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RESUMEN.

El objetivo principal del presente trabajo de tesis es identificar y evaluar el grado de

cumplimiento ambiental de una mediana empresa metalmecánica a través de la

realización de una auditoría ambiental.

Otros objetivos que se persiguen durante la realización de la presente tests:

ldentificar la afectación al medio ambiente por la operación de la organización.

ldentificar el grado de cumplimiento en materia ambiental de la organización.

Indicar la opinión de las zonas colindantes, en cuanto al desempeño ambiental por

la operación da la planta.

Realizar observaciones enfocadas a al mejoramiento del sistema administración

ambiental utilizado por la empresa auditada.

Con la finalidad de lograr los objetivos antes planteados se desarrollan en el presente

trabajo los volúmenes I , ll y lll de la auditoría ambiental realizada a una industria

metalmecánica de acuerdo a los términos de referencia vigentes de la Procuraduría

Federal de Protección alAmbienta (PROFEPA).

En el volumen I se presenta el trabajo de Auditoría Ambienta de manera resumida

constando este de tres capítulos principales: Resumen Ejecutivo, Dictamen e

Incumplimientos de Auditoría, además de los anexos técnico y fotográfico

correspondientes y que para fines del presente trabajo se incluyen al final del mismo.

En el volumen ll, denominado: Informe de Auditoría, contiene en sus diferentes

capítulos la evaluación ambiental global de la empresa metalmecánica auditada,

incluyendo una breve descripción de los procesos utilizados, aspectos ambientales

administrativos y su ubicación dentro del entorno poblacional haciendo uso de la
información recopilada durante la etapa de campo y de orden administrativo.

En el volumen lll se incluyen los anexos, para complementar el conten¡do de la

Auditoria Ambiental, tales como: como recibos de consumo de energía, de agua y

contratos particulares con terceros para el mantenimiento y/o servicios que la empresa

auditada requiera, los cuales para fines del presente trabajo no son requeridos.

*
*
*



INTRODUCCIÓN.

El presente trabajo trata sobre una Auditoría Ambiental a una industria Metalmecánica, en la

que se evalúa a través de la legislación ambiental vigente, procedimientos de operación,

documentación, sistemas de seguridad en su actividad, seguridad física en sus instalaciones,

emis¡ones al aire, agua y suelo; el manejo de sus residuos, capacitación al personal en el

manejo de sustancias propias del proceso, y medidas de seguridad entreoíros aspectos

enfocados ala protección al ambiente.

La Auditoria Ambiental consiste en un examen exhaustivo de las operaciones de una empresa

respecto de la contaminación y riesgo ambiental que generan, así como del grado de

cumplimiento de la normatividad ambiental nacional y parámetros ¡nternac¡onales, con el

objeto de definir las medidas preventivas y correctivas para proteger el medio ambiente. La

Auditoría Ambiental es un instrumento de cumplimiento de la legislación ambiental de carácter

voluntario que la PROFEPA ha venido utilizando desde 1992.

La realización de una Auditoría Ambiental consta de dos etapas principalmente:

En la primera etapa, denominada etapa de campo: se realiza una vista de auditoría a la planta

o empresa auditada con la finalidad de realizar una inspección visual y documental mediante

la comparación entre sus procedimientos escritos y la realización física de las actividades

operat¡vas, recopilando toda la información posible, para sustentar el dictamen a realizar al

term¡no de los trabajos.

En la segunda etapa, denominada de gabinete: se elabora un reporte escrito basado en las

observaciones realizadas en campo y la evidencia documental recopilada verificando que sus

emisiones al aire, agua y suelo se encuentren dentro de los limites máximos permisibles en la

normatividad vigente, constatando que los procedimientos de segregación de los residuos

generados en la planta o empresa auditada sean adecuados a lo que marca la normatividad

ambiental, además de verificar si los sistemas y mecanismos para controlar y mitigar

eventualidades riesgosas al ambiente son adecuados y suficientes.

Todo esto realizado por un equipo auditor el cual debe contemplar a un auditor responsable

que se encuentre dentro del padrón de auditores publicado por la PROFEPA, de acuerdo con

el sistema de acreditación de la Entidad Mexicana de Acreditación (EMA).

Nota: Los nombres de las compañías: auditada y auditora obedecen a una creación personal.

La descripción de la planta y los procesos utilizados en el presente trabajo han sido obtenidos

de investigaciones bibliográficas.

-2-



VOLUMEN I. D]AGNÓSTICO BÁSICO.

Capitulo 1.- Resumen Ejecutivo.

1.1 Introducción.

La Secretaría del Medio Ambiente, Recursos Naturales y Pesca (SEMARNAT), a través

de la Procuraduría Federal de Protección al Ambiente (PROFEPA), con fundamento en el

artículo 32-bis fracciones XXVI y XXVII de la Ley Orgánica de Administración Pública

Federal; del acuerdo que regula la organización y funcionamiento interno de la PROFEPA,

t¡ene en desarrollo un Programa Nacional de Auditorias Ambientales a las industrias

establecidas en el país.

En atención a lo anterior y en cumplimiento con el artículo 38-bis de la Ley General del

Equilibrio Ecológico y la Protección al Ambiente, METALCORE, S. A. de C. V., contrató

los servicios profesionales de la empresa Consorcio en Seguridad lndustrial y Medio

Ambiente (COSEIMA) S. A de C. V. para realizar una auditoría ambiental a las

instalaciones de METALCORE, S. A. de C. V. La auditoría amb¡ental contempla el análisis

integral de las actividades que desarrolla la empresa, la infraestructura con que cuenta,

condiciones actuales, procedimientos de control tanto administrativos como técnicos, de

mantenimiento y operación, así como la capacidad de respuesta del personal ante una

llamada de contingencia. Como resultado de la auditoría ambiental, Consorcio en

Seguridad Industrial y Medio Ambiente (COSEIMA) S. A de C. V. proporcionará un reporte

escrito conteniendo aquéllas medidas preventivas y/o correctivas, acciones, estudios,

proyectos y procedimientos necesarios para que la empresa solicitante dé cumplimiento a

la normatividad ambiental vioente

1.2 Ubicación y coordenadas geográficas

La empresa se encuentra localizada en la Ciudad de México, se denomina METALCORE,

S. A. de C V. y se ubica en las siguientes coordenadas geográficas:

Norte 20'

Oeste 1 15'



'1.3 Antecedentes históricos relevantes de las instalaciones.

La planta de METALCoRE s. A. de c. V. se construye en un terreno ubicado en la
ciudad de México, el cual es comprado en el año de i983 y utilizado desde ese mismo

año para la realización de las actividades propias de la empresa.

Durante la operación de la planta se han realizado cinco ampliaciones, debido a las

modificaciones el cuanto al proceso y forma organizacional de la misma, ocupando

actuafmente un predio de aproximadamente 14. 455 m2.

La última de estas ampliaciones se realizo en el año de1990, cuando se amplió el

departamento de esmaltado y laqueado con sistemas electrostáticos y electroforáicos, así

como la instalación de un horno nuevo de túnel para el endurecido de los acabados.

f .4 Turnos de trabajo y número de empleados.

Se tienen tres turnos de trabajo de lunes a viernes

Primer turno 06:00 A 15:30

Segundo turno: 15:30 A 22:30

Tercer tumo: 22:30 a 06:00

El número de trabajadores en METALCORE S.A. de C.V., es de 365 empleados

laborando en los tres turnos con los que cuenta la olanta.

1.5 Giro de la instalación con las clasificaciones CMAP y SIAN.

De acuerdo al código CMAP la instalación se clasifica en:

Código CMAP 99: 381499 "Fabricación de Accesorios Metálicos para Baño".

Código SIAN: 332'l 10 "Fabricación de prductos metálicos forjados y troquelados".
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1.6 Descripción breve del proceso

PROCESO DE MORDAZAS

En esta área se maquinan piezas de fundición forja y barra con el objeto de darle

dimensiones de posiciones, forma y barrenos a las piezas para su ensamble.

PROCESO DE MAQUINADO COLADERAS.

Este consiste en el maquinado de piezas de hierro colado de formas diferentes las cuales

son llamadas coladeras y estas se les realiza la cuerda exterior, interior, y barrenados.

Posteriormente se sumergen en una tina de primario y luego en la tina de pintura; ya

secas se envían al lugar donde se ensamblan con otros componentes y luego se

etiquetan y envían al área de Almacén de terminados

DESCRIPCION GENERAL DEL PROCESO EN EL DEPARTAMENTO DE BARRAS.

Este proceso se describe como el corte de material o materia prima (barras de metal) para

darles la forma requerida a las diferentes piezas para la fabricación de coladeras.

Una vez terminado el proceso de corte se pasa el material al área de lavado para su

desengrase y eliminación de partículas (rebabas), que se quedan pegadas debido a la

utilización de aceites en las maquinas de corte utilizadas y así poder pasar el material a

otras áreas dentro o fuera de la empresa en donde continuará su proceso de

transformación, realizando inspecciones en cuanto a las medidas, toleranc¡a y acabados

que la pieza debe tener a manera de establecer un mecanismo que permita asegurar la

calidad del material utilizado en la elaboración de los diferentes tipos de coladeras

metálicas elaboradas por METALCORE S. A. de C. V.

PROCESO DE ACABADOS:

Niouelado.

Este proceso se realiza sumergiendo las piezas metálicas ya terminadas en tinas con

solución de níquel y es llevado a cavo mediante la utilización de mecanismos

electrolíticos, los cuales facilitan la adición del níquel a las piezas metálicas.



Cuando las tinas se encuentran bajo las especificaciones adecuadas el operador procede

a introducir el material que se encuentra enganchado en los racks y enciende el

controlador de tiempo. La cantidad máxima de racks que se deben procesar en las tinas

de niquelado se encuentra especificado en la Hoja de Proceso.

Laqueado.

El operador aplica la laca en polvo en base a lo especificado en la Hoja de Proceso.

Horneado.

Este proceso se realiza para secar el material laqueado con anterioridad, se utiliza un

horno de características adecuadas para dicho proceso, el cual utiliza gas L. P. como

combustible para su operación. Este horno es operado por personal capacitado, el cual

debe ajustar la velocidad de la cadena que controla los racks de material según lo

establecido en la Hoja de Proceso. Cuando el horno se encuentra en condiciones

adecuadas se procede a introducir el material que se encuentra enganchado en los racks.

Ef operador utilizará la Hoja de Proceso como referencia para el desenganchado de las

piezas.

Los operarios deben verificar que el material que utilicen se encuentre liberado por el

departamento de calidad y será identificado por etiquetas de color verde o azul formato de

acuerdo al procedimiento de Estado de Inspección y Pruebas.

-6-



PROCESO DE PRENSAS-SOLDADURA

En esta área se realizan 2 procesos; uno es darle forma a la lamina (chapetones, anclas,

tapas), por medio de prensas mecánicas e hidráulicas y mediante el proceso de recazado

que es un proceso de torneado a la lamina hasta darle la forma deseada.

El otro proceso es el darle forma a los tubos metálicos (brazos de regadera, codos)

med¡ante el corte, doblado y conformado de los mismos.

1.7 Cuadro resumen de sustancias peligrosas que se manejan, almacenan y

producen, con sus respectivas cantidades.

Para la elaboración de sus productos se utilizan diversos productos químicos como

pinturas, sales para el proceso de niquelado, solventes y principalmente aceite de tipo

mineral y en menor cantidad aceite soluble para las operaciones de corte.

TABLA 1..'LISTADO DE COMBUSTIBLES Y SUBSTANCIAS PELIGROSAS

UTIL¡ZADAS EN METALCORE. S. A. DE C. V.'CONSUMO ANUAL.

SUSTANCIA ESTADO FISICO CANTIDAD UNIDAD

Aceite Soluble LN 3,000 Litro

Aceite de Corte LN 6.000 L¡tro

Percloroetileno LN 1.000 Litro

Thinner LN 3,500 L¡tro

Dieléctrico LN 5,160 Litro

Esmalte LA 2,400 L¡tro

Pintura Epóxica 2.0 Ton

Hrdróxido de Sodio SS 06 Ton

Sulfato de Níquel qq 't,200 Litro

Cloruro de Niquel LN 1.200 Litro
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Con relación a los combustibles se observo la utilización de gas L.P, en el área de cocina

y en operaciones de soldadura. También se tienen cilindros de oxígeno los cuales son

utilizados en la soldadura autógena utilizada. Dado que el consumo es muy variable y

esta en funciÓn de las necesidades de la producción de la planta estos materiales no se

utilizan con frecuencia exceptuando el gas L.p. utilizado en la cocina.

TABLA 2.- GASES ALMACENADOS EN METALCORE. S. A. DE C. V.

CANTIDAD UTILIZADA POR MES

TIPO DE COMBUSTIBLE CANTIDAD UNIDAD

Tanques de acetileno 60 tanques Tanques de 7 kg

oxrgeno 3 tanques Tanques de 14 kg

Tanque de gas L. P. 1 tanque Tanque de 1000 L

TABLA 3.- RESIDUOS PELTGROSOS GENERADOS DE ENERO A OCTUBRE DE 2003.

RESIDUO PELIGROSO CANTIDAD ESTADO FISICO

Aceites Gastados 3.640 L Líquido

Nalas de Pintura 800 Kg Sólido

Thinner Sucio 1.000 L Líquido

Lodos de Niouel 800 Kg Sólido

Polvo de latón con Pelusa 1,000 Kg Sólido

Percloroetileno Sucio 200 L Líquido

f .8 Tabla con el número de ¡ncumplimientos parc¡a¡ y total.

En este punto es importante mencionar que de acuerdo a las evaluaciones realizadas en

las instalaciones de METALCORE s.A. de c.V. en los rubros de aire, agua, suelo y

subsuelo, residuos peligrosos, residuos no peligrosos, ruido, recursos naturales y riesgo

amb¡ental, no se detectaron incumplimientos en dichos rubros. De acuerdo a lo anter¡or no

se generó Plan de Acción para estos trabajos.

1.9 Conclusiones.

De acuerdo a las evaluaciones realizadas durante los trabajos de auditoria ambiental a las

instalaciones de METALCORE s.A. de C.V. no se generaron incumplimientos a la

legislación ambiental además de no encontrarse daños al ambiente. Asimismo la empresa

por las actividades que realiza no es una empresa de alto riesgo por lo que METALCORE

S.A. de C.V. es apta para otorgársele el Certificado De Industria Limpia
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CAPITULO 2.. DICTAMEN.

AIRE

En este rubro se evaluaron todas las fuentes de emisiones tanto conducidas como no

conducidas, así como las generadas por combustión o por emisiones fugitivas.

se observó que en METALCORE, s. A de c V. las fuentes fijas de emisión por

combustión se reduce a Horno de secado el cual por ser de capacidad menor a 5,250

MJ/h y utilizar gas L P. como combustible no requiere ningún tipo de monitoreo de

acuerdo a la NOM 085-SEMARNAT-1994.

En cuanto a emisiones fugitivas por COV's en la instalación tiene un control adecuado,

mediante la utilización de filtros de bolsa, para la captación de las partículas

contam¡nantes, por lo que se reduce al mínimo posible la emisión de estos. El proceso

donde se generan es en el área de esmaltado.

En el área de niquelado se cuenta con extractores para retirar el vapor de agua que se

forma en la reacción electroquímica. Aun así se cuenta con filtros de carbón activado, los

cuales captan las partículas contaminantes, antes de que la corriente de aire, generada

por los extractores, sea enviada a la atmósfera. El cambio de estos filtros se tiene

contemplado en el programa de mantenimiento del área de acabados.

En el área de rayado se cuenta por cada máguina de pulido y rayado un extractor de

polvos los cuales confluyen en un solo ducto, el cual está conectado a una casa de bolsas

para retener estas partículas. Sin embargo la instalación realiza monitoreos de acuerdo a

lo especificado en la normatividad para vigilar las emisiones de partículas de esta fuente

de emisión

Por lo anterior y después de realizar las revisiones pertinentes en campo como las

evaluaciones documentales en gabinete METALCORE, S. A. de C. V no tienen

incumplimientos en este rubro.
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AGUA

METALCORE, S. A. DE C. V, cuenta con el permiso actualizado para descargar aguas

residuales al drenaje municipal. Presentaron los resultados de los últimos análisis

realizados a la descarga de agua residual, donde se pudo verificar que cumplen con todos

los parámetros de la NOM-002- SEMARNAT-1996

La planta cuenta con drenaje pluvial y sanitario, los dos están incluidos en el programa

anual de mantenimiento. Se hizo un seguimiento de las líneas de conducción, donde se

pudo verificar que no hay ningún punto de posible mezcla. cabe mencionar que en el

almacén de residuos peligrosos y de materiales peligrosos se tienen fosas especiales

para no contaminar con dichas sustancias, alguno de los anteriores drenajes

mencionados.

METALCORE, S. A. DE C. V., también presenta los recibos correspond¡entes al pago de

derechos de uso de agua hasta el mes de octubre del año en curso.

Por lo anterior descrito METALCORE, S. A. DE C. V., no tiene incumplimientos en este

rubro.

SUELO Y SUBSUELO

En las instalaciones auditadas se tiene piso de concreto en todas sus áreas. En las áreas

verdes con las que se cuenta no se observó contaminación de suelo e históricamente se

constató mediante planos y la revisión de las evaluaciones realizadas en la Auditoría

Ambiental anteriormente practicada que estas áreas verdes no han sufrido alteraciones en

cuanto a extensión se refiere.

De acuerdo a las revisiones en campo como a las evaluaciones documentales e históricas

en METALCORE, S. A. de C V., no se detectaron áreas de afectación de suelo y

subsuelo por lo que en este rubro no se tienen incumplimientos.

-10-



RESIDUOS PELIGROSOS

El almacenamiento temporal de los residuos peligrosos generados por METALCORE, S.

A de C. V., se realiza siguiendo el procedimiento interno destinado para esta actividad. La

empresa cuenta con los manifiestos correspondientes como generadores de residuos

peligrosos de las siguientes sustancias:

Aceites gastados

Natas de p¡ntura

Thinner sucio

Lodos de níquel

Polvo de latón con pelusa

Percloro sucio

Removedor de pintura

METALCORE, utiliza trapos para la limpieza de aceite de los equipos y maquinas del área

de producción, estos residuos no se tienen registrados como un residuo peligroso ante el

Instituto Nacional de Ecología; ya que METALCORE, tiene un contrato con una empresa

de nombre LIPINSA INDUSTRIAL, la cual se encarga de vender los trapos nuevos y una

vez saturados de grasa y aceite se los lleva para lavarlos y reponerlos a METALCoRE,

limpios y libres de todo residuo.

LIPINSA INDUSTRIAL, cuenta con los registros correspondientes ante el lNE, para poder

llevar a cabo la recolección y lavado de trapos impregnados con aceites considerados

como residuos peligrosos.

De los recorridos realizados en la etapa de campo así como del a revisión documental

realizada en la elapa de gabinete se observó que METALCORE, cumple con lo estipulado

en la legislación vigente tanto en el almacenamiento temporal como en el manejo de los

residuos peligrosos por lo que no se generaron incumplimientos en este rubro.

La instalación cuenta con dos transformadores eléctricos enfriados por aceite dieléctrico.

De acuerdo a la fecha de fabricación de los transformadores así como del tipo de aceite

dieléctrico (el cual fue comparado con la relación de aceites dieléctricos contenida en la

NOM-133-SEMARNAT-2000 Protección ambiental-Bifenilos potictorados (BPC's)-

Especificactones de manejo. concluye que no contienen aceite con bifenilos policlorados
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RESIDUOS NO PELIGROSOS

Parala disposición de los residuos no peligrosos, tienen un procedimiento de separación

de los mismos, el cual consiste en: separar manualmente del contenedor destinado para

estos residuos el papel cartón y fleje que se genera, una vez separado se almacena en

pacas para su posterior venta. El resto de los residuos se los lleva el servicio de

recolección municipal local.

Para los residuos no peligrosos que se generan en el área del comedor MEXco que es la

empresa concesionada para dar el servicio de alimentos, tiene un contrato especial con la

empresa TRANSPORTES Rulss, ya que estos resrduos no se mezclan con los demás

residuos generados en el área de producción.

Los residuos no peligrosos se recopilan en tambores metálicos de 200 litros, debidamente

identificados y una vez llenos se lransportan al contenedor final donde se separan y son

retirados por el camión recolector de basura municipal.

Los residuos no peligrosos generados en el área del comedor, se recopilan en bolsas de

plástico y una vez llenas se envían al contenedor destinado especialmente para estos

res¡duos, para después ser retirados por la empresa recolectora.

RUIDO

METALCORE, S. A. DE C. V., por el tipo de actividades que realiza la legislación

ambiental vigente no le exige realizar análisis de ruido perimetral a sus instalaciones. Sin

embargo la instalación cuenta con su estudio de ruido perimetral el cual se encuentra

dentro de norma por lo cual no se encontraron incumplimientos en este rubro.

RECURSOS NATURALES

METALCORE S.A. de C.V. no utiliza ningún tipo de recursos naturales para sus procesos

productivos.
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RIESGO AMBIENTAL

METALCORE, presento el estudio de riesgo realizado a sus instalaciones, donde se

concluyó que la empresa es de bajo riesgo.

La empresa tiene elaborado e implementado el Programa De Prevención De Accidentes,

así como el Programa De Protección civil, registrado y autorizado por el área

delegacional de protección civil METALCORE, s. A. de c. V., cuenta con los siguientes

programas y procedimientos establecidos como parte integral del funcionamiento de la
planta:

Programa de protección civil

Programa de prevención de accidentes

Programa de recopilación, almacenamiento y disposición de residuos peligrosos y no

peligrosos.

Programa de mantenimiento preventivo general

Programa de capacitación anual al personal.

Programa de contingencias

Procedimiento para casos de derrames de suslancias

Programa de Residuos Municipales

Programa de Uso de lluminación en el Trabajo.

Programa de Ruido(Conservación de la Audición)

Programa de Manejo, transporte y almacenamiento de sustancias Químicas

Procedimiento de uso de herramientas

Procedimiento de manejo de Estiba y Desestiba.

Procedimiento de Seguridad e Higiene en operación y mantenimiento de Equipos

Procedimiento de Seguridad en uso de montacargas

Procedimiento en manejo de equipo de Protección Personal

Procedimiento de limpieza de las áreas

De las evaluaciones realizadas no se detectaron incumplimientos en esta materia.
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CAPITULO 3INCUIIPLIHIENTOS DE LA AUDITORIA

Por lo anteriormente expresado en k¡s trabajos de auditoria ambiental realizadoe en

METALCORE S.A. de C.V. no se detectaron incumplimientos ambientales en ninguno de

los rubros evaluados.

Anexo Técnico (Ver Anexo l|.
Anexo Fotográfico (Ver Anexo 2)
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VOLUMEN II. RESULTADOS DE LA AUDITOR|A.

Capitulo 1. Generalidades.

1.1 . lntroducción

Con el fin de preservar y conservar los recursos naturales en México, la Secretaría del

Medio Ambiente y Recursos Naturales (SEMARNAT), como organismo protector de la
calidad del medio ambiente de México, exige la optimización de las actividades

industriales mediante el uso e implementación de sistemas de administración ambiental,

los cuales consideran el control de emisiones contaminantes al agua, suelo y la

atmósfera. Para tal fin, la SEMARNAT se encuentra continuamente recooilando

información objetiva, concreta y cuantitativa sobre las condiciones ambientales de los

diferentes sectores productivos de México. La recopilación de esta información se

encuentra en proceso de ejecución, a través de las auditorías ambientales - objetivas,

sistemáticas, documentadas y periódicas- real¡zadas a tales sectores productivos. Todo

esto permitirá tanto a las autoridades gubernamentales como particulares, analizar la

situación costo-beneficio del sector industrial mexicano (desde los puntos económico y

ambiental) y adoptar medidas correctivas y/o preventivas que permitan un verdadero

desarrollo sustentable para México.

Por lo anterior:

METALCORE, S. A de C. V propuso a la Secretaría del Medio Ambiente y Recursos

Naturales (SEMARNAT la realización de una Auditoría Ambiental voluntaria para ser

presentada ante la Procuraduría Federal de Protección al Ambiente (PROFEPA) a través

de la Delegación Metropolitana del Valle de México. Esta Auditoria permitirá asegurar:

Que la Politica Ambiental de METALCORE, S. A. de C. V., cumpla con la leg¡slación

ambiental mexicana vigente.

Que la administración desarrollada por METALCORE, S ,A de C.,V., contemple criterios

para la protección de su entorno ecológico.

Que el sistema auditado, METALCORE, S. A. de C. V., desarrolla en forma efectiva su

politica ambiental para proteger el medio ambtente.
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Que el programa ambiental integral del sistema auditado, proporc¡ona un nivel de

confianza adecuado para lograr los objetivos propuestos en la política ambiental de la

empresa.

Para dar cumplimiento a las disposiciones que rigen en la Procuraduría Federal de

Protección al Ambiente (PROFEPA), se ha establecido un convenio, del cual se deriva el

compromiso de realizar la Auditoria Ambiental Integral a las instalaciones de

METALCORE, S. A de C. V.

Para llevar a cabo dichos trabajos, se hace necesario el establecimiento de un Plan de

Auditoría Ambiental, por parte de la empresa auditora, en este caso consorcio en

Seguridad Industrial y Medio Ambiente (COSEIMA) S. A de C.V., con el fin de emplear

una metodología que cumpla con los Términos de Referencia, satisfaga las necesidades

de las instalaciones a auditar v los alcances del contrato.

En el Plan de Auditoría Ambiental se define un cronograma de actividades que se llevarán

a cabo mediante la aplicación de procedimientos específicos y listas de verificación

establecidas; así mismo se revisaran todos los resultados de las mediciones y análisis

que permitan obtener la información necesaria para evaluar las condiciones imperantes

en el centro de trabajo. En caso de requerirse se llevará a cabo un programa de análisis y

pruebas, previa justificación técnica,

Este plan ha sido elaborado por la compañía Consorcio en Seguridad Industrial y Medio

Ambiente (COSEIMA) S. A de C V y revisado por el auditor responsable, el cual se

encuentra dado de alta en el padrón de auditores acreditados de la Procuraduría Federal

de Protección al Ambiente; además de en proceso de registro ante EMA.

Nombre de la empresa:

METALCORE, S. A DE C. V

1.3. Ubicación y coordenadas geográficas

La empresa se encuentra localizada en la Ciudad de México, y se ubica en las siguientes

coordenadas geográficas:

Norte 20'

Oeste 1 15"

1.2.
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1.6.

1.4. Colindancias

Colinda al norte con industria alimenticia

Al sur colinda con una Empresa Comercializadora.

Al poniente colinda con una avenida de transito vehicular ¡mportante.

Y al oriente colinda con industria de abrasivos.

1.5. Número de empleados.

365 empleados en tres turnos de trabajo

1.'t 0.

Horarios y turnos de trabajo

Se tienen tres turnos de trabaio de lunes a viernes:

06:00 A 15:30

15:30 A 22:30

22:30 a 06:00

Giro industrial con las clasificaciones CMAP.

CMAP 99 381499

Antigüedad de las instalaciones

La fecha de inicio de operaciones en las instalaciones auditadas es a partir del año

de 1983.

Vida útil de las instalaciones

No se tiene considerado una vida útil ya que por el tipo de proceso solo se utilizan

equ¡pos de corte por lo que el material que se sustituye constantemente son las

brocas de corte.

Tamaño y condiciones de las instalaciones o actividades o servicios

Las instalaciones se encuentran en condiciones aceptables de operación. Esto se

debe a que METALCORE, tiene programas de mantenimiento general y por áreas,

llevándose a cabo de acuerdo a los documentos presentados en la planta.

La superficie de la planta es la siguiente:

Superficie Total: 14 455 m2

Superficie construida: 8 887 m2

1.7.

1.8.

1.9.
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1.11. Objetivo de la Auditoria Ambiental

Revisar e identificar la existencia, eficiencia y capacidad de las instalaciones del

centro de trabajo para dar cumplimiento a la normatividad ambiental competente.

Revisar, identificar y evaluar las medidas con las cuales se cuenta en las

instalaciones auditadas para evitar o mitigar los efectos provocados al ambiente,

debido a la emisión de sustancias contaminantes al suelo, agua o atmósfera (o en

el caso de un accidente).

Revisar e identificar los sistemas de respuesta a contingencia, y la capacidad del

personal de la empresa para ejecutarlos en caso de presentarse accidentes que

puedan producir daños al ambiente, al personal o a las instalaciones.

ldentificar y dictaminar las acciones que sean necesarias para prevenir

emergencias ambientales derivadas de actividades que, por su naturaleza,

constituyen un riesgo parala calidad del ambiente.

Revisar, identificar y dictaminar si se cuenta con recursos suficientes en las

instalaciones, para dar atención a emergencias generadas por accidentes

relacionados al centro de trabaio auditado.

Cuantificar en tiempo y espacio, los efectos al ambiente por posibles eventos

accidentales derivados de las actividades propias del centro de trabajo.

Dictaminar, como resultado de la auditoria, las medidas preventivas, correctivas o

de control, así como acciones, estudios, proyectos, obras, procedimientos y

capacitación que deberá realizar METALCORE, S.,A. de C.,V., para prevenir la

contaminación y atender emergencias ambientales.

1.12. Fecha de la auditoria

Del 13 de Agosto de 2004 al 28 de Septiembre de 2004
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1.13. ArEas auditadas

Las áreas auditadas fueron las siguientes:

. Comedor

. Acabados

. PVD

. Rayado

¡ Taller rnecánico mordazas

' Cornpresores

. Prensas

. Equipo lavado percloroetileno

e Laboratorio de Metrología

¡ Taller barras

. Residuos peligrosos.

o Vestidores Hombrcs

r Subestacón

. Transformador.Z

. lqgenbría De Producto

. Sistemas

r Cistema tore
. GcinasAdministrativas

. Servicio medico

. Maquinado Coladeras

r Maüeria Prima coladeras

e Basura corrledor

r ltlantenirniento General

o Lavado

r Soldadura Electrica

e Mordazas

r Almacén de Rebaba

o Almacén de Productos Peligrosos

. Soldadura Autógena

r Azoteas

. Relacioneslndustriales
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. compras

. Conlrol Master

. DirecciónFabricación

r Almacén de Herramientas

o Barras

. lngeniería de Manufacturas

. Grúa viajera

o Vestidoresvigilancia

. Transformador 1

. Prototipo y muestras

o Laboratorio de pruebas

. Contenedor de Basura

. Vigilancia

. Area verde

. Recepción materiales

. Ing. De Servicio

1.14. Personal Entrevistado con nombre y cargo
METALCORE s. A. de c. V. designo al Jefe de Ecología y al Gerente de Relaciones

lndustriales como las personas responsables de proporcionar la información necesaria

para la realización de la presente auditoría ambiental. Cabe señalar que durante el

desarrollo de los trabajos de campo se entrevisto a personal técnico y operativo que

laboran en las diferentes áreas de la planta.

1.15. Miembros del grupo auditor con su función y actividad desarrollada

En la siguiente tabla se presenta al personal del grupo auditor que participo durante el

desarrollo de la presente auditoría ambiental así como su área de responsabilidad.

Personal Actividad

Auditor JGCA Auditor acreditado responsable.

Auditor ARAE Auditor en riesgo y atención a emergencias.

Auditor AFAM Auditor en factores ambientales.
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capitulo 2. Descripción de ras Instaraciones y su Área circundante

2.1. Historia de las instalaciones, actividades o servicios.
METALCORE se fundo en año de 1983 siendo su ramo industrial el sanitario; el de

distribución de muebles y accesorios para baño y cocina, por lo que se especializa en la
fabricación de calentadores para agua, coladeras y productos para drenaje y toda una

línea de fluxómetros para inodoros y mingitorios.

El terreno donde se ubican las instalaciones auditadas se compra en el año de 1g83, en la

ciudad de México. Ahí se construye la planta, donde actualmente opera METALC9RE, la

cual ha tenido cinco ampliaciones, ocupando un terreno de más de 14, 455 m 2.

La ampliación más reciente se realizó en el departamento de esmaltado y laqueado con la
implantación de sistemas electrostáticos y electroforéticos, así como un nuevo horno de

túnel para el endurecido de los acabados.

En METALCORE se aplican nuevos procedimientos para mejorar y controlar la calidad de

los productos, y desde el año de 1999 se realizan programas de capacitación para todo el

personal operativo y administrativo de la planta con la finalidad de lograr la certificación

mundial, de acuerdo a las normas de calidad ISO-9000.

2.2. Descripción general de las instalaciones y los procesos, asi como las
actividades o servicios que se realizan. lmplica:
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2.2.1. Diagramas de bloque o de flujo:

FABRTCASIÓN DE
COLADERAS

LAVADO DE PIEZAS
coN

PERCLOROETILENO
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RECEPCON DE MATERIA PRIMA.

La empresa cuanta con un área especifica para la recepción de la materia prima utilizada,

la cual se compone básicamente de piezas metálicas ya sea en barras y tubos, así como

de plezas con troquelado ya especificado para facilitar la fabricación de los productos

elaborados por METALCORE, S.A. de C.V.

Dicho almacén cuenta con las medidas minimas necesarias, destacando además el

control que se lleva del mismo, en función de contar con la cantidad adecuada de

mater¡as primas para no tener contratiempos en la producción.

PROCESO DE MORDAZAS.

En esta área se maquinan piezas de fundición forja y barra con el objeto de darle

dimensiones de posiciones, forma y barrenos a las piezas para su ensamble.

PROCESO DE MAQUINADO COLADERAS.

Este consiste en el maquinado de piezas de hierro colado de formas diferentes las cuales

son llamadas coladeras y estas se les realiza la cuerda exterior, interior, y barrenados.

Posteriormente se sumergen en una tina de primario y luego en la tina se pintura color

verde, ya secas se envían al lugar donde se ensamblan con otros componentes y luego

se etiquetan y envían al área de Almacén de terminados.

DESCRIPCIÓN GENERAL DEL PROCESO EN EL DEPARTAMENTO DE BARRAS

El proceso en el Departamento de barras nace desde el Departamento de Control Master,

quienes generan los requerimientos de Producción para el terminado y/o Ensamble de los

Productos.

una vez definidos los requerimientos, se hacen las cargas de máquina, es decir, se

distribuyen las órdenes de trabajo en cada máquina especifica, dependiendo el proceso

del que se trate, generado lo anterior por el departamento de Control de Producción y la

Jefatura del Departamento de Barras.

Control de Producción es quién genera las cargas de máquina y es donde finalmente se le

distribuyen al Supervisor las órdenes de trabajo con las cantidades requeridas para poder

dar cumplimiento al Plan de Producción.
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Los Supervisores de Producción se encargan del requerimiento de los Materiales al

departamento de control de producción, y comienza con la preparación de los

herramentales, los cuales son la preparación de las herramientas, dispositivos e
rnstrumentos de medición que se requieren para iniciar con la orden de trabajo.

Comenzando aqui el proceso productivo, que es básicamente la transformación de las

materias primas, hasta su consolidación como producto semi terminado; dicho en otras

palabras, éste proceso se describe como el arranque de material en base a herramientas

de corte, regularmente fabricadas en Carburo de Tungsteno y aceros rápidos.

Una vez terminado el proceso de transformación se pasa el material procesado al área de

lavado para su desengrase y eliminación de partículas (rebaba), que se quedan pegadas

debido a la presencia de aceites o solubles en la pieza; siendo éste proceso una frontera

dentro de nuestro flujo, ya que de esta área de lavado las piezas pueden regresar al

área de Barras, en donde se les daría un segundo proceso de maquinado, o bien pasan a

otras áreas dentro o fuera de la empresa en donde continuará su proceso de

transformación, además de que se realiza una inspección de las medidas, tolerancias y

acabados que la pieza debe tener.

LAVADO DE PIEZAS CON PERCLOROETILENO.

Durante la manipulación en el departamento de barras las piezas metálicas son

impregnadas de aceite de corte, el cual es utilizado para evitar la fricción de las maquinas

de corte, sin embargo quitar esta impurezas de grasas y aceites de manera manual

genera una gran cantidad de residuos y consume gran cantidad de tiempo, enfocando lo

anterior a la conciencia ambiental de METALCORE. S.A. de C.V.

Por lo anterior METALCORE, S A. de C.V. adquirió recientemente un equipo

especializado, es cual posee tecnología de punta, para limpiar las piezas quitando el

exceso de grasa de las mismas, el cual lava las piezas metálicas utilizando

Percloroetileno en estado gaseosos: se trata de un equipo cerrado, el cual calienta

mediante resistencias eléctricas el Percloroetilno oue se suministra en estado liquido

hasta formar una densa nube de gas el cual interactúa con los racks conteniendo las

piezas metálicas para quitar el exceso de grasa de las mismas.
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PROCESO DE ACABADOS:

Desengrases.

Al inicio del día de trabajo el operador y/o laboratorista verifican las condiciones de las

tinas de desengrase (Ultrasonido y Electrolitico) conforme a Hoja de Parámetros de

Operación registrándolas en la Hoja de Liberación.

Cuando las tinas se encuentran bajo especificaciones el operador procede a introducir el

material que se encuentra enganchado en los racks y enciende el controlador de tiempo.

La cantidad máxima de racks que se deben procesar en las tinas de desengrase se

encuentra especificado en la Hoia de Proceso.

Durante el día de producción el operador y/o laboratorista realizarán de 2 a 3

verificaciones conforme a la Hoja de Parámetros de Operación registrándolas en Hoja de

Registro.

Niquelado.

Al inicio del día del trabajo el operador y/o laboratorista verifican las condiciones de las

tinas de níquel conforme a Hoja de Parámetros de Operación registrándolas en la Hoja de

Liberación.

Cuando las tinas se encuentran bajo especificaciones el operador procede a introducir el

material que se encuentra enganchado en los racks y se enciende el controlador de

tiempo. La cantidad máxima de racks que se deben procesar en las tinas de niquelado se

encuentra especificado en la Hoia de Proceso.

Durante el día de producción el operador y/o laboratorista realizarán de 2 a 3

verificaciones conforme a la Hoja de Parámetros de Operación registrándolas en Hoja de

Registro.

NOTA: La cantidad de racks que el operador debe manipular para cada enjuague se

indica en la Hoja de Proceso. De acuerdo a la disposición de las tinas (desengrases,

activado y níquel) en donde se ha establecido la cantidad máxima de racks, estas tinas de

enJuague se pueden utilizar como medios de espera.
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Laqueado.

El operador aplica la laca en polvo en base a lo especificado en la Hoja de proceso.

Horneado.

El supervisor o el operador enciende el horno de gas y ajusta la velocidad de la cadena

según lo establecido en la Hoja de Proceso. Una vez que el horno alcanza la temperatura

requerida el operador y/o supervisor verifica las condiciones del horno que se encuentran

en la Hoja de Proceso registrándolas en la Hoja de Liberación.

Cuando el horno se encuentra bajo especificaciones se procede a introducir el material

que se encuentra enganchado en los racks.

El operador utilizará la Hoja de Proceso como referencia para el desenganchado de

piezas.

PROCESO DE PRENSAS-SOLDADURA

En esta área la principal función se divide en 2, uno es darle forma a la lamina

(chapetones, anclas, tapas), por medio de prensas mecánicas e hidráulicas y mediante el

proceso de recazado que es un proceso de torneado a la lamina hasta darle la forma

deseada

El otro proceso mas importante es con tubo (brazos de regadera, codos) mediante el

proceso de corte, doblado y conformado

En Soldadura el proceso es unir 2 o mas piezas metálicas para lograr un ensamble

mediante el proceso de soldadura eléctrica o soldadura autógena
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2.2.2. Listado de sustancias peligrosas, localizadas y cuantificadas.
Para la elaboración de sus productos se utilizan diversos productos químicos como los

son pinturas, sales para el proceso de niquelado, solventes y principalmente aceite de tipo

mrneral y en menor cantidad aceite soluble para las operaciones de corte.

TABLA I.."LISTADO DE COMBUSTIBLES Y SUBSTANCIAS PELTGROSAS

UTILIZADAS EN METALCORE, S. A. DE C. V."

CONSUMO ANUAL.

SUSTANCIA ESTADO FISICO CANTIDAD UNIDAD

Aceite Soluble LN 3.000 L,tro

Aceite de Corte LN 6,000 Litro

Percloroetileno LN 1,000 L¡tro

Thinner LN 3,500 L¡tro

Dieléctrico LN 5,1 60 Litro

Esmalte LA 2,400 L¡tro

Pintura Epóxica SS 2.0 fon

Hidróxido de Sodio SS 0.6 Ton

Sulfato de Níouel SS 1,200 Litro

Cloruro de Níouel LN 1,200 Litro

Con relación a los combustibles utilizados en la planta se manejan tres tanques de gas

LP: para el área de cocina y dos para operaciones de soldado de piezas. También se

tienen cilindros conteniendo oxígeno el cual también se utiliza para operaciones de

soldadura. Dado que el consumo es muy variable en función de las necesidades de la
producción estos materiales no se utilizan con frecuencia exceptuando el gas L. p.

utilizado en la cocina.

De gas L P se tienen almacenados 173,638 litros.

TABLA 2.- GASES ALMACENADOS EN METALCORE, S. A. DE C. V.

CANTIDAD UTILIZADA POR MES

TIPO DE COMBUSTIBLE CANTIDAD UNIDAD

Tanques de acetileno 60 tanques Tanques de 7 kg

oxrgeno 3 tanques Tanques de 14 kg

Tanques de Gas L.P 1 tanque 1000 L.
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2.2.3. Listado de recursos naturales involucrados en la organización.

Por el tipo de proceso que se lleva a cabo en METALCoRE s A. de c. V. no intervienen

de ninguna forma recursos naturales en sus procesos.

2.2.4. Listado de las principales Materias Primas

Ya que METALCORE, S. A. de c. V., se dedica a la fabricación de accesorios para baño y

cocinas las materias primas utilizadas son básicamente los metales con los que forman

parte de estas piezas en base a corte en tornos y troquelado por prensa hidráulica.

TABLA 3.. "MATERIAS PRIMAS UTILIZADAS EN METALCORE. S. A. DE C. V".

MATERIAS PRIMAS ESTADO FISICO CANTIDAD UNIDAD/ANO

Barra de latón de 1 pulg SS 116 05 Ton

Barra de latón redonda de % de pulg SS 58.98 Ton

Barra de latón de 2 '/8 pulg. SS 68.55 Ton

Lámina de latón calibre 2l SS 26.33 Ton

Tubo de latón de 0.812 pulg SS 15.24 Ion

Coladera No. 24 ee 56.62 Ton

Lamina de Cold Rold qq 4.83 Ton

Galvadex ss 2.4 Ton

Rondelas de Niquel SS 0.12 Ton

Cajas de plástico SS 2,500 Pzas

Cajas metalizadas aa 400 Pzas

Empaque de plástico SS ND Kg

Empaque de cartón SS 2.800 Pzas.
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2.2.5. Listado de suministros y consumos de agua y energéticos. Incluye balances
de agua y energia.

- BALANCE DE AGUA.

METALCORE, s. A. DE c. V., tiene una toma de agua municipal, de donde se abastecen

las necesidades de agua potable de la planta auditada, para la realización de sus

actividades de producción y administrativas.

Cabe mencionar que la planta t¡ene tres puntos de descarga de aguas residuales a la red

de drenaje municipal, de los cuales se presento la documentación apropiada, obteniendo

información que se muestra en el siguiente balance de agua:

TABLA 4.. "BALANCE DE AGUA, METALCORE, S. A. DE C. V."

Punto Num. I Punto Num. 2 Punto Num. 3 Totales

Consumo 21153 m' 21153 mJ

Descarga 13063.68 m" 3359.23 m' 3800 m3 2O222.91 m"

Yo 62 o/o 16 o/o Comedor 17% 95o/o

CONSUMO ANUAL

cabe señalar que en el área de acabados se utiliza agua que entra al proceso pero ya no

se descarga al drenaje municipal se envía a la planta de tratamiento y se reincorpora al

proceso de producción, además de que también ocupan agua para riego de áreas verdes

y lavado de autos, estas actividades ocupan el 5% faltante en el balance presentado.

- CONSUMO DE ENERG|R CIÉCTNICA PROMEDIO ANUAL.

4725 KwlH.

- CONSUMO ANUAL DE COMBUSTIBLES (GAS LP).

El consumo de gas LP, es para actividades de soldadura, horno de curado y para la

cocina del comedor; el consumo de cada uno no es cuantificable ya que no se tiene

medidor para cada área.
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2.2.6. Listado de los Principales Productos Terminados

Los productos que se fabrican en METALCORE, S. A. de C. V. son los siguientes:

TABLA 5.- PRODUCTOS PRINCIPALES EN METALCORE. S. A. DE C. V.

PRODUCCIÓN ANUAL.

PRODUCTO CANTIDAD UNIDAD

Llaves v Mezcladoras 360,000 Piezas

Accesorios 300.000 Piezas

Coladeras 200,000 Piezas

Fluxómetros 100.000 Piezas

Regaderas 150,000 Piezas

Válvulas 200,000 P¡ezas

Cabe mencionar que de estos productos se fabrican diferentes modelos los cuales

camb¡an según las necesidades del mercado.

2.2.7. Listado de Residuos Generados

Los residuos peligrosos generados en la planta de METALCORE, S. A. de C. V. provienen

pr¡ncipalmente del área maqu¡nado de coladeras en donde se generan las natas de

pintura, del área de rayado en donde se genera el polvo de latón con pelusa, del área de

acabados donde se generan los lodos de níquel, thiner sucio, removedor sucio y del área

de mordazas, barras de prensas así como del almacén de rebaba de donde se generan

los aceites gastados.

El percloroetileno sucio se genera en el equ¡po de lavado con esta sustancia.

PERIODO: Enero a Octubre de 2003

TABLA 6. "RESIDUOS PELIGROSOS GENERADOS EN METALCORE. S. A. DE C. V".

Residuo Peligroso Cantidad Estado Fisico

Aceites Gastados 3,640 L Líquido

Natas de Pintura 800 Kg Sólido

Thinner Sucio 1,000 L Líquido

Lodos de Niquel 800 Kg Sólido

Polvo de latón con Pelusa 1,000 Kg Sólido

Percloroetileno Sucio 200 t Liquido



2.3. La descripción breve del entorno de la organización para determinar las
posibles áreas rurales, urbanas naturales, etc., que se pueden ser afectadas por las

actividades de la organización (ríos, lagunas, especies endémicas, áreas naturales
protegidas, etc.)

lndicar área de afectación por algún evento

Durante los trabajos de auditoría no se detectaron áreas afectadas por algún evento.

Indica percepción del vecindario

MEIALCORE S.A. de C.V. se encuentra inmerso en un área netamente industrial y

tomando en cuenta que sus vecinos colindantes son también industrias. La percepción

que se tiene de METALCORE es que no es una instalación que contamine al ambiente

además de considerarla como industria de bajo riesgo tanto como las industrias cercanas

as¡ como por las personas que viven cerca de la planta y tienen conocimiento de lo que se

realiza en ella.

Marco físico natural

La Ciudad de México se encuentra en el altiplano mexicano a una altitud promedio de

2,240 msnm, con una pendiente media menor ál 5o/o. Respecto de su zonificación

geotécnica, se encuentra en la Zona ll de Transición en la que los depósitos profundos se

encuentran a 20.00 m. de profundidad y que está constituida predominantemente por

estratos arenosos y limo arenosos, intercalados con capas de arcilla lacustre. Lo anter¡or

supone la existencia de restos arqueológicos, cimentaciones antiguas, grietas y

variaciones fuertes de estratigrafia que puede originar asentam¡entos diferenciales de

rmportanc¡a.

El clima predominante en la Ciudad de México es templado sub - húmedo con bajo grado

de humedad, una temperatura media anual de 16 oC y precipitación pluvial anual

promedio de 758.4 mm.

Debido al crecimiento urbano y su topografía plana, no existen corr¡entes superf¡ciales en

toda su extensión, carece completamente de depósitos o cuerpos de agua, no obstante

que a mediados del siglo pasado el 50% de su territorio estaba inundado. Sin embargo,

cabe señalar que toda el área cuenta con recargas acuíferas subterráneas, actualmente
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sobre explotadas. Así también, la delegación forma parte de la cuenca de los Ríos

Consulado y el de Los Remedios. Este último se localiza fuera de la delegación, casi

paralelo al límite norte, es uno de los ejes del desagüe del Valle de México. Se inicia en el

Vaso de Cristo, localizado entre los municipios de Naucalpan y Tlalnepantla, en donde se

concentran gran parte de los escurrimientos de la zona poniente del Valle de México.

Respecto a su división geoestadistica, se conforma por 2,763 manzanas distribuidas en

88 Áreas Geoestadísticas Básicas (AGEB'S).

Antecedentes Históricos

ciudad fundada hacia 1325 por los aztecas ("los de Azilán"), sobre un islote del lago de

Texcoco, también llamado Metzlipan o Metziliapan (de la luna, llamada Metz¡i en

náhuatl), de donde la ciudad tomó su primer nombre que significa, según el lexicógrafo

Raúl Prieto Río de la Loza. "en el ornbligo de la luna", por la citada deidad y la palabra

xictli (ombligo).

El segundo nombre se refiere al lugar de Tenoch, divinidad de los fundadores. El islote

estaba situado al sureste de Tlatelolco.

Para ampliar la superficie útil del islote, los mexicas construyeron chinampas que fueron

utilizadas inicialmente para cultivo y sobre las que más tarde se construyeron casas de

adobe. La ciudad fue dividida en cuatro campan (zonas), formadas por cierto número de

calpulli (barrios).

Tlatelolco fue sometida por Axayácatl en 1473 y se convirtió en una especie de ciudad

satélite ¡ntegrada administrativamente a la capital azleca.

La comunicación se realizaba a través de canales y sobre calzadas. De estas las más

importantes fueron las de lztapalapa, Tlacopan y Tepeyac, que corresponden a las

actuales calzadas de Tlalpan, México-Tacuba y de los Misterios.

Sobre la isla primitiva fue construido, a finales del siglo XlV, el Templo Mayor.

Dos acueductos surtían de agua potable a la ciudad: uno que traía el líquido desde

Coyoacán y Churubusco y otro desde Chepultepec.
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Las continuas inundaciones producidas por los desniveles de los lagos de Zumpango y

Texcoco, que por lo menos en tres ocasiones (1446, 1449 y1500) destruyeron amplias

zonas de la ciudad, obligaron a Ahuízotl a construir un dique al este del centro ceremonial,

que todavia en el sigio XVlll protegía a la capital de Nueva España.

Durante el gobierno de Moctezuma Xocoyotzin se construyó el zoológico real (donde en la

colonia se eri-gi6 el convento de San Francisco), formado por una sección para aves, otra

para animales y una tercera para personas deformes.

En 1519 en la ciudad vivían 60,000 personas aproximadamente. En '1521 los españoles

sometieron al imperio mexica después de dos meses de sitio, durante el cual quedó

destruida la mayor parte de los edificios.

Sus gobernantes se enlistan a continuación.

AÑO GOBERNANTE

GOBIERNOS DE LOS SEÑORES MEXICAS

1325-1376 Tenoch (Tuna de Piedra) Fundador de Tenochtitlan

1377-1389 Acamaoichtl¡ (El que empuña la caña) Primer Señor Mexica

1390-1410 Huitzilíhuitl (Pluma de colibri) Segundo Señor Mexica

1418-1427 Chimalpopoca (Escudo que humea) Tercer Señor Mexica

1427-1436 lzcóatl (Serpiente de pedernal) Cuarto Señor Mexica

144011464 Moctezuma llhuicamina (Flechador del cielo) Quinto Señor Mexica

1469-1481 Axavácatl (Cara en el agua) Sexto Señor Mexica

1481-1486 Tizóc (Pierna enferma) Séptimo Señor Mexica

1486-1502 Ahuízotl (Perro del agua) Octavo Señor Mexica

1502-1520 Moctezuma Xocovotzin (Señorjoven y sañudo) Noveno Señor Mexica

1520 Cuitláhuac (Excremento seco) Décimo Señor Mexica

1520-1521 Cuauhtémoc (Águila que cae) Décimoprimer Señor Mexica
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2.4. Marco socioeconómico

De la Población Económicamente lnactiva, los porcentajes correspondientes a personas

dedicadas al hogar y estudiantes en el Distrito Federal, se observan en el cuadro

siguiente:

Cuadro 5. Población Económicamente Inactiva f 990

Tipo de lnactividad DISTRITO FEDERAL

Estudiantes 1,256,990

Dedicadas al hogar 1,518,298

Jub¡lados y

pensionados

Incapacitados

Otro Tipo

TOTAL P.E.

INACTIVA

163,626

32,',t94

196,210

3,167,31 8

Fuente: Xl Censo General de Poblac¡ón y V¡vienda, 1990. INEGI

A continuación se observa la población económicamente activa dividida por sectores.

Cuadro 6. Población Económicamente Activa por Sector.

SECTORES DE

ACTIVIDAD

Sector Primario

Sector

Secundario

Sector

Terciar¡o

No

Especificado

DISTRITO FEDERAL

POBLACIÓN PORCENTAJE

1 9.1 45 0.66%

778,434 26.980/o

1,971,646 68.35%

115,582 4.01Yo

PEAO Total 2.884.807 100.00o/o

Fuente: Xl Censo Generat de Población v Vivienda. 1 990. INEGI
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De acuerdo a los datos anteriores, la mayor proporción de la PEA se dedica actividades

del sector comercial y de servicios, lo que ha incidido en la modificación de usos

habitacionales por comerciales.

El 41 .1o/o de la PEA percibe de 1 a 2 salarios minimos, solamente alrededor del 5.87%

percibe más de 5 salarios minimos y el 17 .9a/o gana menos de un salario minimo mensual.

Se ha calculado además una tasa de subempleo con base en los criterios establecidos en

el siguiente cuadro.

Cuadro 7. Tasa de Subempleo 1990.

DISTRITO FEDERAL 2.961.270 76.463

POBLACION POBLACIO¡¡ POALACI

OCUPAOA QUE OCUPADA QUE ON SUB.

TRABAJO DE 17 TRAAAJO DE 25 OCUPADA

A 2¡l HORAS A 32 HORAS

2 60/o 4'l.626

Cuadro 8. Tasa de Subempleo, f 990 (Continuación)

PoBLACIÓN PoELACIÓNoCUPADA

OCUPADA QUE QUE TRABAJÓ DE 9 A

TRABAJÓ 8 HoRAS I5 HoRAS

TASA OE POBLACTÓN TASA DE

PoBLAcróN DESoCUPADA post¡cró¡¡

SUB- Y DESOCUPADA

OCUPADA SUBOCUPADA SUBOCUPADA

13.5% 476.651 16't%

PoBLACIÓN TASA oE DEs.
PEA 1990

DESOCUPAOA OCUPACION

DISTRITO

FEDERAL

1 05,705 1 91.166 400,1 88

Fuenle: Cálculos desarrollados con base en la información del Xl Censo General de Poblac¡ón v Viv¡enda, 1990. lNEGI.

La tasa de desocupación parcial y desocupación es una aproximación a la tasa que

produce la Encuesta Nacional de Empleo Urbano (TOPD), la que define este Indicador

como la proporción de personas desocupadas y ocupados que laboran menos de 35

horas a la semana, con respecto a la población económicamente activa.

Destacan el nivel de consolidación de la vivienda, cuyos indicadores se encuentran por

debajo del promedio, a excepción de las viviendas sin excusado, lo que se puede explicar

por la ant¡güedad de muchas construcciones en los barrios y colon¡as históricos de la

Ciudad de México. Se distingue también una menor proporción de población analfabeta.
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Cuadro g. Indic¡dores de üarginef¡dad f 990

Oistrito Federal o/o

Analfabetismo (15 años o más) S.20

Viviendas con Drenaje sin 7.gs

Excusados

Viviendas Sin Enerqía Eléctrica O.7A

V¡viendas sin Agua Entubada 3.70

Viviendas con Piso de Tiena 2.10

PEA con 2 salarios mín¡mos o 59.40

menos

Fuenie: C€nsos C'enerales de Población y Vivbnda del Distrito Federal, ln3titrrlo Naciofiat de Estadistba. Ci€ografia e
Infomática.
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CAPITULO 3. SISTEMA OE ADMINISTRACION AMBIENTAL E INDICADORES

3.1. Sistema de administración ambiental

METALCORE. S. A. de C.V., tiene un sistema de administración ambiental basado en los

10 puntos del documento guía "Hacia un mejor Desempeño y Cumplimiento Ambiental".El

cual se describe a continuación.

3.1.1. Politica amb¡ental

Es Política de METALCoRE, s. A. de c. v. Proteger la salud humana y al ecosistema de

los daños ambientales potenciales derivados de las actividades, serv¡c¡os y productos,

or¡entando nuestras acciones a la prevención, reducción de los niveles de contaminación

y disminución de riesgos, mediante el mejoramiento continuo en el desempeño ambiental.

3.1.2. Requisitos ambientales y acuerdos voluntarios

Objetivo:

Dar a conocer los requisitos ambientales y los acuerdos voluntarios con el fin de cubrir los

requisitos legales.

Responsabilidad y Autoridad:

La Dirección General, Gerencia de Planta, Jurídico, Relaciones Industriales, Control

Ecológico, Fiscal, y Contraloria son los principales involucrados en las actividades de

revisión de los reouisitos leqales.

Actividades:

ldentificar, explicar y comunicar todos los requisitos ambientales y acuerdos voluntarios a

todos los empleados, contratistas y prestadores de servicios cuyas actividades pudieran

afectar la capacidad de la organización para su cumplimiento.

Requisitos Ambientales :

Nos referimos a licenciamiento como el otorgamiento de todo el conjunto de permisos,

autorizaciones, concesiones, dictámenes y condicionantes de tipo ambiental de

jurisdicción federal que un establecimiento Industrial ó proyecto debe obtener (según sea

el caso) de manera individual o conjunta para poder operar dentro de la ley.
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Asimismo dentro del licenciamiento, hacemos referencia a los medios de verificación y

actualización de las condiciones prescritas por las autorizac¡ones y que acompañan a

algunas de las autorizaciones.

Los requisitos ambientales que se deben cumplir son:

. Autorizaciones y dictámenes en materia de emisiones a la atmósfera (a través de

LAU)

. Autorización en materia de impacto ambiental (MlA)

. Autorización en materia de Riesgo (estudio de riesgo)

. Autorización en Materia de manejo, Generación, tratamiento y transferencia de

Residuos Peligrosos.

. Manifiesto de Generacién de residuos peligrosos.

. Programa de Prevención de Accidentes.

. Concesión o asignación de aguas Nacionales.

. Permiso o autorización de descarga de aguas residuales hacia aguas nacionales.

Los reportes periód¡cos son:

. Reporte de Emisiones Atmosféricas (a través del formato COA)

. Reporte de aprovechamiento y descarga de aguas residuales.

. Reporte Semestral sobre Manejo, generación, tratamiento y transferencia de residuos

peligrosos.

Acuerdos voluntarios:

En METALCORE, S. A. DE C. V. en 1996 se realizo un Convenio de para la Certificación

como industria limpia con la PROFEPA, el cual culmino el 26 de Septiembre del 2000;

teniendo como fecha de vencimiento el 26 de Septiembre del 2002

El 1 de Octubre del 2003 se solicita el ingreso al Programa de Cumplimiento Ambiental a

la Dirección General De regulación y gestión Ambiental de Agua y Suelo y Residuos.
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El B de Octubre se solicita el ingreso al Programa de Industria Limpia a la Procuraduria

Federal de Protección al Ambiente siendo en ambos casos aceptada y empezado así el

proceso de certificación conjuntamente con ambas dependencias Y siendo la primera

empresa en toda la historia en nuestro pais que logra realizar conjuntamente esta

certificación

El procedimiento especifico describe los pasos a seguir para asegurar que la organización

cumple con los requisitos ambientales y los acuerdos voluntarios establecidos en el

sistema de administración ambiental asi como algunos cambios a las operaciones o en

los requerimientos no previstos.

3.1.3. Objetivos y metas

Objetivo:

Asegurar que el Sistema de Administración Ambiental establezca objetivos y metas. Con

el propÓsito de cumplir con los requerimientos ambientales, demostrar el mejoramiento

continuo del desempeño ambiental, la reducción de la contaminación en las fuentes

compartiendo los resultados de los mismos con los interesados externos.

Responsabilidad y autoridad

La Gerencia de Planta, las Gerencias de Departamento, el Jefe de Ecología y las

Jefaturas de Area, son responsables de implementar y dar mantenimiento a las metas y

objetivos.

La Gerencia de Planta tiene la autoridad de modificar las metas y objetivos

Actividades:

Establecer calendarios adecuados para cumplir con los objetivos y metas, debiendo

documentar y actualizar conforme cambien los requisitos ambientales o cuando ocurran

cambios en las actividades, operaciones, estructura que afecten el desempeño ambiental.

Las metas planeadas son:

Certificación Como Industria Limpia a nivel Federal (Diciembre 2003).

Certificación Como Cumplimiento Ambiental a nivel Local (Diciembre 2003)

Empresa de Clase Mundial en el 2005.

Certificación Como Industria Segura (2004)

a

a

a
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Y para ello se han fijado los siguientes objetivos:

El cumplimiento en su totalidad a lo dispuesto en la LGEEPA

El compromiso de mejorar Continuamente en el desempeño Ambiental.

La disminución constante de los riegos ambientales.

El eliminar las fuentes generadoras de contaminantes; y

El compartir con las Autoridades, Empresas y Sociedad nuestro SAA

3.1.4. Estructura, responsabilidad y recursos

Objetivo:

Asegurarse de que cuenta con el personal y los recursos suficientes para cumplir con los

objetivos y metas de su ssA, y especificar los procedimientos y pasos para lograrlos.

Responsabilidad y Autoridad.

La Gerencia de planta a través del departamento de Relaciones Industriales establece los

l¡neamientos generales relativos a la responsabilidad de la organización asi como la

estructura organizacional responsable de la implementación y seguimiento del sistema.

La Gerencia de planta tiene la autoridad de modificar la estructura organizacional para

facilitar la consecución de los objetivos y metas del Sistema de administración ambiental.

La Gerencia de relaciones Industriales es quien determina y describe las funciones y

obligaciones del personal Responsable del Control Ecológico en las instalaciones de la

empresa.

La Gerencia de planta tiene la autoridad de pedir cuentas al personal y a los gerentes y

jefes de área de cómo se logra y sostiene el cumplimiento.

La Gerencia de planta con base a los requerimientos y a las necesidades del control de la

operación tiene la responsabilidad y autoridad de proporcionar los recursos adecuados.
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Actividades:

Establecer los pasos para asegurar que METALCORE, s. A. de c. V., cuenta con la
estructura y los recursos suficientes para cumplir con los objetivos y metas, así como las

funciones y obligaciones del personal de protección ambiental.

Especificar la forma en que se pedirán resultados al personal y a los gerentes y jefes de

área respecto como se logra y sostiene el cumplimiento.

Se comunicará entre los empleados, prestadores de servicio y contratistas relevantes la

información sobre el desempeño y cumplimiento ambiental a través de los tableros

instalados en la empresa.

Establecer la manera de atender y recibir las inquietudes y sugerencias del personal que

se sumen a los esfuerzos relativos al cumplimiento y desempeño ambiental.

3.1.5. Control operativo

Objetivo:

Establecer la forma de planeación y manejo de todas las operaciones y actividades de

METALCORE, s. A. de c. V., con miras a lograr los objetivos y metas del Sistema de

Administración Ambiental.

Responsabilidades y Autoridad.

Los departamentos involucrados, Gerencias de departamento y las Jefaturas de Área,

son los responsables de las actividades relacionadas con el control operativo.

El departamento de Control Ecológico, y la gerencia de Relaciones Industriales tienen la

autoridad de hacer cambios y aprobaciones a los documentos de control que generan

para el Sistema de Administración Ambiental.

El Departamento de Control Ecológico y la gerencia de Relaciones Industriales, tienen la

autoridad de modificar los controles operativos para el Sistema Administración Ambiental.

Las Jefaturas de área tienen la autoridad de hacer cumplir los lineamientos de control de

operac¡ones.



Actividades:

ldentificar aquellas operaciones y actividades que están asociadas con impactos

ambientales importantes dentro de la empresa, así como aquellos que están al alcance de

la política, de los objetivos y metas ambientales.

Planear todas las actividades relacionadas con la operación estableciendo y manteniendo

procedimientos documentados para evitar desviaciones en la política, de los objetivos y

melas ambientales.

Comunicar e informar en los procedimientos relevantes los requisitos para proveedores y

contratistas.

Los controles operativos que se manejan dentro del SAA de METALCORE son los

siguientes:

o Bitácora de Entradas y Salidas de Residuos peligrosos.

. Bitácora de Generación de residuos Peligrosos

. Bitácora de Venta de Rebaba.

o Bitácora de Venta de Chatarra.

o Bitácora de Mantenimiento a Carcamo y Drenajes.

o Bitácora de Mantenimiento a Subestaciones y Transformadores.

. Bitácora de Lavado de Fosa de Comedor

o Bitácora de Aceite y soluble Recuperado.

. Bitácora de Simulacros

. Bitácora de Mantenimiento a equipos de Control y Chimeneas

. Bitácora de Atención del servicio Médico.

3.1.6. Acciones correctivas, preventivas y procedimientos de emergencia

Prevenir, detectar, investigar, corregir oportunamente y reportar cualquier indice que

pueda afectar la capacidad de la organización,

Responsabilidades y Autoridad.

Los departamentos involucrados, Gerencias de departamento y las Jefaturas de Area,

son los responsables de las acciones correctivas, preventivas y procedimientos de

emergenctas.
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El departamento de Control Ecológico, y la gerenc¡a de Relaciones Industriales planta

tienen la autoridad de hacer cambios y aprobaciones a las acciones correctivas,

preventtvas y a los procedimientos de emergencias

Las Jefaturas de área tienen la autoridad de hacer cumplir los lineamientos de las

acciones correctivas. preventivas y a los procedimientos de emergencia.

Actividades:

Establecer las acciones para prevenir. detectar, investigar, corregir oportunamente y

reportar los incidentes que puedan afectar el cumplimiento de los requisitos ambientales

asi como el desempeño ambiental.

Determinar las acciones a seguir cuando se presenta un impacto negativo en el medio

ambiente que puede estar asociado con accidentes o situaciones de emergencia y

asegurarse que no se repitan incidentes similares.

Los programas de emergencia y procedimientos de operación que se utilizan en

METALCORE son los siguientes:

. Programa de Residuos Municipales

. Programa de uso de lluminación en el trabajo.

. Programa de Inspección de residuos y productos peligrosos.

. Programa de prevención de accidentes

. Programa de manejo y transporte de residuos peligrosos y no peligrosos.

. Programa de Ruido (conservación de la audición).

. Programa de Manejo, transporte y almacenamiento de sustancias

ouímicas.

. Procedimiento de residuos peligrosos.

. Procedimiento del Uso de herramientas.

r Procedimiento del manejo de Estiba y desestiba.

r Procedimiento de seguridad e Higiene en operación y mantenrmiento de

equipos.

. Procedimiento de seguridad en montacargas

. Procedimiento en manejo de equipo de protección personal.
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Procedimiento en limpieza de fosa de retención.

Procedimiento del manejo de tinas de niquel

Procedimiento en la limpieza de las áreas de traba.¡o.

Planes de Contingencias (Sismo, Incendio, Derrame Químico. Fuga de

Gas, Robo Primeros Auxilios, Inundaciones).

3.1.7. Capacitación, sensibilización y competencia

Objetivo:

Asegurar que el personal este debidamente capacitado y entrenado en las actividades

que afecten la capacidad de lograr los objetivos y metas del Sistema de Administración

Ambiental.

Responsabilidades y Autoridad.

Los Jefes de área y Control Ecológico son los responsables de la implementación del

presente criterio.

Relaciones Industriales y Control Ecológico cuenta con la autoridad de establecer y

modificar los programas de capacitación y tiene la responsabilidad de dar cumplimiento

del programa de capacitación y de conservar los registros relativos a la impartición de la

capac¡tación y las evaluaciones del personal.

Los jefes de área tienen la responsabilidad de apoyar al cumplimiento del programa de

capacitaciÓn e identificar las necesidades de entrenamiento para cada persona que pueda

crear un impacto importante sobre el medio ambiente.

Actividades:

Asegurar que todo el personal cuyas responsabilidades de trabajo afecten la capacidad

de lograr los objetivos del sistema de administración ambiental hayan sido capacitados,

incluyendo empleados, contratistas y proveedores de servicio.

ldentificar las necesidades de entrenamienlo para el personal que desarrolla tareas que

pueden causar impactos ambientales.

Determinar las competencias del personal que desarrolla actividades y funciones

especializadas en lo relativo con el s¡stema de administración ambiental

a

a

a

a
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3.1.8. Planeación y toma de decisiones de la organización
Objetivo:

Describir de que manera se integrarán los diez elementos del Sistema de administración
ambiental al proceso general de planeación y toma de decisiones de la empresa en
relación con los incrementos en bienes de capital, diseños de procesos y productos.
programas de capacitación, entrenamiento v mantenimiento.

Responsabilidad y autoridad

La Gerencia de Planta, el Jefe de costos, las Gerencias de Departamento, el Jefe de

Ecología y las Jefaturas de Área, son responsables de implementar y dar mantenimiento a

los proyectos asi como su planeación y programación.

La Gerencia de Planta tiene la autoridad de modificar los planes y programas

ambientales.

Actividades

Integrar el sistema de administración ambiental al proceso general de planeación y toma

de decisiones de METALCORE, S.A. de C. V.

La Dirección así como la gerencia de planta tienen la autoridad total para autorizar la

implementación de alguna mejora en los procesos ambientales de la empresa; el área de

mantenimiento general realiza su programación de mantenimiento a los equipos y

Maquinaria que corresponden al mejoramiento ambiental su periodicidad dependerá del

t¡po de equipo que se de mantenimiento. Los gastos y como se desglosará dentro del

área contable dependerán solamente del área de Costos de fabricación el cual evaluara

un costo estimado a través de una estimación que se realiza por el mes de Noviembre de

cada año es para determinar un aproximado de cuanto se estima gastar en materia

ambiental el próximo año.

Puede existir la alternativa de algún proyecto urgente o no previsto este dependerá del

impacto que represente y su autorización dependerá de la Dirección y jefaturas de áreas.
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3.1.9. Control de documentos

Objetivo:

Establecer los mecanismos para asegurar la conservación de la documentación apropiada

correspondtente a sus objetivos y metas, siendo los más adecuados para mejorar la

operación del sistema de Administración Ambiental de METALCoRE, s. A. de c. V.

Responsabilidades y Autoridad.

Los departamentos involucrados. Gerencias de departamento y las Jefaturas de Área,

son los responsables de las actividades relacionadas con el control de documentos v
datos.

El departamento de Relaciones Industriales, y la gerencia de planta tienen la autoridad de

hacer cambios y aprobaciones a los documentos, que generan para el Sistema de

Administración Ambiental

El departamento de control ecológico y la gerencia de Relaciones Industriales, tienen la

autoridad de controlar los manuales, procedimientos, instructivos u otros documentos v
datos generados para el Sistema Administración Ambiental.

Las Jefaturas de área tienen la autoridad de hacer cumplir los lineamientos de control de

documentos y datos en sus áreas especificas de acción.

Compras es responsable del control de los documentos en posesión de los proveedores.

Actividades:

Los procedimientos específicos desarrollados y coordinados por el área de Relaciones

Industriales para este fin, deben ser respetados y aplicados por la organización conforme

a lo establecido.

Dichos procedimientos establecen en forma específica los requerimientos necesarios para

el control, sin embargo a nivel general a continuación se mencionan algunos de estos

elementos:

Todo documento debe contar; con una codificación, indicar el nivel de revisión, asi como

la vigencia y firmas relativas a su elaboración, revisión y/o aprobación en papel ó en forma

electrónica.
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La distribución de los documentos y datos debe ser controlada de tal forma que se evite

emplear documentos no actualizados, obsoletos o sin la aprobación correspondiente.

Los registros derivados del control de documentos y datos deben mantenerse como

evidencia de la ejecución de la actividad cuando aplique, las responsabilidades al

respecto se indican en los procedimientos.

Los procedimientos relativos a esta actividad indican las reglas sobre la codificación y los

niveles de revisión de los documentos.

Cuando los documentos del Sistema de Administración Ambiental sufran una revisión.

estos deberán ser editados nuevamente

Debe documentarse toda situación de la empresa en relación al cumplimiento de los

requisitos ambientales y al desempeño ambiental relacionado con aspectos no

reglamentados.

Asegurar que los registros que se lleven son los adecuados para llevar a cabo las

evaluaciones que permitan mejorar la operación del sistema.

Todos los registros deben conservarse de acuerdo con la reglamentación correspond¡ente

a retención y protección de la documentación.

3.1.10. Mejoramiento y evaluación continua

Objetivo:

Realizar periódicamente auditorias objetivas y documentadas sobre el desempeño de la

organización para alcanzar los objetivos y metas y qué tanto ayuda el Sistema de

Administración Ambiental a lograr este cometido, con el propósito de emprender mejoras

Globales.



Responsabilidades y Autoridad.

Los departamentos involucrados, Gerencias de departamento y las Jefaturas de Área,

son los responsables de mejora continua en el SAA.

El departamento de Control Ecológico, y la gerencia de Relaciones Industriales lienen la

autoridad de hacer cambios para promover la mejora continua.

El departamento de Control Ecológico y la gerencia de Relaciones Industriales, tienen la
autoridad de controlar los manuales, procedimientos, instructivos u otros documentos y

datos generados para el Sistema Administración Ambiental.

Las Jefaturas de área tienen la autoridad de hacer cumplir los lineamientos con referencia

de la mejora continua.

Actividades:

Realizar periódicamente auditorias objetivas y documentadas sobre el desempeño de la

organización para alcanzar los objetivos y metas ambientales.

Las auditorias deberán ser conducidas por personal de la organización o por personal

externo tan competente, imparcial, objetivo como sea posible.

El mejoramiento continuo lo realizamos con la revisión del cumplimiento del Sistema de

Administración Ambiental en todas las áreas cada seis meses.

METALCORE, S. A DE C. V., tiene el sistema de administración ambiental basado en los

puntos que se mencionaron y se complementa con diversos procedimientos y programas

para cumplir con todos sus compromisos. Todos los programas y procedimientos fueron

revisados, además de las bitácoras debidamente llenas y actualizadas, así como

evidencias de documentos sellados por las autoridades correspondientes en cada rubro.
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3.2. Indicedores de Desernpeño Ambiental

- Consumo de energía por unidad de producto

El consumo de energía eléctrica por pieza fabricada es de: 0.003606g Kw/h por Bieza
fabricada

- Consumo de agua por unidad & producto

El consumo de agua por pieza fabricado es: g.gTlitros por pieza fabricada

- Generación de residuos peligrosos por unidad de producto

La cantidad de residuos pel(¡rosos generada por pieza fabricada es de: 0.003695 litros de

residuos peligrosos por pieza fabricada
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CAPITULO 4 RESULTADOS DE LA AUDITOR¡A

4.1. Actividades gue por su naturaleza constituyen un riesgo potencial para el

ambiente.

METALCORE, s. A. DE c. V., no tiene dentro de sus actividades procesos que

constituyan un riesgo para el amb¡ente. Ya que sus procesos principales son torneado de

piezas, corte, troquelado, doblado de tubos y láminas metálicas, pulido de piezas y

pintado de piezas Asimismo no cuentan con sustancias que rebasen las cantidades de

reporte del Primer y Segundo Listados de Actividades Altamente Riesgosas expedidas por

la Secretaría de Gobernación y Desarrollo Urbano y EcologÍa ya que la principal sustancia

que se maneja es el aceite de corte.

4.1'1. Los procesos de explotación, extracción, manufactura, almacenamiento,

comercialización, uso, disposición, etc., la instalación y el funcionam¡ento

conforme a diseño de. al menos:

4.1.1.1. Los equipos de operación (bombas, reactores, recipientes sujetos a

presión, cambiadores de calor, torres de destilación, calentadores, filtros,

calderas, quemadores, incineradores, planta de tratamiento de aguas

residuales, etc.)

Los equipos que se utilizan dentro de los procesos de producción de METALCORE, S. A.

DE C. V., se enumeran a continuación:

- Prensas

- Cizalla

- Roladora de lamina

- Punteadora

- Prensa hidráulica

- Sierras

- Dobladora

- Taladro manual sencillo

- Taladro de precisión

- Lijadora
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- Horno eléctrico

- Torno de rechazado manual

- Torno de rechazado CNC

- Torno RB - 40

- Horno de secado tioo túnel

- Tornos Manuales

- Tornos CNC

- Multiusillos

- Tornos Index

- Maquina lava piezas

- Caseta de Pintura en polvo

- Tinas de Inmersión

- Pulidoras

- Cepillos

- Fresadoras

- Equipos de Soldadura Autógena

- Equipos de Soldadura Eléctrica

Estos equipos se utilizan en las áreas de barras, mordazas, coladeras, prensas, Lavado,

Lr¡ado y Acabados; todos los equipos están incluidos dentro del programa de

mantenimiento anual de la planta y ninguno de estos constituye un riesgo para el

ambiente.

METALCORE, S. A. DE C. V., cuenta en el área de acabados con una planta de

tratam¡ento de aguas residuales, para tratar el agua que se utiliza en el área de niquelado.

DESCRIPCION DEL PROCESO DE LA PLANTA

El objetivo de esta planta de tratamiento de aguas residuales es el eliminar Niquel de

agua, la forma de hacerlos es incremento el pH a 11.5 U, ya que con este pH el níquel no

es soluble en el agua., para esto es necesario llevar a cabo las siguientes etapas:
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1.- ETAPA DE RECOLECCION, ACOPIO Y BOMBEO DE AGUA RESIDUAL.

El proceso de lratam¡ento inicia con la recolección de las aguas residuales de las tres
áreas tributarias mencionadas anteriormente. Esta recolección se lleva acabo de la

siguiente forma:

a.- El área de enjuagues ácidos y alcalinos del área de niquelado envía las aguas
residuales al sistema de acopio c-1 a través de una tubería de pVC de 4" de diámetro.
b.- El área de enjuagues ácidos y alcalinos del área del proceso envía aproximadamente
40 L por semana mediante cubetas que el personal del área traslada a la cisterna de
acopio.

c.- El área de enjuagues de tinas de niquelado tiene un sistema de canales en el piso y

por gravedad el agua escurre hasta la cisterna de acooio.

Una vez que la cisterna C-1 se llena, el agua residual se envia al tanque T-1 por medio de
la bomba de transferencia P-1 que requiere de dos condiciones simultáneas para que

arranque: indicaciÓn de alto nivel en la cisterna C-1 a través del interruptor de baio nivel

LS-3.

Si alguna de éstas dos condiciones no se presenta quiere decir que no existe el nivel de
agua suficiente en la cisterna c-1 o que el tanque T-1 tiene un cierto nivel de aqua.

En este punto la válvula manual V-1 permanecerá normalmente cerrada y solo se abrirá
para tomar muestras del agua que está siendo bombeada para tratamiento, de igual forma
la válvula manual V-2 permanecerá normalmente abierta para permitir el flujo del agua
residual hacia el tanque T-1.

Para dejar de accionar la bomba p-1 se requiere que el interruptor de bajo nivel LS -.1 se
active, lo que ocurre cuando prácticamente queda vacía la cisterna C-l evitando que la
bomba funcione en vacío, o cuando el interruptor de alto nivel LS-4 se activa indicando
que el tanque T-1 esta lleno de agua evitando que esta se derrame.

Durante esta etapa el sistema de control de pH esta siendo alimentado con una muestra
de agua en forma continua, por lo que hay que mantener abiertas las válvulas del sensor
de pH.
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Debido a que la toma la toma de muestra hacia el controlador de pH, toma demasiada

muestra que es egresada a la cisterna, se sugiere mantener abierta las válvulas a un 45-

50% de su capacidad, con esto garantizamos una muestra de agua continua.

Si por alguna causa, la secuencia en automático llegase a fallar, el operador tiene la

opción de efectuar todo el proceso de tratamiento a través de los selectores que se

encuentran instalados en la parte frontal del tablero de control, identificados con los

números correspondientes a cada equipo y válvula solenoide, siguiendo la misma

secuencia de operación que se describe en este manual.

2 - ETAPA DE AJUSTE DE PH EN T-1

En este tanque de ajuste, se localiza la toma de muestra que va al electrodo detector de

pH, PH-1 el cual envía la señal al tablero de control para indicar cuando un tiempo debe

de estar activada la bomba de dosificación de sosa MP-1, lo que estará en función del tipo

del agua residual que llegue, con el fin de elevarel pH del medio, hasta el valorde 11.5,

que es el punto en el que se logra la transformac¡ón de las moléculas de níquel a un

estado en que pueden ser separables y sed¡mentables por gravedad.

Para lograr el ajuste de pH sea homogéneo en este tanque, se tiene instalado el agitador

MX-1 el cual gira a alta velocidad para incorporar perfectamente la sosa adicionada,

obteniéndose de esta forma una lectura fidedigna, este agitador debe iniciar su operación

simultáneamente con la bomba dosificada de sosa MP-1.

La bomba dosificadora MP-1 dejará de operar al momento en que se alcance el valor de

pH de 11.5 al igual que el agitador MX-1, ya que en este momento se garant¡za una buen

homogenización del lote de agua a tratar.

Si por causa de alguna falla en el controlador de pH, el operador tiene que realizar este

ajuste manualmente, deberá revisar constantemente el volumen de sosa gastada y el pH

cada 5 min., ya que en esta etapa de tratamiento dura aproximadamente de 15 a 20

minutos y se consumen entre 2 y 4 litros de sosa dependiendo del tipo de agua que llegue

a tratam¡ento.
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Debido a que el mezclado en el tanque 1 es muy violento, se dejarán 15 minutos de

tiempo de reposo con el objeto de que si el agua se llegó a saturar de oxígeno, la burbuja

se libere y el niquel pueda precipitar correctamente en las siguientes etapas del proceso.

En este punto, se ha concluido la etapa de ajuste de pH y se inicia la siguiente etapa que

es de floculación.

3..ETAPA DE FLOCULACION.

El proceso de floculación consiste en la aglomeración de partículas coloidales en grumos

o racimos de mayor tamaño y consistencia y consecuentemente, de mayor peso y

densidad a fin de que estas puedan ser separadas del agua mediante la fuerza de

gravedad contando con un tiempo de residencia adecuado para que perm¡ta la separación

natural de los sólidos formados y su sedimentación en el fondo del tanque.

Una vez que se ha concluido la etapa de ajuste de pH en el tanque T-1 y pasaron los 15

minutos de tiempo de reposo, se abre automáticamente la válvula de solenoide SV-1 y

permite el paso del agua hacia el tanque de floculación l-2, para esto la válvula manual

V-3 permanecerá normalmente cerrada y solamente se abrirá en caso de que falle la

válvula de solenoide SV-1.

Al activarse la válvula solenoide SV-1, se activará también la bomba dosificadora de

floculante, la cual debe estar purgada y trabajando a una velocidad del 100% y una

abertura de diafragma (stroke) del 100% también.

Para esta etapa del proceso de tratamiento, el operador deberá preparar el polímero

diluyéndolo perfectamente en agua según lo indicado en el reporte de pruebas de

Tratabilidad. Se recomienda utilizar medios mecánicos para esta dilución ya que el

polímero tiende a formar grumos cuando no se agita vigorosamente en el agua y de esta

forma resultaría ineficiente su acción de floculación.

El floculante recomendado es un polímero catiónico de alto peso molecular, que se

prepara al 0.5% de concentración. El polímero ya diluido se recomienda que se prepare

diariamente, ya que su vida útil del polímero ya diluido es de 24 horas
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La adición del floculante se realizará en forma lenta para permitir que se formen los

flóculos y la agitación se realiza con la misma caída del agua al tanque 2, ya que se

requlere de un mezclado muy lento y homogéneo. En este momento el mismo flóculo

formado comienza a sedimentarse.

Una vez transcurrido el periodo de adición de polímero floculante se inicia la etapa de la

sedimentación

4 - ETAPA DE SEDIMENTACION

Cuando se ha logrado la floculación completa, las partículas formadas tienden a

depos¡tarse en el fondo del tanque, por sedimentación natural, por lo que es necesario dar

un tiempo adecuado para obtener la separación de la mayor cantidad posible de

particulas formadas. Este tiempo se determ¡nará en campo a través de ensayos, sin

embargo se recomienda que este tiempo no sea menor de 30 minutos.

Para controlar el tiempo de sedimentación, se cuenta con otro dispositivo temporizador el

cual inicia su función en el momento que se detiene la bomba dosificadora del floculante

MP-2, y al finalizarel vaciado del tanque TQ-1, el cual cierra la válvula solenoide SV-1.

Al terminar el tiempo programado se abren las válvulas de solenoide SV-3 para permitir la

entrada de aire a la bomba neumática para permitir la salida de los lodos por el fondo del

tanque, en este punto la válvula manual V-6 del fondo del tanque T-2 deberá estar

normalmente abierta así como la válvula manual V-7 también deberá estar normalmente

abierta para permitir el paso de aire de planta.

En este momento se inicia la etapa de prensado de lodos.

5. ETAPA DE PRENSADO DE LODOS

La válvula SV-3 están controladas por un tempo(izado( programado para permitir la salida

de lodos exclusivamente, este tiempo se determinará estadísticamente en campo en

función del agua residual que se trate.

En el momento que se abre la válvula SV-3 fluye el aire hacia la bomba neumática AP-1,

esta se acciona automáticamente y bombea los lodos hacia el filtro prensa F-1, estando

normalmente cerrada la válvula V-8; esta válvula se abrirá parcialmente para permit¡r el

paso del aire hacia el filtro y optimizar el prensado de lodos.



Una vez se ha determinado de bombear los lodos hacia el filtro prensa, procede a la
limpieza manual de cada una de las 10 placas del filtro a fin de depositar los lodos en la
charola recolectora ubicada en la parte inferior del mismo, estos lodos se ¡enen que

confinar en recipiente cerrado e identificado para su poster¡or disposición.

El filtro prensa cuenta con 10m placas, sin embargo la capacidad de las mismas es

superior generado en cada lote, por lo que es importante verificar el número de placas con

las que es conveniente operar. (se recomienda cuatro placas, pero dependerá de la

experiencia del operador)

Con el fin de ésta actividad se inicia la última etapa de proceso de tratamiento que es la
neutralización del agua tratada.

6.- ETAPA DE NEUTRALIZACION

cuando el temporizador correspondiente cierre la válvula de solenoide sv-3,
s¡multáneamente se accionará la válvula solenoide SV-2 que permite la salida del agua

residual tratada, pero que su pH es alcalino, por lo que la bomba dosificadora de ácido

MP-3 también iniciará su trabajo al abrir ésta válvula solenoide.

El ácido que se dosifica es muriático o sulfúrico, debido a que no se tiene un segundo

controlador de pH, la bomba dosificadora de ácido debe de controlar su adición por medio

de la abertura de diafragma (stroke) y su velocidad de dosificación (speed), con al ácido

muriático grado industrial éstos últimos quedan a un 45o/o y un 2Oo/o respectivamente, sin

embargo se recomienda que cada que se cambie de porrón de producto se verifique que

la adición agregada cumpla con un pH de 7 U.

En es punto, la válvula manual V-4 permanecerá normalmente abierta y solamente se

cerrará para efectuar mantenimiento al tanque T-2y la válvula manual V-5 permanecerá

normalmente cerrada y solamente se abrirá cuando falle la válvula de solenoide SV-3.

Con el vaciado total de este tanque T-2, por nivel, se termina un lote de tratamiento de

agua residual, quedando listo el equipo para tratar otro lote inmediatamente.

De acuerdo a lo anterior cabe resaltar que esta agua tratada no se descarga a ningún

drenaje de la METALCORE s. A de c V., ya que toda esta agua se recircula en la planta

de tratamiento.
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Recipientes sujetos a presión.

Los recipientes sujetos a presión con los que cuenta METALCORE para su operación solo

se utilizan para almacenar aire comprimido y gas L. P. este último se utiliza para

operaciones de soldadura y para las instalaciones del comedor industrial y las regaderas

con que cuenta la empresa.

Estos recipientes se encuentran en buen estado físico ya que no presentan

desprendimiento de material ni oxidación externa. Todos los recipientes sujetos a presión

están incluidos dentro de programa de mantenimiento de la planta. Asimismo durante los

trabajos de auditoria se constató que este mantenimiento se lleva a cabo mediante la

revisión de las órdenes de mantenimiento e inspecciones físicas.

Todos estos recipientes cuentan con los registros vigentes ante la Secretaría de Trabajo y

Previsión Social

En la tabla siguiente se enlistan estos recipientes indicando sus características generales.

TABLA 7.- RECIPIENTES SUJETOS A PRESIÓN.

I A¡aquts

No.
fIIARCA MODELO

No. de

SERIE
CAPACIDAD TIPO

FECHA DE

AUTORIZACIÓN

REGISTRO

STPS

TATSA S/M 30 0.96m3
Tanque acumulador

de aire
12- 12-2000

09-

uFo10015-02

4

5

6

7

8

NURTING

S/M

160

S/M

2355 0.84m3 Trampa de aire 12-12-2000
09-

uF01 001 7-02

S/N 0.045mJ Trampa de a¡re 12-12-2000
09-

uF010016-02

NAT'L BD

SANTEÑA

S/M

ALANSA

-- =;trL

GALEON

T301 01 2

OH
716273 0.456m3

Tanque

almacenamiento de

arre

24-09-2003
09_

DF030314-02

S/M 581 I 0.9'10m3
Tanque de

almacenam¡ento
24-O9-2003

09-

DF03031 5-02

S/M ccP-0r 0.01m3 Tanque pulmón 22-09.2003
09-

DF030312-02

S/M

S/M

2834 0.468m3 Tanque de aire 22-O9-2003
09_

DF03031 3-02

S/N 0 04008m3
Tanque recibidor de

aire
10-12-'t998 8272



La planta tiene tres tanques de gas LP, los cuales se mencionan a continuación:

TABLA 8.- TANQUES DE ALMACENAMIENTO DE GAS L.P.

4.1.1.2. Los dispositivos de seguridad (indicador o controlador de nivel,

medidores de presión, temperatura o de flujo, válvulas de seguridad,

presión - vacio, relevo, venteo, bloqueo, control, etc.; discos de ruptura,

arrestadores de flama, cámaras de espuma, aspersores, diques de

contención, detectores de fuga, etc.)

La empresa cuenta con extintores de polvo químico seco tipo A, B, C y de CO2 para

casos de incendio, los cuales se encuentran ubicados en las diferentes áreas de la

empresa. Por el tipo de sustancias y tipos de incendio que se pudieran presentar dentro

de las áreas productivas este tipo sistema de extinción es el más adecuado.

Los compresores gue alimentan las líneas de aire comprimido cuentan con válvulas de

relevo para evitar un sobre presión en las lineas, así como también los tanques de

almacenamiento de gas L. P.

En los almacenes de residuos peligrosos y de materiales peligrosos, se cuenta con un

circuito cerrado de gas Halón, y detectores de fuego, los cuales están instalados en el

techo y en caso de una contingencia inundarían estos almacenes para sofocar el fuego.

4.1.1.3. Los equipos o dispositivos para el traslado de sustancias peligrosas

(lineas, bandas, montacargas, grúa viajera, etc.)

La planta cuenta con montacargas para mover las mater¡as pr¡mas que se utilizan en los

procesos de producción, y los mismos montacargas se utilizan para mover tambos de 200

litros con los residuos peligrosos (principalmente rebaba metálica impregnada con aceite

de corte) que se van generando en las diferentes áreas de trabajo.

Las sustancias peligrosas que se manejan en la instalación se manejan de acuerdo al

programa de manejo de sustancias peligrosas que la planta tiene elaborado de acuerdo a

las características de compatibilidad de cada sustancia.

TANQUE GAS LP I MARCA SERIE CAPACIDAD ANO DE FABRICACION FECHA DE MANTENIMIENTO

BANOS 1 TATSA 85878 3OO LITROS NOV-1 999 Enero/2003

SOLDADURA i LAJAT 258 3OO LITROS J UL- 1 998 Febrero/2003

TATSA 38 28OO LITROS FEB- 1 994 Enero/2003
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Todos los recipientes están etiquetados bajo la normatividad vigente. El acceso a este

almacén es solo para personal autorizado.

El almacén de residuos peligrosos, cumple con estipulado en el Reglamento de la Ley

General del Equilibrio Ecológico y Protección al ambiente en materia de Residuos
Peligrosos en lo referente a su construcción.

El almacén tiene circuito cerrado de gas halón y detectores de fuego, lámparas a prueba

de explosión así como un sistema para aterrizar los tambos que ahí se encuentran,

Cuenta con dos extintores uno en la parte interior y otro en la parte exterior del almacén
junto al acceso de éste además de contar con señalamientos de los lugares destinados
para cada residuo dentro del almacén, una fosa de contención para casos de derrame,

también cuenta con material absorbente para derrames pequeños, y cuentan con los

datos de seguridad de los residuos ahí almacenados

Asimismo cuenta con su bitácora de entrada y salida de residuos peligrosos.

4.1.2.2. El tipo y número de contenedores (tanque atmosférico, tanque

subterráneo, recipiente sujeto a presión, sacos, silos, fosas, tambores, a
granel, etc.), asi como sus caracteristicas de los mismos (capacidad,

material, etc)

TABLA 9.- RECIPIENTES SUJETOS A PRESIÓN.
TANQUE

NO.
MARCA fuoDELo SERIE

CAPACI

DAD
TIPO

FECHA OE

AUToRtzActóN
REGISTRO STPS

TATSA

WRG¡17

NURTING

S/M 30 0.96m' Tanque acumulador de

a ire

12. 12-2000 09-uF01001 5-02

¿ 160 2355 0.84m" Trampa de a¡re 12-12-2000 09-uF01001 7-02

3 S/M S/M S/N 0.045m Trampa de aire 12-12-2000 09-uF0100'16-02

5

NAT'L BD

SANTEÑA

SA

S/t¡ -

T301 01 20H

s/M

S/M

716273

581 9

0.456m"

0.910m3

ranque armacenamrenlo

de arre

Tanque de

almacenamlento

24-09-2003

24-09-2003

09-oF030314-02

09-DF03031 5-02

6 ccP-01 0.01m Tanque pulmón 22-09 2Q03 09-DF03031 2-02

ALANSA

er- ó-areor.r

2834 0.468m' fanque de aire 22-09-2003 09-DF03031 3-02

8 S/N 0.040m' fanoue rec¡bidor de a¡re 1 0-1 2-1 998 8272
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4.1.1.4. Otros equipos o dispositivos relacionados con la extracción, explotación,

uso, etc., de los recursos renovables (agua, minerales, madera, flora y

fauna terrestre y acuática, etc.)

METALCORE, S. A. DE C. V , no cuenta con sistemas de explotación de recursos

naturales

4.1.1.5. Otros equipos o dispositivos relacionados con actividades turisticas,

servicios recreativos, etc. (hoteles, marinas, campos de golf, destinos

turisticos, instituciones de educación, etc.)

NO APLICA

Dictamen.

De lo anteriormente explicado se dictamina que la empresa cumple con la normatividad

v¡gente en lo referente al manejo de las sustancias peligrosas además de contar con los

dispositivos de seguridad necesarios para disminuir y/o atacar una posible contingencia.

Estos equipos y sistemas están acorde con las sustancias y procesos que se llevan a

cabo en METALCORE S.A. de C.V.

4.1.2. El sistema de almacenamiento y los sistemas de contención, conforme a los

requisitos legales y diseño de, al menos:

4.1.2.1. Los almacenes de materias primas, productos y residuos peligrosos y no

peligrosos.

METALCORE, S. A. DE C. V., cuenta con un almacén de materiales peligrosos, el cual

cuenta con circuito cerrado de gas Halón y detectores de fuego e instalación eléctrica y

lámparas a prueba de explosión, asim¡smo cuenta con dos extintores uno en la parte

interna y otro en la externa del almacén. Tiene su instalación de tierras físicas y

pararrayos.

También se cuenta con hojas de seguridad de los materiales ahí almacenados así como

una tabla de incompatibilidad de materiales para el almacenamiento de los mismos.

Asimismo cuenta con fosa de contención para derrames y programa de manejo de

materiales de acuerdo a las características de estos. Esta fosa también funciona como

fosa de neutralización.
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4.1.2.3. Otras áreas de almacenamiento y de contención (presas, lagunas, etc.)

NO APLICA

Dictamen.

Se cuenla con un adecuado almacenamiento de residuos ya que se dispone de áreas

especif¡cas para su clasificación y poster¡or separación en residuos no peligrosos y

res¡duos peligrosos. Se cuenta con un almacén de residuos peligrosos el cual cumple

con lo estipulado en la legislación vigenle. Asimismo cuenta con un almacén de

residuos no peligrosos y un área de almacenamiento de los residuos generados en el

comedor. Con respeclo al almacén de mater¡as primas, este cuenta con los

dispositivos necesarios para controlar un evento tanto de derrame como de incendio.

El material se liene correctamente almacenado además de contar con las hojas de

segur¡dad para cada sustancia almacenada. De lo anterior se concluye que

METALCORE S.A. de C.V. cuenta con los dispositivos, procedimientos y almacenes

necesarios para el correclo manejo de los materiales peligrosos y no peligrosos que de

manejan en esta instalación.

4.1.3. El maneio del entorno, al menos:

4.1.3.1. La identificación de las actividades o instalaciones que afectan o
pueden afectar el ambiente (pesca, caza, d¡vers¡ón, acuáticas y

terrestres, construcción de cam¡nos, brechas y puentes,

sobreexplotación de los recursos naturales, etc.)

NO APLICA

4.1.3.2. Las caracteristicas de las medidas aplicadas por la organizac¡ón para

controlar o revertir los impactos ambientales, como la

sobreexplotación de los recursos naturales, el deterioro de la

biodiversidad. etc.

NO APLICA

Dictamen.

Por el tipo de actividades que se levan cabo en METALCORE S,A. de C.V. asi como

por estar ubicada la planta en un área industrial no existe afectaciones o ¡mpactos al

medio ambiente circundante.



4.1.4. El control de la contaminación atmosférica, al menos:

4.1.4.1. El tipo, número y localización de fuentes fijas (comprende los

combustibles utilizados y sus consumos, las horas de operación, etc.)

METALCORE, S. A. de C. V., cuenta con el registro de las fuentes fijas de emisión, de

fecha 20 dejunio de 2000 y con número de reg¡stro F90200581, ante la Secretaria del

Medio Ambiente del Distrito Federal.

Por ser la actividad industrial de METALCORE. S. A. de C. V. básicamente el corte y

troquelado de metales, no cuenta con calderas o motores para la realización de sus

Drocesos.

Se cuenta como equipo auxiliar una planta de emergencia localizada en el área de

compresores. El equipo de percloroetileno genera su propio vapor a lravés de una

pequeña caldereta eléctrica que es parte del equipo y que genera vapor de baja

pres¡ón.

En el área de acabados se cuenta con un horno de curado tipo túnel para el secado de

las piezas a las cuales se les aplica la laca en forma electrostática. El funcionamiento

de este equipo es mediante un quemador que util¡za gas L.P.

Asimismo se tiene registrado ante la Secretaría del Medio Ambiente los extraclores del

área de las Tinas de Níquel, colector de Polvo Área-Pulido, y de la Tina de P¡ntura por

Inmersión.

Las características de los equipos anteriormente mencionados se presenta a

continuación:

TABLA 10.- COMBUSTIBLES UTILIZADOS Y SUS CONSUMOS. LAS HORAS DE

OPERACION.

EOUIPO
HORARIO DE

OPERACIÓN
UBICACION

TIPO DE

COMBUSTIBLE

TIPO DE ANALISIS

REALIZADO

Colector polvo área de barras

H-oino áe cuiaáó
--rxtracóéñ iinás oó Áiquer

6:00 a 15:30
Parte externa del

área de pulido
No aplica Partículas

600a 15.30 Area de acabados Gas L.P Part¡culas. COV's

6:00 a 15:30

ó'oÓals¡o
Área de acabados

Area de coladeras

No aplrca Particulas

Tina de pintura de inmersión No aplica Particulas. COV's



4.1.4.2. El número y local¡zac¡ón de las emisiones conduc¡das y no

conducidas (comprende los volúmenes de descarga)

A continuación se presentan los volúmenes de contaminantes descargados a la

atrnósfera tanto conduc¡das como no conducidas.

TABLA 11.. EMISIONES A LA ATMÓSFERA DE PART|CULAS. RESULTADOS DE

FECHA 30 DE JULIO DE 2OO3

Con respecto a las emisiones no conducidas (fugitivas) estas provienen del proceso de

inmersión de pintura ubicado en el área de coladeras y del horno de curado ubicado

en el área de acabados. En relación al equipo de lavado de piezas (desengrasado)

que ut¡l¡za percloroetileno cabe hacer mención que es un s¡stema cerrado en donde no

se presenlan emisiones a la atmósfera, ya que el percloroetileno se recupera dentro

del mismo equipo. Cuando el percloroetileno ya está muy contam¡nado se sustiluye

por percloroetileno nuevo y el gastado se almacena debidamente en el almacén de

residuos peligrosos.

A continuación se presenta una tabla en donde se indica la cantidad emitida de COV's

y su localización

TABLA 12.- VOLUMEN EMITIDO DE COV's EN METALCORE, S. A.

DE C. V. DETERMINACIÓN DE ACUERDO AL METODO EPA 18

EQUIPO
FECHA DEL

ANÁLISIS

CONCENTRACIÓN

PROM. ANÁLtSIS

mg/m3

LIMITE MAXIMO PERMISIBLES

DE PART¡CULAS SÓLIDAS

ZONA METROPOLITANA

NOM.O43.SEMARNAT.1 993

VECES QUE

SUPERA A

LA NORMA

Colector polvo área 30 de lulio de

de barras 2003
11 50 1 .009 14 0

30 de iulio
Horno de curado

de2003
16 128 1 ,009 14 0

Extracción Tinas de , 31 de julio de

niquel 2003

Tina de pintura oe i ¡t ¿é jui¡o oe

inmersión i Zoo¡

426

2 096

1 .009.'r 4

1 .009.14

0

0

EQUIPO FECHA DEL ANÁLISIS
CONCENTRACION PROM, ANALISIS

mg/m3

Horno de curado

r'na d; ¡.iú; de

inmersión

30 de julio de 2003 1 5 9750

31 de julio de 2003 0 2950
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La mayor canlidad de coV's que se emiten a la atmósfera por parte de METALCORE,

s. A. de c. V. proviene de la utilización de pintura y esmalte en el área de coladeras

(tinas de inmersión) y en el área de acabados, así como del uso de thinner para ra
aplicación de eslas pinturas. Por las características de volatilidad de estos comouestos

aunado a que no existe normatividad para la regulación de la emisrón de éstos hacia la

atmósfera así como de que no se tiene en la planta un s¡stema de retención de estos

compuestos se considera que del 100% de Voc's generados eventualmente la mayor
parte se emite a la atmósfera, y una parte se recupera y dispone como lhinner sucio.

TABLA 13.. BALANCE DE SOLVENTES EN METALCORE, S. A. DE C. V. (ANUAL)

CANTIDAD

LITROS

CANTIDAD DE EiIITIDA

A LA ATMÓSFERA

LITROS

RECUPERADO COMO

RESIDUO PELIGROSO

LITROS

SUSTANCIA

2.300 00

Como base para calcular la cantidad ¿e ioivénre en el es."lt" séions¡Oera un ¡0"¿

de sólidos por cada litro

4.1.4.3. La localización y características de las emisiones fugitivas.

De acuerdo a lo presentado anteriormente las emisiones fugitivas las componen los

esmaltes y el lhinner utilizado en las áreas de pintura y del cual se presentó en la tabla

anter¡or su balance.

4.1.4.4. Las caracterist¡cas generales y eficiencia de los equipos o sistemas

antícontaminantes para el cumplimiento de ta legislación ambiental

(comprende su mantenim¡ento)

Los equipos de control de la contaminación a la atmósfera son principalmenle dos: el

primero es el equipo colector de polvos (casa de bolsas) ubicado en el acceso al área

de rayado y el segundo son filtros de carbón activado ubicados dentro de los

extractores del área de niquelado.

El primero es para colectar los polvos y pelusas generadas en el proceso de

abrillantado y pulido de las piezas metálicas mediante un s¡stema de bolsas para flltrar

el aire proveniente de los equipos de rayado y pulido de las piezas.
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En el área de niquelado se tienen inslalados en los ductos de extracción ubicados

sobre las tinas de niquelado (cuatro ductos) filtros de carbón activado como un sistema

de seguridad, mas que de control de la contaminación, en caso de que la lemperatura

quede fuera de control poder evilar que hubiese arrastre de productos quimicos al

exlenor.

Cabe mencionar que las emisiones de este estos ductos hacia el exterior es aire y

vapor de agua ya que las tinas de niquelado cuentan con un conlrol aulomático de

temperatura el cual el problema antes descr¡to.

4.1.4.5. La funcionalidad y disponibilidad de equipos o s¡stemas de monitoreo

El moniloreo de las fuentes de emisión a la atmósfera es realizado por laboratorios

externos los cuales se encuentran registrados dentro del padrón de la Entidad

Mexicana de Acreditamiento (EMA) y en padrón de la Red de Laboratorios de Análisis

de Aguas Residuales de los Gobiernos del Estado de México, D¡str¡lo Federal v Estado

de Querétaro.

4.'1.4.6. Los análisis realizados durante los trabajos de campo y los ex¡stentes

en la organización (VOC's, Sox, Nox, etc.), con sus parámetros de

referencia.

Durante la etapa de campo no se realizaron análisis para estos parámetros ya que por

la fecha de los análisis realrzados por la planta además de verificar los registros del

laboratorio se determinó validar estos resultados para los trabajos de auditoría.

En la siguienle tabla se presenlan dichos resultados'

TABLA 14.- RESULTADOS DE LOS MONITOREOS DE EMISIONES A LA

ATMOSFERA EN METALCORE. S. A. DE C. V.

EQUIPO
FECHA DEL

ANÁLISIS

S(JNUEN I KA(,I9N

PROM. ANÁLISIS

PART¡CULAS

mglms

CANTIDAD DE EMITIDA A

LA ATilIÓSFERA LITROS

Colector polvo área

de baÍas

Horno de curado

Extracción Tinas de

niq uel

Tina de pinlura de

tn me rston
_" 

Thlner

30 de lulio de 2003

30 de julio de2003

31 de jul¡o de 2003

31 de lulio de 2003

a0 de lul¡o de 2003

1'l 50

16 1r8

426

2 096

-'
2.300 00
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4.1.4.7. Bitácoras de operación, muestreo y mantenimiento.

Durante los trabajos de campo se verificó el mantenimiento de los equ¡pos de control

de la conlaminación atmosférica el cual se encuentra contemplado dentro del

programa mantenimiento de la planta. Asimismo se cuenta con las bitácoras en donde

se registra el mantenimiento y limpieza de estos equipos. Dichas bitácoras

encuentran firmadas tanto por el responsable del área como por el personal

mantenimiento del equipo.

No se cuenta con bitácoras de muestreo ya que este es realizado por un laboratorio

externo.

Dictamen.

METALCORE S.A. de C.V, cumple con lo eslipulado en la reglamentación tanto local

como federal en lo referente a las emisiones a la atmósfera tanto de emisiones

conducidas .como fugilivas.

4.1.5. El control de la contaminación por aguas res¡duales, al menos:

4.1.5.1. El tipo, número y localización de las descargas a cuerpos receptores

(considera los volúmenes de efluentes o gasto.)

METALCORE, S. A. DE C. V., cuenla con tres descargas de agua residual al drenaje

municipal. Las cuales se encuentran registradas ante la Secretaria del Medio Ambiente

def Distrito Federal con el número:90200022, fue autorizada el 18 de febrero de 1993,

la empresa presento los análisis realizados a la descarga en los dos últimos años, y la

actualización del número de descargas, con los resultados presentados se pudo

verificar que la descarga cumple con los parámetros señalados bajo la NOM-002-

SEMARNAT 1996.

4.1.5.2. Tipos de drenaje.

La empresa cuenta con dos tipos de drenajes : drenaje sanitar¡o y drenaje pluvial.

En lugares especiales como el almacén de rebaba se l¡ene un sard¡nel para captar los

posibles escurrimienlos aceitosos que se pudieran originar.

se

de



4.1.5.3. La identificación de los puntos de emisión de sustancias vertidas a los

drenajes.

Debido a que por el tipo de actividades que se realizan en METALCORE, no hay

descarga sustancias peligrosas a la red de drenaje sanitario, por lo que solo se tienen

identificados como puntos de descargas; el comedor, los vestidores y los sanitarios.

4.1.5.4. Las características generales y eficienc¡a de los sistemas de

tratam¡ento para cumplir con la legislación ambiental (comprende su

mantenimiento)

La empresa l¡ene un programa de mantenimiento para los drenajes de la instalación

que esta incluido denlro del programa anual de mantenimiento de la planla.

En el área de acabados se cuenta con una planta de tratamiento de agua de proceso,

la cual se usa para dar tratamiento a las aguas que proviene del proceso de niquelado,

esta planta funciona por tratamiento quimico; y las aguas que aqui se tratan se

reincorporan al proceso de producción. Esta planta esta contemplada dentro del

programa de mantenimiento preventivo del área de acabados.

4.1.5.5. Los análisis real¡zados durante los trabajos de campo y los existentes

en la organización (metales pesados, SST, DBO, DQO, SAAM, pH, etc.)

con sus parámetros de referencia.

Durante la etapa de campo de la auditoria no se real¡zaron análisis, solo se revisaron

los resullados de los análisis que la planta ya había realizado en los dos últimos años,

y se verifico que los resultados cumplen con la vigencia y normatividad local y federal

aplicable.
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TABLA I5,. RESULTADOS DE ANALISIS DE AGUAS RESIDUALES ABRIL 2003.

PARATETROS
RESULTADO

LIMITE fUIAXIMO

Temperatura "C 18 93

Ph 8.43

Gasto L/s

Conductividad s

Grasas y acertes

0.421

ót I

8.67

Sól¡dos sedimentables 0.20 7.5 mg/l

Arsénico

laám¡o

c¡inuioi

0.002 0.75 mg/l

0.150 0.75mg/l

0.013 'l.smgil

Cobre 0.140 15 mg/l

Cromo hexavalente

Mercurio

Niquel

0.1

0.002

0.231

0.75 mg/l

0.0i5 mg/l

6 mglt

Plomo 0.160 1.5 mg/l

Zinc 0.442 I mgfl

Demanda bioquimica de

oxrgeno

Sólidos suspenoioól 
- '

totales

110.2

't22.5

150 mg/l

tis Ásl

Dictamen.

Por el tipo de proceso que se lleva acabo en METALCORE S.A. de C.V. la descargas

de aguas residuales hacia el municipio son de tipo sanitarias y pluviales. Las aguas de

proceso que se generan en el área de niquelado son tratadas en s¡tu y recicladas en

el proceso por lo que la instalación aud¡tada controla sus descargas de aguas

res¡duales y cumple con lo eslipulado en la legislación vigente tanto local como

federal.
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4.1.6. Del control de los residuos peligrosos y no peligrosos, incluye al menos:

4.1.6.1. El cumplimiento de los requisitos de identificación y clasificación.
RESIDUOS PELIGROSOS: La empresa liene un almacén destinado a los residuos

pel¡grosos que se generan en el proceso de producción, donde todos los residuos que

ahí se ingresan están eliquetados y clasif¡cados, según procedimiento interno para

manejo de residuos peligrosos; también cuentan con la bitácora de entrada y salida de

residuos de dicho almacén.

RESIDUOS NO PELIGROSOS: METALCORE. tiene un contenedor para los residuos

no peligrosos provenientes de la planta de producción y los sanitarios. Dentro de las

inslalaciones lienen contenedores destinados y etiquetados para la recopilación de los

residuos sólidos rnunicioales.

También tienen un contenedor especial para los residuos que se generan en el

comedor.

4.1.6.2. El cumplimiento de los requisitos para el almacenamiento y

disposición temporal y final.

El almacenamiento temporal de los residuos peligrosos generados por

METALCORE, S. A. DE .C. V., se real¡za s¡guiendo el procedimiento interno destinado

para esla actividad. La empresa cuenta con los manifiestos correspondientes como

generadores de residuos peligrosos de las siguientes sustanc¡as:

- Ace¡tes gastados

- Natas de pintura

- Thiner sucio

- Lodos de níouel

- Polvo de latón con pelusa

- Percloro sucio

- Removedor de pintura

También cuenta con los reportes semestrales de residuos peligrosos, ingresados ante

la SEMARNAT. Para la disposición final de estos residuos se tienen contrato con la

empresa, SISTEMAS INTEGRALES EN EL MANEJO DE RESIDUOS

INDUSTRIALES, S. DE R. L.; dicha empresa se encuentra registrada ante el INE

como empresa transportadora de residuos peligrosos.

METALCORE, S. A. DE C. V., presenta los manifiestos de entrega, trasporte y

recepción de residuos peligrosos de los dos años anteriores, con las fechas, firmas y

sellos corresoondienles.

ESTA TESIS NO SALL.69
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METALCORE, ut¡liza trapos para la limp¡eza de ace¡te de los equipos y maquinas del

área de producción, estos res¡duos no se tienen registrados como un residuo peligroso

ante el Instituto Nacional de Ecologia; ya que METALCoRE, tiene un contrato con una

empresa de nombre LIPINSA INDUSTRIAL, s. A. DE c. V.. la cual se encarga de

vender los lrapos nuevos y una vez saturados de grasa y aceite se los lleva para

lavarlos y reponerlos a METALCORE, limpios y libres de lodo residuo.

LIPINSA INDUSTRIAL, cuenta con los registros correspondientes ante el lNE, para

poder llevar a cabo la recolección y lavado de trapos impregnados con aceites

considerados como residuos peligrosos.

Residuos No Peligrosos.

Para la disposición de los residuos no peligrosos, tienen un procedimiento de

separación de los mismos, el cual consiste en: separar manualmente del contenedor

destinado para estos residuos el papel cartón y fleje que se genera, una vez separado

se almacena en pacas para su posterior venta. El resto de los residuos se los lleva el

serv¡c¡o de recolección municipal local.

Para los residuos no peligrosos que se generan en el área del comedor MEXCO que

es la empresa concesionada para dar el servicio de alimentos, y tiene un contrato

especial con la empresa TRANSPoRTES Rulss, para la recolección de los residuos

generados por la operación del comedor, ya que estos residuos no se mezclan con los

demás residuos generados en el área de producción.

4.1.6.3. El cumplimiento de los requisitos para su movimiento fuera de los

almacenes.

Para la recopilación y movimiento fuera del almacén de residuos peligrosos,

METALCORE, cuenta con un procedimienlo para el manejo de los residuos peligrosos;

y programas de capacitación en el manejo de residuos peligrosos para el personal de

la planla.

Los residuos peligrosos se van acumulando en tambores de 200 litros en ras

diferentes áreas de producción, cuando los tambores están llenos se entregan al

personal responsable del almacén siguiendo el procedimiento correspondiente.



Los residuos no peligrosos se recopilan en tambores de 200 litros dest¡nados para

ellos y una vez llenos se transporlan al contenedor f¡nal donde se separan y son

retirados por el camión recolector municioal.

Los residuos no peligrosos generados en el área del comedor, se recopilan en bolsas

de plástico y una vez llenas se envían al contenedor destinado especialmente para

eslos residuos, para después ser retirados por la empresa recolectora.

4.1.6'4. Los análisis realizados durante los trabajos de campo y los existentes

en la organización (CRETIB, bifenilos policlorados, etc.), con sus
parámetros de referencia.

Durante la etapa de campo de la auditoria no se realizaron análisis CRETIB a los

residuos peligrosos generados en la empresa ya que todos se encuentran

perfeclamente identificados de acuerdo a la norma NOM-0S2-ECOL-'1996.

sin embargo METALCORE cuenla con análisis realizados anteriormente de los

siguientes residuos y los cuales fueron verificados:

- Análisis CRETIB a una muestra de aceite gastado

- Lodos de la planta de lratam¡ento de agua, localizada en el área de acabados

Los resultados de los análisis presentados demueslran que los residuos son

pel¡grosos y para eso la planta tiene incluidos estos res¡duos dentro del programa de

almacenamiento y disposición de residuos peligrosos.

La instalación cuenta con dos transformadores eléctricos eníriados por acene

dieléctrico de los cuales a continuación se presenta sus características:



TABLA 16.- DATOS DE LOS TRANSFORMADORES UBICADOS EN METALCORE.

S. A. DE C. V.

TRANSFORMADOR No. I TRANSFORMADOR No.2

DISENO Y EQUIPO ELECTRICOS

DE MÉXICO

TRANSFORMADORES

ELÉCTRICOS DE CALIDAD

No DE SERIE:

4981 EC93

CLASE:

OA

TENSION VOLTS

20,000 -23.000 -220 t 1 27

TIPO:

N.R,A.E-

CONTENIDO DEL LIQUIDO DE

TANQUE.

1.414 LT

KVA:

1 000

RADIADORES:

234LT

TOTAL DE LITROS:

1401 LT

v-oLÍs--
23,000 220t127

SERIE:

80921 1

FECHA DE FABRICACION:

19/1 1/'1993

TOTAL DE LITROS

't,402

FECHA DE FABRICACION:

1 981

De acuerdo a la fecha de fabricación de los transformadores así como del tipo de

aceite d¡eléctrico (el cual fue comparado con la relac¡ón de aceites dieléctricos

contenida en la NoM-113-EcoL-1998) concluye que no contienen aceite con bifenilos

policlorados.

Asimismo el mantenimiento que se le proporciona a estos equipos está a cargo de una

empresa exlerna el cual consiste en regenerar el aceite de estos transformadores .

Esto se encuentra incluido en el Programa de Mantenimiento general de la Planta.

Dictamen.

METALCORE S.A. de C.V. cuenta con los procedimientos necesarios para llevar a

cabo la recolección y almacenamiento temporal de sus residuos peligrosos dentro de

sus anslalaciones, además de lleva a cabo un programa de separación y reciclam¡ento

de mater¡ales para la minimización de la generación de estos res¡duos por lo que no se

detectaron incumplimientos en este rubro.
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4.1.7. El control de la contaminación del suelo y subsuelo, al menos:
4.1.7.1' La identificación de áreas contaminadas conocidas o sospechosas,

por las actividades u operaciones (almacenes, talleres de reparación
mecánica, estaciones de combustibles, etc.)

Dictamen.

METALCORE, s. A DE c. V., no tiene áreas de suelo conlaminadas, de acuerdo a las

inspecciones físicas realizadas en las instalaciones,

4.1.7 .2. Antecedentes históricos referentes a afectaciones (pasivos

ambientales)

METALCORE, s. A. DE c. V., realizo a sus instalaciones una Auditoria Ambrentat en

Diciembre de 1999, y en el año 2002 dieron por finalizados los trabajos
correspondientes al programa de obras y actividades, obteniendo así el Certificado de

Induslria Limpia.

Por lo anterior además de las observaciones realizadas en los trabajos de dicha
auditoria y la practicada aclualmenle no se detectaron pasivos ambientales.

4.1.7.3. Los análisis reatizados durante los trabajos de campo y los existentes
en la organización (metales pesados, HTp,s, etc.), con sus parámetros

de referencia.

Durante la etapa de campo de la Auditoria Ambiental no se realizaron análisis de suelo
ya que debido a las actividades de la empresa así como de las inspecciones
realizadas en la presente auditoria no se consideran necesaflos por no encontrar

áreas con posible conlaminación.

Dictamen.

De acuerdo a lo anteriormente explicado la empresa auditada no t¡ene incumplimientos

en este rubro.

4.1.8. El control de la contaminación del ruido perimetral, al menos:
4'1.8'1. La aplicación de dispositivos u otras medidas para cumplir con la

legislación amb¡ental.

METALCORE, s. A. DE c. V., por el tipo de actividades que realiza la legislación
ambiental vigente no le exige realizar análisis de ruido perimetral a sus instalaciones.
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Pero aún así cuenla con su estudio de ruido perimetral; y los valores reportados. en

dicho estudio, se encuentran dentro de norma.

Dictamen.

En este rubro de acuerdo a lo expuesto anteriormente la empresa aud¡tacta cumple
con la legislación nacional v¡gente, por lo que no se detectaron incumplimlentos es
este rubro.

4.1.9. El control de otras formas de contaminacíón (vibraciones, olores, energía
nuclear, energía térmica, etc.), al menos:

4.1.9.1. La aplicación de sistemas, equipo, dispositivos u otras medidas para

cumplir con la legislación ambiental.

Dictamen.

Por el tipo de actividades que realiza METALCORE, s. A. DE c. V., no se genera
nlnguna de estas formas de contaminación. por lo tanto no aplica.

4"1.10. La atención de emergencias (equipos y dispositivos del sistema de contra
incendio, ext¡ntores, red contra incendio, red de espuma, aspersores, etc.,
subsistemas de ararmas, subsistemas de detección de fugas, humo,
fuego, etc), incluye además:

4.1,10.1. La identificación de las áreas de riesgo con su clasificación, en su
caso.

METALCORE, presento el estudio de riesgo realizado a sus instalaciones, donde se
concluyó que la empresa es de bajo riesgo.

La empresa tiene elaborado e implementado el PRoGRAMA DE PREVENCIóN DE
ACCIDENTES, ASí COMO CI PROGRAMA DE PROTECCIIÓN CIVIL, rCgiSIrAdO Y

autorizado por el área delegacional de protección civil. Además se analizaron
evidencias de los simulacros que lleva la planta en conjunto con las demás
rnstalac¡ones circundantes, Protección civil, unidades de Atención Médico. El último
simulacro realizado de esta forma fue el 1g de Julio de 2004 y se encuentra previsto la

realización los simulacros en su programa de capacitación del personal.

La capacitación del personal en relación a conlrol de incendios es impartida por

Prolección civil. En las instalaciones que protección civil tiene para d¡cho f¡n

entregándose a los participanles constancias al final de estos cursos.
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Dictamen.

De las evaluaciones realizadas en estos trabajos se desprende que METALCORE s.A.

de c.V. esla comprometida con el especto de atención a emergencias tanto

internamente como con sus vecinos. además de tener una estrecha comunicación con

las autoridades locales y federales para el apoyo en una contingencia.

4.1.11.E! manejo de las sustancias peligrosas y de los recursos naturales, al

menos:

4.1.11.'|. Los planes, programas y procedimientos establecidos para los
procesos o actividades de explotación, extracción, manufactura,

almacenamiento, comercialización, disposición, etc. (monitoreo,

ahorro y uso eficiente del agua, reuso, reciclo, comercialización y

minimización de residuos, ahorro de energéticos, cambio de

combustíbles, atención de emergencias, reforestación, conservación

de acuiferos, mantenimiento de las instalaciones. remediación de

suelos, etc.)

METALCORE, S. A. DE C. V., cuenta con los siguientes programas y procedimientos:

Programa de protección civil

Programa de prevención de accidentes

Programa de recopilacíón, almacenamiento y disposición de residuos

peligrosos y no peligrosos.

Programa de mantenimiento preventivo general

Programa de capacitación anual al personal.

Programa de contingencias

Procedimiento para casos de derrames de sustancias

Programa de Residuos Municipales

Programa de Uso de lluminación en el Trabajo.

Programa de Ruido(Conservación de la Audición)

Programa de Manejo, transporte y almacenamiento de suslancias Químicas

Procedimiento de uso de herramientas

Procedimiento de manejo de Estiba y Desestiba.

Procedimiento de Seguridad e Higiene en operación y mantenimiento de

Equipos

Procedimiento de Seguridad en uso de montacargas

Procedimiento en manejo de equipo de Protección Personal

Procedimiento de limpieza de las áreas
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Dictamen.

como se puede observar en el punto anterior se concluye que la empresa auditada

cuenta con los procedimientos necesarios para el manejo, reuso, reciclamiento y

comercialización de las sustancias peligrosas. Con todo lo anterior se logra además la

minimización en la generación de residuos peligrosos.

Manejo de Recursos Naturales.

Dictamen.

En este rubro no se tienen ¡ncumplamientos ambientales ya que METALCORE S.A. de

c.V. al enconlrarse en zona industrial no hace uso de estos recursos naturales. En

cuanto el ahorro de energía eléclrica se tiene programas internos para este fin además

de conlar con pláticas de capacitación a los empleados enfocadas al ahorro de este

energético.

4.1.11.2. Las modificaciones proyectadas para la ampliación o cancelación de

instalaciones, procesos o equipos.

METALCORE, S.A de C.V. no tiene planes de modificación de procesos o de alguna

ampliacón de su planta.



4.2. Organización y personal

METALCORE, S. A. DE C. V.

En el programa de capacitación general de la instalación se tienen contemplados los

programas atención a emergencias, asi como para el manejo de sustancias

peligrosas.

Ing. l)cl
Pr0dttclrr

r\scgtranricnlo dc
calid¡tl

l'ft)\cct()s _\

11r¡ntcrr¡nricnt(!

Itrrilt¡ccirin
tttrrthzts

| \r xlucc ir'rn

hrrrrs

l'rrdt¡ccitin
pfcnsas



Esto fue constatado mediante la revisión de las bitácoras de caoacitación a los

trabajadores.

El personal especializado y autorizado para el manejo de las suslancias y residuos

peligrosos tiene capacitación constante para el manejo de sustancias nuevas que se

pudieran utilizar en los diferentes procesos productivos.

La brigada de contra¡ncendio es capacitada por personal de Protección civil. Esto se

logra mediante convenios con esta institución. La capacitación se lleva acabo en las

instalaciones de Protección Civil. Al término de las pláticas, cursos así como de la

participación de simulacros mayores se le otorga a los participantes una constancia

avalada por este organismo.

Dictamen.

Por lo anterior se observa que METALCORE S.A. de C.V. tiene un programa de

capacitación muy completo en el que no solo se involucra la seguridad interna de sus

instalaciones sino además la participación activa con sus vecinos y autoridades civiles

en el desarrollo de simulacros mavores.

Registros ambientales.

Se cuenta con los siguientes registros ambientales:

. Licencia local de Funcionamiento.- 8 de noviembre de 2002

. Licencia Ambiental Unica.- 23 de octubre de 2003 (En trámite)

. Cedula de Operación Anual correspondiente a 2002.- 28 de enero de 2003

. Recibos de pago por abastecimiento de agua potable por parte del municipio.-

Se cuenta con todos los recibos del 2002 y 2003

o Manifiesto como generador de residuos peligrosos.- 16 de abril de 1998

o Manifiesto como generador de residuos peligrosos.- 23 de septiembre de

I 998

. Manifiesto como generador de residuos peligrosos.- 20 de mayo de 2003

o Manifiesto semestral de residuos peligrosos.- junio de 2003

. Manifiesto de generación, transporte recepción de residuos peligrosos.- 15 de

octubre de 2003, ace¡te gastado, natas de pintura, tinnher sucio, lodos de

níquel, polvo de latón con pelusa.

. Certificado de zonificación para uso de suelo esoecífico.- 9 de enero de 1998

tó



' Proced¡mientos contención de derrames de sustancias peligrosas. Actualizado
a 2003

. Registro de descarga de aguas residuales.- l8 de febrero de i993
o Aclualización de registro de descarga de aguas residuales. l5 de abril de 2003
o Bitácoras de enlrega y salida de residuos peligrosos. Actualizadas
. Registro de fuentes fijas No. F90200S81.- 20 de junio de 2000

. Análisis ORETIB de lodos de planta de tralamiento de agua de proceso.- 23 de

septiembre de 1998.

. Reporte de resultados del evaluación de ruido perimetral NOM-O81-

SEMARNAT-1994.- Ingresado 23 de octubre de 2003

Dictamen.

De acuerdo a lo presentado en esle punto además de lo ya visto en los rubros

anteriores, METALCoRE s.A. de c.v. cumple con los requerimientos legales en

maler¡a ambiental tanlo de federal como local, por lo que no se detectaron

incumplimientos en este rubro.
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CAPITULO 5. REGISTRO DE DEFICIENCIAS.

En la realización de la presente auditoría ambiental, no se encontraron deficiencias;

sin embargo, se presenta el formato utilizado por la pROFEpA, para el registro de los

incumplimientos detectados durante la realización de una auditoría ambiental. el cual

es denom¡nado como el F-06-PAA-702 Rev. 0.

REGISTRO DE INCUMPLIMIENTOS

TADO: METALCORE, S. A. de C. V.

TOR: AUDITOR RESPONSABLE

No. DE REGISTRO: XXXX

No. DE INCUMPLIMIENTO: XXXX
FECHA: NOVIEMBRE 2003

INCUMPLIMIENTO (INDICAR EVIDENCIA OBJETIVA Y REQUISITOS NO CUMPLIDOS):

CBSERVACIONES:

COSTO:

FECHA, NOMBRE Y FIRMA DEL RESPONSABLE DEL AUDITADO

FECHA, NOMBRE y FrRMA DEL AUDTTOR qUE E]\/tlTE FL INCUMpLt¡4tEryTO

FECHA, NOMBRE Y FIRMA DEL AUDITOR RESPONSABLE
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4. VOLUMEN ¡II. ANEXOS.

En este volumen se ¡ncluyen normalmente como anexos los registro de consumos de

agua, energía eléctrica, combust¡bles, part¡culares de la empresa auditada y para

efectos del presente trabajo de tesis no son requeridos.
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5. CONCLUSIONES

se cumplieron los objetivos planteados al principio, detectándose el grado de

cumplimiento ambiental de una mediana empresa metalmecánica.

La empresa metalmecánica auditada presenta un allo grado de cumplimiento de la

normatividad ambiental, debido principalmente a una conciencia ecotógica difundida
por las políticas internas de la misma.

En base a lo observado durante la etapa de campo y la documenlación presentada por

la empresa en los rubros audilados, METALCORE S.A. de C.V. cumple con los

requerimientos legales en materia ambiental tanto de federal como local, por lo que no

se detectaron incumplimientos ambientales.

De acuerdo a las evaluaciones realizadas durante los trabajos de auditoria ambiental a

las instalaciones de METALOORE s.A. de c.V. no se generaron incumplimientos a la
legislación ambiental además de no encontrarse daños al ambiente. Asimismo la

empresa por las actividades que realiza no es una empresa de alto riesgo por lo que

METALCORE S.A. de c.v. es apta para otorgársele el certificado De Industria

Limpia

6. ANEXOS.

ANEXO 1. ANEXO TECNICO DEL VOLUMEN I.

ANEXO 2. ANEXO FOTOGRAFICO DEL VOLUMEN I
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RESULTADOS DE ANALISIS DE AGUAS RESIDUALES ABRIL 2003.

PARAiIIETROS
RESULTADO

LIÍI'ITE ilAXIMO

Temoeratura "C 18.930
pH 8.430

Gasto L/s 0.421
Conductividad s 877.000
Grasas y aceites

Sólidos sedimentables
8.670
0.2ó¡ z.5Omq/l

Arsénico
caOm¡o

0.002 0.75 mq/l
0.150 0.7Smq/l

Cianuros 0.013 1.50mo/l
Cobre 0.140 15.00mq/l

Cromo hexavalente 0.'t00 0.75 mq/l
Mercurio 0.002 0.0rt ms/!
Níouel o.231 6.00 mq/l
Plomo 0.160 1.50 mo/l
Zinc 0.442 9.00 mq/l

Demanda bioouímica de oxioeno 110.200 150.00 mo/l
Sólidos suspend¡dos totales 122.500 125.00 mo/l



EMISIONES A LA ATMÓSFERA DE PARTiCULAS. RESULTADOS DE FECHA 30
DE JULIO DE 2OO4

EQUIPO
FECHA

DEL
ANÁLISIS

CONCENTRACIÓN
PROM. ANÁL|s|s

mg/m3

LII$ITE UAXIMO
PERi'ISIBLES DE

PART|CULAS
SÓLIDAS zoNA

METROPOLITANA
NOM{l4it-

SEMARNAT.I993

VECES
QUE

SUPERA
ALA

NORMA

Colector
polvo área
de pulido

30 de julio
de 2004 11.50 1.009.14 0

Horno de
curado

30 de julio
de2004 16.128 1,009.14 0

Extracción
Tinas de
niquel y

oavonado

3'l de julio
de 2004

4.26 't ,009. 14 0

Tina de
pintura de
inmersión

31 de julio
de 2004 2.096 1,009.14 0



Progra ma I nternacional

IPCS u" Sreguridad de
las Sustancias Químicas

Fichas Internacionales de Seguridad Química
TETITACLOROETILIINO

l lr l-t{A('l -( )ltOlr l'll.l:No
I'crc loroetilcntr
l'ctrac lor.t¡ctcno
|. 1.2.1-'l ctracl()r'()elilcn()
c'r('lr/('l:('-('('l .

Masa nrolccr¡l¿u': | 65.1.|
('AS: ll7- | ti-.l
It'l'l ;('S: ñX-1115(l(X)0

l('S(': (X)7(r

NLJ: l{197
('l:: 601{)28-00-4

TIPOS DB
I'ELIGRO/

rixPosrctoN

INCENDIO

I'XPLOSION

EXPOSICION

. lnhalación

PELICROS/SINTOMAS
AGUDOS

No conlbL¡stitrlcr. [']¡t caso

dc incctrdio: dcs¡rrcrrde
huntos tirxicos v
cotrosi vos.

I rtcoold i¡rac irirr, cu l'trlia.
verrtigo. so¡llnolcltcia.
dolor dc ci¡lrcz¿r. rrár¡scas.

dcbiIidacl. pi'rclida dcl
corrtlcirtt icrtlo.

l)icl scca. crrroicc irn icnto.
t¡rrcrnadtn'as errttirrclts"
anr ¡rol las.

I :nro jccirrr icrrto. tlolor.

PREVBNCION

¡l ll{;ll:Nl: llS'l'Rl("1 A!

Vcrrtil¡cirin. cxtracción
localizada o protcccitlrr
rcspi ratoria.

( iulntcs protcc:t()r'cs \'
lrlic dc prolcccitin.

(ialirs a.iustadas dc
scguridatl o pantalla
lircial.

l(lSC: 0l|76

LUCHA CONTTIA
INCENDIOS/

PRIMEROS AUXILIOS

l:;n caso dc i¡rcendio e¡r cl
cntorno: están ¡rennitidos lodos
los agentes cxtintorcs.

A irc linrpio. rc¡roso. r'cspiracitin
altiflcial si cstuviera indicada y
pro¡rorc ionar asistcncia nléd ica.

()uitar las nrpas contarninadas.
ruclarar ¡, lavar la picl c()n ¿lgr.r¿l )/

.jab<in.

l:nluagar c()n agt¡a abundantc
drrrarrtc varios rninutos (qrritar

las lcntes dc contacto. si pucdc
haccrsc con facilidad) v

. Ojos



pr()p()t'c i()ll¿lr as¡slcnc¡a nrédica.

[)olor rbdonrinll (para No cor¡rcr. ni bcber. ni l:nlua-uar la htrca. N() ¡rrovocar
. Ingestión ¡taror inlorruacirin. véasc li¡rnal duranlc cl traha.io. e I r'ti¡nito. dar a l'rctrcr agu:r

lnhalacirin). 1.lr,¿rrsc l¿rs ntarros arrtcs abr¡ndiultc )' t'cl)os().

de corncr.

I)IRIIAMES Y FI.I(;AS AT,MACENAMIENTO ENVASADO Y ETIQUETADO

Vclttill¡r. liccogcr. cn lu nlcdida clc Sc¡rarado dc rnctalcs 1r'carrsc No trans¡roÍar con alinlcntos !
lo ¡rositrlc" cl lít¡uitlo quc sc l)cligrrs ()uírnicos) ¡ ulinrcntos v picnsos.
tlcrrittn¿t -r cl vit tlct'l'lttnado crr ¡ricnsos. li\4o: ('()ntilntirr¿lntc nli¡rino
leci¡ricrttcs ¡rrccirrtublcs. ubsorlrcl' ('lasillcacit'rn tlc l'cligros NtJ: (r. I

cl lít¡uitlo rcsidull cn lu'cnl o (irupo dc l:rrvlrsado Ntl: lll
ltbsottrcntc ir¡crtc r tlasllrtlarlol rrlr ('l:: Xn
Iug:tr scguro. It: 40

S: (2-)J.l-.36i.37

VF],ASFJ, AL DOITSO INFOITMAC¡ON IMPOIITANTE

I CS.: 11076 l'r'c¡rarada cn colahoracirin cntrc cl I l)('S 1 la ('C l:. ( ) Cl('l:. ll'}('S. 199 | .

Vcrsitirr es¡'rañola trarlucida -l' cditada por cl lNSl l'l-

Fichas lnternacionales de Seguridad Química
't'0'f RACt,oRoBTr t,ENo ICSC:0076
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NOTA LEGAL
IMPORTANTE:

Ni la CCE ni el IFC'S ni sus reprL-sieutantes sorr rcs¡xrnsables del posible uso de esta
inlorrnación. Esta ticha contiene la opinion colectiva dcl Crunité lnternacirmal de
l'.xpertos dcl IPCS ¡,es independiente de requisitos legalcs. l.a versión española
incluve cl etiquetado asignado ¡rr la clasificación europea (CliE 67li48) y sus

adaptaciorres. | .as tiases de riesgo específico ( trases R ) r los ctrnsejos de pnrdencia
(liases S) uo trasprcstas a 3 | de Mayo de l99l a la nü'n1¿¡t¡va española estiin
nlarcadas ( * ).



AI{EXO
FOTOGRAFICO

Durante las actividades de campo, en la visita de auditoría se toman evidencias
fotográficas de los incumplimientos o deficiencias detectados dentro de la
empresa auditada y se incluyen dentro del presente anexo. Para el presente
trabajo no se requiere el anexo fotográfico antes referido.



7. GLOSARO DE TERMINOS.

SEMARNAT: SECRETARIA DEL MEDIO AMBIENTE Y RECURSOS NATURALES.

PROFEPA: PROCURADURiA FEDERAL DE PROTECCIÓN AL AMBIENTE.

LGEEPA: LEY GENERAL DEL EQUILIBRIO ECOLOGICO Y PPROTECCIÓN AL
AMBIENTE

RLGEEPA: REGLAMENTO DE LA LEY GENERAL DEL EQUILIBRIO ECOLOGICO
Y PROTECCION AL AMBIENTE

EMA: ENTIDAD MEXICANA DE ACREDITACIÓN.

INE: INSTITUTO NACIONAL DE ECOLOGíA.

NOM: NORMA OFICIAL MEXICANA.

CNA: COMISIÓN NACIONAL DEL AGUA.

STPS: SECRETARíA DE TRABAJO Y PREVISIÓN SOCIAL.

NFPA: NATIONAL FIRE PROTECCION ASSOCIATION.

SAA: SISTEMA DE ADMINISTRACIÓN AMBIENTAL.

LAU: LICENCIA ÚNICN OE FUNCIONAMIENTO.

COA: CÉDULA DE OPERACIÓN ANUAL

CRETIB: SUSTANCIAS CORROSIVAS, REACTIVAS, EXPLOSIVAS, TÓXlCAS,
INFLAMABLES Y/O BIOLOGTCAS TNFECCIOSAS

COV'S: COMPUESTOS ORGÁNICOS VOLÁTILES.
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