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1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

ECSI S.A.S es una empresa dedicada a la produccion de envases plasticos para
bebidas alimenticias, productos de aseo, liquidos para automoviles;
adicionalmente realizan la fabricacién de tapas y cucharas. ECSI S.A.S distribuye
sus productos a compafilias como Alpina, Colombina, Duquesa, Bavaria, Coca-
Cola- Femsa, Nestlé, Clorox, Texaco, Shell, entre otras, manteniéndose activo en
el mercado por aproximadamente 26 afios.

Con la apertura econémica y las facilidades de intercambios comerciales se abren
pautas hacia un desarrollo en cuanto a la manera de producir, es cuando, el sector
productivo empresarial e industrial debe iniciar un proceso que ayude a sus
empresas a posicionarse como lider competitivo en su especialidad, en donde
pueda introducir su mercado a nivel nacional e internacional con reconocimientos
y beneficios, y de igual manera la ayuda de diferentes proveedores.

En la actualidad, las empresas de cualquier sector productivo, especialmente las
empresas productoras de bienes plasticos si no entran en procesos de acciones
en el marco de la produccion mas limpia como lo son las certificaciones
ambientales con orientacion a los sellos verdes perderan oportunidades de
posicionamiento a nivel competitivo y la imagen, el mercado y las ganancias
disminuiran.

El elevado consumo energético y poco aprovechamiento de energias alternativas
renovables en la empresa ECSI S.A.S, marca uno de los principales problemas
dentro del proceso de obtencion de bienes plasticos que junto con la ineficiencia
de sus maquinas conllevan a la necesidad de generar alternativas de solucion que
seran consecuentes al planteamiento de estrategias que induzcan a la empresa en
el marco de las certificaciones ambientales, aclarando los beneficios ambientales y
econdmicos para llevar a cabo dicho proceso de certificacion.



2. JUSTIFICACION

Las opciones que se presentan en el mundo actual con temas como la
globalizacion y el crecimiento acelerado de la poblacion, no permiten un
estancamiento en el ambito del desarrollo empresarial e industrial, es por esta
razén, que el presente trabajo, pretende el impulso del desarrollo empresarial e
industrial pero con el equilibrio necesario para la conservacion y preservacion del
medio ambiente, donde herramientas en el marco de la certificacion ambiental,
conllevan al desarrollo sustentable.

Los beneficios en el desarrollo del proyecto, a parte del desarrollo sustentable,
también hacen parte los beneficios econdmicos en empresas del sector de los
plasticos, y para efectos del caso piloto del proyecto; en la empresa ECSI S.A.S,
minimizando costos a partir del aprovechamiento de recursos y maximizando la
eficiencia en los procesos de obtencién de bienes plasticos.

Una certificacion ambiental con el sello ambiental colombiano, en la empresa ECSI
S.A.S lograria la apertura en mercados nacionales e internacionales, generado
una imagen competitiva con el valor agregado de conseguir procesos limpios en
sus actividades generando menos efectos e impactos y aumentando las
inversiones en aspectos ambientales que mejorarian la eficiencia de la
organizacion.

Igualmente la certificacion ambiental con el sello ambiental colombiano, para la
empresa crea vinculos con las autoridades ambientales de nuestro pais, de tal
manera que el reconocimiento en su labor ambiental beneficiaria en el
cumplimiento de la normatividad vigente frente a empresas del mismo sector.
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3. OBJETIVOS

3.1. OBJETIVO GENERAL

e Disefiar una guia ambiental para la obtencidbn de certificaciones
ambientales con el Sello Ambiental Colombiano para empresas de
fabricacion de elementos plasticos. Caso piloto ECSI S.A.S.

3.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Realizar un diagnéstico de las condiciones ambientales actuales dentro de
las instalaciones de la empresa ECSI S.A.S.

e Establecer las estrategias necesarias para la obtencién de una certificacion
ambiental con el Sello Ambiental Colombiano en empresas del sector
productivo de plasticos.

e Formular lineamientos técnicos para la obtencidbn de una -certificacion
ambiental con el Sello Ambiental Colombiano en empresas del sector
productivo de plasticos.

11



4. MARCO REFERENCIAL
4.1. MARCO TEORICO

4.1.1. GESTION AMBIENTAL*

La gestion ambiental es un proceso que esta orientado a resolver, mitigar y/o
prevenir los problemas de caracter ambiental, con el propdésito de lograr un
desarrollo sostenible, entendido éste como aquel que le permite al hombre el
desenvolvimiento de sus potencialidades y su patrimonio biofisico y cultural y,
garantizando su permanencia en el tiempo y en el espacio.

Las areas normativas y legales que involucran la gestibn ambiental son La
Politica Ambiental: Relacionada con la direccion publica y/o privada de los
asuntos ambientales internacionales, regionales, nacionales y locales; la
ordenacion del Territorio.; la evaluacion del Impacto Ambiental (Conjunto de
acciones que permiten establecer los efectos de proyectos, planes o
programas sobre el medio ambiente y elaborar medidas correctivas,
compensatorias y protectoras de los potenciales efectos adversos); la
contaminacion; la vida Silvestre; educacion Ambiental y estudios de Paisaje

4.1.2. DESARROLLO SOSTENIBLE?

Segun Granada, 2006 esta filosofia se relaciona con el informe Brundtland.
Este trabajo definio el desarrollo como el elemento que responde a las
necesidades del presente sin limitar las necesidades y la capacidad ambiental
para las generaciones futuras. Después de dos afios de trabajo, mas de 170
paises se reunieron en la Cumbre de la Tierra realizada en Rio de Janeiro en
1992, para establecer politicas que garanticen la sostenibilidad global. Como
producto, se obtuvo la Agenda 21, un texto escrito en forma de plan de accion
que consta de 40 capitulos con las pautas para la ejecucién de proyectos con
énfasis en la proteccién del ambiente “Cabe resaltar la forma como la Agenda
21, da las pautas para la implementacibn de proyectos que protejan el
medioambiente, por ejemplo, la instalacion de Estaciones Depuradoras de

! RED DE DESARROLLO SOSTENIBLE DE COLOMBIA. Gestién Ambiental Empresarial. Bogota. 2008

2 GRANADA A. Luis F.- Universidad Libre — Cali. Gestién Ambiental Empresarial. 2008
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Aguas Residuales (EDAR), la implementacion de vertederos controlados de
Residuos Solidos Urbanos (RSU), entre otros a nivel municipal.”y 10s principios
establecidos por esta agenda son aceptados internacionalmente El desarrollo
sostenible, ofrece soluciones reales y duraderas que refuerzan el futuro de las
generaciones y brinda un mejor bienestar a las actuales. Por lo tanto, el
desarrollo sostenible facilita la creacion de infraestructuras eficientes, nuevos
negocios, la proteccion y mejoramiento de la calidad de vida y la creacion de
comunidades sanas que sostengan las generaciones presentes.

4.1.3. PRODUCCION MAS LIMPIA (P+L)3

La produccion mas limpia (P+L) es una estrategia preventiva que se aplica a
los procesos, productos y servicios, con el fin de aumentar la efectividad de los
procesos, actividades y operaciones y reducir los riesgos para los seres
humanos y el medio ambiente.

En el ambito de la gestion ambiental empresarial, es mucho lo que se habla de
P+L. De hecho, al gestionar el ambiente como eje transversal en una
organizacién, hay dos términos que resultan muy recurrentes: P+L e 1SO
14.001. Se realiza bajo la aplicacion de siete pasos por seguir para lograr
implementar una verdadera estrategia de P+L en una organizacion.

Paso 1. Inicio del ciclo

Consiste en lograr el apoyo gerencial, definir los objetivos principales del
programa y realizar la planificacion de actividades generales. La empresa debe
asignar personal de diversos departamentos para formar un grupo de P+L
dentro de la organizacion.

Paso 2. Andlisis de la situacion actual

*ROJAS W. José P. Consultor ambiente y desarrollo CEGESTI. Siete Pasos para implementar la Produccidn
mas Limpia en su Organizacién.
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Para plantear mejoras, es necesario conocer cmo se encuentra la empresa en
el momento inicial. Por eso, debe realizarse una recopilacion de la informacion
disponible de la organizacién, asi como efectuar un recorrido por la planta para
identificar los sitios de alto consumo de materias y recursos, y los que poseen
emisiones o vertidos importantes. Una vez definidos los procesos de
importancia en la empresa, se procede a su esquematizacion, la cual se realiza
desarrollando diagramas de flujo e identificando entradas y salidas en dichos
procesos.

Paso 3. Balance de materiales / andlisis del proceso

Cuando se han esquematizado los procesos de interés de la empresa y se han
identificado tanto las entradas como las salidas de las operaciones unitarias
qgue los conforman, se inicia con el seguimiento de parametros. De esta forma,
se definen los recursos y materias primas que se van a cuantificar, asi como
los puntos y periodos de tiempo para la cuantificacion.

En esta etapa, también se lleva a cabo un analisis de las posibles causas de
los problemas identificados. Se elabora un balance de materiales, el cual
basicamente consistirhd en completar el diagrama de flujo con datos numéricos.

Paso 4. Definicion de opciones de mejora

Esta etapa requiere una importante capacidad de analisis por parte del grupo
de P+L de la empresa. Por tal motivo, si los integrantes de este grupo no
cuentan con esta competencia, es necesario primero capacitarlos en este
tema. Posteriormente, se deben abrir sesiones de discusidn para la generacién
de opciones de mejora, que respondan a un andlisis de causas, efectos,
descripcion de los efectos y costos actuales. Para esto existen diversas
técnicas, tales como el diagrama de Ishikawa o de espina de pescado.

Paso 5. Asignacion de prioridad a las opciones

Llegado a este punto, se lleva a cabo un analisis orientado a definir el orden de
prioridad de implementacién de las opciones generadas en la etapa anterior.

Es asi como se realiza una categorizacion inicial de las opciones que pueden
llevarse a cabo inmediatamente (por lo general relacionadas con buenas
practicas y formas diferentes de realizar las labores). Posteriormente, se puede
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llevar a cabo un analisis de factibilidad técnica, ambiental y econdémica de cada
opcién encontrada y que no es sujeta a implementacion inmediata.

Paso 6. Definicion de planes de implementacion

El sexto paso consiste en generar un plan de implementacion de medidas en
donde se debe especificar el periodo de ejecucion de cada opcion. Dicho
periodo obedece al orden de importancia de implementacion obtenido en la
etapa anterior. Por lo general, junto con el plan general de implementacion se
genera un plan especifico que define actividades, responsables, fechas de
inicio y culminacién, recursos necesarios, costos de implementacion y ahorros
esperados.

Es necesario también desarrollar indicadores de eficiencia con los que en un
inicio se cuantifigue la situacion antes de llevar a cabo las mejoras
(establecimiento de la linea base), y que luego sirvan para monitorear los
avances o retrocesos resultantes de la implementacion de las medidas.

Paso 7. Seguimiento, culminacion y evaluacion del ciclo

Una vez que se tienen debidamente creados los planes de implementacién, se
debe iniciar la fase de llevar a cabo las acciones. El grupo de P+L debe
supervisar que se sigan los planes. En caso de variaciones, los cambios se
deben documentar e incluir en un listado para ser discutidos posteriormente.

Para lograr brindar un control adecuado, se debe crear un plan de seguimiento
en donde se indique la opcidn, la actividad especifica, los indicadores y las
acciones correctivas.

4.1.4. SELLO AMBIENTAL COLOMBIANO (SAC)*

El Ministerio de Ambiente, Vivienda y Desarrollo Territorial (MAVDT) creé el
Sello Ambiental Colombiano “SAC” y reglamenté su uso mediante la

* MINISTERIO DE AMBIENTE, VIVIENDA Y DESARROLLO TERRITORIAL. Seleccion y normalizacién de categorias
de producto para el Sello Ambiental Colombiano. Bogota. MAVDT. 2006
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Resolucién 1555 de 2005 expedida en conjunto con el Ministerio de Comercio,
Industria y Turismo (MCIT).

Esta etiqueta ecologica consiste en un distintivo o sello que se obtiene de
forma voluntaria, otorgado por una institucion independiente denominada:
“organismo de certificacion” y que puede portar un producto o servicio que
cumpla con unos requisitos pre-establecidos para su categoria.

4.1.4.1. OBJETIVOS DEL SAC EN DIFERENTES AMBITOS

- Objetivo de la obtencion del SAC en el producto envase plastico

Indicar a sus consumidores que el producto que emplean, se hace con un uso
sostenible de los recursos naturales (materia prima e insumos) para los
procesos de fabricacién de este, mediante el uso de materias primas que no
son nocivas para el ambiente (colorantes), y finalmente hacer parte del ciclo de
vida aspectos como reutilizacion del producto.

- Objetivos de la obtencion del SAC en el producto para la empresa

Mejorar su competitividad a nivel nacional, mediante la promocién del
reconocimiento de su producto y el mejoramiento de su imagen a nivel
organizacional.

Atraer inversionistas y/o cualquier fuente de financiamiento, que logre
posicionar en ventas a la empresa duefia del producto con clientes que
cuenten con una amplia conciencia ambiental.

Lograr un mejoramiento continuo mediante la generacion de procesos mas
eficientes a través de un menor uso de insumos y energia y la disminucion
sustancial de residuos producidos.

Establecer una 6ptima relacion con los entes reguladores ambientales.
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- Objetivos de la obtencion del SAC en el producto Para sus clientes.
Generar un nivel alto de satisfaccion en sus clientes actuales y potenciales.

Proporcionar informacion verificable, precisa y no engafiosa; de manera que
garantice a sus clientes que sus decisiones de compra son acertadas desde el
punto de vista ambiental.

Proveer al mercado productos que generen un menor impacto negativo al
ambiente.

Figura 1. Normalizacién internacional en el marco de la ISO 14020

ISO 14020
Etiquetas y declaraciones ambientales.
Principios Generales

ISO 14021 ISO 14024 ISO TR14025
Etiquetado ambiental Etiquetado ambiental Etiguetado ambiental
Tipo Il Tipo | Tipo 1l
autodeclaraciones Sello autorizado Informacion
por una parte cuantificable
independiente verificada por una parte

indepenfiente

4 B -

@ 2do trim.

$E1L0 AH’BIEN'.-‘-LE 8 3o i
COLOMBIAND \ / g

¥ BESARROLLO TERRITORIAL

Fuente: Ministerio de Ambiente, vivienda y desarrollo territorial. Seleccion y
normalizacion de categorias de producto para el Sello Ambiental
Colombiano.2006
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AGENTES INTERVENTORES EN EL PROCESO DE OBTENCION DEL SAC

Figura 2. Agentes interventores en el proceso de obtencion del SAC.

MINISTERIO DE
SUPERINTENDENCIA DE MINISTERIO DE COMERCIO AMBIENTE, VIVIENDA
INDUSTRIA ¥ COMERCIO (SIC) INDUSTI'\E"IAGYIT'I:;URISHD DESARROLLO TERRIRORIAL
(Organismo Nacional - (MAVDT)
de Acreditacion Encabeza el Sistema - .
Auﬁdhammgmisr::-mde Nacional de ) Administra el SAC, y autoriza
certificacion y laboratorios. Mormalizacion, Certificacién a los organismos ds
¥ a. cerfificacion debidamente

acreditados.

LABORATORIOS ORGANISMOS DE 1 g
DE ENSAYO CERTIFICACION
Realizan pruebas de |l  Oforgan el Sello y ICONTEC
acuerdo con lo verifican su {Organismo Macional de
establecido mantenimiento. Mormalizacion). Elabora

en las normas técnicas los criterios ambientales
comespondientes. para la certificacion del
SAC. Esta labor también
puede ser desempefiada
por Unidades Sectoriales
de Normalizacion_

E
l PARTE INTERESADA
Solicita la elaboracion de criterios
ambientales para el otorgamiento
del SAC. Se beneficia de la
voluntariamente los criterios implementacion del SAC.
amhlerial&sapllfahlﬂasu Ejemplos de partes int e
categonia. los gremios, consumidores,
empresas, gobiemo, entre otros.

SOLICITANTE f USUARIO T
Saolicita el Sello e implementa

Fuente. Ministerio de Ambiente, vivienda y desarrollo territorial. Seleccion y

normalizacion de categorias de producto para el Sello Ambiental
Colombiano.2006
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4.1.4.2. GENERALIDADES DEL SELLO AMBIENTAL COLOMBIANO
(SAC)

e Los principios y estructura del SAC responden a los lineamientos
establecidos por la Norma ISO 14024 (Etiquetado y declaraciones
ambientales).

e El uso del SAC es voluntario: Los productores interesados en que sus
mercancias porten esta etiqueta, pueden solicitarla por iniciativa propia.

e El esquema se apoya en el Sistema Nacional de Normalizacion,
Certificacion y Metrologia del pais (Calidad).

e Portar el Sello debe ser considerado por los productores o prestadores de
servicios como una estrategia comercial y una ventaja competitiva, y por los
consumidores, como un valor agregado frente a productos que no cuentan
con este instrumento de diferenciacion ambiental.

4.1.4.3. LISTADO DE ETAPAS PARA LA OBTENCION DEL SELLO
AMBIENTAL COLOMBIANO (SAC)

1. SELECCION CATEGORIAS DE PRODUCTO

e Solicitud o expedicibn o revision de criterios ante el Organismos de
normalizacion nacionales (ONN) o USN.

¢ Notificacion del ONN al MADS y MCIT
¢ Andlisis en comité Interno de Sello — prefactibilidad: 4 criterios
e Conformacién del comité de normalizacion.

e Decisién final en comité sobre la seleccion de la categoria para la
normalizacion.

Para la seleccion de la categoria del producto debe estar Acorde con
programas o incentivos del gobierno, Poseer una participacion significativa en
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el mercado nacional e internacional o potencial de crecimiento, poseer efectos
ambientales importantes a escala nacional y/o internacional en una o mas
fases de su ciclo de vida, contar con una infraestructura de certificacion en el
pais, o en su defecto generar condiciones para su establecimiento, disponer de
informacion cientifica y técnica sobre las consideraciones ambientales y de
desempeiio del producto que soporte la elaboracién del NT, contar con una
actitud favorable de los productores o prestadores del servicio y de los
consumidores frente a la elaboracion de criterios ambientales.

2.

NORMALIZACION: CRITERIOS AMBIENTALES

Elaboracion de anteproyecto de norma

Estudio en comité de normalizacion

Envio a consulta publica

Estudio de observaciones de consulta publica en comité de normalizacion
Estudio y aprobacién en consejo técnico.

Ratificacion en consejo directivo

Publicacién y aplicacion

APLICACION VOLUNTARIA Y CERTIFICACION

Solicitud del servicio

Solicitud a organismo de certificacion acreditado (ICONTEC quien presenta
las condiciones técnicas y comerciales para la prestacion del servicio) y
autorizado para la categoria respectiva.

Verificacion de documentacion

Evaluacion del producto

Auditoria de verificacion

Concepto de Comité de Certificacion del Producto, en caso de ser aprobada
la propuesta ICONTEC evalla el sistema de gestion ambiental y se verifica
el cumplimiento del servicio o del producto con la norma técnica. El
producto se evalla en laboratorios confiables.
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e Certificacion del producto y licenciamiento del sello, siempre que se
demuestre el cumplimiento de los requisitos exigidos en la Norma Técnica
(NT).

e Seguimiento con el fin de comprobar que se mantienen las condiciones que
la hicieron merecedora del sello.

4.2. MARCO CONCEPTUAL

4.2.1. ECOEFICIENCIA®

La ecoeficiencia es determinado a partir de los procesos, operaciones y
actividades con un desarrollo sostenible y evaluando la eficiencia de estos en
el &mbito industrial y empresarial. Una empresa que implemente la
ecoeficiencia obtendra la minimizacién de costos de produccién, utilizar4 de
manera responsable el patrimonio natural, reducira la emision de
contaminantes, sera competitivo e innovador en la produccién, obtendra
ingresos adicionales con el reciclaje y relso de desechos, gozara de prestigio
entre distribuidores y consumidores, tendra acceso a nuevas oportunidades de
mercado y cumplird con estandares internacionales y mejorara sus relaciones
publicas y obtendra la aprobacion de su comunidad.

La ecoeficiencia es una cultura administrativa que guia al empresariado a
asumir su responsabilidad con la sociedad, motivandolo para que su negocio,
sea competitivo, adaptando y readecuando los sistemas productivos existentes
a las necesidades de los mercado verde, del ambiente y de esa forma
consolidar altos niveles de desarrollo econémico, social y ambiental.

4.2.3. ECODISENQ®

Es el conjunto de acciones orientadas a la mejora medioambiental de un
producto en la etapa inicial de disefio, mediante la mejora de la funcion

> GRANADA A. Luis F.- Universidad Libre — Cali. Gestién Ambiental Empresarial

® ARANDA U. Alfonsoy ZABALZA B. Ignacio. Eficiencia energética: Ecodisefo y analisis del ciclo de vida. Ed.
Prensas Universitarias de Zaragoza. 2010. Pag.29
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desempefiada, la seleccibn de materiales menos impactantes para su
fabricacion, la aplicacién de procesos de minimo impacto ambiental, la mejora
en el transporte y el uso del producto, y la minimizacion de los impactos en la
disposicion final del producto.

El objetivo del ecodisefio es reducir el impacto ambiental de un producto a lo
largo de todo su ciclo de vida, entendiendo este como todas las etapas de la
vida de un producto, desde la extraccion de materias primas para su posterior
fabricacion hasta la eliminacion del producto una vez que sea desechado. Los
criterios se basan en el disefio de productos orientados hacia su durabilidad,
reparabilidad, actualizacion y reciclado.

42.4. ECOETIQUETADO’

Es uno de los instrumentos econdmicos que permite la incorporacion de
costos ambientales buscando contribuir a la solucibn de problemas
ambientales, al establecer criterios que garantizan un mejor desempefio
ambiental del producto respecto de aquellos sustitutos.

4.2.5. CICLO DE VIDA DE UN PRODUCTO

Desde el punto de vista ambiental, el ciclo de vida es el proceso por el que
pasa un producto desde su elaboracion en la fase de materias primas, pasando
por la etapa de produccién, siguiendo con la etapa de distribucién, uso y
finalizando con la etapa de eliminacién. En cada una de las etapas se hacen
presentes entradas y salidas, donde se refleja el impacto ambiental que genera
dicho producto.

El objetivo es disminuir el impacto ambiental en el producto responsabilizando
al fabricante del comportamiento ambiental del mismo a lo largo de su ciclo de
vida, en particular en las etapas de recogida, reciclado y disposicion final del
producto.

7 MINISTERIO DE AMBIENTE, VIVIENDA Y DESARROLLO TERRITORIAL. Resolucién 1555 de 2005.

22



La norma ISO 14040:2006 establece los principios y el marco de referencia
para realizar un analisis del ciclo de vida de un producto.

4.3. MARCO LEGAL

4.3.1. DECRETO 2269 DE 1993

Para asegurar la credibilidad, independencia y sostenibilidad econémica del SAC,
el programa funciona apoyado en una estructura que responde a las disposiciones
del del pais, organizado mediante este y a las normas internacionales de la
serie 1ISO 14020, relativas a las etiquetas y declaraciones ecologicas.

4.3.2. DECRETO 1299 DE 2008

Por el cual se establece el departamento de gestion ambiental en empresas de
tipo industrial, generando requisitos de cumplimiento para establecer e
implementar acciones encaminadas a dirigir la gestidbn ambiental de las empresas
a nivel industrial; velar por el cumplimiento de la normatividad ambiental; prevenir,
minimizar y controlar la generacion de cargas contaminantes; promover practicas
de produccion mas limpia y el uso racional de los recursos naturales; aumentar la
eficiencia energética y el uso de combustible mas limpios; implementar opciones
para la reduccién de emisiones de gases de efectos invernadero; y proteger y
conservar los ecosistemas.

4.3.3. RESOLUCION 1555 DE 2005

Por el cual el Ministerio de Ambiente, Vivienda y Desarrollo Territorial (MAVDT)
crea el Sello Ambiental Colombiano “SAC” y reglamentd su uso para la promocién
de productos que pueden reducir los efectos ambientales adversos, en
comparacion con otros productos de la misma categoria, contribuyendo asi a un
uso eficiente de los recursos naturales y a un elevado nivel de proteccion del
medio ambiente.
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4.3.4. RESOLUCION 0542 DE 2008

Por la cual se establece el procedimiento de autorizacibn a organismos de
certificacion para otorgar el derecho de uso del Sello Ambiental Colombiano y se
dictan otras disposiciones.

4.3.5. RESOLUCION 1414 DE 2012

Por la cual se crea el comité interno del Sello Ambiental Colombiano del Ministerio
de Ambiente, Vivienda y Desarrollo Territorial (MAVDT), como instancia que
oriente la gestion del Ministerio en actividades establecidas en la Resolucion 1555
de 2005.

4.3.6. NORMAS ISO 14000

Determinan los estandares internacionales para la gestiéon ambiental, para efectos
del desarrollo del presente proyecto, las utilizadas son ISO 14020, ISO 14021, ISO
14024 e ISO/TR 14025; referentes al etiquetado y declaraciones ambientales
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5. DISENO METODOLOGICO

5.1. CLASE DE INVESTIGACION

Segln clasificacion Lara E.M (2011)2, esta investigacién corresponde a una
investigacion de tipo cuantitativa, puesto que la recoleccion de datos se
fundamenta en la medicion y el andlisis a través de métodos estadisticos,
consecuente a esto se conlleva a una investigacion cuantitativa de tipo descriptiva
porque presenta una interpretacion concreta. De igual manera, esta investigacion
también corresponde a una investigacion de tipo cualitativa, puesto que utiliza la
recoleccion de datos sin medicibn numérica para obtener las perspectivas y
puntos de vista del personal que trabaja en la empresa ECSI S.A.S por medio de
encuestas.

También hace referencia a una investigacion de tipo cualitativa, puesto que se
recolecta informacién y documentacion del sector de plasticos y se complementa
con las entrevistas realizadas.

® LARA MURNOZ, Erica Marfa. Fundamentos de investigacion: un enfoque por competencias. México: Ed.
Alfaomega. 2011. 292p
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5.2. METODOLOGIA

Diagrama 1. Metodologia desarrollo del proyecto

Primera fase-
Revision documental

Segunda fase - Fase de
campo

Tercera fase -
Consolidacion de
resultados

Fuente: Autora

+|dentificacién de las empresas colombianas que desarrollan la
actividad transformacion de resinas en productos plasticos,
para escoger el caso piloto.

*Consulta bibliografica de pardmetros generales y especificos
de empresas del sector de plastico.

*Construccion de herramientas de apoyo como formatos de
entrevista, encuesta y lista de chequeo.

*Visita autoridad ambiental
*Revision documental en la empresa ECSI S.A.S j

*Implementacion de herramientas de apoyo para recopilar \
informacion

*Registro fotografico — para sustentar la informacién
recolectada y evidenciar lo observado.

*Andlisis de informacién recopilada en campo

*Disefio de estrategia para la consecucion del sello ambiental
colombiano, teniendo en cuenta lo que la empresa necesita
para cumplir todos los requisitos. j

~

*Realizacion de estrategias y lineamientos para obtener la
certificacion con el SAC

«Construccion del documento final
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e Primera fase — Revisiéon documental

En esta fase se realizaron pasos como la verificacion de condiciones
adecuadas en empresas del sector de los plasticos, generando informacién
gue apoyo la investigacion en su fase de campo, esta etapa abarco la revision
de informacion y construccion de herramientas de apoyo, mediante las
siguientes etapas:

a) ldentificacion de las empresas colombianas que desarrollan la actividad
transformacion de resinas en productos plasticos, para escoger el caso
piloto.

b) Consulta bibliografica de parametros generales y especificos de empresas
del sector de plastico.

c) Construccion de herramientas de apoyo:

- Listas de chequeo- con el proposito de verificar cada uno de los
parametros establecidos que debe cumplir la empresa. (Anexo 6.
Formato Lista de Chequeo)

- Formatos de encuestas — para que el personal de la empresa
soporte la investigacion. (Anexo 2. Formato Encuesta N° 1)

- Formato de entrevistas — para la recoleccion de informacioén util en el
diagnostico, proveniente de los trabajadores y personal
especializado. (Anexo 3. Formato Entrevista N° 1)

d) Visita autoridad ambiental.

- Verificar pardmetros establecidos para las empresas del sector de
plasticos en el Ministerio de Ambiente y desarrollo sostenible.

e) Revision documental en la empresa ECSI S.A.S
e Segunda fase — Fase de campo

Dentro de esta fase se encuentra el diagndstico en donde se aplicaron las
herramientas para facilitar la busqueda de informacion al interior de la
empresa, construidas en la primera fase.

a) Implementacion de herramientas de apoyo para recopilar informacion
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b) Registro fotografico — para sustentar la informacién recolectada y evidenciar
lo observado.

c) Analisis de informacion recopilada en campo

d) Disefio de estrategia para la consecucion del sello ambiental colombiano,
teniendo en cuenta lo que la empresa necesita para cumplir todos los
requisitos.

e Tercerafase — Consolidacion de resultados

Con las herramientas construidas y aplicadas en las fases anteriores, se
procedié a la realizacion de las estrategias y lineamientos para alcanzar la
certificacién con el SAC.

Igualmente en esta fase se construyé el documento final de informe para la
Universidad cumpliendo el requisito de grado.

6. DIAGNOSTICO DE LAS CONDICIONES ACTUALES EN LA EMPRESA
COLOMBIANA DE SOPLADO E INYECCION (ECSI S.A.S)

Para el desarrollo 6ptimo del diagndstico se estipularon actividades y puntos a
tratar como la identificacidon de empresas con el proceso de transformacién de
resinas en productos plasticos con el fin de dar a conocer las razones por las
cuales se tomo un caso piloto; las generalidades del caso piloto, los procesos de
transformacién en ECSI S.A.S, una identificacidbn de procesos realizados en la
empresa junto con un andlisis de entradas y salidas, el andlisis de ciclo de vida de
los productos plasticos, los avances en el aspecto ambiental de la empresa, la
percepcion por parte de los trabajadores, la revisibn documental y la problematica
ambiental.

6.1. IDENTIFICACION DE EMPRESAS CON EL PROCESO DE
TRANSFORMACION DE RESINAS EN PRODUCTOS PLASTICOS.

En Colombia, existen diferentes empresas que manejan el mismo proceso
productivo que ECSI S.A.S, pero a nivel nacional hay seis empresas lideres en la
transformacién de resinas plasticas en productos para sectores industriales como
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alimentos y bebidas, limpieza y aseo, agroquimicos, cuidado personal,
farmacéuticos y Aceites y lubricantes.

Las seis empresas lideres colombianas son:

e ECSISAS

e ISOPLASTICOS S.A.S
e PELPAK S.A

e PETPACK S.A

e COLPLAST S.A.S

e PLUS PACK LTDA.

A continuacion, se realiza una descripcibn de las empresas nombradas
anteriormente.’

ECSI S.A.S, es una empresa Colombiana dedicada a la produccién de envases,
tapas y cucharas desde hace 26 afios con la implementacion de resinas plasticas
como PET, PEAD, PEBD, PP, PS en pocas cantidades. Los procesos de
transformacién son inyeccion, soplado y extrusion. ICONTEC otorgd a la
compania la certificaciéon ISO 9001:2008, cuyo alcance es la “Produccion y venta
de tapas, envases y productos plasticos”, y una segunda certificacion con IQNet
(Tje International Certification Network). ECSI S.A.S Fabrica envases plasticos
para bebidas alimenticias, productos de aseo, lubricantes, aceites y gasolina.
Dentro de sus procesos se encuentra también la fabricacion de tapas y cucharas.
Cuenta con mas de 60 clientes a nivel nacional e internacional entre los que se
encuentran Clorox de Colombia .S.A., Alpina productos alimenticios S.A.,
Cooperativa Colanta Ltda., Colombina S.A., Brinsa S.A., Nestle de Colombia S.A.,
Pinturas Tito Pabon y Cia., Unilever Andina Colombia Ltda., Nestlé Panama,
Laboratorios sudamericanos S.A., entre otros.

Inyeccion y Soplado de Plasticos S.A.S. (ISOPLASTICOS) es una empresa
colombiana, que asumid el control de una unidad de negocio de inyeccion de
plasticos la cual tiene 25 afios de exitosa trayectoria en el mercado.
ISOPLASTICOS cuenta con un portafolio de clientes compuesto por empresas
lideres en Colombia, en los sectores: farmacéutico, agroindustrial, cosmético, y
eléctrico, entre otros.

Informacion obtenida por la autora y sitios web de las empresas en mencidn.
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Cuentan con certificacion en 1SO 9001:2008. Fabrica envases y contenedores
plasticos a través de procesos de inyeccion y soplado cumpliendo con especiales
requerimientos de asepsia. Ofrece un vasto portafolio de envases plasticos para
clientes en el sector farmacéutico, agroindustrial, cosmético, y eléctrico, tales
como envases personalizados, envases plasticos para productos alimenticios,
envases plasticos para productos cosméticos y tapas y envases en PEAD, PP y
Pet. ISOPLASTICOS S.A.S cuenta con clientes como Alpina productos
alimenticios S.A, Johnson & Johnson, Unilever Andina, Colgate Palmolive, Casa
Luker S.A, entre otros

PELPAK S.A Es una empresa colombiana, fundada en Bogota en el afio de 1979.
Desde entonces sus principales actividades han sido la fabricacion, decoracion y
comercializacién de envases y tapas plasticas. Cuentan con una amplia trayectoria
en el mercado ofreciendo soluciones de envase a los diferentes sectores
industriales. Cuenta con certificacion en 1ISO 9002 con alcance nacional avalada
por la Superintendencia de Industria y Comercio de Colombia e ISO 9002 con
alcance internacional avalada por la firma Belcert de Bélgica. Sus procesos
productivos son la inyeccién y el soplado de envases y tapas junto con la
decoracién de estas por procesos de screen. Dentro de sus productos y servicios
se encuentran la fabricacibn de envases plasticos en una amplia gama de
materiales, capacidades y procesos industriales, fabricacién de tapas plasticas en
una gran variedad de disefios y especificaciones, decoracion de envases con
impresion serigrafica, etiquetado y enfundado, fabricacion de moldes para:
soplado, inyeccioén, inyecto-estirado-soplado e inyecto-soplado. Cuenta con
clientes como Alpina productos alimenticios S.A, Clorox de Colombia S.A, Unilever
Andina Colombia Ltda, Panamco Colombia, Tecnoquimicas, entre otras.

PETPACK S.A es una empresa Colombiana con 11 afios de experiencia, dedicada
a la fabricacion y comercializacién de preformas y envases de boca ancha,
cumpliendo con los requisitos de sus clientes y ofreciendo innovacién de
productos a través de un clima laboral que fomente el respeto hacia los
proveedores, clientes y el medio ambiente, dentro del &mbito de autoevaluacion y
mejora continua. Sus procesos de transformacién son inyeccién y soplado. Los
productos que fabrican son envases de preformas, accesorios y tapas solicitados
por sus clientes. Los clientes principales son Alpina productos alimenticios S.A,
Colombina S.A.S, Manuelita S.A, Riopaila Industrial S.A.S, Nestle de Colombia.
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COLPLAST S.A.S. es una empresa constituida en sociedad comercial en el 2001,
orientada a satisfacer las necesidades del cliente en cuanto a la produccion y
comercializacion de productos plasticos para el hogar. Estan certificados bajo la
norma NTC ISO 9001 version 2008. Realizan productos en linea hogar, aseo,
muebles. Jugueteria y organizadores, dentro de procesos de transformacion de
soplado, inyeccidn, extrusion y rotomoldeo. Los principales clientes son Clorox de
Colombia S.A, Unilever andina Colombia Ltda, Colgate Palmolive Colombia, enre
otras

PLUS PACK LTDA es una empresa dedicada a la Fabricacion de envases
plasticos en polipropileno, poliestireno, polietiieno de alta y baja densidad y PVC.
Fabrican Envases y tapas plasticas para limpiadores, desinfectantes, aseo
personal, detergentes, dispensadores, aceites lubricantes, quimicos, temperas,
diversos lacteos, jugos, bebidas isotonicas. Los clientes principales son Industrias
Vanyplas S.A, Super de alimentos, Texaco, entre otros.

De las anteriores empresas nombradas, las competencias directas para el caso
piloto de este proyecto — ECSI S.A.S., son ISOPLASTICOS S.A.S y PELPAK S.A.,
puesto que su duracién en el mercado es de méas de 25 afios, cuentan con los
mismos procesos de produccion, estan certificados con ISO 9001:2008 y ademas
comparten clientes a los cuales el producto final del proceso productivo es (util,
para empresas como Alpina productos alimenticios S.A, Clorox de Colombia S.A,
Unilever Andina Colombia Ltda, Panamco Colombia S.A y Johnson & Johnson de
Colombia S. A.

Las actividades, procesos y operaciones para las empresas del sector de plasticos
para la transformacion de resinas plasticas en productos, son similares, por lo
consiguiente, el caso piloto escogido para la realizacion de este proyecto hace
referencia a la accesibilidad a la informacion y a las instalaciones de las plantas de
la empresa ECSI S.A.S.
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6.2. GENERALIDADES

ECSI S.A.S, es una empresa Colombiana dedicada a la produccion de envases
plasticos para productos alimenticios, productos de aseo, productos quimicos.
Pinturas, lubricantes, aceites y gasolina. Dentro de sus procesos se encuentra
también la fabricacion de tapas, cucharas y ademas elementos para abastecer
otras compafias dedicadas a la produccion de plastico. ECSI S.A.S distribuye sus
productos a compafiias como Alpina productos alimenticios S.A, Colombina S.A.,
Duquesa S.A., Bavaria S.A, Industria Nacional de gaseosas S.A Coca-Cola
FEMSA, Nestlé de Colombia S.A, Clorox de Colombia S.A, Unilever Andina
Colombia Ltda, Shell Colombia S.A, Pinturas Tito Pabon y Cia, entre otras, cuenta
con una duracién en el mercado de aproximadamente 26 afios; se encuentra
distribuida en tres plantas. La primer planta y principal se ubica en la zona
industrial de Montevideo en Bogota en la Carrera 68D N°. 18 — 75; la segunda
planta, denominada planta 4; se ubica en la Aldea-Fontibon en Bogota en la
Carrera 120 N° 22 -35 y la tercer planta denominada ECSI S.A.S — Itagui se ubica
en el barrio Santa Maria en Itagui-Antioquia en la Carrera 49 N° 61s - 54 Int 171.

La planta principal, cuenta con un area de 6880,75 m?en la planta fisica, donde se
encuentra dependencias como Taller de moldes, CNC, erosién, disefio, Almacén
de moldes, mezclas, molinos, mantenimiento, control de calidad y las bodegas de
almacén y producto terminado y con 210,45 m? en area administrativa. (Ver
Anexo 1. Plano general planta principal - Empresa Colombiana de Soplado e
Inyeccion. ECSI S.A.S.). Cuenta con 61 maquinas, de las cuales 25 son
sopladoras, 13 inyectoras, 7 encartonadoras, 9 troqueladoras y 7 impresoras.

La segunda planta, ubicada en la Aldea-Fontib6n, cuenta con un éarea de
10.210,45 m? cuenta con 27 maquinas, de las cuales 3 son sopladoras, 2
inyectosopladoras y 21 inyectoras y 1 impresora de cufietes (baldes).

La tercera planta, ubicada en el barrio Santa Maria — Itagtii, cuenta con un area de
1600,23 m?, cuenta con 1 inyectora y 7 sopladoras.

La clasificacion segun el Cadigo Industrial Internacional Uniforme (CIIU) se refleja
en la siguiente tabla:
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Tabla 1. Cddigo Industrial Internacional Uniforme (CIIU) para la Empresa
Colombiana de Soplado e Inyeccién. ECSI S.A.S

SECTOR SUB-SECTOR PRODUCTO
Industrias manufactureras Fabricacion de Fabricacion de
CIIU SECCION C. productos de caucho | productos de plastico
y plastico. Division Grupo 2229
222

Fuente: Cadmara de Comercio de Bogota (CCB)

6.2.1. MATERIA PRIMA

Para la actividad econdmica que genera la empresa, la materia prima utilizada se

divide en seis productos:

Las resinas plasticas sintéticas, son el componente principal de los plasticos, los
cuales hacen parte de un grupo de compuestos organicos denominados
polimeros. Estan conformados por largas cadenas macromoleculares que
contienen en su estructura carbono e hidrogeno.

Las resinas plasticas sintéticas que ECSI S.A.S utiliza para su proceso, son el
polipropileno (PP), el Polietileno (PEAD — PEBD), Poliestireno (PS), y PET

Tabla 2. Resinas plasticas sintéticas implementadas como materia prima en ECSI

S.AS

RESINA PLASTICA
SINTETICA

CARACTERISTICAS

POLIPROPILENO (PP)

El polipropileno es un hidrocarburo que pertenece a
la familia de las poliolefinas y es producido a través
de la polimerizacion del propileno (el cual es un gas
resultante como subproducto de la industria
petroquimica), utilizando catalizadores para su
reaccion. Su estructura molecular consiste de un
grupo metilo (CH®) unido a un grupo vinilo (CH?)°.

Su densidad se encuentra entre 0,91 y 0,93 g/cm?,
es un material mas duro y mas resistente al calor
gue el Polietileno, pero mas resistente al frio, tiene
buenas propiedades dieléctricas, es inocuo para la
salud y permeable a los aromaticos. Es resistente a
los acidos, lejias, soluciones salinas, alcoholes,
gasolina, zumos de fruta y aceites, por el contrario
no es resistente a hidrocarburos clorados y al cobre.
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RESINA PLASTICA
SINTETICA

CARACTERISTICAS

En cuanto al reciclaje es posible hasta el 100% de
triturado.
El uso de esta resina es envases y tapas.

POLIETILENO  (PEAD-
PEBD)

El polietileno se produce a partir del etileno derivado
del petréleo o gas natural. El etileno se somete en un
reactor a un proceso de polimerizacidén, este se
realiza en presencia de un catalizador, en
condiciones de presion y temperatura que posibilitan
la formacion de polimeros, que en el producto final
tienen la forma de granulos, denominados pellets.
Dependiendo de las condiciones del proceso de
fabricacion existen variedades de polietileno. Las
mas conocidas son: el polietileno de alta densidad
PEAD vy el polietileno de baja densidad PEBD; de
éste Ultimo se producen dos tipos: el PEBD
convencional y el PEBD lineal.

Su densidad oscila entre 0,92 y 0,96 g /cm?®, es
flexible hasta ser blando segun la densidad
resistente hasta -40°C, correoso, no quebradizo,
tiene buenas propiedades dieléctricas, escasa
absorcion de humedad, inocuo y permeable a los
aromaticos, es resistente a los 4&cidos, lejias,
disolventes, alcohol, gasolina, agua, zumos de fruta
y aceite; por el contrario no es resistente a los
aromaticos e hidrocarburos clorados.

Puede reciclarse hasta el 100%

El uso es para envases, tapas y bolsas

POLIESTIRENO (PS)

El poliestireno es el polimero resultante de la sintesis
organica entre el etileno y el benceno (hidrocarburos
derivados del petréleo) para formar el monémero del
estireno que se polimeriza a poliestireno. Los tipos
principales de PS son el poliestireno uso general y el
poliestireno de alto impacto.

Su densidad es de 1,05g/cm?, es rigido, quebradizo,
tiene buenas propiedades dieléctricas, reducida
absorcion de humedad, alta estabilidad dimensional,
transparente, brillante, de facil coloracién, no tiene
sabor y tampoco olor. Es resistente a acidos, lejias,
alcoholes, grasas, aceites y soluciones salinas. No
es resistente a la gasolina, benzol y disolventes. Al
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RESINA PLASTICA CARACTERISTICAS

SINTETICA
igual que las otras resinas, puede reciclarse en un
100%.
El uso es para envases.
POLIETILEN El PET estéa constituido de petréleo crudo, gas y aire.
TEREFTALATO (PET) Un kilo de PET es 64% de petréleo, 23% de

derivados liquidos del gas natural y 13% de aire. A
partir del petréleo crudo se extrae el paraxileno y se
oxida con el aire para dar acido tereftalico. El etileno,
gue se obtiene principalmente a partir de derivados
del gas natural, es oxidado con aire para formar el
etilenglicol. La combinacién del acido tereftalico y el
etilenglicol produce como resultado el PET.

Su densidad es de 1,38g/cm?, es duro, resistente al
rayado, buen comportamiento como deslizante y
fisiol6gicamente inocuo. Es resistente al aceite,
gasolina, alcohol, &cidos diluidos. No es resistente al
benzol, acidos fuertes, lejias e hidrocarburos
clorados.

Puede afadirse hasta un 10% de triturado si no ha
sufrido dafios térmicos ni ha sido presecado para
volver a utilizarse.

El uso de esta resina son envases para alimentos.

Fuente: Guia Ambiental-Sector plasticos y SCHWAIG Atldorfer. La inyeccion — en
forma breve y sucinta.

Las tintas, las cuales son colorantes liquidos implementados en la actividad de
screen, que hace referencia a la impresion de textos o imagenes en los productos
finales de cada proceso de transformacién. Cabe destacar que el proceso de
screen solamente se realiza a los envases que no seran destinados para
productos alimenticios.

Los pigmentos determinados como colorantes sélidos, que al igual que las tintas
sirven para darle color a la resina en los procesos que ofrece la planta de la
empresa.

Si implementan ambos colorantes, mientras se evalla la eficiencia de cada uno de
estos por separado, para finalmente determinar el mejor y el mas acorde a las
necesidades de la actividad econémica al interior de la empresa.
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Tabla 3. Tintas y pigmentos utilizados en ECSI S.A.S

TINTAS Y PIGMENTOS CARACTERISTICAS

REMAFIN (En diferentes | Son pigmentos concentrados de color formulado
colores, segun lo solicite el | especificamente para su uso con polimeros de
cliente) poliolefina, los cuales son productos que tienen una
excelente dispersion y una alta concentracion
logrando con esto una optimizacion en los
porcentajes de aplicacion, son utilizadas en una
amplia gama de aplicaciones, incluyendo envases,
juguetes, articulos para el hogar, fibras y textiles, asi
como productos de consumo e industriales. Los
pigmentos se seleccionan para la compatibilidad con
alta densidad, de baja densidad y polietileno lineal
de baja densidad y polipropileno utilizado en todos
los procesos tipicos.

INK PLT20 (En diferentes | Es una tinta de un solo componente. Tiene un
colores, segun lo solicite el | aspecto semi-brillante y tiene un excelente poder de
cliente) cubricién y secado rapido.

Especialmente adecuado para la impresiébn en
polipropileno, por las propiedades de este.

Cuenta con buena resistencia al alcohol, su punto de
inflamacion es superior a 43 ° C.

El tiempo de secado dura entre 1 y 2 minutos a una
temperatura ambiente de aproximadamente 20 ° C.
La tinta tiene una vida util de aproximadamente 2
afios. Los contenedores de almacenamiento deben
ser sellados y colocados en un lugar fresco y seco.

Fuente: Informacién obtenida de las fichas técnicas de ECSI S.A.S

El linner es el material utilizado en las tapas para dar soporte al cerrado hermético
de los envases.

Las bolsas plasticas, utilizadas en la empresa para la fase de empaquetado de
algunos productos plasticos, puestos que la mayoria de las bolsas y cajas para
empagques las otorga el cliente.

Las etiguetas, que se implementan dentro de la empresa, segun los
requerimientos del cliente, si se requiere que el envase tenga etiqueta plastica o
de papel o que se imprima directamente sobre el envase plastico (Screen).
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Y los refrigerantes, este material se utiliza en el area de moldes, por el sistema te
automatizacion de maquinas herramientas operadas por medio de un software y
técnicas de programacion denominada Control Numérico Computarizado (CNC),
ECSI S.A.S, se encarga de realizar los moldes para los procesos de soplado e
inyeccion a peticion de sus clientes. Para la creacion de moldes por este sistema,
se necesita que el refrigerante sea expulsado a presion sobre la pieza o el molde a
formar, evitando dafios por altas temperaturas.

El refrigerante utilizado actualmente por ECSI S.A.S, es CIMTECH 500 Pink,
utilizado en hierro gris, aceros al carbono, hierro nodular y aceros inoxidables, no
debe ser utilizado en aleaciones de magnesio y no ferrosas. Como caracteristicas,
tiene buena lubricidad, lo que permite mantener el tiempo de vida de la
herramienta en un gran porcentaje, genera baja espuma, rechaza el aceite
entrampado para mantener limpio el producto, minimiza el uso de aditivos, y
mantiene una proteccion contra la corrosion. Para su uso, debe ser mezclado con
agua, tiene un pH igual a 9.9, tiene una apariencia clara y olor a quimicos.®

6.3. PROCESOS DE TRANSFORMACION EN LA EMPRESA COLOMBIANA
DE SOPLADO E INYECCION (ECSI S.A.S)

Los plasticos tratados al interior de la empresa son termoplasticos, los cuales son
plasticos macromoleculares que constan de cadenas lineales y ramificadas, que
mantienen su cohesion mediante fuerzas intermoleculares. Su intensidad depende
entre otros, del tipo y numero de ramificaciones o cadenas laterales. Se
caracterizan principalmente porque como consecuencia del calor se vuelven
moldeables. Existen dos clases: los amorfos y los parcialmente cristalinos.**

Para ese tipo de plasticos que se manipula dentro de la empresa, se tienen
incorporados dos procesos: inyeccion y soplado, los cuales se describen a
continuacion

% cimcooL Fluid Technology. Hoja de informaciéon del CIMTECH 500: Fluido para trabajo de metales.
1 CALLISTER D. William. Introduccién a la ciencia e ingenieria de los materiales. Ed. Reverté.

Espafia. 2007. Pag. 500.
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6.3.1. TRANSFORMACION Y MOLDEO POR INYECCION?*?

Es el proceso ciclico en el cual la resina se procesa en diferentes etapas que
conforman el ciclo de inyeccion. La conversion se lleva a cabo al plastificar el
polimero termoplastico (mediante el suministro de energia proveniente de una
fuente de calor y el trabajo mecanico aportado por el husillo) e inyectarlo y hacerlo
fluir por medio de alta presion dentro de la cavidad de un molde, donde
nuevamente el polimero es llevado al estado sélido (mediante el retiro de energia
a través del intercambio con un refrigerante) tomando la forma del molde.

La inyeccion es un proceso para realizar generalmente tapas y cucharas.
El proceso se lleva a cabo en un equipo de inyeccion - Inyectora, que consta de:

e Unidad de plastificacion / inyeccion
e Unidad de moldeo

e Unidad de control

¢ Unidad de potencia

Imagen 1. Transformacioén y moldeo por Inyeccion.

Tolva alimentadora

U. Plastificacion : Placas

U. Inyeccién ' U. de moldeo

Moldeo por inyecccion

Fuente: Guia Ambiental — Sector plasticos

12 Guia ambiental — Sector plasticos. Pag. 42
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6.3.2. TRANSFORMACION Y MOLDEO POR SOPLADO"®

El moldeo por soplado es un proceso de transformacion primario discontinuo para
la produccion de recipientes y articulos huecos. Una resina termoplastica es
extruida en forma de tubo hueco, parison o manguera, y llevada a un molde en
donde se expande con aire, para tomar la forma del mismo; posteriormente, es
enfriado dentro del molde y expulsado como un articulo terminado.

La produccion para un proceso de moldeo por soplado consta de tres etapas:
e Primer etapa: Fundicion y plastificacion: Una extrusora y/o maquina de
inyeccion se pueden usar para producir la masa fundida.
e Segunda etapa: Formaciéon del parison a través de una cabeza y troquel o
moldeo por inyeccion
e Tercera etapa: Soplado y moldeo: Compresores de aire auxiliar
proporcionan aire y una unidad de cierre hidraulico sostiene el molde.

En los procesos principales de la primera etapa implica la produccion del tubo
hueco, ampliamente conocido como parison o preforma, un término tomado de la
industria del vidrio. La preforma se puede producir ya sea por una extrusion o una
maquina de inyeccion. En este ultimo caso se denomina usualmente como una
preforma.

El parison o preforma calentada se coloca en el interior del molde de soplado, que
se cierra y las abrazaderas alrededor de ella y, a continuacién el tubo caliente es
soplado contra la pared del molde de plastico fundido, para dar la forma deseada
al ser enfriado, y después de esta etapa de refrigeracion, el producto se expulsa.
En muchos casos, el producto requiere operaciones de acabado posteriores, por
ejemplo, la eliminaciébn de sobrantes, la impresion y etiquetado, envasado del
producto, etc. El equipo de manipulacién robética puede ser utilizado para terminar
las piezas usando operaciones de taladrado y fresado.

El proceso de soplado es implementado para realizar generalmente envases.

B3 LEE. Norman C. Blow Molding: Design Guide. Ed. Hanser Publisher. Miinich, Alemania. 2006. Pag. 5 -6
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Imagen 2. Transformacién y moldeo por soplado

l Aire a presidn ‘
[ K ‘

G

Fuente: RODRIGUEZ M. Julian. Procesos industriales para materiales no
metélicos. Espafa. Ed. Visién net.

6.4. IDENTIFICACION DE PROCESOS REALIZADOS EN LA EMPRESA -
ANALISIS DE ENTRADAS Y SALIDAS

ECSI S.A.S. como empresa encargada de la transformacién de resinas plasticas
en productos contiene una serie de actividades, procesos y operaciones.

Inicia con la recepcion y almacenamiento de materia prima, donde llegan resinas
plasticas como polipropileno, polietileno, poliestireno y PET (Imagen 3. Resina
sintética plastica), el material linner, pigmentos, tintas, refrigerantes, papel, cartdn,
thinner, varsol, aceites y lubricantes.

Imagen 3. Resina sintética plastica

Fuente: Autora
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Continta el proceso con la etapa de mezclado donde ingresan las materias
primas que necesitan ser mezcladas como las resinas plasticas con los pigmentos
(Imagen 4. Mezclador ACMAPLAST 300Kg).

Imagen 4. Mezclador ACMAPLAST 300Kg

Fuente: Autora

La siguiente etapa es la etapa de elaboracion de moldes, en donde el cliente
remite a la empresa las dimensiones del molde y en el area de CNC (Dispositivos
con programacion numérica manual que permiten la creacién de piezas metalicas
mediante software y maquinas de disefio) se encargan de programar las maquinas
para obtener los moldes generalmente implementados para el area de soplado,
ciertos moldes implementados en la inyeccion, son realizados mediante maquinas
como taladro vertical (Imagen 6. Taladro vertical), fresadora, torno y rectificadora;
los moldes se realizan con piezas de acero y acero inoxidable; una vez salga la
produccion con un molde determinado, hay dos opciones, si es para un cliente
frecuente, el molde queda almacenado para la proxima produccion; si no es para
un cliente frecuente, el molde pasa por una pulidora para dejar de nuevo la pieza
lisa e intervenirla para otro molde. (Imagen 7. Pulidora)
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Imagen 5. Molde para inyeccion. Cucharas Nucita

Fuente: Autora

Imagen 6. Taladro vertical

Fuente: Autora
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Imagen 7. Pulidora
-

Fuente: Autora

Una vez terminada la elaboracién de los moldes se transportan por medio de un
sistema automatizado a la maquina de inyeccion o de soplado dependiendo el
caso; la materia prima pasa por el proceso de transformacion iniciando por la
extrusion y continuando con la inyeccion o soplado, al finalizar el proceso de
transformacién se obtienen rebabas plasticas o sobrantes del producto, estos
residuos ingresan al proceso de molido para ser convertidos en pelts e ingresar
nuevamente a los procesos de transformacion.
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Imagen 8. Proceso en sopladora
: \ T e

Fuente: Autora

Imagen 9. Proceso en inyectora

Fuente: Autora
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Imagen 10. Desprendimiento de rebabas de los envases plasticos

Fuente: Autora
El molino que se utiliza en las tres plantas de la empresa es un Molino Wensui de
5 caballos de potencia, su capacidad es de 100 a 150 kg/h (Imagen 11. Molino

Wensui en planta 4)
agen 11. Molino Wensui en planta 4

Im

w

Fuente: Autora

Algunos productos obtenidos del moldeo por soplado que no vayan a ser utilizados
en industrias de alimentos, pasan a la etapa de screen o impresion con tintas
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sobre el producto plastico (Imagen 12. Area de Screen), los demas pasar por
etiquetado bien sea manual o por proceso termoencogible, el cual el envase con la
etiqueta pasan por una maqguina que por procesos de calo reduce la etiqueta y la
adhiere al envase (Imagen 14. Proceso termoencogible), también pueden haber
casos en los que el cliente no requiera etiquetas ni impresas ni en otro producto
sobre los envases.

Imagen 12. Area de Screen

Fuente: Autora
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Imagen 14. Proceso termoencogible

5

2 !
Fuente: La autora

Las tapas provenientes del moldeo por inyeccion, pasan por la etapa de
encartonado, en donde adquieren la inclusion del linner para que sea una tapa que
propenda por la hermeticidad del envase.

Los cubiertos plasticos son empaquetados inmediatamente salen de la inyectora
(Imagen 16. Empaquetado de cubiertos desechables), por estipulaciones del
cliente e implementacion de la empresa para Buenas Practicas de manufactura
(BPM) y un acogimiento de las NTC — ISO 22000:2005*

" Es una norma de la serie ISO enfocada en la Gestién de la Inocuidad de los alimentos, esta norma define y
especifica los requerimientos para desarrollar e implementar un sistema de Gestidon de Inocuidad de los
alimentos, con el fin de lograr una armonizacién internacional que permita una mejora de la seguridad
alimentaria durante el transcurso de toda la cadena de suministro.
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Imagen 15. (Muestra) Producto para empaque. Cliente: Colombina S.A.S

Fuente: Autora

Imagen 16. Emp_aquetado de cubiertos desechables

ST

Fuente: Autora

Los productos plasticos ya finalizados a excepcion de cubiertos plasticos, son
enviados a empaque, en donde son introducidos a cajas de carton y bolsas
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plasticas que envian los clientes para ser distribuidos hacia los lugares de llenado
y de uso de estos.

Imagen 17. Envases de aceite Shell en la etapa de empaque

Fuente: Autora

Imagen 18. Llegada de cartdn proveniente de cada cliente para etapa de
encartonado

SR E— S T
Fuente: Autora
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Antes de ser distribuidos los productos, llegan al area de almacenamiento (Imagen
19. Area de almacenamiento) hasta que la flota de vehiculos también enviada por
el cliente lleguen a recoger el pedido. Finalmente la distribucion se hace de forma
controlada y con la ayuda de montacargas y personal operativo.

Imagen 19. Area de almacenamiento

BN -
l

Fuente: Autora

Imagen 20. Despacho de productos plasticos de Clorox para distribucion

Fuente: Autora
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Imagen 21. Envase plastico para Clorox
ey /

Fuente: AUtora

A continuacién se resumen los procesos de ECSI S.A.S mediante un mapa de
procesos, el cual hace una representacion general del sistema organizacional de
la empresa en donde ademés se presentan los procesos que lo componen asi
como sus relaciones principales.

Un proceso es un conjunto de actividades y recursos interrelacionados que
transforman elementos de entrada en elementos de salida aportando valor
afiadido para el cliente o usuario. Los recursos pueden incluir: personal, finanzas,
instalaciones, equipos técnicos, métodos, etc.

Mapa 1. Mapa de procesos ECSI S.A.S

Departamento L Departamento
. Investigacion .,
., de Gestion desarrollo de Gestion de
ESTRATEGICO ambiental y calidad
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PROVEEDOR

J

Recepcion Mezcla (Si
de materias > es
primas necesario)
Elaboracion p| Inyeccién | Encartonado
CLIENTE—>] de moldes
CLAVE q SOpladO
WV
Screen
V
Empaque F
v
Almacenamiento
%
Distribucion |—> CLIENTE
Compras RECUISOS Auditoria Control Ma.nteni-
APOYO — humanos interna de miento
Limpieza equipos

Fuente: Documento empresa y Autora

6.5.

ANALISIS DEL CICLO DE VIDA DEL PLASTICO

El andlisis del ciclo de vida de un producto trata los aspectos e impactos
ambientales potenciales (por ejemplo, el uso de los recursos y las consecuencias
ambientales de las emisiones) a lo largo de todo el ciclo de vida de un producto,
desde la adquisicion de la materia prima, pasando por la produccion, uso,
tratamiento final, reciclado, hasta su disposicion final, es decir “de la cuna a la

tumba”.*

' 1SO 14020: 2006. Gestién ambiental. Andlisis del ciclo de vida, Principios y marco de referencia. Pag.8
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Diagrama 2. Ciclo de vida del plastico en ECSI S.A.S

ENTRADAS SALIDAS
Petrileo, MATERIALES Aguas residuales
Gas natural (0) 3 Emisiones por COV, CO. HC
Sal comin Desechos sdlidos
PRODUCCION PRODUCCION
(MOLDEO POR (MOLDEO POR
SOPLADO) (1) INYECCION) (2)
Cajas de cartdn y bolsas DISTRIBUCION Residuos sdlidos: cartdn v
Combustible (Vehiculos) =2 —> bolsas

Productos plasticos en sus
aplicaciones

A 4

Uso

A 4

Residuo plastico a disponer

Resinas plasticas sintéticas
Refrigerantes
FPigmentos
Tintas
Aceites y lubricantes
Agua
Energia (Temperatura)

PRODUCCION

7 YE

Fuente: Autora
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Diagrama 2. Ciclo de vida del plastico en ECSI S.A.S

ENTRADAS

Petrileo,
Gas natural
Sal comun

Arsénico, Carbono,
Cadmio, Cromo, Plomo

Agua
Monoetilenglicol
Aditivos
Colorantes (opcional)

Petraleo,
Aditivos
Compuestos organicos de
carbono

Fuente: Autora

SALIDAS

MATERIALES
()

RESINAS
PLASTICAS

Aguas residuales (HC, 35T)
Emisiones por COV, CO, HC
Desechos sdlidos

PIGMENTOS Y
TINTAS

Aguas residuales (metales
pesados)
Emisiones por COV y
metales pesados

REFRIGERANTES —3

Aguas duras (Calcio y
Magnesio)

ACETESY !
LUBRICANTES

Aguas residuales (HC, 55T)
Emisiones por HC, COV's

Para efectos de la realizacion de este proyecto, se determinaron cinco etapas para
el ciclo de vida del producto: materiales, produccion, distribucién, uso y
eliminacién, y se analizaron los productos provenientes de resinas plasticas
sintéticas dependiendo a las utilizadas por ECSI S.A.S y a los procesos de
transformacién que implementan en su fase de produccion, tales como el moldeo
por soplado y moldeo por inyeccion.

Se determina dividir la etapa de produccién en ambos procesos de transformacion,
para que se delimiten sin dejar de ser los mismos impactos ambientales para el

caso de soplado e inyeccion.
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En la etapa de materiales, se determinan las entradas y las salidas de la
produccion de cada materia prima que ingresa a las instalaciones de la planta,
desde las resinas plasticas, los pigmentos y las tintas, los refrigerantes hasta los
aceites y lubricantes.

ECSI S.A.S. actualmente solo cuenta con documentacién e informacion para las
etapas de produccion, distribucion y uso; las etapas de materiales y eliminacion
son ajenas a la empresa, sin embargo se realizé consulta bibliografica de las
etapas de materiales y eliminacion y el manejo actualmente. Para la etapa de
eliminacién con las politicas de manejo de residuos solidos actuales, se realiza
una separacion del material plastico y algunos productos se reciclan para
reutilizacion y otros se disponen en rellenos sanitarios. Lo correcto y necesario es
la buena disposicion mediante las opciones especificadas en la estrategia 8.2.8
Manejo integral de residuos plasticos, dependiendo a la resina de la cual esté
compuesto el producto.

6.6. AVANCES EN EL ASPECTO AMBIENTAL POR PARTE DE LA
EMPRESA

ECSI S.A.S. ha desarrollado avances en el Sistema de Gestion Ambiental (SGA)
para acceder a la certificacion con la Norma ISO 14001:2004, a partir de la
creacion del Departamento de Gestibn Ambiental en el afio 2009; beneficiando a
la posibilidad de obtener el SAC puesto que se realiza una inspeccion general de
aspectos e impactos ambientales generados por la empresa, para minimizarlos,
llegando a ser acertivo para el proceso de la obtencion del SAC. Dentro de los
avances del SGA, se presenta la politica ambiental como directriz de la politica de
gestion de calidad, junto con esta politica, se establece una matriz de evaluacion
de impactos y aspectos ambientales estipulados por iniciativas de la empresa y
gue deben realizan ajustes, ademas de esto; la empresa generé una politica
propia de gestion de residuos sélidos, donde adapta lineamientos de la politica
ambiental para la gestion integral de residuos solidos y enmarcada en las
capacitaciones programadas que realiza ECSI S.A.S.

A corto plazo se pretende la generaciéon de programas que permitan el uso y
ahorro eficiente de agua y energia; puesto que son los dos recursos de mayor
consumo en la empresa con el fin de minimizar impactos al medio ambiente y
también costos de consumo.
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6.7. PERCEPCION POR PARTE DE LOS TRABAJADORES DE LA
EMPRESA EN EL ASPECTO AMBIENTAL

Para el diagnostico del aspecto ambiental, se capté la percepcion de los
empleados de la empresa en dos categorias: Personal operativo, al cual se le
aplicé un formato de encuesta (Anexo 2. Formato Encuesta N° 1) y Personal
administrativo, al cual se le aplico un formato de entrevista (Anexo 3. Formato
Entrevista N° 1).

Para realizar las encuestas al personal operativo de la planta, se realiz6 un
muestreo aleatorio simple, con una base de datos obtenida por parte del personal
administrativo de la empresa junto con las opciones de muestreo aleatorio de
Excel. La cantidad de trabajadores segun los datos del area de recursos humanos
de la empresa es de 715 trabajadores en las tres plantas de la empresa. Se
realizd el muestreo aleatorio simple, puesto que se otorga a los elementos de la
muestra la misma probabilidad de ser elegidos y por medio de un porcentaje de
significancia determinado al 90%. Por medio de la siguiente férmula®®:

2
No = —Z i I: i
e
Donde,
Z=1,75
p=0,5
g=0,5
e=0,1

B 1,752 % 0,5 % 0,5
- 0,12

No = 76,56

Por medio de la siguiente férmula se determind la cantidad de personas o la
muestra a realizar la encuesta:

No

N =T (o =D/P)

Donde, P hace referencia al total de la poblacién en este casi 715 trabajadores.

'® VIVANCO Manuel. Muestreo estadistico: Disefio y aplicaciones. Ed. Universitaria. Santiago de Chile. 2005
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76,56

N = I es6—1n715) - 0%

Y para efectos del total de la muestra arrojando un dato de 69,25; se toma como
muestra 70 trabajadores.

Tras la obtencion de la base de datos de los trabajadores de la empresa, las 70
primeras personas arrojadas con las opciones de Excel, fueron las elegidas para

aplicar dicha encuesta, obteniendo las siguientes respuestas.

Gréfica 1.Primer pregunta — Encuesta N°1

1. En su opinion y teniendo en cuenta que
un impacto es un cambio adverso o
benéfico al medio ambiente en distintos
aspecto. ;La empresa genera grandes
impactos adversos al medio ambiente?

m5i

mMo

Fuente: Autora

No se identifica una tendencia fuerte y no hay criterios 0 posicion unanime en
cuanto a la opinibn de impactos adversos al medio ambiente, durante las
encuestas, se evidenci6 falta de informacién y confusion por parte del personal
operativo en cuanto a lo que es un impacto negativo al medio ambiente, por tanto,
los resultados suelen estar cercanos a una conclusion de opiniones divididas, pero
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se puede atribuir dicha conclusién a confusiones por parte de los trabajadores
sobre los procesos de la empresa.

Lo que lleva a realizar una deduccion en cuanto a la falta de conocimiento por
parte de una cantidad considerable del personal operativo tomado como muestra,
puesto que si existiera esa clara identificacion de los aspectos ambientales con los
impactos generados, existiria una tendencia mucho mas alta hacia una de las dos
opciones planteadas como respuesta de la pregunta.

Gréfica 2. Segunda pregunta — Encuesta N°1

2. Si su respuesta anterior fue Sl. ;En que
aspectos la empresa genera impactos
negativos al medio ambiente?

m Mal manejo de residuos

20, 19 solidos cnhvencinnales
m Mal manejo de Respel

mVertimientos
mEmisidn de gases
B Generacion de ruido

mDerrames de aceites usados

Produccidn de altas
temperaturas

Mas de una opcion

Fuente: Autora

El 49% del personal operativo que respondi6é afirmativamente la primera pregunta,
concluye que la empresa genera impactos negativos al medio ambiente en mas de
un aspecto, donde las opciones mas elevadas son las de vertimientos, generacion
de ruido, y produccion de altas temperaturas al medio ambiente en la etapa de
produccion y ademas afirman que en la etapa de eliminacion del ciclo de vida del
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producto, el mayor impacto al medio ambiente es el mal manejo de residuos
sélidos plasticos.

Comparando las respuestas del personal operativo con la visita de campo
realizada por la autora, la empresa genera impactos negativos por la produccion
de altas temperaturas al ambiente y vertimientos; la generacién de ruido es a nivel
interno delimitado por la seguridad y salud ocupacional. Y en cuanto a la etapa de
eliminaciéon del ciclo de vida, el manejo dado a los residuos plasticos debe ser
realizado por la empresa en cuanto a indicaciones a los consumidores sobre la
mejor forma para la disposicion final, contemplado en las indicaciones del producto
identificado por el SAC. Realizando conclusion final a esta pregunta encaminada a
la creacidn de estrategias para la guia propuesta por este proyecto.

Grafica 3. Tercera pregunta — Encuesta N°1

3. ¢En qué sectores la empresa debe
realizar cambios para evitar danos e
impactos negativos al medio ambiente?

3%

T%
m Maquinaria en la planta fisica

m |nstalaciones de la empresa
Personal administratvo
B Personal operativo

#Mas de una opcidn

Fuente: Autora

Evidentemente mas de la mitad de los encuestados afirman que para disminuir los
impactos negativos al medio ambiente se deben realizar cambios en la maquinaria
en la planta fisica, afirman que la mayoria de las maquinas de la empresa son muy
antiguas y para algunas maquinas como el molino es mejor realizar un control en
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la fuente y en el medio evitando alteraciones tanto al medio ambiente como a la
salud de los trabajadores, el 26% de los encuestados afirma que los cambios se
deben realizar en las instalaciones de la empresa, el 8% que contesté mas de una
opcién, opinan que las dos opciones son cambios en la maquinaria y en las
instalaciones de la empresa.

Analizando las respuestas a esta pregunta, es deductiva la realizacion de otra

estrategia para la guia donde se involucren factores como el tipo de maquinaria y
algunos recursos de infraestructura para la fabricacién de productos plésticos.

Gréfica 4. Cuarto Pregunta — Encuesta N°1

4. ;Qué temas se han discutido en
capacitaciones y /o jornadas en el area

ambiental? = Manejo de residucs solidos
convendonales

= M anejo de Respel

= Educacion ambiental

® Contaminacién hidrica

® Contaminacién atmosférica
® Contaminacidén auditiva

Mas de una opcidn

Dtra

Mo se han hecho capadtaciones
ni jornadas

Fuente: Autora

Aungque se ve un porcentaje alto en donde afirma el 76% del personal operativo
encuestado que las capacitaciones y jornadas realizadas en el area ambiental han
discutido mas de un tema en la lista, se evidencia un comportamiento poco
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unanime, puesto que dentro de las opciones existen diversidad de temas, pero el
tema que siempre ha estado es el de manejo de residuos solidos convencionales;
el 11% que afirma no haber tenido nunca capacitaciones y jornadas, sustentan
que o llevan poco tiempo trabajando en la empresa, o como es voluntario no
tienen tiempo, o que no les ha correspondido el turno para asistir a una de estas.

El comportamiento anterior, evidencia que no se socializan todas las
capacitaciones para todo el personal que trabaja en la empresa, es decir, cuentan
con capacitaciones y jornadas en areas ambientales pero no son aplicadas al
100% del personal.

Grafica 5. Quinta pregunta — Encuesta N°1

¢ Por qué cree usted que es importante contar
con capacitaciones y/o jornadas en el area
ambiental dentro de la empresa?

® Mo es importante

m Beneficio propio en cuanto a
mayor educacidn

u Beneficio para el medio
ambiente

m Beneficio para las
generaciones futuras

B Mejoramiento continuo para la
empresa

= Mas de una opcidn

Otra

Fuente: Autora

El 100% de los encuestados creen importante las capacitaciones y jornadas en el
area ambiental, las opiniones estan divididas, pero todas apuntan hacia el
beneficio propio, del medio ambiente y para las futuras generaciones; la tendencia
es generada en cuento al beneficio propio por desconocimiento de temas
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ambientales los cuales por medio de la educacion serdn sobrellevados aportando
beneficios al entorno en general de cada individuo.

Existe un interés particular en cuanto al conocimiento de temas ambientales, los

cuales traen consigo beneficios colectivos. Se crea un dinamismo con el medio
ambiente y se sugieren patrones para llevar a cabo un desarrollo sostenible.

Gréfica 6. Sexta pregunta — Encuesta N° 1

6. ; Por que estaria de acuerdo que la
empresa iniciara el proceso para la
obtencion de una certificacion con el
Sello Ambiental Colombiano (SAC)?

mMo estoy de acuerdo

mEs beneficio para la empresa,
mayor competitividad y mas
clientes

mPara tomar conciencia sobre el
medio ambiente

mEs beneficio colectivo

mEs una medida de prevencion

mlas de una opcion

Fuente: Autora

La tendencia es generalizada hacia el beneficio para la empresa, puesto que
existiria mayor competitividad y aumentarian los clientes, el 24% del personal
encuestado afirma que con un proceso de certificacion con el Sello Ambiental
Colombiano hace parte de la toma de conciencia sobre el medio ambiente, y el
20% del personal encuestado afirman mas de dos opciones, aparte del beneficio
para la empresa, existiria un beneficio colectivo en donde se incluye la poblacion
actual y la poblacién futura.
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Si bien, con un proceso de certificacion con el Sello Ambiental Colombiano, la
directamente beneficiada es la empresa con una linea de productos,
indirectamente la poblacién en general est4 siendo beneficiada, puesto que se
estd asegurando el desarrollo sostenible, el equilibrio entre la existencia del
desarrollo industrial y empresarial marcado por el disefio de un producto en
beneficio de la economia y la existencia en la preservacion del medio ambiente.

ANALISIS DE LA ENCUESTA N° 1

e A partir de la tendencia de las respuestas y la comparacién con la visita de
campo a la empresa ECSI S.A.S, se logra una mejor percepcién en cuanto
a las fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas de la empresa,
para establecer las estrategias pertinentes en el desarrollo de la guia.

e Las respuestas otorgadas por el personal operativo otorgaron al desarrollo
del proyecto la conclusion de que no existe una plena comunicacion entre el
personal administrativo y el personal operativo en cuanto al desarrollo de la
actividad econémica propia de la empresa.

e Los resultados obtenidos hacen parte fundamental del desarrollo del
diagnéstico dentro de la empresa ECSI S.A.S en cuanto al tema ambiental
para el desarrollo del proyecto de grado.

Luego de la aplicacion de las encuestas, se realizo la entrevista a cada uno de los
jefes y gerentes de cada éarea determinada por el organigrama (Anexo 4.
Organigrama ECSI S.A.S) estipulado por las directivas de la empresa. A
continuacion se relaciona cada una de las personas entrevistadas y el cargo
dentro de la empresa.

e Paola Andrea Velasco - Directora Aseguramiento de calidad
o William Araque — Jefe de planta

¢ Fredy Ramos — Jefe de Inyeccion

e Alfonso Fajury — Jefe de almacén

e Gustavo Garcia — Jefe de mantenimiento
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e Carolina Aponte — Jefe de compras

e Manuel Mosquera — Gerente de operaciones
e Gabriel Ivan Rios — Jefe de soplado

e Julieth Alvarez — Analista de aseguramiento de calidad
e Diana Vélez — Directora de recursos humanos
e Luz Marina Olave — Jefe de mezclas

e Joaquin Ramirez — Jefe de control de calidad
e Henry Alvarez — Jefe de despachos

e Claudia Gallo — Jefe de planeacion

e Gabriel Jaime Rios — Gerente técnico

e Fabio Céardenas — Coordinador técnico

Cada una de las 16 personas nombradas anteriormente fueron entrevistadas, a
continuacion, se describen las respuestas a cada pregunta mas repetitivas y con
mayor unanimidad entre el personal administrativo.

8.1 La empresa desde la gerencia, ¢ha adquirido un compromiso con el
medio ambiente? ¢de qué manera?

La gerencia ha adquirido compromisos en cuanto al desarrollo de programas que
contribuyan a la conservacion y preservacion de los recursos naturales,
entendiéndose como el consumo del petréleo para la generacion de materia prima,
el consumo del agua y la energia, es un compromiso institucional establecido
dentro de la organizacion para protecciéon del medio ambiente y ademas la
reduccion de gastos.

Se tiene estipulado el compromiso ambiental en la politica integral de calidad
como una directriz para el desarrollo de esta, asumiendo responsabilidades y
destinando recursos tanto para los requerimientos legales como para los
programas que estipula la gerencia como opciones de mejora continua para la
empresa.

8.2 Dentro de los programas de capacitacion a los trabajadores,
proveedores, clientes, visitantes ¢se han discutido temas ambientales?
¢, Cuales?

Con los clientes cuando cumplen el rol de proveedores, en cuando a la
capacitacion de reutilizacion de hasta por lo menos 6 veces las cajas de carton y
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las bolsas plasticas donde se realiza la etapa de empaque, con el fin de minimizar
el consumo de materiales reutilizables permitiendo la reduccién de generacion de
residuos.

Con los trabajadores de manera alterna, con capacitaciones programadas en
cuanto a temas de reciclaje en la fuente y consumo de energia, estas
capacitaciones son enlazadas con capacitaciones de buenas practicas de
manufactura que se realizan con una frecuencia entre 3 y 6 meses. Consecuente
a esta pregunta, la autora realizé una intervencion delimitada hacia los resultados
de las encuestas realizadas al personal operativo de la empresa; la pregunta fue:
Realizando el diagndstico con el personal operativo, se determindé que muchas de
las respuestas no eran unanimes y a pesar de que la tendencia arrojo resultados
donde el tema base de capacitacién era el manejo integral de residuos sélidos,
hay un porcentaje que afirma no haber asistido a capacitaciones ¢Como entiende
la gerencia este comportamiento?- Puede ser que ese porcentaje sea de personal
nuevo en la empresa en el plazo donde no se hayan realizado las capacitaciones,
ademas, las capacitaciones se realizan durante el tiempo de los dos turnos diarios;
la empresa tiene tres turnos de operacion, el primer turno se delimita de 6am
hasta las 2pm, el segundo turno es de 2pm hasta las 10pm y el tercer turno es de
10pm hasta 6am, los turnos son rotatorios, y puede ser que otro porcentaje del
personal operativo que no haya estado presente en las capacitaciones haya sido
personal operativo del tercer turno, son las Unicas dos opciones por las que un
trabajador de la empresa ECSI S.A.S no haya asistido a las capacitaciones
programadas.

Se tienen programacién de capacitaciones, pero ante una eventualidad pueden
existir capacitaciones extraordinarias, delimitadas por el incumplimiento de la meta
mensual de los indicadores que se propone al interior de la empresa. (Ver Anexo
5. Indicadores ambientales ECSI S.A.S) dichos indicadores se determinan con la
produccion mensual en kilogramos y el consumo de agua, energia y producciéon
de residuos; en caso tal de que no se cumpla la meta para cada mes, se programa
una capacitaciéon general en donde se estipulan medidas de correccion para el
siguiente mes cumplir con la meta propuesta, la frecuencia de estas
capacitaciones claramente depende del incumplimiento de dicho indicador.

Con los clientes y visitantes, el manejo de la capacitaciones se da mediante una
cartilla explicativa de los temas alusivos a tratar en el interior de la empresa desde
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cada uno de los aspectos tanto ambiental, econémico, de infraestructura,
operativo y organizacional.

8.3 ¢.Conoce la certificacion con el Sello Ambiental Colombiano (SAC)?

La tendencia de los 16 entrevistados es el total desconocimiento de la certificacion
con el Sello Ambiental Colombiano, a lo que la autora les relatd esta certificacion
ambiental.

Tan solo uno de los 16 entrevistados ha escuchado hablar del Sello Ambiental
Colombiano por la gestion distrital que propuso la Secretaria Distrital de ambiente
unos afios atras y que junto con la politica de produccién mas limpia y la idea de
mercados verdes, el Ministerio de ambiente, vivienda y desarrollo territorial de
entonces y Ministerio de Industria, comercio y turismo implementaron la idea de
certificacibn ambiental, el cual es un compromiso voluntario que adquiere una
empresa para uno a varios de sus productos y que genera beneficios tanto
ambientales, sociales y tributarios.*’

8.4 ¢Considera usted que la gerencia destinaria recursos humanos,
tecnolégicos, de infraestructura y financieros para obtener el Sello
Ambiental Colombiano en alguno de sus procesos productivos?

La voluntad por parte de la empresa en cuanto a la minimizacién de impactos que
genera el sector es evidente, puesto que se han destinado recursos para la
planeacién e implementacion de programas que permitan el consumo adecuado
de recursos naturales, explicitamente el consumo de agua y el consumo de
energia; pero si la empresa contara con una buena asesoria para el
establecimiento de la certificacion con el Sello Ambiental Colombiano, explicando
beneficios tanto econdmicos como sociales y ambientales, los cuales sean
convenientes para la empresa; ECSI S.A.S. destinaria todos los recursos
necesarios para la obtencién de esta certificacion para alguno de sus procesos
productivos. Es necesario evidenciar un compromiso ambiental pero también es
necesaria la visualizacion de la generacién de ingresos y beneficios altamente
econoémicos.

v Respuesta tomada textual de la entrevista al jefe de planta, el Sefior William Araque.
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8.5 ¢Considera que la empresa se encuentra preparada para entrar en
procesos de certificacién en gestion o ya tienen alguno de ellos?

ECSI S.A.S. se encuentra preparada para ingresar a procesos de certificacién en
gestion, actualmente ECSI S.A.S. cuenta con la certificacion en 1SO 9001:2008
cuyo alcance es la produccién y venta de tapas, envases y productos plasticos,
cuanta con certificaciéon con IQNet (The International Certification Network). Esta
en proceso de ingresar a una certificacion con ISO 14001:2004 haciendo
referencia a los sistemas de gestion ambiental y a la ISO 22000:2005, la cual hace
referencia la gestién de la inocuidad de los alimentos, por ser una empresa que
produce envases para el sector de alimentos en conjunto con dos de sus grandes
clientes; Coca-Cola Femsa y Nestlé de Colombia S.A

La gerencia desde todas sus ramas determina el proceso de certificaciéon en 4
pasos.

e Primer paso: Obtencién de la informacion necesaria para acceder al
proceso de certificacion deseado

e Segundo paso: Sensibilizacién tanto al personal operativo como al personal
administrativo en cuanto a la certificacion que se desea obtener

e Tercer paso: Determinar la documentacion necesaria para demostrar con
evidencias que se esta trabajando en pro de la certificacibn y que se
cumplen con los requisitos para optar a esta.

e Cuarto paso: Solicitud de la auditoria para avalar los requerimientos
estipulados en la normalizacion de la certificacion que se desea obtener.

8.6 ¢,Cree que la empresa cuenta con las condiciones y requisitos
necesarios para obtener el Sello Ambiental Colombiano (SAC) en alguno de
Sus procesos?

ECSI S.A.S. se encuentra en una fase donde hay concientizacion y sensibilizacion
a nivel directivo, administrativo y operativo de la necesidad de ser sustentables a
mediano plazo para poder ser competitivos en el mercado con valor agregado de
ofrecer el producto sostenible con el medio ambiente donde el consumidor se
entere de que son procesos ambientalmente amigables.

Se deben hacer ajustes en cuanto a la implementacion de los requisitos
establecidos para la obtencion del Sello Ambiental Colombiano para procedes con
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la auditoria y luego los registros y documentos necesarios para la mejora continua
de la empresa y el sostenimiento de la certificacion.

Actualmente ECSI S.A.S. esta desarrollando un plan de reconversion de
maquinaria, aproximadamente 12 maquinas sopladoras estan para cambio
inmediato y 6 maquinas sopladoras para cambio a mediano plazo, en donde los
esfuerzos que se realicen deben ir encaminados a la reduccion de kilovatios por
kilogramo producido, ademas planes donde se desarrollen opciones para reducir
impactos por el manejo de residuos plasticos lo cual permita que el producto sea
mucho mas reciclable de lo que es ahora, pero dichos planes son ideas sin
consolidar fijamente.

ANALISIS DE ENTREVISTA N° 1

e Desde la gerencia se han asumido compromisos con el medio ambiente,
pero basicamente porque el sistema de gestion de calidad lo contempla
como una directriz del desarrollo éptimo.

e Se tienen presupuestados planes para disminucién de impactos negativos
al medio ambiente, pero son proyectos a corto, mediano y largo plazo
aungue se esta iniciando el proceso para obtener la certificacion con la ISO
14001:2004 aun falta desarrollo de estrategias para mejoras al medio
ambiente.

e En caso de que se contara con la asesoria pertinente y se les explicara el
desarrollo y beneficios de la obtencién del Sello Ambiental Colombiano,
ECSI S.A.S. destinaria los recursos y medios necesarios para alcanzar
dicha certificacion.

e ECSI S.AS. es una empresa con bastantes afios de experiencia, lo que
hace que sus procesos sean solidos y estables, pero con las opciones del
presente encaminados hacia el desarrollo sostenible, la empresa no deja de
realizar cambios positivos y en mejoras hacia su estructura y crecimiento
organizacional, lo que permite un proceso Optimo para la posible obtencién
de la certificacion con el Sello Ambiental Colombiano

6.8. REVISION DOCUMENTAL DE LA EMPRESA ECSI S.A.S
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Para la revision documental de la empresa, se realizO un modelo de lista de
chequeo (Ver Anexo 6. Lista de chequeo) con la ayuda de una trabajadora del
Ministerio de Medio Ambiente y Desarrollo Territorial basados en la guia de
manejo ambiental para el sector de plasticos y los lineamientos del Ministerio de
Ambiente y Desarrollo Territorial, Secretaria Distrital de Ambiente y Camara de
Comercio de Bogota, para determinar con que documentos en materia ambiental
deben contar las empresas del sector plasticos.

Dentro de los documentos en materia ambiental que tiene en cuenta la Empresa
Colombiana de Soplado e Inyeccidon (ECSI S.A.S), estan los siguientes:

Tabla 4. Documentos en el aspecto ambiental en la empresa ECSI S.A.S

DOCUMENTO DOCUMENTO DESCRIPCION
ESPECIFICO
Permisos y Permiso de vertimientos ESTADO ACTUAL
registros Radicado N° 2009ER63296 del 10

de diciembre de 20089.

“[...] ECSI S.A genera vertimientos
con sustancias de interés ambiental
provenientes del proceso de
mantenimiento de sistema de
refrigeracion de equipos de
inyeccion y son descargados al
sistema de alcantarillado publico de
la ciudad.

Que con base en el concepto
técnico N° 3214 del 15 de abril de
2012 se dio la viabilidad para
aceptar el registro de vertimientos
generados por el establecimiento
ECSI S.A”

Registro de

generadores RESPEL

Radicado N° 2009ER40784 del 21
de Agosto de 2009.

En el cual la empresa se registra
como generador de residuos
peligrosos en cuanto a residuos
como aceites, tintas, varsol, thiner
lubricantes, refrigerantes, luminarias
y bombillos.

Registro acopiador

Radicado N° 2009ER63285 del 31
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DOCUMENTO DOCUMENTO DESCRIPCION
ESPECIFICO
primario de octubre de 2009.

Mediante el cual registran categorias

como residuos organicos o papel
higiénico, aprovechables, chatarra y

viruta, papel, ordinarios (barredura)

y madera
Registro de Radicado N° 2009ER55361 del 31

conformacion del
Departamento de
Gestion Ambiental

de octubre de 2009.

Programa de

Se han certificado mediante

Gestion programas otorgados por la
Ambiental Secretaria Distrital de Ambiente, la
Empresarial — subdireccién de ecourbanismo y
GAE gestidon ambiental empresarial,
aprobando niveles como “Promocion
Respuesta de la produccion y consumo
radicado sostenible PP y CS” realizado en el
2012ER111581 primer ciclo del 2010 permitiendo la
continuidad hacia el nivel de
“Sistema de Gestion Ambiental’
Plan de Ficha 02 — VI Plan de e Tramite y obtencién del
mejoramiento | mejoramiento ambiental registro de vertimientos. El
ambiental para vertimientos cual se solicité por N° de
(PMEA) radicado 2009ER63296 del
10 de diciembre de 2009, y
Mediante fue otorgado por concepto
radicado técnico N° 3214 el dia 15 de
2010ER17046 abril de 2012.
del 30 de marzo e Realizar caracterizacion de
de 2010, se aguas residuales industriales
referencias del chiller verificando cantidad
fichas y calidad fisica y quimica del
especificas en vertimiento, cuando ocurra
las cuales se descarga.

determinan las
actividades a
implementar para
el desarrollo de
este plan y que

e Verificacion de la acreditacion
del laboratorio por el IDEAM,
gue realizara la
caracterizacion del
vertimiento.
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DOCUMENTO

DOCUMENTO
ESPECIFICO

DESCRIPCION

sea captado de
la mejora manera
por el personal
tanto interno
como externo de
la empresa.

Comparar los resultados de la
caracterizacion con los
valores de referencia
especificados en la
Resolucion 3957 de 2009.
Informar con 15 dias hébiles
a la Secretaria Distrital de
Ambiente, la fecha y hora de
la caracterizacion junto con
los resultados arrojados.

Ficha 03 — RP Plan de
mejoramiento ambiental
para RESPEL

¢ Identificar los residuos o
desechos peligrosos
generados por la empresa
(por el proceso productivo y
las actividades convexas) y
sus caracteristicas de
peligrosidad.

e Cuantificar los residuos o

desechos peligrosos
generados.
Realizar la inscripcion en el
registro de generadores de
residuos peligrosos a la
empresa. (Radicado N°
2009ER40784, aprobado el
21 de Agosto de 2009)
Disefar e implementar una
bitdcora o formato de
cuantificacion de residuos o
desechos peligrosos.

e Implementar medidas de
manejo interno adecuadas
como la segregaciéon de los

residuos peligrosos en la
fuente y realizar un envasado
y etiquetado de los residuos
peligrosos de conformidad
con la normatividad vigente.
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DOCUMENTO

DOCUMENTO
ESPECIFICO

DESCRIPCION

Ficha 04 — AU Plan de
mejoramiento ambiental
para aceites usados

e Implementacion de
procedimientos técnicos para
el manejo y almacenamiento

adecuado de los aceites
usados
e Capacitacion del personal
gue labora en las
instalaciones de la empresa
e Efectuar simulacros de
atencion de emergencia anual
e Busqueda y contratacion del
servicio de recoleccion y
movilizacion de aceites
usados.
e Solicitud y archivo de la copia
de reporte de movilizacién del
aceite usado al hacer la
entrega.
¢ Inclusion de la gestion
integral de los aceites en el
plan de gestion integral de
residuos a desechos
peligrosos.

Ficha 05 — GA Plan de
mejoramiento ambiental
para la Gestién
Ambiental

e Conformar y estipular los
requisitos del Departamento
de Gestion Ambiental.
(Radicado N° 2009ER55361,
aprobado el 31 de octubre de
2009)

e Elaborar el plan de gestién
integral el cual debe contener
la prevencién y minimizacion,

manejo interno ambiental
adecuado, manejo externo
ambiental adecuado,
evaluacion y seguimiento del
plan.

Informes de las

Las caracterizaciones de aguas se
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DOCUMENTO DOCUMENTO DESCRIPCION

ESPECIFICO
caracterizaciones han venido realizando desde el
de aguas 2010, por requisito legal aplicable
vertidas a la red mediante la Resolucion 3957 de
de alcantarillado 2009, en donde se fijan valores de
publico referencia permitidos.

realizadas.
La empresa Colombiana de soplado
e Inyeccién ECSI S.A.S, ha
realizado desde entonces, dos
caracterizaciones anuales, puesto

gue se realiza cada 6 meses un

vertimiento de agua proveniente del

chiller.

Desde entonces los informes de
caracterizacion realizados por los
laboratorios certificados por el
IDEAM vy la superintendencia de
comercio, han arrojado datos que
cumplen con el requisito legal
aplicable en términos de valores de
referencia permitidos.

Fuente: Archivo ECSI S.A.S ayuda lista de chequeo

6.9. PROBLEMATICA AMBIENTAL EN LA EMPRESA ECSI S.A.S

La empresa generd unas matrices incluidas dentro de la identificacion de los
procesos de la empresa y su compromiso con el medio ambiente para resaltar los
aspectos e impactos ambientales que genera la empresa. Dentro de los
parametros de calificacion, se encuentra la probabilidad y la consecuencia. El
producto de estos dos parametros, genera la valoracion del impacto generado por
la empresa, y consecuente a esto, se relacionan medidas de intervencion segun la
escala determinada en la Tabla 13.

e PROBABILIDAD
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Tabla 5. Valores de referencia para probabilidad en la identificaciébn de aspectos e
impactos ambientales — Metodologia propia

Valor numérico Reaccion del aspecto ambiental
4 Se genera varias veces al dia
3 Se genera todos los dias
2 Se genera varias veces al mes
1 El aspecto se genera una vez al mes o menos

Fuente: Documentos ECSI S.A.S

e CONSECUENCIA

Tabla 6. Valores de referencia para consecuencia en la identificacién de aspectos
e impactos ambientales — Metodologia propia

VALOR MAGNITUD

Magnitud Extrema

*Si el caracter es positivo 0 negativo o produce impacto
4 con alcance local (Ciudad)

*Genera beneficios mas alla del alcance legal vigente

*Impacto irreversible o reversible a largo plazo

Magnitud Alta

*Si el caracter es positivo 0o negativo y produce impacto
con alcance puntual

* Impacto reversible a mediano plazo

Magnitud considerable

* Implica la manifestacion de un evento a nivel puntual,
2 asociado a una observacion subjetiva
(No contemplada en la normatividad legal vigente)

* Impacto reversible a corto plazo

Magnitud baja

* No implica afectacion considerable ni a la salud ni al
ambiente

* Impacto reversible de inmediato

Fuente: Documentos ECSI S.A.S
e VALORACION DEL IMPACTO

Tabla 7. Valoracion del impacto — ECSI S.A.S

ESCALA INTERVENCION MEDIDA DE INTERVENCION
1 Bajo No requiere acciones inmediatas, continuar
2 Bajo con las medidas de control existentes.
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Bajo

Bajo

Medio
Medio
Medio
Medio
Medio

Establecer medidas de intervencién
operativas adicionales, si es pertinente.

O 0N O |W

Fuente: Documentos ECSI S.A.S
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Tabla 8. Valoracion de aspectos e impactos ambientales generados por la empresa ECSI S.A.S
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ACTIVIDADES IDENTIFICACION EVALUACION
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Fuente: Documentos de ECSI S.A.S
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La matriz realizada por ECSI S.A.S. es de aproximadamente 5 afios, en ese
entonces, se evidencid un impacto de magnitud significativa u extrema para el
aspecto ambiental denominado generacién de residuos sélidos y desde entonces
la empresa ha llevado a cabo programas que permitan el manejo integral de estoy,
haciendo énfasis en los convencionales y realizando jornadas de capacitacion
enfocadas hacia el tema de la generacion de residuos solidos.

Tras la revision y el analisis de las matrices propuestas por la empresa para la
evaluacion de aspectos e impactos ambientales, se determind realizar una
evaluacion adicional por parte de la autora, después de realizar visitas de campo y
analisis de informacion, para complementar y verificar la informacion de dichas
matrices.

La evaluacion de aspectos e impactos realizada por la autora, fue a través del
método de Vicente Conesa Fernandez que responde a su vez a una serie de
atributos de tipo cualitativo tales como extension, tipo de efecto plazo de
manifestacion, persistencia, reversibilidad, recuperabilidad, sinergia, acumulacion
y periodicidad.

e Caracter del impacto o Naturaleza. Los impactos pueden ser beneficiosos o
perjudiciales. Los primeros son caracterizados por el signo positivo, los
segundos se los expresan como hegativos.

¢ Magnitud/Intensidad. Representa la incidencia de la accién causal sobre el
factor impactado en el &rea en la que se produce el efecto. Para ponderar la
magnitud, se considera:

Alta.............. 4 -7
Muy Alta...... 8-11
Total............. 12

e Extension. El impacto puede ser localizado (puntual) o extenderse en todo
el entorno del proyecto o actividad (se lo considera total).
La extension se valora de la siguiente manera:

Impacto Puntual ...... 1
Impacto parcial...... 2-3



Impacto extenso...... 4
Impacto total............ 8

Momento. Se refiere al tiempo transcurrido entre la accion y la aparicion del
impacto. Para poder evaluar los impactos diferidos en el tiempo se necesita
de modelos o de experiencia previa. La prediccion del momento de
aparicion del impacto, serd mejor cuanto menor sea el plazo de aparicion
del efecto. Ademas, la prediccion es importante en razon de las medidas de
correccion de los impactos que deban realizarse. EIl momento se valora de
la siguiente manera:

Inmediato..........coooiii 4
Corto plazo (menos de un afo)........ 3
Mediano plazo (1 a 5 afos)............. 2
Largo plazo (mas de 5 afios)............ 1

Persistencia. Se refiere al tiempo que el efecto se manifiesta hasta que se
retorne a la situacion inicial en forma natural o a través de medidas
correctoras. Un efecto considerado permanente puede ser reversible
cuando finaliza la accion causal o irreversible. En otros casos los efectos
pueden ser temporales. Los impactos se valoran de la siguiente manera:

FUQAZ.... 1
Temporal (entre 1y 10 aR0S).........cevenenn.. 2-3
Permanente (duracién mayor a 10 afios)....... 4

Reversibilidad. La persistencia y la reversibilidad son independientes. Este
atributo esta referido a la posibilidad de recuperacion del componente del
medio o factor afectado por una determinada accion. Se considera
Unicamente aquella recuperacion realizada en forma natural después de
qgue la accion ha finalizado. Cuando un efecto es reversible, después de
transcurrido el tiempo de permanencia, el factor retornara a la condicion
inicial. Se asignan, a la Reversibilidad, los siguientes valores:

Corto plazo (menos de un afo).................. 1
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Mediano plazo (1 @5 afos)..........ccceenennne. 2-3
Irreversible (mas de 10 afios)..................... 4

Sinergia. Se refiere a que el efecto global de dos 0 mas efectos simples es
mayor a la suma de ellos, es decir a cuando los efectos actian en forma
independiente. Se le otorga los siguientes valores:

Si la accion no es sinérgica sobre un factor....1
Si presenta un sinergismo moderado............ 2-3
Si es altamente sinérgico........................... 4

Si en lugar de “sinergismo” se produce “debilitamiento”, el valor considerado
se presenta como negativo.

Acumulacion. Se refiere al aumento del efecto cuando persiste la causa
(efecto de las substancias toxicas). La asignacion de valores se efectla
considerando:

No existen efectos acumulativos................... 1-2
Existen efectos acumulativos....................... 34

Efecto. El impacto de una accién sobre el medio puede ser “directo” -es
decir impactar en forma directa-, o “indirecto” —es decir se produce como
consecuencia del efecto primario el que, por tanto, devendria en causal de
segundo orden. A los efectos de la ponderacion del valor se considera :

Efecto secundario..........ccoovvviiiiiiii .. 1-2
Efectodirecto........oooveee i 3-4

Periodicidad. Este atributo hace referencia al ritmo de aparicion del impacto.
Se le asigna los siguientes valores:

Si los efectos son continuos............ccoevvin... 4
Si los efectos son periddicos........................ 2
SisondiscontinUoS......cooovvieiiiiiii, 1
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e Recuperabilidad. Mide la posibilidad de recuperar (total o parcialmente) las
condiciones de calidad ambiental iniciales como consecuencia de la
aplicacion de medidas correctoras. La Recuperabilidad se valora de la
siguiente manera:

Si la recuperacion puede ser total e inmediata............. 1

Si la recuperacion puede ser total a mediano plazo...... 2

Si la recuperacion puede ser parcial (mitigacién)......... 4

Siesirrecuperable.............ccooiiiiiiii 8
e Importancia del Impacto

Para determinar la importancia del impacto, se debe tener en cuenta la siguiente
férmula que plantea Vicente Conesa Fernandez, la cual es la siguiente:

| = + (3 Importancia + 2 Extension + Momento + Persistencia + Reversibilidad +
Sinergismo + Acumulacion + Efecto + Periodicidad + Recuperabilidad)

Los valores de Importancia del Impacto o la magnitud varian entre 13 y 100. Se los
clasifica como:

Irrelevantes cuando presentan valores menores a 25.
Moderados cuando presentan valores entre 25 y 50.
Severos cuando presentan valores entre 51y 75.
Criticos cuando su valor es mayor de 75.

La siguiente matriz, fue evaluada de forma subjetiva y teniendo en cuenta las
variables de evaluacién de aspectos e impactos ambientales por el método de
Vicente Conesa, con el fin de rectificar datos obtenidos en la evaluacion por parte
de la empresa ECSI S.A.S.
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Tabla 9. Matriz de evaluacion de impactos ambientales ECSI S.A.S

ASPECTO

IMPACTO

ATRIBUTOS DE CALIFICACION

| IM | MAGNITUD

ASPECTOS DE LA EMPRESA QUE GENERAN IMPACTOS EXTERNOS

Si
gn | IN |EX| MO |PE| RV | SI |AC|EF |PR | RB
0
Consumo de Desabastecimiento en el
consumo de agua potable | - 6 3 4 3 2 2 1 3|4 | 4 |47 | Moderado
agua potable .
para la comunidad
La energia eléctrica
Consumo de : prov,ien_e de las .
energia hldroelect.nca}s Io_que 12 8 3 31413 >l 3|4l al7s Critico
cléctrica genera la dlsmanCan de
la demanda energética a
nivel de las empresas.
Generacion de monoxido
de carbono y material
particulado afectando y
Consumo de contribuyendo al cambio
climatico por las - 1] 3 1 1 12|12 | 1] 2| 2 ]21] Irrelevante
gas natural

reacciones con otros
contaminantes
permitiendo la radiacién
de rayos infrarrojo




ASPECTO

ATRIBUTOS DE CALIFICACION

IMPACTO

O S-SKQ —Wm

EX

MO

PE

RV

Sl

AC

EF

PR

RB

MAGNITUD

Consumo de

combustibles

(Excepto gas
natural)

Generacion de dioxido de
carbono, mondxido de
carbono, benzopireno,

oxido de nitrégeno y
azufre, generando dafios
a la atmésfera como el
deterioro de la capa de
0zono por las reacciones
oxidantes de los
contaminantes
mencionados; y ademas
en la salud produce
asfixia y deterioro de los
sistemas respiratorio,
nervioso y cardiovascular

27

Moderado

Consumo de
resinas
plasticas

Disminucion de
combustibles fosiles
(petréleo) y afectacion al
medio ambiente tras la
inadecuada eliminacién
del producto procesado a
través de las materias
primas provenientes del

petréleo.

58

Severo
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ATRIBUTOS DE CALIFICACION

Si
ASPECTO IMPACTO an | IN |EX| MO |PE|RV| sI |AC | EF | PR |RB IM | MAGNITUD
0
Disminucion de
combustibles fésiles y
creacion de solventes
gue afectan la calidad del
Consumo de agua alterando sus
pigmentos, condicionesfisicasy | o | 5 | 4 | o | 4| 1| 1| 3| 2]8]|35]| Moderado
tintas y quimicas como el pHy la
refrigerantes demanda quimica de
oxigeno. Ademas genera
gases como fenoles que
al ser inhalados producen
asfixia y cancer.
Generan la degradacion
de la capa de ozono por
la reaccién que generan
con los oxidos de
nitrégeno presentes en la
Generacion de atmésferay en la luz
compuestos solaryaniveldela =1 5 g | g g 1|1 1|1 ]2 1|17 Irelevante
organicos troposfera generan el
volatiles smog fotoquimico o el

ozono troposférico, lo que
conlleva a la degradacién
del sistema respiratorio y
cardiovascular en los
seres Vivos.
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ASPECTO

IMPACTO

ATRIBUTOS DE CALIFICACION

O S-SKQ —Wm

EX| MO |PE|RV | SI |AC | EF

PR

RB

MAGNITUD

Generacion de
material
particulado

Se evidencia con la
contaminacion
atmosférica, que desde el
punto de vista del medio
ambiente, genera efectos
en el balance de la
radiacion terrestre; y en
la salud, el material
particulado penetra en los
pulmones, los bloquean y
evitan el paso de aire, lo
cual conlleva al deterioro
de los sistemas
respiratorio y
cardiovascular, alteracion
de los sistemas de
defensa del organismo
contra materiales
extrafios, dafios al tejido
pulmonar, carcinogénesis
y mortalidad prematura

26

Moderado
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ASPECTO

ATRIBUTOS DE CALIFICACION

IMPACTO

O S-SKQ —Wm

EX

MO

PE

RV

Sl

AC

EF

PR

RB

MAGNITUD

Generacion de
vapor de agua

Contribucion al desarrollo
del efecto invernadero
puesto que es el
contaminante que mas
absorbe los rayos
infrarrojo.

17

Irrelevante

Generacion de
vertimientos
(ARI)

Disminucion de la calidad
del agua por grasas,
aceites, solidos
suspendidos,
tensoactivos, DBO y
DQO alta; ocasionando
enfermedades a la salud
de los seres vivos, como
hepatitis, tifoidea y
diarrea. Disminuye la
calidad del medio
ambiente, evidenciando
una degradacion rapida y
continua.

11

62

Severo
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ASPECTO

IMPACTO

ATRIBUTOS DE CALIFICACION

O S-SKQ —Wm

EX

MO

PE

RV

Sl

AC

EF

PR

RB

MAGNITUD

Generacion de
vertimientos
(ARD)

Disminucion en la calidad
del agua por
tensoactivos, materia
orgénica y algunos
compuestos organicos
volatiles generando
enfermedades a la salud
de los seres vivos como
hepatitis, tifoidea y
diarrea y disminuyendo la
calidad del medio
ambiente, evidenciando
degradacion rapida y
continua.

44

Moderado

Generacion de
residuos sélidos
convencionales

Contaminacion del suelo
y aguas subterraneas por
lixiviacion de los residuos
so6lidos convencionales
tras un periodo de
degradacion, condiciones
como temperatura 'y
oxigeno se acelera el
proceso. En el suelo
afecta directamente en
los nutrientes del este,

31

Moderado
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puesto que por efecto de
arrastre se adhieren al

lixiviado elementos como

el nitrégeno y el fésforo, y
estos al llegar a una

fuente de agua

subterranea o superficial

genera la disminucion de
la calidad del agua,;
convirtiéndola en no

potable

ASPECTO

IMPACTO

ATRIBUTOS

DE CALIF

ICACION

O SQ —W

EX

MO

PE

RV

Sl

AC

EF

PR

RB

MAGNITUD

Generacion de
residuos solidos
peligrosos

Contaminacion de suelo
por grasas y aceites,
deteriorando la calidad
del sueloy su
funcionabilidad como
servicio ambiental dentro
del ecosistema. En un
suelo con aceites y
grasas, es imposible
lograr la revegetalizacion
y/o reforestacion.

40

Moderado
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ASPECTO

IMPACTO

ATRIBUTOS DE CALIFICACION

O S-SKQ —Wm

EX

MO

PE

RV

Sl

AC

EF

PR

RB

MAGNITUD

Produccion de
altas
temperaturas

Alteracion en el medio
ambiente por la
contribucion al cambio
climatico puesto que se
aceleran procesos de
reacciones quimicas
entre contaminantes ya
presentes en el ambiente,
gue por efectos de altas
temperaturas se logra
consolidar de forma
rapida dicha reaccion en
la capa baja de la
atmosfera. Constituye
otro de los problemas de
la polucion y el efecto
acelerado de la
contaminacion
atmosférica

32

Moderado
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ASPECTOS DE LA EMPRESA QUE GENERAN IMPACTOS INTERNOS

ATRIBUTOS DE CALIFICACION
ASPECTO IMPACTO gSr|l N TEx| Mo lPEIRVI sI lac | EE PRI RB IM | MAGNITUD
Problemas en la salud
de los trabajadores,
Generacionde | comohipoacusia, || 4|y | 3 | 3| 3|1 |2|4|4]| 4 |36 Moderado
ruido estrés, depresion y
disminucion de la
capacidad motora.
Puede generar
accidentes de trabajo
por deslizamientos del
personal y
Derrame de enf_ermedades laborales
; al inhalar los gases de - 3 1 1 1 1 1 1] 4 1 1 22 | Irrelevante
aceites usados .
los aceites usados como
acidos organicos e
inorganicos, y plomo
pueden producir asfixia
y diferentes canceres.
Fuente: Autora
Tabla 10. Convenciones y variables de la matriz de evaluacion Tabla 11. Importancia matriz
IN Intensidad 1-12 Sl Sinergia 1-4 IM - IMPORTANCIA
EX Extension 1-8 AC Acumulacion 1-4 Irrelevante <25
MO Momento 1-4 EF Efecto 1-4 Moderado 26-50
PE Persistencia 1-4 PR Periodicidad 1-4 Severo 51-75
RV Reversibilidad 1-4 RB Recuperabilidad 1-8 Critico > 76

Fuente: Metodologia de Vicente Conesa.
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Para el desarrollo del presente proyecto sobre la obtencion d la certificacién con el
Sello Ambiental Colombiano, a continuacion se da relacion a las matrices
anteriores sobre evaluacion de aspectos e impactos ambientales con la matriz
propuesta en la normalizacion y estandarizaciéon de la NTC de sectores que ya
han sido aprobados para la obtencion del SAC como NTC 5911 — Etiquetas
ambientales Tipo I: Criterios Ambientales para Artesanias y otros productos del
disefio, elaborados en fibras de enea y junco con tecnologia artesanal; NTC 5871 -
Etiqguetas ambientales tipo I. Criterios Ambientales para accesorios de suministro
de fontaneria; NTC 5517 Etiquetas ambientales tipo |. Sello ambiental
Colombiano. Criterios ambientales para embalajes, empaques, cordeles, hilos,
sogas Yy telas de figue; NTC 5720 Etiquetas ambientales tipo I. Sello ambiental
Colombiano. Criterios ambientales de tableros y celdas para alojar equipos
eléctricos y electronicos de baja y media tension, entre otras.

Tabla 12. Relacién entre aspectos ambientales y etapas del ciclo de vida-Sector
plasticos

ETAPAS DEL CICLO DE VIDA
Fabricacion de
ASPECTOS | Generacion prl%lc;ltjigg)ss Empaquetado Disposicién
AMBIENTALES | de materia | P paquetado g | PI1Sh!
. (Depende del | Y Distribucion final
prima
proceso de
transformacion)
Consumo de X X
agua potable
Consumo de
energia X X
eléctrica
Consumo de
combustibles X X
Cons_umo_de X X
materia prima
Generacion de
compuestos X X X
organicos
volatiles
Generacion de
. X
material




ETAPAS DEL CICLO DE VIDA

Fabricaciéon de

ASPECTOS | Generacion pprl(:égltjigtc;)ss Empaquetado Disposicién
AMBIENTALES depnr}ergzrla (Depende del | Y Distribucion Uso final
proceso de
transformacion)

particulado
Generacion de X
vapor de agua
Gene_ra_(:lon de X X
vertimientos
Generacion de
residuos X X X X X
solidos
Produccion de
altas X X
temperaturas
Genergmon de X X X
ruido

Fuente: Autora

Teniendo en cuenta ambas matrices de evaluaciéon de impacto, se describe a

continuacion observaciones y especificidades en cuando a

ambientales identificados en ECSI S.A.S.

6.9.1. Consumo de agua potable

los aspectos

En los ultimos tres afios, ECSI S.A.S. ha registrado el consumo de agua por
metros cubicos mensualmente, como se muestra en la tabla 16. Por lo tanto, el
promedio de consumo de agua en los ultimos 3 afios por ECSI S.A.S. es de

3.093,31 m®/mes

Tabla 13. Consumo de agua en m*en los Gltimos tres afios — ECSI S.A.S

Mes — Afio 2011 2012 2013
Enero 3.493 2.871 2.822
Febrero 3.341 3.075 3.038
Marzo 2.952 3.124 3.358
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Mes — Afio 2011 2012 2013
Abril 3.629 2.654 2.652
Mayo 3.348 2.394 3.028
Junio 3.247 2.763 2.549
Julio 3.582 2.657 2.428

Agosto 2.696 2.910 2.947
Septiembre 2.549 3.109 3.085
Octubre 3.439 3.038 3.166
Noviembre 3.053 3.843 4,391
Diciembre 3.439 3.572 3.119
Promedio anual 3230,60 3.000,78 3.048,56

Fuente: Documentos ECSI S.A.S

Segun los documentos de la empresa y sus respectivas tabulaciones, en un
promedio por porcentajes mensual, el consumo de agua se divide en las
siguientes areas:

Gréfica 7. Consumo de agua mensual - ECSI S.A.S

Consumo de agua (mensual)

-ECSIS.AS
2%
’ m Cafeteria
mLimpieza
Barios
55% m Chiller

m Taorre de enfriamiento

Fuente: Documentos ECSI S.A.S

Siendo el uso de los bafios entre sanitarios y lavamanos el porcentaje mas alto de
consumo de agua en ECSI S.A.S. Aproximadamente el m® de agua esta alrededor
de $2423, y el precio del alcantarillado es de $1559; por lo que se concluye que el
consumo total de consumo de energia promedio de ECSI S.A.S cuesta
$13'139.365.
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6.9.2. Consumo de energia eléctrica

Igual que en el consumo de agua, ECSI S.A.S. registra desde hace tres afios, el
consumo de energia eléctrica por kilovatios al mes, de la siguiente forma. Por lo
tanto, el promedio de consumo de agua en los ultimos 3 afios por ECSI S.A.S. es
de 2.325.096,26Kw/mes

Tabla 14. Consumo de energia eléctrica en KW en los ultimos tres afios — ECSI

S.AS

Mes — Ao 2011 2012 2013
Enero 2.388.975 2.349.733 2.225.040
Febrero 2.321.598 2.294.356 2.156.301
Marzo 2.568.287 2.429.877 2.374.958
Abril 2.363.406 2.547.758 2.543.146
Mayo 2.640.234 2.540.171 2.426.052
Junio 2.480.443 2.430.121 2.301.079
Julio 2.439.794 2.376.048 2.323.662
Agosto 2.452.544 2.402.212 2.296.575
Septiembre 2.206.595 2.307.315 2.231.461
Octubre 2.447.860 2.425.695 2.403.735
Noviembre 2.028.435 1.998.856 1.994.418
Diciembre 2.026.767 1.977.732 1.982.229

Promedio anual 2.363.744,70 2.339.989,52 2.271.554,55

Fuente: Documentos ECSI S.A.S

Segun los documentos de la empresa y sus respectivas tabulaciones, en un
promedio por porcentajes mensual, el consumo de energia se divide en las

siguientes areas:
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Gréfica 8. Consumo de energia eléctrica mensual — ECSI S.A.S

Consumo de energia eléctrica
(mensual) - ECSI S.A.S

o
mlluminacidn artificial en
] planta

H|luminacidn artifical en
oficina

M aguinaria

Fuente: Documentos ECSI S.A.S

Siendo la maquinaria la de mayor consumo de energia eléctrica.
Aproximadamente el Kw de energia utilizado esta alrededor de $209,5; por lo que
se concluye que el consumo total de consumo de energia promedio de ECSI
S.A.S cuesta $475’890.678

6.9.3. Generacion de vapor de agua

El vapor de agua en las instalaciones de las plantas de ECSI S.A.S, se hace
evidente por la existencia de la torre de enfriamiento (Imagen 22.Torre de
enfriamiento AXINA SABAN), dicha torre consume aproximadamente el 17,54%
del agua potable que utiliza la empresa, y genera evaporacion puesto que el agua
en dicha torre cumple el papel de enfriar los recipientes y las tuberias en donde
permanecen los aceites y los lubricantes de cada una de las maquinas de la
empresa que los necesiten para su funcionamiento.
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Imagen 22. Torre de enfriamiento AXINA SABAN
-

Fuente: Autora
Segun los documentos de la empresa, dicha torre de enfriamiento permanece a
temperatura ambiente y junto con el calor emitido por los aceites y los lubricantes

se realiza una evaporacion de aproximadamente un quinto de metro cubico por dia
(1/5m3/dia).

6.9.4. Generacién de vertimientos (ARI)

ECSI S.A.S. genera vertimientos de aguas residuales industriales (ARI)
aproximadamente 3 veces al afo, dichos vertimientos industriales provienen de la
recirculacion temporal de agua por tuberias para el enfriamiento de los moldes
mientras estan en uso, dicha agua llega a un chiller (Imagen 23. Chiller YORK
33TR) el cual enfria el agua a una temperatura de hasta 4°C, y se recircula hasta
gue por condiciones de los componentes de las tuberias dicha agua no puede
recircular mas. En caso de una emergencia de ruptura de tuberia, contaminaria
parcialmente productos plasticos destinados la mayoria a industrias alimenticias,
lo cual es insalubre y afecta la inocuidad de alimentos.
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Imagen 23. Chiller YORK 33TR
] G

i

Fuente: Autora

Antes de realizarse un vertimiento, ECSI S.A.S contrata a un laboratorio certificado
para que realice la respectiva caracterizacion de aguas industriales con el fin de
no alterar los parametros de vertimientos y cumplir con la normatividad ambiental
legal vigente. Los parametros solicitados son color, DBOs, DQO, grasas y aceites,
pH, Sdélidos suspendidos totales, sélidos sedimentables, temperatura, tensoactivos
y el aforo del caudal a verter.

6.9.5. Generacion de aguas residuales domésticas

Dichas aguas residuales se evidencian por el consumo de agua en los bafos
(sanitarios y lavamanos) y la limpieza de las instalaciones de la empresa, los
pardmetros medibles en estas actividades hacen referencia a coliformes fecales,
coliformes totales, tensoactivos, fosfatos, DBOs, DQO, temperatura y pH.

6.9.6. Generacion de residuos sé6lidos convencionales

En las instalaciones de las plantas se han implementado canecas de separacion
de residuos sélidos convencionales y puntos ecoldgicos (Imagen 24. puntos
ecologicos) con el determinado color y descripcion, ademas una de las
capacitaciones mas consolidadas es la de manejo de residuos solidos
convencionales, en donde, se capacita al personal para la separacion de cada

100



residuo. Entre los residuos mas frecuentes de la empresa, son los residuos de
carton, papel, plastico, madera y barreduras.

Las canecas grises, corresponden a la categoria de ordinarios que corresponde a
barreduras, residuos de cinta, cuerdas, cabullas y materiales reciclables que han
sido contaminados; la caneca azul corresponde a plastico, en donde se hace
referencia a las bolsas y deméas plasticos no provenientes del proceso de la
empresa y la caneca verde hace referencia al material aprovechable o reciclable
sin contaminar.

Imagen 24. Puntos ecoldgicos

Fuente: Autora

Existe una caneca especial que hace referencia a la chatarra y demas elementos
que provengan del area de moldes.

Imagen 25. Caneca para chatarra

Fuente: Autora

101



La empresa también cuenta con un cuarto de basuras, en donde llega lo
proveniente de las canecas en la planta (Secuencia de imagenes 1. Cuarto de
basuras).

Secuencia de imagenes 1. Cuarto de basuras

Fuente: Autora
6.9.7. Generacién de residuos sdlidos peligrosos

En este aspecto entran los desechos provenientes de la utilizacion de
refrigerantes, tintas, pigmentos, aceites y lubricantes, cada uno de estos se
almacena y se separa en recipientes estipulados por el proveedor, para
posteriormente contactar a una empresa que dispone de estos.
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En cuanto al refrigerante implementado en el area de CNC y de moldes, se
recircula hasta 5 veces segun propiedades del refrigerante e indicaciones del
proveedor.

Las tintas, pigmentos, aceites y lubricantes son residuos peligrosos a disponer por
las estopas y materiales impregnados de estos.

7. CRITERIOS DEL MINISTERIO DE AMBIENTE Y DESARROLLO
SOSTENIBLE PARA LA ADQUISICION DEL SELLO AMBIENTAL
COLOMBIANO (SAC).*®

En primera instancia para la solicitud del Sello Ambiental Colombiano, se debe
realizar una solicitud para considerar una categoria de producto en el marco del
SAC, los productos del sector de plasticos pueden ser propuestos puesto que no
son ni alimentos ecolégicos ni productos que representan amenazas para el medio
ambiente como lo son cierto productos quimicos, plaguicidas y ciertos
refrigerantes; este proceso puede realizarlo cualquier parte interesada a través del
formulario denominado “Solicitud para la seleccién de categorias de producto sello
ambiental colombiano”, que para efectos de la realizacion de este proyecto y en
ejercicio para el desarrollo de la obtencion del SAC a mediano plazo para
empresas del sector plastico; ECSI S.A.S. colaboré en el llenado de dicho
formulario. (Ver Anexo 7. Solicitud para la seleccion de categorias de producto-
Sello Ambiental Colombiano diligenciado por un trabajador administrativo de ECSI
S.AS)

Luego de la solicitud, se realiza un estudio de factibilidad para determinar la
aceptaciéon o no de la categoria propuesta, el estudio lo realiza el comité interno
del SAC y el comité de normalizacion convocado por el ICONTEC; para que se
apruebe la seleccion de la categoria es indispensable el cumplimiento de seis
criterios, a continuacion, nombrados y descritos:

1. Estar acorde con programas o incentivos del gobierno relacionados
con la produccion ambientalmente amigable al sector o categoria, en
caso de que existan.

® MINISTERIO DE MEDIO AMBIENTE Y DESARROLLO SOSTENIBLE. Sello Ambiental Colombiano. 2006. Y
colaboracion de la encargada del Sello Ambiental Colombiano en el Ministerio de Medio Ambiente y
Desarrollo Sostenible: Lydia Beatriz Chaparro
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Es decir que sea un sector que cuente con apoyos del gobierno, Un
ambiente de negocios propicio, el talento humano calificado, el soporte
ideal para exportaciones, los incentivos y la calidad de vida, junto con las
opciones de produccion ambientalmente amigable.

2. Poseer una participacion significativa en el mercado nacional y/o
internacional o un potencial de crecimiento importante.

Significa que sea un bien o servicio que tenga mercado, si es un bien o un
servicio que no tiene acogida entre los consumidores no vale la pena hacer
el esfuerzo de elaborar normas para que se certifique.

3. Poseer efectos ambientales importantes a escala mundial, nacional o
local en una o mas fases de su ciclo de vida.

Establecer si en su ciclo de vida en la produccién del bien o en la prestacion
del servicio se generan impactos ambientales negativos al ambiente y que
se puedan identificar e implementar acciones para minimizar o eliminar los
impactos.

4. Contar con una infraestructura de certificacion en el pais o, en su
defecto, generar las condiciones para su establecimiento incluyendo,
de ser necesario, la disponibilidad de laboratorios para los ensayos.

Las certificadores son las entidades encargadas de evaluar las acciones
establecidas en al NTC si no existen en el pais entidades idéneas para
evaluar los criterios nos es factible tener Sello Ambiental Colombiano.

5. Disponer de informacion cientifica y técnica sobre las
consideraciones ambientales y de desempeiio del producto que
soporte la elaboracién de la norma técnica correspondiente.

Si no existe informacion del bien o servicio no se puede establecer el ciclo
de vida y menos los impactos que se generen en la prestacion del bien o
servicio.

6. Contar con una actitud favorable de los productores o prestadores
del servicio y de los consumidores frente a la elaboracion de los
criterios ambientales para el otorgamiento del SAC.
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Para conformar el Comité de Normalizacion se requiere la participacién de
productores, transportadores, prestadores de servicio y demas involucrados
directos del sector, si no hay interés de ellos no se puede conformar el
Comité de Normalizacion quienes son los que establecen la Norma Técnica
Colombiana en el marco del cual se establecen los criterios ambientales
para optar por el SAC.

Para el sector de plasticos, el Ministerio de Ambiente y Desarrollo Sostenible no
tiene norma para el Sello Ambiental Colombiano, por lo que se debe iniciar el
proceso, eso es, la elaboracion de la Norma técnica Colombiana, a cargo del
comité de normalizacion convocado por el ICONTEC o la unidad sectorial de
normalizacion.

El Organismo Nacional de Normalizacién conforma un comité nacional para definir
los requisitos ambientales propuestos para la categoria de producto seleccionada.
Para este fin se celebran reuniones en donde la toma de decisiones se realiza por
consenso y con la participacion de todas las partes interesadas. El resultado es la
elaboracion de un proyecto de Norma técnica que redne los requisitos ambientales
especificos propuestos y aplicables al producto. *°

Los criterios ambientales propuestos se deben sustentar en:

8. La identificacion de las etapas del ciclo de vida del producto en donde se
presentan los mayores impactos ambientales.
9. Lainformacion cientifica y la reglamentacion ambiental aplicable.

Luego de elaborarse el proyecto norma, debe haber una consulta publica por un
periodo de 2 meses en donde dicho proyecto norma se pone a disposicion del
publico en general, y se establecen las observaciones técnicas pertinentes para la
consecucién del proceso.

Consecuente a la consulta publica, el comité de normalizacién estudia y otorga
tramites acorde a las observaciones técnicas presentadas, luego de esto, es el
mismo comité quién decide el periodo de validez que tendra la norma, lo cual

' MINISTERIO DE MEDIO AMBIENTE Y DESARROLLO SOSTENIBLE. Sello Ambiental Colombiano. Actividades.
2006.
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puede ser entre 3 y 5 afios, y terminado este tiempo, la norma vuelve a revision
con el fin de asegurar el mejoramiento ambiental continuo. Una vez se establezca
y se apruebe el proyecto de norma se desarrollan los trAmites pertinentes por
parte de ICONTEC o la Unidad Sectorial de Normalizacion para la aprobacion y
publicacién como Norma Técnica Colombiana o Norma Técnica Sectorial.

Y finalmente, cuando se cumpla el tiempo de validez o se presenten cambios que
conlleven a actualizar la norma, se inicia el descrito proceso, de acuerdo con lo
establecido en el reglamento del servicio de normalizacién. Esta etapa puede
realizarla cualquier parte interesada.

Un producto identificado con el logo del SAC indica, segun sea aplicable a su
naturaleza, que:

e Hacer uso sostenible de los recursos naturales que emplea (materia prima
e insumos).

« Utilizar materias primas que no son nocivas para el ambiente.

o« Emplear procesos de produccion que involucran menos cantidades de
energia o que hacen uso de fuentes de energia renovable, 0 ambas.

« Considerar aspectos de reciclablilidad, reutilizacion o biodegradabilidad.

o Usar materiales de empaque, preferiblemente reciclable, reutilizable o
biodegradable y en cantidades minimas.

o Emplear tecnologias limpias o que generan un menor impacto relativo sobre
el ambiente.

e Indica a los consumidores la mejor forma para su disposicion final.
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8. ESTRATEGIAS DE MEJORA PARA FORTALECER LA GESTION AMBIENTAL CON EL PROPOSITO DE
OBTENER EL SELLO AMBIENTAL COLOMBIANO (SAC) EN LA EMPRESA ECSI S.A.S.

8.1. MATRIZ DOFA DE LA EMPRESA COLOMBIANA DE SOPLADO E INYECCION (ECSI S.A.S)

Con el fin de complementar el desarrollo del diagndstico dentro de ECSI S.A.S, se plantea el DOFA; determinando
Fortalezas, Debilidades, Oportunidades y Amenazas las cuales permiten la consolidacibn mas clara de las
estrategias y los lineamientos presentes en el proyecto.

Tabla 15. Matriz DOFA — ECSI S.A.S

FORTALEZAS DEBILIDADES

e Competitividad en el mercado, siendo una de las e Mas del 70% de las maquinas presentes en la
empresas lideres con mas de 50 clientes a nivel empresa tienen una antigiedad superior a 13
nacional e internacional, lo que la constituye afnos.
como una empresa solida. e Una vez el producto sale de las instalaciones de

e Cuenta con recurso humano que pretende la empresa, la empresa no se hace responsable
maximizar y optimizar los procesos y actividades por el ultimo proceso del ciclo del producto que es
dentro de la empresa la eliminacion. Por tanto, por mas reciclable y

e Se realizan constantes auditorias para verificar el reutilizable que sea el producto, no se realiza un
optimo desarrollo y proceso de la empresa. adecuado manejo de residuos plasticos.

¢ Realizan capacitaciones constantes a los e Los productos finales no son biodegradables.
trabajadores de la planta en temas como buenas e Los puentes de comunicacion son muy débiles,
practicas de manufactura, reciclaje, las actividades de la empresa no son
sensibilizacion con el medio ambiente. frecuentemente divulgadas entre todo el personal.

e EI 100% producto final del proceso productivo es e Desentendimiento por etapas del ciclo de vida
reciclable y reutilizable. materiales y eliminacion del producto que




FORTALEZAS DEBILIDADES

e [Existe un compromiso ambiental y la toma de generan.

conciencia para realizar un mejoramiento

ambiental continuo y propender por el desarrollo

sostenible.
e En materia ambiental tiene actualizados los

permisos y cumple con los requisitos legales

aplicables.
e Cuentan con certificacion en alta calidad con la

ISO 9001:2008

OPORTUNIDADES AMENAZAS

Por requerimiento de clientes la empresa esta en
el proceso de construccion de la planta de aguas
residuales.

Estudiar la viabilidad de las resinas organicas
como productos alternos en el ciclo del producto.
Implementacién de programas de uso y ahorro de
agua y energia.

Establecer el sistema de gestion ambiental

La inclusion en el pais de los tratados de libre
comercio.

La competencia global e internacional de la
misma actividad econdmica.

Fuente: Autora
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8.2. ESTRATEGIAS

Segun el DOFA, el diagnostico realizado desde revision documental hasta la visita
de campo y el analisis del ciclo de vida de los productos obtenidos por medio de
los procesos productivos de las plantas de ECSI S.A.S., se determinaron las
siguientes problematicas ambientales:

e Generacion de productos no biodegradables
e Consumo de energia eléctrica

e Consumo de agua

e Generacion de material particulado

e Generacidn de vertimientos

e Emision de ruido

Y con base a las probleméticas identificadas, se establecen las estrategias para
minimizar los impactos y dar el primer paso para obtener la certificacion con el
Sello Ambiental Colombiano.

Las estrategias formuladas a continuacion se delimitaron a responder la
problematica de la empresa, basada en cada una de las etapas del ciclo de vida
de los productos, y ademas se delimit6 la estrategia de comunicacién interna.

Tabla 16. Etapa del ciclo de vida Vs Estrategias

ETAPA DEL CICLO DE VIDA ESTRATEGIAS
Materiales e Sustitucibn de materia prima
(Resinas, aditivos y refrigerantes)
Produccion e Ahorro de consumo energético

e Ahorro de consumo de agua y
minimizacion de vertimientos

e Control de material particulado
proveniente del molino

e Control para la reduccion de ruido

Distribucion e Seguimiento y control a la flota de
vehiculos

e Empaques reciclables, reutilizables
0 biodegradables

Eliminacién e Manejo integral de residuos
plasticos

Fuente: Autora




e MATERIALES

8.2.1. SUSTITUCION DE MATERIA PRIMA (RESINAS, ADITIVO Y
REFRIGERANTES)

OBJETIVO

e Sustituir las resinas plasticas actuales por resinas plasticas biodegradables,
con el fin de minimizar impactos al medio ambiente por desabastecimiento
del combustible fosil de donde se extraen las resinas y por manejo de
residuos plasticos en la fase de eliminacién con el fin de aumentar la
degradabilidad y cerrar el ciclo en cuanto a devolver los materiales
extraidos al medio ambiente.

e Sustituir aditivos y refrigerantes actuales por suplentes con caracteristicas
similares pero con efectos menos toxicos y perjudiciales al medio ambiente

DESCRIPCION DE LA ESTRATEGIA

Sustitucion de resinas plasticas actuales por resinas biodegradables y/u organicas

Los plasticos biodegradables o bioplasticos provienen de resinas o polimeros
biodegradables, los cuales se presentan como una alternativa a los plasticos
comunes, un paso légico y necesario que debe dar la industria de plasticos
moderna y orientada hacia el futuro.

Se ha demostrado que ciertas bacterias presentes en el medio ambiente y sus
enzimas, transforman los plasticos biodegradables en biomasa, Dioxido de
carbono o metano, agua y minerales, después de la fragmentacion de las
macromoléculas por otros mecanismos de degradacion. Para que un plastico
pueda catalogarse como compostable, debe descomponerse en fragmentos
menos de 2mm, en condiciones claramente definidas, después de 12 semanas
como maximo, en un 90% como minimo. So6lo de este modo se garantiza el
funcionamiento econdémico y sin averias de una instalacién de compostaje. Para
poder degradarse en el terreno, debe justificar ademas que no supera una
determinada concentracion de metales pesados y que no perjudica la fertilidad del
suelo.

Los plasticos biodegradables no se fabrican obligatoriamente de materias primas
renovables, también pueden producirse con petroleo. Por lo tanto, la
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biodegradabilidad no depende de la materia prima, sino mas bien de la estructura
quimica de un plastico. Existen plasticos comunes que con pequefias adiciones de
sustancias biodegradables u otro tipo de sustancias de rpida descomposicion se
degradan, Solamente en las condiciones adecuadas se descomponen en
componentes pequefios, casi invisibles. Sin embrago, en esa etapa no se produce
una transformacion completa y los fragmentos se filtran con el tiempo en el suelo y
en la cadena tréfica.?°

La creacion de los bioplasticos parte de la reduccién de descomposicion en la
etapa de eliminacion del producto con resinas biodegradables, la degradacion de
productos plasticos actualmente puede variar entre 100 a 1000 afios lo que en
relacion con los productos plasticos biodegradables es bastante extenso, la
degradacion de estos varia entre 40 a 72 semanas en condiciones de ambientes
propicios para el crecimiento de microorganismos donde influyen pardmetros de
temperatura y humedad.

El hecho de ser biodegradables, no soluciona la problematica de la acumulacion
de residuos plasticos, pero si reduce significativamente el tiempo de degradacion
para lograr el ciclo cerrado de devolver los elementos extraidos del medio
ambiente.

Relacionando las resinas plasticas actualmente utilizadas por la empresa ECSI
S.A.S, se realiza una comparacién con las resinas biodegradables, en donde, se
evidencia cual seria el sustituto adecuado para cada resina con caracteristicas
similares para cada uso. (Tabla 20. Sustitutos de las resinas plasticas sintéticas
actuales)

Los plasticos derivados de las resinas organicas son conocidos como plasticos
biobasados, la constitucion de esta estrategia se basa en estudios previos que se
deben realizar para determinar la calidad de la resina obtenida por materias
primas renovables para su posterior implementacion en un proceso productivo.

Actualmente, se obtienen plasticos biobasados de diferentes hidratos de carbono,
como azUcar, almidén, proteina, celulosa, lignina, biograsas o aceites. Los
polimeros biobasados son, entre otros, acido polilactivo (PLA) (También
enmarcado en la categoria de plastico biodegradables), polihidroxibutirato (PHB),
derivados de la celulosa (CA, CAB) y derivados del almidén, pero también, por

% OFICINA DE PRENSA K2013. (2013), Biopldsticos éUna alternativa con futuro?. Tecnologia del pldstico. 28
(5) 62- 65
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ejemplo, el biopolietileno (PE). Entre los polimeros biobasados parcialmente,
como minimo, pero no biodegradables, se cuentan también los plasticos normales
reforzados con fibras naturales, asi como las nuevas poliamidas y los nuevos
poliuretanos. %

El desarrollo de los plasticos biobasados en la industria del plastico, se encuentra
aun en estudios que verifiguen la calidad de su equivalente en resina utilizada
actualmente, y con esto, que la contribucidon al medio ambiente sea mas relevante,
ya que para la fabricacion de plasticos se usa tan solo un pequefio porcentaje de
materias primas fésiles, y este seria el impacto a minimizar con la sustitucion de
resinas actuales con resinas organicas.

Tabla 17. Sustitutos de las resinas plasticas sintéticas actuales

RESINA PLASTICA SINTETICA RESINA BIODEGRADABLE Y/U
ACTUAL ORGANICA
POLIPROPILENO (PP) Polihidroxibutirato (PHB)
Copolimeros Alifaticos — aromaticos
(CAA)
POLIETILENO (PEAD — PEBD) Biopolietileno (PE)
Poliactida (PLA) o acidos polilacticos
POLIETILEN TEREFTALATO (PET) Almidén (ALM)
POLIESTIRENO (PS) Polibutileno succinato (PBS)

Fuente: Autora

A continuacion se realiza una breve explicacion de cada una de las resinas
biodegradables y/u organicas, establecidas como sustitutas de las resinas
plasticas actuales

e Polihidroxibutirato (PHB)

Los poliésteres Polihidroxibutiratos — co — Polihidroxihexanoatos (PHBHSs) son del
tipo mas reciente de poliésteres biodegradables producidos naturalmente. La
resina PHBH es obtenida de fuentes de carbono como la sacarosa, acidos grasos
0 melaza via un proceso de fermentacion.

! OFICINA DE PRENSA K2013. (2013), Biopldsticos éUna alternativa con futuro?. Tecnologia del pldstico. 28
(5) 62- 65
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e Copolimeros Alifaticos — aromaticos

Combina las propiedades del PET con la biodegradabilidad de los poliésteres
alifaticos, son utilizados para bolsas y recipientes.

e Biopolietileno (PE)

Tiene las mismas caracteristicas del polietileno pero es biodegradable puesto que
proviene de la cafa de azucar

e Poliactida o acidos polilacticos (PLA)

El &cido polilactico (PLA) es un poliéster lineal alifatico producido por la
policondensacion del &cido lactico producido naturalmente o por la apertura
catalitica del anillo del grupo lactico. El acido lactico es producido (via
fermentacién de almidén) como un coproducto del grano de maiz molido en
condiciones de humedad.

El PLA a menudo es mezclado con almidon para aumentar su biodegradabilidad y
reducir gastos. Sin embargo, la fragilidad de la mezcla de almidén-PLA es una
desventaja en muchos usos.

El PLA no tiene la aprobacién para ser utilizado como envase de alimentos debido
la fermentacion en su fabricacion.

e Almidon

Es un polimero natural categorizado como hidrato de carbono de reserva de los
vegetales y como tal presenta un caracter que difiere de la celulosa. Se presenta
sobre todo en las semillas (granos de los cereales) y en otras partes de los
vegetales que se utilizan para la propagacién de la especie (tubérculos), en forma
de granulos independientes. Es un polisacarido, mas especificamente un
homopolisacarido de reserva energética predominante en las plantas, constituido
por la unién de grandes cantidades de monémeros de glucosa.??

Tiene propiedades mecanicas similares a plasticos convencionales, es resistente a
las grasas y a los alcoholes, por lo que permite ser utilizado en envases de
alimentos y permite ser procesado por inyeccion y soplado.

* KLAGES F. Tratado de guimica organica. Ed. Reverté.1968. Pag. 365
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En el 2005, se realizdé un estudio sobre la formulacion para la obtencién de un
polimero biodegradable a partir del almidon de yuca en la Universidad de San
Buenaventura Cali; se realizO mediante dos escenarios, el primero manteniendo
constante los derivados del petrdleo y variando las cantidades de almidén; y el
segundo variando tanto las cantidades de almidén como los derivados del
petréleo; obteniendo como resultados, que se mantenian las caracteristicas de
una resina plastica sintética en varios momentos, pero como se buscaba la
obtencion del polimero biodegradable, dichas caracteristicas se mantenian si se
aumentaban las cantidades de almidon, la variable que cambiaba era la densidad.
Lo que permitia concluir, que el polimero biodegradable es factible desarrollarlo,
manteniendo las caracteristicas de una resina sintética como el PET.

¢ Polibutileno succinato (PBS)

Resina plastica biodegradable, utilizada en envases para usos agricolas, tapas,
cucharas y demas elementos por procesos de inyeccion. No es toxico y se
descompone en CO; y H,O

Imagen 26. Polibutileno Succinato (PBS)

Fuente: Pagina del proveedor: Hangzhou Ruijiang Chemical Co., Ltda.

Sustitucion a aditivos vy refrigerante amigables con el medio ambiente

En la Empresa Colombiana de Soplado e Inyeccibon — ECSI S.AS, se
determinaron como aditivos a los pigmentos como colorantes sélidos y las tintas
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como colorantes liquidos, los pigmentos son igualmente resinas plasticas pero que
han pasado por un proceso de coloracion antes de ingresar a la planta.

Tanto los aditivos como los refrigerantes hacen parte de las materias primas
necesarias para el proceso de fabricacion de productos plasticos, lo cual, es
necesario para el cumplimiento con lo que establece el Sello Ambiental
Colombiano, la sustitucion por aditivos y refrigerantes amigables con el medio
ambiente.

A continuacion se delimitan las opciones mas viables de sustitucion para los
aditivos y refrigerantes.

Tabla 18. Sustitutos de los aditivos y refrigerante actuales

TINTAS, PIGMENTOS Y TINTAS, PIGMENTOS Y
REFRIGERANTES ACTUALES REFRIGERANTES AMIGABLES CON
EL MEDIO AMBIENTE
PIGMENTO REMAFIN Pigmento Cromophtal

Pigmentos Paliogen
Pigmentos Paliotol

TINTA INK PLT20 Pueden ser sustituido de igual manera
por los pigmentos nombrados
anteriormente, en donde se convierten
liquidos por indicaciones del fabricante
con cierto porcentaje de agua.

REFRIGERANTE CYMTECH 500 Refrigerante BM-900
Refrigerante ROYAL CUT

Fuente: Autora

Los pigmentos propuestos en esta estrategia son aptos para todas las técnicas de
procesamiento, como moldeo por inyeccién, soplado, extrusion, termoformado,
compresion y calandrado. Cubren un amplio espectro de exigencias para
practicamente todos los polimeros (entre otras, estabilidad térmica,
dispersabilidad, resistencia a la luz y a la intemperie).

Se realiza a continuacién, una breve explicacion de cada uno de los sustitutos
propuestos para los aditivos y refrigerantes actualmente utilizados en ECSI S.A.S,
tomando como referencia las fichas técnicas de productos de las empresas BTC
Chemical distribution y BIODYTEC, Biodegradables y biotecnologias.
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e Pigmento Cromophtal®®

La gama de pigmentos organicos de alta calidad Cromophtal presenta solidez a la
luz, el calor, los disolventes y agentes quimicos y se presta especialmente para la
coloracion de plasticos, fibras y tintas de impresion especiales. Debido a su
excelente resistencia a la intemperie, algunos de estos productos se aplican

también en otras industrias.

Imagen 27. Pigmento 144 Cromophtal brn rojo

Fuente: Pagina proveedor. HUPC Chemical Co

e Pigmentos Paliogen

Pigmentos organicos de alto rendimiento con alta intensidad de color y tonalidades
desde el rojo amarillento hasta el violeta. Presentan excelentes propiedades de
solidez y resistencia a la intemperie. Extraordinarios resultados en resinas

tecnoldgicas con tonos muy intensos y brillantes.

% Fichas técnicas de productos de la empresa BTC Chemical distribution
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Imagen 28. Naranja Paliogen

Fuente: Pagina del proveedor. HUPC Chemical Co

e Pigmentos Paliotol

Paliotol son una serie de pigmentos amarillos organicos de alto rendimiento con
tonos desde verdosos a rojizos. Perfectamente adaptados al procesamiento y
aplicaciones de las resinas plasticas. Dos de estos pigmentos presentan una
elevada estabilidad al calor en resinas tecnologicas.

e Refrigerante BM — 900

Lubricante sintético, totalmente soluble en agua, para operaciones de embutido y
estampado sobre materiales de acero y acero inoxidable. Sus aditivos especiales
le confieren un alto grado de lubricidad, que se traduce en una reduccion
importante de la friccion entre superficies metdlicas bajo presiones extremas.
Producto 100% biodegradable, facil de eliminar con agua. No contiene fésforo,
azufre, fenoles, siliconas, cloro o aceites

e Refrigerante ROYAL CUT

Refrigerante sintético para corte, soluble en agua, que no contiene aceites y es
biodegradable. Mejora la vida de la herramienta logrando un mejor enfriamiento de
herramientas y proporcionando un alto grado de lubricidad.

Ambos refrigerantes propuestos son implementados para procesos de embutido,
estampado y moldeo de acero y acero inoxidable.

117



Cabe destacar que para el cambio de materias primas bien sean resinas,

pigmentos, tintas o refrigerantes,

la maquinaria a utilizar no es especial, son

exactamente maquinas sopladoras e inyectoras que se encuentran en el mercado.

En el Anexo 8. (Lista de proveedores de materia prima recomendada) se realizé
una lista de los principales proveedores de la materia prima previamente descrita
para el cambio de la actual, en efectos de la estrategia.

METODOLOGIA

Se plantea como opcion de implementacion de la estrategia de sustitucion de
materia prima mediante tres fases.

e Primera fase: Estudio de factibilidad para la determinacion de una de las
opciones planteadas como sustitutos de las resinas, pigmentos, tintas y
refrigerante.

e Segunda fase: Contacto con las empresas proveedoras de la materia prima
sustituta, para establecer mas caracteristicas de los productor

e Tercera fase: Sustitucion progresiva

RECURSOS

Tabla 19. Recursos estrategia 8.2.1

DE £

HUMANOS INFRAESTRUCTURA TECNOLOGICOS FINANCIEROS
Gerente El cambio de materias | Internet, teléfonos | Se  contempla el
comercial primas, no genera |y  computadores | precio de cada una
cambio en | para realizar los|de las  materias

infraestructura de la | respectivos primas sustitutas.

empresa; Incluso con | contactos a los

las mismas maquinas | proveedores de | | Materia Precio
funcionan. dichos materiales prima (USD/

Kg)

RESINAS

PHB 3.2

CAA 2.8

PE 2.5

PLA 2.8

ALM 3.6
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DE

HUMANOS | |\ FRAESTRUCTURA

TECNOLOGICOS

FINANCIEROS

PBS | 2.8

PIGMENTOS Y
TINTAS

Cromophtal | 16.04

Paliogen 21.34

Paliotol 18.87

REFRIGERANTES

Precio
(UsD/
Galén

)

Refrigerante

BM - 900 36.7

Royal cut 37.6

Fuente: Autora

CRONOGRAMA

Tabla 20. Cronograma estrategia 8.2.1

ANOS

TRIMESTRES

1]2]s]a

Estudio de factibilidad para determinar las
mejores opciones

Contacto con proveedores

SUSTITUCION PROGRESIVA

Primer resina biodegradable y/u Organica

Segunda resina biodegradable y/u
organica

Tercera resina biodegradable y/u organica

Cuarta resina biodegradable y/u organica
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Pigmentos y tintas organicos

Refrigerante

Fuente: Autora
e PRODUCCION (POR PROCESOS DE SOPLADO E INYECCION)

8.2.2 AHORRO DE CONSUMO ENERGETICO

Segun lo contemplado en el numeral 6.8. Problematica ambiental en la empresa
ECSI S.A.S, uno de los aspectos criticos es el consumo de energia, por lo que
esta estrategia contempla tacticas o actividades que permitan la minimizacién de
esta problematica.

OBJETIVO

Minimizar el consumo energético en la Empresa Colombiana de Soplado e
Inyeccion -ECSI S.A.S con el fin de ahorrar y usar eficientemente este recurso.

DESCRIPCION DE LA ESTRATEGIA

Se contemplan una serie de actividades que ECSI S.A.S. puede aplicar para
minimizar el consumo energético como:

e Instalacion de bombillas LED

Actualmente las plantas de ECSI S.A.S. cuentan con iluminacion artificial por
bobillas incandescente con un total de 58 bombillas en la planta fisica principal, 19
bombillas en las oficinas de la planta principal, 67 bombillas en planta 4 y 32
bombillas en la planta de Itagli; para un total de 176 bombillas incandescentes,
las cuales, consumen mas energia eléctrica por la reducida eficacia luminica que
presenta, son de corta duracidén y poseen una elevada emision de calor; por lo que
se plantea la sustitucién por bombillas LED, dichas bombillas se implementan en
lugares donde es necesaria la constancia luminica, puesto que el mantenerse
prendidas, no realiza un consumo energético alto; en comparacion con el consumo
de las bombillas incandescentes, las bombillas LED consumen aproximadamente
una décima parte de las bombillas incandescentes, el tiempo de vida de estas
bombillas es aproximadamente 20 afilos o 50.000 horas de uso, no genera
emisiones de calor, lo cual es favorable para el ambiente interior de las plantas,
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puesto que la generacion de calor por la operacion de las maquinas es bastante
alta como para adicionar mas calor por iluminacion artificial.

Para el caso de ECSI S.A.S. las bombillas estan en uso continuo de 24 horas en
las plantas operativas y de aproximadamente 4 horas como maximo en la zona
administrativa, lo que segun datos del distribuidor, en la planta operativa cada
bombilla LED tendria un tiempo de vida de aproximadamente 5,7 afios; es decir,
cada 5,7 afos se debe sustituir dicha bombilla LED, y las bombillas LED en la
zona administrativa se deben sustituir cada 20 afos.

e Cambio de maquinaria (sopladoras e inyectoras) por una de mayor
eficiencia energética y moderna.

La mayoria de las sopladoras de la empresa son de referencia automa speed 3M,
la cual es una maquina italiana con eficiencias y rendimientos bajos, su tiempo de
vida media es de aproximadamente 15 afios (Anexo N° 10 Ficha técnica
Sopladora automa speed 3M); las maquinas inyectoras en la empresa son de
referencia Inyectora Nissei NEX 180-36E serie H18206 (Anexo N°9 Ficha técnica
inyectora Nissei), posteriormente a la identificacion y con ayuda de expertos como
Ingenieros mecénicos se logré la identificacion de la mejor maquinaria para las
condiciones de la empresa y establecer el cambio, en donde se beneficie en
agilidad, rendimiento y eficiencia energética tanto el desarrollo de la empresa
como el desarrollo sostenible.
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Imagen 29. Inyectora Nisseli NEX 180- 36E serle H18206

Fuente: Autora

Imégenes 30y 31 .Sopladora automa speed 3M

Fuente: Autora

Los cambios son en cuando a maquinas sopladoras por una Sopladora CWZ-
180Z+Horno serie CP0801310, tecnologia alemana con un consumo muy inferior
de energia y con las mismas condiciones de calidad que la anterior; y en cuanto a
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maquinas inyectoras el reemplazo es por una Inyectora SM900V, tecnologia
alemana con eficiencia y rendimiento mejor.

e Implementacion de energias alternativas, entre las cuales, la mas viable es
la energia solar.

Las plantas de ECSI S.A.S, cuentan con espacio para la implementacion de
paneles solares fotovoltaicos, el efecto de los paneles se basa en la capacidad de
semiconductores para generar energia eléctrica cuando hay una exposicion de
radiacion solar sobre estos.

La conversion de la radiacién solar en energia eléctrica, tiene lugar en la célula
fotovoltaica, que es el elemento base del proceso de transformacion de la
radiacion solar en energia eléctrica.

La luz esta formada por particulas, los fotones, que transportan energia. Cuando
un fotén con suficiente energia golpea la célula es absorbido por los materiales
semiconductores y libera un electrén. El electrén, una vez libre, deja detras e si
una carga positiva llamada “hueco”.

Por lo tanto, cuanto mayor serd la cantidad de fotones que golpean la célula, tanto
mMAas numerosas seran las parejas electron-hueco producidas por el efecto
fotovoltaico y por lo tanto mas elevada la cantidad de corriente producida.

e Seguimiento y medicion
METODOLOGIA

Junto con la implementacion total de la estrategia se dividiria en tres fases la
metodologia.

e Primera fase: Cambio total de las bombillas incandescentes por bombillas
LED.
e Segunda fase: Cambio de maquinaria antigua por maquinaria nueva y
eficiente.
- Contacto con el proveedor de la tecnologia a cambiar.
- Compra de las maquinas nuevas con especificaciones mejor.

En esta actividad, se pronostica a un tiempo de 4 afos, puesto que
segun indicaciones de expertos, debe realizarse un cambio del 20% de
la maquinaria, es decir, 14 maquinas entre las tres plantas.
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- Disposicion final de las maquinas antiguas.

e Tercera fase: Se contempla la idea de la implementacion de paneles
solares, con tres actividades.

- Contacto con empresas fabricantes o distribuidoras de paneles
solares fotovoltaicos para industrias.

- Estudio de la factibilidad y viabilidad de paneles solares.

- Instalacion de paneles solares fotovoltaicos dependiendo las
necesidades y los recursos disponibles por la empresa
- Mantenimiento de paneles solares fotovoltaicos.
RECURSOS
Tabla 21. Recursos estrategia 8.2.2
DE 4
HUMANOS INFRAESTRUCTURA TECNOLOGICOS | FINANCIEROS
Entre $45.000 y
$150.00
Bombillas LED. depe_nd|endo
voltaje y
amperaje
necesario
- Director de Maquinaria nueva
aseguramient y con mejor
o de calidad eficiencia
) N.A "
- Analista de energeética.
aseguramient
o de calidad - Sopladora
Cwz-
180Z+Horno
serie
CP0801310 $1.256.254.000
- Inyectora $944.977.848
SM900V
Fuente: Autora
CRONOGRAMA
Tabla 22. Cronograma estrategia 8.2.2
ANOS 1 2 3 4 5 6
TRIMESTRE 1\2\3\4 1\2]3\4 1\2]3\4 1\2]3\4 1\2]3\4 1\2]3\4

124




Instalacion de bombillas
LED

CAMBIO DE
MAQUINARIA ANTIGUA

Contacto con el
proveedor

Compra de maquinaria

Implementacion

Disposicion final de
madquinaria antigua

PANELES SOLARES

Contacto con empresas
competentes

Evaluar factibilidad de
cotizaciones

Instalacién de paneles
solares

Mantenimiento

Fuente: Autora

8.2.3. AHORRO DE CONSUMO DE AGUA Y MINIMIZACION DE
VERTIMIENTOS

OBJETIVO

Minimizar el consumo del recuro hidrico en la Empresa Colombiana de Soplado e
Inyeccion - ECSI S.A.S con el fin de controlar la generacién de vertimientos y
disminuir la demanda del recurso.

DESCRIPCION DE LA ESTRATEGIA

Se proponen una serie de actividades encaminadas al ahorro del consumo de
agua y minimizacion de vertimientos en ECSI S.A.S. como las siguientes:
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¢ Instalacion de una planta de tratamiento de aguas residuales.

Con la idea de disminuir los vertimientos anuales y mejorar la calidad de agua
al ser vertida, esta es una actividad que se propone como medida de solucién
para contrarrestar el impacto generado a la calidad del agua.

Una planta de tratamiento de aguas residuales es una instalacion donde a las
Aguas Residuales se les retiran los contaminantes, para hacer de ella un agua sin
riesgos a la salud y/o medio ambiente al disponerla en un cuerpo receptor natural
(mar, rios o lagos) o por su reuso en otras actividades de la vida cotidiana con
excepcion del consumo humano.

Para efectos de este proyecto, se realizaron cuatro cotizaciones con diferentes
empresas competentes en el area, determinada a partir de un caudal de 300
galones por minuto. Se escogio la mejor alternativa de cotizacion a concepto de la
autora para establecer un posible recurso financiero.

La mejor cotizacién fue otorgada por la empresa Aguas de Colombia S.A.S, el cual
se incluye un sistema de filtracion con desinfeccion; tuberia en PVC vy tablero
eléctrico, bombas centrifugas, Instalacién, montaje, arranque y transporte.

e Instalacion de dispositivos ahorradores de agua.

Para los lavamanos y sanitarios presentes en la empresa, actualmente todos los
sanitarios de la empresa son sanitarios ahorradores, para descargas liquidas es
de 4 litros y para descargas solidas de hasta 6 litros.

Tan solo los lavamanos de la planta principal son lavamanos con griferia
temporizada, por lo que esta estrategia propone el cambio del 100% de los
lavamanos a griferia temporizada o se implementen economizadores perlizador de
agua, existen dos tipos:

- Limitadores de caudal: Provistos de una membrana interna (elastomero),
ésta se expande a mayor presion dejando salir menos agua, a menor
presion de agua, se contrae abriendo mas la salida. El tipo de elastomero
flexible esta disefiado para limitar el caudal a un valor prefijado para cada
modelo de economizador.

- Reductores de caudal: De uso general para conseguir ahorro del 50%,
reducen la salida de agua a la mitad con presiones de suministro normales
(1,5 a 4 bar).

126



Imagen 32. Economizador perlizador de agua

Fuente: Pagina web empresa ecologic barna. Disponible en:
http://www.ecologicbarna.com/productosficha20.html

¢ Implementacion de un sistema de captacion de aguas lluvia.

Aprovechar el agua de lluvia permite tener liquido de calidad para diferentes usos
no potables como limpieza, procesos industriales, sanitarios, riego y recargar las
reservas subterrdneas. También al detener y retener el escurrimiento pluvial, se
evita que se saturen drenajes y que aumenten el flujo de agua en zonas urbanas,
mitigando los efectos de inundaciones. De igual forma, al evitar que escurra por
superficies contaminadas y que arrastre las basuras que se encuentran en las
zonas impermeables, previene la contaminacion de cauces naturales y también de
las reservas subterraneas.

Utilizando la infraestructura existente y después de un proceso de limpieza, se
puede aprovechar el agua de lluvia para diversos usos y procesos. Promoviendo
el ahorro de agua a la vez que se evitan los problemas generados por
inundaciones.

En el sector industrial se estd generando un cambio de enfoque hacia la gestion
del agua lluvia. Si antes los escurrimientos pluviales eran vistos como un problema
que afectaba la produccion en la planta, debido a las infiltraciones en techos y los
encharcamientos en vialidades; ahora se estd viendo como un recurso que se
puede aprovechar y reutilizar para bajar el consumo de agua en algunos procesos
industriales o incluso para su potabilizacién y retso en todos los servicios.?*

24 .z o . s, . N . . . ;.
Informacién adquirida via correo electrénico de la Empresa Hidrosoluciones pluviales. Ciudad de México.
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Se realiz6 una sola cotizacion con la empresa Hidrosoluciones pluviales, con el fin
de determinar un costo aproximado para la implementacion de un sistema de
captacion de agua lluvia para la planta principal de ECSI S.A.S con su
correspondiente &rea.

La cotizacion consta de equipo como canaletas, tuberias de pvc, valvulas para
control de flujo, un sistema modular de retencion de agua y una bomba de 3 hp.

e Capacitaciones de concientizacion de cuidado del recurso hidrico una cada
semestre.

Incluir dentro de las capacitaciones que realiza la empresa, la concientizacion del
cuidado del recurso hidrico y como opciones de metodologia, hablar del recurso
hidrico y la importancia de su cuidado para el desarrollo de los seres vivos.

METODOLOGIA

Esta estrategia tiene consigo cuatro actividades, por lo que es pertinente delimitar
cuatro fases para la implementacion.

e Primer Fase- Planta de tratamiento de aguas residuales
- Contactar empresas competentes para el desarrollo y Ila
implementacion de una planta de tratamiento de aguas residuales
- Evaluar la factibilidad de las cotizaciones, la que mejor se adapte a
los recursos de la empresa y a los requerimientos con respecto a
caudal y contaminantes a eliminar.
- Implementacién de la planta de tratamiento de aguas residuales
junto con la adecuacion de las instalaciones de las plantas.
Mantenimiento preventivo

e Segunda Fase- Dispositivos ahorradores de agua.
- Analizar las opciones presentes como dispositivos ahorradores de
agua y estudiar la factibilidad de implementacion.
- Contactar las empresas que sean competentes en dispositivos
ahorradores de agua.
- Implementar los dispositivos escogidos
- Seguimiento del correcto funcionamiento hasta su deterioro.

e Tercer Fase- Sistema de captacion de aguas lluvia.
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- Contactar empresas que sean competentes en el area.
- Evaluar la factibilidad y viabilidad de las cotizaciones segun los

recursos y necesidades de la empresa.
- Implementacion del sistema de captacién de aguas lluvia.

- Seguimiento y mantenimiento del

sistema de captacion de aguas lluvia.

e Cuarta Fase — Complementaria
- Capacitaciones para concientizar al personal en general del uso del
recurso hidrico y de los avances de la empresa para el ahorro del

agua.

correcto funcionamiento del

RECURSOS
Tabla 23. Recursos estrategia 8.2.3.
DE :
HUMANOS INFRAESTRUCTURA TECNOLOGICOS | FINANCIEROS
- Planta de
aguas $68.867.952
residuales
- Director de - Ampliacién o , . Cada
. Y - Dispositivos .
aseguramient determinacion de economizador
. . ahorradores de :
o de calidad un espacio para la aqua perlizador de
- Analista de implementacion g agua : $32.000
aseguramient de la planta de - Sistema de
o de calidad aguas residuales. captacion de
aguas lluvia $32.345.987
(Planta
principal)
Fuente: Autora
CRONOGRAMA
Tabla 24. Cronograma estrategia 8.2.3
ANOS 1 3 4 5 6
TRIMESTRE 1‘2‘3‘4 5‘6‘7‘8 9‘10‘11‘12 13‘14‘15‘16 17‘18‘19‘20 21‘22‘23|24
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PLANTA DE
TRATAMIENTO DE AGUAS
RESIDUALES

Contacto con empresas

Evaluar factibilidad de
cotizaciones

Implementacion de la planta
de tratamiento de aguas
residuales

Mantenimiento preventivo

DISPOSITIVOS
AHORRADORES DE AGUA

Analizar dispositivos
ahorradores

Contacto con empresas

Implementacion

Seguimiento

SISTEMA DE CAPTACION
DE AGUAS LLUVIA

Contacto con empresas

Evaluar factibilidad de
cotizaciones

Implementacion

Seguimiento

CAPACITACIONES

Fuente: Autora

8.2.4. CONTROL DE MATERIAL PARTICULADO PROVENIENTE DEL MOLINO

OBJETIVO

Determinar un sistema de control de material particulado para reducir dichas
emisiones provenientes del molino en ECSI S.A.S. con el fin de disminuir la
contaminacion atmosférica y junto a ella las enfermedades en los seres humanos.
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DESCRIPCION DE LA ESTRATEGIA

Se proponen dos opciones de sistemas de control de material particulado, lo cual
debe ser revisado por ECSI S.A.S. para determinar su factibilidad y viabilidad
econdmica.

e Sistema de control de material particulado por tecnologia de ciclones

Este tipo de tecnologia es una parte del grupo de controles de la contaminacion
del aire, conocidos colectivamente como “pre-limpiadores,” debido a que a
menudo se utilizan para reducir la carga de entrada de Material Particulado, a los
dispositivos finales de captura, al remover las particulas abrasivas de mayor
tamafio. Los ciclones también se les conoce como ciclones colectores, ciclones
separadores, separadores centrifugos y separadores inerciales. En las
aplicaciones donde operan muchos ciclones pequefios en paralelo, el sistema total
se le conoce como ciclon de tubos multiples, multi-ciclén o multiclon.

La eficiencia de coleccion de los ciclones varia en funcion del tamafio de la
particula y del disefio del ciclén. La eficiencia de ciclones generalmente, aumenta
con el tamafio de particula y/o la densidad, la velocidad en el conducto de
entrada, la longitud del cuerpo del ciclon, el nUmero de revoluciones del gas en el
ciclon, la proporcion del diametro del cuerpo del cicldn al didmetro del conducto de
salida del gas, la carga de polvo y el pulimento de la superficie de la pared interior
del ciclon. La eficiencia del ciclén disminuira con los aumentos en la viscosidad del
gas, el diametro del cuerpo, el diametro de la salida del gas, el area del conducto
de entrada del gas y la densidad del gas. Un factor comdn que contribuye a la
diminucion de eficiencias de control en los ciclones es el escape de aire en el
conducto de salida del polvo

Para efectos de este proyecto, se cotizé un sistema de ciclones por medio de la
EPA. Otorgando Costos de capital, costos de operacion y mantenimiento, costo
anualizado y el costo de adquisicion, el cual en los recursos financieros se delimita
al costo de adquisicion, para un molino Wensui y de 5Hp de potencia.

e Sistema de control de material particulado por filtro de mangas

Es un equipo colector de material particulado, compuesto por diversas camaras de
filtracion.
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Cada camara contiene docenas de mangas circulares, que hacen la filtracion del
gas sucio, sea por impacto, difusién o intercepcién. Las cadmaras pueden ser
aisladas individualmente durante la operacion, sin necesidad de paro del equipo.
Es decir que mientras una cAmara esté aislada (sin flujo) el equipo sigue operando
normalmente y cumpliendo las exigencias ambientales®

Para efectos del proyecto, se cotizé con la empresa AASTOP S.A. el sistema de
filtro de mangas para un molino Wensui de 5Hp de potencia.

En el criterio de la autora, el sistema de control de emisiones adecuado segun las
necesidades de ECSI S.A.S es un sistema de control de emisiones por filtro de
mangas.

METODOLOGIA
Se determinan tres fases de metodologia.
e Primer Fase — Estudio de opciones

Contactar a las empresas competentes en los sistemas de control y a partir de las
opciones presentadas como alternativa de control de emision de material
particulado, evaluar cual de las dos alternativas es la mas viable y factible en
cuando a recursos y necesidades de la empresa.

e Segunda Fase — Implementacién

Contactar al representante de la empresa de la opcion escogida para concretar la
implementacion del sistema de control de emisiones

e Tercera Fase — Mantenimiento preventivo

Realizar el mantenimiento preventivo para extender el tiempo de vida del sistema
de control de emisiones escogido.

% Informacién otorgada por la empresa AASTOP S.A.
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RECURSOS

Tabla 25. Recursos estrategia 8.2.4

DE -
HUMANOS INFRAESTRUCTURA TECNOLOGICOS FINANCIEROS
Cualquier sistema
de control de
- Director de material
aseguramient particulado que
o de calidad NA acepte la
- Gerente de ' empresa:
compras e Tecnologia de $56.256.250
ciclones T
* Filtro de $7.790.000
mangas
Fuente: Autora
CRONOGRAMA
Tabla 26. Cronograma estrategia 8.2.4
ANOS 1 2 3 4 5 6
TRIMESTRE 1]2|3[4]1|2[3]4|1[2[3]4[1]2|3[4[1]|2[3]4]|1[2]3]4

Estudio de opciones

Implementacion

Mantenimiento preventivo

8.2.5. CONTROL PARA LA REDUCCION DE RUIDO

OBJETIVO

Determinar opciones para controlar los niveles de ruido generados por la etapa de
produccion en los procesos de transformacion de soplado e inyeccién en ECSI

S.AS.
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DESCRIPCION DE LA ESTRATEGIA

ECSI S.A.S. realiza mediciones de niveles de ruido mensualmente para
determinar la intensidad y en caso de que sobrepase el limite permisible de salud
ocupacional, se toman medidas de apagado de maquinas, para el afio 2013, en
promedio la intensidad del ruido se encuentra en un nivel de 102 db, por lo tanto,
la empresa cuenta con controles de ruido en el individuo como el uso de
elementos de proteccion personal como los tapaoidos obligatorios para el ingreso
y la permanencia en las areas de las plantas. Lo consecuente a esto es el control
en la fuente y en el medio, que no se realiza en la empresa.

La fuente de generacion de ruido son las maquinas presentes en las plantas de
ECSI S.A.S. lo que se reducen los niveles de ruido en el cambio de la maquinaria
a una mas moderna planteada como actividad en la estrategia 8.2.2. Ahorro de
consumo energético, con este cambio se logra una reduccion de niveles de ruido
mas no el control total de ruido. Por lo que se continua con el control en el medio,
el cual hace referencia a la insonorizacion del espacio en donde se encuentre la
fuente de ruido; en este caso las maquinas podrian encerrarse con materiales
sélidos y de gran peso lo cual permiten un alto aislamiento acustico sin obstruir
totalmente la salida de los productos plasticos provenientes de las maquinas.

METODOLOGIA

ECSI S.A.S posee control en el individuo sobre la generacién de ruido, en esta
estrategia se contempla la implementacién de la estrategia 8.2.2. en el cambio de
magquinaria para la disminucion del ruido. Por tanto la metodologia estaria guiada
hacia dicha estrategia.

RECURSOS
Tabla 27. Recursos estrategia 8.2.5.
DE p
HUMANOS INFRAESTRUCTURA TECNOLOGICOS FINANCIEROS
. Segun estrategia
D|rector_de Cambio de 8.2.2. Ahorro de
aseguramiento N.A L
) maquinaria consumo
de calidad L
energeético

Fuente: Autora
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CRONOGRAMA

Depende de la estrategia 8.2.2.

e DISTRIBUCION

8.2.6. SEGUIMIENTO Y CONTROL A LA FLOTA DE VEHICULOS

OBJETIVO

Establecer actividades que permitan el seguimiento y el control de la flota de
vehiculos que se encarga de la distribucién de los productos finales que realiza
ECSI S.A.S. a sus clientes.

DESCRIPCION DE LA ESTRATEGIA

ECSI S.A.S. no es responsable de la flota de vehiculos, puesto que son propiedad
de cada cliente, sin embargo, la empresa es responsable de que se realice la
distribucion de una manera amigable con el medio ambiente, por lo tanto es
recomendable que la empresa realice:

e Verificacién de que se haya realizado revisidén técnico-mecanica a cada uno
de los vehiculos que ingresan a las instalaciones de las plantas de la
empresa.

¢ Recomendar mantenimiento preventivo

METODOLOGIA

Para el desarrollo éptimo de esta estrategia, cada vez que la flota de vehiculos de
cada cliente llegue a la empresa a recoger los productos plasticos, el supervisor
de despachos debe registrar, que el vehiculo ha realizado la respectiva revision
técnico- mecanica y la vigencia de este de lo contrario la empresa no debe realizar
la respectiva entrega.

Ademas debe registrar que se hizo recomendacién hacia el mantenimiento
preventivo para cada vehiculo que llega a la planta.
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RECURSOS

Tabla 28. Recursos estrategia 8.2.6.

DE <
HUMANOS INFRAESTRUCTURA TECNOLOGICOS FINANCIEROS
Supervisor de NA NA Reglstros $500

despachos Impresos
Fuente: Autora
CRONOGRAMA
Tabla 29. Cronograma estrategia 8.2.6

ANOS 1 2 3 4 5
TRIMESTRES 1]2]3]4|1]2]3]4]1]2]|3]4]1]|2]3]4]|1]2]3]4

Verificacion de la realizacion de
revision técnico — mecanica a cada
vehiculo

Recomendacién de mantenimiento
preventivo

Fuente: Autora

8.2.7. EMPAQUES RECICLABLES, REUTILIZABLES O BIODEGRADABLES

OBJETIVO

Proponer y plantear alternativas hacia los proveedores y clientes, en cuanto a la
implementacion de empaques reciclables, reutilizables o biodegradables.

DESCRIPCION DE LA ESTRATEGIA

ECSI S.A.S. en la etapa de distribucion de los productos elaborados en las plantas
de produccion, se encarga de empacar y codificar dichos productos para que
estos lleguen a los clientes. Los insumos en esta etapa son las cajas de carton y
las bolsas. Esta estrategia hace alusion a proponer a sus clientes tres opciones

para dichos insumos:
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¢ Que los empaques sean reutilizables

En la cual, tanto las cajas de carton como las bolsas plasticas puedan conservarse
y utilizarse hasta su deterioro fisico y proceder con la disposicion final o reciclaje.

e Que los empaques sean reciclables

En donde las cajas de cartdn y las bolsas, ingresen a un proceso de reciclado
logrando la obtencién de nuevos productos a partir de estos.

Para el reciclaje del cartdon se debe tener en cuenta que el cartdon no se encuentre
hiamedo o contaminado con alguna sustancia liquida y se procede al reciclaje
mecanico o quimico segun se requiera; y para el reciclaje de las bolsas se debe
tener en cuenta la resina que la compone y remitirse a la estrategia 8.2.8. Manejo
integral de residuos plasticos.

¢ Que los empaques sean biodegradable

En tal caso que el proceso requiera la disposicion final, en donde tanto las cajas
de cartbn como las bolsas plasticas permitan la degradaciéon por procesos
naturales y biolégicos (enzimas) a componentes presentes en la naturaleza como
oxigeno en periodos cortos. El carton estd compuesto en un gran porcentaje de
celulosa, lo que facilita la degradacion en periodos cortos y si a la celulosa se le
agregan componentes organicos la degradacién se realizara en un tiempo menor;
para lograr que las bolsas plasticas sean biodegradables es necesario determinar
la resina de la que esta compuesta y remitirse a la estrategia 8.2.1. Sustitucién de
materias primas.

Las tres opciones pueden verse en un proceso lineal o por separado segun
estipule ECSI S.A.S. como opciones de propuesta a sus proveedores y clientes.

METODOLOGIA

Para la aplicaciéon de dicha estrategia, se debe realizar directamente con los
proveedores y clientes, pero la empresa propondria dicha estrategia en dos fases:

e Primera fase — Contacto con proveedores y clientes

Donde se estipula la propuesta con las tres actividades previamente nombradas
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e Segunda fase — Seguimiento y control

Una vez estipuladas las actividades como viables e implementadas, se debe
realizar un seguimiento y control de que se cumpla permanentemente dicha
estrategia.

RECURSOS

Tabla 30. Recursos estrategia 8.2.7.

DE

HUMANOS INERAESTRUCTURA TECNOLOGICOS | FINANCIEROS
- Supervisor
general
- Director de Depende de
aseguramient los
o de calidad N.A N.A proveedores y
- Gerente de clientes
compras

Fuente: Autora
CRONOGRAMA

Tabla 31. Cronograma estrategia 8.2.7

ANOS 1 2 3 4 5

TRIMESTRE 112[3]4]1]2[3]4[1]2[3]4]1]2]3]4]1]2]3]4

Contacto con clientes y
proveedores

Seguimiento y control

Fuente: Autora
e ELIMINACION

8.2.8. MANEJO INTEGRAL DE RESIDUOS PLASTICOS

OBJETIVO

Establecer alternativas de manejo de residuos plasticos, con el fin de indicar al
consumidor la mejor alternativa para la etapa de eliminacién del ciclo de vida del
producto.

138




DESCRIPCION DE LA ESTRATEGIA

Un producto identificado con el Sello Ambiental Colombiano, indica a los
consumidores la mejor alternativa de disposicion final de este, por consiguiente la
estrategia planteada es el manejo de residuos plasticos a través de la reutilizacion,
reciclaje mecénico, reciclaje quimico y la incineracién dependiendo a la resina
implementada en el producto a disponer.

1. Reutilizacién

Siendo la accion de dar una nueva utilidad a un producto que se ha desechado o
volver a utilizar un producto que ya se uso6 antes, en el caso de los plasticos hay
diversas formas para reutilizacion, pueden reutilizarse en el llenado del mismo
producto u otro producto dependiendo la calidad del envase, elaboracion de
articulos de uso comun como articulos decorativos, libretas, escobas,
organizadores, postes y hasta ecoladrillos.

Imagen 33. Opciones de reutilizacion del plastico

Fuente: Pagina web greenlife. {En linea} Disponible en
http://ciprogress.wordpress.com/2013/04/09/ecoladrillos-construccion-ecologica/
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2. Reciclaje mecénico

Se basa en el tratamiento de los residuos plasticos mediante métodos fisicos de
purificacion y la reduccién de los mismos a escamas, los cuales pueden ser
extrudidos y granulados en forma de pellets. El producto obtenido presenta
propiedades inferiores a la resina virgen y la imposibilidad de ser utilizado
nuevamente en envases que estén en contacto con alimentos por el grado de
contaminacion que presenta. %

Imagen 34. Reciclaje mecénico
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Fuente: Pagina web:

http://urdanetacmcleprl4.wikispaces.com/4.3+Reciclado+mec%C3%Aln

Consiste principalmente en un lavado para limpiar superficialmente contaminantes
o el mismo producto para pasar al molino y tomar pellets del producto plastico, es
necesario mezclar los pellets del producto reciclado con materia prima virgen, con
el fin de mejorar la calidad de los pellets reciclados, consecuente a esta actividad,
se realiza de nuevo la transformacién de las resinas recicladas con las virgenes en
los procesos que tiene ECSI S.A.S. Moldeo por soplado y moldeo por inyeccion.

2 Departamento de salud y servicios humanos de los Estados Unidos. Guidance for Industry: Use of Recycled
Plastics in Food Packaging: Chemistry Considerations. 2006
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3. Reciclaje quimico

Es una alternativa viable para el tratamiento de desechos de plastico. Este método
presenta la ventaja que hace posible la obtencion de materias primas organicas
que posteriormente podrian ser usadas para producir nuevamente productos con
resinas iniciales, para el caso de ECSI S.A.S, resinas como polipropileno,
polietileno de alta y baja densidad, PET y Poliestireno apto para estar en contacto
con alimentos u otros materiales con distintas propiedades. Pero esto dependera
del grado de pureza que presenten los mondmeros obtenidos.

Cabe destacar que previo a todo proceso de reciclaje quimico le precede un
reciclaje mecanico para la obtencion de escamas de resina plastica. El tamafio de
las escamas puede variar entre 2 a 10 mm. Una granulometria mas fina significa
una disminucion en el tiempo del proceso debido a un incremento en la velocidad
reaccion por el aumento de la superficie de contacto.?’

El reciclaje quimico tiene varias procesos existentes mediante los cuales los
polimeros son craqueados para obtencién de materia prima inicial; los procesos
son pirolisis, el cual se realiza el proceso de craqueo de moléculas mediante
calentamiento en el vacio; la hidrogenacion, por la cual, se tratan las moléculas
con calor e hidrégeno; la gasificacion, en donde se calienta el material con
oxigeno, obteniendo monoéxidos de carbono e hidrégeno; Quimidlisis la cual
Consiste en la aplicacion de procesos como hidrdlisis, glicélisis o alcohdlisis para
reciclarlos y transformarlos en sus mondmeros basicos; y la metanolisis que
consiste en la aplicacion de metanol en la resina reciclada. Los procesos
nombrados, permiten eliminar las impurezas de los plasticos; por lo que Iso
compuestos obtenidos se pueden implementar en la fabricacion de articulos sin
restriccidn sanitaria como envases para alimentos.

7 Departamento de salud y servicios humanos de los Estados Unidos. Guidance for Industry: Use of Recycled
Plastics in Food Packaging: Chemistry Considerations. 2006
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Imagen 35. Reciclaje quimico
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Fuente: Pagina web:
http://urdanetacmcleprl4.wikispaces.com/4.3+Reciclado+mec%C3%Aln

La descripcion de esta estrategia se enfoca en dos escenarios, el primer escenario
es en caso de que no se implemente la estrategia de sustitucion de materias
prima, donde se realice el estudio de mejor alternativa para la disposicién de
productos con resinas plasticas actualmente utilizadas, y la segunda situacion, es
en caso de que se realice la implementacién de sustitucibn por resinas
biodegradables y / u organicas, igualmente determinando la mejor alternativa para
la disposicion de productos fabricados a partir de cada resina.

e Escenario 1. Materia prima actual

Tabla 32. Relacion de resinas plastica actual con alternativa de disposicion final

; ALTERNATIVA DE
RESINA PLASTICA ACTUAL DISPOSICION EINAL
POLIPROPILENO (PP) Reciclaje mecanico
POLIETILENO (PEAD — PEBD) Reutilizacion
POLIETILEN TEREFTALATO (PET) | Reciclaje mecéanico o reciclaje
guimico
POLIESTIRENO (PS) Reciclaje mecanico

Fuente: Autora
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e Escenario 2. Implementacion de estrategia 8.2.1. Sustitucion de materias
primas

A continuacién se evidencia la tabla de resinas actualmente utilizadas por la
empresa y sus equivalentes en resinas biodegradables y organicas, junto con la
mejor alternativa de disposicion final segun las caracteristicas de cada resina.

Tabla 33. Relacion de resinas biodegradables y/u organicas con alternativa de
disposicion final

RESINA PLASTICA RESINA BIODEGRADABLE | -1 ERNAT VA DF
SINTETICA ACTUAL Y/U ORGANICA EINAL
POLIPROPILENO (PP) Polihidroxibutirato (PHB) Reutilizacién
Copolimeros  Alifaticos - | (Compostable)
aromaticos (CAA)
POLIETILENO (PEAD - | Biopolietileno (PE) Reutilizacion
PEBD) Poliactida (PLA) o &acidos | (Compostable),
polilacticos reciclaje quimico
POLIETILEN Almidén (ALM) Reutilizacién
TEREFTALATO (PET) (Compostable)
Reciclaje quimico
POLIESTIRENO (PS) Polibutileno succinato (PBS) | Reciclaje quimico

Fuente: Autora

METODOLOGIA

Esta estrategia aplica para la recomendacion por parte de la empresa hacia el
cliente en donde se estipule que tipo de manejo para disposicion final se debe
aplicar segun sea la resina aplicable en cada producto.

Para el 6ptimo desarrollo de esta estrategia es importante que la Asociacion
Colombiana de Industrias Plasticas — ACOPLASTICOS junto con las partes
interesadas del sector de plasticos, promuevan la educacién en forma de
concientizacién e informacion acerca de la mejor alternativa de disposicion para
cada residuo y se evidencie de la mejor manera.

Por parte de la empresa ECSI S.A.S. la metodologia adecuada hace referencia a
sugerir al cliente, la inclusion en la etiqueta o en cualquier parte del producto, la
mejor alternativa de disposicion final. Si es asi, el cambio se realiza en los moldes,
y la impresién en etiquetas.

143




RECURSOS

Tabla 34. Recursos estrategia 8.2.8.

DE

HUMANOS INFRAESTRUCTURA TECNOLOGICOS FINANCIEROS
e A nivel del * A:el\é?(l)gel
sector: Capacitaciones y
ACOPLASTICOS campafias
A ngi ESCS| informativas
Di ' .d $5’000.000
irector de « A nivel ECSI
aseguramiento de NA NA SAS
calidad ' ' No.eé '
G((:-:'Or;ntreage significativo el
Gerenpte de valor financiero
ventas por la adicién de
. una palabra en el
Director general
molde o en las
etiquetas.
Fuente: Autora
CRONOGRAMA
Tabla 35. Cronograma estrategia 8.2.8
ANOS 1 2 3 4 5
TRIMESTRE 112[3]4]1]2[3]4[1]2[3]4]1]2]3]4]1]2]3]4][1]2][3]4

Recomendacion a clientes

Fomento de concientizacion
de disposicion de residuos
plasticos

Cambio en moldes o
etiquetas

Fuente: Autora
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8.2.9. COMUNICACION INTERNA

OBJETIVO

Establecer canales de comunicacion entre el personal directivo, administrativo y
operativo evitando desinformacion, desorganizacion y desinterés.

DESCRIPCION DE LA ESTRATEGIA

Entre las caracteristicas de una empresa certificada con el Sello Ambiental
Colombiano, esta la buena comunicacion entre todo el personal, por lo cual se
hace necesario, importante y definitivo encontrar estrategias que permitan el
desarrollo de la comunicacion al interior de la empresa.

Con el trabajo realizado en campo a ECSI S.A.S, se evidenci6é la falta de
unanimidad en las respuestas otorgadas por operarios, personal administrativo y
personal directivo a una misma pregunta, lo que se infiere en que no se encuentra
actualizada la informacién a nivel general de la empresa y no hay dialogo
permanente.

Por lo tanto, esta estrategia permite buscar opciones para mejorar dichos canales
de comunicacién y lograr una mayor solidez de la empresa. Las actividades que
permitan el desarrollo éptimo de la comunicacién interna son:

e Reuniones de actualizacion de informacién con todo el personal de la
empresa.

e Creacion de pendones y pancartas ubicados en puntos visibles de
informacion determinando avances de la empresa o toma de decisiones.

¢ Interaccién con el personal para lograr la mejora continua de la empresa.

METODOLOGIA

Siendo tres actividades para esta estrategia se plantean tres fases de
implementacion.

e Primera Fase — Reuniones de actualizacién

Estableciendo puentes de comunicacion entre el personal administrativo y el
personal operativo cada seis meses, en bitacoras y avances.
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e Segunda Fase — Creacion de pendones y pancartas

Como informacion para el personal de la empresa cada semestre

e Tercera Fase — Interaccion con el personal

Esta fase debe ser una fase complementaria de la primera y segunda fase, con el
fin de informar a todo el personal de manera constante.

RECURSOS

Tabla 36. Recursos estrategia 8.2.9.

HUMANOS

DE
INFRAESTRUCTURA

TECNOLOGICOS

FINANCIEROS

Todo el personal

Salén de reuniones

Computadores y

Para las reuniones
de informacion,
pancartas y
pendones cada

de la empresa videobeen
semestre,
aproximadamente.

$800.000

Fuente: Autora

CRONOGRAMA

Tabla 37. Cronograma estrategia 8.2.9.

ANOS 2014 2015 2016 2017 2018
TRIMESTRES 1]2|3|4]1]2]3|4]1]2]3]4]|1]2]3]4|1]|2]3]4

Reunién de actualizacion de
informacion

Creacion de pendones y pancartas
con avances de la empresa

Interaccion con el personal

Fuente: Autora
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9. LINEAMIENTOS

El tercer objetivo plantea la realizacion de los lineamientos técnicos para la obtencion del Sello Ambiental
Colombiano en las empresas del sector productivo de plasticos, en este se delimitaria paso a paso dicha obtencion,
pero durante el proyecto, dichos lineamientos técnicos se fueron desarrollando conjunto a los criterios planteados
por el Ministerio de Ambiente y Desarrollo Sostenible y junto con las estrategias que plantea la autora para lograr
dicha certificacion en las empresas del sector productivo de plasticos.

Tabla 38. Lineamientos del proceso para la obtencién del Sello Ambiental Colombiano - SAC

LINEAMIENTOS DEL
PROCESO PARA LA
OBTENCION DEL
SELLO AMBIENTAL
COLOMBIANO - SAC

ANTES

DURANTE

DESPUES

Implementacion de las
Estrategias

Sustitucion de materia
prima (resinas, aditivos y
refrigerantes)

Ahorro de consumo
energético

Ahorro de consumo de
agua y minimizacién de
vertimientos

Control de material
particulado proveniente del
molino

Control para la reduccion
de ruido

Seguimiento y control a la
flota de vehiculos
Empaques reciclables,
reutilizables 0

Programas de
indicadores y medicion

Seguimiento y medicion
Control de operacién
Acciones preventivas
Acciones correctivas




biodegradables
- Manejo integral de
residuos plasticos

e Estudio de Ila norma
técnica

Fuente: Autora
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10. CONCLUSIONES

e Con ECSI S.A.S. siendo una de las empresas lideres en el mercado y
representante del sector de plasticos, el presente proyecto de grado
respondié inquietudes y generalizO aspectos importantes para tener en
cuenta la realizacion de la guia para los demés procesos de transformacion
de plastico y aplicables a la mayoria de empresas del sector facilitando la
inclusién del &rea ambiental con mucha més importancia sin dejar de lado
la naturaleza de la empresa.

e Las empresas del sector de plasticos generan problemas en el area
ambiental por el consumo de agua, de energia eléctrica, materias primas;
las cuales son derivadas del petréleo, y el manejo de residuos sélidos en
general a raiz de la produccion de articulos de plastico; el presente
documento delimité opciones viables para continuar con las condiciones de
proceso en dichas empresas pero siendo mas amigables con el medio
ambiente, delimitadas como estrategias y lineamientos.

e La realizacién de las estrategias y los lineamientos para este proyecto se
determinaron a partir de informacion recolectada junto con el diagndstico de
la empresa piloto, y una investigacion de empresas nacionales e
internacionales que han apoyado las ideas y han implementado algunas
soluciones para generar en el sector una mayor concientizacion.

e El desarrollo del proyecto permitio afianzar los conocimientos en el &rea de
gestion ambiental, para el marco de la produccion mas limpia y opciones de
mejora, partiendo de la interrelacién del proceso industrial y empresarial
con la generacion de concientizacibn ambiental que contribuyan al
desarrollo sostenible.

e El sector de plasticos tiende a crecer su demanda y su importancia a nivel
nacional y global, lo que acrecienta la necesidad de equilibrar dicha
produccion y dicho crecimiento econémico con el desarrollo sostenible
buscando alternativas de solucién para que este sector siga su evolucién
hacia la mejora tanto del medio ambiente como de la calidad de vida de las
partes interesadas.



Las posibilidades para ayudar a un sector discriminado a nivel ambiental
por sus actividades de produccion y de eliminacién, le permitié a la autora
desarrollar las capacidades de andlisis y buscar soluciones para que no
continte siendo un sector marginado ni con posibilidades de disminucion de
produccion  por reemplazo de otros articulos, por el contrario que
incremente su demanda y oferta y sea lider en proteger el medio ambiente.

Las empresas del sector de plasticos deben cumplir con una serie de
requisitos para alcanzar el Sello Ambiental Colombiano lo cual evidencia la
posibilidad para lograr dicha certificacion, es un proceso desde la iniciativa
a la normalizacion para las empresas del sector de plasticos hasta
implementacion de soluciones que permita el cumplimiento total de los
criterios que requiere este sello verde.

11. RECOMENDACIONES

Realizar socializacién de la guia con las partes interesadas del sector de los
plasticos, como productores, transportadores, prestadores de servicio y
demas involucrados directos, para obtener posteriormente una gran
acogida y pretender por una implementacion a mediano plazo luego de la
entrega del presente documento.

Una vez acogida la guia en el sector y su implementacién, se debe realizar

capacitaciones y jornadas informativas a los trabajadores, clientes y
proveedores de la empresa especifica sobre la aplicacion de la guia.
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