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Nací el 4 de noviembre de 1984. desde pequeña me lian gustado las cosas prácticas y

claras. Por esta razón siempre he tenido ura pran inclinación por las ciencias, en especial

la quínica y biologia.

Siernpre he pensado que por rnedio de la ciencia podemos encontrar respuestas y

soluciones a todo tipo de problernas e inferrogantes, incluso puede ser una gran

henamienta para poder llevar una vida mejor.

En la Química Arnbiental, encontré 1a canera que entrega dichas hen'amientas para

poder contribuir al desanollo de rnanera adecuada y responsable, considerando que no

nos desarrollamos como seres individuales, si no que estalnos inseftos en un atnbiente

dinámico que se ve afectado por nuestro desarrollo. Una de las consecuencias de

nuestras actividades es la cantldad de residuos que generamos a diario.

En base a lo anterior, el presente seminario de titulo, pretende ser una contribución a la

gestión de residuos dentro de la actividad de una empresa, entregando los lineamienlos

básicos para el adecuado manejo de estos.

Karen Aravena González
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Hoy es e1 dia más hermoso de ¡ueslra vida, querido Sancho.
Los obsáculos más grandes, nuestras propias indecisiones,

Nuestro enemigo más fuerte, el miedo al poderoso r a nosotros mismo5.
La cosa más flicil, equivocamos,

La más destructlva, 1a mentira y e egoismo.
La peor derrota. el desalrento,

Los defectos más peligrosos. la soberbra ¡-' el rencor,
Las sensacjones más gratas, la buena conciencia, el esfuerzo para ser tre.lotes sin ser perfectos,

Y sobre todo la riisposición para hacer el bien ¡, combatir Ia iniusticia donde quiera que esté
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I,ISTA DE ABRE\/IATI]RAS

DS Decreto Supremo

HDS Hoja de Datos tie Seguridad

HDST Hoja de Datos de Seguridad para Transporte

RPW Residuo Peligroso Generado por la Planta Wolman

RP¡\ Residuo Peligroso Cenerado por el Proceso Acoidal

RD Residuo Generado por la Planta Envasadora de Dióxiclo de Azufre

RPD Residuos Peligroso Generado por la Planta Dióxido de Azufre

R?D Residuo No clasificado. Generado por la Planta Diór'ído de Anrfre

RPO Residuo Peligroso Generado por la Planta Oxjcloruro de Cobre

RPMo Residrio Peligroso Generatlo por el Proceso Molibdato tle Sodio

RU Residuo No Peligroso Generado por la Planta Preserva Uva

RPLI Residuo Pehgroso Generado por la Planta Presen a Uva

RPR Residuo Peligroso Generado por la Planta RIL

RPI"I Residuo Peligroso Generado por Proceso Hrdrórido de Cobre

RPT Residuo Pelig¡oso Gerlerado por el Proceso Antiblu CC

RR Resitluo No Peligroso Generado por Bodega Central

RPB Residuo Peligroso Generado por Bodega Central

RC Residrro No Peligroso Generado por Bodega de Cr¡bre

RPC Residuo Pehgroso Generado por Bodega de Cobre

RPM Residuo Peligroso Generado por Mantención

RM Residuo No Peligroso Generado por Mantención



RPL Residuo Peligroso Generado por I-aboratorio e Investigación y

Desarrollo

RL Residuo No Peligroso Generado por Laboratorio e Investigación y

Desarrollo

RAD Residuo No Peligroso Generado por Adrrinistración

RPAD Residuo Peligroso Generado por Administración



RESUMEN

Quimetal Industrial S.A. es una destacada empresa chilena dedrcada a la elaboración de

compuestos inorgánicos fabricados en base a cobre, azufre, lnolibdeno, nragnesio y

alurnitio. Estos soll colnercializados tanto para usos industriales como

silvoagropecuarios

La empresa cuenta con r¡ás de 60 años de experiencia en la elaboración de productos

químicos, por 1o que ha desanollado una arrplia y cornpleta gama de productós que se

ajustan a los más variados requerinrientos, tanto de industrias nacionales como

intemacionales.

Los residuos generados en el proceso de producción pueden ser peligrosos, si presenta

algnna de las siguientes características: toxicidad, corrosividad. inflamabiiidad.

reactividad, y/o explosividad. Aquellos residuos que presenten una o rnás de estas

características, deben ser manipulados de acuerdo a lo eslablectdo por el l)ecreto

Supremo N" 1 48/03.

La obligatoriedad de contar con un Plan de Manejo de Residuos Peligrosos, tarnbién está

establecida en el Decreto Supremo N' 148/03, e1 que estipula que es obligatorro, para

aquellas empresas o actividades que en el plazo de una año den originen a 12 Kg de

residuos tóxicos agudos o 12 toneladas de de residuos peligrosos que presenten

cualquier otra característica de peligrosidad. En el caso de Quimetal Industrial. Planta

Lonquén la tasa de generación de residuos peligrosos se encuentra por debajo de la

imprresta por el Decreto Supremo N' 148/03. Sin errbargo la brecha que separa ambos

valores es estrecha, por lo que la empresa ha decidido crear e implementar un Plan de

Manejo de residrros.



l-i1 presente seminario de tihrlo 1¡rsca identificar los residuos generados. clasificarlos y

proponer un plan de manejo de los mismos, con el fin de curnplir a cabalidad los

requcrimientos legales (estahlecidos en las normas relacionadas al a!macenamiento.

transpofte. etc) ), entientar el peligro creciente que representan los residuos que caen

dentro de la clasiflcación de pehgrosers. Por otra pafie propone altemativas de gestión

para residuos peligrosos, industriales y domjciliarios.

Debido a la gJan dernanda ciel mercado v a las características de los residuos ¡:enerados,

la etnpresa debe cr"rmplir con una serie de exigencias inrpuestas por la legislación del

país, con el fh de garantizar un manejo adecrLaclo que resErarde la saiud de las persona-<

y el rnedio arnbiente.

En relación al plan de manejo se separó la empresa en 15 unidades generadoras de

residuos, en los que se identificaron tres grandes categorías; residuos peligrosos,

industriales y don.riciliarios. En base a esta claslficación se creó un plan de rnanejo, e1

que descnbe su adecuada manipulación desde que se gelteran hasta que se elirninan. Este

permite un apropiado contrnl y seguimiento de los residuos, dentro del rnarco legal

vigente, asegurando el buen desarrollo de la actividad económica de 1a empresa y

entregando un respaldo de confianza a la cor¡ruridad.



ABSTRACT

Qutmetal Industrial S,A. is an outstanding enterprise. A Chilean company dedicated to

manLrfacturürg inorganic cortpounds manufactured using copper, sulphur, molvbdenurn.

nragnesium and alurriniurn. lhese products are lnarketed for use in the indLrstrial and

agro forestry sectors

The enterprise has rnore than 60 years of erperience in the manufacttn'e of chernical

products, due to thrs reason it has developed a rvide and cotnpreltel¡si\¡e range ol

products that meet the requirements of a wide range of customers rn both donlestic and

foreign markets.

Wastes generated in production processes can prove to be hazardous. A:ry waste b1

product generated ín prodrrction processes that displa,vs some or any of the following

must be handled according to the Decreto Supremo N' l48i'03 whrch regulates the

handling of hazardousl dangerorrs waste: Toricitl,, Conosir,,eness, Flamrnabilitl'-

Reactir.ity and Explosiveness.

l)ecreto Supremo Nro.1.18.103 deflnes the lil¡its of wasle generation by manufachrrers

within a one year period above which the Decreto Supremo Nro.148/03 regulates how

waste is rnanaged (these lirnits are: 12 kilograms of ertrel¡elv hazardous toric waste or

12 tr¡ns of hazardous ,/ dangerous waste that display any' of characteristic / properties

detailed in the Decreto). When a manufactnrer produces waste above these linlits, all

waste must be handled according to what is specified in the Decreto Suprerno

Nro 1 .18103

The rate of u,hich hazardous waste that is being generated bl.Quilnetal Industrial at the

Planta Loquen is crrrentlv below those detailed in the Decreto Snpremo Nrt¡.'1,18/03



Ho»,ever .dre gap betrveen both values is nan'ou,ing, as sltch the cornpany has decided to

develop and unplemerÍ a Wasfe Management Plan.

Thrs setninar of title seeks to identifl, and olassify waste generated and develop a

managetnent plan for the sante with a view to rneet all regulatorv requireurents and to

deal rvith the grorving danger of r,vaste which ls classífied as hazardous. In addition to

aforementioned, propose alternatives for the management of industrial and domestic

waste

Due 1o the high market demand and the characteristics of the waste generated, the

conrpany must meet the requirements as stated tn the legislatton ofthe country, u,lth the

objective of ensuring adequate rnaragement that protects people's health and the

envilonrnent.

With regard to the management plan , the company was divided into 15 waste generating

units within which were three large categories are indentifieri: hazardous r.vaste,

industrials and domestic. Based on thls classification a management plan was created,

which descnbes the proper handhng of waste fiom generation to disposal

This allou's proper control and tracking of rvaste witliin the requirements of the eristing

legal frarrework, ensuring the good development of the economic activities of the

entcrprise and providing a tangible element of confidence in the cornr¡unitv.



I INTRODUCCIÓN

El crecimiento que ha erperirnentado la actividad econórnica, conduce al alunento de la

generación de residnos. lo que a srr vez acrecienta los riesgos que amenazan 1a salut1 de

la población y el medio ambiente.

En la actualidad esto representa un problenra importanfe por lo que se ha hecho

necesario crear e implementar norrnativas que regr:len esta situación.

En lelación al marco legal relacionado con el manejo de residuos, este ha experimentado

un crecimiento y mejora a lo largo del tiempo.

Con respecto nanejo de residr.ros industriales sóiidos (RIS) se obseñ,a en el año 1990 Ia

falta de nra norrnativa e infraestructrua para el control y buena disposición de estos. lo

que generaba problernas como e1 uso de vertecleros clandestinos, carencias en las

alternativas disposición. uso de vertederos nrunicipales para RIS y dennncias por parte

de la comunidad debido a la disposición ilegal de estos.

En respuesta a lo anterior, en el año 1992 se fijaron responsabilidades para los

generadores de RIS en el ten'itorio nacional (Decreto Suprerro N" 745/93). Además por

medio de la Resolución 5.081 del arlo 1993, se estableció la declaración y seguimiento

de estos, en la Regiórr Metropolitana.

Posteriormente en ei año 1999, se rnodificó el DS N" 745/93 mediante el DS N" 59¿ii03

"Establece condiciones sanitarias y ambientales básicas en lugares de trabajo", el qLre

estableció Autorización Sanitaria para Generadores, Transportistas v Destinatario de

RIS.



En 1994 se dictó la Ley 19.300 Ley de Bases del Medio Arnbiente que estahlece el

Sisterna de Evaluacrón de Irnpacto Atnbiental. mediante la cLral es posrble esrudiar

iniciatir.'as prodnctrvas y de sewicios con importantes requisitos en pro del

medioanibiente.

Es importante mencionar que en el año 1997. SESMA respalda iniciativas relacionadas a

tratar, disponer y reciclar todo tipo de RlS, realizando gestión y fiscalización.

Por otra parte en 1999 se inrplementó la Polítlca de Producción l,inrpia.

Finalmente err el año 2004 se dictó el DS N" 148/03 "Sobre e1 Manejo de Residuos

Pefigrosos". EI que entró en vigencia el 16 de.lunio dei 2005.

En el presente Seminario de Titulo, se desarrolla el tema de la generación y rranejo rle

residuos generados por 1a Elnpresa Qrrimetal Industrial S.A, en par-ticular 1a planta

Lonquén.

El proceso productivo que se lleva a cabo en la Planta, genera una gran cantit-lad de

residuos, entre los que se distinguen ffes grandes categorias: dorniciliarios. industriales y

peligrosos.

Figura I : Tipos de Residuos.

Fuenter lnfomación Quimetal Industriai S.A Diseño propio



Los residr"ros domiciliarios son aquellos generados en casinos, oficinas, servicios

higiénicos.

En cuanto a los residuos rndustriales eslos son sólidos o líquidos, o cornbinacrones cle

éstos, provenientes de los procesos industriales y que por sus características fisicas.

químicas o mícrobiológicas no puedan asimilarse a 1os residuos dornésticos.

Por irltirno se entiende por peligrosos a todo residuo o n¡ezcla de residuos que presenta

rieseo para la sahrd pírblica ¡,/o efectos adversos al rnedio ambiente, -va seá directarnente

o debido a su rnanejo actual o previsto, como consecuencia de presentar algunas de 1as

caracte sticas señaladas en el articulo 11 del DS N" 148/03 (toxicidad aguda, crónrca,

infl amabilidad, corrosividad o reactividad).

Dehido a las caracteristicas de los residuos peligrosos, sLr inadecrmda manipuiación

puede causar diversos daños a la salud de 1os traba.¡adores. La erposición estas

srrsta¡rcias puede causar intoxicaciones, heridas y quemaduras. Las intoxicaciones

pueden ser causadas por la absorción de químicos a través de la piel, mucosas, por

inhalacrón o ingestión. Las heridas pueden ser provocadas por contacto con 1a prel. los

ojc,s o 1as rnernbranas nllrcosas.

En cuanto al medio ambiente, las srLstancias peligrosas representan una frrente de

contatninación- si entran en contacto con ei suelo, atmósfera y/o fuentes de agua,

causando grandes daños en la flora l fauna.

Debido a lo anterior se deduce que rur inadecuado manejo de 1os residuos, en cualquiera

de sus etapas, puede provocar impactos desfavorables tanto pára la salud de la poblacrrin

colno el rledio arnbiente.



De acuerdo a 1o establecido en el DS N" 148/03, rm plan de manejo de residuos

peligrosos debe inclurr al menos 1a siguiente tnformación:

o Descripción de las actividades que se desarrollan en el proceso productivo. sus

flujos de materiales e identificación de los puntos en que se generan residuos

peligrosos.

¡ Identilicación de las características de peligrosidad de los residuos generados y

estimación de la cantidarl anual de cada uno rle ellos

o Alálisis de alternativas de minir¡ización de la generación de resrduos peligrosos

1, 
j ustificaoión de la medida seleccionada.

. Detalle de los procedimientos internos para recoger, transpoÍar, embalar,

etiquetar v almacenar los resirluos.

¡ Definición del perfil del profesional o técnico responsable de la ejecución del

Plan, así como, del personal encargado de operarlo

o Definición de los equipos, rutas y señalizaciones qLre deberán etnplearse para el

nranejo interno de ios residuos peltgrosos.

o Hojas de Seguridad para el Transporle de Residuos Peligrosos para los diferentes

tipos de residuos peligrosos generados en la instalación.

. Capacitación que deberán recibir las personas que laboran en las instalaciones,

establecil¡ientos o actividades donde se manejan residuos peli¡rosos.

¡ Plan de Contingencias.

o Tdentificaciólr de los procesos de eliminación a los que serán sotnetidos los

residuos peliglosos, expltcitando los flujos y procesos de reciclaje y/o reuso.
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' sistema de regisho de los residuos peligrosos generados por la instalación o

actividad y en donde al menos se consigne:

o Cantidad en peso y/o volumen e identificación de las características de

peligrosidad de los residuos peligrosos generados diariamente,

o cantidad en peso y/o volumen e identificación de ra características de

peligrosidad de ros residuos perigrosos que ingresen o egresen del sitio de

almacenamiento,

o cantidad en peso y/o volumen e identificación de la caracteristicas de

peligrosidad de los residuos peligrosos reusados y/o reciclados y ros procesos

correspondientes.

o cantidad en peso y/o volumen e identificación de 1as características de

peligrosidad de los residuos peligrosos enüados a terceros para su

eliminación

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

D.S N" 148/03 (Figura 2).
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Flutos de Materiales
Puntos de generación de residr.¡os

Caracteristioas de peligrosidad
Cantidad anual

o Evitar o Reducir
o Reusar
o Reciclar

Recoger
TÉnsportar
Embala¡

o Etiquetar
o Almacenar

c Respoosables

o Ejecutores

Gene¡ación Dia¡ia
Alm¡cenamienlo
Reusados y,/o reciclados
Eliminación

Figura 2: Contenidos mínimos de un plan de manejo de residuos peligrosos de acuerdo a

lo establecido en el D.S N' 148/03.

Fue¡rte: Infonnación D S N" l.18/03. Diseño propro



Debido a que los pLrntos anteriormente menoionados abarcan cada ulla de 1as etapas

conespondientes a un plan de manejo de residl.ros peligrosos, estas serán adecuadas 1.

puestas e práctica para el rraneio de residuos de los tres tipos de residr"ros identificados:

dorniciliarios, indush iales y peIgrosos.

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

llersonas y su derecho a vivir en un ¡redio ambiente libre de contaminación.

Objetivo General

o Desarollar un plan para el adecuado rnanejo de los residuos generados por el

proceso productivo y adrniriskativo rle la Empresa Quimetal Industnal S.A.

Planta Lonquén. En el rnarco de la normatir"a nacional vigente.

Obj etivos Específicos

¡ Describir las actividades de la Ernpresa, los flujos de materiales y los puntos de

generación de residrros.

o Identificar las características de peligrosidad de los residnos generados y estimar

la cantrdad anual generada.

o Aralízar altemativas de minimización.

¡ Detallar ios procedrmientos rrte¡ros |ala recoger. rranslortar, embalar, etiquetar

y almacenar los residuos.



. Detlnir el perfil del profesional responsable de la ejecución ¡, del personal

encargado de operar el Plan.

r Definrr equipos, rutas 1.' señalizaciones para el manejo interno de los residuos.

. Crear Hojas de Datos de Seguridad para el Transporte de residuos peligrosos.

¡ Establecer el contenido de 1as capacitaciones que recibirá el personal relacionado

con el Plan.

¡ Crear Plan de Contin.sencias.

¡ Identificar los procesos de elir¡inación de los residuos.

. Crear un sistema de registro para generación de residLros, alnracenamiento v

medidas de minirnización.



II NTATERIALES Y MÉTODOS

Los pasos a seguir para Ia conf'ección del Plan de Manejo de Residrros. fueron los

siguientes.

l. Identificación de la Planta

Consistió en un esturlio general de la planta, con el fin de identif'rcar su estruotura

or¡,ánica r comprerrder srr funcionamrenlo.

2. Tdentifícación de los procesos nroductivos

Una vez conocidas las dependencias de la planta, se realizó un estudio de cada uno de

los procesos ploductivos, con el fin de conocer las tnaterias primas rrtilizadas. los flu.jos

de rnateriales, procesos unitarios involucrados, etc.

3. Llnidades generadoras y puntos de generación de residuos.

Conocidos cada uno de los procesos productrvos. se segregó la planta en 15 unidades

generadoras de residuos, las que incluven todas las actividades que se llevan a cabo

diariar¡ente (producción, mantención, casino, etc). En cada una de estas secciones

fueron identificados los pultos de generación de residuos, para posterionnente

clasificarlos en tres gandes catellorías: peligrosos, industriales y domtciharios.
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4. Caracteristicas de peligrosidad v Cantrdad estimada de generación de residuos.

La peligrosidad de los residuos fue detenninada rnediante los parámetros de

clasificación impuestos por el DS N' 148103. Para esto se fabricó una tabla con todos

los criterios de clasificación, esta además permite erhibir clararnelte los resultados

obteúidos.

En lo que respecta a residuos peligrosos, el DS N" 148/03 establece que las

instaiaciones, estal.rlecim ientos o actividades que anualmente den origen a tnás de l2

kilograrnos de residuos tóxicos agudos o l¡ás de 12 toneladas de residuos pelgrosos

deberán contar con un Plan de Manejo de residnos presentado ante la Autoridad

Sanitaria.

Esta estimacrón ,se basó en una proyección de 1a cantidad de materias primas utrliza<las

en los procesos. Para esto se recopiló información de la producción anual de la elrpresa,

posteriorlnente y en base a la composición de los productos. se estin¡ó la cantidad de

materia prima úilizada. Con esta última información se calculó la canttdad de envases y

lnaterial de emha laje generado.

En relación a 1os residuos induskiales ¡- don.riciliarios" tarnbién es de suma imporlancia

estimar su ta,sa de generación, puesto que esta es Lrn factor imporiante a la hora de

considerar evitar o reducir, reusar y/o reciclar.

5. Propuesta de alternativas de minitnización

En conocimiento del proceso prodr.rctivo, las características ¡, la tasa de generación de

los residuos. se propusieron rredidas de minirnizacjór1. Es itnportante mencionar que
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para proponer dicha,s medidas es necesario conocer el proceso productivo así como

también obsen'ar las prácticas laborales.

6. Procedimiento interno

Se establecierou. de acuerdo a la normatiya aplicable (D.S N" 148i03, D.S N" 594103,

NClr I4l1/78. NCh 2215103. entre otras) y a las caracteristicas de la planta. los

procedirnientos adecuados para recoger, tÍanspofiar, errbalar, etiqrretar y almacenar los

residuos

7.

Para el buen ftlncionamiento del Plan se estableció un perfil de responsabilidades ¡,

funciones. Estas apuntan directamente a 1os trabajadores cuya fitnción se relaciona con

Ia generación y,/o lnanejo de residt¡os. Además es necesario establecet' las

responsabiliclades de las personas qne participan en dicho plan.

8 Equipos, nrtas, señalizaciones

Fue lecesario establecer los equipos para el transpofie de ¡esiduos dentro de la planta,

para esto se consideró la disponibilidati ile equipos de la empresa y las características del

residr.ro a transportar.

Fn cuanto a las nrtas- estas fiteron trazadas en relactón a ia actividad de la etlpresa.

considerando caminos quc no reprcsenten riesgos, que estén en buen estado y que

penritan el fácil acceso y rranipulación de los residuos.

Perfil
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[-as señalizaciones utilizadas se desigtaron de acuerdo a 1o establecido por la NCh

2190i03, en el caso de que el residuo deba ser transpoÍado fuera de la planta y la NCh

l4l1/78 cuando los residLros son almacerrados

9. Hojas de Datos de Sesuridad (HDS) i, Hojas de Datos de Seguridad para

Transpofie (HDST).

Se confeccionaron HDS 1, HDST para los residuos clasificados como peligrosos. l,os

contenidos ¡, disposición de los temas presentes en estas se detallan en la NCh 2245103.

l0 Capacitación.

Se establecieron los contenidos de las capacitaciones que debe recibir el personal

involucrado con el manejo de residuos. Para esto se crearon diferentes programas tle

capacitación, cuyos contenidos se basaron en la relación del trabajador con el plan.

I l. Plau de Cclntingencias.

Se creó rur plan de conti,gencias, el qLre tiene por objetivo establecer lo lineanlientos a

seguir frente a cualquier emergencia relacionarla con la nranipulación de resíd.os.

12. Registros

Se creó un sistema de hojas de regrstro de residuos, estas deben incluir inibrmaciór.r de la

cantidad generada, el proceso qrre le dio origen, características del residLro. entre otros.



III RESLILTADOS

En primera rnstancia se realizó un esfurdio general de la estructura orgánica de la planta,

con ella fue posible establecer los diferentes cargos y responsabilidades qtre desernpeñan

los etnpleados. Esto es de suma importancia a la hora de identificar las ftrentes de

rnformación. Una vez establecidos los cargos, se realizaron rertniones adminiskatrvas

con el fin de obtene¡ información, crear propuestas y establecer las posibilidades reales

de llevar a cabo la c¡eación del Plan.

Posterionnente se identtficaron los dil'erentes focos de generación de residuos y se

e-stableció una segmentación de 1a planta, dividiéndola en l5 unidades generadoras. las

que se presentan a continuación.
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1. UnidadesGeneradoras

QAI/U§rá¿

@f@@
Frgura 3: Unidades Geueradoras de Residuos

Fuente. Información Quimetal Industrral S. A. Diseño propio

Estas fueron establecidas en base a 1os procesos productivos y a las actividades diarias

de funcionamiento de la Planta. LJna vez determinadas dichas unidades, es necesario

describir cada una de ellas. Para 1o que se conltccionaron diagramas de bloques de cada

§eE
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una de las seccio es presentes en la empresa. Dichos diagrarnas ({igrrra 3 - 17). tienen

por objetivo dar una rnirada general dei proceso, identificar los procesos unitarios

involucrados y los focos gerleradotes de residuos.

1.1.1 Planta Wolman

En el proceso se observan cuatro estructuras contenedoras de materias prirlas, dos

estanques acumuladores de ácido arsénico, un dosificador de óxido citpnco y un

volteador de trióxido de cromo. Las materias primas y el agua industrial son conducidas

a un reactor. En este, al mezclar los compuestos n.¡encionados anteriomente, se produce

una reacción química exotérmica, cu-va temperatura se controla rnediante un setpentin

ubicado alrededor de dicho reactor.

Ttanscurridas aprorimadzunente 8 horas de reacción, el producto es llevado a un

estanque de acumulación.

Es importante mencionar que para el control de la contarninación, la planta cuenta con

un sisterna de filtro rnanga y un lavador de gases.

El proceso cuenta con dos estanques de acur¡ulación. En uno se almacena Wolman

para su posterior envasado en bidones. Mientras que el otro (exterior) ahnacena el

producto para su posterior despacho en trailers.

El producto resultante es un preservante de madera hidrosoluble, de color manón, que

recibe el nombre de Wolman CCA-C 60 o Wolman CCA-C 70, dependiendo de su

composiciór quimica. (Figura 4).
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\ RPW.I/

\ RPW1 /

Estanque
acumulador
de H¡AsO+

Estanque

acumulador de

}I:AsO¡

$
tá

§tsffi,-**#",*e"rd-,ra-*s

Filtro Manga

Producto
Temirado

Trailer Wolman

Estanque interior de
acumulación

.ri

Filtro de tela fi¡a

Sistema llenado de bidones

Tra$portadora de
bidones

ftua

\ RlW6/

Producto
Termírado

Almacenamiento

IGURA 4: Proceso de fabricación de Wolma¡

Fuente: Informacioll Quirnetal lndustrial S. A. Diseño propio.

Estanque / red
acumulador de agua
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Estanque exterior de
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1.1.2 Proceso Acoitlal

Las materias primas pasan al estanque de preparació , donde son solretidas a

hornogenización durante I bora. Posterionnente se dirigen a tnolinos en los cuales se

reduce el diárnetro de paftíctla de la lnezcla. Aquí se produce una reci¡culación de la

mezcla entre los molinos y dos estanques de preparacrón c¡ue trabajan en serie. A

continuación la mezcla pasa al estanque de molienda final, y desde aquí, nuevarnente al

molino Entre ambas estructuras se encuentra ubtcado un estallque pulmón, cuya función

es disminuir la presión de la red de alirnentación. protegrendo de esta fonn a los sellos

del molino. Estos sellos rmpiden que el matenal ingrese a zonas no adecuadas del

molino. asi como también, que las "perlas" de molienda no salgan de la cámara que las

contiene.

Una vez concluido esto, la mezcla ingxesa al estaüque de acrunulación. En este punto se

extrae ulra muestra del producto para análisis de laboratorio. Sr este apmeba 1a cafidad ¡,

cornposición de la mezcla, se conduce la rlisrna a Ja etapa final, que consiste en nl)a

cámara de secado, el que cuenta con lm sistema de atomización 1o que facilita el secado

del producto puesto que aumenta el área de contacto. Aquí se produce la separación

entre el vapor de agua 1'el producto, el primero pennanece en suspensión mientras que

el segundo decanta. Una lez que la humedad del producto es adecuada, este pasa a la

cinta trarlsporladora, para su envasado en maxisacos. loteo v alrnacenamiento en

bodega. El material. que pueda perderse por adherirse a la corea o por fLrga es

capturado y reingresado al proceso.
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E1 vapor de agua" producido en Ia flase de secado, es succionado hasta tLn filtro manga.

el que descarga al exterior.

Un parámetro importante a oontrolar durante el proceso es la temperatura.

El producto obtenido de este proceso, recibe el nombre de Acoidal WG o Acordal -ELO

La dif'erencia entre arnbos radica en que el primero es un pránulo seco dispersable en

agua, mientras que el segundo es una suspensión concentrada líquida. (Figura 5)
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1.1.3 Planta envasadora de SO2

Desde la planta Mininco, llega por medio de camiones el SO2,.y. Este es envasado en

"bombonas" de distinta capacidad segírn requerimiento. El lamario de las bornbonas

fluctúa entre 10 90 kg.

Es importante mencionar que el envasado se realiza tanto en contenedores nuevos. co111o

en contenedores re - acondicio ados, por 1o que se debe realizar u estricto control de

calidad previo a sLr llenado. Este consiste básicamente en:

Reüsión contenedor. Primero se realiza una reüsión nlecánica, la que involucra golpes

talrto el1 la base del cilindro cor¡o en las paredes del mismo, mediante este proceso se

cornprueba la resistencia y el estado de la bombona. Posteriomente se lleva a cabo una

pmeba visual, en la que se sitira el cilindro a contra luz para poder deteclar posibles

per{oraciones. Por irltimo se realiza la ertraccién de la váh.ula.

Vaciado: por medio de una bornba para gas licuado, se extrae todo el gas que pudiese

quedar dentro de la bombona, (en el caso de que esta haya sido previainente utilizada).

E1 gas ertraído es conducido a la torre de aspiración.

El interior de la bombona es lavado y secado.

Una vez tenninado este proceso se procede a raspar la pintura envejecida, re pintar

(violeta - negro. de acuerdo a código de color establecido), etiquetar, llenar e instalar 1a

nueva de vá1vula con sello y número de identificación.

Es irnporlante mencionar Ia presencia de un detector de fugas en la línea de llenado y un

filtro de pañete ) carbón actjvo, situado en la cámara de pintado, que retiene el

particulado de pintura, generado durante el proceso.
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Pa¡a evitar emanaciones de gas en el proceso de vaciado y carga de las bombonas se

cuenta con rrlla torre de aspiración de SO2 qtre contiene una solució¡ neutralizadora del

misno, la que está compuesta por NaOII y H2O. La mezcla que aqui se genera es

devuelta a ta planta Mininco, para ser utilizada como uratería prima. (Figura 6)

/l
( RPD3 I\t

t\
I RI)l )
l/

l\
lRD2)
t/

f\
I R?Dl )
t/

Sector inspección de
Bombonas

Torre de aspiración

Línea de lavado

Secado

Cámara de pintura

\ ttpos /

Filtro pañete y
carbón activo

Detector de fuga

/l
( RPD6 I

\l

Distribución

Figura 6: Proceso Envasado de SO2

Fuente: Información Quimetal Industrial S.A. Diseño propio.
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1.1,4 Planta Oxicloruro de cobre

El proceso comienza en la borlega de cobre, aquí se realiza el lavado ¡r coñe del cobre

que será utilizado en 1a fabricación del producto.

E1 cobre es conducido a1 reacto¡. en el que se agrega ácido clorhídrico grado técnico

32% (HCl) 1' ap¡ua indnstrial; sirnultáneamente se invecta aire a presión con el fin de

acelerar la reacción redox que en el ocume. Luego de alcanzado un detenninado pH, se

adiciona salmuera 209/o y soda caústica 25% (NaOH), posteriormente ceniza de soda

20%.

Los vapores que emanan del reactor son succionados, lavados, condensados .v re -

inyectados al proceso. El vapor sin contenrdo de r¡ateria prima es expulsado al rnedio.

Una vez concluida la reacción, se conduce la mezcla a estanques acumuladores, dos de

los cuales siguen en la fabricación de oxicloruro. (Los otros formaran parle de la

fabricación de Hidróxido). Los estanques acumuladores cuentan con un sistema de

agitación continira.

Posterionnente, la niezcla pasa a través de un filtro prensa. El líquido obtenido de este

es re - utilizado en el proceso. La tofia extraida del filtro prensa es trasladada por una

correa trarlspofiadora conduciendo el materral a los fomuladores. En esta etapa, se

analizan las características (% de cobre, pH, etc) de la muestra, con el fin de rectificarlas

si fuese necesano. Además se agregan aditivos fbn¡ulantes.

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

APV, el que cuenta con un sistema de atornización y un flltro lnanga que adernás de
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succionar y liltrar desde 1a cámara pnncipal del APV. tiene un "soplador continíro" el

que produce la recirculación del producto.

Posteriormente, el producto es enyasado.

Este proceso ocurre casi en totalidad en la denominada "Zona Húmeda", sólo su secado

ocr.rrre en la "Zona Seca".

De este proceso es posible obtener tres productos: Oxioloruro de Cobre Grado Técnico.

Oxicloruro de Cobre polvo mojable ¡, Oxicloruro de Cobre granulo dispersable.

(Figura 7)
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Bodega de cobre

/l
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\l Filt¡o Prensa

Equrpo de
absoroión de

ga§es

Filtro maagaS ecador APV

/1
( RPO7l\l

Prodrcto Tefminado

Figura 7: Proceso de fabricación de Oxicloruro de Cobre

Fuenter lnformación Quimetal Industrial S.A. Diseño propio.
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t.1.5 Proceso Molibdato de Sodio

En el reactor se produce la mezola de las materias primas Este cuenta con agrtador y

soplador que perrnite el aumento de la temperatura de mezcla (80'C) El período de

agitación es de 2 ho¡as. Los gases desprendidos en el reactor son condtlcidos a tm

scrubber. Posterioflnente Ia mezcla se enfría hasta 40'C. Uua vez alcanzada dicha

telnperatura, se conduce a un filtro prensa. Por el que se hace circular una solución que

reduce el tamaio de poro de la malla filtrante.

El baro extraído es almacenado en talTos para su re - inyección al proceso. Cuando el

contenido de r¡olibdato en los barros es bajo, se venden.

Por otra parte, el liquido extraído tras la filtración es conducido a tur estarque de

acumulación, el que cuenta con un sistema de agitación continita.

Transcurridos los filtrados necesarios, se toman muestras de la solución, 1as que son

sor¡etidas a estudios de turbidez (< 1%), pH (9,6 9,8) y densidad. Si estos parámetros

se encuentran en los rangos antes mencionados, se procede a la fase de evaporación, en

la que se utilizan ternperaturas entre t00 - 105 'C. Los gases generados en esta etapa

son conducidos a un scmbber, desde el cual se rescata la fracción de materia prinr a

contenida en ellos.

Una v'ez transcurida la evaporación, la mezcla es enfnada hasta alc¿rnzar 45'C. Desde

aqui, el producto es alracenado 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 Solución o

Molibdato de Sodio Dihidratado grado Técnico" dependiendo de su fomulación.
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Figura 8: Proceso de fabricación de Molibdato de Sodio

Fuenter Información Quimetal Industrial S.A. Diseño propio
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1.1.6 Planta Preserva Uvas

EI proceso pafte con la llegada a la planta de camiones despachadores de Slurry de

rnetabisulfito de sodio. Este pasa a una bomba, la que lo'impulsa hacia un estanque de

acumulación. I)esde este, la mezcla es enviada a un nuevo estanque, el que mantiene la

solución en constate agitación. Desde aquí nuevamente mediante bolnba, la mezcla es

enviada a un calefactor, e1 que aumenta la temperatura de la solución. Una vez

alcanzada la temperatura adecuada, la r¡ezcla es enüada a r.m estanque agitador.

Proceso de secado; el secador consta de:

Túnel de "entrada" denominado tirnel N"2. En este ocurre la impregnación del papel con

la mezcla rnetabisulfito de sodio/alniidón.

Cámara de calor: cu¡ra funció¡ es seca¡ el papel preüamente irnpregnado.

La alta temperatura y la hu¡edad (HrO) dentro de la c¡inara de secado, provoca la

¡eacción del metabisulfito de sodio generándose anhídrido sulfuroso, este es succionado

con el lin de evitar la exposición por parte de los trabajadores.

Túnel de secado N'1: sale el papel irnpregnado seco, aquí se enrolla, hasta alcanzar un

diámetro deten¡inado. Los rollos son pesados y cortados segitn las características de

envasado. Una vez listo el papel, entra a la rnáquina de corte, la que 1e da el tamaño

requerido por el cliente. Por últirno pasa a la rnáquina envasadora. En esta etapa, se

agJega al "Generador de Uva" una dosis deterrninada de metabisulfito, el que queda

encapsulado en celdillas que confoman la bolsa.



El polvo de metabisL¡lfito de sodio c¡ue pueda salir de la envasadora y1o cortadora es

aspirado y conducido a un filtro manga, el que cuenta con un sistema que pern.rite la

recuperación y reutilización del mrsmo.

El producto tenninado recibe el nornbre de "preservante para uva de rnesa" o

"Generador". (Figura 9)

I\
I RU1 )
t/

\ RPU] /

Piscina de
impregnación de papel

kr¿ft

Cortadora de papel
Kraft

/l
( RPU3 I\. 

-l

Cortadom de papel
Blanco/ impreso

l- t..
IR?U2,/
t./---/

Secador

i

/l
( RPU6 I\l

P¡oducto Ten¡inado

Generador de SC)2

,/ 
nrus\

,\
i RprrT / i ¡,* .,---z

Figura 9: Proceso Linea Preseña Uva

Fuente: I¡formació¡ Quimaal lndustlai S A Diseño propio

| ;;"r;; l
! Il"l3 Yll:"- r
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1.1.7 Planta RIL (Residuos Industriales Líquidos)

A esta planta llegan residuos líquidos provenientes de la piscina de la Planta, del filtro

Netzch y prensa. Estos riles derivan de los procesos de fabricación de Hidróxido de

Cobre, Oxiclomro de Cobre y Oxido Cuproso. Las soluciones son acrunuladas en dos

estanques, luego sou conducidas a un tercer estanque en el que se realiza la

neutralización de 1as misrnas.

E1 líquido retoma a los estanques de acumulaciór (1 y 2) para se¡ enviado al flltro

prensa co el fin de separar las partículas sólidas. Una vez filtrado, el RIL se almacena

momentánearnente en un estanque de alil¡entación, luego es enviaclo al liltro

clarificador, cuya función es separ¿r 1as particulas rnás finas del líquido. Este írltirno se

almacena en un estanque acumulador, donde se mrden los paránetros establecidos por

el Decreto Supremo N' 609/98 de Ernisión para la regulación de contarninantes

asociadas a las descargas de residuos industriales líquidos a sistenras de alcantarillado.

Una vez cumplidos 1os estiindares requeridos, se realiza la desoarga al alcantarillado.

(Figura 10).
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/l( RPR1¡\t
Torta

M¿xisaco

¡-----l: Estanque 
!I acumulador.

I P¡oceso
I Oxicloruro de
j cobrel'r

I *** /
l/

\
RPR: /)

Descar'ga al
alcatrtnl.illado

Figura 10: Proceso Planta RIL

Fuente: I¡fom'¡ación Quimetal lndustrial S.A. Diseño propio

Est¿¡que de alimentación

Filtro Prensa

Clarificador
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1.1.8. Proceso Antitrlu CC

El proceso comienza en un estanque de preparación, en el cual se r.ierten las nraterias

primas. Luego de un detenninado tiernpo de agitación, la mezcla es conductda por

rnedio de bombas a un molino. Una vez transcrrrida la etapa de molienda, se deposita

la ¡rezcla en un estanque de "tenninación", en este lugar se adicionan aditivos

formulantes los que actnan como agentes espesantes. Cuando la mezcla es homogénea

se tornan muestras con el lin de realizar un coltrol de caiidad del producto, los

parámetros a estudio son porcentaje de sólidos y densidad. Si las pruebas de laboratorio

resultan satisfactorias. se deriva el producto a un estanque de acumulación, para sn

posterior envasado. (Figura 11)

/---t t---t 7--_,
/ RPT.I) / Rpr5) / RpT6)

\ RPTT / \ RPTS /
r/rl

Aditivos
formulantes

Molino

Producto Tcn¡i ado

Estanque de Acumulación

Enr':¡sado

Figua I l: Proceso de fabricación de Antiblu CC

Fuenter InfomÉción Quimetal lndustrial S.A Diseño propio

I npr-¡)\ RPTI / \ RPT2 /\/,/
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I-avador de gases

Enfiiador

Aditivos Formulantes

I \/ \/ \/ \
/ RIH{ \/ RPHs \/ RPH6 \/RPH7 \

/ -l

\ RPll1o I

\l

,' -1
\ RPHI l I

\l

,r*"n-trr'*roit,

(npms RPH14'
Secador Glat t\

¡ RPHI6 7

'lbrminado Produclo Tetminado

E¡rvasadoEnvasado

,;;;;''

/RPltt2 \

Figura 12: Proceso de fabricación de lhdróxido de Cobre.

Fuente: Información Quimetal lndustflal S A Diseño propio.

Acumuiador

Filt¡o P¡ensa

Fonnulador
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1.2.0 Bodega Central

En este lugar se reccpcionan ¡, almacenan r¡aterias primas, insumos. productos en

proceso y productos terminados que se utilizan en las distintas etapas de fabricación.

Además esta seccióu es la encargada de almacenar -v elirninar los equrpos de protecciól

personal. (Figura l3).

Figura 13: Diagrama de bloques Bodega Central

Fuente: I¡fo¡mación Qurmetal Industrial S.A. Diseño propio.

Bodega Centrall\{aterras Primas
lnsumos
P¡oductos te¡minados
Productos en proceso
EPP

/ \/ \/ \/ \
/ RBl \/ RB2 \/ RPB3 \/ RBJ \
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1.2.1 Bodega de Cobre

Aquí se inician los procesos de f'abncación de los diferentes productos en base a cobre.

En esta bodega se recepciona y ahnacena el rnaterial.

El cobre recibido es corlado y lavado, posteriomente se ingresa al reactor. para

abastecer los procesos de la planta hirmeda. (Figura 14).

Capacho

/ RCI \
,' -1

( RPC] I
\1

-l
i ****l\ _l

Piscina de lavado
de cobre

Reactor

Figrrra 14: Diagrama de bloques Bodega de Cobre

Fuente: lnformación Quimetal I¡dustria I S.A. Diseño propio

Cobre Metálico
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1.2,2 Mantencién

Consta de tres sub unidades:

Ta1ler plástico: su función radica fundamentalmente en la mantención de equipos, así

como también 1a reparación de mangueras, cañerías. etc. Debido a esto, se generan

principahnente residuos de PVC, rnadera, adaptadores y huaipe, entre otros.

Mantención mecánica: su labor apunta a la mantención y limpieza de motores, cambio

de piezas" aceite, rodamientos, comeas, entre otros. Debido a esto los principales

residuos que se generan son piezas de recarnbio con grasa y/o trazas de producto,

lubricantes, paños de lirnpieza, limpia contactos, filtros de aceite, correas trapezoidales

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

Mantencíón eléctrica: en esta sección se realizan trabajos de mantención de los

dife¡entes equipos que operan en las plantas de producción, tales como: desarme y

reparación de rnotores y eqlipos eléctricos, revisión de tableros electrónicos,

mantención de lurninaria, entre otras. Esto conlleva la generación de residuos, tales

como solventes, huaipes, arnpolletas, entre otros.

(Figura 15).
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/ \t \/ \/ \/ \/ \
I RPMIV RI{2 V RPM3\/ RPMI\/ RPMSV RPM6\

I \t \/ \/ \/ \/ \
/ RPMT \/ RPM8 \/ RM9 \/RMlO \/RPM11\/RPM12\

,' 
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r- \¡' 
'\/ 

\/ \/
,'npn¡ ¡.¡ \¡ pp¡,1 r ¡rnpM r s \/RpM t6 \/ RMI 7 \,RpMl8 .\ -\

1 \ / 't \/ \ t I \
/RPM19\/RPM2O \/RPM2T VRPM22\/RPM23 \/RPM:J\

I \t \/ \/ \
/ RM25 \/R?M26 \,RPM27 \/RPM28 \

Figrrra 15:Diagama de Bloques Mantención

Fuente: Información Quimetal IndLrstrial S.A Diseño propio.
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Ampolletas de sodio, aluro, alógeno,
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Aceite para motores
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1,2.3 L¿tloratorio e Investigación y Desarrollo

En el laboratono se realizan pruebas de control de calidad de 1os productos en ploceso,

asi corno tambión de aquellos lenrinados.

Entre los controles se encuentran mediciones

ejemplo, cobre), etc.

En esta sección también se realizan estudios

generados por la Empresa.

de pH, concentración de reactivos (por

que apuntan a mejorar los productos

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

La Empresa está en constante iurestigación para inuovar y mejorar los produclos que

comercializa.

(Figura i6)

/---\ /---\ / \/ \/ \
/ RPLI \/ RPL2 \/ RPL3 \/ RPL]! RL: \

Figura 16: Diagrama de Bloques Laboratorio e Investigación y Desarrollo

Fuente: Informació¡ Quimetal Indust¡ral S. A Diseño propio.

Guantes domésticos. Guantes de goma, Toallas de
papel. Plásticos
Productos en proceso

Productos terminados
lr{aterias primas

Laboratorio - Investigación y
Desarrollo
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1.2.4 Administración

Casino. la ernpresa cuerlta con servicio de casino, el que otorga la alimentación diaria a

todos sus trabajadores.

Aquí se generan principalnente envases tanto plásticos como de papel, adernás de

residuos orgánicos, principalmente restos de alimentos.

Oficinas: se refiere a la pafie adrninistrativa de la empresa. La gran mayoria de los

residuos que aquí se generan son papeles. vasos plásticos desechables. envases de

bebida, entre otros.

Policlínico: se encarga de proporcionar ayuda a 1os trabajadores cuando es recesario,

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

residuos peligrosos (jerirrgas, agqas, etc).

(Figra 17)

FiErra i7: Diagrama de Bloques Administración

Fuente: [nformación Quimeta] lndust¡ial S.A Diseño propio.

Residuos orgámcos
Plástico:
Papel- cartón
Papel
Latas
Caduchos de impresoras

i---t ¡---t l---t l---r l---r
/ RADI \I RAD2 \/ RAD3 \/ RAD.I \/ R{D5 \

,;;i;¿,(l
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Una vez establecidas las secciones y los procesos, se identificaron los residuos generados por cada rmo de ellos.

Tabla l: Residuos generados por sección

CODIC]O SECCION RESIDUO DESCRIPCION FORMULA N"CAS

RPWl Wo Iman Envase de Ácido A¡sénico al 75%.
Bidón plástico con trazas se

pentóxido de arsénico
It¡AsO¡ 7778-39-4

RPW2 Envase de Óxido Cúprico
Maxisaco con trazas de óxido

Cúp¡ico
CuO l3 t 7-38-0

RP'W3 Envase de Trióxido de Cromo.
Tambor metálico con traz,as de

T¡ióxido de Cromo
CrO3 1333.82-0

RPW4 Filtro manga
Mangas del Filtro contaminadas con

paniculado de Wolman

AszO5

C¡O.
CuO

7778-39-4
1333-82-0
I 3 t 7-38-0

RPW5
Banos de Decantación Pretil

Tanque Wolnan

I-odo de la decantación del Ril de la
piscirn de contención de der¡ames

del Tanque de Wolman

AsrO¡
CrO¡
CuO

7778-39-4
1333-82-0
l3l7-38-0

RPW6 Filtro bolsa
Fihro ubicado previo al lle¡¡ado de

bidones.

AszO¡
CrO¡
CuO

7778-39-4
1333-82-0
13t 7-38-0

RW7 St¡ech filrq cartones, maderas
Embalaje de materias primas (no

contaminadas con sustancias
peliqrosas)

No aplica No aplica

RPAl Acoidal Maxisacos de azufre Maxisaco con traza de azufie. S 7704-34-9

RPA5 Enr,ase de fbrmali¡a
Bidón con trazas de formalina (37%

formaldehido, 7% metanol. 560á

agua)
CHro 50-00-o

RPAT Manga polietileno
Utilizado en la plataforma de los
preparadores, contiene trazas de
lisnosulfonato de sodio y aeufre.

C2¡H2aCaO¡ eS2

S
8061-52-7

RPA8
Enlase en que se transporta el

producto a bode.qas de envasado
Ivfaxisaco con trazas de Acoidal. s '7',104-34-9
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RPA9 Cartones, Strech fiim
Conticnon trazas de productos y

materias primas

S

C2rH¡aCaO¡¡S2

NarCO:
CHrO

7704-34-9

RPA1 O Envase de Veegum Pro
Pibrotambores con trazas de

producto.
MgAlrSiO6 685 | t-77-3

RPA11 Envase de Propilenglicol
IBC (contenedor plástico), co¡

residuos de p¡oducto.
crHsol 57-55-6

RPAl2 tinvase de goma Xántica
linvase de papel con trazas de

producfo. (C.5il1+O:r),, I I r38-66-2

RPA13 Manga filtro
fmpregnada de acoidal (secador 1 y

2\
S '7744-31-9

RD1
Dióxido de

azufre
Válvulas de bronoe Generadas por recambio

Aleación de cobre y
estaño

No apiica

RPD2 Bombona de baja
Bombonas de 10" .10, 70 y 90 kg
Con conte¡ido residual de SOr

Residuos de SO2 '7 446-09-5

RPD3 Polvo de Despinturado
Polvo (granalla) del raspa-je de 1as

bombonas con pintura. óxido de

metal

No aplica \o aplica

R?D4 Agua de lavado de cilindros Cor¡tiene restos de ácido y iabón. No aplica No apJrca

RPD5 FilÍo CarMn Activado
l-lltro Carbón Activado con retención

de Material pafticuiado (prntura

Polvo)

No aplir:.e

RPD6 Envases de Pintuas Envases metálicos No apüca No aplica

RPOl
Oxicloruro de

cobre
Envase de ceniza de soda Bolsas o maxisacos Na:CO¡ 497- I 9-8

RPO2 Envase de antiespumante Tambor metáüco c7|lrNo:s 88-19-7

RPO3 Envase de Sficato de aluminio Sacos con tazas de p¡oducto llrAlrsi?08*H:o 1332-58-7

RPO4 Enase de lignosulfonato de sodio
Enrase de papel con trazas de

producto
8061-s3-8

R?O5 Enase deLuconvl (Dismento azul) Envases plastico

RPO6
Bolsas de Oxicloruro WG y Grado

l'éc¡ico

Bolsas o sacos de Oxicloruro de
('obre firera de especificación, se

qenc¡a¡ por deflciencia cn la calidad.

CuClT X 3Cu(OH)2 1132-65 -6
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RPOT
Manga de1 Filtro Secador AfV

Oxidoruro
Reoambio tras desgaste Manga,

contiene residuo de Oicloruro WG
CuCl, X 3Cu(OH)2 1332-65 -6

RPOS Tela filtrante CuCL X 3Cu(OlI)r Ill2-65 -6

RPMoI
Molibdato de

Sodio
Envase de Trióxido de MotiMeno Tambor con trazas de productos. Mo03 1313-27,5

RU1
Planta Preserva

Uva
Envases de Almidón Bolsas de ¡rapel multipliego (c(,Hroo.). 9005-84,9

RPU2 Papel Kraft Impregnado
Despuntes de Papel, Kraft

imprcg¡ados
Na¡S2Os 768t -57 -4

RPU3 Papel Blanco/Impreso Despuntes de papel blanco/impreso NarSzOs 768 t -57-4

RPU4 Mangas Filtro Preserva Uva
Mangas con presencia de polvo (MP)

captado. Vida útil I año
aproximadamenle

NarS:O¡ 7681-57-4

RPU5 Envases de Metabisulfito de Sodio Sacos con trazas de NarS,Os. Na¡S.O1 7681-57 -4

RPU6 Descarte Envasado¡a
Sacos de pa¡¡el (i¡¡pregnado o no)

con aontenido de Polvo de Na:SrOs
\arS:Os 7681-5't -4

RPUT Pofuo Piso Preserva LIVA
Polvo de Ba¡rido del Piso de [a

Phnt¿ Preserva U1," con Na2S2O5
Na:S:Os 7 681-57 -4

RPRl RIL Paños fiftrantes (filtro Perrín) Vida.l útil aproximada de 2 años No aplica No aplica

RPHl
Hid¡óxido de

cobre
Envase de ceniza de soda Bolsas o maxisacos Na,CO. 1191-19-8

RPH6 Envase Morwet Sacos con hazas de producto.

RPHT Envase Colanyl azul
Balde plástico con lrazas de

produdo.
Ftalocianina

RPH9 Envase Caolin
Envase de papel con trazas de

producto
H2Al.S12OsxH2O 1332-58-7

RPH1 O Tela filtrante (filtro prensa) Tienen una üda útil de 3 meses. Cu(Or!, 20427-59
RPHI l Ba¡ros de Cobre Desde filtro prensa a pla¡rta RIL Compuesto de cobre No aplica

RPH12 Sacos de envasado rechazados Sacos de papeL Cu(OH)z 20121 59

RPHl3 Maxisacos de baia Maxisaco con trazas de p¡oducto. Cu(OH)z 20127 59

RPH I4
ISolsas de polielrleno usadas para

alnacenamiento del producto desde
el secador.

Bolsa con trazas de producto
Cu(Otf,

2042',7 59
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RPH15 M¿nqas con hidroxido de cobre Se generan desde el secador. Cu(OH)z 20427 59

RPHl6 Cartridse de ñltro Se gene¡an desde el sec¿do¡ Cu(OH)z zo42'7 - 59

RPTl Anitblu
Envase de Sokalan

IBC (contenedor plástico), con
residuos de producto.

Acido poliacrlico de
baio peso molecular

No disponibte

RPT2 Envase de Brimopol 'Iambor eo¡ trazas de Brimopol

Mezcla de esteres
fosfatados

(Surf'actante no-
ionico)

No disponrble

RPT3 Envase de Antlespumante Tambor meálico crHeNO:S 88- r9-7

RPT4 Envase de Clorotalonil Saco con trazas de Clorotalonil cscllNz 1897,45-6

RPT5 Envase de Carbendazima Saco coo traz-as de carbendazima crHeN3Ol 10605-21-"/

RPT6 Envase de Kathon Tambor con traus de K¿thon
2-metil-4-isotiazolin-

J-one
26172-55-1

RPTT Envase Goma Xántica Envase de papel con trazas de

Droducto.
(c¡H¿qo:s),

1 1 I 38-66-2

RPT8 Enase de Propilenglicol
IBC (contenedor plástioo), con

residuos de producto. crH8()2 57-55-6

RBI Bodega Cent¡a^l M¿dera no contaminada Pallets u otros No aplica No aplica

RB2 Papel o cartón no contaminado De la ¡ecepción de Í¡raterias primas No aplica No aplica

RB3 St¡ech film De la ¡ecepción de materias orirnas No aplica No aplica

RPB4
Equipo de protección personal

contaminado con trazas de
produotos

Prevención de riesgos No aplica No aplica

RB5
Equipo de prolección personal no

contaminado
['reve¡ción de riessos No aplica No aplica

RCT Bodega Cobre Sunchos meálicos
I-os paquetes de cobre recibidos
vienen amarrados con sunchos

metálicos.
No aplica No aplica

RPC2 Barro de lavado de cobre
El ba¡ro extraído de la piscina de

lavado es harneado y secado
No aplica No aplica
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RPMl Mantensión
Residuos sólidos de mate¡¡al

plástico contaminado
Plásticos en general No aplica No aplica

RM2 Plástico nocontami¡ado P1ásticos en gene¡al No aplica No aplica

RPM3 Aceites desechados [Jso en motores No aplica No aplica

RPM4 Envase de acetona Tambo¡ C.H"O 67-64-1

RPM5 Envase de resi¡a Tambo¡ Poliéster / vi¡ilester
RPM6 Envase de diluyente Bidón No aplioa No aplica

R?M8 Residuos de mantención de moto¡es
Liquido barroso oon .estos de

descnqrasanle
No aplica No aplica

RM9 Cables no conlaminados
Cables eléctricos. de cubierla

plástica.
No aplica No aplica

RMlO
Mangueras. conectores no

contaminados
Utiltzadas en la red de aire.

conexiones. etc
No aplica No aplica

RPM1I
Ma.ngueras, coneotores

contaminados
Utilizadas en la red de aire,

conexiones. etc
No aplica No aplica

RPM12 Paños de linpieza
Fibras síntéticas impregnadas de

aceite
No aplica No aplica

RPM13 Envase metálico tipo spray
Envases de limpn contaclos, entre

offos
No aplica No aplica

RPMl4 Envase de pintura,barniz Uso cotidiano N o apüca No aplica

R?M15 Residuos tras densengrase Uso cotidiano No aplica No aplica

RPMI6 Gomas contaminadas
Generados del cambio de piczas de

los equipos
No aplica No aplica

RM17 Gomas no contaminadas
Generados del cambio de piezas de

los equipos.
No aplica No apliar

RPMI8 Metales (hrerro y cobre)
Principalmente Hierro y cobre

(rodamientos, coneclores, electro
válvulas, entre otros)

No aplica No aplicr

RPM I9 Loza
Generado en el cambio de piezas de

los equipos
No aplica No apüca

RPM2O Envases solventes Tambor No aplica No aplica

RPI\42I Baterias de plomo desechadas Generadas t¡as su recambio No aplior No aplica

RPM22
Baterias y pilas domésticas

desechadas
Generado tras el cambio en e<¡uipos y

alumbrado de energencia
No aplica No aplica
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RPM23 Enrase de aditivo de superñcies Tambo¡ No aplica No aplica

RPM24 Jabón industrial
Balde. Se utiliza en el lalado de
rodamiento s. entre otras Diezas.

No aplica No aplica

RPM25
Ampolletas de sodio, aluro,

alógeno, tradicionales
Generadas tras su re cambio. No aplica No aplica

RPM26 Tubos fluoresoentes Generad¿s tras su re cambio. No aplica No aplica

RPN{27 Tambo¡ de aoeite pa¡a moto¡es Uso en motores No aplica No aplica

RPM28
Esn¡eriles, discos de corte y

similares
Uso cotidiano No aplica No aplica

RPLI laboratorio
Residuos de análisis y lavado de

materiales

Líquidos con trazas de residuos

oropios del laboratorío.
No aplica No aplica

RPL2
Guarites domestioos, Guantes de
golna" Toallas de papel, Plásticos

Residuos con trazas de productos de
análisis.

No aplica No aplica

RPL4
Vidrio Origirrados por

m.anipulación, puede¡r co¡tener
otros fesiduos.

IIso cotidiano No aplica No aplica

RL5 Vidrio no contaminado Uso cotidiano No aplica No aplca

RPL2
Investigación y

T)esarrollo
Guantes domésticos, Guantes de
goma, Toallas de papel" PláLsticos

Cont¡enen trazas de los productos
que se nnniDuian.

No aplica No aplica

RPLl
Vidrio: Originados por

manipulación, pueden no contener
ot¡os residuos.

No aplica No aplica No aplica

RADI Casino Residuos orgánicos Restos de comida No aplicz No aplica

RAD2 Plásticos E nvases No aplica No aplica

RAD3 Papel, cartón no oontaminados E nvases No aplir;a No aplica

RAD3 Oficinas Papel, cartón no contaminado Imoresiones. fotocopias. etc No aplica No apüca

RAD4 Latas Envases de bebida No apl.ica No aplica

RPAD5 Cartuchos de imp¡esoras Generadas por recambio No aplica No aplica

RPAD6 Policlínico
Residuos biológicos y material

corto punzante
Gcnerados de la atención a

trabaiadoros
No aplica No aplca

RADT Envases de Droductos de limpieza Uso cotidiano No aplica No aplica
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2. Características de peligrosidad y Estimación de tasa de generación.

2.1 Características de Peligrosidad

Los residuos antes mencionados tueron clasificados de acuerdo a 1o establecido en el

D.S N' 148/03 "Reglamento Sanitario sobre Manej o de Residuos Peligrosos" v la "Guía

para la elaboración de planes de manejo de residuos peliggosos".

A continuación se describe un proceso de análisis secuencial, basado en la relrsión de

las listas establecidas en los afiículos 18,88,89 -v 90 del Reglarnento de Residuos

Peligrosos, que pennite orientar sí un delenninado residuo presenta alguna caracteristica

de peligrosidad:

Paso I. Ante cualquier residno, lo primero es verificar si se encLrentra rncluido en la

Lista B "Residuos No Peligrosos" del Artículo 90 del Reglarnento de Residuos

Peltgrosos, si la respuesta es afirmativa entonces el residuo no es peligroso.

Paso 2. Si el residuo no está incluido en la Lista B ('Residuos No Peligrosos"), el paso

siguiente es verificar si está contenido en la l,ista A "Residuos Peligrosos" del A¡tículo

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 I "Categorías de Residuos Consistentes o

Resultantes de los Siguientes Procesos", del A¡tículo l8 del Reglamento de Residuos

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



48

Residuo o Mezola de Residuos

Residuo está contenido
en Lúta B

Residuo esá conte¡ido
e¡ Ltsta A

Residuo está contenido
en Lista I

Residuo está contenido
en Lista ll

Residuo está contenido e¡
Art. 88 v 89

Figura l8: E,squema de Clasificación en base a D.S N" 148/03.

Fuente: Guia para 1a Elaboración de Planes de N{anejo de Residuos Peligrosos. Conlb¡me a titulo Ill del

"Reglamento Sanilario sobre el Maneio de Residuos Peligrosos" Decreto Supremo N' 1.18,/03 del

Ministerio de Salud. Pro¡recto CONAMA i GTZ "Gestión de Residuos Peligrosos en Chile."

Utilizando lo establecido e la figlrra 1ó, y la NCh 382 "Sustancias peligrosas -

Tenninología y clasificación general" se confeccionó la siguiente tabla de clasificación

(Tabla 2).
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Tabla 2: Características de peligrosidad de acuerdo a la clasificación establecida en el D.SN"148/03.

CÓDIC,O RESIDUO
enricwo so ARTICIILO 18

ARTICI]LO
88

ARTICULO
89

OTRO CONCLUSION
N,U/

CI-ASEI,ISTA
ts

LISTA LISTA LISTA
III

LISTA
m

TO)(ICIDAD
AG{IDA

TO)«CIDAD
CRÓNICA

RPW'1

Contenedor pliistico

con trazas de Áoido

Arsénioo (H¡AsOr).
No

1030

4040
1.5 lI 6 Iit.2

P 010
(DL..,",, :
1 00 mg/kg)

No
Art 17

Art2l
'l'óxico

Corrosivo
1556/ 6. r

RPV'/2

Contenedor tipo

maxisaco con trazas

de Oxido Cúprico

(CuO)

No 4040 I,5 II,4 rlt.2 No No Att 21 Peligroso 3077/9

RPW'3

Contqnedor metálico

co¡ trazas de

Trióxido de Cror¡o
({tú3)

No
1040
4040

l5 tr.3 Iu.2 No No
Art 17
Art 2l

Peligroso
Corrosrvo

l46l/5.1

RP1M4

Filtro Manga con

hazas de Wolma¡t
(Aszos, CrO:, CuO)

No

1030
1040
.1040

4l 00

l5
Ll8

I1.3

II.4
lt.6

No
P 010

(DLio 
"."r: 70

ms.&c)
No Art 2l Tóxico 1556/ 6.1

RPW5

Barros de

deoantación con

trazas de Wolman
(As2O5, CrO3, CuO)

No
1030

1040
4040

I5
II,3

.,1

I6
No

P 0¡0
(DL1¡.,"¡ - 70

mcitrig)
No No 'fóxico t556i 6 r

RPW6 Filtro de tela filla No

1030
1040

4040
4100

I,5
1.18

II,3
u.4
II.6

No
P 010

(DL5¡ 
".,,1= 

70

mg/kg)
No Art 2l Tóxico 1556/ 6.I

RPWT
Material de emhalaje

(No contaminado)
No No No No No No No No No No
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RPAl
Maxisaco con traz¡s

de Azuf're (S)
2040 No t.4 No No ND No Art 15 Inflamable 1350/ 4.1

RPA5

Contenedor plástico

con t¡azas de

formalina (CII2O)
No No r.4 .24 tfr.2

No
(DL", -,r -
800 mg/kg)

u122 tut 15
'Ióxico

l¡llarnable
2209 /8

RPAT

Manga de polietileno

con trazas de

lgnosulfonato de

sodio y S

2040 No
1.4

Lt8 No No No No Art l-s Inflamable 1350/ 4 l

RPA8

Contenedor tipo
maxisaco con tra,aas

de Acoidai (S)
2040 No t.4 No No No No Art 15 lnflamable 1350/ 4 r

RPA9

Cartones con traz¿s

de Acoidal (S)y

materias prirÍas
2040 No I,4 No No No No Art 15 I¡flamab1e 1350i 4. I

RPA1 O

Contenedor tipo

fibrotambor con

trazas de Veegum

Pro

No No r.4 No No
No

( DL.,, -¡ >
5000 mg/kg)

No No Peligroso

RPAI l

Contenedor tipo IBC

con trazas de

propilenglicol

(crrfuor)

No No I.4 No No
No

(DI¡u -"r 
:

2000 mg¡rg)
No A¡t 15 I¡flamable

No
regulado

RPAI2
Enrase de papel con

t¡azas de Gonla
Xántica

(c..H,"o,,,)-

3020 No 1.4 No No N,D No No No Pelisroso
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RPA13

Manga filtro
In'rpregnada de

Acoidal (S). Secador

Lv2

2040 4100
1.1

t 18
No No No No

Art 15

Art 2l Inflamable 1:]50/ 4 I

RD1 Válvulas de bronce 10i 0 No No No No No No No No Peligroso
No

regulado

RPD2

Cilindro con

contenido residual de

dióxido de azufre

(Sor)

No No No No No

No
(DLso r,t ¡.u¡,

:2520
mg/kg)

No
Art 12

Art 17
Tóxico lo'791 2 3

RPD3

Polvo del

despinnrrado de

cilindros (pinturas)
No 4070 t.12 N,D N.D N.D N,D A.t 15

'Ióxico

lnflamable
1263/3

R?D4
RIL con restos d(]

ácido y¡abón
N,D N.D N,D N.D N.D N.D N,D ND

Registrar
parámetros

fisico
quimicos

RPD5

filtro Carbón
ActiYado con

retención de Mate¡ial
particulado (pintura

polvo)

l\o
4070
4160

r.12
L18

N,D N,D N.D No
Ar1 15

Art 2l
Tóxicr¡

lnflamable

C.

activado
1362/ 4.2
Pinturas
t26313

RPD6
Contenedor metálico

de pintura.
No 4070 r. t2 N,D N.D N.D N.D Art 2l fóxico

Inflamable
t2631 1

RPOl Envase de ceniza de

soda (NarCO¡) No No 1.4 No No
No

(DLsn *¡ =
11090 mg,&g)

No No Peligroso
No

regulado

RPO2
Contenedor metálico

con lraras de

antiespun¡ante

No No l..l No No No No No Peligroso
No

regulado
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RPO3

Saco con trazas dc

silicato cle aluminio

(Alrorsior 2H?o)
3020 No t.4 No No N,D N,D No Peligroso

RP04

Contenedor de papel

co¡ traza§ de

iignosulfonato de

sodio (R-

C6H¡S03Na)

3020 No 1.4 No No N,D N.D No Peligroso

RPO5

Contenedor plástico

cori tlazas de

pigmento
30 r0 No I,4 No No N.D N,D No No regulado

No
reguLtdo

RPO6

Contenedor de

polietileno o papel

cor trazas de

Oxigloru¡o de Cobre

(CuCb X 3
Cu(OH)r)

No No t.4 lL4 ITI.2

No
(DLso,",rl
700 - 800
mg/kg)

No No Peligroso 30't7/ 9

RPOT

Manga saturada de

material partículado

(secador AIV -

Oxicloruro) CuCl2 X
3 Cu(OE)z

No 4100
1.4

I 18
|.4 No No No A¡t 2l Peligroso 3077 / 9

RPO8
Tela filtrante (CuCl2

X 3 Cu(OE)¡)
No No

t.4
1.18

11.4 No N,D N,D Ar1 2l Peligroso 307'7 / 9

RU1

Contenedor de papel

con trazas de

Almidón (C6H¡¡O5).
r020 No No No No No No No No Peligroso

No
regulado
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RPU2

Papel kraft

impregnado con

Slurry de

metabisulfito de

sodio (NarSrO_") y

almidón

No No No No No

No
(DLso."r :

3200 mg,&g)
No

Art 16
tut 2l

Reactivo
30'77 /9

RPU3

Papel

Blanco/lmpreso con

trazas de Na2S2O5

No No No No No

No
(DL.n -¡:

3200 ms,&g)
No

Art 16

Art 2l
Reactivo

3077/9

RPU4

Mangas

saturadas de material

partrculado (Filtro

Preserva (lva)

Na2S205

No 4100 Ll8 No No

No
(DLro -¡:

3200 mg/kg)
No

Art l6
Ar1 2l

Reactivo
307'719

RPU6

"Generadores"

descafiados

impregnado de

NazSrOs

No No No l\o No
No

(DL,,,.,,r -
3200 mg/kg)

No
Art 16

Art 2l
Reactivo

3077 /9

RPUT
Polvo piso con trazas

de Na'SrOs
Nq No No No No

No
(DLtr, *¡ "

3200 meÁg)
l\o Art t6 Reactivo

301'7 /9

RIL de NaHSO¡ N,D N,D N.D N.D ND
Si

(DL1"..1:2
me/ke)

N.D Art l7 Tóxico
Corrosivo

2693/ 8

RPRl Paños filtrantes No No
Ll8

Il.4 No No No Art 21 Tóxico 30'/7 /9

l,odo con coúenido

de cobre
No No 1.18 I1.4 No No No No Tóxico 3077/9

RPHI
Enrase de ceniz¿ de

soda (NarCO¡)
No No I,4 No No

No
(Dl¡o ,"¡ =

,1090 mq/li p.)

No No Peligroso
No

regulado
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RPH6
Saco con trazas de

Mo¡wet
No No I.4 No No

No
(DLr,,..,."r '

5000 ms/kq)
No Art 15 Inflamable

RPHT

Contenedor plástico

con trazas de Colanyl

azul

30t 0 No 1.4 No \o N.D N. t) No Peligroso

RPHI O

Filtro saturado de

material particula<lo

(filtro prensa)

compuesto de cobrc

No No
r.4
L 18

|.4 No No No Art 21
Peligroso

3077i9

RPH1 I

Lodo con contenido

de oobre

compuesto de cobre

No No t.4 ü.4 No No No No 'I'óxico 3077 i9

ttPH12

Contenedores de

papel con trazas de

(Cu(OH): )

rechazados

No No 1.4 11.4 ITI.2 No No Art 2l Peligroso 30'771 9

RPHl3
Maxisacos dados de

baja con lrarras de

Cu(OH)r
No No r.4 II,4 III.2 No No Art 21 l'eligroso 30771 9

RPH14

Bolsas de polietileno

con trazas de

Cu(OH)2
No No 1.4 tr.4 I .2 No No Art 2l Peligroso 30711 9

RPHI5

Mangas con trazas

de flu(OH),
(secador)

No 4100
f.4

L 18
.4 No No No Art 2l Pclioroso 3077 i 9

RPHI6
Fihro Cartridge

Cu(OII)z
No No

I,4
I,8

Ir.4 No No No Att 2l Peligroso 3077/9

RPT 1

Contenedor plástico

con trazas de

Sokalan

No 4040 ¡.5 No No
No

(DL5¡ o.¡ > 2

mc/kC)
No No Peügroso

No
regulado
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RPT2 Tambor con trazas

de Brimopol
No 4040 I,5 No No

No
(DL.n -,r >

1000 ms&c)
No No Peiigroso

No
disponible

RPT] Tambo¡ con tra:as

de antiespumante
No 4040 I.5 No No No No No Peligroso

No
regulado

RPT4 Sacos con trazas de

Clorotalonil
No 4040 1.5 LL.2',1 1.2

No
(DL", 

",.,,>
10000

mc/ks)

No Ar1 2l Peligroso 3082/9

RPT5 Sacos con traza-s dc

Ca¡bendazima
No 4040 t.5 l\o No

No
(DLsr, ,"¡ >

5000 mq,&rr)
No Art 2l Peligroso 3l',7',719

RPT6
'fambor con trazas

de Kathon
No 4040 I,5 II.27 III.2

No
(DL¡,r *¡:
457 mg/ke)

No
Art 17

^rt 
21

Corrosivo
'I'óxico

2922¡ 8
(6 l)

RPTT

Envase dc papel con
trazas de Goma

Xántrca

tc..H,"o,.)-

3020 4040 I,5 No No N.D No No Peligroso
No

regulado

RPT8

Contenedor tipo IBC
con traz as de

propilenglicol

(c]H*or)

No 4040 I,5 No No
No

(Dt¡0,"¡ =
2000 mg/kg)

No Art 15 Inflamabte
No

regulado

RBI Made¡a 3050 No No No No No No No No peligroso No
regulado

RB2 Papel y cartón no

contaminado

3020 No No No No No No No No peligroso No
regulado

RB4

Equipo de protección

personal no

conta¡ninados

3030 No No No No No No No No peligroso
No

regulado

RC1 Sunchos metálicos 10 t0 No No No No No No No No Peligroso
No

reeulado
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RPC2

Lodo con contenido

de cobre

Compuesto de

cobre

No No 14 It.4 No No No No Tóxico 307'7ie

RIL con contenido

de oobre

Compuesto de

cobre

No No r.4 rr.4 No No No No 1'óxico

RPMl
Residuos sólidos de

inaterial plastico

contaminado

No
4030
4040

No No No No No No Peligroso 307',7 /9

RM2

Resrduos sólidos de

material plás1ico no

corta¡Dinado

3010 No No No No No No No No Peligroso

RPM3 Ac€ites desechados No 1020 t.8 No No N,D Si No Tóxiao

RPM4
Errvase (tanrbor) de

Acetona
Nq 3140 f.6 lt.24 IlI-2 No No Art 15 Inflamable I 090/3

RPM5
Tambor con trazas

de resina

(poliéster/ünilester)

No 3050 No No No No No Art 15 Inflamable 1 866,/ 3

RPM6 Envase diluyente No 4070 No No No

No
(DLtr, -"r:
500 - s000

me/kg)

N,D Art I5 Inflamable t 14213

RPMT Fibra de vid¡io No No No No No No No No Peligroso 307119

RPMS

Residuo de

mantención de

motores

No 4060 I.9 No No No No Art 15 Peligroso

RM9
Cables no

contaminados
l0 t0 No No No No No N.D Art 21

No
Peligroso
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RMI O

Mangueras,

Co¡ectrores no

co¡tamioados

3010 No No No No No No No No Peligroso
No

regulado

'RPM1I
Mangueras,

Conectores

contaminados

No No No No No No No Art 2i Peligroso 3071/9

RPMl2

Paños de limpieza

(impregnadas de

aceite)

No 3020 I,8 No No No No No inflamable 1373t 4 2

RPM13
Envases metilico

tipo Spray
No No No No No No No Art l5 Inflamable

RPM14
Envase de pintura /

barniz
No 4070 L l2 N.D N, T) N.D ND Art l5

Art 2l
Tóxico

tr¡flamable

RPMI5
Residuos tras

desengrase
No

30zo
4060

I.9 No No No No Art I5 Peligroso

RPMl6 Gomas contaminadas No
4030
4040

No No No No No No Peligroso

RMl7
Gomas no

contaminadas
30.10 No No No No No No No No peligroso

RPM2O
Tambor con trazas

de solvente
No 3140 No No No No No Art l5 Inflamable

RPM2I Baterias de plomo No
to20
1160
4090

No
It. 13

II I6 No No No No Peligroso 2',t96/ 8

RPM22
Baterias y pilas

domésticas
No 1t70 No lI.8 No No L\O No Peügroso

2025161
251016.1

RP]\,{23

Támbor cm trazas de

aditivo de superficies

(estircno monómero

estabilizado)

ND N.D ND N,D N.D N,D N.D
Art 15

Art l7
Inflamable
Corrr.¡srvo

2055/ l
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RM25

Ampolletas de sodio,

aluro, alógeno,

tradicionales.

2020 No No No No No No No No Peligroso

RPM26 Tubos fluorescentes No 1030 No tl.t l No No No tut 14 Peligroso 3077/9

RPM27
Tambo¡ con trazas

de aceite
No

3020
4060

No No No No No No Peligroso

R?l, r

RIL: Residuos de

análisis y lavado de

materiales

No
4140
4t 50

No No No No t\o No Peligroso

RPL2

Guantes domtlticos,

Guantes de goma,

Toallas de papel,

Plásticos

No
4030
4040

No No No No No No Pehgroso

RPL4 Vidrio contaminado No
4030
4040

l\o No No No No Art 21 Peligroso

RL5
Vidrio no

contaminado
20?o No No No No No No No No peligroso

No
regulado

RADl Residuos orgá'nicos No 1\O No No No No No No No Peligroso
No

requlado

RAD2
Plásticos no

contaminados
3010 No No No No No No No No Peligroso

No
regulado

RAD3
Papel, cartón no

contaminado
1020 No Na No No No No No No Peligroso

No
regulado

RAD4 Latas 1010 No t\o No No No No No No Peligroso
No

¡egulado

RPAD5
Residuos de

policlínico
L\O 4020 No No No No No No Peligroso 3291 6 2
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. Los residuos conespondientes a envases de materias prirnas son clasificados como

peligosos, ya que se clasifican en la lista I4 y I.5 det Decreto Supremo N" 1.18/03. Sin

embargo estos pueden no presentar trazas de residuos peligrosos, por 1o que si se

corrprueba lo anterior, se descartaría su peligfosidad.

o Con respecto al residuos R?D4, no se detennino su peligrosidad, puesto qne se

requieren análisis quirnicos para su clasificación.

o N.D: No determinado (Infonnación no disponible)

Como se observa eü la Tabla 2, la mayoría de los residuos generados por la empresa

posee alguna caraclerística de peligrosidad. Esto se debe principalmente a que los

procesos de fabricación de la ernpresa apuntan a la produccrón de plaguicidas y

preseNantes de madeta (atículo 18, Lista l' Lzl, 1.5). por 1o que productos qrre no son

peligrosos por si solos, deben clasificarse como peligrosos debido al proceso de

fabricación al que peÍenecen o al contacto con otros residnos peligrosos. en relación a

1o anterior, aquellos contenedores que presenten caractedsticas de peligrosidad, causada

por tl'azas presentes en los r¡ismos, pueden liberarse de esta categoría realizando un

proceso de limpieza que consiste en el triple lavado. Este procedimiento se encnentra

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 caracteristrca de peligrosidad. Con respecto a lo mismo, el generador puede

proponer análisis de caracterización de peligrosidad, sobre la base del conocimiento de

los resid¡los y los procesos que los generan, sin perjuicio de lo cual" la Autoridad
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Sanita¡ia puede exigir análisis adicionales a los propuestos confome a lo señalado en

los artícu1os 12 al 17.

2.2 Estimacién de la tasa de Generación

Una vez que los residuos han sido identificados y clasificados, es necesario estrmar la

tasa de generación de estos, con el objetivo de estableser medidas adecuadas de

minimizacrón y evaluar la pertinencia de realizar tur Plan de Manejo de Residuos

Peli gro sos.

Es importante r¡encionar que las rnedidas de minimización adoptadas dependeráut

directamente de la cantidad de residuos generadas, puesto que de esto depende el costo

de tratamiento de residuos (gasto de agua, horas hotnbre, embalaje, sitio de acopio

temporal, etc), beneficio para la ernpresa, transporte, etc.

Tabla 3: l'asa estimada de Generación de Residuos.

RESIDUO OBSERVACIóN
CANTIDAD
ESTINLdDA

(TorVaño)

Aceite lubricante usado. solvente Residuo generado en mantención. 0,300

Envases co¡taminados con resina de
plástico mas PVC v FRP

Residuo generado en ma¡tención. o.713

Fibrotambo¡ contaminado
Envase de materia prima clasificada como

pelig¡osa
o o1

Envasss contaminados metálicos
Prjncipalmente envases de materias primas,

pinturas, enle otros
0,083

Residuos de papel maderc, oartóo
contaminado con aceite v q¡asa Gene¡ados en mantención 0"507

Cilindros de gas (SO2)
Cilindros de baja por no cumplir estándares

de calidad.
0..1

Tela filtro prensa

Sales de Cobre
Generadas en los procesos produciivos 0,800

Envases de ae¡osol Utilizados en mantención 0.001

Envases de Productos derivados de
procesos de Sales de Cobre

Envases de malerias primas 0,696

Plástico contaminado con sustancias o

resrduos peligrosos

Bidones contammados con sustancias
peligrosas, mangas de polietileno

contaminadas. strech film. etc.

2,8
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Telas Fihro prensa

Sales de Cob¡e
Generadas en los procesos productivos 0,390

Mangas Filtro secador AP\¡ Oxiclo¡uro
cle Cobre

Cenerada en ei proceso de fabricación de
Oxicloruro de Cobre

0,090

Ntanga Filtro APV Oxicloru¡o
Generada en eJ proceso de fabricación de

Oxicloruro de Cob¡e
0,030

Filtro Cadtrige secador Spin Oricloruro
Generado en el proceso de fabricación de

Oxicloru¡o de Cobre
0,060

Enases de Trióxido de Molibdeno
Envase de materia prima; proceso de

fubricación de Molibdato de sodio
0,030

Telas filtro Molibdato
Generada en el proceso de fabricación de

Molibdato de Sodio
0,380

Polvo de despinturado de cilindros de
qas

Generado en la planta de envasado de SO2 0.100

Tarros de Pintura vacios Gene¡ados en la planta de SO2 0,096

Paño ñlt¡a¡rte cabina de pintura Generado en 1a planta de SO2 0,02,1

Filt¡o Carbón activado cabina de
pintura

Generado en la planta de SO2 0,048

Envase de Trióxido de Cromo Planta
WoL¡ran

Envase de materia prirna; proceso de
frb,ricación de Wol¡n¡¡

3,340

Enr,ase de Oxido Cúprioo
N,tateria prima del p¡oceso de fab¡icación de

Wolman
1,200

Ba¡ros de Decantación pretil estanque
Wol¡nan

Generado en e1 proceso de fabricación cle

Wolrnan
0,480

Residuos de policlinico Residuos corto punzantes y so¡ material
biolósico.

0,004

Ampolletas Generadas tras recambio 0.005

Tubos fluorescentes Generadas tras recambio 0,026
Esmeriles, discos de oo¡te y simila¡es Utilizados en r¡antención 0.050

Vid¡io
Botellas y recipientes de vidrio blanco, ve¡de
y ámbar, vidrio de ventanas, en general todo

tipo de vidrio.
N,D

Residuos orqánicos Restos de comida- hoias, ramas. Dasto, etc N.D

Papei y cartón no contaminado

Pe¡iódicos, libros, reüstas, impresos
comercrales, papel de oficina. en€ses de

papel, papel de inforrrútica, ca¡tón, bolsas de
paDe1, etc.

N.D

Plástico no contaminado
Envolturas, botellas de reftesoos, botellas de

mayonesa y ac€ite de cocha, botellas de

detergentes. envases Dara cubiertos, etc.

N.D

Total 11,013 todaño
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2, Alternativas de Minimización

Cor-responden 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 reducción

de 1a generación, concentración v reciclaje.

En prinrera instancra, debe existir un control de los residuos dentro del área, desde la

firente de origen hasta su disposición final. De tal fbnna de lograr minirnizarlos y así

preven ir im pact os arn bientale'.

Por otra parte se debe realizar la caracterización de los residuos, con el fln de detenninar

si presentan alguna característica de peligrosidad, esta infonnación es básica para la

planificación de métodos de segxegación almacenamiento, hatamiento 1' disposición

final.

En 1a gestión de residuos se debe promover 1a aplicación de una estrategia jerarquizada,

la cual señala la siguiente prioridad: minimizar tratar disponer. Esto significa, que

desde el punto de vista arnbiental, la nrejor altemativa es prevenir. evitando la

generación de un residuoi en segundo lugar, si no es posible evitar su generación, se

debe busca¡ su minimización (reducir, reciclar y reusar); en tercer lugar, si no es posible

minúnizar se debe buscar su tratamiento con el objetivo de reducir la cantidad y/o

peligrosidad antes de su disposición final; quedando como ultima opción, la disposicrón

final del residuo.
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Modifi cación o incorporación
de equipos auxiliares

Reuso como materias prrmas

en proceso que le dio origen

Rericlaje en !a misma
instalación o en otras

Figura l9: Prionzación de Opciones de Gestión segxn Estrategia Jerarquizada.

Fuente: Guia para la Eiaboración de Planes de Manejo de Residuos Peligrosos. Confome a tirulo III del

"Reglamento Sanjta¡io sobre el lvlanejo de Resicluos Peligrosos" Decreto Supremo N" 148i03 del

l\{rnisterio de Sali¡d. Pro}ecto CONAMA / GTZ "Gestión de Residuos Peligrosos en Chile."
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El esquema presentado en al figLrra 17. es aplicable a los tres tipos de residuos

identificados en la Ernpresa (peligrosos, industriales y domicilianos).

3.1.1 Residuos Peligrosos

En relación a los residuos peligrosos, el Decreto Supremo N" 148/03. establece que el

Plan de Manejo debe incluir medidas de minimización de dichos residnos. Además

define los conceptos necesarios para una btrena gestión de rninimización.

Entre las medidas de rninirnización para residuos peligrosos se encuentran:

3. 1.2 Informacién/ capacitación

Difundir a los trabajadores mejores prácticas de trabajo, dentro de las que se encuentran;

o Adecuado manejo de materias primas: dentro de la clasilicación de residuos

peligrosos hecha anteriormente ('labla 3), se encuentran residuos que no tienen

características de peligrosidad por si solos, si no que debido a la inadecuada

manipulación de sus envases se deben clasificar como peligrosos, puesto que toman

contacto con sustancias de estas características. En base a esto, se pretenden erradicar

estas malas prácticas y así desclasificar algunos residuos de la categoría "peligrosos".

Entre estos se encuentran los envases de las siguientes materias primas: sal corn[rn,

sulfato de sodio, lignosulfonato de sodio. lignosulfonato de calcio, Veegúrn Pro,

pigrnento azul, carbonato de sodio, silicato de ahuninio, silicato de sodio, azílcar

granulada, entre otros.
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o Inspección pe¡iódica de equipos 1, operaciones con el fin de detectar fallas,

necesidades de recambio y1o manteniniento. Esta debe ser realizada por los operarios y

supervisada por el,jefe del area.

o Control de fallas y fugas.

o Inventarios: son fi.ndamentales, tienen por objetivo eütar que las tnaterias primas

caduquen, llevar un control de los procesos de fabncación, generación de residuos- entre

otros.

3.1.3 Segregación

Todos los residuos con potencial uso, como reciclaje, reuso, etc, se separarán en el

origen para así gestionarlos de mane¡a anbientah¡ente segura. Durante la separación de

los residuos se deberán tomar todas las precauciones necesarias para prer,'enir su

reacción, se separaran y protegerfui frente a cualquier fuente de riesgo. Aclemás, se

deberán tomar medidas para evitar denames, descargas o erranaciones de sustancias

peligrosas al medio ambjente.

Los denames, son provocados por exceder la capacidad de los contenedores, fisuras,

volcamiento, entre otros, generando la contaminación del suelo, alcantarillado. etc

Por su parte, las descargas, son provocadas por 1a mala manipulación en las operaciones

de carga, descarga, traslado de los contenedores, etc. Estas pueden causar la

contaminación de flrentes de agua, suelo, entre otro.

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

a factores c1ünáticos, contaminación con otros residuos, etc. Esto genera 1a emanación
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de vapores o gases contaminantes. Para evitarlo es necesario tener pleno conc¡oirniento

de las propiedades fisico quír,ricas del residuo.

Con respecto al reciclaie es rmportante collsiderar el volnmen de los residuos a reciclar,

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

3.l.rl Envases

En cuanto a1 manejo de envases, estos pueden tratarse media[te:

o Convenios de devolución: gestionar el reembolso de envases de materias primas

peligrosas. Acordar con los proveedores el uso de contenedores retomables y

reutilizables.

. Reuso: implica la recuperación del contenedor. Este antes de utilizarse nuevalnente

debe ser lavado adecuadamente, eliminando todo vestigio de sustancia peligrosa. Dicho

lavado debe respaldarse mediante pruebas adecuadas de laboratorio. llna vez limpio. el

contenedor solo puede ser utilizado para e1 almacenamiento de sustancias de simila¡es

características.

o Triple lavado: un adecuado lavado del envase 1o dej ará libre de residuos de

sustancias peligrosas, por lo que podrá ser dispuesto como residuo rndustrial,

dismimryendo el peligro para la salud, el medio arnbiente y aminorando el costo de

disposición. El triple lavado debe realizarse inmediatamente después de que se ha

terminado el contenido del envase. Consiste en lar.ar 3 veces con agua los envases

vacíos con el fin de eliminar los residuos de producto qne puedan quedar en el. Para esto

se debe vaciar el envase y mantenerlo en posición de descarga durante 30 segundos.
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Postet'ion¡ente se debe a!tregar apua hasta llo de la capacidad del envase, cerrarlo y

agitar en posición vertical (tapa hacia arnba) por 30 segundos. Una vez transcurrido el

tienlpo, se procede a vaciar el líquido. Esta operación se repite tres veces, adoptando

distintas posiciones con el ervase, tapa arriba, tapa abajo y horizontal. Es irnportante

que el líquido resultante del lavado se retome al estanque de fonnulación o reactor del

proceso involucrado. Cuando el envase sea de mayor volurnen, por e.letnplo un tambor

rnetá1ico, se debe, al igual que en el caso anterior, llenar con agua el contenedor hasta 1.'o

de su capacidad, posterionnente, voltearlo a1 piso ¡ deslizarlo horizontalmente ( I80). El

otro moümiento de agitac'ión consiste en situar el tarnbor verticalmente y voltearlo en

90o sucesivas veces. Es importante recalcar que el procedirriento debe hacerse con el

contenedor tapado y una vez finalizado se debe perforar el envase para evitar su

reutilización.

3.1,5 Residuos generados del control de la contaminacién

Estos residuos corresponden a liltros rnanga ¡, cartridge, los que son clasificados como

peligrosos debido a que se encuentran impregnados o fabricados de alguna sustancia que

presente al rnenos una característica de peligrosidad. Sin embargo, aquellos 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 v rnediante nn análisis químico 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 carbón activado presente en la cabina de pintura

de la planta SO2. este presenta características de peligrosidad debido a que se encuentra

irnpregrado de pintrrra, pero el l)l1ro por si solo es Lrn residuo peligroso, debido a la

presencia de carbón activado en su cornposición.

El lavado de filtros representa un factor impoftante en la minimizacrón de la generación

de residuos, puesto que en épocas de alta producción, los filtros se saturan

disrninuyendo su capacidad de acción. frente a este tipo de situaciones, sienrpre y

cuando el filtro no hal,a cumplido su vlda útil ni presente ningún rastro de deterioro, se

lavan retomando el hquido al proceso de fabricación.

3.2 Residuos No peligrosos

3.2.1 Segregación

Se efectuará la segtegación en el origen, separando los distintos tipos de residuos no

peligrosos reciclables en contenedores aptos para e1lo. Para realizar la segregación se

dispondrán contenedores, que pemitan separar lns residuos (papel, plástico, latas de

aluminio, etc) en su punto de origen. Con el fin de disminuir costos e irnpulsar el

reciclaje, se ntilizaran como contenedores tarnbores (limpios) provenientes del área de

manfención. Estos contenedores serán previstos de una manga plástica ,v-' así asegurar

que no se conlarnine e1 material a reciclar.

L,os contenedores cumplirán con lo siguiente:

o Serán rnarcados o etiquetados (colores, logos. etc) de manera de lacilital su uso.
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. Deberán contener una bolsa en su interior con e1 fin de facilitar su recolección v

traslado.

¡ Deben ser adecuados en fonna, peso y resistencia para posibilitar la recolección

eficaz y segura.

¡ Los recipientes deben tener una capacidad para contener los residuos producidos

entre los itrtervalos de recolección.

o Deberán estar tapados para irnpedir la proliferación de ratones u otros, evitar el

esparcimiento de residnos, el riesgo de contaminación, la propagación de enf'ermedades

y se controlará la emanación de posibles olores.

. Los contenedores deben ser Iavables, en especial aquellos designados a residr.ros

orgánicos.

o Se sitnaran en iugares que no obstruyan vías de emergencia y faciliten la

manipulación y recolección de los recipientes.

3.2.2 Información/Capacitación

Se debe capacitar al personal del area erplicandoles que tipo de material va en cada

recipiente y promoviendo por escrito la clasificación correcta y su correspondiente

disposición. Además se publicará un documento que pemita la fácil y rápida

clasificación de 1os residuos. Este se ehibirá frente a los recipientes de ahnacenamiento

y en otros sectores de la Empresa.

El lugar o área de ahnacenamiento de residuos sólidos, debe cumplir con los siguientes

requisitos:
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. No deben estar cetcano a zonas corl sustancias pcligrosas.

o No deben estar en sectores con riesgo de inundación.

o No deben estar cercanas a fuentes de calor.

o Deben ser de fácil acceso.

¡ Deben contar con iluminación para posibilitar la colecta noctuma.

¡ Deben co tar con un espacio que permita la retirada y el rnane-io de los recipientes.

o Evitar el acceso de anirnales a la basnra.

o Facilitar el control cualitativo v cuantitativo de los resrduos a través de registros.

3.2.3 Residuos plásticos

Los residuos plásticos se compollen por restos de envases plásticos vacíos, bolsas vacias

de alimento, etc.

Con respecto a los envases de afiículos de limpieza antes de ser desechados deberán

enjuagarse para quedar erentos de residuos al momento de su disposición.

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

conocer claramente el destino que tendrá cada material.

3.2.,1 0tros

Por otra parte se contemplará:

o Reciclaje de papeles y caftones: máxirno aprovechamiento de liojas.

¡ Reciclaje de plásticos

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

residuos.

Este procedirniento tiene por objetivo describir 1a rnetodología general que se utrliza

para realizar el retiro, transporte, almacenamiento ternporal y disposición final de los

residuos generados en la Planta Lonquén, a fin de que el manejo y la disposición se

realicen de manera segura, ambieutaltnente adecuada y como lo establece la normativa

ambiental vigente. Es aplicable a todos los residuos generados cor:no consecusncia de las

actividades desanolladas en 1a Empresa.

Respecto a lo anterior, y debido a poseer elementos peligrosos es responsabilidad del

generador:

a) Separarlos adecuadamente y no mezclarlos, evitando pafticularmente aquellas

mezclas que snpongan un aurnento de su peligrosrdad o que dificulten su gestión.

b) Envasar y etiquetar los recipientes que contengan elementos peligrosos en la fonna

que reglarn entarraln en te se dcterm ine.

c) Llevar un registro de los elel¡entos peligrosos producidos o imporlados y el destino

de los mismos.

Los lineamientos de recolecció¡, rnanipulación y transporte de restduos incluven los

siguientes puntos:

. Se establecerá un progtama de mtina para la recolección y disposición de los

residuos no peligrosos.
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. Las zonas generadoras de residuos estarán equipadas coll sus correspondientes

conlenedores para la disposición de los mismos.

. Se minir¡izará la rnanipulación de residuos y los puntos de transferencia.

. Se mantendrá un alto nivel de importancia al orden y limpieza, con prevención de la

sobre acutnulación de residuos en las instalaciones.

o lnventarios. Estos deben incluir principalmente, cantidad de residuos generados,

identificación de características (peligxoso, orgánico, industrial, etc), fecha de ingreso

y egreso al sitio de almacenamiento, proceso que le dio origen, fecha de retiro desde

1a planta para su disposición, responsable (de la generación y disposición) y

capacidad de reuso. recicla.ie. etc

¿1.1 Emtralar / 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 características del residuo, se debe determinar es posible

minimizar su generación (evitar o reducir, reusar o reciclar), de ser así se eiecuta el

proceso correspondiente.

Si e[ 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 clasificación se procede

al ernbalaje y postura de logos acorde a 1o estatrlecido en la NCh 2190103. (Ver Anero

1)

La Rutina intema para la identificación de residuos se detalla en el Anero 2.
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Con respecto a la etiqueta, esta debe contener al menos 1a siguiellte infoñnación:

o Código de identificación: reglstro intemo asignado a cada residuo que permite la

rápida identificación del rnisrno.

o Nombre del residuo.

o Clasificación segun NCh 2190/03: entrega información de las características de

riesgo relacionadas con el residuo.

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

o Peso

. Proceso: planta o proceso que originó el residuo.

o Responsable: persona encargada del embalaje y etiquetado. .iefe de la planta donde se

ongínó el residuo.

o Fecha de retiro: registro de la salida del residuo desde la planta de origen al lugar de

acopio ternporal o disposición de final.

En relación a lo anterior, el formato de rotulación propuesto para los residuos peligrosos

generados por 1a empresa es:

Código de identificaoión: Clasifi cación (NCh2 I 90/01):

PesoiFeclu de recepción:

Ob,servación:

Nombre del residuo: _ Proceso:

Figura 20: Etiqueta propuesta para residuos

6
QIIIEEN¿

Fecha de recolección de env¿se:
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En relación a los contenedores de residuos debetán cutnplit con las siguientes

características:

l. Estar construido con materiales que sean resistentes al residuo almacenado y a

prueba de filtraciones.

2. Ser capaces de resistir esfuerzos producidos durante su manipulación, así colro

durante la carga, descarga y traslado de los residuos, garantizando en todo Inomento que

no habrán demames.

3. Estar en todo momento en bnenas condiciones, debiéndose reemplazar aquellos

contenedores que muestren deterioro de su capacidad de contención, (fisuras, golpes,

fatiga de material, etc)

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

2 I90/03

Solo se podrán reutilizar contenedores cuando se ttate de residuos de la misma

peligrosidad.

4.2 Transporte interno

El r¡oümiento de los residuos dentro de la planta se hará a través de griras horquillas,

caros, traspaletas etc. Se autorizará el tlaslado de los misnos sienpre y cuando se

encuentren; ernbalados, etiquetados y apilados de manera segura para que su traslado

no plesente ningun riesgo de volcamiento, derrame, etc.

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

verificar que se enc[entren en adecuadas condiciones de ernbalaie, etiquetado, etc
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4.3 Transporte externo

Cuando un residuo pcligroso se traslade fuera de la plauta:

. Se deberá cornunicar a la autoridad competente del transporte de ellos.

o Se deberá coordinar el despacho del car¡ión y recopilar la documentaciótr necesaria

para su retiro.

o El gene¡ador, debe asegurarse de que la inforrnación sea correctamente registrada.

. Se debe dar aüso del transporte de susta¡cias peligrosas tanto al Sistema de

Declaración y Seguimiento de Residuos Peligxosos (SIDREP), como a la empresa

receptora (esta debe ser una empresa autorizada)

. La empresa encargada de la disposición final de residuos deberá entregar un

ceftificado, que acredite la buena disposicrón de estos.

En cuanto a las responsabilidades legales, ei generador, transpoftista y el destinatario

deben crmplir diversas obligaciones, para que el Sistema de Declaración y Seguimiento

funcione adecuadamente.

El Generador

o Deberá llenar el documento con letra legible consignando todos los datos e

informaciones que se le requieren en su calidad de generador.

¡ Deberá retenerse para sí la copia N" 5 por un periodo mínimo de dos años.

o Deberá remitir a la autoridad Sanitaria respectivamente la copia N" 4.

o Deberá entregar al transportista, al mornento de la carga. el original y las 3 copias

lestantes.
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El Transportista

o Deberá venficar que la infonnación del documento de Declaración guarde

confonnidad con 1a entrega.

. Deberá completar con letra legible, la infonnación correspoldiente al transportista.

o Finnar el ongrnal y las 5 copias del documento.

¡ Deberá retener para sí la copia No 3 y consen'arla por un periodo mínirno de 2 años.

o Deberá entregar a1 Destinatarro el original y las copias I ¡,2.

E1 Destinatario

. Deberá completar con letra legible, la rnfonnación correspondiente al destinatario.

o Deberá finnar el documento original y las copias 1. 2 y 3.

o Deberá mantener para si 1a copia 2 del docnmento y conservarla por un periodo

rnínirno de dos años.

¡ Deberá enviar al Generador la copia N" 1 dentro de las 24 horas siguientes a la

recepcrón de los residuos.

o Remitir el original a la Autoridad Sanitaria respectivamente, dentro del mismo plazo.

Los residuos domésticos, tanto orgánicos colno no orgánicos 1' los industriales rto

peligrosos, serán dispuestos en el relleno sanitario municipal. Los residuos que puedan

ser valorizados se conducirán 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 ntínimos

detallados en el D.S N' ll8 0.r.

Eslos son los que se detallan a continuación:

¡ Tener una base continua, impermeable y resistente estructural y quimicamente a los

residuos.

o Contar con un cierre perirnetral de a lo menos 1,80 r¡etros de altura que impida el

libre acceso de personas y animales.

o Estar techados ¡, protegidos de condicrones ambientales tales corno humedad,

temperatura y radiación so1ar.

o Garantizar que se minimizará la volatilización, el arastre o la Iix'iviación y en general

cualquier otro mecanismo de contaminación del medio ambiente que pueda afectar a la

población.

o Tener una capacidad de retención de escumimientos o derrames no inferior al

volt¡rnen del contenedor de mayor capacidad ni al 20ori, del volumen total de los

contenedores almacenados.

o Contar con señalización de acuerdo a laNoma Chilena NCh 2.190/03.
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5. Definición del perÍil profesional o técnico del responsable de la creación y

operación del plan.

5.1 Perfil propuesto para el Profesional Responsable del Plan

El profesional encargado del Plan de Manejo al interior de la Ernpresa tendrá el

siguiente perfil.

. El p¡ofesional a cargo de 1a confecció¡ del Plan de Manejo de residuos, debe tener

conocirriento del rnedio at¡biente y sus interacciones, de 1as características de los

residuos -v sus posibles itnpactos, altemativas de disposición y nredidas de minimización

de los rnismos. Además de poseer conocimientos específicos en temas tales como

"sustancias Peligrosas", "Residuos Industriales Peligrosos y No Peligrosos"', "Residuos

lndustriales Sólidos Ulbanos" y "Legislación Ambiental", entre otros.

Las frLnciones que debe cumplir son las siguientes:

. Capacitación: una de las claves para implernentar y rnantener en el tíempo el Plan de

Manejo de residuos, es la capacitación permanente del personal

. Infomación: se debe mantener a todo el personal inlormado sobre el Plan de rnanei o

de reslduos, haciéndolos pafiicipe de las medidas de minirnización. Es importante

mantenel al personal informado y rnotivado pues son parte impotante de la puesta en

práctica del Plan.

. lnspecciones de tenerio; con el objetivo de controlar el rnanejo de los residtLos, el

profesional deberá ser capaz de planificar y coordinar actividades de audrtoria intema,
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para así identificar falencias del sisterna. El alcanoe de ia supervisión será desde que se

generan los residuos hasta su disposición final en empresas autorizadas.

. Infomes: el profesiorral deberá ser capaz de gelerar infonnes técnicos, ya sea para

uso interno de la Empresa, o bien, para cumplir con dtsposiciones legales de la autoridad

sanitaria u otro organismo externo que lo solicite.

. Proyectos innovativos: basado en el principio del mejoramiento continuo, la Empresa

deberá implementar mejoras ambientales basadas en la rninirnización (evitar. reducir,

reciclar, reusar). El profesional deberá ser capaz de üsualizar oportunidades de mejora

que permitan a la Ernpresa economizar recursos 1 mejorar su gestión ambiental.

5.2 Perfil Propuesto para el personal Operativo del Plan

Los trabaiadores encargados de desanollar actividades relacionadas al Plan de Manejo,

deberán crrrnplrr los sigrrientes reqttisilo.:

o Capacitación especializada (destinada a aquellos trabajadores que tienen contacto

con residuos peligosos): los trabajadores deberfui contar con una capacitación suficiente

que les permita desenvolverse oon segruidad en las actividades relacionadas al manejo

de residuos peligrosos. (se estima una capacitación anual de 20 horas)

o Infbnnación general: todo trabaj ador 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 sltuación de emergencia relacionada con el manejo de estos.
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. Compromiso ambiental: con el fin de crear conciencia ambiental, los trabajadores

deber¿ín contar con 1a infbmacióu necesana que les permita valorar su entomo

alnbiental.

5.3 Otras responsabilidades

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

irnplernentaciorr del Plarr de Manejo.

Jefe de producción: responsable de Ia puesta en marcha, operación y control del Plan de

Manejo. Adernás debe verificar y ügilar el cumplirniento del presente procedirniento.

Además de informar a los jefes de proceso respecto a posibles modificaciones del Plan

Jefe de proceso: responsable de la puesta en marcha, operación 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 área: son quienes deben dar curnplimientcl a los proceditnientos

establecidos, Además deberán reportar cualquier lncidente, inegularidad o dificultad

relacior,ada con la adecuada gestión de residuos.

Prevencionista de rieseos: es quien apoya el nranejo de residuos, desde el punto de üsta

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

transporte (HDST)

Las hojas de datos de segrrridad y ho.ias de datos de segrrridad para transporte, son

documentos que entregan infonnación sobre los cuidados que se debe tener para

manejar adecuadamente el residuo a manipular y./o transportar. Estos doctunentos

estarán drsponibles en los lugares donde se generen y almacenen residttos, adernás el

transpoÍista contará debe contar con la HDST al momento de trasladar dichos residuos

El fonnato establecido por la NCh 2245103 para la confección de una Hoja de Datos de

Seguridad yHoja 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 tnaterial,

puesto que es de ¡¡gan ayrda taüto para e1 rnanejo de residuos como para el resguardo de

sr: integrad fisica.
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7. Equipos, rutas y señalizaciones utilizadas en el manejo interno de residuos.

7.1 Rutas de acceso y Tránsito

Los principales requisitos que deben cunplir Ias rutas intemas son 1os siguientes:

¡ Bajo tráfico peatonal y vehicular.

o Pavimento en buen estado.

¡ Libres de elementos que puedan interrumpir el transito.

En el Anexo 4 se presenta un croquis con el flu.jo de los residuos al interior de 1a Planta

y sus vias de tránsito.

Los lugares establecidos para la segtegación de residuos cuentan con accesos que

facilitan el ingreso y acción de una grua 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 serán trasladados desde su punto de origen hasta un lugar de acopio común.

A este llegarán residuos separados segÍttt sus características y posibilidad de

minimización. El traslado de los residuos desde su origen al lugar de acopio comitn se

hará por medio de grúas, carros, entre otros. Estos se recogerán, tantas veces como sea

necesario, de acuerdo a la tasa de generación, capacidad de contenedores, etc.

Otro tipo de equipos de suma impofiancia en el maleio y traslado de residnos, son

aquellos de apoyo de etnergencia, como; sistemas de extinción de incendlos, rnedios de

contención de residuos, material absorbenle para la cofltención de eventuales derames.
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7.3 Señalizaciones

La señalética utilizada para el manejo de residuos indica: prohibición, obligatoriedad,

precaución e infonnación.

El sitio de almacenarniento temporal debe contar con la siguiente señalización:

o Letrelo de acceso que identifique el lugar.

. Letrero que indique la distribución de los residttos al interior.

o Señalización específica para el almacenamiento de Residuos Peligtosos, que

conesponde a la establecida en la NCh 2190103,la que indica los rombos a utilizar para

las nueve clases de riesgos deñmdas en dicha non¡a.

Adernás de las señalizaciones anterionnente mencionadas, las zonas de sepgegación

estarán señalizadas,v previstas de letreros que indiquen el tipo de residuo que debe

depositarse en cada contenedor. Estos serán identiñcados con colores caractedsticos.

Otro tipo de señalizaciones serát:

o Restricciones para fumar

o l-ocalización de equipo de emergencia

o Instrucciones de seguridad (equipo de protección personal obligatorio,

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

8.1 Capacitación a Supervisores

Considera una visión mas profunda del manejo de residuos. Los principales temas

considerados son los sigu ien tes:

o Introducción a la gestión ambiental.

o Consideraciones de lalegislación nacional vigente asociada a los ¡esiduos

o Etapas del rnanejo, desde la generación hasta la disposición final

o Ventajas de un nranejo adecuado de residuos.

o Costos asociados al manejo adecuado de residuos.

o lnfraestructura asociada al manejo de residuos

¡ Ejemplos prácticos en la rna¡ipulación de residuos.

¡ Alternativas de gestión.

. Conceptos de mejoralniento continrto e innovación.

o Relación con la autoridad.

o Situación actual de la Ernpresa.

. 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 capacrtación deben entregar henamieútas específicas en el tetna

del ¡ranejo de residuos, pues su interacción con estos es di¡ecta. Los principales tenlas a

tratar son los siguientes:

. Introducción a la gestión ambiental.

. Aspectos de segundad en el manejo de residuos

. Etapas del manejo, desde la generación hasta la disposición final.

. Actividades críticas en el manejo de residuos.

o Ventajas de un tranejo adecuado de residuos.

o lnfraestructura asociada al manejo de residuos.

. Ejemplos prácticos en la manipulación de residuos

o Situación actual de la Empresa.

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

El desarrollo de un plan de contingencias comesponde a un conjunto de rredidas de

prevención y rnitigación ante una eventual emergencia relacionada con el manejo de

residuos al interio¡ de la Empresa.

El objetivo del Plan de contingencia es establecer los linealnientos necesarios para

realizar un manejo seguro de los residuos ante situaciones de emergencia. Este es

aplicable tanto ai personal de la Empresa como al personal de empresas colaboradoras

que participan drrecta o indirectamente en todas las etapas del manejo de residuos de la

Empresa.

Los princrpales riesgos asociados al maneio de residuos son:

. Carga y descarga de residuos a camiones o grúas según corresponda

¡ Almacenamiento temporal de residuos

. Transpofte de residuos al interior <le la Empresa

Princ ipales sitrraciones de etnergettcia:

o Derrames: consiste en el vefiido accidental de residuos sobre el suelo

o lncendios: consiste en la reacción de oxidación rápida entre un cornbustible y nn

cornburente (generaLnente oxigeno). Se rnanifiesta por llamas y humo.

o Fugas: consiste en el escape accidental de sustancias (tóxicas o no) lracia el exterior

del recipiente qtle 1as contiene. En el caso de gases y vapores, el efecto principal es la

formación de una nube. El efecto sobre la población dependerá del producto, la

concentración, distancia, tiempo de erposición y condiciones meteorológicas
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o Explosión: reacción producida a gran r'elocidad, con erpansión tnuy r,iolenta de los

gases. El efecto principal de las explosiones es la generación de ondas de presión, que

pueden destruir oonstrucciones cercanas. En el erterior pueden producirse roturas de

cristales -v dairos materiales de nrenor magnitud. Otro efecto a tensr en cuenta es la

proyección de fragrnentos.

Las principales consecuencias ante rtna etnergencia son la repetcusión sobre las

personas, el rnedio arnbiente y/o propiedad.

9.1 Identificación y Utlicación del Personal que atenderá las Emergencias.

Ante situaciones de emergencia se contará con personal de operacrón nonnal y persoual

de ernergencia.

o Personal de operación nonnal: operarios relacionados directamente con la unidad

generadora del residuo. Ante una etrergencia, son los primeros en reaccionar.

o Personal de operación de emergelcia: personal entrenado para actuar ante

situaciones de emergencia. Brigada de etriergencias, paramédico, prevencionista de

riesgos, etc.

La Empresa cuenta con una brigada de emergencias. A este grupo peñenecen

trabajadores de distintos procesos productivos, los que han sido capacitados

espccialmcnl e para enfrenlar sinraciones ri esgo.

Todo trabajador de la Ernpresa tiene conocimietrto sobre quienes son los integraütes de

la brigada y cr:al es su rol en esta. Los brigadistas visten un unifonne distilto al del
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común de los trabajadores, además en el ingreso a la planta se encuentra un letrero que

indica el 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 señalizados.

En oaso de detectarse fuego, una protección exitosa debe incluir los siguientes pasos:

a) Una rápida detección del fuego.

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

c) Un rápido combate del fuego, sólo por personal entrenado.

En forma similar, una exitosa protección conffa la contaminación ambiental ya sea por

causa del fuego, derrames u otros motivos, debe incluir:

a) Una rápida detección de las emisiones/descargas (o riesgos).

b) Una rápida contención de 1a descarga.

c) Un rápido aüso a las autoridades,

d) Una rápida absorción, neutralización, disposición 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 Prevención

Para eütar situaciones de emergencia, es necesario establecer herramientas qne apoyen

la prevención. Al respecto, la Empresa cuenta con diferentes procedimientos para el

manejo seguro de sus ¡esiduos, Hojas de Datos de Seguridad y Hojas de Datos de
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Seguridad para Transporte de Residuos Peligrosos. Estos documentos sirven para

infonnar a los trabajadores sobre los cuidados que deben tener para manejar

adecuadamente el residuo que debe transportar y/o manipular. Estos documentos estarán

d'isponibles en los lugares donde se almacsnen los residuos; además el transportista

contará con estos documentos al momento de trasladar dichos residuos.

Otra medida de prevención es la capacitación 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 implementación del

mismo. Después de cada simulacro o emergencia, el Plan de Contingencia debe ser

evaluado, con el fin de actualizar, complementar y adecuar su información. El Plan

considera la implementación periódica de actiüdades de capacitación y entrenamiento.

Niveles de Alerta

Es de gran importancia tener claro el nivel de alerta o gavedad de cada emergencia, con

el fin de poder responder de mejor forma ante cada incidente. Con este objetivo se

proponen tres niveles de emergencia.

. Alto: emergencia de gran envergadura, debe interveni¡ personal especializado de

bomberos.

o Medio: emergencia de mediana envergadura, qne necesita apoyo de la Brigada contra

Incendios para ser controlada (por ejemplo derrames mayores, incendios controlables o

amagos de incendio).

. Bajo: emergencia que puede ser controlada por el personal de operación normal de1

área (por ejemplo: derrames menores)
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10. Identific¿ción de los procesos de eliminación,

Todos los residuos, serán desechados de manera segura y responsable tanto para 1a salud

de la población como para el medio arnbiente.

Tabla 4: Procesos de Eliminación

RESIDUO (ESTIINDAR)
CODIGO DE

ELIMINACION
Aceite lubricante usado- solvente B.9
Envases contaminados con resina de plástico mas PVC y FRP A.l
Fibrotambor contaminado 4,3
Envases contaminados metálicos 8.4
Papel, madera, cartón contaminado con aceite y grasa 4,3
Cilind¡os de eas (SOr) 8.4
Tela fihro prersa. Sales de Cob¡e 3

Envases de ae¡osol
Envases de Productos orocesos de Sales de Cobre 4,1
Plástico contaminado con sustancias o residuos peliqrosos B5
Telas Filt¡o prensa. Sales de Cobre 4,3
Mansas Filtro secador APV Oxicloruro de Cob¡e 4.3
Marura Filtro APV Oxicloruro
Filtro Cadt¡ise secado¡ Spin Oxiclorurr.¡ 4.3
Envases de Trióxido de Molibdeno B,4
Telas filtro Molibdato
Polvo de desointurado de ciliodros de sas

Tarros de Pintura vacios 4,3
Paño fiitrante cabina de pintu¡a 4,3
Filtro C¿¡bón activado cabina de pintura 4.3
Envase de T¡ióúdo de Cromo Planta Wolman 8,4
Envase de Oxrdo Cúprico 4.3
Barros de Decantación pretil estanque Wolman 4,3
Residuos de policlínico
Ampolletas
Tubos fluorescentes 4,3
Esmeriles. discos de corte y similares 8,4
Pilas, baterias 4.3
Vidrio 8,5
Residuos orgánicos
Paoel v cartón no conlaminado B.5
Plástico no contami¡rado B,5
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1l' Sistema de registro de residuos'

Con el objetivo de facilitar la operación y el registro de las actiüdades asociadas al Plan

de Manejo, se han oonfeccionado Planillas de Regstro'

El sistema de registro de los residuos peligrosos generados por la empresa' incluye los

siguientes Puntos:

. Cantidad en peso y/o volumen e identificación de las características de peligrosidad

de los residuos peligrosos generados diariamente'

o Cantidad en peso y/o volumen e identificación de las caracteristicas de peligrosidad

de los residuos peligrosos que ingresen o egresen del sitio de almacenamiento'

o Cantidad en peso y/o volumen e identifrcación de las caracteristicas de peligrosidad

de los residuos peligfosos reusados y/o reciclados y los procesos correspondientes'

. Cantidad en peso y/o volumen e identificación de las características de peligosidad

de los residuos peligrosos enviado a terceros para su eliminación'

Regisffos cor(espondientes al manejo de residuos peligfosos se detallan en el Anexo 7'



IVDISCUSIÓN

De acnerdo a Io observado durante ei trabajo en teneno, es importar.rte destacar u a serie

de factores irnportantes para el btLen tlncionamiento del Pian de Manejo de Residuos:

. Empresa

. Cargos y Responsabilidades

o Almacenatliento

o Drsposición

o HDST

. Rectrsos

r Conciencia Amblental

o Inforrlación

o Bibhografia y firentes de intbrrnación

Empresa: Desde el punto de partida. Ia empresa tuvo una excelente actitud y

colaboración. Buena disposición en la entrega de inlbrmación sobre procesos y'.

productos, tanto a nivel gerencial como de lefes de planta. A esto se suma la anlabilidad

y el tiernpo ororgado por los operarios, quienes, en terreno respondieron cada una de las

dudas acerca del proceso.v el modo de operar de las tnaquinarias.

En cuaoto a la infbrmación de carácter ambiental de la empresa, esta se encuentra

disgregada. se propol'!e crear un departamento o designar un encalgado, en su defecto, al

menos crear una base de datos qtre recopile toda la información lelacionada a la

92
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situación de la empresa. Esto se genera puesto que el area medio ambiental no es un

"tema por si solo", si no que una tarea cornpartida entre los trabajadores que tienen

relación con filtros, lavadores de gases, riles y el departamento de prevención de riesgos.

Debido a esto es posible enconfrar información ambiental, principahnente de control de

contaminación, en á,reas tales como mantención, laboratorio y bodega.

Debido a lo anterior no hay iniciativa ambiental, ni un departarnento o persona

encargada del iírea medioambiental que promueva y diñrnda información. Esto queda de

manifiesto en la falta de conocimiento, de la polÍtica ambiental de la empresa; 1o que

representó un factor desfavorable, debido a que los fabajadores no entendían la razón de

las nuevas medidas adoptadas. A lo anterio¡ se suma la ignorancia sobre temas

ambisntales, falta de conciencia y desconocimiento del destino y características 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 realizat, 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 [a

empresa, se 1es instruya acerca del medio ambients (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 gestión ambiental.

Cargos v responsabilidades: es necesario designar claramente las responsabilidades que

recaen en cada uno de los involucrados en e[ manejo de residuos. Cada uno de los
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trabajadores debe saber su rol y la función 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, encmgado de "enlazar" o dirigir cada una de las

etapas del Plan de Manejo. Esta persona deberá ser informada al momento de generarse

un residuo y gestionar su análisis por parte de laboratorio, trna vez obtenido el resultado

de análisis debs dar las directrices para el embalaje del residuo y comunicar al área de

logistica la disposición que el residuo deberá tener.

Es importante mencionar que los jefes de cada planta son los responsables de sus

residuos, mientras estos se mantengan en la su planta. Además ellos son los encargados

de supervisar el adecuado llenado de etiquetas y registros, dirigir formas de embalaje y

logos de identificación de riesgos adecuados.

Almacenamiento: debido a que la generación de residuos fluctua con el ploceso

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

Esta es úla 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 inútil su utilización. Un claro

ejemplo de esto es lo que ocure con los bidones en que se reciben rnaterias primas.

Aquellos que cumplen con el estándar de calidad son reutilizados para el envasado del

producto. Sin embargo la suma de bidones obtenidos luego del uso de materias primas,

más los recibidos por pate de los clientes, es mayor a 1a de los bidones reutilizados.

Debido a esto los bidones restantes se lavan y almaconan, pero al momento de
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necesitarlos es posible recuperar solo e1 30% aproximadamente, el resto se encuentra

dete¡iorado (quemado, inflado) debido a las condiciones cümáticas.

Disposición: se observó que el retio 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 reti¡o.

HDST: es necesario creal 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 prácticamente los mismos. Esto agilizaria la disposición.

Recursos: es necesario destinar recursos, para el manejo intemo y disposición de los

residuos. Este debe ir acorde a la producción de la empresa.

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

conocimiento de los trabajadores. Lo que representa un obstáculo al momento de

integrar e1 manejo de residuos a las actividades de rutina.

Es responsabilidad de la gerencia definir por escrito la política, proveer de los rnedios y

recursos necesarios para que se lleve a cabo.

Información: los trabajadores no conocen el compromiso ambiental que ha asumido la

empres4 ni tampoco el por que de estas acciones, es necesario entregarles estas

henarnientas (enhe otras), para que puedan sentirse parte del plan y así este se lleve a

cabo de manera eficaz.

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

por todo el personal.
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La información ambiental se actualiza por rnedio de afiches, diarios murales, entrega de

infomación a través de las reuniones del comité paritario, entrega de información por

planta y reuniones con el personal (en casos necesarios).

Bibliosafia v fuentes de información: En relación a las leyes y decretos relacionados

con el rnanejo de residuos, estos son explicitos, abarcando cada uno de los temas

relacionados al marejo de residuos (clasificación, medidas de minimización,

almacenamiento, disposición, etc).

El D.S N' i48/03 es la principal fuente de información para la confección de un Plan de

Manejo de Residuos Peligrosos, puesto que abarca temas tales como la identificación y

clasificación, generación, almacenamiento. Transporte, eliminación, reuso y/o reciclaje,

formas de eliminación (rellenos de seguridad, incineración de residuos, minas

subteniíneas, etc), sistema de declaración y seguimiento, sanciones incompatibilidades,

entre otros. Sin embargo debe ser complementado con una serie de normativas

(almacenamiento, toxicidad, clasificación de riesgos, entre otras), lo que no reptesenta

un inconvenienle, al contrario, las normas cubren de buena manera cada uno de los

aspectos, el problema es que muchas de e1las no se encuentran disponibles

gratuitamente, lo que si representa un impedimento. La única forma de acceder a ellas en

forma gratuita es visitando el Instituto Nacional de Normalización (INfr|, el que cuenta

con un sistema electrónico de consulta en sala, de rnuy baja calidad, a mi parecer, esto

no representa un marco legal de fácil acceso, no genera interés, ni promueve el

cumplimiento legal.

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

CONAMA (www.conama.cl) y Seremi de Salud (www.asrm.cl), estos cuentan con un
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Sistet¡a de contacto bastante eficiente, tnediante el cual responden o derivan opoltLlna y

clal.amente cada una de las pregu tas. Además en sus sitios web Se encuentra bastante

i fOrrnación. clara y de fácil aoceso. sir.r embargo aun falta por cubrir muchos aspectos

que van sr.ugiendo e 1a puesta en marcha de un plan de rnanejo. Elltre 10 que se destaca

tun criterio claro sobre la concentración traza de sustancias peligrosas, en aquellos

residuos que pueden ser reciclados.



V CONCLUSIONES

Fue posible diseñar y aplicar un Plan de gestión 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 1a buena disposición de los trabajadores para contestff dudas y revisar en

terreno cada uno de los procesos. Asi oomo también a la calidad de la información

entregada por ellos que hizo posible el desarrollo del Plan" porque se ordenó y clasificó

la información, con el fin de realizar una descnpción general de los procesos y

actividades, indicando los flujos de materiales y los puntos de generación de residuos.

Una vez identificados los residuos, se clasificaron de acuerdo a sus c¿uacterísticas,

agrupiímdolos en domésticos, industriales y peligrosos y estimación la tasa de generación

de ellos.

A su vez los residuos peligrosos fueron sub clasificados de acuerdo a sus características

de peligrosidad, p¿ua esto se utilizó el D.S N' 148/03 y la NCh 382/04.

Las clasificaciones realizadas son un factor importante para analizar alternativas de

minirnización. Dentro de 1as 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 área de logística fue un apoyo fundamental al momento de

establecer contacto con clientes aptos para recibir material de reciclaje. Además de la

disposición de los uabajadores para segregax en el punto de generación cada uno de los

residuos generados,

98
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En base al resultado anterior se entregaron los lineamientos para recoger, hanspoúar,

embalar, etiquetar y almacenar los residuos. Es importante mencionar que para los

residuos peligrosos, se capacitó al personal acerca de los distintivos de riesgos e

identificación de peligros.

Para el almacenamiento de residuos peligrosos, fue destinado dentro de cada planta un

lugar de acopio temporal, debidamente señalizado. Esto fue posible gracias a [a aluda

brindada por los jefes de planta, quienes en conocimiento pleno del proceso y de las

características 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 información tanto de las características de los residuos como también

de los equipos a utílizar para el traslado, rutas, señalizaciones, en general todo lo que

conlleva el manejo interno. Es importante destacar la disposición 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 capacitación planteando dudas y mejoras

al proceso. Personal de gruas; estos son una pieza clave al momento de t¡asladar los

residuos dentro de la planta, el traslado eficiente fue posible gracias a su colaboración en

el sistema de código de colores.

En conjunto con logística e informática, 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 segregación, código intemo asignado, alternativas de minimización,

identificación de riesgos (oontrol de denames, incendios y accidentes), impactos en la

salud y el medio ambiente, logos de identificación de riesgos para el transporte y

almacenamiento, etiqueta de identificación, código de colores, registros. Por otra parte

se ontregó un archivador con todo el material e información entregada en la

capacitación.

En conjunto al Plan de manejo se establecieron medidas de prevención y mitigación ante

una eventual emergencia relacionada al manejo de residuos; domésticos, industriales y

peligrosos. Para esto se creó un plan de contingencias. La creación de este documento

ftre posible gracias al aporte del departamento de prevención de riesgos.

Al finalizar el manejo interno de residuos, es necesario establecer los procesos de

eliminación a que van a ser sometidos, para esto se utilizó el D.S N" 148/03. Artículo 86.

Por último, se creó un sistema de registros en el que quedan descritos tanto la

generación, como el movimiento de los residuos.

Se puso en práctica, en la Planta Wolman, un Plan Piloto donde fueron probados y

rectificados cada r¡ro de los pasos anteriormente descritos.

El proceso de fabncación de Wolman, conlleva la generación 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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Eü dicha planta, se e¡sayaron altenlativas de mintmización, tales como sepregación de

resrduos, lavado de envases, reciclaie -v reuso. Por otra parte se pttsieron en práctica las

técnicas de embalaje, logos, tra sporte y sistema de regisffos.

Esta fue la niejor forrna de probar que cada uno dg los pulltos propuestos en el Plan. son

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

CARACTERIZACIÓN QUÍMICA Y CLASIFICACIÓN DE RIESGOS.
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Sustancia
Ouímica

Propiedades físico -
Químicas

Efectos en la salud
Efectos en el

medio ambiente
Clasiñcación

Wolman

Estado Físico: Líquído
viscoso
Aparicnaia y coktr'.
Emulsión de color marrón.
pH. l,a - ?,2
Punto de Ebullición . 1 04 'C
Temperalura de

Descomposición: > 15O'C

Pr opiedade s exp I osiv as.
producto no explosivo
Peligros defuego o
*ploión No posee

Densidad:2,O0 - 2,ll gr.lcc
Solubiüdad en agua.
Soluble en agua 5 oá máx a
20'c

Toxicidad agutlu: LD50 oral ratas:70 mg/kg
lnhalación: Agresivo a las fosas nasales, cuando es

inhalado en concenhaciones que exceden los
limites de exposición recomendados. Una sobre
exposición en corto plam puede causar espasmos

musculares, colapso y desvanecimiento. Puede

causar daño al hígado e irritación de la piel.

Intoxicación crónica de arsénico está canacterizaü
por fatiga y alteraciones gasfointestinales, daños

en el sistema nervioso.
En contacto con los ojos, puede causar severas

quemaduras o úlceras.
lngestión: muy agresivo, pudiendo causar
hemorragia intema y muerte si es consumido como
líquido.
Toxicidud crónica.' No aplica, tóxico a corto plazo.

Si el producto es

derramado,
produce efectos
nocivos sob¡e flora
y fauna.
En animales, este
producto no se

bioacumula, es

tóxico de manera
que produce efecto
instantáneo.

Clasificación
NCh 2190/03

Clasificación
NCh l41rl78
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Contenedor
plástico con

trazas de

Ácido
Arsénico

(8"{sO¡)

Aryecto: líquido
verde/amarillo claro
ú)/o¡: sin olor
Solubililad. miscible en
todas proporciones
Punto de ebullición: 160'C
pH. 1,0 - 1,3

Densidad (25 'C): 1,96 glmL

Toxicidad aguda: LD56 oral ratas 100 mg/Kg
Inhalación: dificultad para respirar y dolor de

pecho.
Plel- Corrosión y quema de piel.
Ojos: puede causar pérdida de visión.
Ingestión: severas quemaduras en el esófago,
garganta y estómago.
Toxicidtd crónica: poslbles daños al corazón,
hígado y riñón.

Nocivo en peces y
otros animales.

Clasificación
NCh 2190/03

Clasilicación
NCh 1411/78

z\,'*+\
^(vENElg»'w

Contenedor

tipo
maxisaco

con trazas

de Oxido
Cúprico
(cuo)

Estado Físico: Sólido
Aparicncia y color: polvo
hno de color negro
pH: 6,5 - 7,5

Tenqe¡atun de
D esc omp o sic ión. >300oC

Pr o p ie dade s ery I o s iv a s :

Producto no explosivo
Peligros de fuego o
aeplosión: No posee

Densid ad apare nte: O,7 5

gr lcc
Solubilidad en agua y otros
solventes'. insoluble en agua
y en la mayoría de los
solventes orgámicos

conocidos.

Toxicidad uguda:
Contacto: Irrita piel y ojos.
Inlalación: Irritación de los pulmones y la
membrana mucosa.
Toxicidud crónica: posibles daños capilares, dolor
de cabeza, sudor frío, pulso débil, daños al rrñón y
al higado, excitación del sistema nervioso central
seguido por depresión, ictericia, convulsiones,
parálisis y coma. La muerte puede ocurrir por falla
renal.

No drsponible

Clasificación
NCh 2190/03

Clasiñcación
NCh l4r1l78
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Contenedor

Estado Físico: Sólido
Apari.encia y color.' cristales
de color rolo oscuro
pH: 1,0 (1%)
Punto de Ebullición: Se

descompone
Punto de Fusión: 196"C
Presión de Vapor: No
determinado
Densidad de Vapor: No
determinado
Solubilidad en agua: 62,5%o

(20"c)

Toxicidad aguda: LD5¡ oral ratas:52 mg/kg
Puede dañar la piel y las membranas mucosas. La
intoxicación puede causar vómitos, dolor en el
esófago y estómago, y gusto metálico. Podría
producirse un colapso circulatorio con pulso débil
y rápido, respiración superficial y piel húmeda y
fiia. Por lo general se asocian las muertes
prematuras con el shock. Las muertes tardías suelen
deberse a insuficiencia renal o hepática.
Toxicidad crónica: compttesto cancerígeno. La
inhalación repetida causa perforación nasal,
ulceración dérmica, rinitis crónica, faringitis daño
renal y hepático, rnflamacíón laríngea y cáncer de

pulmón. La transferencia de la sustancia desde los
dedos o gotitas en el aire, a los ojos puede causar
inflamación crónica de la conjunlrva y a veces una

ba¡rda marrón en la cómea.

Toxico para la
fauna silvestre y
los invertebrados
acuáticos.
No existe ninguna
indicación de

biomagnihcación
del cromo a lo
largo de la cadena
alimenticia
terrestre (suelo -
planta - animal)

Clasificación
NCh 2190/03

metálico con

traz as de

Trróxido de

Cromo
(CrO)

Clasificacién
NCh 141U78
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Filtro
Manga con

traz as de

Wolrnan
(AszOs,

CrO3, CUO)

Ver propiedades ffsico -
químicas de Wolman Ver efectos de Wolma¡ en la salud

Ver efectos de
Wolman en el

medio ambiente

Clasificación
NCh 2190/03

Clasificacién
NCh l4I I /78

.$4\
{ENENor)v

Ba¡ros de

decantación

con trazas

de Wolman
(As205¡

CrO3, CuO)

Ver propredades fisico
químicas de Wolman

Ver efectos de Wolman en la Salud
Ver efectos de
Wolman en el

Medio Ambiente

Clasificación
NCh 2190/03

Clasific¿ción
NCh l41ll78



ANEXO 2:

RUTINA INTERNA PARA LA IDENTIT'ICACIÓN DE RESIDUOS.



Fuente: Diseño propio



ANEXO 3:

HOJAS DE DATOS DE SEGURIDAD PARA TRANSPORTE, PLANTA

\ilOLMAN
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QllltW€m¿
HOJA DE DATOS DE SEGURIDAD PARA TRANSPORTE

VIGENCIA DESDE:
1 - NOMBRE DEL FABRICANTE

QUIMETAL INDUSTRIAL S-{.
Los Yacincientos 1 l30l Maipú
Safüago

CON§qLTAS]DE E!4EBGENEIA
Foro:56-2-3817000
Fono: 56-41-24 I 055 - 56-41-21062'7
CITUC:56-2-6353800
\!§1r.quírlcf¡l.ol

2. - DATOS RELATIVOS AL RIESGO

Nümero "IJN":1556

GRENA : 152 (Guía de Reoome[daciones para el Tratamiouto de

Emergencias)
DOT : 55 (Ficha con Recomendaciones para el Tratarcie[to de

Emergencias)

Clase o División de Riesgo: Clase 6 DMsiór 6.1
Sustaicias Venenosas
GruDo de Pmbalaie o Envasado: Grupo II

3. - NOMBRE

RESIDUOS CON TRAZAS DE
WOLMAN

.T. - DESCRIPCION GENERAL
Estado Físico: Sólido
Apariencia y Color:
Propied&des ReleYantes
Composición: As, Cu, Cr, - pH: No dispotible
T' de Descomposición: No disponible - Densidad 20': No disponible
Punto de I¡flaoaoió¡: No disponible Punto de Ebulliciór: No disponible

Los residuos de WOLN,LAN son un producto deñlado de lurrgicida e ursecticida para adera contpuesto por As, Cu-

Cr. altaúente tóxicos que e caso de inhalación sobre los lirites pcmrisibles son agresión a las memb¡a¡as de ias

losas nasaics. U¡a sobreerposicion puede causar perforación del tabique nasal. ronquera. daios ai higado ¡ cambios

en la piel En contacto con la piel se producen luertes irritaciones. posible dermatifis por contacür. Al ser irgerido es

mu¡ agresir.o. pudiendo causar hemorragia intcma. Pa¡a el n¡edio ambicntc es altár¡ente peligroso. se debe cvilar que

colt¿ftjne rios. suelos. r'napas debido a su luelte impacto en Ilora ] fauna.

6._ ELEMENTO§ DE PROT§CCION PERSONAL
Protección Respiratoria; Masca¡a Doble Via con filao para gases ácidos. E¡ emergeacias Ma§cara Rosko

Completo.
Protecciótr a las M¡tros: Guante PVC (Recomendado 14 Pulgadas)
Protección de los Ojo§: Lenúes de Segnridad co¡ ventilación indi¡ectq aotipaÍas.
Protección Corooral: Traie de PvC v Botas.

Es ncccsa¡ia la asiste¡rcia médica cn caso que se prcscntes sirtontas ah'ibuiblcs a la hhalació¡, ingcslión o accró de1

prodr¡cto sobre ia piel u ojos. Elr co¡taclo con los ojos- la\ar con aburdantc agua, por lo mc¡os l-i minutos En

contacto colr la piel. despoj ar al accidertado i¡rmediatamcnte de l¿s ropas conlaminadas J limpiar con aburdante agua.

En caso de inhalación. remor.e¡ al ¡l'ectado deL lugar a una zol1a lerldlada, proporcioner origeno si rcspira corr

dificLrltad. En caso de rneestióu. NO induci¡ é1 r'omito. Requerir asistcncia lredica urgente

8. - MtrDIOS Y MEDIDAS PARA COMBATIR EL FUECO
Este Eoducto no a¡de por si solo, el fusgo extemo puede oausar descomposición oon emaíaciórr de gases tóxicos. En

caso de fuego extirguir co¡ A¡hidrido Caóónico, Polvo Químico Seco. El colcentrado no se ellcellderá, este e§ un
producto aliamente oxid¡nte, su ool1tacto con ür agente redr¡ctor, como aceite o asorin, puede ser altaDre[t€ rcactivo,
causando Dosibleúente uía exDlosió[ o incendio.

9.- MEDIDAS PARA CONTROLAR DÉRRAMES O FT]GA§
E¡ caso de der¡aoes, aisla¡ ei á,rea afecta de la prcsencia de personas, al menos unos 80 mts Operar a favor del

viento. Se reoomienda neut¡alizar con 45 Kg. de Cal o i75 Kg. de Cemento Seco por cada 100 Kg. de producto

Eüt¿r oue el Droducto afecte rios, rapas.
1 O. - INFORMACION COMPLE]IIENTARf,A
Limites Pernisibles Ponderados, Según DS 594: Arsédco 0,16 mg/m3 - Cobre 0,8 mg/m' - Cromo 0,04 mg/o3
Incompatibilidad con sushncias alcalinas, sustarciás rcductoras, Zinc, Aluminio. Suslancia NO INFLAMABI-E.
Durante la manipulaciól del producto PROHIBIDO fumar y consumir alimeltos

Quimetat lndustrial S,A. - Lo¡ Yacimieítos # l30l - i¡la¡pú - Sanüago
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HOJA DE DATOS DE §EGUBIDAD PARA TRANSPORTE
VIGENCIA DESDE:

QA ftU€f,'¿

1 - NOMBRE DEL FABRICANTE

QUIMETAL INDUSTRIAL S.A..

Los Yacimifll,os # l30l Maipú
Sarüago

Fono: 56-41-241055 - 5641-210627
CITUC:56-2-6353800
r!!.s,u]!r§1q!.si

CONSULTA§ DE EMERGENCIA
Fono: -i6-2-3817000

2. . DATOS Rf,LATIVOS AL RIESCO

Nümero "IJN": 1556

GRINA : 152 (Guía de Recomendaciones para el Tratamiento de

Eruorgencias)
DOT : 55 (Ficha oon Recomendaciores para el Tratamiento de

Emergencias)

Clase o División de Riesgo: Clase 6 División 6.1

Sustancias Venenosas
GruDo de Xmbaleie o Envasado: Grupo Il

3. - NOMBRE

ENVASE CON TRAZAS DE ÁCIDO
ARSÉNICO

{,_ DESCRIPCION GENERAL
Estado Fisico; Sólido
Apariercia y Color:
Proniedades Releva¡rtes
Composición: As. pH: No disponible
To de Descomposición: No dispotrible - Den§idad 20": No disponible
Punto de Inflamación: No disponible Punto de Ebullición: No disponible

5. - NATURALEZA DEL RIESC,O
Pelisros más imDortsntes: Nocivo a la i¡gestión. Nocivo a los peces, animal y ftrora.

6. - ELEMENTOS DE PROTECCION PERSONAL
Protección R€rpirdori¿: Se debe usar respiador estinda¡ eo et ¿írea de aabajo-
Protección a hs Manosr deb€ üsar guantes de caucho y PVC
Protecció[ de los Ojos: usc proteccióÍ resistetrte I quíBico§ y corrosión de ácido

Prot€cción Corporel: debe usar m¡áscea y ropa protectora, inctuyendo pantalones largos, del¿rt¿les plt{sticos y bota§

impermeables.
Otro eouioo: mantener duchas Dara el cuerpo y oios en el área de tabajo.
7. - MIDIDAS DE PRIMEROS AUXILIOS
Ingestiór¡: llaoe al médiao in¡¡ediatamen@. Tome u¡¿ cucha¡ada de agua cotr sal. Luego, tome dos cucharadas de de

sulfato de ñegnesio en agua y bashnte leche. Acostarse tranqülo.
Oios: lave los ojos cotr bastante agua.

Piel: lav€ ta piel aon bast nte agua.

Inhaleciótr: acosta¡se etr ua área ventilada. Aplique respiración artificial si el pacieote ío esxa rpspiraEdo. Bu§oar

aleoción médica.
8. - MEDIOS Y MEDIDAS PARA COMBATIR EL FUEGO
Use aoarato de ¡esoi¡ació! autólloma. En alta§ úeúlDeratü¡as se emitgn ga§es venenoso§'

9. - MEDIDAS PARA CONTROLAR DERRAMES O FUGAS
Recoja de inrnediato y roh¡Ie corectaúerte €n caso de haber posibiüdad de re - wo. Disponer solamentE residuos que

no se pueden usa¡ o olaborar quíoicaBe¡te, de acue¡do a la ¡o¡mativa ügente de sahrd y medioambiento.

10. _ ¡NFORMACION COMPLEMENTARIA
Limiúes Pemisibles Ponderados, Según DS 594: Arsénico 0,16 mg/m3.

El producúo lro debe estar o1r el ñismo vehioulo con comida u otos pam el consumo humano o aniúal. Reüsar que

lo hayan equipos ni daños en el piso que puedan deterio¡ar los elvases. El vehíoulo de tra¡rsporte debo oontar con los

documentos nocesarios, por ejemplo información de emergencios, detu¡lg. 4"1 p-d*t", p"lig-, y
Quimetal Industrial S,A. - Los Yacimientos # 1301 - Meipú - Sant¡ago
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QUIAUEru¿
HOJA DE DATOS DE SEGURTDAD PARA TRAN§PORTE

VIGENCIA DESDE:

CONSUL'I'AS DE IMERGENCIA
Fono: 56-2-3817000

I - NOMBRE DEL FABRICANTE

QUIMETAL INDUSTRIAL S.A.
los Yacimientos # 1301 Maipú - Santiago

Fono: i6-41 -2.1 I05-i - 56-4 1-210617
CITUC:5t1-2"6353800

tr§.qui¡¡gtal.cl

2. . DATO§ RELATTVO§ AL RX|SGO

Numero "IlN": 3077

GRENA: 152 (Guía de Recomendaciones para el Tratamieoto de

Emergencias)
DOT : 55 (Ticha oon Recomendaciones para €l Tratamiento de
Emergencias)

Clase o Divisiél de Riesgo: Clase 9
Sustancia Sólida potencialúente peligrosa para el medio
ambiente.
Gruoo de Embalaie o Envasado: GruDo III

3. - NOMBRE

RESIDUOS CON TRAZAS DE OXIDO
CUPRICO

4. _ DESCRIPCION GENERAL
Estado Físicor Sólido
Apariencia y Color:
Prooiedades ReleYalte§
Composición: Cu - pH: No disponible
T" d€ Descomposición: No disponible - Densidad 20': No
disponible. Punio de Inflamación: No d¡podble Punto de

Ebulüción: No disponibto
5.. NATURALEZA DEL RIESGO
R¡eigos más importatrt€s dc la sustatrci¡ y sus efecto§: Lgverneúe nocivo al ser inhalado. Irritaciorcs leves en el
tracto rcspüatoio. EÍ caso de ingestión accidental puede causar gastoerú9¡itis leve, dolor de abdominal sensación de

quemazón, uauseas, vómiúos. Err coítacto cotr la piel puede causar leve irritación ocular, maaifestríndose en
enrojecimie¡to
E§labilidad y Reactivided: Estable baio conüciores ordina¡ias de uso y almaceua.¡e.

6. - ELOMEI{TOS DE PROTECCION PERSONAL
Protección Rerpir¡tori&: Mascara c{trha polvos aprobada por NIOS}VMSHA. Doble Vía con 6lto para gases

ácidos. En emergencias Masca¡a Rostro Completo.
Protecció¡ s lss Piel: Gu¿trie PVC, botas impermeables, delantal.
Protccción de los OjoE: Leúes de Seguridad.
Prot€cciór CorDor¡l: Traie de PVC v Botas.
7. _ I\,IEDIDAS DE PRIMEROS AUXILIOS
En caso de coÍtacto con los ojos, lave iÍmediatamente, oon un chor¡o de agua durante 15 millutos. Cottacte a ün
médico.
En oaso de haber conlacto oon la piel, lave con agua. Llarne al médioo si presenta irritación.
En caso de inhalación lleve a la persona al aúe fresco. Si no esaá ¡espirando, de respiraoión artifrcial.
En caso de i¡reesüón llame al médico inm€üatamente.
8. - MEDIOS Y MEDIDAS PARA COMBATIR EL TUEGO
Utilice los medios los medios apopiados de extinción a las condicionss oicundafltos del fuego. El produoto en si no
es i¡flamable ni explosivo.
9. _ MEDIDAS PARA CONTROLAR DERRA.MES O FUGAS
Utilice rcpa protectora y equipo de protección personal.
Limpie el derraroe de marem tal que ro dispene el polyo en el aire. El agua del derra e se puede lavar con agua.

Recoia e1 azua oue ulilizó oara su disposición de mane¡a apropiada. Evite que esta escu¡ra por el süelo.

10. - INFORMACTON COMPLEMENTARIA
Limites Permisibles Pondemdos, S€gún DS 594: Cobre 0,8 mg/m3.

Inoompatibilidad con susta[cias acidas, básiaas, hidracina y rcduotoros fuert€s. Durante la r¡anipulaoión del producto
PROHIBIDO fumar y coÍsumir alimentos.

Quimetal lndustrial S.A. - Los Yacimientos # l30l - ila¡pú - Santiago
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Q¿,fltl4rE7Ál
HOJA DE DATOS DE §EGURIDAD PARA TRANSPORTE

VIGENCIA DESDET
1 . NOMBR,E DEL FABRICANTE
QUIMETAL INDUSTRLA.L S.A.
Los Yacimientos # l30l Maipú
Santiago
CONSULTAS DE EMERGDNCIA
Fono:56-2-3817000
Fono: 56-41-241055 56-41-210627
CITUC:56-2-6353800
rlu,\\ qui¡rclal.cl

2. - DATOS REL,\TIVOS AL RIESGO
Numero stJN': 1463
GRXNA : 152 (Guía do Rooomendaciones para el Tratamieüto de
Emergencias)
DOT : 55 (Ficha con Recome¡rdaciones para el Trataúiento de

Emergericias)
Clase o División de Riesgo: Cl&se 5 División S.1

Sustatrcias Ve11enosas.

GruDo de Embalaie o Envas¿do: Grupo II
3. - NOMBRtr

RESIDUOS CON TR{ZAS DE
TRIÓXIDO DE CROMO

{" _ DESCRIPCION GENERAL
Estado Fisico: Sólido
Apariencia y Color: Cristales de color rojo oscuro
Propiededes Relevantes
Composición: Cr. pH: No disponible
T" de Descomposición: No dispouible - Densidad 20': No disponible
Punto de Inflamaoión: No disponible Pu¡to de Ebulüción: No disponible

Cnstales inodoros. no ilflamables de color ojo osctro que podrian ser latales por cotltacto dénnico: irlhalación o

ingestión. Oxidarte. usar 1 alnracenar lcjos dc materiales incoupatiblcs. Corrosilo. puede causar quenaduras gra\.cs

en los oios, la piel I los mcmb¡a¡r¡s nrucosas, peligro de cáncer por inhalación. contiene cron¡o hcxa\alcntc. Podria
reaccionar er fomra cxplosir.a con materialcs orgánicos l alime¡lar el firego. Evitar el contacto directo con cste

¡raterial. No co¡rer- bcbc¡ lú firrar en áreas dondc sc almacena el tr!óxido de cronro.

6. - ELEMENTOS DE PROTECCION P0RSONAL
Protecciór Respiratori¡: Respiado¡ pam polvo tipo ñlao aprobado por MSHA,NIOSH segun los ¡equi§ito§ d€ 29
cFR 1910.134
ProtecdóÍ Dérmic&: Debe üs6s€ guaotÉs y calzado impermeables u otra rcpa prot€ctora que cubn todo el ouerpo
cuaÍdo exista ta posibilidad de exposición.
Protección d€ los Ojos: Se recomiÉnd8 usar aaúeojos de seguridad, gafas de seguridad químioa bien ajustadas ouando

hay polvo o valro.
7. _ ]\{EDIDAS DE PRIMEROS AT]X]LIO§
Contacto oculár: Inmediatamente Drarterer los ojos abieÍos y enjuagar con un choÍo suave y constante do agua
dtnarte 15 mñutos. Quitarse lentes de oontacto, ell caso de tenerlos puestos. Busoar ateación médica de inmediato.
Picl: Enjuagar iürrediat¿merrte las ii¡eas afectadas con agua duralte po¡ lo merros 15 ltirrutos, quitiindose al ¡rismo
tiempo la ropa y los zapatos conta¡1irados. Busca¡ atenció[ Bédica inrnediataüentc. Limpiar meticulosameafe la ropa
y el calzado contamhado, antes de volver a usarlos.
I¡halacién: Lleva¡ la üctima al ai¡e seco. Si tieoe difrcultad para respirar, admiústrar oigeno. Si lla d€jado de

respirar, adúirist¡ar respi¡ación altificial. Buscar atercióí médica i¡ñediatalrette.
[¡rgcstién: No da¡ [ada nurca po¡ boca a 1ma pe.sona que ha perdido el cotociúielrto. No induci¡ vómitos. Dar
graades oantidades de agua. Si está disponible, dar varios de leche. Si hay vómitos ospo{táleos, r¡¡ante¡ror las vias
aéreas despejadas y dar mas agua. Buscar aúenoión médica inmediatamente. Se ¡ecomienda la adúiristraciótr
inmediata de ¿ícido asc.orbico (disuelto en aeua)
8. - MEDIOS Y MEDIDA§ PARA. COMBATIR EL F{JEGO
Este Foduoto no arde por si so1o, el fuego extemo puede oausar desoonrposioión con emanación de gases toxicos. En
caso de fuego extirguir con A¡hidrido Carbónico, Polvo QuíÍtico Seco. El cortcsñmdo rro se enceíde¡á, este es un
producto altamente oxidanfe, su oo[tacto con ür agelig reductor, como aceite o aserrír, puede ser altamente reactivo,
causando posiblemente una oxplosión o ircendio.
9. - MEDIDAS PARA CONTROLAR DERRAMES O TUGAS
L,os ds¡rames debe¡ limpiarse inmediatamente para evitar la dispersiól de polvos y vahos potados por et aire. Aislar
la zom y Fohibir la entrada de personal oo autorizado y/o siÍ protecciótr. El persoml de ümpieza debe usar el equipo
de p¡otección aoropiarlo.
IO. - INFORMACION COMPLEMENTARIA
Lilrites Permisibles Ponderados, Segun DS 594: Cromo 0,04 mg/m3. Ckida flícilmente maúeriales cotdbustibles,
orgrínicos y otos de fácl oxidación (madera, papel, azufrq aluoinio, plástioos, eto). Corrosivo para met¿les

Quimetal lndustrial S.A. - Los Yacimientos # 1301 - Maipú - Santiago
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ANEXO 4:

TRANSPORTE INTERNO: RUTAS.
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Croquis General
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Planta Secadores
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Planta Reactores
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Planta Molinos
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Planta Wolman
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ANEXO5:

PROCEDIMIENTO PARA EL CONTROL DE INCENDIOS.
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EI/ACUAR EL AREA f}E PERSONAS
AJENAS A LOS PROCEDIMIENTOS OE
CONTROL DE INCENDIOS

PROTECCION PERSONAL Y DE
COMEATE DE INCENDIOS

ELIlvlIN.AR RESIDUOS DE
ACUERDO A LEGIGL-ACION

Fuente: Infolmación Plan de contingencias Quimetal Industrial S.A



ANEXO6T

PROCEDIMIENTO PARA EL CONTROL DE DERRAMES.



l3.l

AVIBO A COORDINAOOR
DE EMEFTG¡ENCIAE

, NECESIDAD-bE EaurPo
EXTERNO?

PRC,CEDII\/|IENTO CONTROL
DE INCENDIOS

EL¡MINAR REAIDUOS DE
ACUERDO A LEGISI-AGION

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



ANEXOT:

REGISTROS CORRESPONDIENTES AL MANEIO DO RESIDUOS.
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Registro de generasión de residuos peligrosos.

Fecha

Nomb¡e
det

Residuo/
código
intemo

Tipo de
Residuo

Proceso
que

Originó
el

Residuo

Código de
identifi cación

Cantidad
(Ton)

Caracteristicas de peligrosidad

Categoria
RP

Lista Toxicidad
Aguda

Toxicidad
Crónica

Toxicidad
Lixiviación

Reacli\rdad Inflamahilid¡d Cor'rosilrd¡d

'Iotal mensual (Ton,/mes)

Ubicación de
Almacenamiento

: ingreso al sitio de alrnacenamiento
reactivo
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Fecha de recepción del residuo

'l'otal me¡sual (Ton/nres

de envió a instalaciones autorizadas

Nombre Detector del
Incidente

Fecha lugar
Lugar del incidente /
Proceso Involucrado

Tipo de Incidenre Medida de Acción



r38

Denominación
lntema del
Residuo

Ubioación del

Co¡tenedor

Tipo de eliminaciór
Conformidad al DS I48/03 ArtResiduo Peligroso

Cantidad a Eliminar (Kg)

Descripción de
Operación de Eliminación/
Indicar Reuso o Reciclaje

Código de la Opemción de
Eliminación

Denominación Intema del
Residuo

Numeración lnterna del
Residuo Peligroso

Genemdo

residuos
Residuos Contenedores

'Ira¡sporte

Inlemo

Numeración
lnterna del

Resid uo
Peligroso
Gene¡ado

Denominación
Intema del
Residuo
Peligroso

Tipo
(industrial,

peligroso, etc)

Disposición
(reusar,
reciclar,
relle¡o

sanitario. stc)

Contenedor Peso (Kg)
Frecuencia de

Rstiro del
Contenedor
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Residuo Peligroso Tipo de eliminación (En Conformidad al DS 148/03 Art. 86)

Numeración lntema del
Residuo Peligroso

Generado

Denominación Intema del
Residuo

Código de Ia Operación de

Eliminación

Descripción de la
Operación de Eliminación/
Indicar Reuso o Reciclaje

cuando conesponda

Cantidad a Eliminar (Kg)

de residuo reusados

Conformidad al DS 148/03 Art.

Denominación Intema
del Residuo Peligroso

Cantidad
Eliminada (Kg)

Numeración I¡tema
del Residuo Peligroso

Generado

Descripción de la
Operación de

Eliminación/ Indicar
Reuso o Recrclaje

Código de la Operación
de Eliminación

N" de folio
Documento

de
Deqlaración

Fecha de

Recepción
del Residuo

en la
lnstalación

de
Eliminación

N" Hoja de
Seguridad

Nombre de
la

Instalación
de

Eliminación

Denominació¡
Intema de¡

Residuo
Peligroso

Cantidad
Eliminada

(Kc)

Numeración
lntema del

Residuo
Peligroso
Generado

Fecha de
envio

Tipo de elirninación
(En Confornidad al DS

148/03 Art 86'l

Código de la
Operación

de
Eliminación

Descripción
de la

Operación
de

Eliminación



ANEXOS:

INSTRUCTIVO PLANTA WOLMAN.
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El presente documento tiene por
objetivo establecer los
lineamientos básicos, para un
rnanejo de residuos seguro y
ambientalmente adecuado.

El grado de peligrosidad de un
residuo, puede disminuir o
desaparecer de acuerdo al
proceso de minimización al que

sea sometido.

L',-l:,.¡ ) )) t-) U :,.t
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Los bidones de ácido arsénioo
deben ser lavados, antes de su
disposición.
Un lavado efectivo debe arrojar
una concentración de a¡sénico
inferior a 5 mg/l (usando Test de
Toxicidad por Lixiviación).

En lura segunda etapa, se

ensayariin métodos de
minimización para maxisacos.
Por el momento para una
adecuada disposición, deben ser
rotulados y embalados corno
residuo peligroso.
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Los tambores deben ser lavados,
antes de su disposición.
Un buen lavado debe arrojar una
concentración de cromo i¡ferior
a 5 mgll (usando Test de

Toxicidad por Lixiviación).

En una segunda etapa, se

ensayarán métodos de

minimrzación para filtros
mangas. Por el monrento para

una adecuada disposición. deben

ser embalados y etiquetados
como residuo peligroso.
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El Baro extraído desde el pretil
debe set pesado, embalado y
etiquetado como residuo
peligroso.

En una segunda etapa, se

ensayarán métodos de

minirnización para fi ltros.
Por el momento para una
adecuada disposición, deben ser

embalados y etiquetados como
residuo peligroso.
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El material de embalaje
conosponde a ün Residuo
Industrial, siempre que NO este

contaminado con sustancias
peligrosas.

Paso 1 : Mautenga el bidón el
posición de descarga. Durante
30 segundos.
El objetivo es eliminar los restos
de materia prima que pudiesen
quedar en el envase.
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I'ASO 2: Agregue agua hasta l'i
de la capacidad del envase.

PASO 3: Tape el envase !
agítelo en posición ver1ical.
(tapa arriba)

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

para ser reutilizado. NO usen
ENVASES DE ACERO,
METALES GALVANIZADOS
O BRONCE.
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PASO 5: Repita lo anterlor.
Canrbiando la posición dcl
bidón. (tapa abajo)
PASO 6: Repita lo anterior.
Cambiando la posición del
bidón. (horizontal). Deie una

pequeña muestra de líquido en

el bidón.

PASo 7: Solicite a laboratorio
un análisis de la rnuestra.
PASO 8: Peforar el envase en

caso de no reutilizarlo. Con el
fin de irnposibilita.r su uso como
contenedor.
Si el envase va a ser reutilizado
corno contenedor deben

almacenarse en é1 sustancias de

caracteristicas sirnilares a Ias

originales.
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PASO 1: Martenga el tambor en
posición de descarga. Durante
30 segundos. El objetivo es

eüminar los restos de materia
prima que pudiesen quedar en e1

envase.
PASO 2: Agregue agta hasfa tA

de la capacidad del envase.

PASO 3: Tape el tambor ¡'
voltéelo en el piso para

deslizarlo horrzontalmente.
PASO 4: Bote el liquido en un
lugar apto (pretil) o almacénelo
para ser reutilizado.
UTILICE
PLÁSTICOS.

ENVASES
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PASO 5: Repita los pasos

anteriores. Carnbiando la

posición del tarnbor.

PASO 6: Repita los pasos

anleriores. Dejar una Peq tleña

muestra de liquido en el tarnbor.

PASO 7: Solicite a labr¡ratorio
un análisrs de la muestra.
PASO 8: perlbrar el enrase tn
caso de reutilizarlo como
contenedor, se debe almacerar
en el sustancias de

características sirnilares a las

otiginales.
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Derrames
Pueden ocurrir durante:

o Manipulación
. Transporte
o Almacenamiento

Pueden por:
. Roftua de envases
o Mala manipulación

Al momento de producirse un
derrame se debe dar aviso al
coordinador de emergencias.

Gerardo Pinto: anexo 7030
Eduardo Pivet: anexo 7025
Benito Badillo: anexo 7052
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Es de suma importancta que

conozca saracterísticas de Ias

materias primas que rnanipula.
Ante cualquier duda acérquese a

su jefe o al prevencionista de

riesgos

Conocer el impacto de 1os

productos sobre 1a salud y el
medio ambiente, contribuye a

tomar 1as precauciones de

seguridad necesarias.
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Para rnanipular materias primas
o residuos, siempre use srts

elernenlos de Prol.ecc ion

personal.

Reüse periódic amente equipos
de emergeacia (duohas de

cuelpo y ojos). De aviso en caso

de mal frmcionamiento.
Las sustancias que usted
manipula son perjudiciales tanto
para su Salud como para el
Medio Ambiente.
Colabore en la buena
disposición de estos residuos.

lsst pzt c ! u s: U-'-i I o C Lt 1.tti s u

)s st p=t c ! u:t' f ¡ t':t.ti 4 u l e C t :t ¡ st :-¡
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ls3

Los residuos deben ser
identificados con colores.
Estos indican su estado.
E1 lenguaje de colores ha sido
difundido a todos los
trabajadores relacionados en el
manejo de residuos.

Llene la etiqueta con la
información requerida. En caso
de duda pida ayuda.
La información contenida en la
etiqueta es de responsabilidad
del jefe de planta.

Co aclo: Coneo@quimct¡l.cl Foro: )OO(XXXX

CÓylü) Dr, CDt,9;;r,J

IDENTIFIGAC!ON DE RESIDUOS
coDrco coLoREs

Res¡duos Peligrosos
PARA DISPOSIC¡()N F¡NAL

i-Jl !iU =, f;\
e
QAIUETa¿

Ctidigó de id.rd6crcion: _ Chsificriór (\cü l l m)i
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E1 residuos deben contener:
- Etiqueta inforurativa.
- Logo de color

Debe llenar la Hoja de

Registros, con la srguiente
información:
Fecha de Generación: fecha en
que el residuos esta embalado.
etiquetado, listo para su retiro.
Código lnterno: sistema de

nírmeros y letras, que permiten
la rápida rdentificación del
residuo.
Proceso de Mrnimización: en

este caso triple lavado.
Peliprosidad: Tóxico (T).
Inflamable (I), Corrosivo (C),
Reactivo (R).
Logo/ Etiqueta: clasilicación de
peligrosidad, seglnt clase. (NCh
21 90)
Iecha de entrega para acopio
temporal: fecha de reti¡o del
residuo, por parle de bodega.

f '-,t.ts.tltre: ,)= -l¡iú,tit),: le trerr)e

i'-ugi:!t c cla i'-lJ.ld !os
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Operaciones de Eliminación (DS 148)

Código Residuo Eliminación Código Obselvaclón

RPWl

Bidón co¡ trazas de

Ácido Arsénico

(H]AsO¿).

Reclclaie o recuperación

de otras mate¡ias

inorgánicas.

8.5

Contenedor son'retido a

téonlcas de mintmización de

peligrosidad (lavado y

perforación)

RPV'¡2

llfaxisaco con trazas

de Oxrdo Cirprico

(CuO)

Rellenos de seguridad 4,3

RPW3

Tambor con trazas de

Trióxido de C¡omo

(CrO.)

Recuperación o

regeneración de metales y

compuestos me1¿ílicos

B,4

Contenedor sometido a

técnicas de r¡i¡ir¡ización de

peligrosidad (lavado 
-Y

perforación)

RPW4

Filtro Manga co¡

trazas de Wolman

(As¡Or, CrO¡, CuO)

Recuperación de

componentes utilizados

para reducir la

contaminación

B.'7

Si el fihro se encuentra en

buenas condiciones y no ha

cumplido su vida útil, es

lavadoyre-utilizado

RPW5

Banos de

dgcantación co¡

trazas de Wolmarr

(As:O., CrO., CUO)

Rellenos de seguridatl 4,3

RPW6

Filtro de teia fira

con trazas de

Wolman (AsrO5,

Cror. CuO)

Recuperación de

cornponenles utilizados

para reducir la

co¡tamrnación

8.7

Si el frltro se encuenffa en

buenas condiciones y no ha

cunplido su vida útil, es

iavado ¡, re - utilizado

R-!V7
Material de embalale

(No contaminado)

Reciclaje o recuperación

de otras materias

rnoreáni¡tas

B5

Siempre que no este

conta¡rinado con sustancias

peligrosas



ANEXO9:

1" CAMPAÑA DE MEDIO AMBIENTE.
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Sabías qué...
Desde 1994, todas las empresas que se

proceso productivo deben someterse a la
Medio Ambiente (19.300),

biente lib

instalan o modifican su
Ley General de Bases del
nuestro derecho a vivir en

pro del medio
la co I

crea el
con de la
les y
la ad

biental) y la
misión es fiscalizar).

El26 de enero d
chelet promulgó

úb

Ministerio (enca
biodive d,del

o de Evaluac
de

Superintendencia de

ffi
OU' ETAI

\
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En Chile se an 7,65 mil toneladas de
residuos

de residur
es Un

Sabías qué...

e las cuales sólo 1,3 I

ente; esto cada ¡

ental que ascien

É-ü
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Sabías qué...

Por cada tonelada de papel reciclado se

evita el consumo de unos 14 árbolesn
aproximadamente 5.000litros de agua, y
se ahorra energía equivalente a 300 kilos

de petróleo.
Si todos recicláramos salvaríamos 30

millones de árboles al año.

QU//"ElAZ

?re-

riil
&
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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.

e
oulHETáa

qk
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Nuestro planeta nos brinda todos los
recursos naturales que necesitamos

para alimentarnos, construir
nuestras viviendas, tener luz,
transportarnos, vestirnos, etc.

lnfórmate 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

e
oanuETaL

u.


