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Naci el 4 de noviembre de 1984, desde pequeiia me han gustado las cosas practicas y
claras. Por esta razon siempre he tenido una gran inclinacion por las ciencias, en especial
la quimica y biologia.

Siempre he pensado que por medio de la ciencia podemos encontrar respuestas y
soluciones a todo tipo de problemas e interrogantes, incluso puede ser una gran
herramienta para poder llevar una vida mejor.

En la Quimica Ambiental, encontré la carrera que entrega dichas herramientas para
poder contribuir al desarrollo de manera adecuada y responsable, considerando que no
nos desarrollamos como seres individuales, si no que estamos insertos en un ambiente
dinamico que se ve afectado por nuestro desarrollo. Una de las consecuencias de
nuestras actividades es la cantidad de residuos que generamos a diario.

En base a lo anterior, el presente seminario de titulo, pretende ser una contribucion a la
gestion de residuos dentro de la actividad de una empresa, entregando los lineamientos

basicos para ¢l adecuado manejo de estos.

Karen Aravena Gonzalez



Hoy es el dia mas hermoso de nuestra vida, querido Sancho,

Los obstaculos mas grandes, nuestras propias indecisiones;

Nuestro enemigo mis fuerte, el miedo al poderoso y a nosotros mismos;

La cosa mas facil, equivocamnos;

La mas destructiva, la mentira y e egoismo;

La peor detrota; el desaliento;:

Los defectos mas peligrosos, la soberbia y el rencor;

Las sensaciones mas gratas, la buena conciencia, el esfuerzo para ser mejores sin ser perfectos,
Y sobre todo la disposicion para hacer el bien y combatir la injusticia donde quiera que esté.
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RESUMEN

Quimetal Industrial S.A. es una destacada empresa chilena dedicada a la elaboracion de
compuestos inorganicos fabricados en base a cobre, azufre, molibdeno, magnesio y
aluminio. Estos son comercializados tanto para usos industriales como
silvoagropecuarios.

La empresa cuenta con mas de 60 afios de experiencia en la elaboracion de productos
quimicos, por lo que ha desarrollado una amplia y completa gama de productos que se
ajustan a los mas variados requerimientos, tanto de industrias nacionales como
internacionales.

Los residuos generados en el proceso de produccién pueden ser peligrosos, si presentan
alguna de las siguientes caracteristicas: toxicidad, corrosividad, inflamabilidad,
reactividad, y/o explosividad. Aquellos residuos que presenten una o mas de estas
caracteristicas, deben ser manipulados de acuerdo a lo establecido por el Decreto
Supremo N° 148/03.

La obligatoriedad de contar con un Plan de Manejo de Residuos Peligrosos, también esta
establecida en el Decreto Supremo N° 148/03, el que estipula que es obligatorio, para
aquellas empresas o actividades que en el plazo de una afio den originen a 12 Kg de
residuos toxicos agudos o 12 toneladas de de residuos peligrosos que presenten
cualquier otra caracteristica de peligrosidad. En el caso de Quimetal Industrial. Planta
Lonquén la tasa de generacion de residuos peligrosos se encuentra por debajo de la
impuesta por el Decreto Supremo N° 148/03. Sin embargo la brecha que separa ambos
valores es estrecha, por lo que la empresa ha decidido crear e implementar un Plan de

Manejo de residuos.



El presente seminario de titulo busca identificar los residuos generados, clasificarlos y
proponer un plan de manejo de los mismos, con el fin de cumplir a cabalidad los
requerimientos legales (establecidos en las normas relacionadas al almacenamiento,
transporte, etc) y enfrentar el peligro creciente que representan los residuos que caen
dentro de la clasificacion de peligrosos. Por otra parte propone alternativas de gestion
para residuos peligrosos, industriales y domiciliarios.

Debido a la gran demanda del mercado y a las caracteristicas de los residuos generados,
la empresa debe cumplir con una serie de exigencias impuestas por la legislacion del
pais, con el fin de garantizar un manejo adecuado que resguarde la salud de las personas
y el medio ambiente.

En relacion al plan de manejo se separé la empresa en 15 unidades generadoras de
residuos, en los que se identificaron tres grandes categorias; residuos peligrosos,
industriales y domiciliarios. En base a esta clasificacion se cred un plan de manejo, el
que describe su adecuada manipulacion desde que se generan hasta que se eliminan. Este
permite un apropiado control y seguimiento de los residuos, dentro del marco legal
vigente, asegurando el buen desarrollo de la actividad econdomica de la empresa y

entregando un respaldo de confianza a la comunidad.



ABSTRACT
Quimetal Industrial S.A. is an outstanding enterprise. A Chilean company dedicated to
manufacturing inorganic compounds manufactured using copper, sulphur, molybdenum,
magnesium and aluminium. These products are marketed for use in the industrial and
agro forestry sectors
The enterprise has more than 60 years of experience in the manufacture of chemical
products, due to this reason it has developed a wide and comprehensive range of
products that meet the requirements of a wide range of customers in both domestic and
foreign markets.
Wastes generated in production processes can prove to be hazardous. Any waste by
product generated in production processes that displays some or any of the following
must be handled according to the Decreto Supremo N° 148/03 which regulates the
handling of hazardous/ dangerous waste: Toxicity, Corrosiveness, Flammability,
Reactivity and Explosiveness.
Decreto Supremo Nro.148/03 defines the limits of waste generation by manufacturers
within a one year period above which the Decreto Supremo Nro.148/03 regulates how
waste is managed (these limits are: 12 kilograms of extremely hazardous toxic waste or
12 tons of hazardous / dangerous waste that display any of characteristic / properties
detailed in the Decreto). When a manufacturer produces waste above these limits, all
waste must be handled according to what is specified in the Decreto Supremo
Nro.148/03.
The rate of which hazardous waste that is being generated by Quimetal Industrial at the

Planta Loquen is currently below those detailed in the Decreto Supremo Nro.148/03.



However ,the gap between both values is narrowing, as such the company has decided to
develop and implement a Waste Management Plan.

This seminar of title seeks to identify and classify waste generated and develop a
management plan for the same with a view to meet all regulatory requirements and to
deal with the growing danger of waste which is classified as hazardous. In addition to
aforementioned, propose alternatives for the management of industrial and domestic
waste.

Due to the high market demand and the characteristics of the waste generated, the
company must meet the requirements as stated in the legislation of the country, with the
objective of ensuring adequate management that protects people’s health and the
environment.

With regard to the management plan , the company was divided into 15 waste generating
units within which were three large categories are indentified; hazardous waste,
industrials and domestic. Based on this classification a management plan was created,
which describes the proper handling of waste from generation to disposal

This allows proper control and tracking of waste within the requirements of the existing
legal framework, ensuring the good development of the economic activities of the

enterprise and providing a tangible element of confidence in the community.



I INTRODUCCION
El crecimiento que ha experimentado la actividad econémica, conduce al aumento de la
generacion de residuos, lo que a su vez acrecienta los riesgos que amenazan la salud de
la poblacién y el medio ambiente.
En la actualidad esto representa un problema importante por lo que se ha hecho
necesario crear e implementar normativas que regulen esta situacion.
En relacién al marco legal relacionado con el manejo de residuos, este ha experimentado
un crecimiento y mejora a lo largo del tiempo.
Con respecto manejo de residuos industriales solidos (RIS) se observa en el afio 1990 Ia
falta de una normativa e infraestructura para ¢l control y buena disposicion de estos, lo
que generaba problemas como el uso de vertederos clandestinos, carencias en las
alternativas disposicion, uso de vertederos municipales para RIS y denuncias por parte
de la comunidad debido a la disposicidn ilegal de estos.
En respuesta a lo anterior, en el afio 1992 se fijaron responsabilidades para los
generadores de RIS en el territorio nacional (Decreto Supremo N° 745/93). Ademas por
medio de la Resolucion 5.081 del ano 1993, se establecié la declaracién y seguimiento
de estos, en la Region Metropolitana.
Posteriormente en el afio 1999, se modifico el DS N° 745/93 mediante el DS N° 594/03
“Establece condiciones sanitarias y ambientales basicas en lugares de trabajo”, el que

establecié Autorizacion Sanitaria para Generadores, Transportistas y Destinatario de

RIS.



En 1994 se dicté la Ley 19.300 Ley de Bases del Medio Ambiente que establece el
Sistema de Evaluacion de Impacto Ambiental, mediante la cual es posible estudiar
Iniciativas productivas y de servicios con importantes requisitos en pro del
medioambiente.

Es importante mencionar que en el afio 1997, SESMA respalda iniciativas relacionadas a
tratar, disponer y reciclar todo tipo de RIS, realizando gestién y fiscalizacion.

Por otra parte en 1999 se implementé la Politica de Produccién Limpia.

Finalmente en el afio 2004 se dicto el DS N° 148/03 “Sobre el Manejo de Residuos
Peligrosos™. El que entré en vigencia el 16 de Junio del 2005.

En el presente Seminario de Titulo, se desarrolla el tema de la generacion y manejo de
residuos generados por la Empresa Quimetal Industrial S.A, en particular la Planta
Lonquén.

El proceso productivo que se lleva a cabo en la Planta, genera una gran cantidad de
residuos, entre los que se distinguen tres grandes categorias: domiciliarios, industriales y

peligrosos.

Residuos

Domeésticos Industriales Peligrosos

Figura 1: Tipos de Residuos.

Fuente: Informacion Quimetal Industrial S.A. Disefio propio.



Los residuos domiciliarios son aquellos generados en casinos, oficinas, servicios
higiénicos.

En cuanto a los residuos industriales estos son sélidos o liquidos, o combinaciones de
estos, provenientes de los procesos industriales y que por sus caracteristicas fisicas,
quimicas o microbioldgicas no puedan asimilarse a los residuos domésticos.

Por ultimo se entiende por peligrosos a todo residuo o mezcla de residuos que presenta
riesgo para la salud publica y/o efectos adversos al medio ambiente, ya sea directamente
0 debido a su manejo actual o previsto, como consecuencia de presentar algunas de las
caracteristicas sefialadas en el articulo 11 del DS N° 148/03 (toxicidad aguda, cronica,
inflamabilidad, corrosividad o reactividad).

Debido a las caracteristicas de los residuos peligrosos, su inadecuada manipulacion
puede causar diversos dafios a la salud de los trabajadores. La exposicion estas
sustancias puede causar intoxicaciones, heridas y quemaduras. Las intoxicaciones
pueden ser causadas por la absorcion de quimicos a través de la piel, mucosas, por
inhalacion o ingestion. Las heridas pueden ser provocadas por contacto con la piel, los
0jos 0 las membranas mucosas.

En cuanto al medio ambiente, las sustancias peligrosas representan una fuente de
contaminacion, si entran en contacto con el suelo, atmosfera y/o fuentes de agua,
causando grandes dafios en la flora y fauna.

Debido a lo anterior se deduce que un inadecuado manejo de los residuos, en cualquiera
de sus etapas, puede provocar impactos desfavorables tanto para la salud de la poblacion

como el medio ambiente.



De acuerdo a lo establecido en el DS N° 148/03, un plan de manejo de residuos
peligrosos debe incluir al menos la siguiente informacion:

e Descripcion de las actividades que se desarrollan en el proceso productivo, sus
flujos de materiales e identificacion de los puntos en que se generan residuos
peligrosos.

¢ Identificacion de las caracteristicas de peligrosidad de los residuos generados y
estimacion de la cantidad anual de cada uno de ellos.

¢ Analisis de alternativas de minimizacion de la generacion de residuos peligrosos
y justificacion de la medida seleccionada.

¢ Detalle de los procedimientos internos para recoger, transportar, embalar,
etiquetar y almacenar los residuos.

e Definicion del perfil del profesional o técnico responsable de la ejecucion del
Plan, asi como, del personal encargado de operarlo.

¢ Definicion de los equipos, rutas y sefializaciones que deberan emplearse para el
manejo interno de los residuos peligrosos.

e Hojas de Seguridad para el Transporte de Residuos Peligrosos para los diferentes
tipos de residuos peligrosos generados en la instalacion.

e Capacitacion que deberan recibir las personas que laboran en las instalaciones,
establecimientos o actividades donde se manejan residuos peligrosos.

e Plan de Contingencias.

e Identificacion de los procesos de eliminacion a los que seran sometidos los

residuos peligrosos, explicitando los flujos y procesos de reciclaje y/o reuso.



e Sistema de registro de los residuos peligrosos generados por la instalacion o
actividad y en donde al menos se consigne:

o Cantidad en peso y/o volumen e identificacién de las caracteristicas de
peligrosidad de los residuos peligrosos generados diariamente,

o Cantidad en peso y/o volumen e identificacion de la caracteristicas de
peligrosidad de los residuos peligrosos que ingresen o egresen del sitio de
almacenamiento,

o Cantidad en peso y/o volumen e identificacién de la caracteristicas de
peligrosidad de los residuos peligrosos reusados y/o reciclados y los procesos
correspondientes.

o Cantidad en peso y/o volumen e identificacion de las caracteristicas de
peligrosidad de los residuos peligrosos enviados a terceros para su
eliminacion.

A continuacién se presenta un esquema resumen de los requerimientos establecidos en el

D.S N° 148/03 (Figura 2).
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Figura 2: Contenidos minimos de un plan de manejo de residuos peligrosos de acuerdo a

lo establecido en el D.S N° 148/03.

Fuente: Informacion D.S N° 148/03. Disefio propio.



Debido a que los puntos anteriormente mencionados abarcan cada una de las etapas
correspondientes a un plan de manejo de residuos peligrosos, estas seran adecuadas y
puestas en practica para el manejo de residuos de los tres tipos de residuos identificados:
domiciliarios, industriales y peligrosos.

Este Seminario de Titulo representa el compromiso y aporte de Quimetal Industrial S.A
a la labor del Estado de Chile, organismo que tiene el deber de velar por la salud de las

personas y su derecho a vivir en un medio ambiente libre de contaminacion.

Objetivo General
e Desarrollar un plan para el adecuado manejo de los residuos generados por el
proceso productivo y administrativo de la Empresa Quimetal Industrial S.A.

Planta Lonquén. En el marco de la normativa nacional vigente.

Objetivos Especificos
e Describir las actividades de la Empresa, los flujos de materiales y los puntos de
generacion de residuos.
e Identificar las caracteristicas de peligrosidad de los residuos generados y estimar
la cantidad anual generada.
e Analizar alternativas de minimizacion.
e Detallar los procedimientos internos para recoger, transportar, embalar, etiquetar

y almacenar los residuos.



Definir el perfil del profesional responsable de la ejecucion y del personal
encargado de operar el Plan.

Definir equipos, rutas y sefializaciones para el manejo interno de los residuos.
Crear Hojas de Datos de Seguridad para el Transporte de residuos peligrosos.
Establecer el contenido de las capacitaciones que recibira el personal relacionado
con el Plan.

Crear Plan de Contingencias.

Identificar los procesos de eliminacion de los residuos.

Crear un sistema de registro para generacion de residuos, almacenamiento y

medidas de minimizacion,



11 MATERIALES Y METODOS

Los pasos a seguir para la confeccion del Plan de Manejo de Residuos, fueron los
siguientes.

1. Identificacion de la Planta

Consistio en un estudio general de la planta, con el fin de identificar su estructura

orgénica y comprender su funcionamiento.

2. Identificacion de los procesos productivos
Una vez conocidas las dependencias de la planta, se realizdé un estudio de cada uno de
los procesos productivos, con el fin de conocer las materias primas utilizadas, los flujos

de materiales, procesos unitarios involucrados, etc.

3, Unidades generadoras y puntos de generacion de residuos.

Conocidos cada uno de los procesos productivos, se segregd la planta en 15 unidades
generadoras de residuos, las que incluyen todas las actividades que se llevan a cabo
diariamente (produccion, mantencién, casino, etc). En cada una de estas secciones
fueron identificados los puntos de generacion de residuos, para posteriormente

clasificarlos en tres grandes categorias: peligrosos, industriales y domiciliarios.
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4. Caracteristicas de peligrosidad y Cantidad estimada de generacion de residuos.
La peligrosidad de los residuos fue determinada mediante los parametros de
clasificacion impuestos por el DS N° 148/03. Para esto se fabrico una tabla con todos
los criterios de clasificacion, esta ademas permite exhibir claramente los resultados
obtenidos.

En lo que respecta a residuos peligrosos, el DS N° 148/03 establece que las
instalaciones, establecimientos o actividades que anualmente den origen a mas de 12
kilogramos de residuos toxicos agudos o mas de 12 toneladas de residuos peligrosos
deberan contar con un Plan de Manejo de residuos presentado ante la Autoridad
Sanitaria.

Esta estimacion se baso en una proyeccion de la cantidad de materias primas utilizadas
en los procesos. Para esto se recopild informacion de la produccion anual de la empresa,
posteriormente y en base a la composicion de los productos, se estimo la cantidad de
materia prima utilizada. Con esta ultima informacion se calculo la cantidad de envases y
material de embalaje generado.

En relacion a los residuos industriales y domiciliarios, también es de suma importancia
estimar su tasa de generacion, puesto que esta es un factor importante a la hora de

considerar evitar o reducir, reusar y/o reciclar.

5. Propuesta de alternativas de minimizacion
En conocimiento del proceso productivo, las caracteristicas y la tasa de generacion de

los residuos, se propusieron medidas de minimizacion. Es importante mencionar que
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para proponer dichas medidas es necesario conocer el proceso productivo asi como
también observar las practicas laborales,

6. Procedimiento interno.

Se establecieron, de acuerdo a la normativa aplicable (D.S N° 148/03, D.S N° 594/03,
NCh 1411/78, NCh 2245/03, entre otras) y a las caracteristicas de la planta, los
procedimientos adecuados para recoger, transportar, embalar, etiquetar y almacenar los

residuos.

7. Perfil

Para el buen funcionamiento del Plan se establecié un perfil de responsabilidades y
funciones. Estas apuntan directamente a los trabajadores cuya funcién se relaciona con
la generacion y/o manejo de residuos. Ademas es necesario establecer las

responsabilidades de las personas que participan en dicho plan.

8. Equipos, rutas, sefializaciones.

Fue necesario establecer los equipos para el transporte de residuos dentro de la planta,
para esto se considerd la disponibilidad de equipos de la empresa y las caracteristicas del
residuo a transportar.

En cuanto a las rutas, estas fueron trazadas en relacién a la actividad de la empresa,
considerando caminos que no representen riesgos, que estén en buen estado y que

permitan el facil acceso y manipulacion de los residuos.
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Las sefalizaciones utilizadas se designaron de acuerdo a lo establecido por la NCh
2190/03, en el caso de que el residuo deba ser transportado fuera de la Planta y la NCh

1411/78 cuando los residuos son almacenados.

9. Hojas de Datos de Seguridad (HDS) y Hojas de Datos de Seguridad para
Transporte (HDST).
Se confeccionaron HDS y HDST para los residuos clasificados como peligrosos. Los

contenidos y disposicion de los temas presentes en estas se detallan en la NCh 2245/03.

10.  Capacitacion.
Se establecieron los contenidos de las capacitaciones que debe recibir el personal
involucrado con el manejo de residuos. Para esto se crearon diferentes programas de

capacitacion, cuyos contenidos se basaron en la relacion del trabajador con el plan.

I1.  Plan de Contingencias.
Se creé un plan de contingencias, el que tiene por objetivo establecer lo lineamientos a

seguir frente a cualquier emergencia relacionada con la manipulacion de residuos.

12. Registros
Se cre6 un sistema de hojas de registro de residuos, estas deben incluir informacién de la

cantidad generada, el proceso que le dio origen, caracteristicas del residuo, entre otros.



ITTI RESULTADOS

En primera instancia se realizé un estudio general de la estructura organica de la planta,
con ella fue posible establecer los diferentes cargos y responsabilidades que desempefian
los empleados. Esto es de suma importancia a la hora de identificar las fuentes de
informacion. Una vez establecidos los cargos, se realizaron reuniones administrativas
con el fin de obtener informacién, crear propuestas y establecer las posibilidades reales
de llevar a cabo la creacion del Plan.

Posteriormente se identificaron los diferentes focos de generacién de residuos y se
establecié una segmentacion de la planta, dividiéndola en 15 unidades generadoras, las

que se presentan a continuacion.
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1. Unidades Generadoras
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Figura 3: Unidades Generadoras de Residuos
Fuente: Informacion Quimetal Industrial S. A. Disefio propio.

Estas fueron establecidas en base a los procesos productivos y a las actividades diarias
de funcionamiento de la Planta, Una vez determinadas dichas unidades, es necesario

describir cada una de ellas. Para lo que se confeccionaron diagramas de bloques de cada
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una de las secciones presentes en la empresa. Dichos diagramas (figura 3 — 17), tienen
por objetivo dar una mirada general del proceso, identificar los procesos unitarios

involucrados y los focos generadores de residuos.

1.1.1 Planta Wolman

En el proceso se observan cuatro estructuras contenedoras de materias primas, dos
estanques acumuladores de acido arsénico, un dosificador de éxido cuprico y un
volteador de trioxido de cromo. Las materias primas y el agua industrial son conducidas
a un reactor. En este, al mezclar los compuestos mencionados anteriormente, se produce
una reaccion quimica exotérmica, cuya temperatura se controla mediante un serpentin
ubicado alrededor de dicho reactor.

Transcurridas aproximadamente 8 horas de reaccion, el producto es llevado a un
estanque de acumulacion.

Es importante mencionar que para el control de la contaminacién, la planta cuenta con
un sistema de filtro manga y un lavador de gases.

El proceso cuenta con dos estanques de acumulaciéon. En uno se almacena Wolman
para su posterior envasado en bidones. Mientras que el otro (exterior) almacena el
producto para su posterior despacho en trailers.

El producto resultante es un preservante de madera hidrosoluble, de color marrén, que
recibe el nombre de Wolman CCA-C 60 o Wolman CCA-C 70, dependiendo de su

composicion quimica. (Figura 4).
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1.1.2 Proceso Acoidal

Las materias primas pasan al estanque de preparacion, donde son sometidas a
homogenizacion durante 1 hora. Posteriormente se dirigen a molinos en los cuales se
reduce el diametro de particula de la mezcla. Aqui se produce una recirculacion de la
mezcla entre los molinos y dos estanques de preparacion que trabajan en serie. A
continuacion la mezcla pasa al estanque de molienda final, y desde aqui, nuevamente al
molino. Entre ambas estructuras se encuentra ubicado un estanque pulmén, cuya funcién
es disminuir la presion de la red de alimentacion, protegiendo de esta forma los sellos
del molino. Estos sellos impiden que el material ingrese a zonas no adecuadas del
molino, asi como también, que las “perlas” de molienda no salgan de la camara que las
contiene.

Una vez concluido esto, la mezcla ingresa al estanque de acumulacion. En este punto se
extrae una muestra del producto para analisis de laboratorio. Si este aprueba la calidad y
composicion de la mezcla, se conduce la misma a la etapa final, que consiste en una
camara de secado, el que cuenta con un sistema de atomizacion lo que facilita el secado
del producto puesto que aumenta el 4rea de contacto. Aqui se produce la separacion
entre el vapor de agua y el producto, el primero permanece en suspension mientras que
el segundo decanta. Una vez que la humedad del producto es adecuada, este pasa a la
cinta transportadora, para su envasado en maxisacos, loteo y almacenamiento en
bodega. El material, que pueda perderse por adherirse a la correa o por fuga es

capturado y reingresado al proceso.
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El vapor de agua, producido en la fase de secado, es succionado hasta un filtro manga,
el que descarga al exterior.

Un parametro importante a controlar durante el proceso es la temperatura.

El producto obtenido de este proceso, recibe el nombre de Acoidal WG o Acoidal FLO.
La diferencia entre ambos radica en que el primero es un granulo seco dispersable en

agua, mientras que el segundo es una suspension concentrada liquida. (Figura 5)
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1.1.3 Planta envasadora de SO,

Desde la planta Mininco, llega por medio de camiones el SO, (. Este es envasado en
“bombonas” de distinta capacidad segin requerimiento. El tamaiio de las bombonas
fluctia entre 10 — 90 kg.

Es importante mencionar que el envasado se realiza tanto en contenedores nuevos, como
en contenedores re - acondicionados, por lo que se debe realizar un estricto control de
calidad previo a su llenado. Este consiste basicamente en:

Revision contenedor. Primero se realiza una revisién mecanica, la que involucra golpes
tanto en la base del cilindro como en las paredes del mismo, mediante este proceso se
comprueba la resistencia y el estado de la bombona. Posteriormente se lleva a cabo una
prueba visual, en la que se sitia el cilindro a contra luz para poder detectar posibles
perforaciones. Por tltimo se realiza la extraccidn de la valvula.

Vaciado: por medio de una bomba para gas licuado, se extrae todo el gas que pudiese
quedar dentro de la bombona, (en el caso de que esta haya sido previamente utilizada).
El gas extraido es conducido a la torre de aspiracion.

El interior de la bombona es lavado y secado.

Una vez terminado este proceso se procede a raspar la pintura envejecida, re — pintar
(violeta — negro, de acuerdo a codigo de color establecido), etiquetar, llenar e instalar la
nueva de valvula con sello y nimero de identificacion.

Es importante mencionar la presencia de un detector de fugas en la linea de llenado y un
filtro de pafiete y carbon activo, situado en la camara de pintado, que retiene el

particulado de pintura, generado durante el proceso.



Para evitar emanaciones de gas en el proceso de vaciado y carga de las bombonas se
cuenta con una torre de aspiracion de SO, que contiene una solucion neutralizadora del
mismo, la que estd compuesta por NaOH y H,O. La mezcla que aqui se genera es
devuelta a la planta Mininco, para ser utilizada como materia prima. (Figura 6)
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Figura 6: Proceso Envasado de SO,

Fuente: Informacion Quimetal Industrial S.A. Disefio propio.
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1.1.4 Planta Oxicloruro de cobre

El proceso comienza en la bodega de cobre, aqui se realiza el lavado y corte del cobre
que sera utilizado en la fabricacion del producto.

El cobre es conducido al reactor, en el que se agrega acido clorhidrico grado técnico
32% (HCl) y agua industrial; simultineamente s¢ inyecta aire a presion con el fin de
acelerar la reaccion redox que en el ocurre. Luego de alcanzado un determinado pH, se
adiciona salmuera 20% y soda catistica 25% (NaOH), posteriormente ceniza de soda
20%.

Los vapores que emanan del reactor son succionados, lavados, condensados y re -
inyectados al proceso. El vapor sin contenido de materia prima es expulsado al medio.
Una vez concluida la reaccion, se conduce la mezcla a estanques acumuladores, dos de
los cuales siguen en la fabricacion de oxicloruro. (Los otros formaran parte de la
fabricacién de Hidroxido). Los estanques acumuladores cuentan con un sistema de
agitacion continia.

Posteriormente, la mezcla pasa a través de un filtro prensa. El liquido obtenido de este
es re - utilizado en el proceso. La torta extraida del filtro prensa es trasladada por una
correa transportadora conduciendo el material a los formuladores. En esta etapa, se
analizan las caracteristicas (% de cobre, pH, etc) de la muestra, con el fin de rectificarlas
si fuese necesario. Ademas se agregan aditivos formulantes.

Una vez obtenidas las caracteristicas adecuadas, la mezcla es conducida al secador

APV, el que cuenta con un sistema de atomizacion y un filtro manga que ademas de



succionar y filtrar desde la camara principal del APV, tiene un “soplador contimio” el
que produce la recirculacion del producto.

Posteriormente, el producto es envasado.

Este proceso ocurre casi en totalidad en la denominada “Zona Hameda”, sélo su secado

ocurre en la “Zona Seca”.

De este proceso es posible obtener tres productos: Oxicloruro de Cobre Grado Técnico,

Oxicloruro de Cobre polvo mojable y Oxicloruro de Cobre granulo dispersable.

(Figura 7)
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Fuente: Informacion Quimetal Industrial 8. A. Disefio propio.
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1.1.5 Proceso Molibdato de Sodio

En el reactor se produce la mezcla de las materias primas. Este cuenta con agitador y
soplador que permite el aumento de la temperatura de mezcla (80°C). El periodo de
agitacion es de 2 horas. Los gases desprendidos en el reactor son conducidos a un
scrubber. Posteriormente la mezcla se enfria hasta 40°C. Una vez alcanzada dicha
temperatura, se conduce a un filtro prensa. Por el que se hace circular una solucién que
reduce el tamano de poro de la malla filtrante.

El barro extraido es almacenado en tarros para su re — inyeccion al proceso. Cuando el
contenido de molibdato en los barros es bajo, se venden.

Por otra parte, el liquido extraido tras la filtracién es conducido a un estanque de
acumulacion, el que cuenta con un sistema de agitacion continia.

Transcurridos los filtrados necesarios, se toman muestras de la solucion, las que son
sometidas a estudios de turbidez (< 1%), pH (9,6 — 9,8) v densidad. Si estos parametros
se encuentran en los rangos antes mencionados, se procede a la fase de evaporacion, en
la que se utilizan temperaturas entre 100 - 105 °C. Los gases generados en esta etapa
son conducidos a un scrubber, desde el cual se rescata la fraccion de materia prima
contenida en ellos.

Una vez transcurrida la evaporacion, la mezcla es enfriada hasta alcanzar 45°C. Desde
aqui, el producto es almacenado en un estanque acumulador para su posterior secado,
disgregado, filtrado y envasado. (Figura 8)

El producto obtenido tras el proceso recibe el nombre de Molibdato de Sodio Solucién o

Molibdato de Sodio Dihidratado grado Técnico, dependiendo de su formulacidn.
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Fuente: Informacion Quimetal Industrial S. A. Disefio propio.
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1.1.6 Planta Preserva Uvas

El proceso parte con la llegada a la planta de camiones despachadores de Slurry de
metabisulfito de sodio. Este pasa a una bomba, la que lo impulsa hacia un estanque de
acumulacion. Desde este, la mezcla es enviada a un nuevo estanque, el que mantiene la
solucién en constate agitacion. Desde aqui nuevamente mediante bomba, la mezcla es
enviada a un calefactor, el que aumenta la temperatura de la solucién. Una vez
alcanzada la temperatura adecuada, la mezcla es enviada a un estanque agitador.

Proceso de secado; el secador consta de:

Tunel de “entrada” denominado timel N°2. En este ocurre la impregnacion del papel con
la mezcla metabisulfito de sodio/almidon.

Camara de calor: cuya funcion es secar el papel previamente impregnado.

La alta temperatura y la humedad (H,O) dentro de la camara de secado, provoca la
reaccion del metabisulfito de sodio generandose anhidrido sulfuroso, este es succionado
con el fin de evitar la exposicion por parte de los trabajadores.

Tunel de secado N°1: sale el papel impregnado seco, aqui se enrolla, hasta alcanzar un
didmetro determinado. Los rollos son pesados y cortados segun las caracteristicas de
envasado. Una vez listo el papel, entra a la maquina de corte, la que le da el tamafo
requerido por el cliente. Por ultimo pasa a la maquina envasadora. En esta etapa, se
agrega al “Generador de Uva” una dosis determinada de metabisulfito, el que queda

encapsulado en celdillas que conforman la bolsa.
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El polvo de metabisulfito de sodio que pueda salir de la envasadora y/o cortadora es
aspirado y conducido a un filtro manga, el que cuenta con un sistema que permite la
recuperacion y reutilizacion del mismo.

El producto terminado recibe el nombre de “preservante para uva de mesa” o

“Generador”. (Figura 9)
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1.1.7 Planta RIL (Residuos Industriales Liquidos)

A esta planta llegan residuos liquidos provenientes de la piscina de la Planta, del filtro
Netzch y prensa. Estos riles derivan de los procesos de fabricacion de Hidroxido de
Cobre, Oxicloruro de Cobre y Oxido Cuproso. Las soluciones son acumuladas en dos
estanques, luego son conducidas a un tercer estanque en el que se realiza la
neutralizacion de las mismas.

El liquido retorna a los estanques de acumulacion (1 y 2) para ser enviado al filtro
prensa con el fin de separar las particulas solidas. Una vez filtrado, el RIL se almacena
momentaneamente en un estanque de alimentacion, luego es enviado al filtro
clarificador, cuya funcién es separar las particulas mas finas del liquido. Este ultimo se
almacena en un estanque acumulador, donde se miden los parametros establecidos por
el Decreto Supremo N° 609/98 de Emision para la regulacion de contaminantes
asociadas a las descargas de residuos industriales liquidos a sistemas de alcantarillado.

Una vez cumplidos los estandares requeridos, se realiza la descarga al alcantarillado.

(Figura 10).
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Figura 10: Proceso Planta RIL

Fuente: Informacion Quimetal Industrial S. A. Disefio propio.
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1.1.8. Proceso Antiblu CC

El proceso comienza en un estanque de preparacién, en el cual se vierten las materias
primas. Luego de un determinado tiempo de agitacion, la mezcla es conducida por
medio de bombas a un molino. Una vez transcurrida la etapa de molienda, se deposita
la mezcla en un estanque de “terminacion”, en este lugar se adicionan aditivos
formulantes los que actuan como agentes espesantes. Cuando la mezcla es homogénea
se toman muestras con el fin de realizar un control de calidad del producto, los
parametros a estudio son porcentaje de solidos y densidad. Si las pruebas de laboratorio
resultan satisfactorias, se deriva el producto a un estanque de acumulacion, para su

posterior envasado. (Figura 11)
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Figura 11; Proceso de fabricacion de Antiblu CC

Fuente: Informacion Quimetal Industrial S. A. Disefio propio.
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1.2.0 Bodega Central

En este lugar se recepcionan y almacenan materias primas, insumos, productos en
proceso y productos terminados que se utilizan en las distintas etapas de fabricacion.
Ademas esta seccion es la encargada de almacenar y eliminar los equipos de proteccion

personal. (Figura 13).

7
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~_ 7 ~_ N~ S ~_
~ ~ ~ ~

Figura 13: Diagrama de bloques Bodega Central

Fuente: Informacion Quimetal Industrial S.A. Disefio propio.
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1.2.1 Bodega de Cobre

Aqui se inician los procesos de fabricacion de los diferentes productos en base a cobre.
En esta bodega se recepciona y almacena el material.

El cobre recibido es cortado y lavado, posteriormente se ingresa al reactor, para

abastecer los procesos de la planta hiimeda. (Figura 14).
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~ —
2T~
’
| dededede!
N |
Ne—"

Reactor

Figura 14: Diagrama de bloques Bodega de Cobre

Fuente: Informacién Quimetal Industrial S. A. Disefio propio.
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1.2.2 Mantencion

Consta de tres sub unidades:

Taller plastico: su funcion radica fundamentalmente en la mantencion de equipos, asi

como también la reparacion de mangueras, caifierias, etc. Debido a esto, se generan

principalmente residuos de PVC, madera, adaptadores y huaipe, entre otros.

Mantencién mecénica: su labor apunta a la mantencion y limpieza de motores, cambio

de piezas, aceite, rodamientos, correas, entre otros. Debido a esto los principales
residuos que se generan son piezas de recambio con grasa y/o trazas de producto,
lubricantes, pafios de limpieza, limpia contactos, filtros de aceite, correas trapezoidales

desgastadas, solventes, envases de aceites, grasas, pinturas y solventes,

Mantencion eléctrica: en esta seccion se realizan trabajos de mantencion de los

diferentes equipos que operan en las plantas de produccion, tales como: desarme y
reparacion de motores y equipos eléctricos, revision de tableros electronicos,
mantencion de luminaria, entre otras. Esto conlleva la generacién de residuos, tales
como solventes, huaipes, ampolletas, entre otros.

(Figura 15).
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Figura 15: Diagrama de Bloques Mantencion
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1.2.3 Laboratorio e Investigacion y Desarrollo

En el laboratorio se realizan pruebas de control de calidad de los productos en proceso,
asi como también de aquellos terminados.

Entre los controles se encuentran mediciones de pH, concentracion de reactivos (por
gjemplo, cobre), etc.

En esta seccion también se realizan estudios que apuntan a mejorar los productos
generados por la Empresa.

Por otra parte se trabaja en la creacion de nuevos productos.

La Empresa esta en constante investigacion para innovar y mejorar los productos que
comercializa.

(Figura 16)

Guantes domésticos, Guantes de goma, Toallas de
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Figura 16: Diagrama de Bloques Laboratorio e Investigacion y Desarrollo

Fuente: Informacion Quimetal Industrial S. A. Diseflo propio.



1.2.4 Administracion
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Casino: la empresa cuenta con servicio de casino, el que otorga la alimentacion diaria a

todos sus trabajadores.

Aqui se generan principalmente envases tanto plasticos como de papel, ademéas de

residuos organicos, principalmente restos de alimentos.

Oficinas: se refiere a la parte administrativa de la empresa. La gran mayoria de los

residuos que aqui se generan son papeles, vasos plasticos desechables, envases de

bebida, entre otros.

Policlinico: se encarga de proporcionar ayuda a los trabajadores cuando es necesario,

dando primeros auxilios, curacion de heridas, entre otros. Este cuenta con el retiro de

residuos peligrosos (jeringas, agujas, etc).

(Figura 17)
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Figura 17: Diagrama de Bloques Administracion

Fuente: Informacién Quimetal Industrial S. A. Disefio propio.



Una vez establecidas las secciones y los procesos, se identificaron los residuos generados por cada uno de ellos.

Tabla 1: Residuos generados por seccion
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CODIGO SECCION RESIDUO DESCRIPCION FORMULA N°CAS
RPW1 Wolman Envase de Acido Arsénico al 75%. Bidan plistico con tazs s H,AsO, 7778-39-4
pentoxido de arsénico
RPW2 Envase de Oxido Cliprico Miosaos con trazas do-axido CuO 1317-38-0
Cuprico
RPW3 Envase de Triéxido de Cromo. TRmpOrSTRHT e AN 08 Cro, 1333-82-0
B " B Triéxido de Cromo. B o
; , As;0s 7778-39-4
RPW4 Filtro manga Mariges ‘jfllczl';tég g‘é'“;g};"ggas e Cro, 1333-82-0
pa Cu0 1317-38-0
., . Lodo de la decantacion del Ril de la As,05 7778-39-4
RPW3 Bano;ﬂi I?;cf;;:,a];:z: Preti piscina de contencion de derrames CrO; 1333-82-0
4 del Tanque de Wolman CuO 1317-38-0
. . . As505 7778-39-4
RPW6 Filtro bolsa Filtro ublcadtl}) iggev;: al llenado de 10, 1333-82-0
nes Cu0 1317-38-0
Embalaje de materias primas (no
RW7 Strech film, cartones, maderas contaminadas con sustancias No aplica No aplica
peligrosas)
RPAI Acoidal Maxisacos de azufre Maxisaco con traza de azufre. S 7704-34-9
Bidon con trazas de formalina (37%
RPAS Envase de formalina formaldehido, 7% metanol, 56% CH,0 50-00-0
agua)
Utilizado en la plataforma de los CoHouC20: S
RPA7 Manga polietileno preparadores, contiene trazas de e 24S o2 8061-52-7
lignosulfonato de sodio y azufre.
RPA8 Emiascen o o rbipor d Maxisaco con trazas de Acoidal. S 7704-34-9

producto a bodegas de envasado
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S
RPAO Caitoiies, Strech filis Contienen trazgs dg productos y CyoH,4Ca0,,S, 1704-34-9
materias primas Na,CO;
CH,0
RPAIO Envase de Veegum Pro Hibrotambotes confrazas s MgALSiO; 68511-77-3
producto.
RPAI11 Envase de Propilenglicol 1B (cqntenedor plastico), con C;H;0, 57-55-6
residuos de producto.
o Envase de papel con trazas de

RPA12 Envase de goma Xantica prodicto. (CssHasOn)y 11138-66.2
RPA13 Manga filtro Impsenataae a;‘)"dal (seemtlor'Ly S 7704-34-9

RDI Difeida do Valvulas de bronce Generadas por recambio, Aleacién d? cobre y No aplica

azufre estafio
. Bombonas de 10, 40, 70y 90 kg, .
SR T R -09-
RPD2 Bombona de baja Eacatietide rasiinl 45 80, esiduos de SO, 7446-09-5
Polvo (granalla) del raspaje de las
RPD3 Polvo de Despinturado bombonas con pintura, 6xido de No aplica No aplica
metal
R?D4 Agua de lavado de cilindros Contiene restos de acido y jabon, No aplica No aplica
Filtro Carbén Activado con retencién
RPD35 Filtro Carbon Activado de Material particulado (pintura No aplica
polvo)
RPD6 Envases de Pinturas Envases metalicos No aplica No aplica
RPO1 Omis;;:) e Envase de ceniza de soda Bolsas o maxisacos Na;CO, 497-19-8
RPO2 Envase de antiespumante Tambor metalico C;HgNO,S 88-19-7
RPO3 Envase de Silicato de aluminio Sacos con tazas de producto H,ALS1,0*H,O 1332-58-7
RPO4 Envase de lignosulfonato de sodio Eawaselepapel son s 8061-53-8
producto.
RPO35 Envase de Luconyl (pigmento azul) Envases plastico
. Bolsas o sacos de Oxicloruro de
RPO6 Bolsas de Oxicloruro WGy Grado | ooy e 510rs de espocificacién, s | ‘CuCl, X 3Cu(OH), 1332-65 -6

Técnico

generan por deficiencia en la calidad.
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RPO7

Manga del Filtro Secador APV

Recambio tras desgaste Manga,

CuCl, X 3Cu(OH),

1332-65 -6

Oxicloruro contiene residuo de Oxicloruro WG
RPOS Tela filtrante CuCl, X 3Cu(OH), 1332-65 -6
RPMol Moiél:,c‘lje:'z)o e Envase de Tridxido de Molibdeno Tambor con trazas de productos. MoO, 1313-27-5
Planta Preserva . i
RUI1 Uva Envases de Almidon Bolsas de papel multipliego (CsH1005), 9005-84-9
RPU2 Papel Kraft Impregnado Despuptes de Papel, Brafi Na;S,0s 7681-57-4
impregnados
RPU3 Papel Blanco/Impreso Despuntes de papel blanco/impreso Na,S.05 7681-57-4
Mangas con presencia de polvo (MP)
RPU4 Mangas Filtro Preserva Uva captado. Vida qatil 1 afio Na,S,0s 7681-57-4
aproximadamente
RPUS5 Envases de Metabisulfito de Sodio Sacos con trazas de NaoS,0s. Na, 8,05 7681-57-4
Sacos de papel (impregnado o no)
PU6 . _ , 57
RPU Descarte Envasadora con contenido de Polvo de Na,S,05 Na,S,05 7681 4
: Polvo de Barrido del Piso de la
RPU7 Polvo Piso Preserva UVA Plants Preservs Uvascon Na 8,05 Na»S,0s 7681-57-4
RPRI1 RIL Paiios filtrantes (filtro Perrin) Vidal util aproximada de 2 afios No aplica No aplica
RPH1 Hldi(:;io e Envase de ceniza de soda Bolsas o maxisacos Na,CO; 497-19-8
RPH6 Envase Morwet Sacos con trazas de producto.
RPH7 Envase Colanyl azul Egldle phsticn icon trazas de Ftalocianina
producto.
RPHO Envase Caolin Bovase s fape. conBszailio H,ALS1,05*H,0 1332-58-7
— - - producto. . . |
RPHI10 Tela filtrante (filtro prensa) Tienen una vida Gtil de 3 meses. Cu(OH), 20427 - 59
RPHI I Barros de Cobre Desde fiitro prensa a planta RIL Compuesto de cobre No aplica
RPH12 Sacos de envasado rechazados Sacos de papel. Cu(OH), 20427 - 59
RPH13  Maxisacos de baja Maxisaco con trazas de producto. Cu(OH), 20427 - 59
Bolsas de polietileno usadas para Cu(OH)
RPH14 almacenamiento del producto desde Bolsa con trazas de producto. 4 20427 - 59

_ el secador.
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| RPHIS - Mangas con hidroxido de cobre Se generan desde el secador. Cu(OH), 20427 - 59
RPHI16 Cartridge de filtro Se generan desde el secador Cu(OH), 20427 - 59
RPTI Anitblu L IBC (cqntenedor plastico), con AC.ldO poliacrilico de | No disponible
residuos de producto. bajo peso molecular
Mezcla de esteres
‘ ; , . fosfatados : ;
RPT2 Envase de Brimopol Tambor con trazas de Brimopol No disponible
(Surfactante no-
101iC0)
RP13 Envase de Antiespumante Tambor metalico C;H;NO,S 88-19-7
RPT4 Envase de Clorotalonil Saco con trazas de Clorotalonil CgCIiN, 1897-45-6
| RPTS Envase de Carbendazima Saco con trazas de carbendazima CyHoN; 0, 10605-21-7
2-metil-4-isotiazolin-
RPT6 Envase de Kathon Tambor con trazas de Kathon 3-one 26172-55-4
RPT7 Envase Goma Xantica Envase de papel con trazas de (CssHisOs0),
producto. i 11138-66-2
RPTS Envase de Propilenglicol TBE (cqnteneder plistin), eon C3H0, 57-55-6
residuos de producto.
RB1 Bodega Central Madera no contaminada Pallets u otros No aplica No aplica
RB2 Papel o carton no contaminado De la recepcion de materias primas No aplica No aplica
RB3 Strech film De la recepcion de materias primas No aplica No aplica
Equipo de proteccion personal
RPB4 contaminado con trazas de Prevencion de riesgos No aplica No aplica
productos
RB5 Equigodep FORGACInn perkionil.s Prevencion de riesgos No aplica No aplica
contaminado
Los paquetes de cobre recibidos
RC1 Bodega Cobre Sunchos metalicos vienen amarrados con sunchos No aplica No aplica
metalicos.
RPC2 Barro de lavado de cobre El Bario sxirailo.de I fisoing d8 No aplica No aplica

lavado es harneado y secado
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Residuos solidos de material

RPMI1 Mantencion . . Plasticos en general No aplica No aplica
plastico contaminado
RM2 Plastico no contaminado Plasticos en general No aplica No aplica
RPM3 Aceites desechados Uso en motores No aplica No aplica
RPM4 Envase de acetona Tambor C;H; O 67-64-1
RPMS5 Envase de resina Tambor Poliéster / vinilester
RPM6 Envase de diluyente Bidén No aplica No aplica
RPMS3 Residuos de mantencion de motores Taduids Barrosn contrestos de No aplica No aplica
I desengrasante R )
RM9 Cables no contaminados Lables electrrioo.s, deccubiest No aplica No aplica
plastica.
RMI0 Mangueras, conectores no Utilizadas en la red de aire, Hiis apica Wingihen
contaminados conexiones, etc
RPMI 1 Mangueras, .conectores Utilizadas en la red de aire, Ris splica Ko aplics
contaminados conexiones, etc
RPMI12 Pafios de limpieza Fititas smtetlcaise;{relpregnadas o No aplica No aplica
RPM13 Envase metalico tipo spray Errvases de hmg :?O(;onfactos, R No aplica No aplica
RPM14 Envase de pintura/barniz Uso cotidiano No aplica No aplica
RPM15 Residuos tras densengrase Uso cotidiano No aplica No aplica
RPM16 Gomas contaminadas Cecmdos ?el cam_blo ds e de No aplica No aplica
0s equipos.
. 4 d 1 i i d . :
RM17 Gomas no contaminadas Generados ?e cam_blo derpiemside No aplica No aplica
03 equipos.
Principalmente Hierro y cobre
RPMI18 Metales (hierro y cobre) (rodamientos, conectores, electro No aplica No aplica
valvulas, entre otros)
i i d ; .
RPMI9 L6 Generado et; el carr_lblo de piezas de Hgplics Hoaplics
0s equipos.
RPM20 Envases solventes Tambor No aplica No aplica
RPM21 Baterias de plomo desechadas Generadas tras su recambio No aplica No aplica
RPM22 Baterias v pilas domésticas Generado tras el cambio en equipos y Nosaplica No:aglios

desechadas

alumbrado de emergencia.
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r__ RPM23 _ Envase de aditivo de superficies - Tambor Noaplica | Noaplica |
RPM24 Jabon industrial Ealde, .Se i e gl lavafio g No aplica No aplica
rodamientos, entre otras piezas.
RPM25 Amp?iletas de 59410’ aluro, Generadas tras su re cambio. No aplica No aplica
alogeno, tradicionales
RPM26 Tubos fluorescentes Generadas tras su re cambio. No aplica No aplica
RPM27 Tambor de aceite para motores Uso en motores No aplica No aplica
RPM28 Estueriles, discos de-tortey Bt cotilinng Nouplia No aplica
similares
RPL1 it allsisroiia Residuos de anahsns y lavado de L1qusdos_con trazas de re;nduos No:aphi N aphica
materiales propios del laboratorio.
RPL2 Guantes domésticos, GuanrtesA de Residuos con tra@s.de productos de Nl Nesapiea
goma, Toallas de papel, Plasticos analisis.
Vidrio Originados por
RPLA4 manipulacion, pueden contener Uso cotidiano No aplica No aplica
otros residuos.
RLS Vidrio no contammado Uso cotidiano No aplica No aplica
RPL2 Investigacion y | Guantes domésticos, Guantes de Contienen trazas de_ los productos Noaplica Noaplica
Desarrollo goma, Toallas de papel, Plasticos que se manipulan. B o -
Vidrio: Originados por
RPLI manipulacién, pueden no contener No aplica No aplica No aplica
otros residuos.
RADI Casino Residuos organicos Restos de comida No aplica No aplica
RAD2 Plasticos Envases No aplica No aplica
RAD3 Papel, carton no contaminados Envases No aplica No aplica
RAD3 Oficinas Papel, cartén no contaminado Impresiones, fotocopias, etc No aplica No aplica
RAD4 Latas Envases de bebida No aplica No aplica
RPADS5 Cartuchos de impresoras Generadas por recambio No aplica No aplica
RPAD6 Policlinico Residuos biologicos y material Generados d@ la atencion a Woaplica Noiaihia
corto punzante trabajadores
RAD7 Envases de productos de limpieza Uso cotidiano No aplica No aplica
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2. Caracteristicas de peligrosidad y Estimacion de tasa de generacién.

2.1 Caracteristicas de Peligrosidad

Los residuos antes mencionados fueron clasificados de acuerdo a lo establecido en el
D.S N° 148/03 “Reglamento Sanitario sobre Manejo de Residuos Peligrosos” y la “Guia
para la elaboracion de planes de manejo de residuos peligrosos”.

A continuacion se describe un proceso de analisis secuencial, basado en la revision de
las listas establecidas en los articulos 18, 88, 89 y 90 del Reglamento de Residuos
Peligrosos, que permite orientar si un determinado residuo presenta alguna caracteristica
de peligrosidad:

Paso 1. Ante cualquier residuo, lo primero es verificar si se encuentra incluido en la
Lista B “Residuos No Peligrosos™ del Articulo 90 del Reglamento de Residuos
Peligrosos, si la respuesta es afirmativa entonces el residuo no es peligroso.

Paso 2. Si el residuo no esta incluido en la Lista B (“Residuos No Peligrosos™), el paso
siguiente es verificar si estd contenido en la Lista A “Residuos Peligrosos™ del Articulo
90 del Reglamento de Residuos Peligrosos, si la respuesta es “si” entonces el residuo es
peligroso.

Paso 3. Si en el paso anterior la respuesta es “no”, entonces debe verificarse si el
residuo se encuentra contenido en la Lista T “Categorias de Residuos Consistentes o
Resultantes de los Siguientes Procesos”, del Articulo 18 del Reglamento de Residuos

Peligrosos. Si en este caso la respuesta es “si” entonces el residuo es peligroso.



Residuo o Mezcla de Residuos

A

Residuo esta contenido

SI

enLista B

NO

S1

Residuo No Peligroso

Residuo esta contenido
en Lista A

NO

Residuo esta contenido

S1

enListal

NO y

Residuo esta contenido

SI

en Lista IT

NO |

Residuo esta contenido en
Lista TIT

ST

Residuo Peligroso

NO v

Residuo esta contenido en
Art. 88 y 89

NO

Residuo No Peligroso

SI

Figura 18: Esquema de Clasificacion en base a D.S N° 148/03.
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Fuente: Guia para la Elaboracion de Planes de Manejo de Residuos Peligrosos. Conforme a titulo T del

“Reglamento Sanitario sobre el Manejo de Residuos Peligrosos™ Decreto Supremo N° 148/03 del

Ministerio de Salud. Proyecto CONAMA / GTZ “Gestién de Residuos Peligrosos en Chile.”

Utilizando lo establecido en

la figura 16, y la NCh 382 “Sustancias peligrosas —

Terminologia y clasificacion general” se confecciond la siguiente tabla de clasificacion

(Tabla 2).



Tabla 2: Caracteristicas de peligrosidad de acuerdo a la clasificacion establecida en el D.S N° 148/03.
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ARTICULO 90 ARTICULO 18 ARTIS(QULO ART'I;;U Lo NU/
; : 0T ON '
QB0 RERIOVE LISTA | LISTA | LISTA LISTA | LISTA | TOXICIDAD | TOXICIDAD | OTRO | CONCLUSION | - oy s
B A 1 11 11 AGUDA CRONICA
Contenedor plastico P 010 Ar o
RPW1 | contrazasde Acido | No 318318 LS M6 | M2 | (DLsyo= No Ar: ;? sz;ggg N 1556/ 6.1
Arsénico (H;AsO,). 100 mg/kg)
Contenedor tipo
RPW2 maxisaco con trazas No 4040 L.5 1.4 1.2 No No Art 21 Peligroso 3077/9
de Oxido Cuiprico
(Cu0)
Contenedor metalico
_ con trazas de ) 1040 . . Art 17 Peligroso
RPW3 _— ; : ‘ ]
Tridxido de Cromo Mo 4040 LS L I.2 No No Art 21 Corrosivo 1463/5.1
- _(Cr0y) i _ . i
Filtro Manga con 1030 I3 . P 010
RPW4 | trazasde Wolman | No igjg 117153 M4 | No | (DLsgeu=70 No Art 21 Téxico 1556/ 6.1
(As,0s, Cr0;, Cu0) 4100 ‘ L6 mg/kg)
Barros de _
decantacion con 1030 I3 P 010 _ .
RPW5 No 1040 15 4 No (DLsg o1 = 70 No No Toéxico 1556/ 6.1
trazas de Wolman
4040 e mg/kg)
(As,0s, Cr0;, Cu0)
0Ty po10
RPW6 Filtro de tela fina No 4040 1 .18 1.4 No (DLsg g1 = 70 No Art 21 Toéxico 1556/ 6.1
- 4100 1.6 mg/kg) "
Material de embalaje .
RPW7 ralde s | o | No | No | No | No No No No No No
(No contaminado)
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Maxisaco con trazas

RPAI 040 1.4 N N N.D Art 15 135
de Azufie (S) 2 No i o o No Inflamable 1350/ 4.1
Contenedor plastico No -y
RPAS con trazas de No No 14 | 1124 | M2 | (DLyyou= U122 Artls | nﬂ‘;ﬁ:&e 2200 /8
formalina (CH,0) 800 mg/kg)
Manga de polietileno 14
RPA7 con trazas de 2040 No I -18 No No No No Art 15 Inflamable 1350/ 4.1
lignosulfonato de '
sodioy S
Contenedor tipo
RPA8 maxisaco con trazas | 2040 No 1.4 No No No No Art 15 Inflamable 1350/ 4.1
de Acoidal (S)
Cartones con trazas |
RPA9 de Acoidal (S)y 2040 No 1.4 No | No No No Art 15 Inflamable 1350/ 4.1
|
materias primas
Contenedor tipo
fibrotambor con No ]
RPA10 No No L4 No No (DLsg gra1 > No No Peligroso
trazas de Veegum 5000
mg/kg)
Pro
Contenedor tipo IBC
No
con trazas de No
RPAL11 Teciglicol No No 1.4 No No (DLsg ora1 = No Art 15 Inflamable P
propilenglico 2000 me/ke) egulado
(C;H50,)
Envase de papel con
RPA12 trazas de Goma 3020 No 14 No No N.D No No No Peligroso
Xantica

(C35H49029)n
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Manga filtro |
Impregnada de [.4 | Art 15
RPA13 . N Infl 1 5
Acoidal (8). Secador 2040 4100 118 No No No 0 Art 21 amable 1350/ 4.1
ly2
RDI Valvulas de bronce 1010 No No No No No No No No Peligroso Mo
regulado
Cilindro con No
contenido residual de (DLs0 1mhatacio Art 12 .
'RPD2 4 nhalacion T - 2 3
diéxido deazufre | YO | Ne | No | Ne | No =2520 No Art 17 o3iog W,
(S0,) mg/kg)
Polvo del )
; Téxico
RPD3 despinturado de No 4070 112 N.D N.D N.D N.D Art 15 Taftirable 1263/ 3
cilindros (pinturas) ) ) -
Registrar
RIL con restos de parametros
R?D4 .. L ND N.D N.D N.D N.D N.D N.D N.D :
acido y jabon fisico —
quimicos
Filtro Carbén C
Activado con activado
. ; 4070 1.12 Art 15 Téxico
RPDS5 retelllmon de N{aterlal No 4160 L18 N.D N.D N.D No Art 21 Tiflamakle ]73‘62/ 42
particulado (pintura Pinturas
polvo) 1263/3
Contenedor metalico O
RPD6 . No | 4070 | 112 | ND | ND N.D N.D Art 21 o 1263/3
de pintura. Inflamable
RPO1 Envase de ceniza de - 5 L4 N N . ('DLNO N N Pels No
No No . No No | 50 oral = o 0 eligroso
soda (Na,COs) 4090 mg/ke) regulado
Contened tali _
RPO2 | o eneCOrmEBIEO |y | No | 14 | No | No No No No Peligroso He
con trazas de regulado
antiespumante

|
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RPO3

Saco con trazas de
silicato de aluminio
(AL,03S10, 2H,0)

3020

RPO4

Contenedor de papel
con trazas de
lignosulfonato de
sodio (R-
CsH4SO;Na)

3020

No

1.4

No

No

N.D

N.D

No

Peligroso

No

L4

No

N.D

ND

No

Peligroso

RPOS5

Contenedor plastico
con trazas de
pigmento

3010

L4

No

No

ND

N.D

No

No regulado

No
regulado

RPO6

Contenedor de
polietileno o papel
con trazas de
Oxicloruro de Cobre
(CuCL X 3
Cu(OH);)

No

14

1.4

oLz

(DLsg gra1 =
700 - 800
mg/kg)

No

Peligroso

3077/ 9

RPO7

Manga saturada de
material particulado
(secador APV -
Oxicloruro) CuCl, X
3 Cu(OH),

No

4100

1.4
1.18

n4

No

No

Art 21

Peligroso

3077/ 9

RPO8

Tela filtrante (CuCl,
X 3 Cu(OH),)

No

No

1.4
1.18

4

N.D

ND

Art 21

Peligroso

3077/ 9

RU1

Contenedor de papel
con trazas de
Almidén (CgHy¢Os),

3020

No

No

No

No

No Peligroso

No
regulado




Papel kraft
impregnado con No
Slurry de (DLsg oral = i Art 16 Reactivo
U2 N N e N ’ 3077/9
RE metabisulfito de bl W No < - 3200 mg/kg) ° Art 21
sodio (Nazszos) y
almidon
el DLNO = Art 16 R i
RPU3 Blanco/Impreso con No No No No No 3(2 2 512{;?;(;}) No Ai i Eaotwy 3077/9
trazas de Na,S,05
Mangas
: No
saturadas de material Bi B Py Rl
RPU4 particulado (Filtro No | 4100 | L18 No No 3(2 i 5&;’3{;} No e eactivo 3077/9
Preserva Uva)
Na;s;OS
“Generadores” "
descartados 0 16 Reacti
RPUS e No No | No No | No | (DLsoeu= No :;t o cactivo 3077/9
impregnado de 3200 mg/kg) t
Na;S;Os
Polvo piso con trazas T Reactivo
RPU7 No No No No No (DLisg s No Art 16 3077/9
a8, 0 3200 mg/kg)
. Téxico
#% RIL de NaHSO; ND | ND | ND | ND | ND | (DLsyou=2 N.D Art 17 Comesno 2693/ 8
mg/ke)
RPR1 Pafios filtrantes No No 118 14 No No No Art 21 Téxico 3077/9
sas | Lodoconcontenido |y | m4 | No No No No Téxico 3077/9
de cobre
ppg | EUesdetimude | N 14 | N N (DLNO N No Peligroso Na
; 0 oral = 0
soda (Na,COj3) © © ° Rl & regulado

4090 mg/kg)
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No
RpHe | Seeecontrazasde |0l 0l 14 | No | No | (DLspew> No Art15 | Inflamable
Morwet 5000 mg/kg)
Contenedor plastico
RPH7 con trazas de Colanyl | 3010 No 14 No No N.D N.D No Peligroso
azul
Filtro saturado de B
material particulado 14
RPH10 No No nm4 No No No Art 21 . 3077/9
{filtro prensa) I.18 Peligroso
compuesto de cobre
Lodo con contenido
RPH11 de cobre No No 1.4 n4 No No No No Toxico 3077/9
compuesto de cobre
Contenedores de
RPHI12 pap?(_:lo(:);a)is e No No 14 n4 L2 No No Art 21 Peligroso 3077/ 9
rechazados
Maxisacos dados de
RPHI13 baja con trazas de No No 14 .4 m.2 No No Art 21 Peligroso 3077/ 9
Cu(OH),
Bolsas de polietileno
RPH14 con trazas de No No L4 14 .z No No Art 21 Peligroso 3077/ 9
Cu(OH),
Mangas con trazas
RPHIS de Cu(OH), No 4100 II.i48 I1.4 No No No Art 21 Peligroso 3077/ 9
(secador)
RPH16 F'hg;(coa;t{r)'fge No | No ;g 4 | No No No Art21 | Peligroso 3077/ 9
Contenedor plastico No
RPTI con trazas de No | 4040 | 15 No No | (DLspou> 2 No No Peligroso regljl‘; ”
Sokalan . mg/ke)
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No

Tambor con trazas ;
RPT2 . No | 4040 | 15 | No | No | (DLsyoa™ No No Peliproso . Ng
de Brimopol 1000 me/kg) disponible
Tambor con trazas : :
RPT3 ambor No | 4040 | I5 | No | No No No No Peliproso No
de antiespumante regulado
No
Sacos con trazas de > .
RPT4 . No 4040 L5 27 | Iz (DLso ora No Art 21 Peligroso 3082/9
Clorotalonil 10000
mg/kg)
Sacos con trazas de o )
RPT5 Eachentiazi No 4040 L5 No No (DLsp oral > No Art 21 Peligroso 3077/9
arbendazima 5000 mg/kg)
. No :
Tambor con trazas [
RPT6 e i No | 4040 | IS5 | 127 | M2 | (DLgyoa= No f}: g C%Z;SC’;’O 2?521/)8
& THlLER : 457 mg/kg) :
Envase de papel con
RPT7 bems ,de> Gema 3020 4040 15 | No No N.D No No Peligroso No
Xantica [ regulado
(CssHayyOn9)n
Contenedor tipo IBC ; N
con trazas de ‘ a
RPT8 L No | 4040 | 15 No No (DL orat= No Art15 | Inflamable Na
propilenglicol 2000 mg/ke) regulado
(C:Hy0,)
RB1 Madera 3050 No No No No No No No No peligroso Ho
regulado
RB2 Papel y carton no 3020 No No No No No No No No peligroso e
; regulado
contaminado
Equipo de proteccion
RB4 personal no 3030 No No No No No No No No peligroso No
; regulado
contaminados
RC1 Sunchos metalicos 1010 No No No No No No No No Peligroso No

regulado
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Lodo con contenido

RPC2 de cobre No | No | 14 14 | No No No No Téxico 3077/9
Compuesto de
cobre
RIL con contenido
de cobre .
ekl No No 14 4 No No No No Toxico
Compuesto de
cobre
Residuos solidos de
RPM1 material plastico No 38:1:3 No No No No No No Peligroso 3077/9
contaminado
Residuos solidos de
RM2 material plastico no 3010 No No No No No No No No Peligroso
contaminado
RPM3 Aceites desechados No 3020 18 No No N.D Si No Toxico
RpMg | Evase(tambonde |0 g 0l 16 | m2e | M2 No No Art15 |  Inflamable 1090/3
Acetona
Tambor con trazas | .
RPMS5 . No 3050 | No No No No No Art 15 Inflamable 1866/ 3
de resina :
(poliéster/vinilester)
i No
RPM6 | Emasediyente | No | 4070 = No | No | No | {pnsed ND | Art15| Inflamable | 114273
mg/kg)
RPM7 Fibra de vidrio No No | No No No No No No Peligroso 3077/9
’ Residuo de '
RPMS mantencion de No 4060 19 No No No No Art 15 Peligroso
motores
RM9 e 1010 | No | No | No | No No N.D Art 21 He

contaminados

Peligroso
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Mangueras, ‘ X
RM10 Conectores no 3010 | No No | No ‘ No No No No No Peligroso regul‘; 5
contaminados [
Mangueras, 1:
RPM11 Conectores No No No 1 No No No No Art 21 Peligroso 3077/9
contaminados '
Pafios de limpieza
RPM12 (impregnadas de No 3020 1.8 No No No No No inflamable 1373/ 4.2
aceite)
Envases metalico
RPM13 ; No No No No No No No Art 15 Inflamable
tipo Spray
Envase de pintura / _ Art 15 Toxico
RPM14 barniz No 4070 12 N.D ND ND ND Art 21 Seblable
RPM15 Residiaen 95 No J0 0 19 No No No No Art 15 Peligroso
desengrase 4060
RPM16 | Gomas contaminadas | No 3838 No No No No No No Peligroso
Gomas no : :
RM17 . 3040 No No No No No No No No peligroso
contaminadas
RpMpo | Tamporeontrazas |0l s | No | No | No No No Art15 | Inflamable
de solvente
1020 113
RPM21 Baterfas de plomo No 1160 No Lis No No No No Peligroso 2796/ 8
4090 ’
Baterias y pilas 2025/6.1
RPM22 o No 1170 No 1.8 No No No No Peligroso 2570/6.1
domésticas
Tambor con trazas de
aditivo de superficies _ | Art 15 Inflamable
: [ N.D . 2055/ 3
REMS (estireno monémero LA LU R HLL RD L ' Art 17 Corrosivo
estabilizado)
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Ampolletas de sodio,

policlinico

RM25 aluro, alégeno, 2020 No No No No No No No No Peligroso
tradicionales. S| | S
RPM26 | Tubos fluorescentes No 1030 No IL11 No No No Art 14 Peligroso 3077/9
* Tambor con trazas 3020 )
RPM2 ; ] N N Pel
7 de aceite No 4060 No No No o No o] eligroso
RIL; Residuos de
RPLI1 analisis y lavado de No 2:;8 No No No No No No Peligroso
materiales '
Guantes domésticos,
Guantes de goma, 4030 :
RPL2 N ] N N Peligros
Moslasiipapel No 4040 0 No No No o 0 eligroso
Plasticos
=i g . 4030 .
RPL4 | Vidrio contaminado No 4040 No No No No No Art 21 Peligroso
Vidrio no ‘ '
RL5 : 2020 No No No No No No No No peligroso Ha
contaminado regulado
RADI1 Residuos organicos No No No No No No No No No Peligroso No
regulado
Plasticos no .
RAD2 ) 3010 | No No No No No No No No Peligroso bi
contaminados regulado
Papel, carton no _
RAD3 REste 3020 | No | No | No | No No No No | No Peligroso No
contaminado regulado
RAD4 Latas 1010 | No No No No No No No | No Peligroso Ho
regulado
Residuos de _ ;
RPAD5S No 4020 No No No No No No Peligroso 3291/ 6.2
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e Los residuos correspondientes a envases de materias primas son clasificados como
peligrosos, ya que se clasifican en la lista 1.4 y 1.5 del Decreto Supremo N° 148/03. Sin
embargo estos pueden no presentar trazas de residuos peligrosos, por lo que si se

comprueba lo anterior, se descartaria su peligrosidad.

e Con respecto al residuos R?D4, no se determino su peligrosidad, puesto que se

requieren analisis quimicos para su clasificacion.

e N.D: No determinado (Informacién no disponible)

Como se observa en la Tabla 2, la mayoria de los residuos generados por la empresa
posee alguna caracteristica de peligrosidad. Esto se debe principalmente a que los
procesos de fabricacion de la empresa apuntan a la produccion de plaguicidas y
preservantes de madera (articulo 18, Lista I; 1.4, 1.5), por lo que productos que no son
peligrosos por si solos, deben clasificarse como peligrosos debido al proceso de
fabricacién al que pertenecen o al contacto con otros residuos peligrosos. en relacion a
lo anterior, aquellos contenedores que presenten caracteristicas de peligrosidad, causada
por trazas presentes en los mismos, pueden liberarse de esta categoria realizando un
proceso de limpieza que consiste en el triple lavado. Este procedimiento se encuentra
detallado en el decreto y por ende aceptado. Por otra parte, se establece que el
generador puede demostrar ante la Autoridad Sanitaria que dichos residuos no presentan
ninguna caracteristica de peligrosidad. Con respecto a lo mismo, el generador puede
proponer analisis de caracterizacion de peligrosidad, sobre la base del conocimiento de

los residuos y los procesos que los generan, sin perjuicio de lo cual, la Autoridad
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Sanitaria puede exigir analisis adicionales a los propuestos conforme a lo sefialado en

los articulos 12 al 17.

2.2 Estimacion de la tasa de Generacién

Una vez que los residuos han sido identificados y clasificados, es necesario estimar la
tasa de generacidén de estos, con el objetivo de establecer medidas adecuadas de
minimizacién y evaluar la pertinencia de realizar un Plan de Manejo de Residuos
Peligrosos.

Es importante mencionar que las medidas de minimizacion adoptadas dependeran
directamente de la cantidad de residuos generadas, puesto que de esto depende el costo
de tratamiento de residuos (gasto de agua, horas hombre, embalaje, sitio de acopio
temporal, etc), beneficio para la empresa, transporte, etc.

Tabla 3: Tasa estimada de Generacion de Residuos.

| CANTIDAD
RESIDUO ‘ OBSERVACION ESTIMADA
1 (Ton/afio)
Aceite lubricante usado, solvente Residuo generado en mantencion. 0,300
Envases contaminados con resina de . .
plastico mas PVC y FRP Residuo _gﬁrie_r_a“c_l(?en mantencion. 0,713
Fibrotambor contaminado Envase de materia prima clasificada como 0,03
peligrosa.
Envases contaminados metalicos Prmc1palmeme exwesises daanaiarian puinas, 0,083
pinturas, entre otros.
Rest ¢ :
esnduos_ de papel, madera, cartén Generados en mantencion 0,507
contaminado con aceite y grasa
Cilindros de gas (S02) Cilindros de baja por no cumplir estandares 0.4
de calidad.
Tela filtro prensa .
Sales do Cobre | Generadas en los procesos productivos 0,800
Envases de aerosol ‘ Utilizados en mantencion 0,001
i \
Envases de Productos derivados de Bihssicdeniatariasniing 0,696
procesos de Sales de Cobre |
L . . | Bidones contammados con sustancias
Plastico contaminado con sustancias o . e

peligrosas, mangas de polietileno 2,8

. ’ :
restduns peligrosas contaminadas, strech film, etc.
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detergentes, envases para cubiertos, etc.

Telas Filtro prensa ;
0,390
Sulas dSCokie | Generadas en los procesos productivos ;
Mangas Filtro secador APV Oxicloruro Generada en el proceso de fabricacion de
| ) 0,090
de Cobre | Oxicloruro de Cobre
Mings Eilio, AP Dxidlorure Generada en gl proceso de fabricacion de 0,030
Oxicloruro de Cobre
Filtro Cadtrige secador Spin Oxicloruro Generado en .el procesuleifabrieasion e 0,060
Oxicloruro de Cobre
s ; Envase de materia prima; proceso de
o e ; 0,030
3 VE‘nvas_esisf Trioxido de Molibdeno fabricacion de Molibdato de sodio B
; Generada en el proceso de fabricacidn de
: ; 0,380
Telas filtro Molibdato ol bidato doSodio ;i
Polvo de despinturado de cilindros de Generado en la planta de envasado de SO5 0,100
gas
Tarros de Pintura vacios Generados en la planta de SO2 0,096
Pafio filtrante cabina de pintura Generado en la planta de SO3 0,024
Filtro Carbén gctwado cabina de Generado en la planta de SO 0,048
pmtura
Envase de Trioxido de Cromo Planta Envase de materia prima; proceso de 3.340
Wolman fabricacion de Wolman ’
Prvase deOxidoChiprico Materia prima del proceso de fabricacion de 1,200
Wolman
Barros de Decantacion pretil estanque Generado en el proceso de fabricacion de 0.480
Wolman Wolman ’
Residuos de policlinico Residuos corto pun’zaptes y con material 0,004
| bioldgico.
Ampolletas | Generadas tras recambio 0,005
Tubos fluorescentes ' Generadas tras recambio 0,026
Esmeriles, discos de corte y similares Utilizados en mantencién 0,050
Botelias y recipientes de vidrio blanco, verde
Vidrio y ambar, vidrio de ventanas, en general todo ND
tipo de vidrio.
Residuos organicos Restos de comida, hojas, ramas, pasto, etc N.D
Periodicos, libros, revistas, impresos
; : comerciales, papel de oficina, envases de
Papel y carton no contaminado papel, papel de informatica, carton, bolsas de e
papel, etc.
Envolturas, botellas de refrescos, botellas de
Plastico no contaminado mayonesa y aceite de cocina, botellas de N.D

Total

11,013 ton/afio
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2. Alternativas de Minimizacién

Corresponden a aquellas medidas que apuntan a evitar o reducir en el origen la cantidad
y/o peligrosidad de los residuos generados. Considera medidas tales como la reduccion
de la generacion, concentracion y reciclaje.

En primera instancia, debe existir un control de los residuos dentro del area, desde la
fuente de origen hasta su disposicion final. De tal forma de lograr minimizarlos y asi
prevenir impactos ambientales.

Por otra parte se debe realizar la caracterizacion de los residuos, con el fin de determinar
si presentan alguna caracteristica de peligrosidad, esta informacién es basica para la
planificacién de métodos de segregacién almacenamiento, tratamiento y disposicion
final.

En la gestion de residuos se debe promover la aplicacién de una estrategia jerarquizada,
la cual sefiala la siguiente prioridad: minimizar — tratar — disponer. Esto significa, que
desde el punto de vista ambiental, la mejor alternativa es prevenir, evitando la
generacion de un residuo; en segundo lugar, si no es posible evitar su generacion, se
debe buscar su minimizacién (reducir, reciclar y reusar); en tercer lugar, si no es posible
minimizar se debe buscar su tratamiento con el objetivo de reducir la cantidad y/o
peligrosidad antes de su disposicion final; quedando como ultima opcion, la disposicion

final del residuo.



Minimizacién de

Evitar o Reducir

Sustitucion de
Materias de primas

Modificaciones en el
proceso productivo

la generacion

Reuso

Modificacion o incorporacion
de equipos auxiliares

Sustitucion o modificacion del
producto

Buenas practicas
operacionales

Prioridad de opciones de gestion

Reciclaje en la misma
instalacion o en otras

Reuso como materias primas
en proceso que le dio origen

Aprovechamiento material en
otros procesos

Tratamiento

— 1

Aprovechamiento energético
en otros procesos

Fisico — Quimico

—

Disposicion Final

Biologico

Térmico

-

Relleno de Seguridad

Figura 19: Priorizacion de Opciones de Gestion segun Estrategia Jerarquizada.

63

Fuente: Guia para la Elaboracion de Planes de Manejo de Residuos Peligrosos. Conforme a titulo III del

“Reglamento Sanitario sobre el Manejo de Residuos Peligrosos” Decreto Supremo N° 148/03 del

Ministerio de Salud. Proyecto CONAMA / GTZ “Gestidn de Residuos Peligrosos en Chile.”
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El esquema presentado en al figura 17, es aplicable a los tres tipos de residuos
identificados en la Empresa (peligrosos, industriales y domiciliarios).

3.1.1 Residuos Peligrosos

En relacion a los residuos peligrosos, el Decreto Supremo N° 148/03, establece que el
Plan de Manejo debe incluir medidas de minimizacion de dichos residuos. Ademas
define los conceptos necesarios para una buena gestion de minimizacion.

Entre las medidas de minimizacion para residuos peligrosos se encuentran:

3.1.2 Informacion/ capacitacién

Difundir a los trabajadores mejores practicas de trabajo, dentro de las que se encuentran;
e Adecuado manejo de materias primas; dentro de la clasificacion de residuos
peligrosos hecha anteriormente (Tabla 3), se encuentran residuos que no tienen
caracteristicas de peligrosidad por si solos, si no que debido a la inadecuada
manipulacidén de sus envases se deben clasificar como peligrosos, puesto que toman
contacto con sustancias de estas caracteristicas. En base a esto, se pretenden erradicar
estas malas practicas y asi desclasificar algunos residuos de la categoria “peligrosos”.
Entre estos se encuentran los envases de las siguientes materias primas: sal comun,
sulfato de sodio, lignosulfonato de sodio, lignosulfonato de calcio, Veegum Pro,
pigmento azul, carbonato de sodio, silicato de aluminio, silicato de sodio, azicar

granulada, entre otros.
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e Inspeccion periddica de equipos y operaciones con el fin de detectar fallas,
necesidades de recambio y/o mantenimiento. Esta debe ser realizada por los operarios y
supervisada por el jefe del area.

e Control de fallas y fugas.

e Inventarios: son fundamentales, tienen por objetivo evitar que las materias primas
caduquen, llevar un control de los procesos de fabricacion, generacion de residuos, entre

otros.

3.1.3 Segregacion

Todos los residuos con potencial uso, como reciclaje, reuso, etc, se separardn en el
origen para asi gestionarlos de manera ambientalmente segura. Durante la separacion de
los residuos se deberan tomar todas las precauciones necesarias para prevenir su
reaccion, se separaran y protegeran frente a cualquier fuente de riesgo. Ademas, se
deberan tomar medidas para evitar derrames, descargas o emanaciones de sustancias
peligrosas al medio ambiente.

Los derrames, son provocados por exceder la capacidad de los contenedores, fisuras,
volcamiento, entre otros, generando la contaminacidn del suelo, alcantarillado, etc

Por su parte, las descargas, son provocadas por la mala manipulacioén en las operaciones
de carga, descarga, traslado de los contenedores, etc. Estas pueden causar la
contaminacion de fuentes de agua, suelo, entre otro.

Las emanaciones son provocadas principalmente por la reaccién de los residuos, debido

a factores climaticos, contaminacion con otros residuos, etc. Esto genera la emanacion
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de vapores o gases contaminantes. Para evitarlo es necesario tener pleno conocimiento
de las propiedades fisico — quimicas del residuo.
Con respecto al reciclaje es importante considerar el volumen de los residuos a reciclar,

la necesidad de un lugar de acopio y el costo asociado.

3.1.4 Envases

En cuanto al manejo de envases, estos pueden tratarse mediante:

e Convenios de devolucion: gestionar ¢l reembolso de envases de materias primas
peligrosas. Acordar con los proveedores el uso de contenedores retornables y
reutilizables.

e Reuso: implica la recuperacion del contenedor. Este antes de utilizarse nuevamente
debe ser lavado adecuadamente, eliminando todo vestigio de sustancia peligrosa. Dicho
lavado debe respaldarse mediante pruebas adecuadas de laboratorio. Una vez limpio, el
contenedor solo puede ser utilizado para el almacenamiento de sustancias de similares
caracteristicas.

e Triple lavado: un adecuado lavado del envase lo dejara libre de residuos de
sustancias peligrosas, por lo que podra ser dispuesto como residuo industrial,
disminuyendo el peligro para la salud, el medio ambiente y aminorando el costo de
disposicion. El triple lavado debe realizarse inmediatamente después de que se ha
terminado el contenido del envase. Consiste en lavar 3 veces con agua los envases
vacios con el fin de eliminar los residuos de producto que puedan quedar en el. Para esto

se debe vaciar el envase y mantenerlo en posicion de descarga durante 30 segundos.
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Posteriormente se debe agregar agua hasta Y de la capacidad del envase, cerrarlo y
agitar en posicion vertical (tapa hacia arriba) por 30 segundos. Una vez transcurrido el
tiempo, se procede a vaciar el liquido. Esta operacion se repite tres veces, adoptando
distintas posiciones con el envase; tapa arriba, tapa abajo y horizontal. Es importante
que el liquido resultante del lavado se retorne al estanque de formulacion o reactor del
proceso involucrado. Cuando el envase sea de mayor volumen, por ejemplo un tambor
metalico, se debe, al igual que en el caso anterior, llenar con agua el contenedor hasta '
de su capacidad, posteriormente, voltearlo al piso y deslizarlo horizontalmente (180°). El
otro movimiento de agitacion consiste en situar el tambor verticalmente y voltearlo en
90° sucesivas veces. Es importante recalcar que el procedimiento debe hacerse con el
contenedor tapado y una vez finalizado se debe perforar el envase para evitar su

reutilizacion.

3.1.5 Residuos generados del control de 1a contaminacién

Estos residuos corresponden a filtros manga y cartridge, los que son clasificados como
peligrosos debido a que se encuentran impregnados o fabricados de alguna sustancia que
presente al menos una caracteristica de peligrosidad. Sin embargo, aquelios que se
encuentren impregnados y no estén fabricados con sustancias peligrosas, pueden ser
tratados, con el fin de eliminar los residuos presentes en ellos. Si luego de este
tratamiento y mediante un analisis quimico adecuado se asegura la ausencia de
sustancias peligrosas, el filtro puede ser dispuesto como residuo industrial.

El mismo criterio es aplicable a telas filtrantes provenientes de filtros prensa.
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Un ejemplo de lo anterior es el filtro de carbon activado presente en la cabina de pintura
de la planta SO,, este presenta caracteristicas de peligrosidad debido a que se encuentra
impregnado de pintura, pero el filtro por si solo es un residuo peligroso, debido a la
presencia de carbon activado en su composicion.

El lavado de filtros representa un factor importante en la minimizacion de la generacion
de residuos, puesto que en épocas de alta produccion, los filtros se saturan
disminuyendo su capacidad de accion, frente a este tipo de situaciones, siempre y
cuando el filtro no haya cumplido su vida atil ni presente ningin rastro de deterioro, se

lavan retornando el liquido al proceso de fabricacion.

3.2 Residuos No peligrosos

3.2.1 Segregacion

Se efectuara la segregacion en el origen, separando los distintos tipos de residuos no
peligrosos reciclables en contenedores aptos para ello. Para realizar la segregacion se
dispondran contenedores, que permitan separar los residuos (papel, plastico, latas de
aluminio, etc) en su punto de origen. Con el fin de disminuir costos e impulsar el
reciclaje, se utilizaran como contenedores tambores (limpios) provenientes del area de
mantencion. Estos contenedores seran previstos de una manga plastica y asi asegurar
que no se contamine el material a reciclar.

Los contenedores cumpliran con lo siguiente:

e Seran marcados o etiquetados (colores, logos, etc) de manera de facilitar su uso.
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e Deberan contener una bolsa en su interior con el fin de facilitar su recoleccion y
traslado.

e Deben ser adecuados en forma, peso y resistencia para posibilitar la recoleccién
eficaz y segura.

e Los recipientes deben tener una capacidad para contener los residuos producidos
entre los intervalos de recoleccion.

e Deberan estar tapados para impedir la proliferacion de ratones u otros, evitar el
esparcimiento de residuos, el riesgo de contaminacion, la propagacion de enfermedades
y se controlara la emanacion de posibles olores.

e Los contenedores deben ser lavables, en especial aquellos designados a residuos
Organicos.

e Se situaran en lugares que no obstruyan vias de emergencia y faciliten la

manipulacion y recoleccion de los recipientes.

3.2.2 Informacion/Capacitacion

Se debe capacitar al personal del area explicandoles que tipo de material va en cada
recipiente y promoviendo por escrito la clasificacién correcta y su correspondiente
disposicién. Ademas se publicara un documento que permita la facil y rapida
clasificacion de los residuos. Este se exhibira frente a los recipientes de almacenamiento
y en otros sectores de la Empresa.

El lugar o area de almacenamiento de residuos solidos, debe cumplir con los siguientes

requisitos:
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e No deben estar cercano a zonas con sustancias peligrosas.

e No deben estar en sectores con riesgo de inundacion.

e No deben estar cercanas a fuentes de calor.

e Deben ser de facil acceso.

e Deben contar con iluminacion para posibilitar la colecta noctuma.

¢ Deben contar con un espacio que permita la retirada y el manejo de los recipientes.
e Evitar el acceso de animales a la basura.

e Facilitar el control cualitativo y cuantitativo de los residuos a través de registros.

3.2.3 Residuos plasticos

Los residuos plasticos se componen por restos de envases plasticos vacios, bolsas vacias
de alimento, etc.

Con respecto a los envases de articulos de limpieza antes de ser desechados deberan
enjuagarse para quedar exentos de residuos al momento de su disposicion.

Para que la gestion de residuos no sea ineficiente y los materiales no se mezclen, se debe

conocer claramente el destino que tendra cada material.

3.2.4 Otros

Por otra parte se contemplara:

e Reciclaje de papeles y cartones: maximo aprovechamiento de hojas.
e Reciclaje de plasticos

e Reciclaje o venta de chatarra
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4. Procedimiento interno para recoger, transportar, embalar, etiquetar y almacenar

residuos.

Este procedimiento tiene por objetivo describir la metodologia general que se utiliza
para realizar el retiro, transporte, almacenamiento temporal y disposicion final de los
residuos generados en la Planta Lonquén, a fin de que el manejo y la disposicion se
realicen de manera segura, ambientalmente adecuada y como lo establece la normativa
ambiental vigente. Es aplicable a todos los residuos generados como consecuencia de las
actividades desarrolladas en la Empresa.

Respecto a lo anterior, y debido a pbseer elementos peligrosos es responsabilidad del
generador:

a) Separarlos adecuadamente y no mezclarlos, evitando particularmente aquellas
mezclas que supongan un aumento de su peligrosidad o que dificulten su gestion.

b) Envasar y etiquetar los recipientes que contengan elementos peligrosos en la forma
que reglamentariamente se determine.

¢) Llevar un registro de los elementos peligrosos producidos o importados y el destino
de los mismos.

Los lineamientos de recoleccion, manipulacion y transporte de residuos incluyen los
siguientes puntos:

e Se establecera un programa de rutina para la recoleccion y disposicién de los

residuos no peligrosos.
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e Las zonas generadoras de residuos estaran equipadas con sus correspondientes

contenedores para la disposicion de los mismos.

¢ Se minimizara la manipulacién de residuos y los puntos de transferencia.

e Se mantendra un alto nivel de importancia al orden y limpieza, con prevencion de la
sobre acumulacion de residuos en las instalaciones.

e Inventarios. Estos deben incluir principalmente; cantidad de residuos generados,
identificacion de caracteristicas (peligroso, organico, industrial, etc), fecha de ingreso
y egreso al sitio de almacenamiento, proceso que le dio origen, fecha de retiro desde
la planta para su disposicion, responsable (de la generacion y disposicion) y

capacidad de reuso, reciclaje, etc

4.1 Embalar / Etiquetar

Al momento de generarse un residuo, este debe ser caracterizado mediante pruebas de
laboratorio adecuadas, con el fin de establecer su peligrosidad.

Una vez identificadas las caracteristicas del residuo, se debe determinar es posible
minimizar su generacién (evitar o reducir, reusar o reciclar), de ser asi se ejecuta el
proceso correspondiente.

Si el residuo es peligroso y no puede minimizarse, se debe clasificar de acuerdo al
marco legal vigente; D.S N° 148/03, NCh 382. En base a dicha clasificacion se procede
al embalaje y postura de logos acorde a lo establecido en la NCh 2190/03. (Ver Anexo
1).

La Rutina interna para la identificacion de residuos se detalla en el Anexo 2.
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Con respecto a la etiqueta, esta debe contener al menos la siguiente informacion:

e (Codigo de identificacion: registro interno asignado a cada residuo que permite la
rapida identificacion del mismo.

e Nombre del residuo.

e Clasificacién segan NCh 2190/03: entrega informacion de las caracteristicas de

riesgo relacionadas con el residuo.

Fecha de recepcién: fecha en que el residuo es recibido en bodega.

e Peso

Proceso: planta o proceso que origing el residuo.

Responsable: persona encargada del embalaje y etiquetado. Jefe de la planta donde se
origino el residuo.

e Fecha de retiro: registro de la salida del residuo desde la planta de origen al lugar de
acopio temporal o disposicion de final.

En relacion a lo anterior, el formato de rotulacion propuesto para los residuos peligrosos

generados por la empresa es;

QLUIMETAL

Codigo de identificacion: Clasificacion (NCh2190/03):
Fecha de recepcion: Peso:

Nombre del residuo: Proceso:

Responsable: Fecha de recoleccion de envase:

Observacion:

Figura 20: Etiqueta propuesta para residuos
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En relacién a los contenedores de residuos deberan cumplir con las siguientes
caracteristicas:

1. Estar construido con materiales que scan resistentes al residuo almacenado y a
prueba de filtraciones.

2. Ser capaces de resistir esfuerzos producidos durante su manipulacion, asi como
durante la carga, descarga y traslado de los residuos, garantizando en todo momento que
no habran derrames.

3. Estar en todo momento en buenas condiciones, debiéndose reemplazar aquellos
contenedores que muestren deterioro de su capacidad de contencion. (fisuras, golpes,
fatiga de material, etc)

4. Si se utilizan para residuos peligrosos deben estar rotulados de acuerdo a la NCh
2190/03.

Solo se podran reutilizar contenedores cuando se trate de residuos de la misma

peligrosidad.

4.2 Transporte interno

El movimiento de los residuos dentro de la planta se hara a través de gruas horquillas,
carros, traspaletas etc. Se autorizara el traslado de los mismos siempre y cuando se
encuentren; embalados, etiquetados y apilados de manera segura para que su traslado
no presente ningun riesgo de volcamiento, derrame, etc.

Cuando el residuo ingrese a la zona de almacenamiento transitorio se debe registrar y

verificar que se encuentren en adecuadas condiciones de embalaje, etiquetado, ete
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4.3 Transporte externo

Cuando un residuo peligroso se traslade fuera de la planta:

e Se debera comunicar a la autoridad competente del transporte de ellos.

e Se debera coordinar el despacho del camion y recopilar la documentacion necesaria
para su retiro.

o El generador, debe asegurarse de que la informacion sea correctamente registrada.

e Se debe dar aviso del transporte de sustancias peligrosas tanto al Sistema de
Declaracion y Seguimiento de Residuos Peligrosos (SIDREP), como a la empresa
receptora (esta debe ser una empresa autorizada)

e La empresa encargada de la disposicion final de residuos debera entregar un
certificado, que acredite la buena disposicion de estos.

En cuanto a las responsabilidades legales, el generador, transportista y el destinatario
deben cumplir diversas obligaciones, para que el Sistema de Declaracion y Seguimiento
funcione adecuadamente.

El Generador

e Debera llenar el documento con letra legible consignando todos los datos e
informaciones que se le requieren en su calidad de generador.

e Debera retenerse para si la copia N° 5 por un periodo minimo de dos afios.

e Debera remitir a la autoridad Sanitaria respectivamente la copia N° 4.

e Debera entregar al transportista, al momento de la carga, el original y las 3 copias

restantes.
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El Transportista

o Deberd verificar que la informacién del documento de Declaracion guarde

conformidad con la entrega.

Debera completar con letra legible, la informacion correspondiente al transportista.

Firmar el original y las 5 copias del documento.

[ ]

Deber4 retener para si 1a copia N° 3 y conservarla por un periodo minimo de 2 afios.

Debera entregar al Destinatario el original y las copias 1y 2.

El Destinatario

e Debera completar con letra legible, la informacién correspondiente al destinatario.

e Debera firmar el documento original y las copias 1, 2 y 3.

e Debera mantener para si la copia 2 del documento y conservarla por un periodo
minimo de dos afios.

e Debera enviar al Generador la copia N° 1 dentro de las 24 horas siguientes a la
recepcion de los residuos.

e Remitir el original a la Autoridad Sanitaria respectivamente, dentro del mismo plazo.
Los residuos domésticos, tanto organicos como no organicos y los industriales no
peligrosos, seran dispuestos en el relleno sanitario municipal. Los residuos que puedan

ser valorizados se conduciran a reuso y/o reciclaje.
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4.4 Almacenamiento: Bodega de residuos peligrosos

La bodega de residuos peligrosos debe contar con los requerimientos minimos
detallados en el D.S N° 148/03.

Estos son los que se detallan a continuacion:

o Tener una base continua, impermeable y resistente estructural y quimicamente a los
residuos.

o Contar con un cierre perimetral de a lo menos 1,80 metros de altura que impida el
libre acceso de personas y animales.

e Estar techados y protegidos de condiciones ambientales tales como humedad,
temperatura y radiacién solar.

e Garantizar que se minimizara la volatilizacion, el arrastre o la lixiviacion y en general
cualquier otro mecanismo de contaminacion del medio ambiente que pueda afectar a la
poblacion.

e Tener una capacidad de retencion de escurrimientos o derrames no inferior al
volumen del contenedor de mayor capacidad ni al 20% del volumen total de los
contenedores almacenados.

e Contar con sefializacion de acuerdo a la Norma Chilena NCh 2.190/03.
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5. Definicién del perfil profesional o técnico del responsable de la creacion y

operacion del plan.

5.1 Perfil propuesto para ell Profesional Responsable del Plan

El profesional encargado del Plan de Manejo al interior de la Empresa tendra el
siguiente perfil.

e El profesional a cargo de la confeccion del Plan de Manejo de residuos, debe tener
conocimiento del medio ambiente y sus interacciones, de las caracteristicas de los
residuos y sus posibles impactos, alternativas de disposicion y medidas de minimizacion
de los mismos. Ademas de poseer conocimientos especificos en temas tales como
“Sustancias Peligrosas”, “Residuos Industriales Peligrosos y No Peligrosos”, “Residuos
Industriales Solidos Urbanos™ y “Legislacion Ambiental”, entre otros.

Las funciones que debe cumplir son las siguientes:

e Capacitacion: una de las claves para implementar y mantener en el tiempo el Plan de
Manejo de residuos, es la capacitacion permanente del personal

e Informacion: se debe mantener a todo el personal informado sobre el Plan de manejo
de residuos, haciéndolos participe de las medidas de minimizacién. Es importante
mantener al personal informado y motivado pues son parte importante de la puesta en
practica del Plan.

o Inspecciones de terreno: con el objetivo de controlar el manejo de los residuos, el

profesional debera ser capaz de planificar y coordinar actividades de auditoria interna,
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para asi identificar falencias del sistema. El alcance de la supervision sera desde que se
generan los residuos hasta su disposicion final en empresas autorizadas.

e Informes: el profesional debera ser capaz de generar informes técnicos, ya sea para
uso interno de la Empresa, o bien, para cumplir con disposiciones legales de la autoridad
sanitaria u otro organismo externo que lo solicite.

e Proyectos innovativos: basado en el principio del mejoramiento continuo, la Empresa
debera implementar mejoras ambientales basadas en la minimizacion (evitar, reducir,
reciclar, reusar). El profesional debera ser capaz de visualizar oportunidades de mejora

que permitan a la Empresa economizar recursos y mejorar su gestion ambiental.

5.2 Perfil Propuesto para el personal Operativo del Plan

Los trabajadores encargados de desarrollar actividades relacionadas al Plan de Manejo,
deberan cumplir los siguientes requisitos:

e Capacitacion especializada (destinada a aquellos trabajadores que tienen contacto
con residuos peligrosos): los trabajadores deberan contar con una capacitacion suficiente
que les permita desenvolverse con seguridad en las actividades relacionadas al manejo
de residuos peligrosos. (se estima una capacitacion anual de 20 horas)

e Informacion general: todo trabajador de la Empresa debe tener conocimiento del Plan
y sus medidas, con el objetivo de saber donde dirigirse y que hacer frente a un residuo o

una situacién de emergencia relacionada con el manejo de estos.
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e Compromiso ambiental: con el fin de crear conciencia ambiental, los trabajadores
deberan contar con la informacion necesaria que les permita valorar su entorno

ambiental.

5.3 Otras responsabilidades

Gerente general: es quien debe proporcionar los recursos necesarios para la correcta

implementacién del Plan de Manejo.

Jefe de produccién: responsable de la puesta en marcha, operacion y control del Plan de

Manejo. Ademas debe verificar y vigilar el cumplimiento del presente procedimiento.
Ademas de informar a los jefes de proceso respecto a posibles modificaciones del Plan.

Jefe de proceso: responsable de la puesta en marcha, operacion y control del Plan de

manejo, en cada una de las unidades de la Empresa. Es quien debe dar aviso al momento
de generarse un residuo.

Personal del &rea: son quienes deben dar cumplimiento a los procedimientos

establecidos. Ademas deberan reportar cualquier incidente, irregularidad o dificultad
relacionada con la adecuada gestion de residuos.

Prevencionista de riesgos: es quien apoya el manejo de residuos, desde el punto de vista

de la seguridad de los trabajadores y situaciones de riesgo.
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6. Hoja de datos de seguridad (HDS)y Hojas de datos de seguridad para el

transporte (HDST)

Las hojas de datos de seguridad y hojas de datos de seguridad para transporte, son
documentos que entregan informacién sobre los cuidados que se debe tener para
manejar adecuadamente el residuo a manipular y/o transportar. Estos documentos
estaran disponibles en los lugares donde se generen y almacenen residuos, ademas el
transportista contara debe contar con la HDST al momento de trasladar dichos residuos.
El formato establecido por la NCh 2245/03 para la confeccion de una Hoja de Datos de
Seguridad y Hoja de Datos de Seguridad para Transporte se presenta en el Anexo 3.

Es de suma importancia que los trabajadores sean capacitados en el uso de este material,
puesto que es de gran ayuda tanto para el manejo de residuos como para el resguardo de

su integrad fisica.
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7. Equipos, rutas y sefializaciones utilizadas en el manejo interno de residuos.

7.1 Rutas de acceso y Transito
Los principales requisitos que deben cumplir las rutas internas son los siguientes:

e Bajo trafico peatonal y vehicular.

e Pavimento en buen estado.

e Libres de elementos que puedan interrumpir el transito.
En el Anexo 4 se presenta un croquis con el flujo de los residuos al interior de la Planta
y sus vias de transito.
Los lugares establecidos para la segregacion de residuos cuentan con accesos que
facilitan el ingreso y accion de una gria u otro equipo que participe en el traslado de los

contenedores al lugar de acopio.

7.2 Equipos utilizados en el manejo de residuos al interior de la planta

Los residuos seran trasladados desde su punto de origen hasta un lugar de acopio comun.
A este llegaran residuos separados segin sus caracteristicas y posibilidad de
minimizacién. El traslado de los residuos desde su origen al lugar de acopio comun se
hara por medio de graas, carros, entre otros. Estos se recogeran, tantas veces como sea
necesario, de acuerdo a la tasa de generacion, capacidad de contenedores, etc.

Otro tipo de equipos de suma importancia en el manejo y traslado de residuos, son
aquellos de apoyo de emergencia, como; sistemas de extincion de incendios, medios de

contencion de residuos, material absorbente para la contencion de eventuales derrames.
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7.3 Seializaciones
La sefialética utilizada para el manejo de residuos indica: prohibicion, obligatoriedad,
precaucion e informacion.
El sitio de almacenamiento temporal debe contar con la siguiente sefializacion:
¢ Letrero de acceso que identifique el lugar.
e Letrero que indique la distribucion de los residuos al interior.
e Seciializacion especifica para el almacenamiento de Residuos Peligrosos, que
corresponde a la establecida en la NCh 2190/03, la que indica los rombos a utilizar para
las nueve clases de riesgos definidas en dicha norma.
Ademas de las sefializaciones anteriormente mencionadas, las zonas de segregacion
estaran sefializadas y previstas de letreros que indiquen el tipo de residuo que debe
depositarse en cada contenedor. Estos seran identificados con colores caracteristicos.
Otro tipo de sefializaciones seran:

o Restricciones para fumar

o Localizacién de equipo de emergencia

o Instrucciones de seguridad (equipo de proteccion personal obligatorio,

maniobras que no deben realizarse, etc).
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8. Capacitacién del personal relacionado al manejo de residuos.

8.1 Capacitacion a Supervisores

Considera una vision mas profunda del manejo de residuos. Los principales temas
considerados son los siguientes:

e Introduccion a la gestion ambiental.

e Consideraciones de la legislacion nacional vigente asociada a los residuos.
e Etapas del manejo, desde la generacion hasta la disposicion final

¢ Ventajas de un manejo adecuado de residuos.

e Costos asociados al manejo adecuado de residuos.

¢ Infraestructura asociada al manejo de residuos

e Ejemplos practicos en la manipulacién de residuos.

e Alternativas de gestion.

e Conceptos de mejoramiento continuo e innovacion.

e Relacion con la autoridad.

e Situacion actual de la Empresa.

e Procedimientos implementados en la Empresa.
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8.2 Capacitacién al personal operativo de la Empresa y empresas externas.

Los contenidos de la capacitacion deben entregar herramientas especificas en el tema
del manejo de residuos, pues su interaccion con estos es directa. Los principales temas a
tratar son los siguientes:

¢ Introduccion a la gestion ambiental.

e Aspectos de seguridad en el manejo de residuos.

e FEtapas del manejo, desde la generacién hasta la disposicion final.

e Actividades criticas en el manejo de residuos.

e Ventajas de un manejo adecuado de residuos.

e Infraestructura asociada al manejo de residuos.

¢ Ejemplos practicos en la manipulacion de residuos.

e Situacién actual de la Empresa.

e Procedimientos implementados en la Empresa.
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9. Plan de Contingencia.

El desarrollo de un plan de contingencias corresponde a un conjunto de medidas de
prevencién y mitigacion ante una eventual emergencia relacionada con el manejo de
residuos al interior de la Empresa.

El objetivo del Plan de contingencia es establecer los lineamientos necesarios para
realizar un manejo seguro de los residuos ante situaciones de emergencia. Este es
aplicable tanto al personal de la Empresa como al personal de empresas colaboradoras
que participan directa o indirectamente en todas las etapas del manejo de residuos de la
Empresa.

Los principales riesgos asociados al manejo de residuos son:

e Cargay descarga de residuos a camiones o grias segun corresponda

e Almacenamiento temporal de residuos

e Transporte de residuos al interior de la Empresa

Principales situaciones de emergencia:

e Derrames: consiste en el vertido accidental de residuos sobre el suelo.

e Incendios: consiste en la reaccion de oxidacién rapida entre un combustible y un
comburente (generalmente oxigeno). Se manifiesta por llamas y humo.

o Fugas: consiste en el escape accidental de sustancias (toxicas o no) hacia el exterior
del recipiente que las contiene. En el caso de gases y vapores, el efecto principal es la
formacion de una nube. El efecto sobre la poblacién dependera del producto, la

concentracion, distancia, tiempo de exposicion y condiciones meteorologicas.
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o Explosion: reaccion producida a gran velocidad, con expansién muy violenta de los
gases. El efecto principal de las explosiones es la generacion de ondas de presion, que
pueden destruir construcciones cercanas. En el exterior pueden producirse roturas de
cristales y daflos materiales de menor magnitud. Otro efecto a tener en cuenta es la
proyeccion de fragmentos.

Las principales consecuencias ante una emergencia son la repercusion sobre las

personas, el medio ambiente y/o propiedad.

9.1 Identificacion y Ubicacion del Personal que atendera las Emergencias.

Ante situaciones de emergencia se contara con personal de operacion normal y personal
de emergencia;

e Personal de operacién normal: operarios relacionados directamente con la unidad
generadora del residuo. Ante una emergencia, son los primeros en reaccionar.

e Personal de operacion de emergencia: personal entrenado para actuar ante
situaciones de emergencia. Brigada de emergencias, paramédico, prevencionista de
riesgos, etc.

La Empresa cuenta con una brigada de emergencias. A este grupo pertenecen
trabajadores de distintos procesos productivos, los que han sido capacitados
especialmente para enfrentar situaciones riesgo.

Todo trabajador de la Empresa tiene conocimiento sobre quienes son los integrantes de

la brigada y cual es su rol en esta. Los brigadistas visten un uniforme distinto al del
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comun de los trabajadores, ademas en el ingreso a la planta se encuentra un letrero que
indica ¢l nombre de los integrantes de la brigada, su asistencia, anexo.

Por otra parte, dentro de la planta se han establecido zonas de seguridad, es decir lugares
aptos donde debe acudir el personal en caso de emergencia. Estos se encuentran
debidamente sefializados.

En caso de detectarse fuego, una proteccion exitosa debe incluir los siguientes pasos:

a) Una rapida deteccion del fuego.

b) Una rapida alarma a los servicios de bomberos y de emergencia

¢) Un rapido combate del fuego, solo por personal entrenado.

En forma similar, una exitosa proteccion contra la contaminacion ambiental ya sea por
causa del fuego, derrames u otros motivos, debe incluir:

a) Una rapida deteccion de las emisiones/descargas (o riesgos).

b) Una rapida contencion de la descarga.

¢) Un rapido aviso a las autoridades.

d) Una rapida absorcion, neutralizacion, disposicion del contaminante.

En el Anexo 5 y 6 se establece el diagrama de flujo sobre como actuar en caso de

incendio o derrame.

9.2 Plan de Prevencion
Para evitar situaciones de emergencia, es necesario establecer herramientas que apoyen
la prevencion. Al respecto, la Empresa cuenta con diferentes procedimientos para el

manejo seguro de sus residuos, Hojas de Datos de Seguridad y Hojas de Datos de
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Seguridad para Transporte de Residuos Peligrosos. Estos documentos sirven para
informar a los trabajadores sobre los cuidados que deben tener para manejar
adecuadamente el residuo que debe transportar y/o manipular. Estos documentos estaran
disponibles en los lugares donde se almacenen los residuos; ademas el transportista
contara con estos documentos al momento de trasladar dichos residuos.

Otra medida de prevencion es la capacitacion y entrenamiento: se considera
indispensable que las personas y entidades involucradas en el Plan de Contingencias
participen en los entrenamientos y simulacros, para la adecuada implementacion del
mismo. Después de cada simulacro o emergencia, el Plan de Contingencia debe ser
evaluado, con el fin de actualizar, complementar y adecuar su informacién. El Plan
considera la implementacion periddica de actividades de capacitacion y entrenamiento.

Niveles de Alerta

Es de gran importancia tener claro el nivel de alerta o gravedad de cada emergencia, con
el fin de poder responder de mejor forma ante cada incidente. Con este objetivo se
proponen tres niveles de emergencia.

e Alto: emergencia de gran envergadura, debe intervenir personal especializado de
bomberos.

¢ Medio: emergencia de mediana envergadura, que necesita apoyo de la Brigada contra
Incendios para ser controlada (por ejemplo derrames mayores, incendios controlables o
amagos de incendio).

e Bajo: emergencia que puede ser controlada por el personal de operacion normal del

area (por ejemplo: derrames menores)



10. Identificacion de los procesos de eliminacién.
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Todos los residuos, seran desechados de manera segura y responsable tanto para la salud

de la poblacion como para el medio ambiente.

Tabla 4: Procesos de Eliminacion

) CODIGO DE
RESIDUO (ESTANDAR) ELIMINACION
Aceite lubricante usado, solvente B.9
Envases contaminados con resina de plastico mas PVC y FRP A3
Fibrotambor contaminado A3
Envases contaminados metalicos B.4
Papel, madera, cartéon contaminado con aceite y grasa A3
Cilindros de gas (SO,) B.4
Tela filtro prensa, Sales de Cobre A3
Envases de aerosol A3
Envases de Productos procesos de Sales de Cobre Al
Plastico contaminado con sustancias o residuos peligrosos B.5
Telas Filtro prensa, Sales de Cobre A3
Mangas Filtro secador APV Oxicloruro de Cobre A3
Manga Filtro APV Oxicloruro A3
Filtro Cadtrige secador Spin Oxicloruro A3
Envases de Triéxido de Molibdeno B.4
Telas filtro Molibdato A3
Polvo de despinturado de cilindros de gas A3
| Tarros de Pintura vacios A3
Pafio filtrante cabina de pintura A3
Filtro Carbon activado cabina de pintura A3
Envase de Triéxido de Cromo Planta Wolman B.4
Envase de Oxido Caprico A3
Barros de Decantacion pretil estanque Wolman A3
Residuos de policlinico e
Ampolletas
Tubos fluorescentes A3
Esmeriles, discos de corte v similares B.4
Pilas, baterias A3
Vidrio B.5
Residuos organicos
Papel y carton no contaminado B.5
Plastico no contaminado B.5
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11. Sistema de registro de residuos.

Con el objetivo de facilitar 1a operacion y el registro de las actividades asociadas al Plan
de Manejo, se han confeccionado Planillas de Registro.

El sistema de registro de los residuos peligrosos generados por la empresa, incluye los
siguientes puntos:

e Cantidad en peso y/0 volumen e identificacion de las caracteristicas de peligrosidad
de los residuos peligrosos generados diariamente.

o Cantidad en peso y/0 volumen e identificacién de las caracteristicas de peligrosidad
de los residuos peligrosos que ingresen o egresen del sitio de almacenamiento.

e Cantidad en peso y/0 volumen € identificacion de las caracteristicas de peligrosidad
de los residuos peligrosos reusados y/o reciclados ¥ los procesos correspondientes.

o Cantidad en peso y/0 volumen € identificacion de las caracteristicas de peligrosidad
de los residuos peligrosos enviado a terceros para s eliminacion.

Registros correspondientes al manejo de residuos peligrosos s€ detallan en el Anexo 7.



IV DISCUSION

De acuerdo a lo observado durante el trabajo en terreno, es importante destacar una serie
de factores importantes para el buen funcionamiento del Plan de Mangjo de Residuos:

e Empresa

e (Cargos y Responsabilidades

¢ Almacenamiento

e Disposicion

e HDST

e Recursos

e Conciencia Ambiental

¢ Informacion

e Bibliografia y fuentes de informacion
Empresa: Desde el punto de partida, la empresa tuvo una excelente actitud vy
colaboracién. Buena disposicion en la entrega de informacién sobre procesos y
productos, tanto a nivel gerencial como de jefes de planta. A esto se suma la amabilidad
y el tiempo otorgado por los operarios, quienes, en terreno respondieron cada una de las
dudas acerca del proceso y el modo de operar de las maquinarias.
En cuanto a la informacion de caracter ambiental de la empresa, esta s¢ encuentra
disgregada, se propone crear un departamento o designar un encargado, en su defecto, al

menos crear una base de datos que recopile toda la informacion relacionada a la
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situacion de la empresa. Esto se genera puesto que el area medio ambiental no es un
“tema por si solo”, si no que una tarea compartida entre los trabajadores que tienen
relacion con filtros, lavadores de gases, riles y el departamento de prevencion de riesgos.
Debido a esto es posible encontrar informacion ambiental, principalmente de control de
contaminacion, en areas tales como mantencion, laboratorio y bodega.

Debido a lo anterior no hay iniciativa ambiental, ni un departamento o persona
encargada del area medioambiental que promueva y difunda informacion. Esto queda de
manifiesto en la falta de conocimiento, de la politica ambiental de la empresa; lo que
representod un factor desfavorable, debido a que los trabajadores no entendian la razon de
las nuevas medidas adoptadas. A lo anterior se suma la ignorancia sobre temas
ambientales, falta de conciencia y desconocimiento del destino y caracteristicas de los
residuos.

Pese a lo anterior, se noto el gran interés generado sobre todo a nivel de operarios,
quienes manifestaron la inquietud por conocer el tema y el porque se debe realizar, ellos
quieren sentirse parte del proceso, integrados como personas informadas y no como
simple ejecutores.

Es necesario que los trabajadores conozcan el compromiso ambiental que ha asumido la
empresa, se les instruya acerca del medio ambiente (que es, como y porqué cuidarlo), es
decir generar conocimiento y conciencia ambiental en todos los trabajadores de la
empresa. Es fundamental entregar estas y otras herramientas, para poder realizar una
buena gestion ambiental.

Cargos y responsabilidades: es necesario designar claramente las responsabilidades que

recaen en cada uno de los involucrados en el manejo de residuos. Cada uno de los
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trabajadores debe saber su rol y la funcion que debe cumplir. Esto con el objetivo de no
caer en confusiones en cuanto a las acciones a realizar, ni en las etapas en que cada

trabajador debe participar.

Se propuso que haya un responsable, encargado de “enlazar” o dirigir cada una de las
etapas del Plan de Manejo. Esta persona debera ser informada al momento de generarse
un residuo y gestionar su analisis por parte de laboratorio, una vez obtenido el resultado
de analisis debe dar las directrices para el embalaje del residuo y comunicar al area de
logistica la disposicion que el residuo debera tener.

Es importante mencionar que los jefes de cada planta son los responsables de sus
residuos, mientras estos se mantengan en la su planta. Ademas ellos son los encargados
de supervisar el adecuado llenado de etiquetas y registros, dirigir formas de embalaje y
logos de identificacion de riesgos adecuados.

Almacenamiento: debido a que la generacién de residuos fluctia con el proceso

productivo de la empresa, se debe asignar un area de acopio temporal de residuos.

Esta es una gran carencia a la que se enfrenta la planta en la actualidad y representa un
problema, puesto que algunos de los residuos que pueden ser reutilizados al ser
almacenados a la intemperie, se deterioran haciendo inatil su utilizacion. Un claro
ejemplo de esto es lo que ocurre con los bidones en que se reciben materias primas.
Aquellos que cumplen con el estandar de calidad son reutilizados para el envasado del
producto. Sin embargo la suma de bidones obtenidos luego del uso de materias primas,
mas los recibidos por parte de los clientes, es mayor a la de los bidones reutilizados.

Debido a esto los bidones restantes se lavan y almacenan, pero al momento de
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necesitarlos es posible recuperar solo el 30% aproximadamente, el resto se encuentra
deteriorado (quemado, inflado) debido a las condiciones climaticas.

Disposicion: se observo que el retiro de residuos, por parte de las empresas autorizadas
es lento. Esto conlleva un problema para la Empresa, ya que al no tener un lugar de
acopio adecuado, los embalajes y etiquetas se deterioran, provocando confusiones y
sumando retraso al retiro.

HDST: es necesario crear una base de datos con las hojas de datos de seguridad para el
transporte de los residuos peligrosos. Esto es posible debido a que los residuos
generados, son practicamente los mismos. Esto agilizaria la disposicion.

Recursos: es necesario destinar recursos, para el manejo interno y disposicioén de los
residuos. Este debe ir acorde a la produccion de la empresa.

Conciencia Ambiental: se observé que la politica ambiental de la empresa no es de

conocimiento de los trabajadores. Lo que representa un obstaculo al momento de
integrar el manejo de residuos a las actividades de rutina.

Es responsabilidad de la gerencia definir por escrito la politica, proveer de los medios y
recursos necesarios para que se lleve a cabo.

Informacioén: los trabajadores no conocen el compromiso ambiental que ha asumido la
empresa, ni tampoco el por que de estas acciones, es necesario entregarles estas
herramientas (entre otras), para que puedan sentirse parte del plan y asi este se lleve a
cabo de manera eficaz.

Es responsabilidad de la gerencia que la politica de la Empresa sea entendida y aplicada

por todo el personal.



96

La informacion ambiental se actualiza por medio de afiches, diarios murales, entrega de
informacion a través de las reuniones del comité paritario, entrega de informacion por
planta y reuniones con el personal (en casos necesarios).

Bibliografia v fuentes de informacion: En relacion a las leyes y decretos relacionados
con el manejo de residuos, estos son explicitos, abarcando cada uno de los temas
relacionados al manejo de residuos (clasificacion, medidas de minimizacion,
almacenamiento, disposicion, etc).

El D.S N° 148/03 es la principal fuente de informacion para la confeccion de un Plan de
Manejo de Residuos Peligrosos, puesto que abarca temas tales como la identificacion y
clasificacion, generacion, almacenamiento. Transporte, eliminacion, reuso y/o reciclaje,
formas de eliminacion (rellenos de seguridad, incineraciéon de residuos, minas
subterraneas, etc), sistema de declaracion v seguimiento, sanciones incompatibilidades,
entre otros. Sin embargo debe ser complementado con una serie de normativas
(almacenamiento, toxicidad, clasificacion de riesgos, entre otras), lo que no representa
un inconveniente, al contrario, las normas cubren de buena manera cada uno de los
aspectos, el problema es que muchas de ellas no se encuentran disponibles
gratuitamente, lo que si representa un impedimento. La Unica forma de acceder a ellas en
forma gratuita es visitando el Instituto Nacional de Normalizacion (INN), el que cuenta
con un sistema electronico de consulta en sala, de muy baja calidad, a mi parecer, esto
no representa un marco legal de facil acceso, no genera interés, ni promueve el
cumplimiento legal.

Con respecto a los sitios web, sobresalen, por ser los mas consultados, el sitio de

CONAMA (www.conama.cl) y Seremi de Salud (www.asrm.cl), estos cuentan con un
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sistema de contacto bastante eficiente, mediante el cual responden o derivan oportuna y
claramente cada una de las preguntas. Ademds en sus sitios web se encuentra bastante
informacion, clara y de facil acceso. Sin embargo aun falta por cubrir muchos aspectos
que van surgiendo en la puesta en marcha de un plan de manejo. Entre lo que se destaca
un criterio claro sobre la concentracion traza de sustancias peligrosas, en aquellos

residuos que pueden ser reciclados.



V CONCLUSIONES

Fue posible disenar y aplicar un Plan de gestion para el adecuado manejo de los residuos
generados por el proceso productivo y administrativo de la Empresa, para cumplir con el
marco legal que este conlleva.

Gracias a la buena disposicion de los trabajadores para contestar dudas y revisar en
terreno cada uno de los procesos. Asi como también a la calidad de la informacion
entregada por ellos que hizo posible el desarrollo del Plan, porque se ordend y clasifico
la informacion, con el fin de realizar una descripcién general de los procesos y
actividades, indicando los flujos de materiales y los puntos de generacion de residuos.
Una vez identificados los residuos, se clasificaron de acuerdo a sus caracteristicas,
agrupandolos en domésticos, industriales y peligrosos y estimacién la tasa de generacion
de ellos.

A su vez los residuos peligrosos fueron sub clasificados de acuerdo a sus caracteristicas
de peligrosidad, para esto se utilizé el D.S N° 148/03 y la NCh 382/04.

Las clasificaciones realizadas son un factor importante para analizar alternativas de
minimizacion. Dentro de las alternativas escogidas, tanto para residuos domésticos,
industriales como para peligrosos se encuentran evitar o reducir, reusar y reciclar. Para
llevar a cabo estas acciones el area de logistica fue un apoyo fundamental al momento de
establecer contacto con clientes aptos para recibir material de reciclaje. Ademas de la
disposicion de los trabajadores para segregar en el punto de generacion cada uno de los

residuos generados.
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En base al resultado anterior se entregaron los lineamientos para recoger, transportar,
embalar, etiquetar y almacenar los residuos. Es importante mencionar que para los
residuos peligrosos, se capacito al personal acerca de los distintivos de riesgos e
identificacion de peligros.

Para el almacenamiento de residuos peligrosos, fue destinado dentro de cada planta un
lugar de acopio temporal, debidamente sefializado. Esto fue posible gracias a la ayuda
brindada por los jefes de planta, quienes en conocimiento pleno del proceso y de las
caracteristicas de la planta, colaboraron en escoger y delimitar el sitio apto de
almacenamiento temporal.

Se definieron las responsabilidades de todos los trabajadores relacionados con el Plan.
Estos recibieron informacion tanto de las caracteristicas de los residuos como también
de los equipos a utilizar para el traslado, rutas, sefializaciones, en general todo lo que
conlleva el manejo interno. Es importante destacar la disposicion de la gente para
sumarse al Plan, entre estos se encuentran, jefes de planta, quienes accedieron y
participaron de las capacitaciones y posteriormente guiaron a sus trabajadores.
Trabajadores; participaron activamente en la capacitacion planteando dudas y mejoras
al proceso. Personal de gruas; estos son una pieza clave al momento de trasladar los
residuos dentro de la planta, el traslado eficiente fue posible gracias a su colaboracion en
el sistema de codigo de colores.

En conjunto con logistica e informatica, fue posible crear una base de datos con todas las
Hojas de Datos de Seguridad y Hojas de Datos de Seguridad para Transporte, para

residuos peligrosos.
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El personal relacionado con el Plan fue capacitado sobre residuos generados en la
Planta, formas de segregacion, cddigo interno asignado, alternativas de minimizacion,
identificacion de riesgos (control de derrames, incendios y accidentes), impactos en la
salud y el medio ambiente, logos de identificacion de riesgos para el transporte y
almacenamiento, etiqueta de identificacion, codigo de colores, registros. Por otra parte
se entregd un archivador con todo el material e informacion entregada en la
capacitacion.

En conjunto al Plan de manejo se establecieron medidas de prevencion y mitigacion ante
una eventual emergencia relacionada al manejo de residuos; domésticos, industriales y
peligrosos. Para esto se cred un plan de contingencias. La creacion de este documento
fue posible gracias al aporte del departamento de prevencion de riesgos.

Al finalizar el manejo interno de residuos, es necesario establecer los procesos de
eliminacion a que van a ser sometidos, para esto se utilizd el D.S N° 148/03. Articulo 86.
Por tltimo, se cred un sistema de registros en el que quedan descritos tanto la
generacion, como el movimiento de los residuos.

Se puso en practica, en la Planta Wolman, un Plan Piloto donde fueron probados y
rectificados cada uno de los pasos anteriormente descritos.

El proceso de fabricacion de Wolman, conlleva la generacion de pocos tipos de residuos
(tambores, maxisacos, bidones, barro, filtros manga y material de embalaje), sin
embargo estos presentan la dificultad de poseer gran volumen, asi como también alta

toxicidad.
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En dicha planta, se ensayaron alternativas de minimizacion, tales como segregacion de
residuos, lavado de envases, reciclaje y reuso. Por otra parte se pusieron en practica las
técnicas de embalaje, logos, transporte y sistema de registros.

Esta fue la mejor forma de probar que cada uno de los puntos propuestos en el Plan, son

factibles de llevar a cabo, obteniéndose buenos resultados.
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ANEXO 1:

CARACTERIZACION QUIMICA Y CLASIFICACION DE RIESGOS.



Sustancia

Propiedades Fisico —

Efectos en el

Quimica Onimicas Efectos en la salud medioambionts Clasificacion
Clasificacion
Estado Fisico: Liquido Toxicidad aguda: 1LDs, oral ratas = 70 mg/kg Si el producto es | NCh 2190/03
VISCOSO Inhalacion: Agresivo a las fosas nasales, cuando es | derramado,
Apariencia y color: inhalado en concentraciones que exceden los | produce efectos
Emulsion de color marron. limites de exposicion recomendados. Una sobre | nocivos sobre flora
pH 18-22 exposicion en corto plazo puede causar espasmos | y fauna. o
Punto de Ebullicion: 104 °C | musculares, colapso y desvanecimiento. Puede | En animales, este o@
Temperatura de causar dafio al higado e irritacion de la piel. | producto no se <>
Descomposicién: >150 °C Intoxicacion cronica de arsénico esta caracterizada | bioacumula, es
Propiedades explosivas: por fa?iga y altergcmnes gastrointestinales, dafios | toxico de manera
producto no explosivo en el sistema nervioso. _ que pr(?duce efecto
Peligros de fuego o En contacto c’on los o0jos, puede causar severas | instantaneo.
Wolman | @xplosién: No posee quech,luras o tlceras. ‘ '
Densidad: 2,00 - 2,11 gr./cc lngestlon:. muy  agresivo, pudlendo_ causar
Solubilidad en agua: hemorragia interna y muerte si es consumido como
liquido. Clasificacion

Soluble en agua 5 % max a
20°C

Toxicidad crénica: No aplica, toxico a corto plazo.

NCh 1411/78
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Aspecto: liquido
verde/amarillo claro
Olor: sin olor

Toxicidad aguda: 1.Ds, oral ratas 100 mg/Kg
Inhalacion: dificultad para respirar y dolor de
pecho.

Nocivo en peces v

Clasificacién
NCh 2190/03

&

Contenedor | Solubilidad: miscible en Piel: Corrosion y quema de piel. otros anumales.
plastico con todas proporciones Ojos: puede causar pérdida de vision.
" Punto de ebullicion: 160 °C | Ingestion: severas quemaduras en el esofago,
o pH: 10-13 garganta y estémago.

AC’Id'O Densidad (25 °C): 1,96 g/mL | Toxicidad crénica: posibles dafios al corazon, Clasificacion
Arsenico higado y rifién. NCh 1411/78
(H3As0y)

Estado Fisico: S6lido
Apariencia y color: polvo Clasificacion
fino de color negro Toxicidad aguda: NCh 2190/03
pH. 65-175 Contacto: Irrita piel y ojos.
Coptensdee Temperatura de Inhalacién: Irritacion de los pulmones y la 6
; Descomposicion: >300°C membrana mucosa. No disponible 0@
thO Propiedades explosivas: Toxicidad cronica: posibles dafios capilares, dolor Q
maxisaco | Producto no explosivo de cabeza, sudor frio, pulso débil, dafios al rifion y
contrazas | Peligros de fuego o al higado, excitacion del sistema nervioso central
de Oxido | explosion: No posee seguido por depresion, ictericia, convulsiones,
Cuprico Densidad aparente: 0,75 paralisis y coma. La muerte puede ocurrir por falla Clasificacién
(Cu0) | 8r/ce renal. NCh 1411/78

Solubilidad en agua y otros
solventes: insoluble en agua
y en la mayoria de los
solventes organicos
conocidos.

d




Contenedor
metalico con
trazas de
Trioxido de
Cromo
(Cr0;)

Estado Fisico: Solido
Apariencia y color: cristales
de color rojo oscuro

PpH: 1,0 (1%)

Punto de Ebullicion: Se
descompone

Punto de Fusion: 196 °C
Presion de Vapor: No
determinado

Densidad de Vapor: No
determinado

Solubilidad en agua: 62,5%
(20°C)

Toxicidad aguda: 1.Ds, oral ratas = 52 mg/kg
Puede dafiar la piel y las membranas mucosas. La
intoxicacion puede causar vomitos, dolor en el
esofago y estomago, y gusto metalico. Podria
producirse un colapso circulatorio con pulso débil
y rapido, respiraciéon superficial y piel humeda y
fria. Por lo general se asocian las muertes
prematuras con el shock. Las muertes tardias suelen
deberse a insuficiencia renal o hepatica.

Toxicidad cronica: compuesto cancerigeno. La
inhalacion repetida causa perforacion nasal,
ulceracion dérmica, rimitis cronica, faringitis dafio
renal y hepatico, inflamacién laringea y cancer de
pulmén. La transferencia de la sustancia desde los
dedos o gotitas en el aire, a los ojos puede causar
inflamacion crénica de la conjuntiva y a veces una
banda marron en la cornea.

Toxico para la
fauna silvestre vy
los invertebrados
acuaticos.

No existe ninguna
indicacion de
biomagnificacion
del cromo a lo
largo de la cadena
alimenticia
terrestre (suelo —
planta — animal)

Clasificacién
NCh 2190/03

Clasificacion
NCh 1411/78

&

. COMBURENTE _
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Filtro
Manga con
trazas de
Wolman
(Aszofn
Cr0;, CuO)

Ver propiedades fisico —
quimicas de Wolman

Ver efectos de Wolman en la salud

Ver efectos de
Wolman en el
medio ambiente

Clasificacion
NCh 2190/03

o
&

Clasificacion
NCh 1411/78

Barros de
decantacion
con trazas
de Wolman
(As;0s5,
CrO;, Cu0)

Ver propiedades fisico —
quimicas de Wolman

Ver efectos de Wolman en la Salud

Ver efectos de
Wolman en el
Medio Ambiente

Clasificacion
NCh 2190/03

o
&

Clasificacion
NCh 1411/78




ANEXO 2:

RUTINA INTERNA PARA LA IDENTIFICACION DE RESIDUOS.



Residuo

Caracterizacion
(Laboratorio)

i No Peligroso

1

Peligroso

i Se puede reutilizar?

NO

Ejecucion del proceso de
reutilizacion

Fuente: Disefio propio.

RESPEL

Disposicién como
residuos Industrial
o Domiciliario

Clasificacion
(Ds 148, NCh 2190, ete.)

Embalaje,
etiquetas y logos

Disposicion de
residuos en sitios
autorizados
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ANEXO 3:
HOJAS DE DATOS DE SEGURIDAD PARA TRANSPORTE. PLANTA

WOLMAN
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4 VENENO

QUIMETAL

HOJA DE DATOS DE SEGURIDAD PARA TRANSPORTE
VIGENCIA DESDE:

1 - NOMBRE DEL FABRICANTE 2.- DATOS RELATIVOS AL RIESGO
QUIMETAL INDUSTRIAL S.A. Numero “UN”: 1556
Los Yacimientos # 1301 Mapa -
Santiago GRENA : 152 (Guia de Recomendaciones para cl Tratamiento de |
Emergencias) |
CONSULTAS DE EMERGENCIA DOT : 55 (Ficha con Recomendaciones para el Tratamiento de
Fono: 56-2-3817000 Emergencias)
Fono: 56-41-241055 - 56-41-210627
CITUC:56-2-6333800 Clase o Divisién de Riesgo: Clase 6 Divisibén 6.1
www.quimetal.cl Sustancias Venenosas
Grupo de Embalaje o Envasado: Grupo 11
3.- NOMBRE 4.— DESCRIPCION GENERAL
Estado Fisico: Solido
RESIDUQS CON TRAZAS DE Apariencia y Color:
WOLMAN Propiedades Relevantes
Composicion: As, Cu, Cr, — pH: No disponible
T° de Descomposicién: No disponible - Densidad 20°: No disponible
Punto de Inflamacion: No disponible Punto de Ebullicién: No disponible

5.-NATURALEZA DEL RIESGO

Los residuos de WOLMAN son un producto derivado de fungicida e insecticida para madera compuesto por As, Cu,
Cr, altamente toxicos que en case de inhalacion sobre los limites permisibles son agresion a las membranas de las
fosas nasales. Una sobreexposicion puede causar perforacién del tabique nasal, ronquera, dafios al higado y cambios
en la piel. En contacto con la piel se producen fuertes irritaciones, posible dermatitis por contacto. Al ser ingerido es
muy agresivo, pudiendo causar hemorragia interna. Para el medio ambiente es altamente peligroso, se debe evitar que |
contamine rios, suelos, v napas debido a su fuerte impacto en flora y fauna. !

6.— ELEMENTOS DE PROTECCION PERSONAL

Proteccién Respiratoria: Mascara Doble Via con filiro para gases acidos. En emcrgencias Mascara Rostro
Completo.

Proteceion a las Manos: Guante PVC (Recomendado 14 Pulgadas)

Proteccién de los Ojos: Lentes de Seguridad con ventilacién indirecta, antiparras.

Proteccién Corporal: Traje de PVC y Botas.

7.— MEDIDAS DE PRIMEROS AUXILIOS [
Es necesaria la asistencia médica en caso que se presenten sintomas atribuibles a la inhalacion, ingestién o accién del
producto sobre la piel u ojos. En contacto con los ojos, lavar con abundante agua, por lo menos 15 minutos. En
contacto con la piel, despojar al accidentado inmediatamente de las ropas contaminadas y limpiar con abundante agua.
En caso de inhalacién, remover al afectado del lugar a una zona ventilada, proporcionar oxigeno si respira con
dificultad. En caso de ingestion, NQ inducir ¢l vomito. Requerir asistencia medica urgente.

8.- MEDIOS Y MEDIDAS PARA COMBATIR EL FUEGO

Este producto no arde por si solo, el fucgo externo puede causar descomposicién con emanacién de gases toxicos. En
caso de fuego extinguir con Anhidrido Carbénico, Polve Quimico Seco. El concentrado no se encendera, este s un
producto allamente oxidante, su contacto con un agente reductor, como aceite o aserrin, pucde ser altamente reactivo,
causando posiblemente una explosion o incendio.

9. - MEDIDAS PARA CONTROLAR DERRAMES O FUGAS

En caso de derrames, aislar el drea afecta de la presencia de personas, al menos unos 80 mts. Operar a favor del
viento. Se recomienda neutralizar con 45 Kg. de Cal o 175 Kg. de Cemento Seco por cada 100 Kg. de producto.
Evitar que ¢l producto afecte rios, napas.

10, - INFORMACION COMPLEMENTARIA

Limites Permisibies Ponderados, Segiin DS 594: Arsénico 0,16 mg/m® — Cobre 0.8 mg/m® - Cromo 0,04 mg/m’
Incompatibilidad con sustancias alcalinas, sustancias reductoras, Zinc, Aluminio. Sustancia NO INFLAMABLE.
Durante la manipulacion det producto PROHIBIDO fumar y consumir alimentos.

Quimetal Industrial S.A. - Los Yacimientos # 1301 - Maipa - Santiago
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QUIMETAL
HOJA DE DATOS DE SEGURIDAD PARA TRANSPORTE
VIGENCIA DESDE:
1 - NOMBRE DEL FABRICANTE 2.- DATOS RELATIVOS AL RIESGO
QUIMETAL INDUSTRIAL S.A. Numero “UN": 1556
Los Yacimientos # 1301 Mapn -
Santiago GRENA : 152 (Guia de Recomendaciones para el Tratamiento de |
Emergencias)
CONSULTAS DE EMERGENCIA DOT : 35 (Ficha con Recomendaciones para el Tratamicnto de
Fono: 36-2-3817000 Emergencias)
Fono: 56-41-241055 — 56-41-210627
CITUC:56-2-6353800 Clase o Divisién de Riesgo: Clase 6 Division 6.1
www.quimetal.cl Sustancias Venenosas
Grupo de Embalaje o Envasado: Grupo 1
3.-NOMBRE 4.— DESCRIPCION GENERAL
Estado Fisico: Sélido
ENVASE CON TRAZAS DE ACIDO | Apariencia y Color:
ARSENICO Propiedades Relevantes
Composicién: As. — pH: No disponible
T° de Descomposicion: No disponible - Densidad 20°: No disponible
Punto de Inflamacién: No disponible Punto de Ebullicion: No disponible

5.- NATURALEZA DEL RIESGO
Peligros mas imporiantes: Nocivo a la ingestion. Nocivo a los peces, animal v flora.

6.— ELEMENTOS DE PROTECCION PERSONAL

Proteccion Respiratoria: Se debe usar respirador estandar en el 4rea de trabajo.

Proteccidn a las Manos: debe usar guantes de caucho y PVC

Proteccién de los Ojos: use proteccion resistente a quimicos y corrosion de 4cido

Proteccién Corporal: debe usar méscara y ropa protectora, incluyendo pantalones largos, delantales plasticos y botas |
impermeables.

Otro equipo: mantener duchas para el cuerpo y ojos en el drea de trabajo.

7.—- MEDIDAS DE PRIMEROS AUXILIOS

Ingestion: llame al médico inmediatamente. Tome una cucharada de agua con sal. Luego, tome dos cucharadas de de
sulfato de magnesio en agua y bastante leche. Acostarse tranquilo.

Ojos: lave los ojos con bastante agua.

Piel: lave la piel con bastante agua.

Inhalacién: acostarse en un drea ventilada. Aplique respiracién artificial si el paciente no esta respirando. Buscar
alencion médica.

8. - MEDIOS Y MEDIDAS PARA COMBATIR EL FUEGO
Use aparato de respiracion auténoma. En altas temperaturas se emiten gases venenosos.

9.~ MEDIDAS PARA CONTROLAR DERRAMES O FUGAS
Recoja de inmediato v rotule correctamente en caso de haber posibilidad de re — uso. Disponer solamente residuos que
no se pueden usar o elaborar quimicamente, de acuerdo a la normativa vigente de salud y medioambiente.

10. - INFORMACION COMPLEMENTARIA

Limites Permisibles Ponderados, Segiin DS 594: Arsénico 0,16 mg/m’.

El producto no debe estar en el mismo vehiculo con comida u otros para el consumo humano o animal. Revisar que
no hayan equipos ni dafios en el piso que puedan deteriorar los envases. El vehiculo de transporte debe contar con los
documentos necesarios, por ejemplo informacién de emergencias, detalles del producto, peligros y precauciones.

Quimetal Industrial S.A. — Los Yacimientos # 1301 — Maipa — Santiago
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QUIMETAL

HOJA DE DATOS DE SEGURIDAD PARA TRANSPORTE
VIGENCIA DESDE:

1 - NOMBRE DEL FABRICANTE 2.-DATOS RELATIVOS AL RIESGO

QUIMETAL INDUSTRIAL S.A. Numero “UN": 3077 .
Los Yacimientos # 1301 Maipt — Santiago '
GRENA: 152 (Guia de Recomendaciones para el Tratamiento de

CONSULTAS DE EMERGENCIA Emergencias)
Fono: 56-2-3817000 DOT : 55 (Ficha con Recomendaciones para el Tratamiento de
Fono: 36-41-241055 - 56-41-210627 Emergencias)
CITUC:36-2-6353800
www.quimetal.cl Clase o Division de Riesgo: Clase 9
Sustancia Sélida potenciaimente peligrosa para el medio
ambiente.
Grupo de Embalaje o Envasado: Grupo HI
3. - NOMBRE 4. - DESCRIPCION GENERAL
Estado Fisico: Sélido
RESIDUOS CON TRAZAS DE OXIDO Apariencia y Color:
CUPRICO Propiedades Relevantes

Composicion: Cu — pH: No disponible

T° de Descomposicion: No disponible - Densidad 20° No |
disponible. Punto de Inflamacién: No disponible Punto de
Ebullicién: No disponible

- NATURALEZA DEL RIESGO
Riesgos mds importantes de la sustancia y sus efectos: Levemente nocivo al ser inhalado. Irritaciones leves en el
tracto respiratorio. En caso de ingestion accidental puede causar gastroenteritis leve, dolor de abdominal, sensacién de
quemazon, nauseas, vomitos. En contacto con la piel puede causar leve irritacion ocular, manifestindose en
enrojecimiento
Estabilidad v Reactividad: Estable bajo condiciones ordinarias de uso y almacenaje.

6.— ELEMENTOS DE PROTECCION PERSONAL _‘
Proteccién Respiratoria: Mascara contra polvos aprobada por NIOSH/MSHA. Doble Via con filtro para gases
acidos. En emergencias Mascara Rostro Completo.

Proteccion a las Piel: Guante PVC, botas impermeables, delantal.
Proteccién de los Ojos: Lentes de Seguridad.

Proteccidén Corporal: Traje de PVC y Botas.

7.—- MEDIDAS DE PRIMERQOS AUXILIOS

En caso de contacto con los ojos, lave inmediatamente, con un chorro de agua durante 15 minutos. Contacte a un
médico.

En caso de haber contacto con la piel, lave con agua. Llame al médico st presenta irritacion.

En caso de inhalacidn lleve a la persona al aire fresco. Si no esta respirando, de respiracion artificial.

En caso de ingestion llame al médico inmediatamente.

8.- MEDIOS Y MEDIDAS PARA COMBATIR EL FUEGO
Utilice los medios los medios apropiados de extincion a las condiciones circundantes del fuego. El producto en si no
es inflamable ni explosivo.

9.—- MEDIDAS PARA CONTROLAR DERRAMES O FUGAS
Utilice ropa protectora vy equipo de proteccién personal. ;
Limpie el derrame de manera tal que no disperse el polvo en ¢l aire. Fl agua del derrame se puede lavar con agua. |

|

|
Recoja el agna que utilizo para su disposicién de manera apropiada. Evite que esta escurra por el suelo. i
10. - INFORMACION COMPLEMENTARIA |
Limites Permisibles Ponderados, Segin DS 394: Cobre 0,8 mg/m’. !
Incompatibilidad con sustancias acidas, bésicas, hidracina y reductores fuertes. Durante la manipulacion del producto
PROHIBIDO fumar y consumir alimentos.

Quimetal Industrial S.A. - Los Yacimientos # 1301 - Maipu - Santiago
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COMBURENTE

QUIMETAL
HOJA DE DATOS DE SEGURIDAD PARA TRANSPORTE

VIGENCIA DESDE:
1 - NOMBRE DEL FABRICANTE 2.- DATOS RELATIVOS AL RIESGO
QUIMETAL INDUSTRIAL S.A. Numero “UN": 1463
Los Yacimientos # 1301 Maipi GRENA : 152 (Guia de Recomendaciones para el Tratamiento de
Santiago Emergencias)
CONSULTAS DE EMERGENCIA DOT : 55 (Ficha con Recomendaciones para el Tratamiento de
Fono: 56-2-3817000 Emergencias)
Fono: 56-41-241055 — 56-41-210627 Clase o Divisién de Riesgo: Clase 5 Division 5.1
CITUC:56-2-6353800 Sustancias Venenosas.
www . quimetal.cl Grupo de Embalaje o Envasado: Grupo I
3.- NOMEBERE 4. - DESCRIPCION GENERAL
Estado Fisico: Sélido
RESIDUOS CON TRAZAS DE Apariencia y Color: Cristales de coler rojo oscuro
TRIOXIDO DE CROMO Propiedades Relevantes
Composicion: Cr. — pH: No disponible
T° de Descomposicion: No disponible - Densidad 20°: No disponible
Punto de Inflamacién: No disponible Punto de Ebullicién: No disponible

5.- NATURALEZA DEL RIESGO :}
Cristales inodoros, no inflamables de color ojo oscuro que podrian ser fatales por contacto dérmico; inhalacién o

ingestion. Oxidante, usar v almacenar lejos de materiales incompatibles. Corrosivo, puede causar quemaduras graves
en los ojos, la piel y las membranas mucosas, peligro de cancer por inhalacion, contiene cromo hexavalente. Podria
reaccionar en forma explosiva con materiales organicos y alimentar el fuego. Evitar el contacto directo con este
material. No comer, beber ni fumar en 4reas donde se almacena el triéxido de cromo.

—~ ELEMENTOS DE PROTECCION PERSONAL |
Proteccién Respiratoria: Respirador para polvo tipo filtro aprobado por MSHA/NIOSH scgin los requisitos de 29 |
CFR 1910.134
Proteccién Dérmica: Debe usarse guantes y calzado impermeables u otra ropa protectora que cubra todo ¢l cuerpe
cuando exista la posibilidad de exposicion.

Proteccion de los Ojos: Se recomienda usar anteojos de seguridad, gafas de seguridad quimica bien ajustadas cuando
hay polvo o vaho.

7.- MEDIDAS DE PRIMEROS AUXILIOS
Contacto ocular: Inmediatamente mantener los ojos abiertos v enjuagar con un chorro suave y constante de agua |
durante 15 minutos. Quitarse lentes de contacto, en caso de tenerlos puestos. Buscar atencion médica de inmediato.

Piel: Enjuagar inmediatamente las dreas afectadas con agua durante por lo menos 15 minutos, quitandose al mismo |
tiempo la ropa v los zapatos contaminados. Buscar atencion médica inmediatamente. Limpiar meticulosamente la ropa _j
v €l calzado contaminado, antes de volver a usarlos. {
Inhalacién: Llevar la victima al aire seco. Si tiene dificultad para respirar, administrar oxigeno. Si ha dejado de |
respirar, administrar respiracion artificial. Buscar atencién médica inmediatamente.

Ingestion: No dar nada nunca por boca a una persona que ha perdido el conocimiento. No inducir vomitos. Dar
grandes cantidades de agua. Si esta disponible, dar varios de leche. Si hay vomitos espontdneos, mantener las vias
aéreas despejadas y dar mas agua. Buscar atencion médica inmediatamente. Se recomienda la administracion
inmediata de acido ascorbico (disuelto en agua) ‘

8.- MEDIOS Y MEDIDAS PARA COMBATIR EL FUEGO 1
Este producto no arde por si solo, el fuego externo puede causar descomposicion con emanacion de gases toxicos. En |
caso de fuego extinguir con Anhidrido Carbdnico, Polvo Quimico Seco. El concentrado no se encendera, este es un |
producto altamente oxidante, su contacto con un agente reductor, como aceite o aserrin, puede ser altamente reactivo, Z
causando posiblemente una explosién o incendio. '

9, - MEDIDAS PARA CONTROLAR DERRAMES O FUGAS
Los derrames deben limpiarse inmediatamente para evitar la dispersion de polvos y vahos portados por el aire. Aislar
la zona y prohibir la entrada de personal no autorizado y/o sin proteccion. El personal de limpieza debe usar el equipo
de proteccién apropiado.

10. - INFORMACION COMPLEMENTARIA
Limites Permisibles Ponderados, Segin DS 394: Cromo 0,04 mg/m®. Oxida facilmente materiales combusnbics
organicos v otros de facil oxidacidn (madera, papel, azufre, aluminio, plasticos, etc). Corrosivo para metales.

Quimetal Industrial S.A. - Los Yacimientos # 1301 - Maipi - Santiago



ANEXO 4:

TRANSPORTE INTERNO: RUTAS.
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Plantas Haimedas
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Planta Secadores

PLANTA SECADORES
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PLAKNTA WOLINOS
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PLAKTA WOLMAN
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ANEXO 5:

PROCEDIMIENTO PARA EL CONTROL DE INCENDIOS.



[DETECCION DE INCENDIO |

INMEDIATO AVISO A COORDINADOR
DE EMERGENCIA

INMEDIATO AVISO
A BOMBEROS

il

EVACUAR EL AREA DE PERSONAS
AJENAS A LOS PROCEDIMIENTOS DE
CONTROL DE INCENDIOS

| EVALUACION DEL INCENDIO I

sl
DEJAR EXPEDITO
ACCESO A BOMBERO
FREPARACION DE EQUIPOS ¢
PROTECCION PERSONAL ¥ DE =
AYUDAR A BOMBEROS
COMBATE DE INCENDIOS S| ESTOS LO SOLICITAN

CONTROLAR INCENDIOS
|

5

l LIMPIAR AREA

-

l ALMACENAR RESIDUOS

ELIMINAR RESIDUOS DE
ACUERDO A LEGISLACION
VIGENTE

SUMARIO ¥ PROCEDIMIENTO
ADMINISTRTIVO DE INCENDIO

Fuente: Informacion Plan de contingencias Quimetal Industrial S A.
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ANEXO 6:

PROCEDIMIENTO PARA EL CONTROL DE DERRAMES.
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DERRAME

AVISO A COORDINADOR
DE EMERGENCIAS

EVALUACION DE
DERRAMES

. NO
INCENDIO®

E=1}

PROCEDIMIENTO CONTROL
DE INCENDIOS

: NECESIDAD si

E EquIPO

EXTERNO?
PREPARAR EQUIPOS DE DAR AVISO A
SEGURIDAD PERSONAL PERSONAL EXTERNO
Y DE CONTROL DE DERRAMES

AYUDAR A
I CUBRIRLO I PERSONAL EXTERNO

-

A

| LIMPIAR AREA |

~

I ALMACENAR RESIDUOS

.

ELIMINAR RESIDUOS DE
ACUERDO A LEGISLACION
VIGENTE

DMINISTRTIVO DE DERRAME

Fuente: Plan de Contingencias. Quimetal Industrial S.A.



ANEXO 7:

REGISTROS CORRESPONDIENTES AL MANEJO DE RESIDUOS.



Registro de generacion de residuos peligrosos.

Nombre Progesa . Cod1go d.e, Caracteristicas de peligrosidad
del = que identificacion ;
. Tipo de i Cantidad
Fecha | Residuo/ R Origind Cat ia | List (Ton) | Toxicidad | Toxicidad | Toxicidad
codigo el RO | LR ORiaitag. | Om oxicidad | peactividad | Inflamabilidad | Corrosividad
; : RP A Aguda Cronica | Lixiviacion
interno Residuo
Total mensual (Ton/mes)
Registro de almacenamiento de residuos peligrosos - o -
Ingreso Fecha
/ Nisinbis Peligrosidad Destino de
Fecha Egreso del Tipo de Friviss Cantidad Ubicacion de Salida
Rasidio Residuo (Ton) Almacenamiento Nombre Nombre de
IS | ES T|{TI|C|R Interno del Extemo la
Proceso Instalacion
Total mensual (Ton/mes)
IS: ingreso al sitio de almacenamiento ES: egreso del sitio de almacenamiento T: toxico I: inflamable C: corrosivo R:

reactivo




Registro de reuso y reciclaje al interior de la planta
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Fecha de recepcion del residuo Tioiaa e]umngmop Nombre del Residuo Tipo de Residuo Cantidad (Ton) Proceso
Reuso Reciclaje
Total mensual (Ton/mes)
Registro de envio a instalaciones autorizadas
. Nombre de la . o
Fecha de Envio Tlpo d?, Nomb_re del Cantidad (Ton) Instalacion de T e Hpja e B oe Docun*{ta'nto
Eliminacion Residuo Eliminacién Seguridad de declaracion

Total mensual (Ton/mes)

Registro de reportes de incidentes

Fecha

lugar

Nombre Detector del
Incidente

Lugar del incidente /
Proceso Involucrado

Tipo de Incidente

Medida de Accion
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Flujo de materiales
Nombre del | Materias Primas Insumos Productos Residuos Peligrosos
Proceso Nombre Cantidad Nombre Camdad Nombre Cantidad Numeracion | Denominacion | Cantidad
(Kg) (Kg) (Kg) Interna del Interna del (Kg)
Residuo Residuo
Recoleccion y Transporte interno de residuos
Residuos Contenedores Transporte
Interno
Numeracion L, Tipo Disposicion
Denominacion . ; :
Interna del (industrnal, (reusar, ot s Frecuencia de
. Interna del ; . Ubicacion del :
Residuo g peligroso, etc) reciclar, Contenedor Peso (Kg) Retiro del
; Residuo Contenedor
Peligroso : relleno Contenedor
Peligroso oo
Generado sanitario, etc)

Eliminacién Interna de residuos peligrosos

Residuo Peligroso

Tipo de eliminacion

(En Conformidad al DS 148/03 Art. 86)

Numeracion Interna del
Residuo Peligroso
Generado

Denominacion Intera del
Residuo

Cédigo de la Operacion de

Eliminacion

Descripcion de la

cuando corresponda

Operacion de Eliminacion/
Indicar Reuso o Reciclaje

Cantidad a Eliminar (Kg)

Eliminaciéon Extemna de Residuos Peligrosos
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Residuo Peligroso

Tipo de eliminacion (En Conformidad al DS 148/03 Art. 86)

Numeracion Interna del

Residuo Peligroso
Generado

Denominacién Intema del
Residuo

Codigo de la Operacion de
Eliminacion

Descripcion de la
Operacion de Eliminacion/
Indicar Reuso o Reciclaje
cuando corresponda

Cantidad a Eliminar (Kg)

Registro de residuo reusados y/o reciclados

Fecha

Numeracion Interna
del Residuo Peligroso
Generado

Denominacion Interna
del Residuo Peligroso

Cantidad

Eliminada (Kg)

Tipo de eliminacion
(En Conformidad al DS 148/03 Art. 86)

de Eliminacion

Codigo de la Operacion

Descripcion de la
Operacion de
Eliminacion/ Indicar
Reuso o Reciclaje
cuando corresponda

_Registro de residuos peligrosos enviados a terceros para su eliminacion

Numeracion
Interna del
Fecha de .
3 Residuo
envio :
Peligroso
Generado

Tipo de eliminacién
(En Conformidad al DS
148/03 Art. 86)

Denominacion .
Interna del Cgmfrdad
: Eliminada
Residuo (Kg)
Peligroso &

Chdigodels Descripcion
o dela
Operacion -
Operacion
de
e de
Eliminacion

Eliminacion

Nombre de
la o T
Instalacion N Ho_!a de
Seguridad
de
Eliminacién

Fecha de

N° de folio Recepglon

del Residuo
Documento

a5 en la
- Instalacion
Declaracion
de
Eliminacion




ANEXO 8:

INSTRUCTIVO PLANTA WOLMAN.



Manejo de Residuos
Planta Wolman

KAREN ARAVENA GONZALEZ

RESIDUOS
Codigo| " Residuo
RPWI Envase de Acido Arsenico.
RPVW2 Envase de/Oxido Guprico.
|RPWS: Envase deTiioxido de Cromo:

- R:Residuo -P; Peligroso-W: Woiman
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El presente documento tiene por
objetivo establecer los
lineamientos basicos, para un
manejo de residuos seguro y
ambientalmente adecuado.

El grado de peligrosidad de un
residuo, puede disminuir o
desaparecer de acuerdo al
proceso de minimizacion al que
sea sometido.



BIDON CON TRAZAS
DE ACIDO ARSENICO

cODIGO: RPW1

PROCESO DE
LAVADO

MAXISACO CON
TRAZAS DE OXIDO
CUPRICO =

CODIGO: RPW2

DISPOSICION EN
RELLENO DE:
SEGURIDAD-
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Los bidones de acido arsénico
deben ser lavados, antes de su
disposicion.

Un lavado efectivo debe arrojar
una concentraciéon de arsénico
inferior a 5 mg/l (usando Test de
Toxicidad por Lixiviacion).

En una segunda etapa, se
ensayaran métodos de
minimizacion para maxisacos.
Por el momento para una
adecuada disposicion, deben ser
rotulados y embalados como
residuo peligroso.



- TAMBOR CON TRAZAS
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Los tambores deben ser lavados,
antes de su disposicion.

Un buen lavado debe arrojar una
concentracion de cromo inferior
a 5 mg/l (usando Test de
Toxicidad por Lixiviacion).

En una segunda etapa, se
ensayaran métodos de
minimizacion  para  filtros
mangas. Por el momento para
una adecuada disposicidn, deben
ser embalados y etiquetados
como residuo peligroso.



ARROS DE DECANTACIC

; ‘EN RELLENO
- DESEGURIDAD: —

144

El Barro extraido desde el pretil
debe ser pesado, embalado y
etiquetado como residuo
peligroso.

En unma segunda etapa, se
ensayaran métodos de
minimizacion para filtros.

Por el momento para una
adecuada disposicion, deben ser
embalados y etiquetados como
residuo peligroso.



MATERIAL DE EMBALAJE:
MADERA, CARTON, STRECH FILM, ETC

145

El material de embalaje
corresponde a un Residuo
Industrial, siempre que NO este
contaminado con  sustancias
peligrosas.

Paso 1: Mantenga el bidon en
posicion de descarga. Durante
30 segundos.

El objetivo es eliminar los restos
de materia prima que pudiesen
quedar en el envase.
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PASO 2: Agregue agua hasta 4
de la capacidad del envase.
PASO 3: Tape el envase y
agitelo en posicién vertical.
(tapa arriba)

PASO 4: Bote el liquido en un
lugar apto (pretil) o almacénelo

para ser reutilizado. NO USAR
ENVASES DE ACERO,
METALES GALVANIZADOS
O BRONCE.
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PASO 5: Repita lo anterior.
Cambiando la posicién del
bidon. (tapa abajo)

PASO 6: Repita lo anterior.
Cambiando la posicion del
bidon. (horizontal). Deje una
pequefia muestra de liquido en
el bidon.

PASO 7: Solicite a laboratorio
un analisis de la muestra.

PASQ 8: Perforar el envase en
caso de no reutilizarlo. Con el
fin de imposibilitar su uso como
contenedor.

Si el envase va a ser reutilizado
como contenedor deben
almacenarse en ¢l sustancias de
caracteristicas similares a las
originales.



”Lava’d de T'amb.ores' -
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PASO 1: Mantenga el tambor en
posicion de descarga. Durante
30 segundos. El objetivo es
eliminar los restos de materia
prima que pudiesen quedar en el
envase.

PASO 2: Agregue agua hasta /4
de la capacidad del envase.

PASO 3: Tape el tambor y
voltéelo en el piso para
deslizarlo horizontalmente.
PASO 4: Bote el liquido en un
lugar apto (pretil) o almacénelo
para ser reutilizado. NO
UTILICE ENVASES
PLASTICOS.
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PASO 5: Repita los pasos
anteriores. Cambiando la
posicion del tambor.

PASO 6: Repita los pasos
anteriores. Dejar una pequeifia
muestra de liquido en el tambor.

PASQO 7: Solicite a laboratorio
un analisis de 1la muestra.

PASO 8: perforar el envase. En
caso de reutilizarlo como
contenedor, se debe almacenar
en el sustancias de
caracteristicas similares a las
originales.
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1

Riesgos Residuos
[ ] Derrames
| | Pueden ocurrir durante:
“ ¢ Manipulacion
e Transporte
e Almacenamiento
Pueden por:
e Rotura de envases
e Mala manipulacién

DERRARE

Procedimiento de
Control de Derrames

Al momento de producirse un
PN : derrame se debe dar aviso al
e coordinador de emergencias.
Gerardo Pinto: anexo 7030
Eduardo Pivet: anexo 7025
e AR = : Benito Badillo: anexo 7052

R AVIBG A

I QAR A\ 3
SONAL PERSONAL EXTERNG

TROL O DERRAMES

LIMPIAR AREA

ALMAC ENAR RESIDUOS
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Impactos Acwlo Arsenlco

. WVleao AmpiEnte
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Es de suma importancia que
conozca caracteristicas de las
materias primas que manipula.
Ante cualquier duda acérquese a
su jefe o al prevencionista de
riesgos

Conocer el impacto de los
productos sobre la salud y el
medio ambiente, contribuye a
tomar las precauciones de
seguridad necesarias.



'miﬁ'P.act'os: Oxidé Cuprico

- Salud . . Medzo Ambiente.

it plely e 8 _tenuaimentc_

- 'Irntd me brana : | peigroso para
. md osa pu!mones ' -

Impactos: Triéxido de Cromo

s Salud = ifedio Anbiente
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Para manipular materias primas
o residuos, siempre use sus
elementos de proteccion
personal.

Revise periddicamente equipos
de emergencia (duchas de
cuerpo y ojos). De aviso en caso
de mal funcionamiento.

Las sustancias que usted
manipula son perjudiciales tanto
para su Salud como para el
Medio Ambiente.

Colabore en la  buena
disposicion de estos residuos.
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CODIGO DE COLORES
100x60 cms. Los residuos deben  ser

identificados con colores.
Estos indican su estado.
CODIGO COLORES El lenguaje de colores ha sido
difundido a  todos  los
PARA DISPOSICION FINAL trabajadores relacionados en el
Residuos en Proceso manejo de residuos.
NO MOVER

ETIQUETA
D

QUIMETAL Llene 1;1 etiquei_:a con la
informacién requerida. En caso
Codigo de identificacion: Clasificacion (NCh 2190): de duda pida ayuda_

Fecha @ Peso:

La informacion contenida en la
etiqueta es de responsabilidad
Proceso: del jefe de planta

Responsable: Fecha de recoleccion de envase:

Nombre del residuo:

Observacion:

Contacto: Correof@ quimetal.cl Fono: XXXXXXX
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Tambores de Trioxido de Cromo
Somet

idos a triple lavado
| o Seeh. . T

El residuos deben contener:
- Etiqueta informativa.
- Logo de color

Debe llenar la Hoja de
Registros, con la siguiente
informacién:

Fecha de Generacion: fecha en
que el residuos esta embalado,
etiquetado, listo para su retiro.
Codigo Interno: sistema de
numeros y letras, que permiten
la rapida identificacion del
residuo.

Proceso de Minimizacion: en
este caso triple lavado.
Peligrosidad:  Toxico  (T),
Inflamable (I), Corrosivo (C),
Reactivo (R).

Logo/ Etiqueta: clasificacion de
peligrosidad, segin clase. (NCh
2190).

Fecha de entrega para acopio
temporal: fecha de retiro del
residuo, por parte de bodega.




Operaciones de Eliminacion (DS 148)

Caodigo ' Residuo Eliminacioén é&digo Observacién
N o . Contenedor ~ sometido  a
Bidén con trazas de | Reciclaje o recuperacion o L
. . . técnicas de minimizacion de
RPWI Acido Arsénico de otras materias B.5 o
_ ‘ peligrosidad (lavado y
(H;As0,). inorganicas. )
perforacion)
Maxisaco con trazas
RPW2 de Oxido Cuprico Rellenos de seguridad A3
(Cu0)
‘ Contenedor  sometido  a
Tambor con trazas de Recuperacién o ] o
o ’ técnicas de minimizacién de
RPW3 | Tridxido de Cromo | regeneracion de metales y B4 o
) peligrosidad (lavado y
(Cr0;) compuestos metalicos. _
perforacion)
_ Recuperacion de Si el filiro se encuentra en
Filtro Manga con o .
componentes utilizados buenas condiciones y no ha
RPW4 trazas de Wolman 4 B.7 ) } .
para reducir la cumplido su vida util, es
{(As,0s, CrO;, CuQ) . ; .
contamacion. lavado y re - utilizado.
Barros de
decantacién con _ _
RPW3 Rellenos de seguridad A3
trazas de Wolman
(A8205, Cf03, CUO)
Filtro de tela fina Recuperacion de Si el filtro se encuentra en
_ con trazas de componentes utilizados buenas condiciones y no ha
RPW6 _ B.7 ' ‘ )
Wolman (As.Os, para reducir la cumplido su vida util, es
CrO;, Cu0) contaminacion, lavado y re - utilizado.
) - ) Reciclaje o recuperaéign Siempre que " no este
Material de embalaje ] )
RW7 de otras materias B.S contaminado con  sustancias

(No contaminado)

inorganicas.

peligrosas




ANEXO 9:

1° CAMPANA DE MEDIO AMBIENTE.



Sabias qué...
Desde 1994, todas las empresas que se instalan o modifican su
proceso productlvo deben someterse a la Ley General de Bases del

conse-_,;_,.;.a,c«lﬂn de la
bles y del agua), el
‘de la administracion
Ambiental) y la

Cuya mision es fiscalizar).

D

QUIMETAL

icio de Evaluaciol
del'Sistema de Evaluae
Superintendencia de Medio
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Sabias qué...
En Chile se origman 7,65 mil toneladas de
rbnicos, de las cuales solo 1,3 m«

QUUIBIET AL
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Sabias qué...

Por cada tonelada de papel reciclado se
evita el consumo de unos 14 arboles,
aproximadamente 5.000 litros de agua, y
se ahorra energia equivalente a 300 kilos
de petroleo.

Si todos reciclairamos salvariamos 30
millones de arboles al aiio.

=

QUIMETAL
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El Medio Ambiente esta formado por
el hombre y todo lo que lo rodea.
Quimetal se compromete con el
cuidado del medio ambiente.
Comprométete con nosotros a
cuidar el lugar donde vivimos.

QUIMETAL



Nuestro planeta nos brinda todos los
recursos naturales que necesitamos
para alimentarnos, construir
nuestras viviendas, tener luz,
transportarnos, vestirnos, etc.
Informate y busca en la Empresa las
formas de colaborar con el cuidado
del medio ambiente.
Cuidar el medio ambiente es proteger
nuestro futuro y el de nuestros hijos

QUIMETAL

161



