en el
almacenamiento, si la respiracion aumenta el grano no llega a madurar
correctamente y vive menos.
Germinacién - brotacién: a los 30 — 36% de humedad el grano germina, es
decir, crece el embrion y da el grano brotado.

La respiracion de los granos y los focos de calentamiento

Los granos son malos conductores del calor y cuando se genera un aumento
del ritmo respiratorio se produce un foco de calentamiento.

'El aumento de respiracion siempre produce elevacion de temperatura (por el
desprendimiento de calor que los granos no pueden disipar), y aumento de humedad
por el desprendimiento de agua en forma de vapor.

Puede ser foco de calentamiento seco (por la presencia de insectos vivos) y
focos de calentamiento himedo (por desarrollo de microorganismos). Si se detecta
un foco seco se fumiga inmediatamente, debiendo airearse para bajar la
temperatura. Y si el foco es himedo también debe airearse.
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Aireacion mecanica

Es la circulacion de aire por medio mecanicos a través de una masa de
granos. Esta técnica reemplaza al volteo (traslado de un depésito a ofro). Sus
ventajas son: menor dafio mecanico del grano, menos consumo de energia y mano
de obra, y no requiere movimiento de mercaderia.

Se usa para;

» enfriar el granel: (propésito principal) se reduce la respiracién de los
granos, evita focos de calentamiento, evita o reduce la proliferacién de
insectos o roedores, reducen la merma.

» Homogeneizar la temperatura: elimina focos de temperatura que facilitan
las migraciones de humedad.

» Eliminar olores: restos de fumigantes, cereal fermentado o podrido, etc

> Colaborar con la técnica de fumigacién,

. » Controlar los porcentajes de humedad del grano.

Equipos de aireacién

El equipo consta de:

1- Ventilador {axial o radial)

2- Conductos de conexién (unen 1 con 3)

3- Conductos peArforados: son los que distribuyen el aire a través de los
granos.

Aire utilizado: temperatura de 5° C menor a la del granc. Un aire demasiado

frio puede producir condensaciones por migracién de humedad: copete de los
granos.

Secado

£l secado correcto es aquel que logra eliminar el exceso de humedad sin
afectar las propiedades nutrientes de los granos.
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Es un proceso de transferencia de masa y energia, ya que los granos reciben
la energia en forma de calor (masa de aire caliente), y transfieren masa de humedad
al aire.

Hay dos procedimientos bésicos de desecacion:

> De alta temperatura.

Equipamiento

Las secadoras constan de:

1. Horno: donde se genera el calor por medio de combustiéon.

2. Ventiladores: el aire caliente llega a la torre por accion de los ventiladores, y
tambien movilizan el aire frio que se usa para bajar la temperatura de los granos
antes de que salgan de la secadora. Pueden ser axialeé o centrifugos.

3. Torre: es donde se produce el intercambio calor — humedad. Su altura y el tiempo
de residencia del grano determinan la calidad del secado.

Las secadoras pueden ser continuas o discontinuas.

A la salida de la secadora los granos no deben tener mas de 5° C que la temperatura

exterior.

Ventaja: ahorro de tiempo
- Desventajas: gasto de energia, dafios por alta terriperatura al grano

(agrietamientos, aumenta susceptibilidad a las fracturas, decoloracion, pérdida del

poder germinativo).

» De bajas temperaturas: utiliza aire que no se ha calentado por encima de las
condiciones ambientales. Se hace pasar a través de la masa de grano el aire con el
calor que contiene.

Ventajas: no se perjudica al grano por elevacién de la temperatura.

Desventaja: se necesita un tiempo largo para reducir el contenido de
humedad.
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5. Capacitacion
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Procesos de Capacitacion.

En el marco del funcionamiento del Grupo de Produccién Limpia de
Gualeguaychu, estamos llevando adelante, bajo diferentes formatos, instancias de
capacitacion y formacién de los recursos humanos que se desarroflan en el marco
del equipo. A la vez que tenemos una agenda de actividades previstas para los
proximos meses.

Aqui elaboramos un resumen de las mismas y una propuesta a desarrollarse
proximamente. Aungue antes de ello, las distinguimos metodolégicamente.

La primera dinamica tiene como actores protagénicos a los propios miembros
del grupo, que desde una perspectiva pedagbgica democratica y participativa,
disefiamos ambitos de exposicion e intercambio, los cuales en cada oportunidad
involucran a algan miembro del grupo con su respectivo tema.

La segunda dinamica, tiene que ver con las instancias de formacion
compartidas entre los miembros del GPLGchU y algunos profesionales y operarios
de las empresas integradas al Plan. '

La tercer dinamica es la que establece relaciones de tipo formativa con
actores externos al grupo.

En el marco de esta tercer distincion, se realizé en la sede de la Corporacién
del Desarrollo de Gualeguaychd, una charla a cargo de los miembros del Grupo del
Plan Provincial de Produccién Limpia de Tucuman, a cargo de la Direccion de Medio
Ambiente de la provincia de Tucuman y la Direccién de Tecnologia, Procesos y
Servicios Ambientales de la Nacion. |

La reunion tuvo lugar el dia 18 de diciembre de 2003, entre las 10 h. y las 16
h. Se conté ademas con la presencia de miembros destacados de la comision de la
corporacion para el desarrollo de Gualeguaychq.

" Se detalla entonces a continuacion, el temario de la reunién de intercambio,
los agentes a cargo y los participantes.
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GPL Gualeguaychu
Jornada en Corporacién dei Desarrollo

DISERTANTES

Dra .Patricia Jalil  (TUCUMAN)

- Descripcion de la implementacion del Plan desde la perspectiva y las acciones del
gobierno de Tucuman: Pasos dados para que el plan bajara a Tucuman.,
- Acciones que desarrolla el Gobierno en el Plan: Facilitador, Comision
Evaluadora, etc.
- Pros y contras del Plan: realidad en Tucuman con las distintas autoridades
de aplicacién etc.
- Preguntas mas frecuentes: Dudas de las empresas con respecto a la
continuidad del plan.
- También podria dar una semblanza de la parte legal del plan: alcances de los
beneficios empresarios de estar adheridos, transparencia, voluntariedad,
compromisos adquiridos por las empresas con los documentos firmados, efc.

Eduardo Yocca (TUCUMAN)

- Constitucion del Grupo Produccion Limpia: nimero de personas, distribucion de las
tareas a cada consultor (temas, empresas a cargo, modalidad de visitas, etc.)
-Acciones de las empresas adheridas.

- Perspectivas del GPL a futuro.

Contenido
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. La empresa frente a la estrategia ambiental

Lc;s agentes economicos
Aspectos legales

Aspectos de competitividad
La innovacién

Otros factores
., Qué es Ia Contabilidad de Gestiéon Ambiental?

- Rol de la Contabilidad de Gestion frente al medioambiente
- Enfoque tradicional de la contabilidad

- - Contabilidad en términos fisicos

- Caracteristicas de la Contabilidad de Gestién Ambiental

- Relacién entre las herramientas de Gestién Ambiental

. Qué expectativas existen en la medicién de los costos ambientales?
- Qué son los costos ambientales?

- Tratamiento de los desechos y emisiones
- Prevencién y Gestién Ambiental

- Valor de compra de los materiales
- Ingresos ambientales

- Estudio de casos

. Mitos y realidades de la informacion contable ambiental como herramienta
estratégica

- Informes ambientales en relacién con el negocio
- Estado actual y perspectivas futuras de la informacion ambiental

- Avances relacionados con la iniciativa de informacion global
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5. Perspectivas futuras

- La sustentabilidad como horizonte de todos los desarrollos

- Principios basicos para obtener mejores resultados. Continuidad;
. Comparabilidad y Credibilidad '

- Reflexiones ﬁna_les

Desde el Grupo de Produccién limpia de Entre Rios, establecimos una
consideracion positiva del encuentro, consideraciones que giraban alrededor de un
conjunto de ejes:

En primer lugar, merced al intercambio, construimos importantes acuerdos en
torno al manejo de los tiempos del desarrollo del proyecto, apoyandonos en la
experiencia de mayor tiempo de aplicacion que tiene en su haber el Proyecto que se
desarrolla en la provincia de Tucuman.

"En el mismo sentido, pudimos conversar acerca de diferentes tipos de
problemas que van surgiendo con relacién a las empresas, especificamente en lo
concerniente al procedimiento de instrumentacioén de mejoras.

En ofro orden de cosas, este intercambio nos permitié entender la importancia
de desarrollar la tendencia a la especializacién de cada uno de los miembros del
grupo. Es decir, proponernos la implementacién de un plan de formacion intensiva y
con altos niveles de especificidad de cada uno de los miembros del grupo, acorde a
un plan sistematico de capacitacién elaborado colectivamente.

Adjuntamos a continuacién, el documento base y descriptivo del Plan
Provincial de Produccion Limpia, presentado por los miembros del grupo que
participaron de la reunion realizada en Gualeguaych.

Posteriormente, adjuntamos copia de la carta invitacién a participar en la
préxima instancia de capacitacion prevista y organizada por el grupo.
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DIRECCION DE CIENCIA, TECNOLOGIA Y MEDIO AMBIENTE
Bqgca. PATRICIA 1. JALIL

(Facilitadora oficial)

PLAN PROVINCIAL DE PRODUCCION LIMPIA

Objetivos:

« Primero: Interesar a empresas a adherir al plan.

Segundo :Lograr el compromiso de cada empresa de aplicar las téchicas de
Produccién Limpia y de disminuir la contaminacién y/o el riesgo ambiental
que provocan.

+ Tercero: Disminuir la Contaminacién y/o el Riesgo Ambiental en un rango
de 25 - 100%. Adecuar la legislacién provincial vigente en base a la

experiencia recogida en este grupo, incluso la de aplicacion de técnicas de
Produccién Limpia.

+  Cuarto: Adherir a todas las empresas provinciales al Plan de Produccion
Limpia.

ROL DE LA DIRECCION DE CIENCIA, TECNOLOGIA Y MEDIO AMBIENTE

* Autoridad de Aplicacién del Plan. { Decreto N° 1526/3- S.E.S.A.P.- M.E.- 16/
08/ 02)

* Integra el Directorio del Centro Provincial de Produccion Limpia.

* Facilitador oficial.

Empresas participantes
Dificultades

* Coordinacién con las distintas areas de gobierno que participan del plan.

* Modificacion del Grupo Provincial de Produccién Limpia.
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* Necesidad de un facilitador oficial con dedicacion exclusiva para cumplir
ias metas del Plan estabiecidas.
Modo de financiamiento

* G. P.P. L actual: Banco Mundial (Préstamo BIRF 4281- AR}

* G.P.P.L futuros: aportes de las empresas del primer grupo, gestiones ante
Secretaria de Ciencia y Técnica de la Nacién, Organismos de cooperacién

internacionales, otros.

Andlisis oficial

(desde laD.C.T.y M. A)

* La implementacidn del plan fue un desafio para la Direccién de Ciencia,
Tecnologia y Medio Ambiente debido al descreimiento privado ante planes
oficiales.

* El Plan es una herramienta muy fuerte en el mejoramiento de la calidad del
ambiente.

+ El Plan facilita el acercamiento de las empresas a una instancia de
negociacién con los organismos de control, para reducir la contaminacion.

+ Tiene impulso propio: ya hay 10 empresas interesadas en adherirse.

* Lo acertado del plan fue relacionar los beneficios ambientales con mejoras
econdmicas.

+ Comienza la etapa mas dificil: los controles de las acciones.

Analisis oficial
(ventajas para las empresas)

* Ha sido de gran utilidad para la organizacion de las empresas (Ej.:
diagrama detallado del proceso {flow sheet), balance de masa, etc.)

* Las empresas no quieren quedar excluidas del Plan por la gradualidad y
progresividad del mismo.
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Como es voluntario y las propuestas son de las empresas, confiamos en
que ias realizaran.

¢ Qué viene ahora?

Capacitacién a las empresas en la determinacion de costos ambientales.
* Analisis cuantitativo de la reduccién de la contaminacion, organizando las
empresas por rubros.

* Fortalecimiento de la tematica P+L.

* Trascendencia del G.P.P.L. al cambio de gobierno.
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Taller sobre Produccién Limpia, Competitividad y Medio Ambiente

En el marco del Proyecto “Experiencia Piloto de Desarrollo de un Proyecto de
Aplicacién de Produccién Limpia en Grupo de Empresas Radicadas en el
Parqt‘le Industrial Gualeguaycha”

El grupo de Produccién Limpia Gualeguaychu, invita a Ud. a participar en el Curso
sobre Produccion Limpia a realizarse el dia viernes 19 de marzo de 2004 préximo
en la sede la Corporacién del Desarrollo de GualeguaychL'::

Fundamentacién del evento

La necesidad de mejorar el desempefio ambiental, y con ello, el desemperio
econdmico y social, hace pensar en el proceso productivo de un modo integral,
desde los recursos que se utilizan para producir hasta qué y cémo se consume. Esto
se sintetiza en el concepto amplio de produccién y conshmo sustentables, de donde
surge el enfoque de la produccién fimpia (PL), basado en la prevencién. La PL es
seguramente, un modo mas eficiente de operar los procesos, producir productos y
proveer servicios. Su objetivo es en primer lugar, evitar la generacion de
contaminacion, lo que muy frecuentemente reduce costos, riesgos y promueven el
bienestar y mejoran la calidad de vida.

La Produccién Limpia contempla aspectos tecnolégicos, organizacionales,
econdmicos -financieros, legales e institucionales que alientan a las empresas a
realizar proyectos que tengan en cuenta estas premisas.

Fundamentalmente las principales razones del cambio cultural a impulsar en
las mismas apunta a contribuir al acceso de mercados orientados al cliente, locales
o internacionales y la prevencién de la contaminacién industrial.,

El aumento de la responsabilidad social de las empresas en la preservacion
ambiental como respuesta a la presion ejercida por las partes interesadas en las
actividades, productos y servicios de las mismas, tiene como correlato la mejora en

las posibilidades de competitividad, permitiendo conciliar criterios econdmicos,
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sociales y ambientales, en las distintas actividades industriales en establecimientos
industriales o en emprendimientos productivos.

Objetivo

Generar habilidades en la utilizaciéon de técnicas y herramientas de
Produccion Limpia, que puedan ser incorporadas en las empresas, para contribuir
a la mejora en el desempefio ambiental, la optimizacion de los recursos existentes y
el aumento de la competitividad.

Se espera que al concluir el evento sus participantes sean capaces de:

 ldentificar los principales problemas ambientales y productivos de las empresas
que pueden ser subsanados a través de la adopcién de procesos de Produccion
Limpia.

¢ Proponer cambios en las rutinas de trabajo

e Estimularla participacion de todo el personal

» Difundir e incorporar el conocimiento sobre la prevencién de la contaminacion

¢ Incorporar en los procesos los criterios sobre Salud y Seguridad Ocupacional

Expositores
» Ariel Gustavo Carbajal

¢ Radl Vilarifio

Destinatarios
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Empresarios, profesionales y técnicos de PyMEs que estén interesados en la
aplicacién de las herramientas de gestion ambiental, en la prevencién de la
contaminacion y en las nuevas formas de gestion integrada.

Organizan
Grupo de Produccion Limpia de Gualeguaychu.

Lugary fecha

Corporacién del Desarrollo, 19 de Marzo de 2004.
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PROGRAMA TENTATIVO

08:45 - 09:30 hs

Acreditacion

09:45 -10:00 hs

¢ Introduccién

10:00 - 11:00 hs

+ Escenarios econdmicos internacionales

11:00 - 11:20 hs

Cafe

11:20 — 12:40 hs

¢ Conceptos y caracteristicas de la Produccion
Limpia.

¢ Gestion empresaria y estrategias de negocio

12:40-13:00 hs

e Preguntas

13:00 - 14:30 hs

Receso

14:30 - 16:00

o Costos ocultos y toma de decisiones
¢ Mapa de desechos
» Actividad practica

16:00 - 16:20 hs

Cafe

16:20 - 18:00 ¢ Programas de orden y limpieza
e Auditoria de desechos
s Actividad practica

18:00 ~ 18:30 e Conclusiones y cierre
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6. Conclusion del Informe Final
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CONCLUSIONES
De ias Acciones realizadas por el Grupo de Produccién Limpia de Gualeguaychu

hasta la finalizacion del presente contrato se pueden extraer las siguientes

conclusiones:

1.

Instalacién del tema en el Parque Industrial Gualeguaychi (PIGCHU)

Dicha instalacién fue aceptada con cierta rapidez debido al interés de los
organismos estatales provinciales y nacionales accionando en forma conjunta
con la CODEGU. Ademas Ia existencia de un grupo de profesionales jovenes
locales generd las condiciones propicias para su implementacion.

Las caracteristicas del PIGCHU y su mecanismo de administracion
favorecieron a la aplicacion de la metodologia y ejecucién del proyecto.

Si bien el niumero de empresas que participan en el proyecto no es elevado,

* se quiere dejar constancia en este informe que las causas fueron por un lado

el escaso tiempo en el que se planteo el proyecto y por otro ia decision de
algunas empresas en observar el trabajo realizado para luego adherir al Plan.
Formacién y consolidacién det GPL

El grupo de profesionales jovenes locales, que conformaron el GPL se
consustancio rapidamente con dicha filosofia, lo que desperté ia necesidad
creciente de capacitarse técnicamente para poder dar respuesta a las
necesidades emergentes del proyecto.

A raiz de las constantes demandas de capacitacién se generaron distintas

alternativas con modalidades y mecanismos variados. Dichos conocimientos

. fueron reafirmados con la participacién y el contacto cotidiano con las

industrias.

Fortalecimiento de vinculos institucionales

La presencia desde el principio de la CODEGU y de los organismos oficiales
provinciales y nacionales, sirvieron de facilitadores para accionar en el
PIGCHU. Es de destacar el incondiciona! apoyo de la CODEGU en brindar los
medios necesarios para el normal desarrollo de! proyecto.

Relacién con facilitadores industriales

A través del tiempo la relacion GPL - facilitadores fabriles se va consolidando
lentamente permitiendo el planteo, analisis y resolucion de los problemas en
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conjunto y con mayor fluidez, teniendo en cuenta los tiempos que la industria

dispone.

Superacion a la transicion politica

Dentro de los plazos establecidos en este proyecto la provincia vivié un
cambio institucional, los que nos llevaron a una especie de orfandad. Sin

- embargo el GPL se mantuvo al margen de la transicion producida lo que

posibilito sin ningun lugar a dudas la estabilidad y permanencia del mismo

hasta la fecha del presente informe. Cabe destacar el apoyo brindado por la

CODEGU, contactando al GPL con los distintos candidatos a intendentes, a
los que se ies presentd el proyecto antes de las elecciones, los que adhirieron

al mismo.

. Insercion del GPL en el medio.

Durante estos seis meses, la insercién del GPL en la vida institucional del

PIGCHU y de la comunidad en general, fue creciendo producto del trabajo

realizado por el grupo dentro del Parque, en donde ha desarrollado su
actividad todo este tiempo.

'Asi tambien la divulgacion periodistica local (Diario, Radio y Television),
reforzé la insercion del GPL.

. Cumplimiento de los objetivos propuestos.

‘A pesar del notable esfuerzo realizado por el grupo-y de haber alcanzado los
objetivos mas importantes, algunos de ellos no pudieron profundizarse debido
al momento que se encuentra viviendo la industria en el Parque.

La mayoria de ella viene de sobrellevar una fuerte recesion y en la actualidad
se encuentran en piena expansion, por lo tanto su prioridad hoy es la
produccion para poder recuperar las pérdidas que han sufrido estos Ultimos
afios. Esto ha provocado demoras en la obtencion de la informacién, ya sea

- por falta de la misma o por falta de tiempo para su busqueda.

También provocé demoras, la época del afio en donde se ejecuté el presente

proyecto, ya que el personal se encontraba de licencia o afectado al

mantenimiento preventive de la parada programada de la industria.

. Proyecciones futuras.

Es necesario profundizar las Auditorias para lograr aumentar las acciones de

mejoras tendientes a una produccidén mas limpia.
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Ademas se debe monitorear el grado de avance de las propuestas de mejora
y colaborar con su implementacién, teniendo en cuneta que algunas de ellas
son de rapida ejecucién.

Se debe continuar con el plan de capacitacion propuesta para el grupo y los
integrantes de las empresas.

Para el financiamiento futuro debe tenerse en cuenta que el cumplimiento de

las metas planteadas depende en su mayoria de la disponibilidad de
terceros.
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