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RESUMEN

La Comercializadora Internacional Santandereana de Aceites es una empresa que
busca minimizar los impactos que genera la produccion de aceites vegetales
comestibles, margarinas y detergentes, a través de su departamento de Gestidon
Ambiental y Buenas Practicas de Manufactura, el cual se apoya en el Comité
Ambiental Interno. La empresa ha implementado diferentes programas que han
mejorado sus indicadores, siendo asi galardonados con el premio Ecoprofit 2008—
2009.

El presente trabajo se desarrolld en dos de las tematicas ambientales prioritarias
para la empresa, las cuales son, consumo de agua potable e industrial y residuos
sélidos peligrosos y no peligrosos. Se realizé un diagndstico de la gestién actual
en ambos temas para finalmente formular nuevos programas de mejora en los
mismos.

En el tema de residuos, se resaltd la creacion de los manuales de gestion como
programa implementado. Se identificaron falencias en la divulgacion a los
operarios sobre estos programas y del lugar de almacenamiento temporal de
residuos solidos. Se formularon para esta tematica cuatro programas de gestion:
Almacenamiento temporal adecuado, actualizacion de la documentacién, compras
ecologicas y gestion de soluciones residuales peligrosas.

En materia de la gestion del agua, se digitalizaron los registros de consumos
internos para observar las tendencias y calcular el consumo de agua por procesos,
se identifico un consumo excesivo de agua en las horas de la noche, gracias a la
instalacion de nuevos medidores de agua. Igualmente se actualizé el plano de
diagrama de flujo de agua de la empresa. Para la formulacion de los programas,
se creo la politica de agua. Finalmente se formulé un programa de reuso de agua
interna y de sefalizacion de puntos de abastecimientos especiales.

Se espera gue la implementacién de estos programas durante el 2009 mejoren la
concientizacion de los empleados, los indicadores y registros ambientales de la
empresa.



ABSTRACT

Comercializadora Internacional Santandereana de Aceites is a company that looks
to minimize the impacts that generates the production of eatable vegetables oils,
margarines and detergents; through their Environmental Management and Good
Manufacturing Practices department, which leans on the internal Environmental
Committee. The company has implemented different programs that have improved
its indicators, being rewarded this way with the “Ecoprofit 2008-2009” prize.

The present work was developed in two thematic with high-priority environmental
for the company, which are, consume of drinkable and industrial water and
dangerous and not dangerous waste. First, it was a made diagnose of the current
management in both topics for finally formulate new programs to improve the same
ones.

In the topic of waste, it was brought out the creation of management manuals like
the former program. But were identified problems in the popularization to the
people about these programs and the place of temporary waste storage. For this
thematic were formulated four administration programs: Appropriate temporary
waste storage, documentation upgrade, ecological purchases and dangerous
residual solutions management.

As regards to the water management, consumption data were digitized to observe
the tendencies and calculate the consumption of water by each process, was
identified an excessive consumption of water in night hours, thanks to the
installation of new water gauges, equally the water plane diagram of the company
was upgraded. For the formulation of the programs, was created the water politics
for the company. Finally were formulated two programs: reuse of water and the
signaling of special points for water supplies.

It is expected that the implementation of these programs during the 2009 improves
the awareness for the employees, the indicators and environmental registrations
for the company.



INTRODUCCION

Las tendencias mundiales de competitividad han llevado a las empresas a iniciar
procesos de mejora continua. Estos casos en su mayoria iniciaron con la
busqueda de la calidad y la satisfaccion del cliente externo, mas adelante, se
incluyé al cliente interno dandole importancia a su bienestar social y salud
ocupacional. La gestion ambiental de los impactos significativos a través
especialmente de medidas preventivas, es un nuevo reto competitivo inter-

empresarial.

La legislacion Colombiana por medio del decreto 1299 de 2008, busca que todas
las industrias inscritas en la clasificacion internacional industrial uniforme — (CIUU)
se comprometan a la creacién del departamento de gestion ambiental dentro de su
estructura organizacional. Desde el cual se debe “Prevenir, minimizar y controlar
la generacion de cargas contaminantes, promover practicas de produccion mas
limpia y el uso racional de los recursos naturales, velar por el cumplimiento de la

normatividad ambiental, entre otras medidas?”.

C.l Saceites S.A es una empresa organizada hace 25 afos y “comprometida con
generar el menor impacto negativo posible sobre el ambiente, garantizando el
cumplimiento de la ley y las buenas practicas al interior de sus procesos (..)

Promoviendo la gestion ambiental a través de la cultura de la prevenciéon de la

! COLOMBIA. MINISTERIO DE AMBIENTE, VIVIENDA Y DESARROLLO TERRITORIAL. Decreto
1299. (22, abril, 2008). Por el cual se reglamenta el departamento de gestién ambiental de las
empresas a nivel industrial y se dictan otras disposiciones. Bogota D.C.: El ministerio, 2008. 1 p.
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contaminacion, aprovechando la actitud de mejoramiento continuo de los
miembros de la organizacibn como herramientas para el logro de la

competitividad”?.

En el cumplimiento de lo anterior, la empresa busca mejorar su desempefo
ambiental a través de la gestidbn en residuos solidos y peligrosos, a su vez
comprometerse con el ahorro y uso eficiente del agua de consumo. Estas
tematicas prioritarias son las que se trabajan en el presente trabajo. Se dara a
conocer elementos generales de la empresa, que finalmente daran un contexto
para mostrar los resultados de las diferentes actividades que tras el desarrollo de

la practica empresarial se realizaron.

2 MANTILLA, Christian y RIVERO, Claudia. Modelo de gestién ambiental para Santandereana de

Aceites S.A. Tesis de especializaciébn en Ingenieria Ambiental. Bucaramanga: Universidad
Industrial de Santander, 1998. 37 p.
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1. OBJETIVOS

1.1 OBJETIVO GENERAL

Formular programas para el manejo del agua y residuos en la comercializadora

internacional santandereana de aceites - C.| SACEITES S.A

1.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Diagnosticar la gestion del manejo de agua y residuos en la comercializadora

internacional santandereana de aceites - C.| SACEITES S.A

e Formular el programa de manejo de agua de consumo de la empresa.

e Formular los programas de mejora en el manejo de los residuos generados en
C.I SACEITES S.A.

18



2. DESCRIPCION DE LA EMPRESA

2.1 INFORMACION GENERAL
A continuaciéon se describe la informacién general de la empresa que incluye una
breve resefia historica, la ubicacion y los productos desarrollados por lineas de

produccion.

2.1.1 Resefa historica. A continuaciéon se presenta un resume la resefia historica
presentada en el manual de calidad de la empresa®. C.| Santandereana de Aceite
S.A es una sociedad andnima cerrada. El objeto social de la empresa actualmente
es efectuar operaciones de comercio exterior y particularmente, orientar sus
actividades hacia la promocién y comercializacion de los productos colombianos
en los mercados externos. La produccion, el procesamiento, la distribucion y la
comercializacion de grasas y aceites vegetales; de mantecas, aceites, margarinas
de mesa e industriales para consumo humano; y el procesamiento y enajenacion
de toda clase de semillas de plantas oleaginosas y de sus productos. La
produccion, comercializacion y distribucion de productos de limpieza y jabones de
tocador, elaborados con base en aceites y grasas vegetales y cualesquiera otros
insumos o0 materias primas, que se requieran en la produccion de esta clase de
productos. Desde 1.983 ha venido produciendo, desarrollando y diversificando
sus productos para brindarles mayor satisfaccion a sus clientes. A partir del afio
2.000 la empresa inici0 su proceso de gestion de calidad y durante este afo
empieza la exportacion a Venezuela, que para los siguientes afios permitid ganar

experiencia y empezar a exportar en el 2003 a Panama, al siguiente afio a Puerto

® C.I SACEITES S.A. Manual de calidad NTC 1SO 9001:00. [documento interno en linea]. 6 ed.
Gir6n. 2008. 11 p.
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Rico y en el afio 2005 llegar al mercado de Estados Unidos, durante este mismo
afo la empresa se certifico en sistema BASC.

Actualmente C.| Saceites S.A es una empresa reconocida en el ambito regional,
nacional e internacional y esta comprometida con la calidad de sus productos, el

bienestar de sus empleados y la minimizacion de sus impactos ambientales.

2.1.2 Ubicacion. La planta de produccion y las oficinas administrativas se
encuentran ubicadas en la zona industrial de Chimitd sobre el kilbmetro 1 via
Palenque - Café Madrid, municipio de Girén un area de 34000 m? tal como se
demarca en la figura 1.

La empresa cuenta con pagina web: www.saceites.com y los teléfonos de

recepcion y fax son 6760999 y 6760225 respectivamente.

Figura 1. Lote Ubicacion C.l Saceites S.A

Fuente: Software google earth.

Las instalaciones de la empresa, cuentan con por unidad de servicios, donde se
encuentra la porteria, una cafeteria y la enfermeria. Dos plantas de refinacion y
dos de fraccionamiento en la misma estructura, donde ademas esta el laboratorio

de control de calidad. El edificio del area administrativa, las oficinas del centro

20
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logistico — CELO, el edificio del area técnica, en el que se encuentra el area de
mantenimiento en el primer piso. Una planta de envasado de las lineas de
produccion, donde se encuentra la planta piloto de produccién de margarinas; dos
bodegas de producto terminado y uno de producto para envasado. En el segundo
piso de esta estructura se encuentra la cafeteria central. Finalmente dos calderas
que funcionan a gas de 200 y 250 BHP y una caldera de patrrilla viajera que usa
como combustible solido la cascarilla de palma, eventualmente carbon con
cascarilla de palma de 500 BHP. La ubicacion en planta de estas zonas se

observan en la figura 2.

Figura 2. Identificacion de areas de C.| Saceites S.A

Caldera

ml:ina
Bodega de producto técnica Oficina

terminado Planta de administrativa
envasado

»

L
-
L]
-

Centro Plantd de refinacién
logistico y fraccionamiento

Unidad de
servicios

Fuente: Software google earth

2.1.3 Productos. C.I Saceites S.A presenta a sus clientes diferentes marcas y
presentaciones para cumplir con todas sus necesidades. Las presentaciones se

clasifican en masivo e industrial de acuerdo al volumen o peso empacado.
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2.1.3.1 Linea

de aceites liquidos. Las marcas que se producen en la linea de

aceites liquidos se muestran en la figura 3. Las presentaciones en las que se

envasa son especificadas en la tabla 1 a continuacion.

Tabla 1. Especificacion presentaciones linea de aceite liquido

Aceite liquido Presentaciones (ml)
Bucaro 110 — 200 — 450 — 500 — 750 — 900 1000 3000 -14000 20000
Oleosander 200 — 500 — 1000 — 3000 — 7000 — 14000 16000 — 18000 20000 -
96onzas
Latino 200 — 500 — 1000
Sarita 110 — 200 — 400 - 450 - 750 - 900 -14000 16000 — 36000 -

96onzas

Fuente Autor.

Figura 3. Marcas de la linea de aceites liquidos

b ~———
;W“\J

alin?

Fuente: www.saceites.com

2.1.3.2 Linea

ofrecidos en |

aceites soélidos y cremosos. Las presentaciones de los productos

a linea de aceites solidos y cremosos son especificadas en la tabla

2. Las marcas correspondientes se presentan en la figura 4.

Tabla 2. Especificacion presentaciones linea de aceite solido y cremoso

Producto Presentaciones (g)
Cremoso Fritura 500 — 1000 — 2000 — 3000 -15000 y 22680
Solido Bucaro 125 — 250 — 500 — 3000 — 3500 - 15000
Shortening latino 15000 - 22680

Fuente: Autor
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Figura 4. Marcas de la linea de aceites solido y cremoso

2. b @ aflifing

Fuente: www.saceites.com

2.1.3.3 Linea de margarinas. Los productos de la linea de margarinas manejan
unas caracteristicas especificas tanto de presentacion, como de envasado que se
resumen en la tabla 3 y se muestran el la figura 5.

Tabla 3. Especificacion presentaciones linea de margarinas

Producto Presentaciones (g)
Margarina de mesa y cocina Sabrina 125
Margarina Latina multipropdsito 12000, 22680
Minarina Pal pan 15000
Alifiado graso Margapan 15000
Margarina hojaldre Bucarina 500

Fuente: Autor

Latina

Fuente: www.saceites.com

2.1.3.4 Linea de limpiadores. La produccién en esta linea se ha especializado en
el consumo masivo. La marca de los productos es Original, se tiene en
presentacion liquida o en polvo, tal como es especificado en la tabla 4 y
presentado en la figura 6.
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Tabla 4. Especificacion presentaciones linea de limpiadores

Limpiador Presentaciones
Liquido Original 250 ml—500 mI—1000ml 1.6 L-5L-20L
Polvo Original 1600g-1.6 Kg - 3.6 Kg

Fuente: Autor

Figura 6. Marcas de la linea de limpiadores

Fuente: www.saceites.com

2.2 PROCESO PRODUCTIVO

Las materias primas fundamentales del proceso productivo de la empresa, son el
aceite crudo de palma y soya, este ultimo es refinado durante una semana al mes.
El aceite de palmiste también es utilizado para la produccion, sin embargo su
refinacion se realiza en promedio una vez cada dos meses. En la figura 7 se
muestra el diagrama general de refinacidbn de palmiste que mas adelante seré

explicado con detalle.
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Figura 7. Diagrama de flujo refinacion aceite crudo de Palmiste

chite crudo de PaImistD
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La planta de refinacion y fraccionamiento trabaja de manera continua las
veinticuatro horas del dia, los siete dias de la semana. Los aceites crudos son
almacenados segun la caracterizacion que realiza el laboratorio de control de
calidad en tanques de acero al carbono, el cual contiene entre 0,1 y 1,9% de
carbono en su contenido y ningun otro metal, aparte del hierro., para la
identificacion del aceite y verificacion de su calidad. En la planta se tiene
capacidad para almacenar 1300 toneladas de aceite crudo de palma y 1267
toneladas de aceite crudo de soya.

El proceso llevado a cabo en C.l Saceites S.A para la produccidon de aceite vegetal
comestible presenta ventajas a nivel ambiental, econémico y técnico; debido a que
la refinacion de los aceites crudos es fisica y el fraccionamiento se realiza en seco.

El control de los procesos se da sobre las variables claves de cada uno. En
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refinacion los tres pardmetros fundamentales a controlarse son la temperatura, la
presion y el tiempo. Mientras que en fraccionamiento se debe manejar la
temperatura, la velocidad de agitacion y el tiempo. En ambos casos la temperatura
es un factor importante, manejada con vapor de agua producido en la caldera.
Para esto se requiere una alimentacion de agua liquida con previo tratamiento
guimico y ablandamiento, para evitar la incrustacion y la corrosion de tuberias.
También se maneja la temperatura con intercambiadores de calor aceite-aceite,
aceite - vapor de agua o aceite - agua refrigerada con fre6n para procesos de baja
temperatura. Ademas se cuenta con torres de enfriamiento, que en las refinerias
sirven de sello hidraulico y condensan el vapor del sistema de termo compresion.
En el caso de las plantas de fraccionamiento son un elemento que se usa para la
cristalizacion por enfriamiento del aceite. La relacion del uso de agua en los
procesos para el control de la temperatura se observan de manera general en los
diagramas presentados en la figura 7, figura 8 y figura 9. Es importante aclarar que
los procesos de enfriamiento y calentamiento, en la mayoria de los casos se
desarrollan en circuito cerrado o con agua reusada, donde un ejemplo de estos es

la recoleccion de condensados.

La refinacion del aceite crudo de palma, de soya y de palmiste incluye un pre
tratamiento, que involucra la etapa de secado, donde se elimina la humedad
existente en el aceite crudo. El blanqueo, que elimina las sustancias polares,
clorofilas, aldehidos y cetonas que dan color y olor no deseado al aceite refinado,
y finalmente la filtracion, permite la separacion de las tierras de blanqueo usadas
en el proceso de blanqueo. Posterior al pre tratamiento se lleva a cabo la
desodorizacion-neutralizacion que permite la eliminacion de los acidos grasos.

Obteniéndose de esta manera un aceite refinado, blanqueado y desodorizado.
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El aceite crudo de soya contiene mayor cantidad de acidos grasos insaturados que
le da su consistencia liquida, independientemente de la temperatura en que se
encuentre a diferencia del aceite de palma. Sin embargo se hace necesario un
proceso previo al secado en la etapa de pre-tratamiento denominada desgomado
enzimatico, Saceites es la Unica empresa colombiana que usa procesos
enzimaticos para el tratamiento de los aceites y fue la primera en implementarlo en
Latinoamérica. Debido a la cantidad elevada de fosfatidos que contiene el aceite
de soya, representados en gomas hidratadas y no hidratadas (lecitina). El
desgomado, convierte las gomas no hidratables en hidratables que luego son
removidas por centrifugacion, proceso que requiere un consumo adicional de
agua. El diagrama general de la refinacion del aceite de soya se sefiala en la

figura 8

Figura 8. Diagrama de flujo refinacion aceite crudo de soya
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El aceite de palma contiene una mezcla de acidos grasos saturados e insaturados
en relacion 1:1 esto permite que se realice un proceso adicional conocido como
fraccionamiento en el cual se separe la parte sélida, que es conocida como
estearina por su contenido de acido estearico, de la parte liquida conocida como
oleina. Este proceso trabaja con los puntos de fusion o cristalizacion de la
estearina para permitir su separacion de la oleina, para esto se baja la
temperatura del aceite muy lentamente de 75 a 18 grados centigrados. La
representacion del proceso general del aceite de palma se representa en la Figura
9.
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Figura 9. Diagrama de flujo refinacion y fraccionamiento aceite crudo de palma
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La estearina, la oleina y los aceites refinados son productos intermedios para la
preparacion de mezclas de aceites y grasas comestibles finales. Estos deben
llegar a las plantas de envasado con las temperaturas adecuadas para
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produccion, por tanto las lineas de produccidon manejan unidades de enfriamiento

gue tienen un requerimiento de agua.

La estearina puede ser fraccionada nuevamente para separar la mayor cantidad
de producto sélido posible, de esta manera se obtiene una superestearina y otro
producto intermedio llamado PFMS, el cual es utilizado en los aceites cremosos y
sélidos y en las margarinas. Los componentes utilizados para la produccion de los
productos finales son sefialados en la figura 10. El porcentaje de composicién de
los productos intermedios depende, del clima y del lugar donde se comercializaran
los productos finales. La variacion de los usos en panaderia de las margarinas
industriales, depende de su contenido de humedad. Entre menor contenido
humedad, mas fase grasa, por tanto mas agradable al paladar, sin embargo el

costo aumenta.

Figura 10. Diagrama de componentes para la formacion de productos
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Fuente: Autor
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Dentro de la compaifiia solo se realiza la producciéon del limpiador liquido, el cual
es procesado una semana al mes. Paralelamente a la fabricacion de la linea para
consumo masivo, se desarrolla el detergente de uso interno de la empresa. Para

elaboracion de ambos es indispensable la utilizacion de agua suavizada.

2.3CULTURA ORGANIZACIONAL

C.l Saceites S.A es una empresa comprometida con la mejora continua y con sus
clientes internos y externos, se encuentra certificada en 1ISO 9001:00 desde el afo
2002 y mantiene actualizada la certificacion en la alianza empresarial para un
comercio seguro, BASC por sus siglas en ingles, desde el afio 2005. Los items a

continuacion se referencian en el manual de calidad* de la empresa.

2.3.1 Mision. C.I SACEITES S.A. es una empresa industrial orientada al cliente,
que en un proceso de mejoramiento permanente busca satisfacer las necesidades
del mercado y contribuir a una mejor calidad de vida, suministrando productos y
servicios desarrollados a partir de grasas y aceites, cumpliendo con las
expectativas de sus clientes, de sus accionistas, de sus colaboradores y de la

comunidad.

2.3.2 Vision. C.I. SACEITES S.A diversifica y desarrolla rentablemente productos
y servicios innovadores de calidad global, con un talento diferenciador que cautiva
cada dia a mas y mas hogares en el mundo y por ello goza del respaldo

incondicional de sus Clientes, Accionistas, Colaboradores y la Comunidad.

“ Ibid., p. 13-14.
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Para alcanzar su vision para el afio 2010, SACEITES trabaja en dos lineas claras

de accion:

e Expandir Geograficamente sus mercados, tanto por la via de exportaciones,
como a través de nuevas alianzas, adquisiciones o fusiones con empresas
locales o de la region andina.

e Combinar sus fortalezas internas con el potencial de nuevas marcas

incorporadas al portafolio a través de su red de distribucion.

2.3.3 Politica de Calidad. En C.I. Saceites S.A. trabajamos por satisfacer al
Cliente rentablemente, aplicando un sistema de gestion de Calidad, que permite el
mejoramiento permanente, el desarrollo de la cultura de calidad de nuestros
colaboradores, el cumplimiento de la ley, la competitividad y permanencia en el

mercado.

2.3.4 Valores institucionales. Los valores son principios generales por los cuales

se rige la empresa y los miembros pertenecientes a ella. Son el fundamento sobre

el que reposa nuestra organizacion, la filosofia que guia el trato al personal, a los

clientes, a los proveedores y a la comunidad

¢ VOCACION DE SERVICIO: Voluntad manifiesta de ayudar de manera efectiva
y permanente a los demas

e RESPETO: Aceptar que no todos somos iguales

e RESPONSABILIDAD: Es hacerse cargo de sus propias actuaciones

¢ COMPROMISO: Es colocar al servicio de la organizacion toda su capacidad de
actuacion

e HONESTIDAD: Es ser coherente entre lo que se piensa, se dice y se hace.
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2.4 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

Tal como se observa en la figura 11, la compafiia presenta una estructura

jerarquica, encabezada por la asamblea general de socios, quienes a través de la

junta directiva y mas especificamente del gerente general participan de las

decisiones de operatividad interna. En un nuevo nivel se encuentran las gerencias

o areas de la empresa, las cuales son base para todos los procesos y logros de la

compainia.

Figura 11. Organigrama general de C.| Saceites S.A
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Fuente: C.I SACEITES S.A. Manual de calidad. p. 17.

Saceites cuenta con 125 empleados hasta la fecha. Generalmente toda la parte

administrativa labora de 7:30a.m a 5:00 p.m. de lunes a viernes y sabados de 7:30

a.m. a 11:30 a.m. El area de mantenimiento labora de 6:00 a.m. a 2:00 p.m. y los
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turnos para operarios de envasado, refinacion y fraccionamiento puede ser de
6:00 a 2:00 p.m., de 2:00 a 10:00 p.m. y de 10:00 p.m. a 6:00 a.m. o jornadas

programadas de 12 horas dia (6 a 6).

2.4.1 Gerencia administrativa y financiera. Es el area que brinda soporte a las
demas dependencias de la empresa a través de los departamentos de gestion
humana, contabilidad, suministros, tesoreria y cartera, centro de administracion de
documentos y archivos — (CADA), y sistemas. Esta orientado a la consecucion y
administracion de los recursos financieros, buscando obtener el mayor beneficio
con el menor riesgo posible. Coordina todas las actividades relacionadas con el
aseguramiento de los activos para lograr una operacion segura y procurar por un

recurso humano motivado, capacitado y comprometido con la empresa’®

2.4.2 Gerencia nacional de ventas. Esta area planea, organiza, supervisa y
controla todas las actividades de ventas. Partiendo siempre del analisis objetivo y
orientado al logro de las metas establecidas en el crecimiento de la participacion
del mercado y la representacion frente a los clientes. Esta drea se apoya en un
asesor técnico, Jefatura de mercadeo y servicios al cliente, coordinacion del area

de oriente, auxiliar logistico de distribucién y director comercial®.

2.4.3 Gerencia gestion integral y logistica. Esta area esta encargada de gerenciar
el sistema de gestion de calidad, y el sistema BASC, manteniéndolos y

permitiendo evaluar las oportunidades de mejora. A su vez es la encargada de la

® C.I. SACEITES S.A.Descripcién de cargo gerente administrativo y financiero. Manual de

funciones [documento interno en linea]. Bucaramanga. 2008.
® Ibid., gerente nacional de ventas.
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operacion logistica para que se brinde el mejor servicio a todos los clientes
mediante seguimiento de los procesos de ventas, compras, produccion, logistica
de almacenamiento y despacho. Para todo esto se apoya en el coordinador de

transporte, coordinador de almacenes y auxiliar de logistica’.

2.4.4 Coordinacién de comercio exterior. El objetivo de esta area es ser soporte
central para alcanzar la vision exportadora de la empresa, efectuando la
coordinacién metodoldgica y técnica del proceso exportacion, de igual manera
participar activamente en la investigacion, seleccion, desarrollo y mantenimiento
de oportunidades viables y concretas para exportacion de nuestros productos.

Esta area cuenta con un auxiliar de comercio exterior®.

2.4.5 Gerencia técnica. Esta area se apoya en los departamentos de control de
calidad, mantenimiento, investigacion y desarrollo, produccion y gestion ambiental
y buenas préacticas de manufactura — G.A. y B.P.M. (ver figura 12). En esta area se
gestiona y administra los recursos humanos y técnicos para lograr los maximos
rendimientos y eficiencias en los procesos, cumpliendo los estandares
establecidos en los resultados de las distintas actividades de los departamentos, el
crecimiento y desarrollo de personal, desarrollo de proyectos, y la proteccion y

preservacion del ambiente, en armonia con las demas areas de la empresa.

’ Ibid., gerente gestion integral y logistica.
® Ibid., coordinacién de comercio exterior.
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Figura 12. Organigrama gerencia técnica.
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Fuente: Organigrama de C.| Saceites S.A. Red interna. Septiembre 2008

El gerente del area técnica y los jefes de departamento, constituyen el Comité
Ambiental de Santandereana de Aceites — CASA. Desde él se vela por la
ejecucion de actividades de proteccion y preservacion de los recursos ambientales
y la minimizacion de los impactos significativos, determinados por politica de la
empresa o por cumplimiento de la legislacion existente. Saceites es una empresa
gue produce alimentos, por tanto su compromiso con la comunidad y sus clientes
es de gran relevancia, no solo busca cumplir las exigencias legales de las
autoridades que lo rigen, sino también destacarse como una empresa a nivel
regional, que busca el mejoramiento continuo en materia ambiental y por ello
participa activamente en el comité de asuntos ambientales de la ANDI y se
encuentra afiliada al Club Ecoprofit; organizacion que ha reunido a las diferentes
empresas que desde el 2001 han participado en el proceso de implementacion de

esta metodologia austriaca. “Donde se adopta el concepto de produccién mas
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limpia, a través de la ensefianza de mddulos practicos, mediante asistencia

"9 En el afio 2008, bajo la

técnica individual y el intercambio de experiencias
categoria de gran empresa Saceites se hizo acreedora del premio Ecoprofit 2008-
2009, distincion entregada a la empresa del club Ecoprofit con mejor desempeiio

ambiental 2007-2008.

El desarrollo de la practica empresarial se realiza bajo la supervision de la
coordinadora del departamento de gestibn ambiental y buenas practicas de
manufactura, por consiguiente de la gerencia técnica. Apoyando las decisiones a
través de CASA.

° NODO DE PRODUCCION MAS LIMPIA. Lineamientos premio Ecoprofit primer afio.
Bucaramanga 2002. p 2.
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3. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

A continuacion se citan y se explican de manera general las actividades
propuestas para el cumplimiento de los objetivos que se llevaron a cabo en la

empresa.

3.1 DIAGNOSTICAR LA GESTION DEL MANEJO DE AGUA Y RESIDUOS EN LA
COMERCIALIZADORA INTERNACIONAL SANTANDEREANA DE ACEITES - C.1
SACEITES S.A.

En cumplimiento a este objetivo se realizaron actividades de verificacion de la ruta
de recoleccién interna de residuos, la ubicacion de recipientes, y de las fuentes de
generacion de residuos peligrosos. En el manejo del agua, se realiz6 la
interpretacion y el andlisis de los datos de consumo mensuales desde 1998 hasta
el 2007, e igualmente de los datos sistematizados diariamente durante el 2008.
Paralelamente se reviso la informacion de la gestibn ambiental existente en estas

tematicas. A continuaciéon se describen estas actividades:

3.1.1 Revisién de informacion y conocimiento del panorama interno en los temas
prioritarios. La actividad se llevd a cabo con la lectura de la documentacion
existente en la empresa y el dialogo abierto con los jefes de departamento. Se
recopilaron en un solo documento: El manual para la gestion de residuos solidos
industriales, el plan de gestion integral de residuos peligrosos - RESPEL, el
manual de procedimientos del laboratorio de control de calidad, los permisos de
vertimientos y emisiones atmosféricas actualizados, asi como los informes del plan
de ajuste del sistema de tratamiento de agua residual y el Informe de evaluacion
de emisiones atmosféricas para renovar estos permisos; el modelo de gestion

ambiental y el manual del sistema de gestibn ambiental de la empresa que fue
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realizado por el gerente técnico, sin embargo no se ha implementado. Esta
compilacién de documentos se encuentra en la coordinacion del departamento de
buenas practicas de manufactura y gestion ambiental, a espera de que se
organice como instrumento del sistema de gestion ambiental de la empresa e

ingrese al centro de documentacion interno.

3.1.2 Interpretacion y analisis de datos de consumo de agua. Se facilitdé para esta
actividad el documento digital de registros de las lecturas y consumos mensuales
de agua de acueducto, con los costos de metro cubico de agua y costo total desde
Enero de 1998 a Junio del 2008. A su vez se recolecto y sistematizo los datos
registrados diariamente de consumo desde Noviembre del 2007 hasta Diciembre
de 2008, de todos los medidores de agua. Con estos registros, se realizaron
graficos por medio del software ofiméatico Excel, de promedios de consumo, que
permiti6 conocer tendencias y fechas de consumos maximos y minimos, las
cuales en dialogo con los jefes de departamento se intentaron relacionar con las

actividades realizadas para identificar las causas de los picos registrados.

3.1.3 Verificacion de fuentes de generacion de residuos peligrosos (RESPEL).

Se desarrollé un formato de encuesta especifico para cada fuente generadora de
acuerdo a la informacion existente en el plan de gestion integral de RESPEL, e
informacion preliminar de evaluacion de la gestion actual. En el anexo A se ilustra
el formato utilizado para el éarea administrativa, especificamente para el
departamento de sistemas. Ademas se realizo dialogo con un persona de cada

area identificada.
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3.1.4 Verificacion de rutas de recoleccién interna y ubicacién de recipientes.

Esta actividad se inicid realizando recorridos por la empresa para conocer la
ubicacion de los recipientes, corroborando la propuesta de la coordinacion de
gestion ambiental y buenas practicas de manufactura. Durante estos recorridos se
tomaron fotografias del estado de los recipientes y la facilidad de acceso para una
adecuada segregacion; en la figura 13 se muestran algunos de ellos.

El personal en general colabor6 en la identificacion de recipientes que no se
encontraban en la propuesta y que en su mayoria eran sub-utilizados. Con el
plano actualizado de ubicacion de recipientes, se realiz6 un acompafiamiento a los
empleados encargados de patios, los cuales deben recoger los residuos
generados en la planta. Se le realiz6 seguimiento a la ruta de recoleccion, a la

frecuencia y operatividad de la misma.

Figura 13. Recipientes para segregacion de residuos existentes en C.| Saceites
S.A.

Fuente: Autor

3.2 FORMULAR EL PROGRAMA DE MANEJO DE AGUA DE CONSUMO DE LA
EMPRESA
Para dar cumplimiento a este objetivo se realizd un reconocimiento del diagrama

de flujo de agua interno, que finalmente fue actualizado. Se identificaron puntos de
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consumo criticos, los cuales se cuantificaron con la instalacion de nuevos
medidores de agua o de manera puntual. Finalmente se inicié un registro que
permiti6 acercarse a los consumos de agua por procesos. A continuacion se

detalla cada una de estas actividades:

3.2.1 Reconocimiento del diagrama de flujo de agua interno. Para el desarrollo de
esta actividad se parti6 de la verificacion del diagrama de flujo de agua de
acueducto y del pozo en la planta industrial, realizado en Julio de 2004. Se
identifico la ubicacién de los medidores internos y su estado de funcionamiento al
inicio de la practica, se verificO que las lineas de abastecimiento demarcadas
existieran, realizando las observaciones en el plano de las lineas anuladas para

posterior actualizacion.

3.2.2 Seleccion de puntos de mediciéon y compra de medidores (escala macro y
micro). Para el desarrollo de esta actividad a escala macro, se conté con la
asesoria del jefe del Departamento de Mantenimiento. Con la verificaciéon de la
ubicacion de los medidores de agua internos y su estado, realizado en la actividad
de reconocimiento del diagrama de flujo de agua interno. Se identificd la
necesidad de ubicar nuevos medidores en otros puntos de la planta para poder
realizar un balance global del consumo de agua de la empresa y tener mayor
control de los usuarios internos. Para esto se tuvo en cuenta la facilidad en la
lectura del registro a tomar, la viabilidad econémica y las ventajas del punto de

medicion desde el punto de vista de consumo.

Para la seleccion de los puntos de consumo critico (escala micro) se realizo
inspeccion a la planta de refinacion y fraccionamiento junto con una persona del

area, donde se reconocié de manera general la utilizacién de agua en el proceso,
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y se identificaron procesos de consumo criticos. Igualmente, en el area de

envasado se reconocieron otros puntos.

3.2.3 Mediciébn de consumo de agua por procesos. Tras la ubicacién de los
nuevos medidores de consumo, se modificd el formato de registro de datos diarios
de acuerdo a estos nuevos puntos. Las mediciones se realizaban alas 3, 7,8y 11
de la mafana; en latarde alal, 3y 5y enlanoche alas 8y alas 11. El registro
involucré informaciéon diaria sobre plantas de refinacién y fraccionamiento en
funcionamiento, asi como la linea de produccién, que se envasa en la planta de
margarinas, donde el consumo de agua de pozo o de acueducto para la unidad de
enfriamiento depende del producto que se envasa, aceite sélido o margarina

respectivamente.

3.3 FORMULAR LOS PROGRAMAS DE MEJORA EN EL MANEJO DE LOS
RESIDUOS GENERADOS EN C.I SACEITES S.A.

En cumplimiento de las actividades propuestas para este objetivo se realizé la
primera caracterizacion y cuantificacion del sobrenadante de la trampa de grasas
principal, se cuantificaron los residuos peligrosos desarrollando estrategias de
gestion para algunos prioritarios. Se llevo a cabo también la identificacion de los
residuos ordinarios y reciclables. A continuacion se especifican cada una de las
actividades:

3.3.1 Cuantificacién y caracterizacion del residuo del tratamiento de agua residual.
Para el cumplimiento de esta actividad, se realizé un formato para el pesaje de la
generacion diaria de sobrenadante de la trampa de grasa que se limpia una vez
cada 24 horas en promedio; se socializO con el personal encargado, la

metodologia para llenar el formato y se realizé el registro por dos semanas. Tras
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esto, se desarroll6 un nuevo formato para la identificacion, control y separacién de
los recipientes de 55 galones donde es envasado el sobrenadante, segun el color
presentado al momento de ser limpiada la trampa de grasas. Se busco
caracterizarlo tras este almacenamiento, sin embargo se considerd pertinente
obtener la muestra fresca de cada compartimiento, de acuerdo a la separacion por

color que se realizaba al momento de almacenar.

Se desarrollé6 un muestreo preliminar de caracterizacion del sobrenadante en
proceso de soya realizandole analisis de %humedad, % grasa, %acidez, %
cenizas y fésforo. Para mayor confiabilidad de los resultados se realizé un
segundo muestreo con mayor control en la toma de muestra analizandole lo
anterior mas recuento total de mohos y levaduras, mesofilos, coliformes totales,

coliformes fecales y porcentaje de proteina contratado con un laboratorio externo.

3.3.2 Cuantificacion y priorizacién de residuos peligrosos (RESPEL). La actividad
se realiz6 teniendo en cuenta los lugares de almacenamiento temporal reconocido
y la gestion en ellos. Se disefi6 un formato para registrar los procedimientos
realizados con mayor frecuencia en el laboratorio de control de calidad, y conocer
la gestion que se lleva a cabo con las soluciones residuales, se tomaron pH y
volimenes de cada una de ellas por analisis. Se organizo el lugar de
almacenamiento de reactivos al tiempo que se actualizé el documento fisico de las
fichas técnicas de los mismos, el fin de conocer su peligrosidad y cuantificar los

recipientes que son desechados en cierto periodo de tiempo.

Por medio de otro formato elaborado (ver anexo B). Se hizo registro y pesaje de
los residuos peligrosos dejados en el lugar de almacenamiento temporal actual. Se

llevd a cabo también una identificacion de residuos de aparatos eléctricos y
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electrénicos almacenados en la oficina administrativa en donde se identificé y
gestiond la donaciéon de algunos de ellos a la institucion educativa Luis Carlos

Galan Sarmiento.

3.3.3 Identificacién residuos ordinarios y reciclables. Se identificaron los residuos
por medio de la metodologia de volumen cilindrico para el calculo de densidad.
Ademas se registro todos los residuos por area generadora, para esto, se conto
con la colaboraciéon de los encargados de patios, quienes en el momento de la
recoleccion de residuos marcaban las bolsas con el nombre de la fuente
generadora para facilitar la identificacion. Se elabor6 un formato para el registro de

la actividad que se ejecut6 durante tres dias en la misma semana.

A continuacién se describen otras actividades realizadas para el cumplimiento del
objetivo ajustado, que incluia programas de mejora para el tratamiento de agua
residual, sin embargo fue reestructurado por el tiempo de duracién de la practica:
e Medicion de dimensiones, trampa de grasas principal.
e Cotizacién y compra de instrumentos de medicién de parametros de registro
y control de sélidos sedimentables, temperatura y turbiedad.
e Coordinacion de la medicion preliminar de caudal, temperatura, pH y
conductividad a la trampa de grasas principal con refinacion de palma y

soya.

De igual forma, debido a los intereses de la compafia y por la participacion activa
en el Comité Ambiental de Santandereana de Aceites — CASA se realizaron las
siguientes actividades de apoyo o complementarias:
e Refuerzo de capacitacion de residuos soélidos para los operarios de
envasado (Empresa Empaques Hernandez)
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Organizacion y limpieza de material acumulado sin uso, con potencialidad
de reuso y separacion de material de chatarra para la venta.

Participacion en talleres, visitas, plenarias y actividades de compromiso
social y ambiental del club Ecoprofit. Obteniendo el premio Ecoprofit 2008-
2009, en la categoria gran empresa por las mejoras en la gestion ambiental.
Desarrollo de los programas que se desarrollaran y evaluaran durante el
afio 2009, para la participacion en el premio Ecoprofit.

Colaboracion para la implementacion del decreto 1299 de 2008 en la
empresa.

Participacion en el desarrollo de propuestas de actividades de mejora para
la auditoria realizada por el INVIMA.
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4. RESULTADOS OBTENIDOS Y ANALISIS

A continuaciéon se describen los resultados obtenidos, para las actividades
anteriormente detalladas por cada objetivo. En base a ellos se formularan los
programas de gestidén en agua y residuos.

4.1 DIAGNOSTICAR LA GESTION DEL MANEJO DE AGUA Y RESIDUOS EN LA
COMERCIALIZADORA INTERNACIONAL SANTANDEREANA DE ACEITES

C.I SACEITES S.A.

A continuacion en este numeral, se especifican los resultados obtenidos para las
actividades de: revisién de informacion y conocimiento del panorama interno en
los temas prioritarios, interpretacién y analisis de datos de consumo de agua,
verificacion de fuentes de generacion de residuos peligrosos (RESPEL) y

verificacion de rutas de recoleccion interna y ubicacion de recipientes.

4.1.1 Revision de informacién y conocimiento del panorama interno en los temas
prioritarios. Tras la lectura de la documentacién existente en la empresa, se
concluyé que es necesario trabajar en la implementacion de los programas y
cronogramas establecidos, esto indica que se debe tener un mayor control
operacional y comunicacion al personal de todas las actividades, que en los
manuales se describen. A su vez se hace necesario la actualizacion de la

informacion tras el cumplimiento y verificacion de los programas.

En el tema del residuo de la trampa de grasas principal no se conocié ninguna
informacion antecedente y los registros de los medidores de agua de control

interno solo se pudieron recuperar desde Noviembre de 2007.
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4.1.2 Interpretacion y analisis de datos de consumo de agua. EIl servicio de
acueducto es el de menor costo para la compafia, su uso principal es industrial
para procesos de enfriamiento. Se cuenta con dos fuentes de abastecimiento,
Acueducto Metropolitano de Bucaramanga — AMB y un pozo que se encuentra
dentro de la empresa con una profundidad de 65 metros y que se encuentra en

proceso de concesion, esta agua no tiene como uso el consumo humanao.

Para control interno del consumo de agua en diferentes lugares de la empresa se
ubicaron medidores de agua, relacionados en la tabla 5. Los cuales fueron
identificados en el reconocimiento del diagrama de flujo interno o instalados

durante el periodo de la practica.

Tabla 5. Medidores de consumo de agua interno 2008.

Ubicacion Estado

[EEN

Inicio de linea de abastecimiento del pozo Funciona

2 Linea de acueducto o pozo hacia planta de | Funciona
envasado de margarinas, planta piloto vy
cafeteria principal

Linea hacia tanques de mezcla de margarinas Funciona en produccion

AW

Linea de agua suavizada para planta de | Funciona en produccion
limpiadores

5 Linea de acueducto entrada de agua al tanque | Funciona *
de alimentacion de la caldera

6 Linea del pozo hacia torres de enfriamiento 1, 2 | Funciona *
y 3

7 Linea de acueducto entrada a la planta de | Funciona *
refinacion y fraccionamiento

8 Medidor del AMB Funciona

* Nuevos medidores instalados durante la practica empresarial.
Fuente: Autor
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Los registros que se obtuvieron de consumo de agua de acueducto desde 1998,
fueron organizados para obtener el consumo promedio de cada mes, tal como se
ilustra en la figura 14. Con estos datos se calculé que durante 1998 hasta el 2007
ah existido un consumo promedio diario de 120,13 m* y de 3603,96 m* cada mes.
Igualmente el promedio anual para cada uno de los 10 afios, es de 43247,5 m®de
agua de acueducto.

Figura 14. Consumo promedio mensual desde 1.998 a 2.007
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A excepcion de Febrero en el primer semestre del afio se presenta una tendencia
de aumento en el consumo. Los maximos valores de consumo mensual promedio
se obtiene en los meses de Mayo y Junio. Esto se explica porque la tendencia de
produccion durante este periodo de tiempo es mas concentrada, y se realizan las

exportaciones. A partir del segundo semestre del afio se observa una disminucién
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de consumos obteniéndose los consumos promedios mensuales mas bajos en los
dos ultimos meses del afio donde normalmente se realiza una parada extensiva de
las plantas para llevar a cabo actividades de mantenimiento y de limpieza y

desinfeccion ademas es un periodo de vacaciones para la mayoria del personal.

Especificando en este panorama general, se sistematizaron y organizaron los
datos diarios registrados desde finales de Octubre de 2007, por los calderistas,
quienes son los encargados de tomar el registro del medidor externo del
acueducto metropolitano de Bucaramanga - AMB, el que se encuentra a la salida
del pozo y en la linea de acueducto hacia a margarinas. Con los datos del 2008 se
empezd la evaluacion de consumos segun las fechas de parada total de las
plantas y la produccion de soya, en La figura 15, se detalla el periodo de Enero a
Marzo de 2008 .

Figura 15. Consumo de acueducto y medidor de margarinas. Enero a Marzo de
2008
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La figura 15, corresponde a los consumos diarios registrados de Enero a Marzo 22
de 2008, donde se observa el consumo diario de agua de acueducto registrado en
el medidor de margarinas, en linea roja. Esta cantidad es minima comparada con
el consumo total de agua de acueducto de toda la planta. Los puntos encerrados
en circulos naranja sefalan las fechas donde existio refinacion con soya, como se
explico anteriormente, este proceso requiere un consumo adicional de agua, que
se evidencia en la figura. Sin embargo se puede observar, que incluso sin la
refinacion de soya existen picos altos de consumo que aparentemente no
deberian darse segun los registros de jornadas de limpieza o actividades
adicionales en la planta, fue entonces necesario reconocer todos los consumos
internos de la planta para determinar bajo que circunstancias se presentan estos

consumos altos y reducirlos.

En la tabla 6 se observa el comportamiento mensual de consumo de agua de
acueducto durante el 2008, los porcentajes indicados son determinados en base a
comparaciones con los estimativos sefialados en la figura 16 y el consumo
promedio diario de 120,13 m? durante 1998 a 2007.

Tabla 6. Especificacion consumo mensual del afio 2.008

% dias con o
Consumo  Consumo  Consumo consumo Yo Aumento o
Mes diario diario diario mayor al disminucion al
maximo minimo promedio promedio diario promedio mensual
Enero 118 16 60,9 0% -47,8%
Febrero 143 60 110 34,5% +4%
Marzo 199 56 115,6 41,9% -3,9%
Abril 152 75 116 43,3% -8,7%
Mayo 160 67 105 22,6% -25,9%
Junio 179 60 110 26,7% -22%
Julio 155 33 94,6 22,6 -26%
Agosto 145 43 95,4 9,7% -22%
Septiembre 162 30 92,1 20% -20%

Fuente: Autor
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Todos los meses en promedio, se encuentra por debajo del promedio diario
estimado. Marzo y abril presentaron mas dias con consumos altos a este valor, ya
qgue durante estos dos meses se refino soya mas dias. La mayoria de los meses
presentan una disminucion, representada por el signo negativo, en comparacion al
promedio mensual que se observa en la figura 14. Febrero fue la excepcién
presentando un 4% de aumento. Se esperaria que lo ideal fuera obtener los
porcentajes de Enero que no presenta dias con consumos mayores al promedio y

gue muestra el mayor porcentaje de disminucion frente al promedio mensual.

Los datos diarios se evaluaron de manera mas especifica, ya que a partir de los
horarios de registro de mediciones se pudo obtener el consumo de 12 horas dia y
12 horas noche diariamente. Ademas se desarroll la separacion de estos mismos

por dias de la semana. Como se muestra a continuacion en la figura 16.

Figura 16. Consumo promedio diario de fuentes de abastecimiento. Enero a Julio
de 2008.
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La tendencia de consumo de acueducto es muy parecida al consumo total ya que
representa el 79,7% del agua que se consume mientras el pozo es el 20,3%. De
igual forma se ve la relacibn de aumento y disminucion de consumo entre las
fuentes de abastecimiento, ya que en el dia jueves que se presenta menor
consumo de acueducto, es el consumo mas alto para el pozo. El dia Domingo se
dan los consumos mas bajos en ambas lineas, porque tedricamente solo se
trabajan las plantas de refinacion y fraccionamiento, sin embargo el lunes presenta
el mayor pico en la semana, mostrando una diferencia de 15.9 m*. Se puede
justificar este aumento por el reinicio de actividades, especialmente las de limpieza

tras cada fin de semana en oficinas.

A continuacion las figuras 17 y 18, especifican el consumo horario de ambas
fuentes de abastecimiento, donde se observa que en las noches se consume mas

cantidad de agua que en el dia en la mayoria de los casos.

Figura 17. Consumo promedio diario de acueducto. Enero a Julio de 2008
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En la figura 17 el consumo nocturno de acueducto presenta cierta tendencia a
disminuir a medida que la semana va transcurriendo. El sabado tanto en el dia
como en la noche se alcanza un consumo relativamente alto. EI martes y Domingo
son los unicos dias en que el consumo de 12 horas dia es mayor que en la noche.
Los dias intermedios de la semana presenta una disminucion de consumos en el
dia, que no es superado por ningun valor de consumo nocturno. No existe una
justificacion al alto consumo de agua en las horas de la noche ya que en este
horario se encuentra menos personal en la empresa, a pesar de que los procesos

industriales se mantienen.

Figura 18. Consumo promedio diario del pozo. Enero a Julio de 2008.
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El consumo del pozo es menor que el consumo de acueducto, como fuente de
abastecimiento. Se observa en la figura 18 que el consumo diario es mas
homogéneo. Cabe sefalar que al igual que en el abastecimiento de acueducto se

presenta un consumo mas alto en las horas de la noche, a excepcion del domingo
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en el que se ve un leve aumento de consumo en las horas del dia, y sin embargo
es el dia de menor consumo. En la figura 19 se observa la tendencia de

abastecimiento del pozo en las horas de la noche.

Figura 19. Tendencia de abastecimiento promedio nocturno del pozo.
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Una explicacion para la tendencia observable en la figura 19, es que en las noches
existe menor control en la abertura de las valvulas que alimentan las torres de
enfriamiento, teniendo en cuenta que este consumo representa en promedio el
61,6% de toda el agua abastecida por el pozo. Es necesario evaluar el
comportamiento del personal en la hora pico de consumo (11 p.m. a 3:00 a.m.)

teniendo en cuenta que es periodo critico, para laborar por el cansancio presente.

Al unir los consumos de las fuentes de abastecimiento, como se observa en la
figura 20. El lunes presenta un mayor consumo nocturno; los domingos, la mayor

disminucién de consumo a esas horas. Lo anterior no es esperado como se habia
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planteado anteriormente. Se mantiene la tendencia en los dias de semana laboral
de un mayor consumo en horas nocturnas. El martes se consume mas agua en el

dia y por 0,6 m3 es mas alto que el promedio nocturno diario.

Figura 20. Consumo promedio diario total. Enero a Julio 2008
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Fuente: Autor

4.1.3 Verificacion de fuentes de generacion de residuos peligrosos (RESPEL).
Se observé que durante el desarrollo del plan de gestion integral de residuos
sélidos y peligrosos se dio a conocer a cada area aquellos residuos peligrosos que
generaban. En la verificacion de fuentes se corroboraron las siguientes fuentes
generadoras de residuos peligrosos:

Area administrativa principalmente el area de sistemas

Laboratorio de control de calidad

Actividad de tratamiento de agua de caldera
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Centro Logistico (CELO)
Area de mantenimiento

Area de produccion de detergentes.

Se identifico6 la falta de registros, y de control, utilizado en la zona de
almacenamiento temporal actual, obsérvese la figura 21, donde se encuentran tres
recipientes de 55 galones de color rojo, uno utilizado solo para fluorescentes y dos
restantes para las demas residuos peligrosos, que se segregan al interior de la
empresa sin tener en cuenta su compatibilidad, ni llevarse registro alguno o
rotulacion del tiempo de almacenamiento y caracteristica peligrosa. Se tiene un
altimo recipiente de color azul, donde se almacena todos los residuos liquidos
peligrosos que se generan principalmente en mantenimiento, excepto los aceites
lubricantes usados, que son almacenados en otro lugar para la venta a terceros.
Bajo esta descripcion general del sitio, la empresa no cumple en totalidad con la

legislacién tomando como base a la guia ambiental®

, la cual exige entre otros
aspectos, un acceso restringido al sitio de almacenamiento temporal, aislado del
area de servicios de operacion de la empresa, con proteccion contra el ingreso de
agua, con diques de derrames para almacenamiento de residuos liquidos
peligrosos, paredes lisas de facil limpieza y pisos duros y lavables, entre otros.
Consciente de esto se espera para el 2009 tener la estructura del lugar de
almacenamiento temporal adecuado segun el disefio final elaborado en esta

practica.

' COLOMBIA. MINISTERIO DE AMBIENTE, VIVIENDA Y DESARROLLO TERRITORIAL. Guias
ambientales de almacenamiento y transporte por carretera de sustancias quimicas peligrosas y
residuos peligrosos. Bogota D.C.:El ministerio, 2003.p 10 — 44.
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Figura 21. Lugar de almacenamiento temporal actual de residuos peligrosos

Fuente: Autor

De igual forma en el laboratorio de calidad falta mayor atencidon en cuanto el
almacenamiento de residuos del area. Se identificaron los procedimientos que se
realizan con mayor frecuencia, especificados en el anexo C. De manera general
por medicién de pH, se observé que existen soluciones residuales que solo por
este parametro ya deben considerarse peligrosas; es necesario que a las demas,

se les realicen analisis y pruebas que descarten su peligrosidad.

Se destac6 que a algunas soluciones residuales se les aplican procesos de
recuperacion de reactivos, como es el caso del cloroformo utilizado en la
determinacion de peroxidos. En promedio, las soluciones residuales son
almacenadas aproximadamente durante 20 dias o un mes para tener un volumen
suficiente a tratar. Este tratamiento en la mayoria de los casos se basa en una
separacion de fases, para la recuperacion de la grasa. En la figura 22, se observa
la solucion residual del andlisis de peréoxidos y el sitio de almacenamiento temporal
de este residuo. En la figura de la parte izquierda se observan dos fases
separadas por sus densidades, la parte inferior es grasa con cloroformo el cual es

57



recuperado como se aclaré anteriormente. La fase superior, es una solucién
azeotropica formada por agua y acido acético, esta soluciébn es un residuo

peligroso porque presenta un pH acido inferior a 2.

Figura 22. Residuos peligrosos de laboratorio de control de calidad

Fuente: Autor

El departamento de sistemas es un lugar de almacenamiento temporal de:
Cartuchos de impresora y toneres, cintas de impresora, baterias UPS y baterias
tipo moneda. Es poco comun recibir calculadoras y teléfonos, al igual que partes
de computador, por las garantias y el mantenimiento realizado; sin embargo no se
descarta el recibimiento de discos duros e impresoras. Se implemento la recarga
manual de cartuchos de impresoras y toneres como medida de gestion econdmica
y ambiental; en promedio cada cartucho es recargado semanalmente, por tanto el
tiempo de vida es dependiente de su uso. Las cintas de impresora son
reemplazadas cada 90 dias en promedio, aunque existe la excepcion del centro

logistico que exige mayor cantidad.

Tanto las cintas, como los cartuchos son almacenados temporalmente y
entregados a la coordinacion del departamento de gestion ambiental y buenas

practicas de manufactura para su gestion, o son dejados directamente en el lugar
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de almacenamiento sin registro. Para las baterias de los sistemas de poder
ininterrumpidos o UPS (por sus siglas en ingles), se tiene un programa con el
proveedor donde se devuelve el producto, tras cumplir su ciclo de vida. Con las
baterias tipo moneda, hasta hace poco tiempo se pudo gestionar su entrega a una

entidad certificada para su disposicion.

Es necesario crear documentacion operativa para el almacenamiento temporal de
RESPEL en las fuentes generadoras o en el sitio de almacenamiento temporal a
disefiarse, se debe facilitar la segregacion con los recipientes a disponerse.

4.1.4 Verificacion de rutas de recoleccién interna y ubicacién de recipientes.

La empresa en cumplimiento de su manual de gestién de residuos industriales
tiene ubicados recipientes de colores en dos volumenes diferentes: medianos de
75 litros y grandes de 150 litros, para la segregacion de residuos en la planta tal

como se observa en la figura 23.

Verde: Los recipientes de este color son para la disposicion de los residuos
biodegradables. Segun el manual deben estar ubicados en las cafeterias de la
empresa y en los lugares de preparacion del café. Actualmente existen: uno
grande de 150 litros, 2 medianos de 75 litros y 2 pequefios de otros colores en la
cafeteria de la unidad de servicio y la cafeteria del area administrativa ambos de
1,5 litros.

Azul: Se disponen en él los residuos ordinarios y material inerte. De 150 litros se

encuentran ubicados 11 recipientes y de 75 litros se tienen 8 recipientes de los

cuales 6 se encuentran ubicados y 2 sin ubicar.
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Beige: Para material reciclable, plastico o papel. En planta se encuentran 3
medianos de 75 litros y 6 recipientes de 150 litros ubicados, mas 2 de este mismo

volumen sin ubicar.

Rojo: Disposicion de residuos peligrosos, un recipiente de 75 litros en el
laboratorio de control de calidad y 5 recipientes de 130 litros en el resto de la
planta. Hasta el momento no existe una ruta especial para su recoleccion y se

disponen en el almacenamiento temporal cuando el encargado lo considere.

Negros: Dispuestos en su mayoria dentro de la bodega de envasado y en el area
de cargue de productos y descargue de insumos; se han marcado con letras para
el almacenamiento de amarres y asi facilitar su reuso. Con esta medida se elimino

gran parte del strech utilizado para la proteccion de cajas.
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Figura 23.Ubicacién actual de recipientes para segregacion de residuos
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La diferencia de tamafio de los circulos dentro del grafico indica el tamafo de los
recipientes de acuerdo a su volumen. En los alrededores de la unidad de servicios
se encuentran 6 recipientes grises de los cuales dos tienen tapa verde, el volumen
de estos es de 130 litros, ellos no presentan identificacion para la separacion de

residuos.

Como el proceso productivo es continuo, los residuos que se producen en la
bodega de envasado y en la planta de refinacion y fraccionamiento son evacuados

por el operario encargado de la limpieza y desinfeccion, cada vez que él
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considere necesario. Acercandolos al sitio de almacenamiento temporal o
colocandolo al lado de los recipientes mas cercanos. La frecuencia de recoleccion
es de dos veces al dia en horario de 6:30 a.m. y 12:00 m, durante todos los dias
de la semana. Esta actividad es bajo responsabilidad de los encargados de patios,
ellos deben cambiar las bolsas de los recipientes y retirar la llena, los parametros
para realizar esta labor dependen del peso de la bolsa o el volumen ocupado por
los residuos. Actualmente no existe un procedimiento que registre un lavado de los

recipientes de manera periodica.

Los residuos generados en el area administrativa son recogidos por la auxiliar de
servicios generales del area y acercados a la ruta en un recipiente, fuera de la

instalacién de la oficina para ser recogidos en la ruta del medio dia.

Debido a que los recipientes son de gran volumen y la frecuencia es diaria, existe
cierto sobredimensionamiento, que impide que se realice la recoleccion, ya que en
muchos casos ni por peso ni por volumen lleno, la bolsa cumple las condiciones
para cambiarse. De igual manera existen fuentes generadoras que necesitan mas
atencion ya sea por recoleccion, como es el centro logistico - CELO o por la alta

densidad de los residuos, como son las plantas de refinacion y fraccionamiento.

En general el sistema funciona bien. Como actividad implementada se le
realizaron cortes a los bordes de las tapas de gran volumen (150 litros) ya que al
cerrarse quedaban a presion, dificultando el uso del recipiente. Igualmente se re-

marcaron segun la categoria de colores.
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Durante la verificacién de recipientes se observo que es necesario: Disefiar para la
mayoria de los puntos, donde se encuentren ubicados mas de 2 recipientes
publicidad, que recuerde los residuos a segregar; demarcar los lugares de
ubicacion de recipientes para que no se obstruya el paso; periodicamente
actualizar y mantener un solo plano actualizado de la ubicacion de recipientes en

la planta.

Los residuos ordinarios son dispuestos finalmente por la empresa de aseo Cara
Limpia, con una frecuencia de recoleccion, los lunes, miércoles y viernes. Los
residuos reciclables que se venden en la empresa no son precisamente los
separados en los recipientes ubicados con este fin, ya que falta conciencia por
parte de los empleados para segregar correctamente. El contenido de las bolsas
de estos recipientes, son dispuestos por Cara Limpia.

4.2 FORMULAR EL PROGRAMA DE MANEJO DE AGUA DE CONSUMO DE LA
EMPRESA

Se inicia este numeral con los resultados obtenidos en el reconocimiento del
diagrama de flujo de agua interno, luego de detallan los resultados de los puntos
seleccionados para la medicion a escala macro y micro (compra de medidores) y
para finalizar, se expone de acuerdo al monitoreo de medidores diarios, el
consumo de agua por procesos internos, concluyendo con la presentacién de los

programas de cumplimiento de la politica de agua creada.

4.2.1 Reconocimiento del diagrama de flujo de agua interno. Se actualiz6 el plano
del diagrama de flujo de agua de acueducto y pozo (ver anexo D), demarcandose
ademas de las lineas de agua suavizada, aquellas lineas que de acuerdo a las

necesidades de abastecimiento, con un cambio de llaves, pueden conducir agua

63



de acueducto o pozo. De esta manera, se identificaron los usuarios internos
abastecidos por acueducto, pozo y agua suavizada. Paralelamente, esta actividad
permitié aclarar a los operarios de la planta de refineria y fraccionamiento, dudas
sobre la ubicacion de valvulas de alimentacion de las fuentes de abastecimiento
en las torres de enfriamiento y el mejoramiento de la instalacién de distribucion de
agua para el tanque de alimentacién de la caldera, la oficina técnica, los

suavizadores, las torres de enfriamiento y las plantas de limpiadores y solidos.

4.2.2 Seleccion de puntos de medicion y compra de medidores (escala macro y
micro) En la tabla 5 se especifican los consumos cuantificables por medio de
medidores. Con la instalacion de los nuevos medidores durante la practica, el
porcentaje de agua sin fuente de consumo conocida pas6 de un 74,1% a un
53,6%, sin incluir los datos del ultimo medidor instalado en el tanque de
alimentacion de la caldera. Igualmente, se conoci6 el porcentaje de consumo de

las torres de agua de pozo, sefialado anteriormente en el numeral 4.1.2.

Para finalizar el cumplimiento de esta actividad se realizé la medicion de caudales
en puntos de consumo criticos de la planta, dando como resultados: la
identificacion de vertimientos con potencial de reuso especificados en la tabla 7,
el mantenimiento de algunas lineas de vapor que calientan las tuberias y el
reconocimiento de consumos promedios de agua suavizada en el fraccionamiento
de aceite de soya, tales como el consumo de 9 litros/hora para la preparacion de
acido citrico, 45,5 litros/hora para la preparacion de la solucion de soda y 180
litros/hora en promedio en la descarga de la centrifuga con gomas, en este ultimo
proceso critico, el consumo de agua depende de la calidad del aceite de soya que

se encuentre refinando.
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Estas cantidades son necesarias para la produccién, por tanto, no se permite la
implementacion de un programa de reuso ya que sSon consumos que tienen

contacto directo con el producto intermedio.

Tabla 7. Caudales de vertimientos de agua con potencial de reuso.

Caudal Caudal

maximo minimo Promedio Consumo

Ubicacion Y Y (m3/h) promedio

(7s) (i7s) (m3/dia)
Purga torre de enfriamiento de sélido | 0,108 | 0,078 | 0,335 | 8,03

Purga torre de enfriamiento de margarinas
Purga de solo la torre| 0,056 0,043 0,178 4,26
Purga de la torre mas agua de

recirculacién de una chaqueta de| 0,278 0,132 0,737 13,26

enfriamiento

Purga de la torre mas agua de
recirculacion de ambas chaquetas de| 0,519 0,356 1,574 14,17
enfriamiento

Fuente: Autor

4.2.3 Medicion de consumo de agua por procesos. La informacién recolectada
desde el 29 de agosto de 2008, con los nuevos formatos se digitalizd en software
ofiméatico Excel, donde se organizo para obtener el balance de agua diario de la
empresa. Los resultados obtenidos a partir de la tabla disefiada fueron separados
por las 18 combinaciones de procesos que se obtuvieron en planta desde esta
fecha hasta diciembre 15 del afio 2008. A cada uno de los dias se le calcul¢ el
promedio de consumo de agua tanto de pozo como de acueducto y se
organizaron, eliminando algunos datos y dejando minimo 4, obteniendo una

desviacion cercana a 20. A continuacion en la tabla 8. Se resumen los resultados.
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Tabla 8. Resumen consumo de agua promedio diario por procesos en

funcionamiento.

Producto
Consumo
envasado en : . ) L
Procesando Plantas en funcionamiento promedio Desviacion
planta de 3 4¢
: (m°/dia)
margarinas
Refineria 1 fraccionamiento 1 125,4 18,05
Acei id Refineria 1 fraccionamiento 2 137,3 15,2
ceite solido Refineria 1y 2
(Consumo Fraccionamiento 2 153,1 15,72
< agua de pozo) ——
> Refinerialy 2
- . : 158,1 20,55
< fraccionamiento 1y 2
w Fraccionamiento 1 95,5 20,1
a) ——
Refinerialy 2
LLl
E , Fraccionamiento 2 154 19,11
) Margarinas Fraccionamiento 1 109,8 20,8
< (Consumo ——
agua Refineria 1y 2
acueducto) frac;lofpam,lerlto 2 y 2 134,2 6,85
etneria - y 156 20,42
Fraccionamiento 1
Aceite sélido .
(Consumo Re.f'”e”"?‘ ly2 169,4 18,67
< fraccionamiento 1y 2
5 agua de pozo)
0
L . z
o Margarinas fr:ce:igﬁg%ﬁaztg 5 155,9 18,6
L (Consumo
| agua
9: acueducto) Refineria1v 2
efineria - y 186,33 18,18
fraccionamiento 1y 2

Fuente: Autor

En la tabla anterior, no se incluyeron los datos de 4 procesos en palmay 2 en
soya, porgue no se obtuvo una cantidad de datos significativos y/o su desviacion
fue muy alta. Sin embargo se observé que el consumo promedio de las plantas en
procesamiento de palma fue 20,3% menor que los consumos registrados cuando

se procesO soya, se debe tener en cuenta que el numero de dias de
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procesamiento de soya en el mes, es menor que los dias de procesamiento de

palma.

Comparando los promedios de consumo de las cuatro plantas en funcionamiento
sin importar la produccién de margarina o solidé, fue mayor el consumo en 31,72
m3 cuando se refind soya. Esta tendencia se mantiene al compararse cualquier
otro dato disponible con procesamiento de soya. Los resultados anteriores se
justifican porque la refinacion de aceite de palma necesita aproximadamente un

tercio del agua consumida en la refinacion de aceite de soya.

De manera general, se observa un aumento de consumo agua mientras se envasa
margarinas en vez de aceite sélido en la planta de envasado de margarinas, éste
aumento en el consumo depende en gran medida del operario en turno, del clima
y el tipo de margarina que se produce. Durante el periodo que se realizo este
monitoreo, el porcentaje promedio diario de consumo del acueducto fue del 61%

del consumo total.

4.2.4 Formulacion de programas de mejora para la reducciéon de consumo de
agua. Para la creacién de los programas referentes a la reduccion de consumo de
agua, se partio de la creacion de una politica del agua como directriz. A partir de
ella se evalu6 de manera cualitativa su cumplimiento y se cred dos objetivos
prioritarios para trabajar en el cumplimiento de la politica. Estos son: Aumentar el
volumen de agua de reuso interno mensual e informar el uso adecuado del agua
en los puntos especiales de abastecimiento. Este programa fue presentado y
aprobado por el comité ambiental de santandereana de aceites — CASA, y se

especifica en el anexo E.
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4.3 FORMULAR LOS PROGRAMAS DE MEJORA EN EL MANEJO DE LOS
RESIDUOS GENERADOS EN C.I SACEITES S.A.

A continuacion se detallan los resultados obtenidos en las actividades de:
cuantificacion y caracterizacion del residuo de tratamiento de agua residual,
cuantificacion y priorizacién de residuos peligrosos (RESPEL), identificacion de
residuos ordinarios y reciclables, y finalmente se presenta la formulacion de
programas de mejora de gestion para residuos peligrosos prioritarios, y residuos
ordinarios y reciclables, detallando la informacion del programa lugar de
almacenamiento temporal de residuos. Teniendo en cuenta que los resultados
obtenidos para el residuo de la trampa de grasas no fueron los esperados no se

creo un programa de reuso interno de éste.

4.3.1 Cuantificacién y caracterizacion del residuo del tratamiento de agua residual.
Se recopilaron y sistematizaron, diariamente durante dos semanas el peso del
sobrenadante recolectado en la limpieza diaria de las trampas de grasas. El
promedio diario de generacion de sobrenadante en proceso de soya es de 94,4
Kg. La generacion aumenta en un 36% al presentarse el cambio de proceso de
refinacion de palma a soya.

La metodologia empleada para la caracterizacion, se realiz6 con el apoyo del jefe
del departamento de control de calidad y el jefe del departamento de investigacion
y desarrollo. La trampa de grasas principal se separ6 en tres secciones, tal como
se muestra en la figura 24, donde el color rosado indica la seccion inicial, el color
azul la seccién intermedia y finalmente el color verde la seccién final. En el
funcionamiento normal de la trampa de grasas, ésta separacion representa un
color caracteristico del residuo sobrenadante en ella. Se tomoé la decision de
realizar un muestreo compuesto, teniendo en cuenta cada uno de los

compartimientos, paralelamente se tomé temperatura y pH del agua en 8 puntos
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de la trampa de grasas principal, los resultados de estos parametros se indican en

la misma figura.

Figura 24. Esquema de la trampa de grasas principal
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La toma de muestra se realizo en los dias de procesamiento de soya, no solo para
tener en cuenta el aumento de volumen del residuo generado, sino también, por
gue con esta actividad de caracterizacion — cuantificacion se buscé la posibilidad

de que éste residuo tenga un aprovechamiento interno o valorizacion.

El primer muestreo se realiz6 el 16 y 17 de septiembre de 2008, componiendo la
muestra de ambos dias. Esta fue analizada en el laboratorio de control de calidad
de la empresa, obteniéndose los resultados presentados en la tabla 9. Los

resultados de ceniza, grasa y fésforo se dan en base seca.
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Tabla 9. Resultados de analisis al sobrenadante. 16 y 17 de Septiembre de 2008.

Seccion dela
trampa de % Humedad % Cenizas % Grasa Fosforo (ppm)
grasas
Final 89,88% 19,12% 80,93% 522
Intermedia 86,62% 15,59% 84,40% 1.156
Inicial 65,94% 9,85% 91,10% 772

Fuente: Laboratorio de control de calidad de Saceites

El porcentaje de humedad depende en gran medida de la forma como se tome la
muestra, ya que este es un indicativo de la cantidad de agua que se recogi6 con el
sobrenadante. Al analizar los resultados de las 3 secciones de la trampa de grasas
se observa una reduccion de la carga contaminante, presentada como grasa,
mostrandose una eficiencia de 11,2% de remocion en ella. La concentracion del
fosforo se relaciona con el comportamiento hidraulico de la trampa ya que el
resultado en la seccion intermedia fue alto lo que indicé que existido una corriente
con alta concentracion de este parametro que aun no ha terminado su tiempo de

retencion.

Los resultados obtenidos para el segundo muestreo realizado el 10 de Octubre de
2008, se muestran en la tabla 10 y en la tabla 11, tras un tiempo de

almacenamiento de cuatro dias.

Tabla 10. Resultados de andlisis al sobrenadante. 10 de Octubre de 2008

Seccion de la
trampa de % Humedad  %Acidez % Cenizas % Grasa FoOsforo (ppm)

grasas
Final 80,55% 68,33% 10,29% 80,76% 335,2
Intermedia 79,45% 63,05% 12,73% 86,70% 335,6
Inicial 59,34% 81,05% 8,26% 80,56% 421,6

Fuente: Laboratorio de control de calidad de Saceites.
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En la tabla anterior se observa la tendencia creciente de la humedad y las cenizas.
La primera de ellas depende, como se dijo anteriormente, de los instrumentos
utilizados para la toma de muestra. Las cenizas pueden ser producto de la caida
de estas mismas en el area de la trampa de grasas provenientes del ambiente o
por la mineralizacion de los microorganismos eficientes que se afaden al
residual, mejores remociones de carga

tratamiento de agua para tener

contaminante.

Se encontré también menor acidez en el sobrenadante de la seccion final, lo que
indica que hay menos grasa libre en su composicion. Cabe aclarar, que esta

acidez no es del acido citrico, insumo utilizado en el desgomado enzimatico.

El porcentaje de fosforo disminuyé de un muestreo a otro, ya que los resultados
dependen de la calidad del aceite de soya que se refine y de la operacion del
tanque de separacién, donde se decanta el agua, el aceite y las gomas o lecitina.
Al realizarse una mala decantacion de estas Ultimas aumenta el fosforo y la acidez
en el sobrenadante, debido a que la lecitina se dispersa en el agua. Aun asi, existe

una remocion en el proceso hacia el final de la trampa de grasas.

Tabla 11. Resultado de analisis microbioldgico al sobrenadante. 10 de Octubre de
2008.

Seccion de Recuento total Coliformes Coliformes  Mohosy
latrampade de mesofilos totales Fecales Levaduras % Proteina
grasas (UFC/ml) (NMP/ml) (NMP/ml) (UFC/ml)
Final 49 x 10’ 210 x 10° 150 x 10° 98 x 10° 1,80%
Intermedia 18 x 10’ 460 x 10° 75 x 10° 23 x 10° 1,87%
Inicial 32 x 10’ 240 x 10° 93 x 10° 90 x 10° 1,87%

Fuente: Laboratorio SIAMA Ltda.
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Los resultados del analisis microbioldgico, permitieron conocer una situaciéon
irregular en la union final de tuberias de aguas negras e industriales de la
empresa. Esta es la causa de los altos recuentos de coliformes fecales y totales.
Los resultados de mohos, levaduras y mesdfilos son sustentados por la cantidad
de dias en que se mantuvo la muestra sin preservarse. Este andlisis no permite

crear una alternativa de reuso o valorizacién del residuo.

4.3.2 Cuantificaciébn y priorizacion de residuos peligrosos (RESPEL). Se
desarrolld la identificacion y cuantificacion de los residuos almacenados
temporalmente en tres areas especificas de la empresa como:

Laboratorio de control de calidad.

Lugar general de almacenamiento temporal de residuos peligrosos.

Cuarto de laboratorio de residuos de aparatos eléctricos y electronicos.
En ninguna de las anteriores se tuvo un registro, del tiempo de almacenamiento

especifico o peligrosidad de cada residuo.

En el laboratorio de control de calidad, se considerd prioritaria la gestion en las
soluciones residuales de los cincos analisis mas frecuentes, a los cuales se les
determindé pH y se les midié el volumen (ver anexo D), se identificaron como
peligrosos tras ésta medicion preliminar, tres de las soluciones. Se cred un
programa de segregacion, planteandose un posible tratamiento de neutralizacion o

recuperacion de reactivos si es el caso.

La identificacién y cuantificacién realizada en el lugar de almacenamiento general
de residuos peligrosos, permitio determinar al area de mantenimiento como la de
mayor generacion de residuos peligros de la empresa. El reconocimiento de los

residuos peligrosos, se detallan en la tabla 12 por numero de unidades, y en la
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tabla 13 por peso. Ninguno presenté registro que indicara el tiempo de

almacenamiento, ni se encontraron separados por compatibilidad.

Tabla 12.Cuantificacion de residuos peligrosos en el sitio de almacenamiento
temporal

. Numero de
Residuo .
unidades

Fluorescentes Sylvania 39 w F48T/D medianos 70
Fluorescentes Sylvania Octron FO32W/D medianos 8
Fluorescentes Philips 39W F48T12D/medianos 7
Fluorescentes Sylvania 75W F9GT12/D grandes 25
Fluorescentes Philips 75W FOGT12D/XPT grandes 5

TOTAL 115
Bombillos Philips 20W FLG12/D 1
Bombillos Sylvania 25W 5
Bombillos incandescente Topluz 120W 5
Bombillos Philips 20W 4
Bombillos General electric 15W 4

Bombillos Philips 250W y 125W HPL-N 12
Bombillos 250W y 160W
Bombillos halogenos 50W y 75W
TOTAL 38
Bateria CSB GP612 de plomo
Balastros Cobalux 39W/48" para 2 tubos
Balastros 39W/48" para 2 tubos
Balastros 75W/96"

Pimpinas partidas untadas de aceites lubricantes usados 5
Tarros plasticos de insumos
Tarros metélicos de insumos

Insumos y productos vencidos
Cartuchos de impresora
Cintas de impresora
Aparatos eléctricos

Vidrios 6

_ lrecipiente de
Gasolina — ACPM — Solventes 55 galones

S

w

NN (|00

[

N[O N[O |Ww| ol

Fuente: Campo
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Tabla 13. Identificacion por peso de residuos peligrosos en el sitio de
almacenamiento temporal

Residuo Peso (kg)

Pilas y linternas 5,7
Residuos del laboratorio

: ) . . 13
(soluciones residuales no incluidas)
Elementos untados de aceite 9
Filtros de mascaras 0.01
Medicamentos vencidos 7,2

Fuente: Campo

Segun la documentacion digital existente se asume que los residuos peligrosos
especificados se encontraban en este lugar almacenados desde hace 2 meses,
tomando la fecha del dltimo servicio prestado por el gestor autorizado. Los
fluorescentes, sin embargo se encontraban almacenados desde hace 4 meses
aproximadamente. Fue necesario tras la identificacion, realizar una separacion de
residuos y marcar los recipientes en donde se estan almacenando, para que al

personal le fuera facil identificar.

No se incluyeron en las tablas 12 y 13 los bidones de insumos para el tratamiento
de agua de caldera. Sin embargo en conteo preliminar se identificaron 48 bidones
del proveedor Chemicoaching almacenados. Se realizé contacto con el proveedor
solicitandole el instructivo de disposicion de canecas vacias, ya que a pesar de
gue la entrega se ha efectuado en varias ocasiones, la documentacion del proceso
no se tenia en la empresa. Igualmente se inicidé la segregacion en el area de
mantenimiento de los retales de laminas de asbesto, utilizados en los empaques
de las bridas. Esto se socializd6 por medio de un memorando a los operarios de
produccion y mantenimiento. Actualmente ya fue entregado al gestor autorizado 9

kilogramos producidos en 39 dias.
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Se cuantificaron los recipientes de Lecitase ultra, enzima utilizada en el proceso
de desgomado enzimatico, producida por Novozymes. Con el apoyo del jefe del
Departamento de Investigacion y Desarrollo se cre6 el instructivo, que describe las
actividades a desarrollar para el adecuado manejo y almacenamiento de canecas
vacias catalogadas como residuo peligroso, hasta su venta como empaque
reciclable, teniendo en cuenta las especificaciones del proveedor para una
adecuada inactivacion. En practica, se llevd a cabo el instructivo con 12
recipientes, la actividad se ilustra en la figura 25. Es prioritaria la gestion en la
segregacion por compatibilidad de peligrosidad de los residuos, especialmente en
los liquidos inflamables.

Figura 25. Inactivacion de recipientes catalogados residuo peligroso

Fuente: Autor

Igualmente se llevé a cabo la identificacion de aparatos eléctricos y electronicos
en desuso, el dia 17 de octubre de 2008. Un resumen de los elementos
encontrados se detalla en la tabla 14. Ninguno de estos elementos tenia registro

de almacenamiento, siendo esto importante ya que son activos de la empresa.
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Tabla 14. Residuos de aparatos eléctricos y electronicos identificados en
Saceites

Descripcion del activo Unidades
CPU
Servidores
Monitores
Multifuncional
Impresora
Fax
Fuentes de energia
Teléfonos
Adaptadores
Teclados
Mouse
Caja de cables
Maquina de escribir

PR A BlaNv Nk w ik (Blwlo

Fuente: Autor

Se realiz6 la gestion con la rectora del colegio Luis Carlos Galan Sarmiento, para
la donacién de 30 de estos aparatos eléctricos, con el fin de crear un aula de
mantenimiento y conocimiento practico. En esta area es prioritario llevar un control
de elementos almacenados, especialmente CPU y monitores, los cuales son,

ocupan un volumen importante en su almacenamiento.

Actualmente en la empresa se han identificado 23 residuos peligrosos. En la figura
26 se puede observar el histérico de la gestion de residuos peligrosos. Cabe
sefalar que a partir del 2007, se cre6 el manual de gestion integral de residuos
peligrosos, por tanto se observa un aumento a 14 residuos segregados y
gestionados con terceros o devueltos a la fuente. Durante el 2008, se aumenté los
residuos segregados a 20, de los cuales 6 son gestionados con terceros o

devueltos a la fuente.
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Figura 26. Manejo histérico de la gestion de residuos peligrosos en Saceites.

RESPEL reconocidos

Unidades

B RESPELsegregados

B RESPELgestionados
contercero o
devueltos a la
fuente

Fuente: Autor

En la tabla 15 se especifican los 20 residuos peligrosos segregados hasta la fecha
y detallados por peligrosidad, esta misma separacion se tuvo en cuenta para el
disefio del cuarto de residuos peligrosos. Los tres residuos que no se encuentran
en la tabla son las soluciones residuales del laboratorio, éstas no se incluyen
como residuos segregado, ya que como se nombrd anteriormente se esta
realizando la identificacion y se planteara como programa su gestion adecuada.
Algunos ejemplos de los residuos peligrosos que han sido gestionados con
terceros o devueltos a la fuente y de los que se disponen certificacion de
disposicion final son: Sylvania para los fluorescentes. Fiberglass para los aceites
lubricantes usados - ALU. Faico para la mayoria de las baterias. Hewlet —

Packard para los cartuchos, entre otros.
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Tabla 15. Residuos peligrosos segregados en Saceites.

RESIDUOS GESTIONADOS

PELIGROSIDAD RESIDUOS SEGREGADOS DE MANERA DIFERENTE
1. Cartuchos de impresora 1. Cartuchos de
2. Cintas de impresora impresora
, 3. Pilas y balastros 2.Fluorecentes
Toxico

4 Fluorecentes

5. Retal Asbesto

6. Bombillos

1. Elementos untados de ALU o grasa | Aceites lubricantes
2. ALU usados — ALU

3. Recipientes de solventes

Inflamables 4. ACPM, gasolina, tinner y pintura
5. Envases lubricantes
6.Envases de pinturas

1.Baterias Montacargas y demas | 1.Baterias Montacargasy

Corrosivo baterias demas baterias
2. Envases reactivos del laboratorio
1. Cartuchos Mascara 1. Bidones insumos
2. Vidrios contaminados Laboratorio caldera
_ 3. Bidones insumos caldera 2. Aparatos eléctricos y
Varios 4. Aparatos eléctricos y electronicos electronicos
5. linternas
6. Medicamentos vencidos

TOTAL 20 6
Fuente: Autor

4.3.3 ldentificacion residuos ordinarios y reciclables. La identificacion de residuos
ordinarios y reciclables se realiz6 del 20 al 22 de Agosto del 2008. El dia 21 de
agosto no se tomod en cuenta para los resultados ya que no se realizé el pesaje
total de los residuos. En la tabla 16. Se especifica los kilogramos de basura y el
namero de fuentes de generacion recolectadas por dia. Teniendo en cuenta las
personas, que laboraron en estos dias de acuerdo a las fuentes recolectadas, se
calcul6 una generacion per-capita de residuos promedio de 0.61 Kg.

basura/persona al dia.
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Tabla 16. Peso diario total de residuos ordinarios y reciclables identificados.

Identificacion Fecha
20-Ago| 22-Ago| 23-Ago
Total kilogramos de basura al dia 39,9 49,15 29,7
Total fuentes recolectadas en el dia 5 7 5

Fuente: Autor

La fuente de mayor generacion de residuos durante los cuatro dias de monitoreo,
fue la planta de envasado. La cantidad de residuos pesados en esta fuente son
presentados en la tabla 17. Se generaron en esta area 18,2 Kilogramos de cartén
entre limpio y sucio, equivalentes al 28,5% de los 63,75 Kilogramos generados
durante el monitoreo. Este dato no tiene en cuenta el cartdbn que sale de esta
misma area, que no es recogido por las rutas, sino que es colocado en el sitio de
disposicion directamente. El carton sucio se denomina asi por encontrarse
impregnado de aceite o mojado. El carton limpio, son las cajas de carton

completas que son vendidas como cajas limpiad, generando mayor ganancia

econdmica.

Tabla 17. Peso diario de residuos del area de envasado identificados

Fecha  Peso total de
residuos (Kg)
20-Ago 12,35
21-Ago 20,9
22-Ago 6,4
23-Ago 24,1

Fuente: Autor

Dentro de los residuos soélidos generados, se identificaron envases con etiquetas y
distintivos de los productos de la empresa, tales como, cajas de Sabrina
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plastificadas, tarros de fritura de 500 gr, botellas de aceite Bucaro de 3 litros y
envolturas de Sabrina en barra; ambientalmente esto representa un grave
problema por la cantidad de residuos que se generan, en cambio, desde el punto
de vista econdmico, el proveedor prefiere que se destruyan bajo instructivo interno
de la empresa y enviar un nuevo producto. Cabe aclarar, que la compafia en la
parte econémica se responsabiliza de un minimo costo de la accién tomada por el
proveedor, sin embargo, con el incumplimiento del instructivo se genera una

problematica para la empresa ya que estos residuos son enviados al Carrasco.

Es de resaltar en la identificacion, la generacion de bolsas de tierra de blanqueo
en las plantas de refinacion y fraccionamiento. El problema no es solo generado
por el volumen de tierra usada, sino ademas por el volumen de su empaque. Si se
disminuyese el uso de tierras se disminuiria también la generacion de este residuo

gue tiene como disposicion final el Carrasco.

Para el area de mantenimiento se hace necesario colocar un recipiente para la
disposicion de chatarra, el cual permita ser trasladado al sitio de almacenamiento
temporal con facilidad. El porcentaje de peso evidenciado durante el monitoreo de
este residuo fue de 20,62%. El area de refinacion y fraccionamiento, también

genero este residuo.

El material para reciclaje la empresa es en su mayoria producido en la bodega de
envasado, la segregacion es eficiente y permite mantener volimenes
almacenados suficientes para realizar una venta mensual de este material. En la
tabla 18 se detalla el tratamiento o reuso dado a los residuos reciclables

segregados en esta area en su mayoria.
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Tabla 18. Especificacion del material reciclable segregados por Saceites

TIPO DE
RESIDUO CARACTERISTICAS TRATAMIENTO O REUSO
Strech Venta de reciclaje
(PET baja densidad) J
PLASTICO Bolsas PET Reuso interno y reciclaje

Bidones plasticos

(PET alta densidad) de 20L y 30L Venta de reciclaje

Zunchos Venta de reciclaje

Corrugados limpios Venta de reciclaje

Fabricacion de cartones de

Corrugados sucios huevo (Incubadora Santander)

CARTON Y [ papel Kraft (insumos de margarinas y | Fabricacién de cartones de

PAPEL plantas de produccién) huevo (Incubadora Santander)
Tambores de carton Venta de reciclaje
Tubos de cartén Venta de reciclaje
Papel blanco de envoltura Venta de reciclaje

OTROS Sacos de sal Venta de reciclaje

Fuente: Plan de gestion de residuos industriales y control de venta de residuos
reciclables.2008

La venta de reciclaje es realizado con la sefiora Emilse Vera, quien tiene el aval de
la corporacién de defensa de la meseta de Bucaramanga — CDMB', para la
recoleccion de material reciclable, plasticos y materiales acrilicos a Saceites, Mc
pollo y filtros Partmo. Estos materiales son llevados a la empresa Ecoplast donde
son peletizados para ser utilizados en la fabricacion de nuevos empaques. El
material que se lista en fabricacion de cartones de huevos es comprado por

incubadora Santander para tal fin.

! CORPORACION DE DEFENSA DE LA MESETA DE BUCARAMANGA.Carta de concepto
ambiental para el manejo de residuos reciclables Emilse Vera Vera.(19,noviembre,2007).
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4.3.4 Formulacion de programas de mejora de gestion para la gestién de residuos
peligrosos prioritarios. Se presenta a continuacién en la tabla 19 y tabla 20
detalladamente los programas presentados ante el comité ambiental para la

mejora de gestion de los residuos peligrosos prioritarios.

Tabla 19. Programa de gestion soluciones residuales peligrosas del laboratorio.

RESIDUOS LIQUIDOS PELIGROSOS

Gestion interna de soluciones residuales del laboratorio de control

PROGRAMA :
de calidad
Aumentar la gestibn de las soluciones residuales peligrosas
OBJETIVO . .
generadas en el laboratorio de control de calidad.
Aumentar el nimero de soluciones residuales gestionadas en el
META laboratorio de control de calidad a seis, para el primer semestre
de 2009.
RESPONSABLE Practicante Ingenieria ambiental, laboratoristas y jefe del area de

control de calidad

1. Identificacién de soluciones residuales peligrosas.

2. Cuantificacion de generacion de soluciones residuales peligrosas.
ACTIVIDADES | 3. Segregacién de soluciones residuales (Capacitacion).

4. Desarrollo de alternativas de gestion de las soluciones segregadas.
5. Implementacion y documentacion de la mejor alternativa.

TIEMPO EJECUCION RECURSOS
‘ FECHA TENTATIVA DE INICIO | Noviembre 2008 ECONOMICOS
1. Identificacibn de soluciones residuales
. 2 semanas 0
peligrosas.
2. Cuantificacion de generacion de las soluciones
residuales peligrosas 2 semanas 0
3. . Segregacion . d.e' solumones residuales 4 semanas 100.000
peligrosas y capacitacion a laboratoristas.
4. Desarrollo de alternativas de gestion para las
soluciones segregadas. ) P 6 semanas 250.000
5. Implementacién y documentacion de la mejor
alternativa de gestion para cada solucion | 4 semanas 150.000
segregada
TOTAL | 18 semanas 500.000

No. de soluciones residuales gestionadas en el laboratorio
mensualmente.
Volumen de residuos liquidos por andlisis gestionados al mes.

INDICADORES DE
DESEMPENO

Fuente: Autor
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Tabla 20. Programa de compras ecoldgicas para residuos peligrosos

RESIDUOS PELIGROSOS

PROGRAMA Compras ecologicas
Realizar ejercicio preliminar que involucre la variable ambiental
OBJETIVO en la seleccion de proveedores de un determinado insumo del

departamento de investigacion y desarrollo o control de calidad.

Obtener en el formato de seleccion de proveedores, de cualquier
insumo del departamento de investigacion y desarrollo o control
de calidad, un item de compromiso ambiental con 5% de peso en
la calificacion final del proveedor para el 2009.

META

RESPONSABLE | Jefe de suministros y coordinador departamento de gestion
ambiental y buenas practicas de manufactura

1. Identificar insumo(s) con los que se iniciara el programa dentro de
cada uno de los departamentos.

ACTIVIDADES 2. Determinar la ficha de especificaciones, del insumo seleccionado
3. Comunicar a los interesados la decision para iniciar el ejercicio de
seleccién de proveedores con las especificaciones.

4. Documentar y evaluar el ejercicio

TIEMPO DE EJECUCION RECURSOS
| FECHA TENTATIVA DE INICIO | Mayo 2009 ECONOMICOS
1. Identificar insumo(s) con los que se iniciara el | 3 semanas 0

programa dentro de cada uno de los departamentos.

2. Determinar parametro a evaluar a los proveedores. | 4 semanas 100.000
(Ficha de especificaciones)

3. Comunicar a los interesados la decision para iniciar el | 2 semanas 50.000
ejercicio de seleccion de proveedores con las

especificaciones.

4. Documentar y evaluar el ejercicio realizado 3 semanas 0
TOTAL | 12 semanas | 150.000

INDICADORES DE | No. de insumos identificados por departamento

DESEMPENO No. Proveedores involucrados en el ejercicio

Fuente: Autor

4.3.5 Formulacion de programas de mejora de gestion para la gestién de residuos
ordinarios y reciclables. A continuaciéon se detalla el programa de actualizacién de
la documentacion interna de la gestion de residuos, en la tabla 21, el cual no fue
presentado en el comité ambiental y tiene como plazo hasta el afio 2010.

Igualmente se presenta el programa de almacenamiento temporal adecuado de
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residuos. Para este Ultimo, ademas de la informacién detallada en la tabla 22, se

especifica en éste punto otras caracteristicas del disefio.

Tabla 21. Programa de actualizacion de la documentacion interna de gestion

residuos sélidos.

RESIDUQOS SOLIDOS

PROGRAMA | Actualizacion de la documentacion interna de gestion de residuos
OBJETIVO Actualizar la documentacién existente para la gestibn de los
residuos en la compaifia.
Actualizar los manuales, procedimientos y formatos requeridos para
META = .
la gestion adecuada de los residuos para el 2010
RESPONSABLE Coordinador departamento de gestion ambiental y buenas practicas
de manufactura
1. Recopilacion de informacion.
2. Actualizacion y creacion de documentacion complementaria para
ACTIVIDADES la gestion de residuos solidos (Demarcacion de ubicacion y Lavado

de recipientes, RAEE)
3.Creacion auditorias de cumplimiento de manuales, procedimientos
y registros.

TIEMPO DE EJECUCION RECURSOS
| FECHA TENTATIVA DE INICIO | Octubre 2009 FCoNomIcos
1. Recopilacion de informacion. 8semanas |0
2.Actualizacion 'y  creacion de  documentacion | 8 semanas | 100.000
complementaria para la gestion de residuos sélidos
(Demarcacion de ubicacion y lavado de recipientes,
RAEE)
3.Creacion auditorias de cumplimiento de manuales, | 4 semanas | 400.000
procedimientos y registros.
TOTAL | 20 semanas | 500.000

INDICADORES DE DESEMPENO

No. Documentos actualizados
No. Documentos creados

Fuente: Autor
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Tabla 22. Programas de almacenamiento temporal adecuado de residuos sélidos

RESIDUOS SOLIDOS

PROGRAMA | Almacenamiento temporal adecuado de residuos
Dar cumplimiento a las especificaciones legales en el almacenamiento
OBJETIVO .
temporal de residuos.
Cumplir totalmente la legislacion nacional para el almacenamiento
META . ~
temporal de residuos para el afio 2009.
RESPONSABLE Coordinador departamento de gestion ambiental y buenas practicas de
manufactura
1.Construccion del lugar de almacenamiento temporal de residuos
2. Disefiar ruteo y frecuencia de recoleccién de los residuos peligrosos
dentro de la empresa.
ACTIVIDADES 3_. Equipar Ias_ areas designadas para el almacenamiento temporal de los
diferentes residuos en el cuarto.
4. Adecuar sefializacion en las éreas del cuarto de residuos.
5. Realizar documentacion de registro de movimientos de residuos.
6. Desarrollar programas de atencion a emergencias y control de plagas.
TIEMPO DE EJECUCION RECURSOS
\ FECHA TENTATIVA DE INICIO | Febrero 2009 ECONOMICOS
1.C_onstrucmon del lugar de almacenamiento temporal de 8 semanas 52 000.000
residuos
2. Disefar ruteo y frecuencia de recolecciéon de los residuos | 2 semanas
. 300.000
peligrosos dentro de la empresa.
3. Equipar las areas designadas para el almacenamiento 6 semanas
. . 3.000.000
temporal de los diferentes residuos dentro del cuarto.
4. Adecuar sefalizacion en las areas del cuarto de residuos. | 2 semanas 1.000.000
5. Realizar documentacion para registro de movimientos de | 6 semanas 0
residuos.
6. Desarrollar programas de atencion a emergencias y | 6 semanas
700.000
control de plagas.
TOTAL | 30 semanas | 57.000.000
INDICADORES DE | Cantidad de conformidades de lista de chequeo de manual
DESEMPENO de gestion de residuos solidos industriales item 3.3

Fuente: Autor

El disefio del lugar de almacenamiento de residuos se realizO en base a la

legislacion actual y las guias ambientales del Ministerio de Ambiente, Vivienda y

Desarrollo Territorial. Un documento con las especificaciones de disefio, fue

enviado para aprobacion a la Corporacion de Defensa de la Meseta de

Bucaramanga - CDMB, igualmente a la Corporacion Ecoeficiencia. Se disefid un

cuarto de residuos no peligrosos y un cuarto de residuos peligrosos como se

observa en el anexo F. La ubicacién georeferenciada es sefialada en la figura 27.
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El area de la obra sin incluir el tanque de almacenamiento de agua de lavado, ni la

unidad de lavado es de 122 m?.

Figura 27. Ubicacion cuarto de almacenamiento de residuos.

Ubicacion cuarto-de
O

I

almacenamidnto de residuos

Fuente: Autor

Los cuartos seran completamente independientes, con entradas que abrirdn hacia
afuera, salidas de emergencia y recoleccidon de aguas residuales separadas. En
cumplimiento a la legislacion, el agua residual proveniente del cuarto de residuos
peligrosos, sera recolectada y almacenada hasta que se verifigue por medio de
parametros in situ, que se cumple con el decreto 1594 de 1984 para su vertimiento
en alcantarilado (pH, temperatura, soélidos sedimentables y ausencia de
sustancias inflamables o soluciones acidas o basicas). La separacion de los

cuartos se realizara con un muro tipo cortafuego.
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Ambos cuartos presentaran orificios de ventilacion, proteccién contra el agua,
acometidas de agua potable y electricidad para cada uno. Se construiran las
columnas y vigas de acuerdo a la legislacién en materia antisismica. Las paredes
y los pisos seran de facil limpieza. Cada cuarto tendra su pendiente hacia el

interior, esquinas y guarda escoba media cafa en granito pulido.

Se contara con equipos de extincién de incendio, balanza para tener control de los
residuos, sefalizacién de areas y control sobre el etiguetado adecuado de los

residuos. Ademas se incluira en el programa de control de plagas de la empresa.

En la figura 28 Se observa la marcacion realizada en el area donde se construira
el cuarto de residuo no peligroso y en la figura 29 el area del cuarto de residuos
peligrosos.

Figura 28. Ubicacion de la construccion del cuarto de residuos sélidos no
peligrosos. ‘ : o

Fuente: Autor
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Figura 29. Ubicacion de la construccion del cuarto de residuos sélidos peligrosos.

Fuente: Autor

La tabla 23 especifica las areas netas de almacenamiento de cada uno de las
secciones a su vez que menciona el tiempo maximo de almacenamiento de los

residuos.

Tabla 23. Areas y tiempos maximos de almacenamiento en los cuartos de

residuos solidos.

Tiempo de almacenamiento

Residuo Area (m2) g .
maximo aproximado
Ordinario 7,7 3 ab5dias
Carton limpio 10,9 4 a 5 meses
. N . Strech c/4 meses
Plastico (limpio y sucio) 11,6 PET y pasta ¢/2 meses
Papel Kraft, zunchos y 4.9 Cada 3 meses
envolturas
Cartén y papel sucio 8,8 4 a 5 meses
Residuos peligrosos 52,2 Cada 4 a 6 meses

Fuente: Autor
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Para el confinamiento de liquidos en caso de accidentes, las puertas del cuarto de
residuos peligrosos tendran rampas que actuaran como diques, pero permitiran la
circulacion de personal. Igualmente en caso tal, de que se presente un incendio,
contara con un sistema de censores de humo y rociadores que funcionaran con el
volumen de retencién de agua especificado en la guia técnica de depdsitos de
materiales peligrosos. Se sefializaran las respectivas areas en cumplimiento de
las incompatibilidades quimicas de los residuos peligrosos almacenados y las

hojas de seguridad respectivas.
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5. CONCLUSIONES

La gestion ambientalmente en C.I. SACEITES S.A es realizada
adecuadamente, lo cual es verificable por sus indicadores, pero requiere la

actualizacion de la documentacion.

Los picos en los consumos nocturnos de agua dependen, en gran medida de
los habitos del personal y de ciertas acciones especificas en produccion, por
lo que es necesario realizar mayor control y campafas en las areas de la

empresa que laboran en este horario.

Mal manejo de los residuos solidos peligrosos en la empresa indica la
necesidad de la implementacion de programas de gestion, que inicialmente

reducen y finalmente eliminan la produccion de estos residuos.
El Comité Ambiental de C.l. SACEITES S.A permite la participacion en las
decisiones internas de la empresa, cuales conllevan a una minimizacion del

impacto ambiental, generado por la produccion y actividades en la empresa.

Mal manejo de los residuos sélidos y altos consumos de agua reflejan falta

de concientizacién por parte de los empleados.
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6. RECOMENDACIONES

Actualizar y controlar la documentacién de las actividades de gestion, para

obtener resultados a largo plazo.

Digitalizar los datos de consumo de agua continuamente, con el fin de
conocer los consumos internos y realizar mayor control en las horas de la

noche para determinar las causas de aumento del consumo de agua.

Auditar los diferentes programas realizados o0 en proyecto con cierta

periodicidad para lograr una mejora continua.

Realizar campafas publicitarias sobre los avances en materia ambiental
internamente, ya que si las personas se sienten involucradas, participan mas

activamente en la parte operativa de los programas.

Cumplir con el instructivo existente para la disposicion final de envases y
marquillas de la empresa antes de almacenarlos temporalmente en el cuarto

de residuos.
Mejorar el control de activos de la empresa y llevar registro de aparatos
eléctricos y electronicos dados de baja especialmente aquellos que ocupan

gran volumen.

Desarrollar el programa de gestion de soluciones residuales del laboratorio de

control de calidad, en el menor tiempo posible.
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Anexo A. Formato ejemplo de verificacion de fuentes de generacion de residuos

peligrosos.

FORMULACION DE PROGRAMAS PARA EL MANEJO DEL AGUA Y RESIDUOS EN
SACEITES.

ACTUALIZACION GENERADORES RESIDUOS PELIGROSOS

Generador: AREA ADMINISTRATIVA (Sistemas)
Recoleccién: mensual

RESIDUOS UNIDAD(envase) Gestion.

Cartuchos de impresora

Cintas de impresora

Partes de computador

Calculadoras

Teléfonos

Los residuos:

Son etiquetados (generador
principal)?

Son Pesados?

Se maneja un registro?

Lugar de almacenamiento temporal:

Es exclusivo para almacenamiento RESPEL?

Tiempo promedio de almacenamiento?

Tiene proteccién contra el ingreso de agua?

Tiene suficiente iluminacion?

Estrategias de gestion:

Se desarrolla acciones que minimicen la produccién?

Se ah mejorado la calidad ambiental de los residuos?

Cual es la gestion actual para estos residuos?

Observaciones:
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Anexo B. Registro de identificacion de residuos peligrosos

Formulacién de programas para el manejo del agua y residuos en Saceites.
Fecha:

Residuo Peso Naturaleza Posible fuente Embalaje y etiqueta Peligrosidad Observaciones Gestion
(Kg) generadora actual

Tamafio/Vasija,tanque, Tiempo de

Solido/Semisoli/Liquido cilindro, otros vaciado
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Anexo C. Documento resumen de identificacién de soluciones residuales

del laboratorio de control de calidad.

DOCUMENTO DE REGISTRO
APOYO AL SISTEMA DE GESTION AMBIENTAL DE C.I SACEITES EN TEMAS
PRIORITARIOS (AGUA Y RESIDUOS)

1. ANALISIS REALIZADOS CON MAYOR FRECUENCIA EN EL LABORATORIO.

La frecuencia, los responsables, los estandares internos y la toma de muestra para los
andlisis quimicos y fisicos realizados en el laboratorio de control de calidad se desarrollan
de acuerdo a lo documentado en los instructivos 1-41-03 (toma de muestras de aceites en
tanques de almacenamiento), 1-41-04 (Ejecucion de analisis en el laboratorio de control de
calidad e investigacion y desarrollo) y finalmente I- 41- 06 (toma de muestras, analisis y
reporte de resultados en procesos productivos y planta de envasado). Las pruebas de
indice de yodo no son especificadas en estos instructivos debido a que son analisis mas
de control de proceso, sin embargo para el aceite de palma parcialmente hidrogenado, es
una prueba obligatoria de control de calidad.

1.1 PROCEDIMIENTOS FiSICOS

En el laboratorio se desarrollan tres procedimientos fisicos: Color, punto de fusién y punto
nube. Estos no generan soluciones residuales, y el aceite y la grasa analizada son
almacenados para ser nuevamente re-procesadas.

1.2 PROCEDIMIENTOS QUIMICOS

Los procedimientos quimicos realizados con mayor frecuencia en el laboratorio de control
de calidad son: determinacion de acidez, determinacion de indice de yodo, determinacion
de indice de peréxidos, determinacién de fésforo, determinacion de jabén residual vy
determinacion indice de saponificacion. A excepcién de la determinacion de indice de
saponificaciébn, a continuacion se detallan de manera general los procedimientos de
acuerdo al manual®? , y se identifica las soluciones residuales generadas de acuerdo a la
peligrosidad de los reactivos®®.

1.2.1 DETERMINACION DE ACIDEZ.

El grado de acidez de los aceites y grasas es una medida de la cantidad de hidréxido
alcalino normal requerido para neutralizar los acidos grasos libres contenidos en una
muestra de 100 gr.

12 CI. SACEITES S.A. Manual del laboratorio de control de calidad. Definicion método de
determinacion de la acidez. Giron. 1991. p 12-26.

¥ MERCK .Ficha de datos de seguridad. Numeral 15: Informacion reglamentaria, etiquetado segun
las directivas de la CEE. [CD-ROM]. 4 ed. 2000.
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REACTIVOS

En la tabla 1 se listan los reactivos utilizados para la determinacion de la acidez,
especificandose en aquellos que segun su ficha de seguridad son etiqguetados segun las
directivas de la CEE por su peligrosidad.

Tabla 1. Reactivos con caracteristicas peligrosas para la determinacién de acidez.

Reactivos Informacion peligrosidad
Etanol (Alcohol industrial) Sustancia facilmente inflamable e irritante
Hidréxido de sodio Sustancia corrosiva

Otros: Fenolftaleina o timoftaleina,

SOLUCION RESIDUAL

El volumen promedio de solucion residual en este procedimiento, depende de la muestra
analizada. Tal como se muestra en la tabla 2.

Tabla 2. Volumen y pH de las soluciones residuales de acidez.

Muestra Volumen (ml) Desviacion pH
Aceite crudo 64 6.65 9,35
Acidos grasos 111 0,71 10,86
Aceite refinado |72 7 9,09

DISPOSICION.
La solucién residual independientemente del tipo de muestra es almacenada
temporalmente para posteriormente recuperar la grasa y el alcohol.

1.2.2 DETERMINACION INDICE DE YODO.
La determinacion de yodo, se realiza con el fin de obtener una medida de instauracion de
grasas y aceites.

REACTIVOS
Tabla 3. Reactivos con caracteristicas peligrosas para la determinacion de indice de yodo.
Reactivos Informacion peligrosidad
Cloroformo Sustancia nociva
Reactivo de Wijs Sustancia corrosiva
Acido acético glacial Sustancia corrosiva

Otros: Yoduro de potasio, tiosulfato de sodio, agua destilada, almidén.
SOLUCION RESIDUAL

Cada prueba de determinacién del indice de yodo genera 178 mililitros de solucién
residual, con una desviacion de 5,66 a un pH de 2,2.
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1.2.3 DETERMINACION INDICE DE PEROXIDOS.
El indice de perdxido expresa los mili-equivalentes de oxigeno en el aceite.

REACTIVOS
Tabla 4. Reactivos con caracteristicas peligrosas para la determinacién de peréxidos.
Reactivos Informacion peligrosidad
Solucién de 40% Cloroformo + | Sustancia nociva

Otros: yoduro de potasio saturado, tiosulfato de sodio, agua destilada, almidén

SOLUCION RESIDUAL

Cada prueba genera en promedio un volumen de 63 ml, con un pH de 1,83. Esta solucién
es almacenada en un recipiente de vidrio donde por diferencia de densidad se separa la
grasa con cloroformo de una solucién azeotrépica formada por agua y acido acético, esta
ocupa aproximadamente un 35% del volumen total y presenta un pH de 1,9.

DISPOSICION
La primera mezcla es tratada, recuperandose el cloroformo y la grasa. Falta por gestionar
la solucién azeotrépica.

1.2.4 DETERMINACION DE FOSFORO.

Este andlisis es realizado con mayor frecuencia durante el procesamiento del aceite de
soya crudo, aproximadamente se realizan 13 muestras diarias en un dia, durante este
tiempo.

REACTIVOS
Tabla 5 Reactivos con caracteristicas peligrosas para la determinacion de fosforo
Reactivos Informacion peligrosidad
Hidréxido de potasio Sustancia corrosiva
Acido clorhidrico Sustancia corrosiva
Sulfato de hidracina Sustancia Toxica y peligrosa
para el ambiente
Acido sulfurico Sustancia corrosiva

Otros: Sulfato de hidracina, molibdato de sodio, agua destilada, fenolftaleina

SOLUCION RESIDUAL

En el procedimiento de determinacion de este pardmetro, se generan en 3 soluciones
residuales las cuales son especificadas a continuacion:

Solucién residual excedente: Volumen promedio: 90 ml por prueba con pH: 2

Solucion residual final: Volumen promedio: 20 ml por prueba con pH: 1.2

Solucién Blanco: Volumen: 10 ml por prueba con pH: 1.27
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1.2.5 DETERMINACION JABON RESIDUAL.
Este andlisis sefala la cantidad de oleato de sodio presente en el aceite.

REACTIVOS
Tabla 6. Reactivos con caracteristicas peligrosas para la determinacién de jabon residual.
Reactivos Informacion Peligrosidad
Acetona Sustancia facilmente inflamable e
irritante
Acido clorhidrico | Sustancia corrosiva

Otros: Agua destilada

SOLUCION RESIDUAL
Por cada prueba realizada se estima que se genera 75 ml, con pH 2,57.

DISPOSICION
Se almacena temporalmente, para permitir la recuperacion de la grasa de las muestras.
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Anexo D. Plano diagrama de flujo del agua de acueducto y del pozo en la planta

industrial de C.I SACEITES S.A.
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ANEXO E.

Programa de cumplimiento de la politica de agua en C.| Saceites S.A

PROGRAMA |

Cumplimiento politica de agua

POLITICA DEL AGUA SACEITES
El agua en Saceites se considera primordial para el desarrollo de las actividades industriales y para el libre desenvolvimiento de las actividades laborales por parte
de los trabajadores, por lo tanto la empresa asegura que los puntos de consumo de agua para sus trabajadores son alimentados por agua del acueducto. Los
productos que usen agua como parte de su composicion usaran agua de origen del Acueducto Metropolitano de Bucaramanga a la que se modificar4 su pH y
ademas recibira la cantidad de preservante que se requiera para asegurar la vida Gtil del producto. El agua que la empresa sustrae del pozo, solo podra usarse en
sistemas de enfriamiento y eventualmente para generacion de vapor. En circunstancias especiales, el agua del pozo también podrd usarse para los servicios
sanitarios. La empresa trabajara de manera permanente en disefiar los mecanismos que permitan el maximo reuso de agua, el aprovechamiento de las aguas lluvias
y la menor descarga posible de aguas contaminadas. Se monitoreara la calidad del agua de acueducto al menos una vez al mes en cuanto a su nivel de cloro y se
haran analisis microbiol6gicos tanto al agua de pozo como de acueducto cada seis meses.

TIEMPO DE
EJECUCION RECURSOS INDICADORES DE
OBJETIVO META RESPONSABLE ACTIVIDADES Fecha tentativa de ECONOMICOS DESEMPENO
inicio: Febrero 2009
1.Cuantificar volumen Para cada fuente de
de agua vertida con 2 semanas abastecimiento calcular
Coordinador potencial de reuso. porcentaje de
disminucion de
departamento —
Aumentar el Aumentar en 300 dF:e gestion 2. |dentificar consumo mensual:
volumen de a m3/mes el agua de . actividades de reuso 4 semanas
gua . ambiental y d iabilidad 2.500.000 [(Consumo de agua
de reuso interno reuso interno al buenas e agua y su viabilida: ' g
finalizar el 2009. . o . mes anterior —
mensual practicas de | 3. Disefar y construir 5 CoNsUMo agua mes
manufactura | instalaciones fisicas semanas

necesarias para el
reuso de agua.

actual) / consumo de
agua mes anterior]
*100
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Tabla Anexo E. (Continuacién)

TIEMPO DE
EJECUCION RECURSOS INDICADORES DE
OBJETIVO META RESPONSABLE ACTIVIDADES Fecha tentativa de ECONOMICOS DESEMPENO
inicio: Junio 2009
1. Determinar puntos No. Quejas por calidad
a sefalizar de 4 semanas de agua de los
Senalizar en un 90% | Coordinador acuerdo al uso de trabajadores
Informar el uso los puntos departamento agua __ i
adecuado del especiales de de gestion 2. Capacitar a
agua en los abastecimiento de ambiental y personal frente a los 1.000.000
puntos especiales | agua para su buenas usos y los puntos 3 semanas
de adecuado uso en el | practicas de espemal_es_ de
abastecimiento 2010 manufactura abastecimiento de

agua.

3. Realizar auditorias
de cumplimiento

Cada 4 semanas
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Anexo F. Plano almacenamiento temporal de residuos.
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