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RESUMEN

Tema: Aplicaciéon de la Norma ISO 14001 para el Mejoramiento Ambiental en
Industria Cartonera Ecuatoriana S.A

Diagnostico de la situacion actual de la empresa ICE S.A, con relacién al medio
ambiente especificamente en lo que se refiere al tratamiento y control del agua
— tinta mal tratada, las cuales son evacuadas a los cuerpos hidricos receptores.

Debido al incremento constante de quejas y reclamos que existe por parte de los
habitantes y la municipalidad a causa de la contaminacidn que se esta
ocasionando al cuerpo hidrico receptor se realizo esta tesis.

En la cual se:

+ Evaluo el cumplimiento de los puntos de la Norma ISO 14001 — 1996.

+ Identifico las causa y efecto de los problema encontrado, analizando la
problemética medio ambiental (Efluente no Tratado), visto en el diagrama
causa y efecto, Pareto.

+ Cuantifico el problema encontrado, analizando el costo que representa la
ampliacion de la Planta de Tratamiento de Agua — Tinta.

Se propone la Ampliacién de la Planta de Tratamiento de Agua — Tinta, con un

costo de $ 28000,74 ddlares, mediante la aceptacion de esta propuesta se
espera superar el problema que tiene la empresa que es:

+ Los Efluentes no Tratados

f.

Autor: Alex Ledn Garcés

f.
Tutor: Ing. Ind. Mercedes Bonilla de Santos M. Sc.
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Desde hace algun tiempo era usual clasificar a la empresa dentro de

segmentos del mercado claramente diferenciado, en los que cada una de ellas

enfrentaba las complejidades de su negocio por medio de los adelantos que

realizan en las areas productivas, de renovacion de equipos, de mercadeo y de

capacitacion de su recurso humano, entre otros aspectos.
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Agradezco con mucha cordialidad a todos los gerentes de Industria Cartonera
Ecuatoriana S.A., que me han dado la oportunidad de realizar la investigacion
con la finalidad de superar los problema que la empresa no has sugerido, el de
mejorar él sistema de tratamiento de agua y desechos industriales, que son
originados en el area de las imprentas y que son evacuados luego de un proceso
hacia los cuerpos hidricos receptores, €l problema se viene a suscitar porque no
hay practicamente un sistema de tratamiento adecuado, y cuyo resultados se
ven reflejados cuando las descargas son evacuadas, hacia los cuerpo hidrico
receptores eso va ha dar origen al reclamo por parte de la comunidad y a la

posible clausura de la empresa si no se logra sobre llevar €l obstaculo.

Pondré al alcance de la empresa todo los conocimientos adquirido, en la
Facultad de Ingenieria Industrial, con la finalidad de lograr superar y optimizar él
problemay una vez terminada la investigacion haré llegar a mano de la gerencia
el resumen de mi investigacion, a fin de tomar en cuenta la sugerencia y cambio
gue con criterio de ingeniero industrial se ha planteado como posible solucion al

problema de impacto ambiental.

1.1.1 ANTECEDENTES DE LA EMPRESA

Industria Cartonera Ecuatoriana S.A , nace el 17 de abril de 1961, siendo la
primera fabrica de caja de carton corrugado en Ecuador, inicialmente fueron tres
empresas envueltas en su desarrollo: W.R. Grace & Co, Internacional Paper Co,

y la Sociedad Agricola Industrial.

Estas grandes Empresas, fueron €l impulso inicial de la que seria la Industria
del Cartdén corrugado mas grande en Latinoamérica. Comenzé a trabajar con

capital de 1000 000 de sucres y con 30 trabajadores con la finalidad de
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desarrollar la Industria de Embalaje de Carton corrugado para €l mercado local

y de exportacion.

Inicialmente, estaba ubicado en la calle 5 de Junio entre Garcia Goyena y él
Rio Guayas (a lado de Pepsi Cola) en un local alquilado a la compafia Almagro ,
siendo su primer cliente Fleishamn del Ecuador, después Dole, y luego muchas

e importantes firmas.

En 1963, arranca su produccion, comercializaciébn y ventas en nuevas
instalaciones, las que ocupa en la actualidad. La Industria Cartonera
Ecuatoriana S.A, se provee de materia prima nacional y extranjera, goza de un
respeto prestigio comercial y crediticio.

Sus procesos industriales se ajustan a las normas de calidad internacional y
esta inmerso su accionar al cumplimiento de un riguroso proceso de cuidado del

medio ambiente y de la salud de su personal

ARos anteriores ya se conocia al cartdn corrugado como un empagque o parte
de empaque de productos que venian del extranjero; las instalaciones de
Industria Cartonera Ecuatoriana S.A.,fue motivada por la necesidad de proveer
embalaje apropiado y €l de mejorar la forma en que se enviaba él banano a los

diversos mercados de consumo.

Con la finalidad de sintetizar la historia de desarrollo de la compafia, en sus
43 afos de vida podriamos precisar que manteniendo su misma linea de
productividad, que es la elaboracion de caja de cartdn corrugado es una de las

primeras en dar mejoras de calidad de empaques.

Para ese entonces, los empaques de cartdon en nuestro pais, hasta cierto
tamafo, se confeccionaban en cartdn gris o en cartulina, similar a las cajas de
zapatos. Los empaques medianos se realizaban con envolturas de papel
amarrados con piola de cabuya o algodon. Los empaques mayores se hacian de

cajones de madera.
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En la forma antigua de embalar €l banano era en racimos que incluian los
tallos. La forma mejorada elimino los tallos y hojas que amortiguaba la friccion
entre racimos y las paredes de las bodegas del barco que los transportaba.

En la actualidad él banano se embala en “manos "de acuerdo al peso indicado
en la caja de carton, él cual es protegido por un pad en la parte inferior de la caja
gue le sirve como piso y otro pad en la parte superior para de esta forma proteger
al banano y llegue bueno a su destino.

No existe registro de que se fabricase cajas de cartén corrugados en Ecuador
ante de Industria Cartonera Ecuatoriana S.A ., ni aln importando las laminas
de cartdn necesarias como productos semi-elaborado para ser procesados
localmente. Si alguna empresa necesito este tipo de empaque tuvo que traerlo
del exterior terminado e impreso, o que haya reutilizado las cajas en que
llegaban los productos de importacion.

La caja de carton corrugado revoluciono él sistema de empaquetaduras y
proteccion al producto, antes de su existencia todos los productos eran
empaquetados especialmente en cajas de madera, barriles, contenedores que
para €l area de su industrializacion de produccion. Al hacer la caja de cartén
corrugado él comercio se volvio mas agil debido a que por su fabricacion en serie

podria cubrir las grandes demandas de productos requeridos por la industria.

1.1.2 CLASIFICACION DEL CllU DE LA EMPRESA
Industria Cartonera Ecuatoriana S.A., esta dentro de la clasificacion, con el

codigo # 2102, que identifica a la empresa Productora de Cartdbn con otra

actividad.

1.1.3 PRESENTACION DE LA EMPRESA
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Industria Cartonera Ecuatoriana S.A es una empresa filial de la
Corporacion Noboa S.A y de otras empresas del mencionado grupo. La empresa
tiene un personal altamente tecnificado distribuido en 402 personas en él area
operativa o produccion, 93 empleados y 17 ejecutivos; se labora durante las 24
horas del dia distribuidas en tres turnos con una produccion semanal actual
promedio de 1100 000 cajas para exportacién de banano.

Y otras agricolas de la (Corporacién Noboa S.A), ademas de cajas para él
mercado doméstico como se lo denomina a otros clientes que tienen actividades

diferentes a la exportacion de banano.

El 75% a 80% de la capacidad productiva actual de Industria Cartonera
Ecuatoriana S.A., se la emplea en la fabricacién de cajas de banano de la
Exportadora Bananera Noboa principalmente a las empresas pertenecientes a

la Corporacion Noboa S.A.

El restante que es 10% a 20% de la capacidad productiva se cubre con él
mercado doméstico, él cual presenta una muy variada gama de cajas de diversos

tipos en que resalta él tamafio, resistencia y disefio de la caja.

Industria Cartonera Ecuatoriana S.A., siempre se preocupado por ofrecer
a sus clientes en cada una de las cajas que fabrica alta calidad y resistencia en
mano de obra, producto y servicio creando asi tranquilidad y satisfaccion total
para sus clientes, la Unica manera de lograrlo es manteniendo un marco de
mejoramiento constante utilizando métodos actualizados en compromiso directo

con la sociedad y él medio ambiente.

Los productos que fabrica Industria Cartonera Ecuatoriana S.A., estan
garantizados ya que se los fabrica bajo procedimiento y Normas internacionales

existentes.

1.1.4 UBICACION ACTUAL DE LA EMPRESA
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Industria Cartonera Ecuatoriana S.A , esta situada en la Zona Industrial
“Luis Noboa Naranjo” al sur de la ciudad Guayaquil, 21/2 Km al este, via al Puerto
Maritimo, tomando la Avenida 25 de Julio entrando por le Planetario de la
Armada Nacional siguiendo por la Avenida Cacique Témala. (Ver Anexo 3).

Su localizacion se la considera estratégica, debido a que cuenta con toda una
infraestructura de servicios basicos existentes y con un excelente sistema de red
de comunicacion interna, ademéas de encontrarse cerca del Puerto Maritimo
factor que brinda una buena ventaja para la adquisicion de sus importaciones.
La empresa ocupa un area de 31200 metros cuadrados disponibles de area
adyacente y de 64 metros cuadrados debidamente habilitados para su

operacion.

1.1.5 MISION DE LA EMPRESA

La Gerencia de Produccion ha determinado su mision fundamental de
mantener la calidad de sus productos por mas de 43 afios, a través de
Investigacion y desarrollo de productos para producir y comercializacion de
Cartén Corrugado; mediante técnicas de fabricacion dando una asistencia
técnica al cliente y a través del proceso de mejoramiento continuo, generar
confianza y solidez al cliente para satisfacer y exceder a las expectativas de

nuestros clientes y colaboradores de la empresa.

Preocupandonos ademas, de la salud de sus colaboradores, para lo cual
cuenta con programas de capacitacion y practicas internas a fin de que estos

realicen sus labores en la forma mas correcta, responsable y segura.

1.1.5.1 VISION DE LA EMPRESA

Empresa lider en la Industria de embalaje reconocida por la calidad y
competencia de sus productos; excelentes servicios a sus clientes, eficiencia de
sus procesos; desarrollo de sus recursos humanos y tecnoldgicos, contribucion

al desarrollo del pais y proteccion del medio ambiente.
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1.1.6 CARACTERISTICAS DE LOS PRODUCTOS

Industria Cartonera Ecuatoriana S.A  se dedica exclusivamente a la
elaboracion de cajas de Carton Corrugado, de lo cual hace una definicién del tipo
de cartén que ella elaboro; lo cual se ha dividido en:

1.1.6.1 DEFINICION DEL CARTON CORRUGADO

Es una estructura formada por un nervio central de papel ondulado
denominado onda, reforzado externamente por dos capas de papel llamadas

liners o tapas, pegadas entre si con adhesivo compuesto por almidén.

El Carton Corrugado es un material liviano, cuya resistencia se basa en él
trabajo conjunto de estas tres laminas en direccion vertical. Para obtener su
mayor resistencia, la onda tiene que trabajar en forma vertical aprovechando un
gran numero de columnas. Esta estructura pierde su resistencia si la onda sufre
aplastamiento o quebraduras producidas por fuerzas externas, como también
puede verse afectada negativamente por las condiciones climaticas del

ambiente.

1.1.6.2 Tipos de Carton Corrugado

Podemos distinguir tres tipos de Carton.

1. Cartén Sencillo

Conocido también como Monotapa o Single Facer es una estructura flexible
formada por un elemento ondulado (onda), pegado a un elemento plano (liner).

2. Carton Simple
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Se lo llama Single Wall es una estructura rigida formada por un elemento

ondulado (onda), pegado en ambos lados a elementos planos (liners).

3. Carton Doble

Conocida como Double Wall es una estructura rigida por tres elementos

planos (liners), pegados a los elementos ondulados (ondas) intercalados.

En nuestras instalaciones fabricamos los siguientes tipos de componentes de

carton, la cual se los describiran a continuacion:

1. Cajas para exportacion de Banano como son (componentes de tapa y
fondo).

2. Cajas para domésticos como se lo denomina a los clientes que tienen
actividades diferentes a la exportacion de Banano.
Displays (Cajas de exhibidores).

4. Accesorios varios para las cajas de cartéon.

117 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

Industria Cartonera Ecuatoriana S.A. mantiene su organizacion como €l
sistema nervioso empresarial, cuya finalidad es mantener la comunicacion
interna y coherente entre todos los miembros del organismo, a fin de trabajar con
un mismo objetivo, bajo una misma filosofia que le permite funcionar

inteligentemente con respecto a las de mas. (Ver anexo # 2).

1.1.71 CLIENTE DE LA EMPRESA

Industria Cartonera Ecuatoriana S.A.  goza con un sinnumero de selectos
cliente que esta gustoso con nuestros productos, que se elaborar dentro de
nuestra instalacion con alta norma de calidad y eficiencia que existe en la

actualidad.
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118 PROCESO PRODUCTIVO.

En los (Anexo 4A 'y 4B ); se presenta el diagrama de operaciones, de la
fabricacion de laminas de carton e impresion de cajas de cartdén corrugado. En
el proceso impresion de cajas de cartdn se ha reflejado la necesidad de realizar
un tratamiento a las aguas tintas producidas, debido a su constante

desperdicio que esta ocasiona.

Se describe a continuacion el proceso de la caja de cartdn corrugado.

1. Primeramente de colocan los cliset que se van a correrse, en los dos cuerpos
de impresién quedando esto centrado.

2. Luego se procede a la colocacion del troquel que va a llevar la caja.

3. Se coloca la tinta en los cuerpos de impresion, verificando que estén en
buenas condiciones los rascadores y las bombas de tintas.

4. Luego se realiza limpieza del area de la imprenta, quedando esta libre de
tinta y se procede a cerrar los cuerpos.

5. Se evacua el agua tinta acumulada en el pozo de tinta, del dia a la piscina
principal para realizar su corrida.

6. Luego se procede a pasar material para verificar el manchado de la caja si
gueda bien o le falta mas presion.

7. Se procede a la corrida luego de ser verificada la caja por el supervisor de
produccion y el inspector de calidad.

8. El producto terminado es almacenado para luego ser llevado a los
proveedores de bananos para la corporacion.

9. Parada la maquina se realiza el lavado de los rodillos anilox y de caucho en
los cuerpos de impresion al terminar cada corrida, para luego proceder a

colocar la tinta que va ir en los cuerpos para la nueva corrida.

1.1.9 SITUACION ACTUAL DE LA PLANTA TRATAMIENTO
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La empresa actualmente no se encuentra certificada con las normas 1SO

14001, pero si realiza controles medios ambientales.

Los controles que realiza son:

% Inspecciones consecutivas de las aguas tintas en los pozos
% Monitoreo permanente en la planta tratamiento.

%  Controles de la calidad de agua.

Es necesario acotar que:

El parametro que exige el departamento de la Gestibn Ambiental de la Muy
llustre Municipalidad de Guayaquil.

A todas las empresa que para expulsar las agua tratadas a los cuerpo hidrico

receptores deben estar en los rangos de 7,2 — 7,5 PH.

La planta se encuentra en estado normal por estar en los parametros de 7,2
PH, establecido por la municipalidad a través del departamento Gestion

ambiente.

El agua tratada que se evacua a los cuerpos hidricos receptores es:

Diariamente entre 10 — 12 m3.

Mensualmente entre 150 — 180 m3.

Anualmente entre 1800 — 2000 m3.

1.1.9.1 EQUIPO QUE POSEE PLANTA DE TRATAMIENTO.

Primer Pozo de Tratamiento.

* Una Bomba de dosificacion Marca Milton Roy.

Modelo: # C121 — 36251 Max GPH 4
Serie: # 26021E + 10 Max PSI 100

* Un regulador THOR UPS 600
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Un motor General Eléctrica que sirve de agitador.

Modelo: # 5K43MG6490 RPM 1725
HP: # 1 PH 3
Code L Vv 208-203/460

Valvulas de corte rapido de 2”. (Ubicada en la tuberia hacia el tanque de
5000 litros).

1 Vélvulas de corte rapido de 2”.  (Ubicada en la tuberia de salida del tanque
de 5000 litros).

1 Valvulas en el tanque de 5000 litros con entrada  de 1” y salida de 3/4.

Segundo Pozo de Tratamiento.

Una Bomba sumergible

HP Y4 Volts 110

Tercer Pozo de Tratamiento.

Una Bomba de dosificacion Marca Pulsafeeder.

Modelo: # X030-XA-AAAAXXX PSI 100
Serie: # 209200462 Volt 115AC
HZ 60 AM 79

Una Bomba para el agua de tinta.

HP 3 Volts 110
Con entrada de 2" y salida de 11/2.

Una Bomba Pedrollo (Ubicada en la piscina de CONAPL  AS).

HP 0.7 Am 60
Volt110

Con entrada y salida de 1”.

1192 PROCESO DE TRATAMIENTO
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En el (Anexo 5); se presenta el diagrama de operacion, para el tratamiento
de las aguas tintas, producidas en el proceso de impresion de cajas de cartén

corrugado en el area de las imprentas.

Se describe a continuacién el proceso de tratamiento de las aguas tintas.

1. Primeramente se traslada el agua de los pozos de tintas a un colector
principal.

2. Luego esas aguas son llevadas asia la piscina principal.

3. Se procede a llevar agua de la piscina principal al primer pozo donde se le
colocara el aditivo (Sulfato de aluminio), para separar los lodos y tintas.

4. Luego se pasa agua del primer pozo al segundo pozo, donde se le colocara
el aditivo (Cloro), para purificar el agua.

5. Los lodos asentado en el primer pozo son traslado asia una piscinas que
permiten que se sequen por accion del sol.

6. Luego se toman muestra para ver la calidad de agua y si esta acta para
evacuarla.

7. Luego de la verificacidn de las aguas tratadas son evacuadas asia los
cuerpos hidricos receptores.

1.2 JUSTIFICATIVO

El objetivo de los altos Ejecutivos de Industria Cartonera Ecuatoriana S.A.,
es que encamine o direccione mi trabajo practico; a la mejora de la
infraestructura de la actual planta de tratamiento de agua tinta, por existir
problemas debido a que no hay practicamente un sistema de tratamiento
adecuados, en su instalacion cuyos resultados se ven reflejados cuando estos
liquidos son descargados y evacuados, hacia él cuerpo hidrico receptor(Estero
Cobina), y que eso va a dar origen al reclamo de los habitantes que viven en los
alrededores, y donde puede ocasionar la clausura de la empresa por parte de la
Municipalidad, a través de la gestién de ambiente, que son aquello que exigen la

presentacion de los estudios y disefios de generacion, recoleccion, circulacion,
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tratamiento y disposicion final de los efluentes industriales y otros organismo que

colaboran para este control.

En la actualidad la empresa no cuenta con un sistema de Gestion Ambiental
relacionado con las Normas ISO-14001; este trabajo de investigacion y mejora
se orientara al area mas importantes de la organizacion que es él Medio

Ambiente.

Los desechos sélidos generados por la planta de cartdn para la elaboracion
de sus productos. Son demasiado exagerados en cantidad y ciertos desechos
no son tratados quimicamente antes de desecharlo a la basura.

Por lo anteriormente dicho y para aprovechar al maximo los suministros, y
poder mantener los estandares de Impacto Ambientales asi como reducir el
volumen de los efluentes no tratados, en todos los niveles es necesario
realizar el presente estudio de las instalaciones de la empresa para minimizar

los efectos al medio ambiente.

1.3 OBJETIVOS GENERALES Y ESPECIFICOS

131 OBJETIVOS GENERAL.

El objetivo general es de reducir la contaminacion causada por los efluentes

no tratados mediante el mejoramiento de la calidad de agua que se va ha

evacuar a los cuerpos hidricos receptores, con la ampliacién de la planta de

tratamiento de agua — tinta.

1

bd

bd

.3.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS.

Realizar una evaluacion bajo las normas ISO 14001.
Hacer una clasificacion de acuerdo a la naturaleza de la composicion

guimica, de las tinta (hay tinta que si se someten facilmente a la separacion
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de los colores pero hay otra que para que agarre €l color tienen que
agregarle aditivo quimico y son mas dificil y costosas de tratar).

% Definir claramente, los atributos y las variables del proceso.

% Elaborar los correspondientes procedimientos e instructivos de trabajo,
basados en las normas ISO — 14001 en €l area de medio ambiente y trabajar

con las técnicas estadisticas que exigen un mayor control en él proceso.

1.4 MARCO TEORICO

Este trabajo en él cual se fundamenta la tesis esta orientado en la mejora de
la infraestructura de la planta de tratamiento de agua, mediante las base de la
clausulas de las normas ISO- 14001, aplicable con los requisitos especificados

qgue han de ser asegurados durante la instalacion de la misma.

La norma ISO 14001 se puede definir como la herramienta practica y

responsable en el manejo de sistema medio ambiental dentro de una empresa.

La informacion obtenida y utilizada como base cientifica la he tomado y

consultado de los siguientes textos.

¢ Cddigo de la salud.
¢+ Norma I1SO 14001: 1996
Edicion Gestion 1996
¢ Libros, Maynard “ Manual del Ingeniero Industrial” Cuarta Edicioén
* Tesis de la facultad de Ingenieria industrial (2859).

¢+ www. Monografia.com

1.4.1 Historia del desarrollo de la ISO — 14001

Asi como la ISO — 9000 se baso principalmente en la Norma Britanica BS
5750, la ISO — 14001 tom6 como base la BS 7750 y otras Normas de Gestion

Ambiental nacionales.
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El impulso para él desarrollo de esta norma surge de la creciente
preocupacion del publico, acerca de la degradacion del medio ambiente y del
uso no sostenible de los recursos Naturales. La industria ha estado sujeta a
crecientes niveles de control legal y los gobiernos de distintos paises, han tratado
de utilizar él régimen tributado y otras medidas fiscales y normativas para alentar
a las empresas a que adopten sistemas de funcionamiento que respeten él

medio ambiente.

En la década de los 70 y del 80, las empresas empezaron a medir y
monitorear su desempefio ambiental, ya sea para cumplir con los requisitos
legales o para sus propios fines de administracion interna.

Las periddicas auditorias del desempefio ambiental se convirtieron en una

norma para las grandes empresas.

Sectores como la industria quimica, que tienen una imagen negativa desde
él punto de vista del desempefio ambiental, vieron de pronto atacados por grupos
de protesta y los medios. Las buenas relaciones publicas con respecto al
desempefio ambiental fueron cada vez mas importantes para la supervivencia

de las empresas en él mercado.

La BS 7750 fue él resultado de un grupo de trabajo que se cred con
representantes de la industria, €l gobierno y grupos ambientalistas, €l primer
borrador se publico en 1992. la versién final se edité en 1994 y fue reemplazada
por la BS en ISO — 14001, 1996.

1.4.2 Introducciéon a la ISO 14001

La ISO 14001 es una especificacion para un sistema de gestion ambiental y
contiene requisitos que pueden ser auditados objetivamente con él propdsito de

obtener una certificacién o hacer una auto declaracion.
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La norma no contiene requisitos absolutos para €l desempefio ambiental que
supere él nivel de capacidad de una empresa para cumplir con la legislacion local
pertinente. Sin embargo, la organizacién debe asumir €l compromiso de un
mejoramiento continuo del sistema siguiendo la linea de su propia politica
ambiental. Esta politica debe tener también él compromiso de evitar la
contaminacion. El objetivo general es lograr mejoras en él desempefio ambiental
a través de la identificacion y él control de aspectos de las actividades de la

organizacion que interactian con él mercado ambiente.

La norma no se refiere directamente a la seguridad y salud ocupacional, pero
una organizacion puede decidir integrar elementos de seguridad y salud. La
certificacion estara unicamente relacionada con los aspectos de la gestion

ambiental del sistema integrado.

Asimismo, las organizaciones tienen la opcion de basar él EMS en un sistema
existente de gestion de la calidad ISO — 9000. si lo hicieran, deben tener en
cuenta los diferentes propositos de las dos normas y , en particular, €l hecho que
él EMS debe contemplar las necesidades de una gran variedad de partes

interesadas y no solo los clientes.

1.4.3 Alcance

La ISO 14001 es aplicable a toda organizacion que desee:

% Solicitar la certificacion / registro del sistema de gestiébn ambiental por una
organizacion externa.

Realizar una autodeterminacion y declaracion de conformidad con la norma.
Asegurarse de su conformidad con la politica ambiental que haya formulado.

Implementar, mantener y mejorar un sistema de gestion ambiental.

DO SR (O <

Demostrar esa conformidad a terceros.

En los casos en que un sistema de gestidbn ambiental debe ser certificado por

una tercera parte acreditada (un organismo de certificacion / registro. Ese
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organismo hara la auditoria del sistema de acuerdo con guias o normativas

especificas que tengan relacién con él alcance del certificado otorgado.

1.4.4 Requisitos del sistema de Gestion Ambiental

~— Principio 1.- Compromiso y Politica
~— Principio 2.- Planificacion
~— Principio 3.- Medicién y Evaluacion

~— Principio 4.- Revision y Mejora.

El EMS tiene él objetivo de mejorar continuamente él desempefio ambiental
siguiendo la linea de politica de la organizacion. En la ISO 14001 estos cinco

principios estan relacionados con las siguientes clausulas:

— Principio 1. Compromiso y Politica - Clausula 4.2 Politica Ambiental.

— Principio 2. Planificacion - Clausula 4.3 Planificacion

- Aspectos Ambientales.

- Requisitos legales y de otros tipo
- Objetivos y Metas

- Programas de gestion ambiental.

~— Principio 3. Implementacion — clausula 4.4 Implementacién y Operacion

- Estructura y Responsabilidad.

- Capacitacion. Toma de conciencia y competencia
- Comunicacion

- Documentacion del EMS

- Control de la documentacion

- Control operativo

- Preparacion y respuesta ante emergencias
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— Principio 4. Medicién y Evaluacion — clausula 4.5 Verificacion y Acciones
- Medicion y seguimiento
- No conformidad y Acciones correctivas / preventivas.
- Requisitos

- Auditorias del Sistema de Gestion Ambiental

— Principio 5. Revisién y Mejora — Revision por la Direccion — clausula 4.6

1.4.5 Propdsitos del Sistema de Gestion Ambiental

El sistema de gestion ambiental tiene él propdsito de asegurar que la
organizacion haya identificado como afecta él medio ambiente e implementado
medidas para controlar y/o mejorar los aspectos que pueden tener impactos
significativos en él medio ambiente. Estas medidas de control se administran
sistematicamente a través de un proceso constante de monitoreo y revision del
desemperio, la correccion de areas de no conformidad con él respaldo de
auditorias periddicas que trasmiten la informacion a los niveles directivos

superiores.

La gestion Ambiental debe considerarse como parte integral de la funcién
administrativa general y no como un simple agregado. Si se utiliza en forma
adecuada, él sistema puede ayudar a que la organizacion reduzca al minimo los
residuos y evite imputaciones por responsabilidad y satisfaga las necesidades
de las partes intensadas.

Si bien la certificacion puede ser utii como un medio para demostrar
compromiso y promover una imagen publica positiva, él sistema debe lograr mas
que esto.

Algunos de los potenciales beneficios de operar un sistema de este tipo estan
detallado en la ISO 14001 (Sistema de Gestion Ambiental Directivas Generales

de sobre Principios, Sistemas y técnicas de apoyo).

1.4.6 Desarrollo de la Norma de Gestibn Ambiental ISO 14001
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El internacional Standards Comité (ISO) fue creada con él fin de reunir las
distintas normas nacionales sobre la gestidén de localidad en una sola norma de
aplicacién Internacional para él QMS. Esto se logré en 1897 con la publicacién
ISO 9000 esta serie ya fue actualizada y se retiran de circulacion las normas
Nacionales en las que se baso (Por ejemplo. La PS 5750. La ultima version se
publico en 1994 y la ISO esta actualmente considerando otras revisiones, en la
actualidad ya existe la ISO 9000 versién 2000.

Las Normas de Gestion de la Calidad tomaron como referencia Normas
anteriores que se habia creado para asegurar la continuidad de los productos
suministrados a la industria de armamentos. En la actualidad se usan en diverso

sectores industriales y comerciales, incluso en la industria del servicio.

Los organismos de certificacion de tercera parte se crearon ante la necesidad
de tener auditorias independientes de los sistemas de gestion de calidad. Estos
organismos a su vez, fueron acreditados por una o varias dependencias del

gobierno Nacional para asegurar que eran competentes para desempefiar este

papel.

1.4.7 Solicitudes de ISO 14001 y EMAS

Hasta él 31 de Agosto de 1998 hubo un total de 1787 del EMAS de los cuales
1285 corresponden a Alemania.

Se a planteado la cuestion de si él nivel de los procedimientos reverificacion
es él mismo en Alemania que en él resto de paises de la union europea. Esto
justifica la mayor cantidad de registros en ese pais y en los demas estados

miembros.

Es dificil saber la cantidad total de certificaciones de ISO 14001 en una fecha
determinada por que cambia rapidamente. En mayo de 1998, hubo unas 4000

certificaciones en todo él mundo. Japon, Reino Unido y Alemania tienen la mayor
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cantidad certificaciones por pais. Los principales sectores representados son la
electrénica y productos quimicos, pero es posible que esto cambie con él tiempo.
Algunos grandes fabricantes, por ejemplos, ROVER, JAGUAR, IBM y SONY
estan alentando a sus proveedores a que obtenga €l registro ISO 14001 en los

proximos afos.

1.5 Metodologia

La metodologia que se va a implantar es elaborar los formatos acompafiados
de sus respectivos instructivos necesarios y que tengan relacion con las normas

ISO — 14004 en él area de medio ambiente.

%  Diagnosticar la situacion de la empresa en relacion con las Norma ISO
14001 y analizar los problemas que causan mayor impacto ambiental en
nuestra naturaleza.

% Recopilacién de informacion respecto al proceso y a las pruebas
realizadas.

% Andlisis, desarrollo y aplicacion de la informacion obtenida para un
aseguramiento optimo del proceso.

% Estratificar y cuantificar los problemas encontrados.

% Presentar alternativas de solucion.

%  Conclusiones y recomendaciones.
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CAPITULO I

EVALUACION DE LA EMPRESA

2.1 Evaluacion bajo la norma ISO 14001: 1996

Actualmente Industria Cartonera Ecuatoriana S.A., no cuenta con un sistema
normado de Gestion Medio Ambiental, pero a efecto de obtener una evaluacion
con la cual poder identificar el estado actual de la empresa en el &mbito medio
ambiental fue necesario realizar algunas preguntas para de esta manera poder

determinar los problemas mas relevantes que tiene la empresa.

La evaluacion que se realizo fue a través de encuesta formulada al gerente
de planta, considerando de esta manera los puntos mas significativos de la
norma ISO 14001: 1996, en la actualidad la empresa no esta certificada con

dicha norma.

Debe notarse que esta Norma Internacional no establece requisitos
categoricos para el comportamiento medio ambiental mas alla del compromiso,
en la politica medio ambiental, del cumplimiento de la legislacién nacional y

normativas aplicables y a la mejora continua.

A continuacion detallaremos la evaluacion que se formulo al Gerente de
Planta, para hay viendo las preguntas mas relevantes de la norma ISO 14001 —
1996.
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INDUSTRIA CARTONERA ECUATORIANA S.A

CUADRO DE DIAGNOSTICO ISO 14001: 1996

REQUISITOS DEL SISTEMA DE
GESTION AMBIENTAL

EXISTENCIA

CUMPLIMIENTO %

Sl NO

0

25

50

75

100

4.1

Requerimientos Generales

X

X

4.2

Politica Ambiental

4.3

Planificacién

43.1

Aspectos Ambiental

4.3.2

Requerimientos legales y otros

4.3.3

Objetivos y metas

4.3.4

Programa de Gestién Medio
Ambiental

4.4

Implantacion y funcionamiento

44.1

Estructura y Responsabilidad

10

4.4.2

Capacitacién, concienciacion y
competencia

11

443

Comunicacioén

12

4.4.4

Documentacion del Sistema de
Gestion Ambiental

13

4.4.5

Control de Documentos

14

4.4.6

Control Operacional

15

4.4.7

Preparacion y Respuesta para
emergencias

16

4.5

Verificacion y Accién Correctiva

17

45.1

Monitoreo y Medicion

18

45.2

No-conformidad y Accion correctiva y
Preventiva

19

453

Registros

20

454

Auditoria al Sistema de Gestién

21

4.6

Revision Gerencial

Tabla de porcentaje de cumplimiento para su calific

Si el porcentaje es de 0 — 25% es una situacion mala.

acion

85
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Si el porcentaje es de 25 — 50% es una situacion regular.
Si el porcentaje es de 50 — 75% es una situacion buena.

Si el porcentaje es de 75 — 100% es una situacion sobresaliente.

RESULTADOS DE LA EVALUACION

4.1 |Requerimientos Generales 25
4.2 |Compromiso y Politica 0,00
4.3 |Planificacién 43,75
4.4 |Implementacion 35,71
4.5 |Medicion y Evaluacion 31,25
4.6 |Revision y Mejora 75,00

Gran Promedio 35,12

2.2 CONCLUSION

En esta evaluacion se determino que la empresa en la actualidad esta muy
lejos de poder calificar o obtener la certificacién de la norma ISO 14001; 1996,
debido al bajo porcentaje en cada uno de los puntos que se analizaron en la

evaluacion.

Como conclusion de la evaluacion esta arrojo el resultado de 35.12% de
cumplimiento de la norma, donde esta ubicada en el porcentaje de 25 — 50%; en

donde nos indica que la empresa esta en una situacion regular.

Vamos analizar cada punto individualmente.

1. En el Requerimiento General nos muestra que el departamento de medio

ambiente es sumamente deficiente.

Por que:

No estan claramente identificados los procesos necesarios para poder

manejar un sistema de impacto ambiental correctamente dentro de la planta.
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2. En el Compromiso y Politica ambiental la empresa no las tiene.

Por que:
La empresa no tiene hasta el momento formado una Politica ambiental para

asegurarse de la eficaz planificacion, operacion y control de sus procesos.

3. En la planificacion se lo esta tomando con mas responsabilidad.

Por que:

Se esta llevando un control mas minucioso de las agua tinta producidas, para
asi poderlas procesar; esto se lo hace a través de rondas cada horas por el
operador, en la cual el verifica si los pozos estan lleno o vacié de estarlo el

procedera a trasladar dicha agua a la planta de tratamiento.

4. En la implementacion.

Por que:
Se ha ampliado la capacidad para receptar las aguas tintas con construccion
de una piscina grande recubierta con lona, y asi no tener inconveniente con

acumulacion de agua tinta.

5. En la medicién y evaluacion se trabaja con conciencia pero falta mas para
ser optimos.
Por que:

Se esta llevando un control mas detallado y registrando dicho valores que
arrojan las medicion que se realizan por cada turno para ver como esta el agua

y que cantidad se ha tratado.

6. En la revision y mejora es donde el porcentaje es alto.

Por que:
La empresa se ha visto en la necesidad de invertir dentro de la instalaciones

de la empresa para de minimizar los efectos al medio ambiente.

En sintesis, se determina que la empresa presenta un estatus bajo con

tendencia ascendente en el tema de Gestion Medio Ambiental, sin embargo,
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cabe recalcar que si se preocupan en pequefios puntos (monitoreo, estudio
ambiental, etc.), a efecto de cumplir con las politicas y leyes que rigen en el

entorno.

2.2 ANALISIS FODADE I.C.E

FORTALEZA.

Entre las principales fortalezas con que cuenta Industria Cartonera
Ecuatoriana S.A., en comparacion con sus competidores, es su respaldo
econdémico que tiene por pertenecer a la Corporacion Noboa quienes ademas

poseen un sistema estructural bien organizado.

Otra de las fortalezas importantes es la materia prima (papel) utilizado en él
proceso de elaboracion del carton es virgen lo cual garantiza una excelente

calidad y presentaciéon de sus productos.

OPORTUNIDADES.

Tiene la oportunidad de convertirse en la principal industria a nivel nacional
en su rama en producir cajas para la exportacion de banano, lo cual
incrementaria sus ventas y por ende su produccion debido a que es.

* Esla empresa pionera en la fabricacién de cartén corrugado.
DEBILIDADES.

¢+ La falta de renovacion de maquinaria es una de sus principales debilidades,
ya que las existentes con que cuenta no funcionan al 100% de capacidad.

¢ Las maquinas actuales carecen de un mantenimiento adecuado, este
problema se da a nivel general afectando la productividad de la planta, tanto
en las corrugadoras e imprentas lo que genera continuas interrupciones o

paradas en la produccion.
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¢+ Uno de los grandes problema es que la empresa no esta certificada bajo la

norma medio ambientales; 1ISO 14001

AMENAZAS.
En la actualidad, los avances tecnoldgicos tanto en corrugadoras e imprentas

que gozan las otra empresa por su continuo renovacion de sus equipos por

partes de otras empresas dedicadas a la misma actividad.

En la empresa ultimamente no se ha dado esta renovacién de sus
maquinarias lo cual perjudican a la empresa en su produccién, comparandola

con otras empresas que si lo han hecho.

CAPITULO I

DIAGNOSTICO.

3.1 DIAGNOSTICO DE LOS PROBLEMAS PRINCIPALES

Luego de realizar un recorrido minucioso en todas las areas de la empresa
se obtuvo los resultados de la evaluacidon efectuada en Industria Cartonera
Ecuatoriana S.A , observando las falencias y problemas que posee y analizadas
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cada una de las clausulas en el capitulo anterior encontrando que los problema

gue afectan a la empresa son los siguientes:

+ Los efluentes no tratados (agua — tinta mal tratada).
¢ Derrame de tinta.

+ Desorganizacion en el area de desechos.

3.1.1 IMPACTO 1 “Efluente no Tratado” (Agua — Tint a)

En el area que esta la anterior Planta Tratamiento de Agua — Tinta, no ha
existido una suficiente concientizacién del problema de impacto ambiental (las
agua-tinta mal tratada que tenemos), acerca de cémo poder tener un debido
tratamiento y ser evacuadas, con la finalidad de proteger los cuerpos hidricos
receptores y el medio ambiente que nos rodea.

3.1.2 IMPACTO 2 “Derrame de Tinta”

En el area de Imprenta, se realiza la actividad de mezclado y preparacion de
la tinta, la misma que por descuidos o accidentes se derrame y esta tinta
totalmente pura contamine fuertemente el pozo de tinta ocasionando que el

tratamiento se dificultad.

3.1.3 IMPACTO 3 “Desorganizacion en el area de Des echos”

También se ha detectado que no existe suficiente control de los desechos
gue genera la planta, entre los cuales existen tanques de aceite usados, tanques
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plastico, tanques de metal, fundas plasticas, cartones entre otros, los cuales van

directamente a las alcantarillas y pozos de tinta.

3.2 PROBLEMA 1: EFLUENTE NO TRATADO

1) Mal Tratamiento de los Efluentes Industriales.

Se ve que en él diagrama causa — efecto las causa estan centrados en los

Recursos Humano, Directivos y Planta de Tratamiento.

Diagrama causa — efecto

|RECURSOS HUMANO | PLANTA DE TRATAMIENTO

Por no contratar personal Falta de inversion —>
profesmn;l que s_epa ?d Falta de piscina para el
tema medio ambienta secado de los lodos

No capacitacion al personal Capacidad instalada de la

actual con respecto a la —> planta colapsada por falta —

probleméatica ambiental de equipos adecuados. EFLUENTE

- NO
Por no existir los controles TRATADO

de documentos

Por no existir las acciones
correctiva v preventivas

Por no realizar auditoria al
sistema de gestion ambiental

| DIRECTIVOS |

Por no existir politica ambiental

Falta de documentacion del Sistema
de Gesti6bn Ambiental.

Causas
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Recursos Humano:

— Por no contratar personal profesional que sepa del tema medio ambiental.

— No capacitacion al personal actual con respecto a la problematica ambiental.

Directivos:

— Por no existir politica ambiental.

- Falta de documentacion del sistema de gestion ambiental.
— Por no existir los controles de documentos.

— Por no existir las acciones correctivas y preventivas.

— Por no realizar auditoria al sistema de gestion ambiental.

Planta de tratamiento:

— Falta de inversion.

— Falta de piscina para el secado de los lodos.

— Capacidad instalada de la planta colapsada por falta de equipo adecuados.

Efecto

1. Contaminacion a los cuerpos hidricos receptores con tinta.

2. Desperdicio de materia prima, causando perdidas a la empresa.
3. Dafo ala Floray Fauna.

4. Impacto a la ciudadania que esta cerca.

3.3 PROBLEMA 2: DERRAME DE TINTA

2) Derrame de Tinta que puede contaminar el rio.



Anexos 85

Se ve que en el diagrama causa — efecto las causas son enfocada en

Recursos Humano, Mantenimiento, Materiales, Maquinaria y equipo.

Diagrama causa — efecto

[RECURSOS HUMANO | MATERIALES

Exceso de confianza por
parte del operador

Material no cumple
especificaciones P

Negligencia de los operadores L
Contaminacién al estero

Falta de Capacitacion al personal —\_ cobina por el derrame DERRAME

»  DE TINTA

Bombas en mal estado por

T —>
falta de mantenimiento

Magquinaria o equipo obsolecta

Falla eléctrica o Los rascadores con
mecanica en la maauina orificio en los extremos

Asesoria no adecuada -,
[MAQUINARIA Y EQUIPO | [MANTENIMIENTO |

Causas

Recursos Humano:

- Falta de capacitacién al personal de la imprenta.

— Exceso de confianza por parte del operador.
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— Negligencia de los operadores.

Mantenimiento:

— Bombas en mal estado por falta de mantenimiento.
— Los rascadores con orificio en los extremos.

— Asesoria no adecuada.

Maquinaria y equipo:

— Maquinaria o equipos obsoletos.

— Falla eléctrica o mecéanica en la maquina.

Materiales:

— Contaminacion al estero Cobina por el derrame de tinta.

— Material no cumple especificaciones P.

Efecto

1. Impacto ambiental al estero Cobina.

85

2. Desperdicio de material semielaborado que ocasiona perdida a la empresa.

3. Mala operacioén en el proceso, puede provocar un reboso en los pozos de

tinta.

3.4 PROBLEMA 3: DESORGANIZACION EN EL AREADE DE SECHOS

3) Deficiencias de organizacion y exceso de Desecho s Industriales.

Se ve que en el diagrama causa — efecto las causas estan en los Recursos

Humano, Maquinaria y Materiales.
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Diagrama causa — efecto

[RECURSOS HUMANO | MATERIALES
AN

Envases revosados
v en mal estado

Falta de clasificacion y
organizacién de desechos

Desorganizacion por mala
clasificacion de desechos —»

Mala manipulacion de desecho

Recipientes contaminados
con aceite y tinta

DESECHOS NO
= CLASIFICADOS Y
CONTROLADOS

No se neutraliza los desechos —»

Cuando se reemplaza un repuesto o aditivo de un
equipo 0 maquinaria no existe un campo donde
tratar a dicho elemento ya que este ya que este
es un gran impacto para el suelo

[MAQUINARIA Y EQUIPO |

Causas

Recursos Humano:

— Desorganizacion por mala clasificacion de desechos.
- Mala manipulacién de los desechos.

— No se neutraliza los desechos.

Materiales:

— Envase rebosado de recurso material y suministros.
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— Recipiente contaminado con aceite Y tinta.

- Falta de clasificacion y organizacion de los desechos que genera la planta.

Maquinaria:

— No existe espacio determinado para colocacién de desechos industriales.
Efecto

1. Contaminacion al ambiente al estero Cobina, aire, suelo.

2. Desperdicio de materia prima.

En el analisis que se realizo minuciosamente a los tres impactos vemos que
el mas critico, es el Impacto # 1(Efluentes no Tratado); el cual indica que se esta
depositando a los cuerpos hidrico receptores el agua sin ser bien tratada y esto
nos conlleva a una fuerte sancion por atentar contra la flora y fauna que se

encuentra en nuestro alrededor.

3.5 DETERMINACION Y CAUSA DE LOS PROBLEMAS (EFLUEN TES NO
TRATADO)

Teniendo las evaluaciones lista y habiendo hecho un andlisis de las situacion
de la empresa a través de una encuesta realizada a nivel general y después de
realizar un diagnostico se llego a una determinacion de que no se cumple con el
tratamiento de las aguas tintas por ende los reclamos contacte de la

municipalidad.

A continuacioén detallo las causas obtenidas.

RECURSOS HUMANO

%  Por no contratar personal profesional que sepa del tema medio ambiental
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La empresa no cuenta con una persona que maneje lo concerniente al medio
ambiente para que presente estudios y disefios de generacion, recoleccién,

circulacion, tratamiento y disposicién final de los efluentes.

% No capacitacion al personal actual con respecto a la problemética ambiental.

La empresa debe tener un poco de concientizacion del problema ambiental y
preocuparse de prepara o capacitar al personal encargado de la evacuacion de

las aguas tintas.

DIRECTIVOS

% Por no existir politica ambiental.

La empresa no esta certificada con las normas ISO 14001, esta es la razén

por que no aplica, la politica en la instalaciones.

% Falta de documentacion del sistema de gestion ambiental.

La empresa no cuenta con un registro claro de la documentacion que tiene

para llevar un programa medio ambiental.

®  Por no existir los controles de documentacion.

Esto se debe a que no se llevaban un control a los analisis que se realizaba

a la calidad de agua ya tratada y que iba hacer evacuada.
% Por no existir la acciones correctivas y preventivas.
La empresa no miro la consecuencia que podria acarrear al ser expulsado las

aguas tintas sin tener un debido tratamiento y control.

% Por no realizar auditoria al sistema de gestion ambiental.
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La empresa nunca realizo una auditoria con respecto a si resulta o no los
estudios y disefios de las maquinas y equipos adquiridos, para tratar las aguas
tintas dentro de las instalaciones.

PLANTA DE TRATAMIENTO AGUA - TINTA

% Falta de inversiéon

La empresa desde que monto la planta tratamiento no ha hecho renovaciones
de los equipos para tratar el agua — tinta, ocasionando mucho problema por

evacuar las aguas sin ser bien tratada.

% Falta de piscina para el secado de los lodos.

La planta de tratamiento no cuenta con una piscina adecuada para el secado
de los lodos ocasionando que se han botado con himeda a la superficie, trayecto

COMO consecuencia contaminacion.

% Capacidad instalada de la planta colapsada por falta de equipo adecuados.

En la planta tratamiento los equipos actuales ya no cubren la demanda agua
—tinta, que producen las imprentas por el alto consumo de agua permitiendo asi

gque esas aguas no se han tratada adecuadamente.

3.6 IDENTIFICACION Y CUANTIFICACION DE LAS CAUSAS

El objetivo del diagrama de Pareto es identificar los problemas vitales en un
20% de ellos, para que la accion correctiva que se tome contribuya a mejorar, el
80% del efecto.
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Para determinar las causas de los problemas usamos este diagrama que nos
permite analizar y obtener con amplitud el nimero de frecuencia con que se

repite los problemas en el Primer Impacto.

Para lograr elaborar correctamente el diagrama se tuvo la necesidad de
recoger una lista de datos la cual permite el reconocimiento de las causas que

ocasiona el problema de que no se cumple con el tratamiento de los efluentes.

3.7 DIAGRAMA DE PARETO

Con la realizacion de este diagrama nos permitira visualizar y determinar
claramente los problemas que se han presentado para luego poder ser evaluado
individualmente cada uno de los parametros. Esto nos da la pauta para saber
con certeza como esta la empresa en el aspecto medio ambiental y ver con
claridad el porque de los reclamos de la ciudadania que viven en los alrededores

de la empresa y por ende la insatisfaccion de los mismos.



Problemas

Impacto # 1 Efluente no tratado (Agua - Tinta mal tratada)
Impacto # 2 Derrame de Tinta
Impacto # 3 Desorganizacién en el area de deschos
Frecuencia de los
Impacto # 1
problemas mensuales
Recursos Humanos 4
Directivos 14
Planta de Tratamiento 8
Gran Total 26
Frecuencia de los
Impacto # 2
problemas mensuales
Recursos Humanos 7
Mantenimiento 4
Magquinaria y Equipo 6
Materiales 3
Gran Total 20
Impacio # 3 Frecuencia de los
problemas mensuales
Recursos Humanos 8
Materiales 2
Magquinaria 6
Gran Total 16

Fuente: Departamento de Medio Ambiente

Elaborado por: Alex Ledn Garcés

Anexos
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DESCRIPCION

Anexos

DIAGRAMA DE PARETO
FRECUENCIA DE LOS PROBLEMAS

MENSUALMENTE
IMPACTO # 1 26
IMPACTO # 2 20
IMPACTO # 3 16
TOTAL 62

FRECUENCIA ORDENADA

FRECUENCIA RELATIVA

FRECUENCIA RELATIVA

DESCENDENTE ACUMULADA
26 41,94 41,93548387
20 32,26 74,19
16 25,81 100,00
TOTAL 62 100

Elaborado por: Alex Ledn Garcés

3.8 ANALISIS DEL DIAGRAMA DE PARETO.

85
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En el primer andlisis se evidencia que el primer impacto (Efluente no tratado),
existe bastante contaminacion hacia los cuerpos hidricos receptores, motivo por
el cual debemos tomar todas las precauciones del caso y estudiar bien un
sistema que evite la contaminacién. Consecuentemente iremos atacando las
demas causas, en algunos casos no se podra eliminar pero si podemos controlar

y monitorear.

CAPITULO IV
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DETERMINACION DE LOS COSTOS

4.1 Descripcion de Costo

La empresa Industria Cartonera Ecuatoriana S.A, viéndose en la necesidad
de bajar los alto costo por consumo de agua que tiene actualmente, debe
acogerse a la recuperacion de las aguas tratadas que ellos generan, y no
expulsarla al estero mas bien se han reutilizadas o aprovechadas en algo mas
productivo, ya que estas agua van hacer arrojada al Estero Cobina sin tener

ningun beneficio alguno.

En la cuantificacion de la propuesta que se realizo se plantea la reutilizacion
de dichas agua en el area de las imprentas para el lavado de los rodillos de los
cuerpos impresores de cada maquina, con esto la empresa ahorrara y
recuperara su inversion en un corto plazo, en donde se veran los resultados que

vienen hacer los beneficio y utilidad con el ahorro de agua.

Con toda esta sugerencia que se han hecho podremos conservar todos los
Guayaquilefios y Cartonero los cuerpos hidricos receptores y tener un ambiente
mas agradable dentro de la empresa y sus alrededores con la finalidad de

conservar la flora y fauna.

A continuacién se describe la Cuantificacion de la propuesta, Flujo Operativo,

Recuperacion de capital y la Relacién beneficio — costo. Donde nos refleja que

la inversion a realizar si es Factible y viable.

CAPITULO V

ALTERNATIVAS DE SOLUCION.

5.1 INTRODUCCION



Anexos 85

La construccién de la actual planta de tratamiento agua - tinta se la realizo
sin ningun estudio técnico alguno, por esta razén el agua - tinta producida, eran
evacuadas sin ser bien tratada y controlada a los cuerpos hidricos receptores

ocasionando dafios a la flora y fauna muy severos.

5.2 PLANTEAMIENTO DE LAS POSIBLES SOLUCIONES

La empresa se ve en la necesidad de actuar para el cumplimiento global de

su politica ambiental con el fin de:

b Reducir la contaminacion causada por los efluentes no tratados.
b Cumplir con la legislacién ambiental nacional y de la empresa.

M Para lo que se plantea, la ampliacién de la planta de tratamiento.

5.3 OBJETIVO GENERAL

El objetivo general es la ampliacion de la planta de tratamiento agua - tinta,
con el fin de mejorar la calidad de agua que se va ha evacuar a los cuerpos
hidricos receptores.

5.4 OBJETIVO ESPECIFICOS

1. Reducir los impactos que son generado por la descarga al rio Cobina al
ser debidamente tratada.
Controlar y Monitorear el tanque de tratamiento agua tinta.

3. Cumplir los parametros permitidos para los desechos de los lodos.
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5.5 DESCRIPCION TECNICA

El objetivo de la empresa es la implantacion de nuevos equipos y materiales
para el tratamiento de las agua - tinta y asi poder aumentar la capacidad de
tratamiento en las imprentas y el mejoramiento de la calidad de agua que se va
ha evacuar a los cuerpos hidricos receptores esto sera posible con la ampliacién

de la instalaciones de la planta de tratamiento agua - tinta.

A continuaciéon se describe para que sirven y que funcion hacen cada unos
de los equipos y materiales que se van ha usar dentro de la ampliacion de las

instalaciones de planta tratamiento agua tinta como son:

Implantacién de un tanque de PVC.

Este tanque con capacidad de 10 m?3, servira de receptor de agua - tinta, que
sera llenado desde los colectores (1 y 2) en donde se colocaran los quimicos
para su tratamiento que son la (cal y Sulfato de aluminio), y luego se agitara
independiente cada uno de ellos por un periodo de 45 minutos, luego se lo deja
reposar por el lapso de 30 minutos, donde a través de unos visores que estan en
el tanque se ira monitoreara la calidad del agua que va saliendo, para luego ser

depositada en la primera piscina de tratamiento.
Implantacion de un agitador.

Este permitira agitar en el interior del tanque de tratamiento los sdlidos
disueltos con la (Cal, Sulfato de aluminio), por un periodo de 45 minutos luego

se dejara reposar por el lapso de 30 minutos en donde se ira visualizando la

clarificacion del agua, a través de los visores que hay en el tanque.

Implantacién de Bombas.
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Esta bomba sirve para alimentar de agua a los filtros de arena y carbén, desde
la primera piscina de tratamiento para que continlen con el proceso de

tratamiento.

Implantacion de unos filtro de arena y carbén.

El filtro de arena y graba sirven para sacar los residuos de particulas de
tinta que van en el agua las cuales no salen en su totalidad con la dosificacion
guimica (Sulfato de aluminio) que se realizara en el tanque, y luego dicha agua
gue sale pasa al otro filtro.

El filtro de carbon activado se encarga de purificar el agua, a travées del la
piedra de carbon que tiene las cuales van por etapas para luego ser depositada

a la segunda piscina de tratamiento.

Implantacién de un soplador de aire

Este soplador permitira la oxigenacion de las aguas tratadas que esta en la

segunda piscina de tratamiento antes de ser depositadas al estero.

Para que el agua que se va a evacuar no valla agua dura sino mas bien

oxigenada y nos ayude con la procreacion de la flora y fauna.

Implantacién de una consola de control de las bomba s en los pozos de
tintas.

Esta consola nos permitird llevar un control mas minucioso del traslado de las
aguas tintas al colector principal a través de las bombas que estan en los pozos
de tintas de todas las imprentas, para luego ser trasladado a la piscina principal

de la planta de tratamiento.
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Disefio actual de la planta de tratamiento agua —ti  nta

El disefio de la ampliacion de la planta de tratamiento agua — tinta, se detalla
en el (Anexo 6 ), donde esta incluido; estructura donde ira colocado el tanque de
PVC, las piscinas de tratamiento, las bombas de succion, los filtros de arena y

carbon y la piscina donde van a ir los lodos entre otros.

Ubicacion de la planta

Su localizacion se la considera estratégica la vemos ver en el (Anexo 7),
debido a que cuenta con toda una infraestructura de servicios basicos existentes
y con un excelente sistema de red de comunicacion interna, en un lugar donde
nos facilitad con normalidad la evacuacion de las aguas al cuerpo hidrico
receptor sin tener ninguna molestia ademas la planta de tratamiento se
encuentra cerca de la bodega de producto terminado y a un costado la Empresa

Conaplas S.A.

Los equipos como estan instalada

En la ampliacion de la planta de tratamiento agua — tinta, los equipos van a
ir; y a continuacion detallaremos como iran instalados los equipos y como

funcionaran dentro de la instalacion de la planta de tratamiento agua — tinta.

1. Estara una estructura metalica.

2. En esa estructura metalica ira colocado el tanque de PVC, con el agitador
y unos visores para el control y monitoreo de las agua - tinta.

3. Existen dos bombas que estan individual en los colectores (1 y 2), los
cuales alimentan de agua — tinta al tanque de tratamiento.

4. Hay una bomba que realizara la funcion de dosificar los quimicos (cal y
sulfato de aluminio), en el tanque para su tratamiento.

5. De hay viene una bomba de succion que permite llevar el agua desde la
1° piscina de tratamiento hacia los filtros para que estos realicen el
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tratamiento y la recirculacion del agua hasta obtener el PH y clarificacion
adecuado.

6. Enla 2% piscina de tratamiento se encontrara un soplador de aire el cual
permite oxigenar el agua para luego ser expulsada.

7. En el area de los solidos (lodos), se encuentra una bomba de succion
pequeia la cual permite trasladar el agua limpia hacia la 1™ piscina de
tratamiento.

8. Lainstalacion cuenta con un sistema de bombeo a través de una consola,
que permite controlar el bombeo del agua — tinta desde las imprentas
hasta los colectores de agua (1 y 2) los cuales alimentan al tanque de

tratamiento.

Se describe los tipos de materiales y equipos, sus caracteristicas técnicas
gue serviran para la ampliacion de la Instalacién de la planta de tratamiento de

tinta.

5.6 COSTO DE LA PROPUESTA

Esta propuesta de ampliacion de la planta de tratamiento agua — tinta es en
realidad una inversion muy grande, en donde los valores del proyecto, se detallan
en el (Anexo 8), el proyecto cuenta con el apoyo e interés de los ejecutivos de
la empresa para solucionar la problematica de impacto ambiental que se estaba

produciendo a los cuerpos hidricos receptotes.

5.7 ESTUDIO COSTO-BENEFICIO

Como se refleja con anterioridad la inversion es grande, ya que esta
contempla la compra de los materiales y equipos que se van a utilizar para la
ampliacion de la planta de tratamiento agua — tinta, en comparacion con lo que
se ahorrara por el motivo de alguna sancion o cierre de la empresa por la
contaminacion de los cuerpos hidricos receptores Yy los beneficios se veran de

manera sustancial, ya que se iran reduciendo los impactos ambientales.
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Con dicha ampliacién los benéficos son muchisimos los cuales se van a reflejar

a futuro, como son:

+ Es el mejoramiento de la calidad de agua que se va ha evacuar a los cuerpos
hidricos receptores.

+ Lareproduccion de la flora y fauna en los alrededores de la empresa.

¢ Se cuida mucho la integridad de sus habitantes que viven el los alrededores

de la empresa.

5.8 FACTIBILIDAD

La ampliacién de la planta de tratamiento agua — tinta, si es factible ya que la
empresa cuenta con los medios econdmicos, para su construccion a traves de la
Corporacion Noboa S.A; la cual preocupada por la conservacion y preservacion
de la naturaleza y en especial de los recursos hidricos, se vio en la necesidad de
realizar dicho proyecto, para permitir que no se han destruidos esos recursos y
poder mejorar la calidad de agua que se va evacuar a los cuerpos hidricos

receptores.

5.9 SOSTENIBILIDAD

Este proyecto de ampliaciéon de la planta tratamiento agua — tinta, si es
sostenible, ya que es respaldado por todos los ejecutivos de la empresa los
cuales vieron de cerca la problematica de impacto ambiental que se tenia y el
dafo que se le estaba causando al destruir dicho recursos, y fue hay donde se
puso en marcha la ampliacion de la planta de tratamiento agua — tinta,
comenzando por la primera etapa que consiste en la elaboracion de los estudios

y disefios a través del personal humano que esta involucrado para poder mejorar
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la calidad de agua que se va evacuar a los cuerpos hidricos receptores y asi

poder contribuir con el medio ambiente.

5.9.1 CRONOGRAMA DE IMPLANTACION

Esta propuesta fue expuesta en una reunion sin el sustento econdémico
debido, pero a causa de la constante quejas de los habitantes que se encuentra
alrededor de la empresa, tuvo la total acogida del Gerente General,
implementando la ampliacion de la planta de tratamiento agua — tinta, bajando
totalmente los impactos ambientales producidos. Teniendo el sustento
economico el Gerente se dio cuenta de la realidad de la problemética ambiental.

El cronograma de trabajo que se implementara para la ampliacion de la planta
de tratamiento agua tinta esta dado en los siguientes pasos a seguir para su

construccion.

Paso |

Construccién de una base de hormigon donde va ir el tanque de PVC.
Construccién de la estructura con viga H para el tanque.

Colocacion de cuatros poster con su amarre.

Realizacion del primer piso.

Construccién de la escalera principal.

Colocacion del tanque de PVC en la estructura.

Construccion de la parte superior del techo (Correa).

© N o 0ok~ WD PRE

Colocacion de techo.

Paso Il

Instalacion de filtro de arena y graba.
Instalacion de bomba para succion de agua tinta.
Instalacion de bomba de aire para oxigenar el agua.

Instalacién de bomba para inyectar sulfato de aluminio.

ok~ 0N R

Instalacién de un agitador.



Anexos 85

Paso Il

1. Instalacion de linea nueva para los pozos de tintas en las imprentas.

2. Automatizacion de una consola para la bomba en los pozos de tintas.

Paso IV

1. Colocacion de tuberia para los niveles de control de agua.

2. Colocacion de anillo en el tanque de PVC.

CAPITULO VI

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1 CONCLUSIONES

En el desarrollo de esta tesis se ha podido determinar mediante la siguiente
evaluacion en donde se puede dar cuenta que la empresa esta muy lejos de
poder calificar en cada uno de los puntos evaluado para la certificacion de las
Normas ISO 14001: 1996.

Calificando la evaluacion que se realizo esta arrojo con resultado el 35.12%
revelando sus mayores falencias; no hay politica ambiental, falta de
documentacion del sistema de gestion ambiental, no existe acciones correctivas
y preventivas, no realizan auditoria ambiental al sistema, todo esto tiene
incidencia directa en la calidad de agua que se va ha evacuar a los cuerpos

hidricos receptores.

Mediante el diagrama causa — efecto y el diagrama de Pareto se determino

las causas de los problemas que afectan al mejoramiento de la calidad del agua,
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que van hacer evacuada a los cuerpos hidricos receptores, los cuales se
encontraban en mayor porcentaje con un 26%, destacando el mal tratamiento a

las agua — tinta que se ha estado llevando.

6.2 RECOMENDACIONES

Una vez analizadas las causas que originan los constantes reclamos por
parte de la comunidad y por ende el mal tratamiento del agua, provocando que
esa agua vallan a dar a los cuerpos hidricos receptores; se puede evidenciar que
de forma especifica se puntualizo el problemas y también otras causas se

detallaron, que de manera directa afectan al mejoramiento de la calidad del agua.

Es por eso que se hace necesario tomar como alternativas de solucién lo

siguiente punto para convertirla mas competitiva y eficiente:

b Implementar el proyecto de ampliacién de la planta de tratamiento agua -
tinta
M Conseguir la certificacién de la norma medio ambiental ISO 14001: 1996.

Se recomienda la implementacion de estas alternativas de solucion, y permitir
su difusion a todo el personal involucrado o humano para convertir a la empresa

en una de la pionera en la conservacion y cuidado del medio ambiente.
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GLOSARIO DE TERMINOS

Efluente: Liquido proveniente de un proceso de tratamiento, proceso productivo

o de una actividad.

EMS: Es el Sistema de Gestion Ambiental.

EMAS: Esquema de Ecogestion y Auditoria.

Impacto: Cualquier cambio en el medio ambiente, sea adverso o beneficioso,
total o parcialmente resultante de las actividades, productos o

servicios de la organizacion.

Cuerpo Receptor: Es todo rio, lago, laguna, aguas subterraneas, cauce,
depdsitos de agua, corriente, zona marina, estuarios, que
sea susceptible de recibir directa o indirectamente la

descarga de aguas residuales.

Agua Residuales: Las aguas son composiciones variada proveniente de las
descarga de usos municipales, industriales, comerciales de
servicio agricola, pecuario, domesticas, incluyendo
fraccionamiento y en general de cualquier otra uso, que

hayan sufrido degradacion en su calidad original.

Descargar: Accion de verter, infiltrar, depositar o inyectar aguas residuales a un
cuerpo receptor o un sistema de alcantarillado en forma continua,

intermitente o fortuita.

Tratamiento: Accidén de transformar los desechos por medio de la cual se

cambia su caracteristica.
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Recoleccion: Accion de transferir los desechos al equipo destinado a
transportarlo a las instalaciones de almacenamiento, tratamiento

o reciclaje, o a los sitios disposicion final.



