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la técnica de soldadura utilizada.
Como consecuencia de ello se ha-
cia uso de mds acero que el nece-
sario.

En la nueva linea de produccion se
instald un equipo de soldadura por
resistencia que permite soldar co-
rrectamente chapa con los espeso-
res que el producto debe tener.
Consecuentemente el uso de chapa
de la envuelta del tanque por cada
unidad producida bajo en un 30 %.

Para la aplicacion del enlozado del
tanque interior, que otorga al pro-
ducto su resistencia a la corrosion,
se paso de un proceso de aplicacion
liguida a un proceso de aplicacion
electrostdtica que utiliza material
de enlozado en polvo. Este nuevo
proceso fue un desarrollo de Rheem
Argentina, con la participacion del
proveedor del material de enloza-
do.

Asi en esta operacion se elimind el
consumo de agua y consiguiente-
mente la generacion de barros pro-
pios de los sistemas tradicionales.
Ademds se disminuyé el volumen de
efluentes liquidos. Por otra parte al
desaparecer la necesidad de un se-
cado previo al proceso de curado
disminuyd el consumo de combusti-
bles.

Para el secado y curado del enloza-
do del tanque se utilizaba anterior-
mente hornos discontinuos, pero
que por estar construidos con grue-
sas paredes de material refractario
debian ser mantenidos calientes

auin cuando no estuvieran en pro-
duccion. Consecuentemente el con-
sumo de gas combustible por uni-
dad producida era muy alto.

Para la nueva planta se selecciono
un horno continuo de alta eficien-
cia, con aislacion de fibra cerdmi-
ca, que permite una gran reduccion
de consumo horario de gas, (70
m3/h vs. 210 m3/h) y adicionalmen-
te permite ser operado solamente
en las horas de produccion, a dife-
rencia del modelo anterior que exi-
gia mantener prendida constante-
mente la unidad.

Uno de los agentes expansores tra-
dicionalmente utilizados es el
Freon 11, que es un clorofluorcar-
bono, cuyo efecto sobre la capa de
ozono fue identificado oportuna-
mente. Por ello el Acuerdo de Mon-
treal fijé como meta interrumpir su
uso a partir del aiio 2000 (2010 pa-
ra paises en desarrollo). En este
caso se decidio anticiparse pasan-
do ya en este aiio a un agente alter-
nativo, el HCFC-141b, cuyo indice
ODP (“Ozone Depletion Poten-
cial”) es solamente un 11% del co-
rrespondiente al Freon 11.  Para
ello se selecciondé un nuevo tipo de
mdquina inyectora apta para el
nuevo agente expansor.

Para el tratamiento de los efluentes
liguidos se instalo un sistema de
Tratamiento complejo, del tipo de
barros activados, que asegura la
calidad final del efluente. Como
complemento estd en ejecucion un
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programa dirigido a lograr una
reutilizacion del 50 % del agua.

Para la limpieza de partes metdli-
cas pintadas o cubiertas con hidro-
carburos se utiliza la combustion
controlada. En este proyecto se ins-
talé un horno pirolitico con cdma-
ra de postcombustion que asegura
que el efluente gaseoso no conten-
ga compuestos originados en la
combustion incompleta. Las ceni-
zas que pudieran generarse son re-
tenidas y tienen una disposicion fi-
nal adecuada a sus caracteristicas.

Conclusiones.

El concepto de eco-eficiencia debe
ser considerado hoy un imperativo
permanente de toda empresa. Uno
de los momentos mds apropiados
para analizar cuidadosamente to-
dos los factores del negocio que es-
tdn vinculados a la ecoeficiencia es
aquel en el que se definen las bases
de disefio de una nueva unidad pro-
ductiva.

En muchos casos las consideracio-
nes sobre medio ambiente llevan a
soluciones que son totalmente coin-
cidentes con las de la economia de
la empresa. Pero también en los ca-
s0s en que ésto no ocurre, la mejor
y mds eficiente solucion a las cues-
tiones ambientales es la que se de-
fine en el momento del diseiio de
una planta.




