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RESUMEN

La Empresa Electroporcelana GAMMA S.A es una empresa de la Organizacion
Corona con mas de 48 afos de experiencia en la elaboracion y comercializacion
de aisladores cerdmicos y poliméricos. Actualmente cuenta con 293 colaboradores
y exporta a mas de 32 paises en todo el mundo. El propésito central de la
Compalfiia es Contribuir al bienestar y progreso que procura la energia eléctrica en
la vida del hombre, mediante el suministro de aisladores, productos y equipos para

el sector eléctrico.

Dentro de sus areas administrativas cuenta con el Departamento de Gestion
Ambiental el cual tiene como objetivos principales el seguimiento, sostenimiento y
mantenimiento del sistema de gestion ambiental ISO 14001: 2004 y el apoyo a la
metodologia de TPM a través del pilar ambiental.

La practica profesional se desarrolld6 basada en estos dos objetivos generales los
cuales se desglosaron en actividades plasmadas en el cronograma de trabajo
establecido por el Jefe de Gestibn Ambiental. Entre algunas actividades se
mencionan el seguimiento a los controles operacionales establecidos en la
compafia como son: seguimiento a los colectores de polvo, seguimiento a las
cajas desarenadoras, almacenamiento de sustancias quimicas, manejo de
residuos peligrosos, entre otros. Seguimiento a los requisitos legales aplicables a

la compaiiia y actualizacién de la matriz de aspectos e impactos ambientales.

El apoyo a la metodologia de TPM se fundamento en el desarrollo de actividades
establecidas en el paso 2 y paso 3, entre las cuales se resalta la identificacion y
tratamiento de fuentes de contaminacion, matriz de aspectos e impactos
ambientales, identificacion de amenazas ambientales, reporte de alarma, arbol de

consumos, entre otros.



El desarrollo de tareas en el dia a dia permiti6 cumplir con cada uno de los
objetivos propuestos, adquirir nuevos conocimientos como las herramientas de
analisis que ofrece TPM y como estas son transversales a la gestion ambiental de
la empresa. Sin duda alguna la mayor ganancia estuvo en la experiencia
adquirida, en confrontar situaciones apremiantes y aprender a tener la claridad

suficiente para salir avante en esos momentos dificiles.



ABSTRACT

GAMMA Electroporcelana Company SA is a company of the Corona Organization
with more than 48 years of experience in the development and marketing of
ceramic and polymeric insulators. Currently has 293 employees and exports to
over 32 countries worldwide. The Company's core purpose is to contribute to the
welfare and progress that seeks the power in human life through the provision of

insulators, products and equipment for the  electricity  sector.

Within their administrative areas with the Department of Environmental
Management which has the main objectives of monitoring, support and
maintenance of environmental management system 1ISO 14001: 2004 and support

for TPM methodology through the environmental pillar.

The practice was developed based on these two general objectives which are
broken down into activities reflected in the work schedule established by the Head
of Environmental Management. Among some monitoring activities referred to
operational controls established in the company and are tracking dust collectors,
grit chambers monitor boxes, storage of chemicals, hazardous waste
management, among others. Follow the legal requirements applicable to the

company and update the matrix of environmental aspects and impacts.

Support for TPM methodology was based on the development of activities set in
step 2 and step 3, among which highlights the identification and treatment of
pollution sources, the parent of environmental aspects and impacts, identification

of environmental threats, report alarm, tree consumption, among others.

The development of tasks in the daily allowed to meet each of the objectives,

acquire new knowledge and analysis tools offered by TPM and how are you cut



across the company's environmental management. Without a doubt the greatest
gain was in the lessons learned, confront pressing situations and learn to be clear

enough to get ahead in these difficult times.



INTRODUCCION

El desarrollo normal de los procesos de manufactura generan aspectos
ambientales que pueden llegar a concretar diferentes impactos al agua, aire,
suelo, fauna, flora, comunidades, entre otros. La gestibn ambiental en las
empresas debe estar encaminada a la prevencion de dichos impactos o por lo
menos a la disminucidon y mitigacion, todo en aras de mantener el ambiente al
menos en las condiciones iniciales que permitan el normal desarrollo y disfrute de

las generaciones futuras.

La empresa Electroporcelana GAMMA hace parte de ese conglomerado de
empresas de la Organizacion Corona que tienen procesos de manufactura con
una vision que apunta a convertirse en empresa de categoria mundial. Este norte
trae consigo el control de los procesos no sélo desde el punto de vista de
metodologias de gestion como TPM, Lean, six sigma, entre otros, sino también
desde la prevencién, mitigacion y /o compensacion de los impactos ambientales

generados en los diferentes procesos de la compainiia.

Es en este punto en el que la gestibn ambiental de GAMMA entra a sostener,
mantener y controlar los procesos desde la Responsabilidad Social Empresarial
RSE de la Organizacion Corona y las exigencias de la normatividad ambiental

vigente.

Con el animo de apoyar estas labores la practica de ingenieria Ambiental que se
realiz6 en GAMMA tuvo como objeto principal realizar acciones de gestion que
estuvieran acordes a los lineamientos de la compafiia, dentro de las actividades
cabe mencionar el sostenimiento y seguimiento al sistema de Gestibn Ambiental
SGA ISO 14001: 2004 y el apoyo a la metodologia de TPM a través del pilar

ambiental. El desarrollo de estos objetivos generales trajo consigo actividades que



iban desde el seguimiento a los controles operacionales, el tema legal,
capacitaciones al personal hasta actualizacion de procedimientos, elaboracién de
nuevos formatos y registros, entre otras. Finalmente se debe resaltar la
experiencia, el conocimiento adquirido en estos seis meses y la Optica desde la
que se ve la Ingenieria ambiental en la Organizacion Corona y como ésta puede

apoyar en las diferentes metodologias que a diario se utilizan en la compafia.



OBJETIVO GENERAL

Desarrollar la practica empresarial de ingenieria ambiental en la empresa
Electroporcelana GAMMA.

Objetivos especificos

e Apoyar el trabajo de los Pequefios Equipos PE’s, como auxiliar del pilar
ambiental en la metodologia de TPM.

e Mantener los indicadores de productividad de materias primas, combustible,
agua, energia eléctrica. Entre otros. Como parte del mantenimiento del
sistema de Gestion ISO 14.001:04.

e Desarrollar proyectos ambientales desde la PML (ahorro de agua en
preparacién pasta, ahorro de energia por cambio de luminarias, entre otros.).

e Realizar control operacional a través del seguimiento a las cajas
desarenadoras Yy filtros de talegas de la empresa.

e Cumplir con los requerimientos ambientales legales.



JUSTIFICACION

Impacto tecnoldgico

La aplicacion de herramientas de software como el Excel avanzado permitiran
realizar tareas complejas de manera mas sencilla y eficiente como por ejemplo la
elaboracion de tablas dindmicas para consulta de informacion que luego seran
utiles en la elaboracion del Registro Unico Ambiental RUA, la elaboracion de
macros para construir el arbol de consumos, elaboracion de graficas para el
seguimiento a los indicadores de gestion a partir de datos tomados de las
diferentes areas de la compafiia, el diligenciamiento del Balance Score Card BSC
y del Global Reporting Initiative GRI por medio de tablas de Excel agilizaran la

consolidacion de los indicadores de gestion de GAMMA en materia ambiental.

Ademas la plataforma en la que se encuentra el sistema de gestion ambiental de
la companiia facilitara la actualizacion del sistema de una manera agil y rapida,
siempre en aras del mejoramiento continuo de los procesos de gestion dentro del
marco del sistema ISO 14001:2004

Impacto social y econdmico

La empresa Electroporcelana GAMMA por encontrarse en una zona en la que no
s6lo hay empresas, sino que estas comparten el lugar con barrios residenciales
del municipio de Sabaneta, debera realizar un minucioso control operacional a sus
procesos susceptibles de generar impacto ambiental sobre la comunidad asentada
en la inmediaciones de la compafia, como son por ejemplo las emisiones de
material particulado o el ruido generado al interior de la planta de produccion. Del

respeto por la comunidad y de la seguridad que pueda transmitirles la compafia a



ellos dependera la buena imagen que hasta ahora tiene la comunidad de la

empresa.

Ademas se planteara como medida de compensacion a las emisiones generadas
durante los simulacros de incendios que realiza la brigada de seguridad, la
plantacién de varios arboles en zonas cercanas a la empresa y de impacto directo
sobre la comunidad vecina. En sintesis GAMMA siempre buscara procesos
productivos que generen un minimo de impactos sobre el ambiente y sobre las
comunidades como parte de la Responsabilidad Social Empresarial RSE de la

Organizacion Corona.

Dentro del impacto econdmico se tiene mantener gastos estables dentro del
presupuesto destinado para el departamento de gestion ambiental, identificar
fuentes de contaminacion en los Pequefios Equipos PE’s para realizar casos
estudios que permitan disminuir dichas fuentes y cuantificar su beneficio
econdémico, la realizacion de proyectos como el de ahorro de agua en la
filtroprensa 4 permitiran un ahorro mensual de 350 m® de agua, la cual sera
utilizada como agua de lavado en el area de preparaciéon pasta. Ademas la
instalacion de un medidor a la salida del vertimiento de la empresa permitira
cuantificar el real vertimiento de la empresa para asi establecer el cobro sobre la
descarga real y no sobre la base de la entrada, esto representara un ahorro
aproximado de 1926 m® al mes



MARCO TEORICO

Organizacion Corona

e Es una corporacion familiar. Sus accionistas son la familia Echavarria Olézaga.

e Esta ubicada dentro de los 10 conglomerados econdémicos mas grandes de
Colombia, fundada hace 129 afios (1.882).

e Reconocida por su alta responsabilidad social y sus practicas de buen

gobierno.

e Actualmente CORONA tiene 13 plantas de manufactura, 22 tiendas de retail
para productos ceramicos y afines; 19 tiendas Homecenter y mas de 10,000

trabajadores, en Colombia, USA y China.

e Ventas anuales de la corporacion USD1,3 BILLION.

e CORONA vende en 32 paises alrededor del mundo.



Organizacion Corona S.A.
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Figura 1. Organigrama de la Organizacién Corona S.A

Gamma - Aisladores Corona

Gamma - Aisladores Corona, es una empresa que fabrica y comercializa
aisladores para las empresas de energia eléctrica, fabricantes de equipos

originales (OEM) y los distribuidores del sector eléctrico.

Atiende desde hace mas de 40 afios a los diferentes paises del continente
americano. Sus principales mercados son: Colombia, Estados Unidos, Venezuela

y México. Ademéas atienden mercados en Europa, Sur América y Asia. Desde el



ano 2001 fabrican para Lapp Insulator LLC, con su marca, los aisladores para
distribucion que venden en el mercado de los Estados Unidos.

Datos histoéricos.

1.963 - La empresa inicia sus actividades el 1° de enero de 1963 como parte de la
Organizacion CORONA, que contaba para tal fecha con mas de 70 afios de

tradicion en el manejo industrial de la ceramica.

1.972 - Contando con la asesoria de Lapp Insulators, fabricante norteamericano
de todo tipo de aisladores, se inicia la produccién de aisladores tipo pin doble y
tipo suspension ademas Se inician las exportaciones de productos hacia
Venezuela.

La Empresa continla mejorando sus procesos, modernizando sus equipos Yy
adecuando sus instalaciones para poder satisfacer una demanda de produccion

cada vez mayor en volumen y mas exigente en cumplimiento de requisitos.

Figura 2: aisladores tipo pin sencillo y pin doble. Imagen extraida de la

Presentaciéon institucional 2010.



1.976 - Se extienden las exportaciones hacia Ecuador, Peru, Bolivia y todo Centro

Ameérica.

1990 - Se inicia la implementacion del Control Predictivo de Procesos (C.P.P.) en
preparacion pasta, colocando la compafiia como pionera a nivel mundial en este
campo. En ese mismo afio se inicia también la normalizacion de los procesos
administrativos y productivos conforme a normas ISO y se realiza el despliegue a

todo el personal del Proceso de Alborada 2000.

1.991 - Se empiezan exportaciones a México.

1992 - Se inicia la implementacién del proceso de Manufactura de Clase Mundial y

se capacita al personal en la eliminacion del desperdicio.

1.994 - Se implementan las primeras Células de Manufactura y se comienza a

exportar hacia Canada.



1.995 - Se inicia la automatizacion de los tornos manuales de carretes y pasa
tapas. Empiezan las exportaciones hacia Estados Unidos.

1.997 - Se obtienen el Certificado de Calidad ISO 9002 (Aseguramiento de la
Calidad)

y el premio Ascort 1997 (Gestion Humana). Se hace la primera exportacion al
mercado asiatico (Singapur). Hay un aumento de la capacidad de produccion en
20%.

1998 - Mediante la implementacién de nuevos equipos y mejoramiento de los

procesos, se aumenta la capacidad de produccion en 15%.

1.999 - Se implementa el sistema de informacién integrado BPCS con plataforma
AS/400, asi mismo, se inicia la implementacion de la gestion productiva de
equipos. Se hace la primera exportacion a Argentina. Se incursiona en
transmision; suspension para 25.000 Ib. y suspensién tipo fog 18.000 Ib. ya

aprobados por CESI.

2000 - Se renueva el certificado de aseguramiento de la calidad (ISO 9002) y se
obtiene el certificado al sistema de administracion ambiental (ISO-14001) Se

amplian las instalaciones fisicas hasta 18.300mts?.

2001 - Se obtiene el certificado BASC y el Ministerio de Desarrollo Econdmico nos
otorga el Premio Colombiano a la Calidad, version 2000, en la categoria "Empresa
Manufacturera Grande". Ademas se realizan inversiones para duplicar la

capacidad instalada de la Empresa.



2003 - Se implementa el sistema de gestion de calidad ISO 9000 version 2000, se

gestiona la compafia de acuerdo al Balanced Score Card.

2004 - Se obtiene la certificacion OHSAS 18001.

2005 - Se trabaja en aumento de la productividad y la disminucion de costos.

Principio del formulario

2007 - Inicio el funcionamiento de la planta de poliméricos, gran avance dentro de
la organizacion.

2008 - Comienzan las exportaciones a Iran, China, Chile y Brasil. Se inicia la
fabricacion de aisladores poliméricos. Somos elegidos como los mejores
proveedores de Simens en Colombia

2009 - Se adquiere el negocio de comercializacion de aisladores de distribucion a
la firma Lapp Insulators LLC y se inicia la venta directa en los mercados de

Estados Unidos y Canada.

Figuras 3y 4: aisladores poliméricos. Tomada por Tatiana Pérez 2010




Misién

Para GAMMA - Aisladores CORONA S.A. el cliente es su razén de ser, por lo
tanto buscamos permanentemente su satisfaccién, cumpliendo los compromisos
pactados con ellos vy las especificaciones determinadas por las normas que
rigen nuestros productos, previniendo, evitando y / o disminuyendo los impactos
ambientales al interior de la empresa riesgos asociados con la seguridad y la
salud ocupacional, velando permanentemente por el mejoramiento continuo de
los sistemas "Gestion de la Calidad" (ISO 9001/2000), de "Administracion
Ambiental" (ISO 14001/1996) y de " Seguridad Industrial y Salud Ocupacional®
(OHSAS 18001/1999) y por el cumplimiento de la legislacién y los requisitos

aplicables a las actividades de la Compaiiia.

Vision

Propdésito central:

Contribuir al bienestar y progreso que procura la energia eléctrica en la vida del

hombre, mediante el suministro de aisladores ceramicos para su distribucion.

Meta grande y audaz:

En el afio 2016 GAMMA — Aisladores CORONA es una empresa con ingresos por
ventas equivalentes a USD 100 millones, de los cuales el 80% se originan en
operaciones fuera de Colombia, con productos y equipos manufacturados y/o

comercializados.



La excelencia operativa lograda a través de tecnologias de fabricacion y procesos
de manufactura, apoyados en el KIT CORONA, nos han permitido un costo
competitivo y la flexibilidad necesaria para satisfacer la demanda de nuestros

clientes.

Somos reconocidos por oportunidad en las entregas, agilidad en el desarrollo de
productos y respuestas efectivas a las necesidades de los clientes.
Nuestros colaboradores son reconocidos por su compromiso con el cliente, sus

valores y su competencia profesional.

Valores Corporativos

Servicio al cliente.

Calidad.

Creacion de valor.

Integridad.

Desarrollo del talento humano.
Austeridad.

Responsabilidad Social.

Valores centrales:

Tratamos a nuestros clientes, empleados, proveedores, accionistas y a la

comunidad en general con respeto, seriedad, honestidad y ética.

Fundamentados en Alborada 2000 -proceso de transformacion cultural-
promovemos el desarrollo del talento humano y el aprendizaje organizacional,
aplicamos principios de mejoramiento continuo en los procesos, en el producto y

en el servicio, basados en la austeridad.



Fomentamos la creacion de un ambiente de trabajo informal, con equipos
conformados por gente motivada y capacitada para alcanzar un excelente

desemperio y orientada al cliente.

Nos guia una cultura ecoldgica y promovemos la educacién como parte de nuestra

responsabilidad social.

Figura 5: valores corporativos. Figura extraida del portal de la organizacion
2010
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Figura 2. Diagrama del proceso de manufactura de Electroporcelana GAMMA
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Area de trabajo

El area de Medio Ambiente, es la encargada del seguimiento, sostenimiento y
actualizacion del sistema de administracion ambiental (ISO 14001) y todos los
procesos legales asociados a la parte ambiental; también debe hacerse cargo del
Pilar Ambiental que es uno de los pilares béasicos de la metodologia (TPM)
Mantenimiento Productivo Total entendiéndose como una herramienta que busca
mejorar la productividad de las empresas a través del empoderamiento de los

empleados y del alargamiento de la vida util de las maquinas.
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Figura 3. Organigrama Gamma-Aisladores Corona

METODOLOGIA

Delimitacion Temporal

Iniciacion del contrato: Se inicia la practica el 1de Diciembre de 2010
Terminacidn del contrato: Se culmina la practica el 1 de Junio de 2011

La practica inicia con el empalme del puesto con la ayuda de la practicante de
salida, este empalmé duro un mes y medio y durante este tiempo se buscoé tener

claridad en las responsabilidades y tareas que el practicante de gestion ambiental



debe realizar a diario, ademéas se conoci6 al detalle el proceso productivo de la

compafia con la intencidon de contextualizar las labores a desempefiar.

A continuacion se describe el proceso como se desarroll6 cada objetivo

e Apoyar el trabajo de los Pequefios Equipos PE’s, como auxiliar del pilar

ambiental en la metodologia de TPM.

Para contextualizar el trabajo desarrollado para conseguir este objetivo se

describe a continuacién la metodologia TPM y su alcance en GAMMA.

TPM

e TPM: Mejoramiento Productivo Total

e Herramienta que busca aumentar la eficiencia global de las méaquinas por

medio de disminucién de rechazos y pérdidas.
e Ademas, da responsabilidades y motiva a los operarios para la autogestion.
e Entrenamiento en conocimientos basicos de mantenimiento, capacitacion en el
oficio, herramientas estadisticas y de solucién de problemas para los operarios y
responsables de las maquinas.

Que busca TPM

e Cero averias
e Cerorechazos / defectos

e Cero accidentes



e Cero ajustes
e Cero contaminacion
e Cero paradas cortas

e Cero quejas de los clientes

La metodologia TPM esta estructurada a través de pilares que son los soportes de
la metodologia y que buscan establecer una cultura corporativa que pueda
maximizar la eficiencia del sistema de produccion, mediante el involucramiento de
todas las funciones de una organizacién incluyendo produccion, desarrollo, ventas

y administracion.
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Paso 7 Implementacion completa

Paso 6 Estandarizacion

Paso 3 Inspeccion autonoma

Paso 4 Inspeccion general

Paso 3 Estandar de Limpieza lubricacion e inspeccion.

Paso 2 Inicio Pilar Ambiental |dentificacion de fuentes de
contaminacion y areas de dificil acceso

Paso 1 Limpieza inicial

Figura 5. Paso a paso de la metodologia de TPM

Este objetivo se desarrollé a lo largo de toda la préactica profesional, pues en
GAMMA la metodologia de TPM se vive a diario y hace parte del trabajo cotidiano
de todos los colaboradores de la empresa, al momento de recibir el cargo de
practicante los Pequefios Equipos PE’s de la empresa se encontraban en Paso 2,
en el cual, el objetivo para el pilar ambiental era identificar por lo menos dos
fuentes de contaminacion e identificar las amenazas ambientales del area de

influencia de cada PE.

Lo primero que se hizo con cada PE fue conocer que es una fuente de
contaminacion y que es un punto contaminado, diferenciar los conceptos y
aplicarlos al proceso a través de la inspeccion periddica de los procesos y de las
maquinas asi como el diligenciamiento del formato asociado a la identificacion de

fuentes de contaminacion. Figura 6.



LISTADO FUENTES DE CONTAMINACION

TPM

PE

YERSION: 02

DESCRIPCION FUENTE DE CONTAMINACION Que afecta?

R s Eliminable [E] o
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inicial de
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PUNTO CONTAMINADO CONTAMINAGION I 1 E [ . simplificar) SitNo

Figura 6. Formato para la identificacion de fuentes de contaminacion
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Figura 7. Ejemplo de identificacién de fuente de contaminacion.




Una vez identificada las fuentes de contaminacién se estableci6 la diferenciacion

entre aspecto e impacto ambiental,

con el fin de aplicarlo en una matriz de

identificacion de aspectos e impactos ambientales (figura 8.) asociados a cada

maquina o puesto de trabajo del PE. De esta manera no sélo se tienen las fuentes

identificadas sino que se asocian éstas a un aspecto o proceso como tal, es decir

se individualizé cada fuente de contaminacion.

MATRIZ DE IDENTIFICACION DE ASPECTOS E IMPACTOS AMBIENTALES PE

"M |PRoOCESD:

PE:

MAQUINA:

ACTI¥IDAD
ASPECTO AMBIENTAL

SUBPROCESOS O MAQUINA

IMPACTO

Figura 8. Matriz de identificacion de aspectos e impactos ambientales



: MATRIZ DE IDENTIFICACION DE ASPECTOS E IMPACTOS AMBIENTALES
TPM | PROCESO: Formacién de Pines y Suspension EQUIPO: Fundadores del Cambio
SUBPROCESOS
ACTIVIDAD
ASPECTO AMBIENTAL Amasado | Pointer - Mangles Mangles Ranurado IMPACTO
rensado | desmoddador | acondicionadores

Contaminacion del

Grasas al agua X agua

Generacion de Ruido f_dcuntamln acion del
aire

Generacion de Gases de Contaminacion del

Combustitn faire

Generacion de Residuos X x X X X Contaminacion del

Solidos Reciclables suelo

Generacion de Residuos Contaminacian del

Bolidos no Reciclables x X X suelo

[Generacion de Residuos Contaminacion del

Peligrosos suelo

Uso de Agua X Disminucién de los
recursos Naturales

Uso de Energia Eléctrica X Disminucion de los

recursos Maturales

Uso de Energia Térmica (Gas)

Disminucién de los
recursos Maturales

IUso de Materia Prima

X

X

X

Disminucion de los

recursas Maturales

Figura 9. Ejemplo de matriz de identificacion de aspectos e impactos ambientales

Luego de identificar los aspectos asociados a una fuente de contaminacion se

aplico la herramienta de analisis que es la matriz ECRS, (figura 10.) la cual

permitié dar solucion a la fuente, para los casos en los que dicha matriz no ofrecia

solucion se profundiz6 méas con la ayuda de 5W y 1H y 5 porque porque,

herramientas que permiten encontrar la causa raiz del problema.

Como una forma de visualizar mejor las fuentes de contaminacion se procedié a

ensefarles a los lideres del PE el manejo y aplicacion de los Ecomapas (Figura

12), que son representaciones graficas de la ubicaciébn de las fuentes de

contaminacion en las areas de influencia del PE o en las maquinas que alli se

tienen.




MATRIZ ECRS PARA FUENTES DE CONTAMINACION
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Figura 10. Matriz ECRS para fuentes de contaminacion
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Figura 11. Ejemplo Matriz ECRS para fuentes de contaminacion
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Figura 12. Ecomapa

Finalmente cuando se documenta la fuente se procede a aplicar las medidas
tentativas para eliminar, controlar, reubicar o simplificar la fuente de
contaminacion. Esta tarea se realizo dia a dia con los 10 PE’s de la planta y fue

quizas la labor mas representativa de Paso 2.

En el tema de la identificacién de las amenazas se trabajaron diferentes formatos
para el registro de la informacion. Los primero que se hizo fue conocer que es una
amenaza ambiental, accidente ambiental, incidente ambiental, accidente grado 2 y
accidente grado 3. Esto se hizo a través de LUP’s Lecciones de un punto, es una
herramienta que permite comunicar ideas, acciones o cualquier informacion que

se considere necesaria para el PE. (Figura 13y 14.)



- LECCION DE UN PUNTO
| TEMA Identificacion de amenazas =

CLASIFICACION

Colocimk 1o Basko

Awiomo

U

e LG

fed  PrCDEM A
P Segurkiad

[~

Lierce 1 eqipo

Etborady por

sujeto o sistema,

¢Qué es una Amenaza? Es el factor de riesgo externo de un
con probabilidad de materializarse o
presentarse, asociado a un fendmeno fisico de origen natural,
tecnolégico o antropico (humano).

Accidentes

Las amenazas pueden ser:
Emergencias

Incidentes.

Fecla

Proksor

Almio

Figura 13. LUP ¢Qué es una amenaza?

L. LECCION DE UN PUNTO
TEMA Accidentes y Amenazas Amb. e
CLRSIFICACIQN f t:curn::“:nbﬂsbo : :::_;o : ;:_-:::: Dom LMer de unequips Baborsdopor
ACCIDENTE AMBIENTAL :

Hechos menores, que pueden ser manegjados v controlados mediante procedimientos de control
operacional, es decir, con los medios v recursos disponibles en el area y sin necesidad de solicitar
ayuda externa.

EMERGENCIA AMBIENTAL (grado Il):
Eventos que se generan como resultado de un accidente y que requierenpara su
control la asistencia de la Brigada de Seguridad.

EMERGENCIA AMBIENTAL (grado Ill):

Ewentos gue para su control se reguiere ademas de la Brigada, ayuda
externay el emplec de mayores recursos humanos, fisicos v tecnicos.

Fecha

Frowsor

Flmre

Figura 14. LUP Accidentes y amenazas ambientales.




Esta informacion se desplegd a todos los PE’s para que empezaran a identificar

sus amenazas ambientales y poder ya en Paso 3 generar controles para evitar

gue esas amenazas se materialicen.

A continuacién se presentar los formatos con los cuales se identificaron y se

registraron las amenazas en los PE’s

PERSONAS

& REGISTRO PARA LA IDENTIFICACION DE AMENAZAS
ik EQUIPO
= TMPACTU K LK
A porncan | Amenaza | FACTOR A:'[';I‘:ﬂgl_ SALUD DE LAS ALCANCE ELABORADO POR

Figura 15. Registro para la identificacién de amenazas
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aasss COTONY
- ACCION
wro | FECHA |Tipo| DOMDE | A QUIEN LE 1 + 2 3 CORRECTIVA
OCURRIO | OCURRIO 2Qué pasd? Posibl O MEJORA
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Tipa: -EA Emergenda Ambiental - AA Accidente Ambiental - [N [ncidente -

Se deben descikir los controles
da seguridad tales como :
blogueos, barreras, paradas de
emergencia, eguipos de
proteccidn pertonal, nermas y
protocolos de segundod que
fueran omitidos.

AN AMEnazra

Figura 16. Reporte de alarma 1 + 2 =3

Descrblr la consecuencla para el

= coso de hobense pressntade la

amenaza, o posible
comnsecuancia para el coso del
Incidente.

LARISN9

EQUIPO |

Espacio para el andlisis de causas del evento. Partiendo de la situacién
encontrada (Incidente, Accidente o Emergencia), en cada categoria identifique
una posible causa y a partir de ésta hagase continuamente la pregunta por qué,

ANALISIS PARA IDENTIFICAR CAUSAS DEL EVENTO

para encontrar la causa principal.

4POR QUE?

MATERIAL

|

Fosibles cousas
que fengan

MAQUINAS

Posibles causas

MEDIO

Posibles causas
que tengan

-

MANO DE OBRA

Posibles

Posibles causas

gue ver con las
materias
primas o
insuMmos
utilzacos en el

2POR ouz?l

gue tengaen
que ver con la
magquinaria,
equipos ©
heramientas
utilizados en el
proceso

que ver con las
condicioneas
ambientales del
procese
(humedad,
fluminacién,
temperatura.
etc)

qus tengan gque
ver con la forme
(metodologia o
procedimlento)
en que se
desarolla el

proceso

Figura 17. Formato para el andlisis de causas del evento

causas que
tengan que
ver con las
personas que
desarrollan =l
proceso u
operacion

Toda esta informacién que se generd se plasmé en un resumen que a la ves

simplificaba la gestion de cada PE y que se actualiza mes a mes, este formato es

la Piramide Ambiental



N* dias seguros o sin

PIRAMIDE AMBIENTAL accidentes y emergencias

ambientales

Mes

Emergencias

Grado 1l
/ \ N* Accidentes y eamergencias

Investigados

Convencién

Accidentes
Ambientales

Mes actual Emergencias Grado |l

Acumulado

Incidentes Ambientales Amenazas Ambientales
Condiciones Ambientales inseguras Actos Ambientales inseguros
Ecomapas Matrices de Aspeclos e LUP s Ambientales

Impactos Ambientales

“ersiaon 2

Figura 18. Piramide Ambiental

Estos fueron los formatos asociados a las actividades desarrolladas en Paso 2,
estos formatos cobraban vida en la medida que se acompafiaba la gestién del PE
y en la medida en ellos lograban evidenciar que la metodologia se reflejaba en las

magquinas en el proceso y en el cambio cultural de las personas.

El Paso 3 el objetivo de este paso es la estandarizacion de la Limpieza,
Inspeccidn, Lubricacion y Ajuste LILA, para el pilar ambiental tiene como objetivos
el tratamiento del 100% de las fuentes de contaminacién, inspeccionar y hacer
seguimiento a las amenazas ambientales, ademas de la elaboracion vy

mantenimiento del arbol de consumos.

Lo primero que se hizo fue actualizar el listado de fuentes de contaminacion para
generar focos de trabajo sobre las fuentes que estaban pendientes de tratamiento
utilizando como criterio de priorizacion la frecuencia de ocurrencia del evento y la

gravedad del mismo. El acompafamiento en este punto se dio en realizar una



visita a cada PE con la intenciéon de identificar los avances en el tratamiento de las

fuentes de contaminacion que venian desde Paso 2.

Posteriormente se pidié a los PE’s que identificaran los consumos y residuos que
generaban en sus areas de influencia el objetivo de esto era generar en los
operarios un conocimiento mas profundo y ambiental del area de trabajo y
ensefarles que a través de la identificacion de estos consumos y residuos se
podria generar gestidn y mejorar los costos econémivos y ambientales que tienen

en planta. (Figura 19)

De esta actividad se empez6 a montar el arbol de consumos que es una
herramienta de mediante la cual hacemos seguimiento al uso racional de los

recursos del proceso buscando siempre hacer mas con menos.

El formato para el registro de los consumos y residuos es particular a cada PE
pues las areas de influencia incluyen diferentes procesos y maquinas, sin embargo
su diligenciamiento es sencillo y muy similar para todos. A continuacion se

muestra el registro y la manera de llenarlo.



Nombre del PE Proceso o maquina enla que se

equipo realiza la medicion
m
™ REGISTRO DE CONSUMOS Y RESIDUOS
TPM - ”
Coreng . |EQUIPO: | | PROCESO: | ImMEs: |
Consumo Energia eléctrica Consumo Gas natural Consumo Agua
Indicador de produccion: Indicador de produccion: Indicador de produccion:
Lectura Consumo Lectura Consumo Lectura Consumo
Fecha contador KW Obs¢  aciones Fecha |contador m3 Observaciones Fecha |contador m3 Observaciones
KW m3 m3
— Relacionentre —J|— S\Y" Cantidad id
Fechaenla [ lamediciony — Dato leido — antida (:[Tns.uml a
n — 1 .. _ . A entre la dltima - . -
. a actividad o directamente del L Espacio para hacer
_| queserealiza | | —l - — mediciony la actual | — P pa’ B
| 1a medicion || proceso medidor o contador (Lectura d:al Contador referencia a las
asociada HOY-Lecturadel ~ — anomalias
Contador AYER)
TOTAL MES: TOTAL MES: TOTAL MES:

Figura 20. Formato arbol de consumos

El &rbol de consumos genera informacién a partir del registro de datos frecuentes
y busca con esta informacion identificar focos de trabajo para una mejor gestion de
los recursos. El arbol se va estructurando a partir de cada PE hasta conformar el

total de planta.

Lo que se pretende mas adelante con el arbol es que se diligencie en una plantilla
de Excel que automaticamente genere graficas para visualizar mejor los focos de

trabajo y permita un seguimiento mas oportuno al registro.

Actualmente el arbol de consumos apenas empieza y al momento de terminar la
practica profesional, los PE’s estan identificando sus consumos y residuos por lo
gue aun no se cuenta con registros consolidados, sin embargo se espera que la
fidelidad de los datos permitan tener datos que arrojen focos de trabajo en unos
tres meses. Al momento de finalizar este informe queda pendiente el desarrollo de
los estandares de inspeccion a las amenazas ambientales, el seguimiento a los

colectores de polvo, el establecimiento de metas, objetivos y programas y la



sensibilizacion energética, como tareas adicionales de Paso 3. Es asi pues ques
se cumplié con este objetivo

e Mantener los indicadores de productividad de materias primas, combustible,
agua, energia eléctrica. Entre otros. Como parte del mantenimiento del
sistema de Gestion ISO 14.001:04.

Este objetivo hace parte de los objetivos que plantea la Compafiia cada afio y que

el area de gestion ambiental apoya para que estos se cumplan. Inicialmente se

realizé una reunion con el Gerente de Ingenieria y Gestion Integral para evaluar
los resultados de los indicadores del afio anterior y partiendo de estos se
establecen las nuevas metas. Esta definicion de metas automéaticamente genera
una serie de actividades que el &rea ambiental apoya y hace seguimiento. Para el

afio 2011 se definieron los siguientes indicadores:

Productividad materias primas
Productividad de agua
Productividad de combustible

Productividad de energia eléctrica

Para alimentar estos registros se pide mensualmente la informacién a diferentes
areas de la compaiiia (produccion, preparacion pasta, mantenimiento, ingenieria,
entre otros). Estos registros hacen parte del sistema de gestiébn ambiental por lo
que esta informacion se actualiza en el sistema de aseguramiento en la pagina de

la compafiia todos los meses, los registros son:
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En el caso de la productividad de materia prima, el area de Preparacion pasta
elabord durante todo el 2010 un proyecto six sigma con el que mejoraron el
aprovechamiento de las materias primas, eliminando fuentes de contaminacion,
evitando las roturas de lonas en el filtroprensado de la pasta entre otras
actividades. Para el 2011, el tratamiento de todas las fuentes de contaminacion en
esta area y el desarrollo de proyectos CAP-DO que apuntan a disminuir los paros

mayores permitiran cumplir con la meta propuesta.

El indicador de productividad de combustible se desarrolla con actividades como el
aumento de la capacidad de carga del horno tinel lo que mejora la eficiencia de
combustible en el horno, ademas se espera que con el arbol de consumos se
pueda hacer un seguimiento mas minucioso de los consumos en secaderos y

caldera, apuntando a un control de este consumo.

La meta para la productividad de energia eléctrica se espera se alcance gracias al
proyecto de six sigma que disminuye tiempos de agitacion en los tanques de
Preparacién pasta y al cambio de lamparas por lamparas con balastos de mayor

eficiencia (menos voltaje y mayor duracion).

La meta para la productividad de agua tiene como actividad principal el proyecto
de ahorro de agua en la filtroprensa 4, este proyecto busca reutilizar el agua del
filtroprensado en las labores de lavado del area de preparacion pasta, ademas el
seguimiento a los consumos en la planta a través del arbol de consumos

permitiran controlar mejor los consumos.

Es importante aclarar que estas metas se cumplen con la ayuda de las diferentes
areas de la empresa y no dependen exclusivamente de la gestion del area

ambiental, ademas al termino de la practica se tienen indicadores que cumplen y



otros que no, esto es debido a que la meta se plantea para todo el afio y hasta
ahora algunos proyectos apenas arrancan.

También debe quedar claro que el seguimiento a estos indicadores son so6lo una
parte del mantenimiento del sistema de gestion ambiental, pues esta labor es
rutinaria y consta del control operacional, actualizacion de la matriz legal, matriz de
aspectos e impactos, de la actualizacion de procedimientos e instructivos, etc.
Esta labor sirve como preparacion para la auditoria externa con el Icontec en el

mes de Agosto.

e Desarrollar proyectos ambientales desde la PML (ahorro de agua en
preparacién pasta, ahorro de energia por cambio de luminarias, entre otros.).

El desarrollo de proyectos ambientales sirvi6 como apoyo al cumplimiento de las
metas anteriormente mencionadas. Dentro de los proyectos estan aun en curso el
de ahorro de agua en la filtroprensa 4. En este proyecto se realizaron las

siguientes actividades:

o Andlisis de curvas de presion de la bomba de la filtroprensa 4, la idea
era analizar el comportamiento de las presiones al momento de
estallarse una lona en el proceso del filtroprensado y poder determinar
un patrén que permitira accionar una valvula de desvio de agua al
momento de que ocurriera dicho cambio en la curva. Esto con el fin de

evitar que el agua filtrada se mezclara con pasta.

o Otra de las actividades fue realizar mediciones a la conductividad del
agua filtrada y de la pasta al momento de estallarse la lona,la diferencia
de conductividad debera accionar el cierre de una véalvula que desvie la

pasta al momento del estallido.



Al momento de presentar este informe esta pendiente la revision de los resultados

de la conductividad y de conseguir la valvula que permita desviar la corriente.

Otro proyecto en el que se hace acompafiamiento es en el cambio de luminarias,
si bien este proyecto nace desde mantenimiento hay claridad que los beneficios no
s6lo son econdmicos sino que ademas dan cumplimiento al decreto 5430 de 2008,
en el que se establece la prohibicion de comercializar y utilizar lamparas de baja
eficiencia en todo el territorio Colombiano, ademés los ahorros energéticos tienen
repercusiones en valores de CO2 por generacion de energia eléctrica desde

centrales hidraulicas.

Finalmente se estd trabajando en dar solucién a la generacion de lodos que
superan lo establecido por EPM en su red de alcantarillado, pues EPM establece
un valor de 100 mg/l y segun la ultima caracterizacién realizada por ellos,
estamos descargando 22000 mg/l. se estan estudiando alternativas como un
proceso de coagulacion — floculacion, filtroprensado, caja desarenadora y tornillo
sin fin. La eleccién de esta dependeré de la relacion costo beneficio

e Realizar control operacional a través del seguimiento a las cajas
desarenadoras y filtros de talegas de la empresa.

Esta tarea se realizaba semanalmente a la caja desarenadora principal ubicada en
el area de lavado de arcillas, alli se inspeccionaba que se purgaran todos los lodos
generados diariamente, que estos se pesaran segun base de calculo y se llevaran
a los lechos de secado ubicados en la parte trasera de la empresa.

El seguimiento a los 10 colectores de polvo se realizaba también semanalmente y
se revisaba los registros de caida de presion, estos deben estar entre 2 y 6 in de
agua, si estaba por fuera se procedia a llamar al mecéanico encargado del area
para revisar las talegas, adicionalmente se revisa al momento del autolimpieza del
filtro desde la parte exterior de la planta para mirar si hay emisiébn de material



particulado, en caso de presentarse se procese a detener el colector y a revisar
las mangas fisicamente una por una.

e Cumplir con los requerimientos ambientales legales.

Lo primero que se hizo fue diligenciar el Registro Unico Ambiental RUA, gracias a
que la empresa cuenta con informacion muy consolidada en todas las areas y
disponible en cualquier momento, esto permiti6 que el diligenciamiento fuera
relativamente sencillo y rapido, mas aun cuando el plazo era hasta el 31 de Enero.

Luego para dar cumplimiento a la Resolucion 909 de 2008 se elabor6 el plan de
contingencia de los equipos de control de emisiones atmosféricas en las fuentes
fijas. Este plan contemplaba un plano con la ubicacion georeferenciada de cada
uno de los equipos de control ambiental, que para GAMMA son los colectores de
polvo o filtros de mangas, las caracteristicas de funcionamiento y disefio de cada
uno, asi como las frecuencias y procedimientos de mantenimiento de cada uno de
ellos, también el procedimiento a seguir cuando se genera la contingencia,
finalmente se describio el personal asociado a estas labores y como se activa el
plan de contingencia. El documento fue enviado al AMVA para su aprobacion y
esta disponible en la empresa al momento de que se requiera su ejecucion

Ademas la resolucién 909 de 2008 a través del Protocolo para fuentes fijas se
disefio un formato para hacer seguimiento al funcionamiento de los colectores
(Figura 23. Seguimiento a las inspecciones perioddicas en colectores de polvo) con
este se pretende asegurar que el filtro siempre funcione en las condiciones ideales
y evitar asi activar el plan de contingencia.
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Figura 23. Seguimiento a las inspecciones periddicas en colectores de polvo

También la resolucién 909 de 2008 establece a través del protocolo de fuentes
fijas la medicion de chimeneas y los valores admisibles segun el combustible
utilizado. GAMMA actualmente cuenta con 22 fuentes fijas, las cuales tiene un
cronograma de mediciones aprobado por el Area Metropolitana del Valle de
Aburrd AMVA, todas las fuentes fijas de GAMMA utilizan como combustible gas
natural por lo que sélo se aplica la medicion de NOx y gases de combustion y para
los colectores de polvo MP. Al momento de terminar la practica se han realizado 6
mediciones en 6 chimeneas (5 secaderos y un horno periddico) el muestro
isocinético es realizado por la empresa Conhintec certificada por el IDEAM vy el
Ministerio de Medio Ambiente, Vivienda y Desarrollo Territorial, como parte de la
gestion y como exigencia de la Resolucion 909 de 2008, se envio 30 dias antes el
informe preliminar de las mediciones al AMVA vy luego de los resultados el informe
final. Se espera que para diciembre de este afio se hayan medido las 22 fuentes
fijas de la Empresa, cumpliendo a cabalidad con la Resolucion 909 de 2008.



Por otro lado dentro de las obligaciones que establece el Decreto 4741 de 2005
sobre la responsabilidad extendida al generador, se realizé auditoria al contratista
Coambiental, empresa encargada de la recoleccion, transporte y disposicion final
de los residuos peligrosos generados en GAMMA, actualmente el informe de esta
auditoria esta en proceso de elaboracion.

En el tema de vertimientos la empresa esta pendiente de definir la medida de
control a los lodos para solicitar de nuevo la caracterizacion y poder normalizar los
vertimientos de la empresa, la Ultima caracterizacion presenté un ph de 11, el cual
esta por fuera de lo establecido en el decreto 1594 de 1984 (5 — 9). Y SST por
encima de los 100 mg/l que exige EPM en sus alcantarillados. Se habla de
medidas para controlar los lodos ya que el pH fue un caso puntual que se
presentd en la empresa el dia de la caracterizacion que después de un
seguimiento minucioso durante mes y medio se observé que el pH seguia estando

dentro de los niveles establecidos en el decreto 1594 de 1984.

Actualmente se estan estudiando con las empresas Aguas Industriales y con
Ingeaguas alternativas para la separacion de los lodos del efluente que va para el
alcantarillado de EPM, las alternativas que se ahn presentado hasta el momento
se tiene el redisefio de la caja desarenadora principal, la utilizacion de un tornillo
sinfin para recoger los lodos de la caja desarenadora, un proceso de coagulacién
— floculacion vy filtroprensado. De acuerdo a los resultados de tamafio de particula
realizado al efluente de la empresa en los laboratorios de Sumicol, se encontro
que el tamafio de particula esta por debajo de malla 325 en un 90% por lo que la
alternativa de caja desarenadora no seria muy efectiva pues el problema esta
asociado al material suspendido y no al sedimentable segun este resultado. Al
parecer la alternativa mas viable es un proceso de coagulacion — floculacion y si

se quiere recuperar agua un posterior proceso de filtroprensado, pero esto lo



determinara la prueba de Tratabilidad que al momento de este informe se

encuentra en proceso de aprobacién por parte de la Gerencia de Ingenieria y

Gestion Integral.

RESULTADOS

Los resultados obtenidos al finalizar la practica de acuerdo a cada objetivo

planteado son:

e Apoyar el trabajo de los Pequefios Equipos PE’s, como auxiliar del pilar
ambiental en la metodologia de TPM.

o

Se aprob6 por parte del consultor el Paso de todos los PE’s de Paso 2 a
Paso 3.

SE consolido la red del pilar ambiental con las reuniones semanales con
los lideres del pilar de cada PE.

Se realizaron capacitaciones a todos los PE’s en las generalidades del
pilar y en las actividades a desarrollar en paso 3.

Se avanz6 en un 48% en el desarrollo de actividades del pilar ambiental,
las actividades estan programadas para todo el afio 2011 y no sé
avanzO mas porgue se tuvo que reprogramar todo el cronograma de
trabajo de Paso 3.

Quizas el resultado mas importante fue el cambio en la vision de los
colaboradores de la planta frente al trabajo que se venia realizando
desde el pilar ambiental como apoyo a la metodologia de TPM.

e Mantener los indicadores de productividad de materias primas, combustible,
agua, energia eléctrica. Entre otros. Como parte del mantenimiento del
sistema de Gestion 1ISO 14.001:04.

o

Actualmente se cumple con tres de los cuatro indicadores principales de
Gestién, para el indicador de productividad que es el que actualmente



se incumple se tiene un seguimiento detallado y un plan de accién para
poder cumplir con la meta para el 2011.

o se levantaron dos no conformidades menores en la auditoria interna al
sistema de gestion ambiental 1ISO 14001: 2004. Una porque no se
evidencid investigacion ni medidas de compensacion a los impactos
ambientales ocurridos en el accidente del horno 3 el dia 3 de Enero de
2011. La otra porque no se capacitd a un contratista en el tema de
gestion ambiental.

o Al finalizar la préactica se actualizaron tres procedimientos
(comunicaciones internas y externas, control operacional en la planta
relativo a su impacto y matriz legal) y dos formatos (control operacional
relativo a su impacto y monitoreo a los equipos con control operacional)
del sistema de gestiébn ambiental.

e Desarrollar proyectos ambientales desde la PML (ahorro de agua en
preparacién pasta, ahorro de energia por cambio de luminarias, entre otros.).

o El proyecto de ahorro de agua aun se encuentra en ejecucion, a la fecha
se determind la capacidad de ahorro que tendrd el proyecto, se
realizaron mediciones de conductividad al agua para ver su variacion
cuando se presenta una rotura en la lona y como es la conductividad en
el agua filtrada, también se realizO un andlisis de las curvas de
presiones en las bombas de la filtroprensa 4 y se concluyd que esta
cambia bruscamente cuando se da el estallido de las lonas, también se
tiene la valoracion econdémica de las adecuaciones de tuberia que se
deben realizar para tomar el agua recuperada y llevarla a las areas de
lavado.

o En el proyecto de cambio de luminarias a cargo del area de
mantenimiento se estableci6 un cronograma de cambio para dar
cumplimiento al decreto 5430 de 2008. Es importante aclarar que
aunque este proyecto se viene implementando desde hace varios
meses, el area de gestion ambiental realiza seguimiento al cumplimiento
de cronogramas y a la disposicion de las luminarias cambiadas.



o ElI mantenimiento del acopio de residuos especiales de GAMMA, el cual estd a
cargo del practicante de gestion ambiental. Mas que un proyecto ambiental desde
la produccion mas limpia, su mantenimiento siempre habia sido un tema complejo
para el area de gestion ambiental pues alli se llevan residuos de todas las areas
de la empresa, actualmente se demarco las area de almacenamiento temporal y
se rotuld cada area se retroalimentd a los facilitadores en el proceso de
almacenamiento y se exigié al encargado de la empresa recolectora un mayor
compromiso con los cronogramas de recoleccion.

e Realizar control operacional a través del seguimiento a las cajas
desarenadoras y filtros de talegas de la empresa.

o El seguimiento a los controles de los colectores permitieron que estos se
mantengan dentro de los niveles de caida de presion normales (2 — 6 in
de agua) ademas las personas encargadas de esta lectura diaria estan
mas conscientes de la importancia de esta labor.

o EI mantenimiento a las cajas desarenadoras también es una actividad
gue ahora se hace mas consiente y su registro se lleva minuciosamente
con la ayuda del auxiliar de proyectos.

e Cumplir con los requerimientos ambientales legales.

o Se elabor6 el Registro Unico Ambiental RUA.

o Se declararon en la pagina del Area Metropolitana del Valle de Aburra

los residuos solidos generados en la empresa.

o Se cumple con la Resolucién 909 de 2008 en cuanto a la elaboraciéon
del plan de contingencia para los equipos de control ambiental en las

fuentes fijas de la empresa.



o Se cumple con la Resolucion 909 de 2008 en cuanto a las mediciones

de las emisiones de contaminantes en fuentes fijas.

o Se cumple con la Resolucion 909 de 2008 en cuanto al monitoreo y

seguimiento a los equipos de control de emisiones de fuentes fijas.

o Se cumple con el decreto 4741 de 2005 en cuanto al seguimiento al
proceso de disposicion final de residuos peligrosos generados en la
empresa, se realizé auditoria a la empresa Coambiental encarga de esta

labor



CONCLUSIONES

e La conclusion general es que la gestion ambiental en las empresas cobra
mayor importancia en la medida que esta no se vea como un gasto que se
genera en la empresa y que encarece los costos finales del producto; sino
como una gran posibilidad de generar ahorros significativos de dinero siempre
y cuando se apunte a dos cosas, primero el cambio de conciencia en los
colaboradores de la empresa y la segunda es realizando un uso eficiente de
los recursos naturales y un manejo adecuado e inteligente de los residuos que
se generan en el proceso productivo.

e El acompafiamiento y apoyo a los PE’s en la metodologia de TPM fue muy
enriquecedora pues aunque no se tenia conocimientos en el tema el apoyo de
los comparieros de trabajo permitié dignificar la labor y cambiar la vision de los
colaboradores de la empresa en este tema.

e Mejoro el compromiso de los lideres del pilar frente a las acciones que se
deben realizar en Paso 3 y el seguimiento a sus labores permitieron evidenciar
cambios y mejoras mas rapidamente de los que se veia antes.

e Se actualizé cuatro procedimientos que hacen parte del sistema de gestidon
ambiental haciéndolo més flexible y mas cercano a la realidad actual de la
empresa, ademas se integr6 mas con los procedimientos y formatos
manejados desde TPM.

e Se cumplié con el plan de contingencia, un 20% de las mediciones a las
chimeneas y el monitoreo a los equipos de controla ambiental, todo esto
exigido por la resolucién 909 de 2008 sobre fuentes fijas.

e El aprendizaje obtenido no sélo en la parte profesional sino en lo personal fue
el mejor resultado, pues los conocimientos adquiridos en la metodologia de



TPM, en las herramientas de gestion que utiliza CORONA y la camaraderia
con la que se conto fueron lo més gratificante de esta experiencia.



RECOMENDACIONES

GAMMA deberia de aprovechar su gran conocimiento en metodologias de analisis
y SuU gran experiencia investigativa, para generar procesos mas amigables con el
ambiente y que permitan disminuir los gastos ambientales que actualmente hoy se
tienen.

El sistema de gestion ambiental ISO 14001:2004 deberia ser més flexible y més
‘lean” con la intencion de que su cumplimiento e impacto sobre la empresa sea
relevante.

El acompafiamiento del asesor en el desarrollo de la practica deberia impactar
claramente el desempefio del practicante en sus funciones en la empresa y
deberia actuar mas como un motivador y orientador de las acciones que se llevan
a cabo en la empresa.



