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Resumen

La empresa Ball Chile S.A. se encuentra emplazada en Avenida La Montafia #1294,
comuna de Lampa, Santiago; y se dedica a la fabricacion de latas de aluminio para
bebidas mediante dos lineas de procesos, lo que implica generacion de residuos tanto no
peligrosos como peligrosos.

El presente trabajo de titulo tiene la finalidad de proponer mejoras técnico-econémicas
para otorgar vigencia al Plan de Manejo de Residuos Peligrosos de la empresa, el que se
encuentra actualmente obsoleto. Se verificaron los puntos que exige el D.S. 148 y se
hicieron las modificaciones pertinentes para que este cumpla con lo solicitado.

Para cumplir con los objetivos del presente trabajo, se realizé una revision bibliografica de
normativas acordes a la necesidad del Plan de Manejo, obteniendo al Decreto Supremo
148 del Ministerio de Salud afio 2004 como el potencial referente de aplicacién, ademas
de otras normas. Por efectos del Articulo 25 del D.S. 148, es que instalaciones que
generen anualmente mas de 12 kilogramos de residuos toxicos agudos o mas de 12
toneladas de cualquier otro tipo de residuo peligroso, deben tener obligatoriamente un
Plan de Manejo de Residuos Peligrosos aprobado por la Autoridad Sanitaria.

Se identificd la peligrosidad del residuo y se cuantificé cada uno de los doce residuos
peligrosos generados en el proceso productivo de la empresa durante el afio 2017, los
gue se estimaron en un total de 229,8 toneladas/afio. Se diagnosticé con una lista de
chequeo el cumplimiento de la norma ambiental aplicable, dando por consecuencia
requisitos que se cumplen y también no conformidades. Las acciones se concentraron en
contenedores de la linea de produccion y bodegaje, condiciones del almacenamiento y
generacién, este ultimo punto es referente al Plan de Manejo de Residuos peligrosos
obsoleto, el que fue actualizado y modificado para su posterior entrega a la Autoridad
Sanitaria. Se verificaron los items del plan que no estaban correctos o que hacian en falta,
basandose en lo establecido en el Articulo 26 de la norma.

A los hallazgos abordados se les atribuy6 una solucién técnico econémico para solventar
los incumplimientos durante el plazo de un afio calendario, desde agosto del 2018 hasta
julio del 2019. Los cambios propuestos por inversiones, capacitaciones y procedimientos
se estiman en un costo total aproximado de 1.751,209 UF.
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Acrénimos y Siglas
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1. Introduccion

Ball Chile S.A. es una empresa especializada en latas para bebidas, las que son
producidas a través de un proceso continuo, abarcando desde la bobina de aluminio hasta
la entrega del envase terminado. Durante las operaciones productivas se realizan
actividades que conllevan a la generacion de residuos peligrosos, los que deben ser
eliminados de forma responsable.

El Decreto Supremo 148/04 del Ministerio de Salud es la norma asociada al ciclo de vida
de los residuos peligrosos “Reglamento Sanitario Sobre el Manejo de Residuos
Peligrosos”, donde se establecen las condiciones sanitarias y de seguridad minimas a que
deber4d someterse la generacion, almacenamiento, transporte y eliminacién de los
residuos peligrosos.

Como instrumento de gestion adherente a esta norma, es que dispone de Planes de
Manejo de Residuos Peligrosos, los que se encuentran condicionados a la cantidad de
residuos generados por la empresa. Segun lo indicado en el Articulo 25 Titulo Il “Las
instalaciones, establecimientos, o actividades que anualmente den origen a mas de 12
kilogramos de residuos toxicos agudos o a mas de 12 toneladas de residuos peligrosos
que presenten cualquier otra caracteristica de peligrosidad deberan contar con un Plan de
Manejo de Residuos Peligrosos presentado ante la Autoridad Sanitaria”.

El presente documento, tiene la finalidad de mejorar la Gestion integral de los Residuos
Peligrosos generados en el interior de la fabrica de latas para bebida Ball Chile S.A.
informando la peligrosidad y clasificacion de las sustancias, cuantificandolas y brindando
medidas de perfeccionamiento.

Este informe entrega pautas acerca de como proceder en caso de contingencias, centros
de acopio autorizados internos, areas de generacion, precauciones ante los riesgos
intrinsecos del residuo, vias seguras de traslado, etc., con el fin de reducir al minimo los
riesgos hacia la salud de las personas y al medio ambiente.



2. Marco Teédrico

2.1. Industrializacion

La generacion de Residuos ha sido una problematica en Chile, que ha causado conflictos
desde hace unos veinte afios atrds hasta la actualidad, debido a las crecientes
actividades humanas, deficiencia de normativas asociadas y carencia de métodos de
eliminacién sustentables.

Las Industrias han aprovechado el beneficio que entrega el entorno a través del uso de
los recursos naturales, desencadenando en mayor o menor medida la generacion de
Residuos, contaminando las fuentes hidricas, aire y suelo.

Hasta la Revolucion Industrial el problema de los Residuos era un tema desconocido
(Equipo Veértice, 2006). Posteriormente a que ocurriera este fendmeno se mecanizaron
procesos industriales trayendo consigo efectos como, el aumento de produccion, cambios
demograficos, grandes inventos tecnolégicos como la maquina a vapor, diversificacion de
fuentes de energia procedentes de combustibles fosiles (carbon mineral y otros), y
cambios industriales en rubros metalUrgicos, textiles, agrarios y entre otros. (A. Silva
Otero, M. Mata de Grossi, 2005)

A causa de estas transformaciones es que la produccién de Residuos se incrementé a un
ritmo acelerado, con tasas de depuracion menor a la de generacién, ocasionando
acumulacion y efectos sinérgicos de toxicidad en los recursos naturales.

2.2. Impactos Ambientales

El modelo sostenido de consumo en tecnologias y bienestar econdmico social, ha
deteriorado parte de los recursos naturales causando impactos negativos significativos,
donde la tasa de extraccion se aproxima a la de renovacion de los recursos renovables,
debido al aumento del ritmo de consumo y/o intensidad de uso.

El concepto de Impacto Ambiental se aplica en la alteracién que arroja una actividad
humana a su entorno afectando de forma negativa o positiva en la calidad de vida de la
poblacién. Por lo que la secuencia para la interpretacion del impacto es la siguiente: La
actividad o accion humana prevista de un plan o propuesta, provoca un impacto en su
entorno para luego hacer una interpretacion ambiental de los efectos. (Gémez Orea,
Gbémez Villarino, 2013)

Algunos de los principales impactos negativos que ocasionan los residuos son:

- Contaminacion en suelos y aguas, tanto subterraneas como superficiales.



- Emisién de gases contaminantes y de efecto invernadero por combustién
incontrolada.

- Creacion de focos infecciosos, riesgos a la salud humana.

- Molestias a las personas, por malos olores, ruidos en la recogida, plagas de
insectos, ratas y entre otros vectores.

- Ocupacion de territorios, destruccion natural y por ende impacto paisajistico.

En sintesis, el efecto nocivo de los residuos sera distinto dependiendo del lugar donde
sea generado y depositado, ademas de sus propiedades intrinsecas. Estos efectos
pueden ser directos o indirectos si el impacto es causado por la accién o por el resultado
del efecto producido por la actividad, respectivamente. Por lo que no todos los residuos
causan las mismas secuelas.

Posterior a la identificacion del impacto se incurre a la valorizacibn monetaria costo-
beneficio de la evaluacion del impacto ambiental. Si bien no hay mercado a los bienes
medioambientales por ser publicos, los economistas han intentado dilucidar cuanto estan
dispuestos a pagar las personas por el medio ambiente, estipulando incluso valores a
futuro. (Gabriel Cruz Cerén, 2005)

2.3. Residuos en Chile

La definicion de residuo segun el D.S. 148 Articulo 3 indica que es “cualquier sustancia u
objeto que su generador desecha o tiene la intencion u obligacion de desechar de
acuerdo a la normativa vigente”. Estos segin su origen se generan por actividades
industriales, hospitalarias, mineras, construccion y por los municipios, llamados residuos
domiciliarios.

Durante los afos 2009-2010 se realizd un estudio llamado “Levantamiento, Analisis,
Generacion y Publicacién de Informacién Nacional Sobre Residuos Sdlidos de Chile” el
gue se desarroll6 con informacién del afio 2009 procedente de municipios, industrias y
destinatarias de residuos. El resultado Nacional fue de un total de 16,9 millones de
toneladas anuales contemplando Residuos Municipales e Industriales, donde de estos 6,5
millones de toneladas corresponden a Residuos Municipales y el resto 10,4 millones de
toneladas a Residuos Industriales. Cabe sefialar que no se consideraron los residuos
masivos del rubro minero debido a la deficiencia de datos que hay al respecto. (Ministerio
del Medio Ambiente, 2012.a)

Pero ¢Cudl es la tasa de valoracién para el total de los Residuos? El 6,3% de los
Residuos totales de ese afio se valorizaron, es decir se recuperd el residuo con un
conjunto de acciones en uno o varios materiales que lo componen, con el fin de prepararlo
para la reutilizacion, reciclaje o valorizacién energética. (Ley N° 20.920, 2016) Lo que
llama la atencion es que el afio 2005 hubo una valoracién del 6,8% lo que indica que hubo
una disminucién en la cantidad porcentual valorada de Residuos al 2009, esto quizas



porque en el afio 2008 los municipios comenzaron a concesionar el mantenimiento a
privados. (CONAMA, 2010)

En la figura 2.1, se representa una estimacién de la cantidad de residuos solidos
generados en Chile, la que ha experimentado un aumento de un 42% entre los afios 2000
y 2009. Esta variabilidad ocurre principalmente por el aumento de la poblacion,
crecimiento en la produccion industrial y precarias tasas de valorizacion.
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Figura 2.1: Generacion de residuos sélidos en Chile en millones de toneladas/afio, durante los afios 2000-2009.

Fuente: Primer reporte del manejo de residuos sdlidos en Chile, 2010.

La Estrategia Jerarquizada de Residuos busca que la ultima instancia del proceso sea la
eliminacion del residuo en un lugar autorizado. Este proyecto sefiala como primer punto
prevenir la generacién de residuos, disminuir la cantidad de residuos peligrosos y
contaminantes y asi minimizar los impactos negativos al ambiente y a la salud humana.
Como segundo punto contempla la reutilizacién, es decir hacer uso de un material que fue
previamente utilizado como insumo de un proceso productivo. El tercer item corresponde
al reciclaje, donde se valorizan los residuos para ser transformados en nuevos productos.
Y como cuarto punto, se considera la valorizacién energética donde el residuo se emplea
como combustible en un proceso productivo para producir energia y/o calor. (Ministerio
del Medio Ambiente, 2012.a)
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Figura 2.2: Resumen de la Estrategia jerarquizada de los residuos.

El diagrama representa la orientacion deseada de los residuos, sin embargo, en Chile la
situacion se fundamenta en direccion contraria. Por este motivo es que la politica de
gestion integral debe promover en conjunto con la educacién ciudadana la disminucién de
residuos que se disponen, enfatizando en la prevencién y valorizacién de los residuos en
cuestion.

Informacion mas actualizada se presenta en el Informe del Estado del medio Ambiente
2016 (Ministerio del Medio Ambiente, 2016.a), donde se considerd la declaracién de
generacion de residuos por parte de municipios, industrias y plantas de tratamiento de
aguas servidas (PTAS) durante el afio 2014. En total se contabilizaron 45,3 millones de
toneladas, de las cuales 4,9 millones de toneladas (10,8%) corresponden a residuos
sélidos municipales, 39,5 millones de toneladas (87,2%) a residuos industriales no
peligrosos, 440 mil toneladas (0,9%) a residuos peligrosos y 492 mil toneladas (1,1%) a
lodos de PTAS (Figura 2.3). Por lo que, desde el afio 2009 al 2014 hubo un incremento de
11,5 millones de toneladas declaradas de residuos, lo que equivale a un 25,39%.

® Residuos solidos
industriales

B Residuos sdlidos
municipales

= Residuos peligrosos

= PTAS

Figura 2.3: Generacion de residuos a nivel nacional durante el afio 2014.
Fuente: SINADER, RECT 2015.



2.4. Clasificacion de los residuos

Clasificacion por estado

- Residuos Industriales liquidos: Los RILes corresponden a corrientes liquidas que son
descargadas durante el proceso industrial, ya sea al alcantarillado o a un cuerpo de agua.

- Residuos Industriales Sélidos: Los RISes corresponde a los residuos solidos y
semisolidos resultante de la operacion industrial que no sean valorizados, es decir, que no
sean reutilizados, recuperados o reciclados en el mismo establecimiento. Desde el punto
de vista normativo, incluye a esta definicibn a aquellos productos de descarte que aun
siendo liquidos o gaseosos son almacenados y transportados en contenedores. En estos
casos el caracter de desecho sélido lo aporta el contenedor o recipiente que lo contiene.

- Residuos Industriales Gaseosos: Los RIGes son las emisiones atmosféricas compuestas
de gases y particulas que se descargan directa o indirectamente a la atmdsfera mediante
una chimenea, ducto o sitio de descarga. Estos pueden ser emanados por una fuente
movil o fija. Generalmente este tipo de contaminante se genera a partir del procesamiento
de materias primas y combustién de combustibles.

Clasificacion por origen

- Residuos Domiciliarios 0 Domésticos: La generacién varia en funcion de factores
culturales asociados a niveles de ingreso, habitos de consumo, desarrollo tecnolégico y
estdndares de calidad de vida. El incipiente desarrollo econémico nacional ha traido
consigo un aumento en la generacion de residuos.

- Residuos Mineros: Estos residuos incluyen materiales que son removidos para ganar
acceso a los minerales y todos los insumos y productos que desechen en el proceso del
mineral. En la actualidad solo se tienen estimaciones de cuanto es lo que se genera.

- Residuos Hospitalarios: Los residuos generados en establecimientos de atencién de
salud puedes clasificarse en cuatro categorias segun su riesgo: RESPEL, Residuos
Especiales, Residuos Radioactivos de Baja Intensidad y Residuos Sélidos Asimilables a
Domiciliarios. Estas definiciones figuran en el D.S. 6/2009 del Reglamento Sobre el
Manejo de Residuos de Establecimientos de Atencién de Salud (REAS), Titulo Il De la
Identificacién y Clasificacién, Articulos 4 al 7.

- Residuos Industriales: Son aquellos residuos sélidos o liquidos 0 una mezcla de estos,
provenientes de los procesos industriales y que por sus caracteristicas fisicas, quimicas o
microbiolégicas no pueden asemejarse a un residuo doméstico. Algunos factores que
estan en funcion de la cantidad de residuo generado son: la tecnologia del proceso
productivo, calidad de las materias primas, insumos auxiliares o productos intermedios,
combustibles utilizados y envases y embalajes del proceso.
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Clasificacion por peligrosidad

- Residuo no peligroso: El residuo no presenta riesgo para la salud de la poblacion ni
produce efectos adversos medioambientales.

- Residuo inerte: Corresponde a un residuo no peligroso que no experimenta variaciones
guimicas, biolégicas o fisicas significativas. No es soluble, ni combustible, ni reacciona
ante ningun estimulo. No es biodegradable ni causa agresion medioambiental.

- Residuo peligroso: Residuo o mezcla de residuos que presenta riesgos a la salud
publica y/o efectos adversos medioambientales, ya sea directamente o debido a su

manejo actual o previsto.

Caracteristicas de un Residuo Peligroso

- Toxicidad aguda: Se produce por la ingestion, inhalacién o absorcion a través de la piel,
corrosividad u otros peligros por el contacto con la piel, ojos o riesgos de inflamacion.

- Toxicidad cronica: Los efectos se producen a largo plazo, luego de exposiciones
repetidas puede causar carcinogenicidad, resistencia a los procesos de desintoxicacion o
capacidad potencial para contaminar los suelos y aguas superficiales y/o subterraneas.

- Toxicidad extrinseca: Se produce cuando se elimina el residuo y éste puede dar origen a
una 0 MAas sustancias toxicas agudas o crénicas en concentraciones que pongan en
riesgo la salud de la poblacion. Se ocasionan elementos téxicos al entrar en contacto con
las variables ambientales. Cuando la eliminacién se haga a través de su disposicién final
en el suelo se considerara que el respectivo residuo tiene esa caracteristica mediante el
test de toxicidad por lixiviacidbn. Las concentraciones maximas son sefialadas en el
Articulo 14 del D.S. 148.

- Inflamabilidad:

a) En caso de ser liquido y presenta un punto de inflamacion inferior a 61,0° en
ensayos de copa cerrada 0 no superior a 65,5°C en ensayos de copa abierta; sin
incluir soluciones acuosas con una concentracion en volumen de alcohol inferior o
igual al 24,0%.

b) Sino es liquido y es capaz de provocar, bajo condiciones estandares de presién y
temperatura (1 atm y 25°C), fuego por friccién, por absorcién de humedad o
cambios quimicos espontaneos y, cuando se inflama, lo hace en forma tan
vigorosa y persistente que ocasiona una situacion de peligro.

¢) Es un gas comprimido inflamable. Se dice que un gas o una mezcla de gases es
inflamable cuando al combinarse con aire constituye una mezcla que tiene un
punto de inflamacién inferior a 61°C.



d) Es una sustancia oxidante, tal como los cloratos, permanganatos, perdxidos
inorganicos o nitratos, que genera oxigeno lo suficientemente rapido como para
estimular la combustién de materia organica.

- Reactividad:

a) Es normalmente inestable y sufre, con facilidad cambios violentos sin detonar.

b) Reacciona violentamente y forma mezclas explosivas con el agua.

¢) Cuando mezclado o en contacto con agua, genera gases, vapores o humos
toxicos, en cantidades suficientes como para representar un peligro para la salud
humana.

d) Contiene cianuros o sulfuros y al ser expuesto a condiciones de pH entre 2,0 y
12,5 puede generar g gases, vapores 0 humos toxicos en cantidades suficientes
como para presentar un peligro a la salud humana.

e) Cuando es capaz de detonar o explosionar por la accién de una fuente de energia
de activacion o cuando es calentado en forma confinada.

f) Cuando es capaz de detonar, descomponerse explosivamente 0 reaccionar con
facilidad, bajo condiciones estandares de temperatura y presion.

g) Cuando tenga la calidad de explosivo de acuerdo a la legislacion y reglamentacion
vigente.

- Corrosividad: Si presenta pH inferior o igual a 2,0 o mayor o igual a 12,5 en estado
acuoso Yy si corroe el acero a una tasa mayor a 6,35 mm por afio, a una temperatura de
55°C segun el Método de la Tasa de Corrosion.

La informacién anterior, corresponde a un extracto de lo presentado por el D.S. 148/04 del
Minsal, Titulo De la Identificacion y Clasificacion, del Articulo 12 al 17.

2.5. Residuos Peligrosos

Si bien existen variadas definiciones de residuo peligroso, la mas representativa y
utilizada en muchos paises es la postulada por Waste Management Act donde indica que
residuo peligroso es aquel desecho que requiere de precauciones especiales para su
almacenamiento, recoleccién, transporte, tratamiento o eliminacion para evitar dafios a
personas o propiedades, e incluye residuos explosivos, inflamables, volatiles, radiactivos,
téxicos y patoldgicos.

La definiciébn elaborada por la Agencia de Proteccibn Ambiental (USEPA) sefiala que
residuo peligroso es: “Un desecho sélido o combinacion de ellos, que a causa de la
cantidad, concentracion o caracteristicas fisicas, quimicas o infecciosas puede:

- Causar o contribuir de manera significativa a un aumento en la mortalidad o en un
incremento en enfermedades graves irreversibles o reversibles que produzca
incapacidad.



- O plantear un peligro presente o potencial considerable para la salud de las
personas cuando se trata, almacena, transporta, elimina o maneja de alguna otra
forma incorrecta.

El problema de estas definiciones es que no se hacen cargo de los niveles de riesgo en
cada caso. Sucede que hay residuos que son mas peligrosos que otros. Por ejemplo, un
pesticida debe ser manejado con mayor precaucién que un residuo aceitoso. (J. Glynn
Henry, Gary W. Heinke, 1999)

La ocurrencia de descargas de RESPEL al ambiente estd ligada a su gestion,
involucrando un marco regulatorio y procedimientos de control. La liberacion de
contaminantes al medio puede deberse basicamente a tres formas: (J. Martinez, 2005)

- Descargas controladas, resultantes de etapas de generacion, acopio o disposicion
final.

- Descargas no controladas o derivadas de practicas inadecuadas en el proceso de
generacion del residuo.

- Descargas accidentales durante el almacenamiento, transporte y operaciones de
manejo, incluyendo contingencias.

Histéricamente los RESPEL han sido una dificultad a nivel internacional, por exponer un
caso el barco Khian Sea en 1986, abandoné las aguas territoriales de Estados Unidos y
comenz6 a buscar un pais que esté dispuesto a aceptar su cargamento de 14.000
toneladas de ceniza téxica de incinerador. Luego de navegar por 14 meses y ningun pais
aceptar el “fertilizante”, 4.000 toneladas de cenizas fueron vaciadas a las playas de Haiti y
el resto al Océano indico. En cuanto a la limpieza de playas y mar ningln pais se hizo
cargo. (M. Cohen, 2004)

Como respuesta a este conflicto, es que se realizé el primer compromiso internacional
llamado Convenio de Basilea, donde los paises rectificaron a favor de un manejo
ambientalmente adecuado de los residuos peligrosos y otros residuos. Se impuls6 a
reducir los movimientos transfronterizos de RESPEL y otros residuos a un minimo
compatible con su manejo ambientalmente adecuado Y eficiente.

Para evitar riesgos en materia medioambiental, se han efectuado diversos convenios con
el fin de implementar medidas juridicas y administrativas, que cumplan con estandares
internacionales.

2.6 Residuos Peligrosos en Chile

Previo a la entrada en vigencia del D.S. 148 “Reglamento Sanitario Sobre el Manejo de
Residuos Peligrosos” afo 2004, los rubros generadores no habrian tenido una
planificacion formal del como manipular, trasladar y almacenar estos residuos. Lo que en
consecuencia ocasiond vertidos de toneladas de residuos toxicos al ambiente, sin medir
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los impactos negativos que estos tendrian a corto y largo plazo. Sin embargo, hubo
entidades tanto gubernamentales como privadas que se rigieron por normas
internacionales antes de la entrada en vigencia del D.S. 148.

Se entiende por Residuo Peligroso (RESPEL), al “Residuo o la mezcla de residuos que
representan riesgos para la salud publica y/o medio ambiente, ya sea, directamente o que
su manejo actual o previsto presente alguna caracteristica de toxicidad”. (D.S. 148, 2004)
El esquema que representa la gestion y politicas del sistema de manejo de un residuo es
de acuerdo a la siguiente figura: (J. Wiertz, S. Carmona, 2016)

Almacenamiento Tratamiento

Transporte Disposicién Final

Figura 2.4: Ruta de generacion de un residuo.

La ruta del ciclo del RESPEL comienza con la generacion, donde los materiales del
proceso se transforman en otros residuos. Estos son recopilados y llevados mediante el
transporte en camiones autorizados hacia la bodega de almacenamiento. Luego, se hace
el tratamiento condicionado a la complejidad del residuo para disponer su destino final.

Antes del afio 2006, la cantidad de RESPEL generados a nivel nacional se contabilizé
solo por estimaciones de cuanto era lo que se estaba generando y qué actividad o
proceso lo producia. Pero a partir de ese mismo afio, se implementd un sistema digital
llamado Sistema de Declaracion y Seguimiento de Residuos Peligrosos (SIDREP) con el
fin de facilitar la elaboracién y envio de las Declaraciones de Transporte de RESPEL
sustituyendo al formato escrito.

En la figura 2.5, se muestra el incremento que ha tenido la declaracién de los RESPEL en
toneladas anuales desde el afio 2006 hasta el 2010. Se identifica un crecimiento continuo
hasta alcanzar las 442.800 toneladas el Gltimo afio, sin hacer distinciones entre regiones,
composicion ni sector. En sintesis, se ha incrementado la declaracion de los RESPEL
pero no necesariamente la generacion de estos.
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Figura 2.5: Generacion anual de RESPEL declarados, afios 2006-2010.

Fuente: SIDREP, 2011.

También ha ido en aumento la cantidad de establecimientos que se han adherido a esta
modalidad de declaracion, pasando de 169 establecimientos el afio 2006 a 3.825
establecimientos el afio 2010. Siendo los sectores productivos que mas generan
explotacion de minas y canteras (38,9%) e industrias manufactureras (36,3%) sobre el
total. (Ministerio del Medio Ambiente, 2012.b)

Para contextualizar con datos obtenidos desde el Informe del Estado del Medio Ambiente
2016 (Ministerio del Medio Ambiente, 2016.b), se documenta la evolucién que han tenido
los RESPEL desde el afio 2011 hasta el 2014. Durante el afio 2014 se contabilizé un total
de 440.687 toneladas de residuos peligrosos declarados. La informacién se proyecta en la
figura 2.6.

M Toneladas de RESPEL

450.000

440.000

430.000

420.000

410.000

400.000 I

390.000 . . .

2011 2012 2013 2014

Figura 2.6: Generacion anual de RESPEL declarados, afios 2011-2014.

Fuente: SIDREP, RECT 2015.
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En el Programa de Residuos Solidos de nombre “Diagnostico de la Situacion por Comuna
y por Region en Materia de RSD y Asimilables” (Subsecretaria del Desarrollo Regional y
Administrativo, 2018), se hace mencidn a las tres regiones de Chile que generan la mayor
cantidad de RESPEL, la Region de Antofagasta lidera con el 62% de los residuos, le sigue
la Region Metropolitana con el 12% y la Region de Valparaiso con el 9%, las que redinen
mas del 80% de la generacion de RESPEL en el pais. La eliminacion de estos residuos,
generalmente es realizada en la misma regién de generacién, a excepcion de las regiones
de menor generacion de RESPEL (Region de Aysén del General Carlos Ibafiez del
Campo y Region de Magallanes) donde no existirian registros de eliminacion de residuos
al interior de su territorio.

Los RESPEL hasta hace veinte afios atras, habrian sido descargados hacia vertederos o
rellenos sanitarios, junto con residuos que no generaban toxicidad. Hoy en dia éstos
poseen normativa, en donde se prohibe que la disposicién final no sea un destinatario
autorizado.

Segun datos del SIDREP afio 2010, hasta esa instancia habia 72 instalaciones de
eliminacién y/o valorizacion de los RESPEL donde se manejaron residuos declarados.
Dentro de los procesamientos que se describen son los siguientes: (J. Vega de Kuyper,
1997)

- Incineracion: Destruccion mediante combustion o quema técnicamente controlada de las
sustancias organicas contenidas en el residuo, transformandose en productos gaseosos y
en un residuo solido inerte (escoria). Por lo general el valor medio de reduccion de peso
es del 70% y en volumen entre 80-90%.

- Tratamiento quimico: Se utilizara dependiendo de la caracteristica del RESPEL, las
aplicaciones son neutralizacion, oxidacién, reduccién, estabilizacién-solidificacion,
precipitacién quimica.

- Disposicion en vertederos de seguridad: La finalidad es permitir el aislamiento por
tiempo indefinido, dado que su peligro y a que el estado actual de la técnica no posibilita
una eliminacion o transformacion completa de ellos.

2.7 Sustentabilidad

En 1972 la Asamblea General de las Naciones Unidas convocé a 113 paises a la
Conferencia sobre el Medio Humano en Estocolmo. Esta reuniéon armonizé las profundas
divergencias entre paises que estan en vias de desarrollo y desarrollados, la que consto
de 26 principios donde se detallan los compromisos que asumirian los estados desde
aquel entonces (N. Lope-Bello, 1997). Por este motivo, es que se marca un antes y un
después en el desarrollo de la proteccion de la naturaleza y los intereses de los diferentes
paises de la comunidad internacional.
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Lo que se definié en el informe como propésito principal fue “Proteger y mejorar el medio
humano y remediar y prevenir sus desigualdades, por medio de la cooperacién
internacional, teniendo en cuenta la importancia particular de permitir a los paises en
desarrollo evitar la ocurrencia de reales problemas” (ONU, 1972).

La Comision Mundial para el Medio Ambiente y el Desarrollo (CMMAD), establecida por la
Organizacion de las Naciones Unidas (ONU) en el afio 1983, formulé el concepto de
desarrollo sustentable como el “desarrollo que satisface las necesidades del presente sin
comprometer las capacidades que tienen las futuras generaciones para solventar sus
propias necesidades”.

En 1990 se promulga a través del Decreto 685 el tratado ambiental global llamado
Convenio de Basilea, referente al control de los movimientos transfronterizos de los
desechos peligrosos y su eliminacion, donde basicamente:

- Se regula el manejo de los RESPEL hacia otras naciones.

- Se estipulan obligaciones hacia los generadores para otorgar una disposicion final
lo mas cerca posible de su generacion.

- Los desechos peligrosos deben ser minimizados.

El término de sustentabilidad se define como el “modo de vida individual que parte de una
forma particular hasta llegar a un proceso multidimensional que afecta a los sistemas
econdémico, social y ecolégico” (M. E. Suarez y A. Gonzalez Vazquez, 2014) este
postulado fue presentado con mayor énfasis en la Cumbre de Rio de Janeiro de 1992 con
la participacion de 172 gobiernos. También se abordaron aspectos relevantes acerca de
la educacion y difusién de la informacién de prevencion a las generaciones actuales y
futuras, con el objetivo de cambiar habitos y actitudes, ademas de crear compromisos en
los seres humanos.

En el afio 2002 se realizé la conferencia de Declaracién de Johannesburgo donde se
reafirmd el compromiso en pro del desarrollo sostenible, favoreciendo a construir una
sociedad mundial humanitaria y equitativa, mejorando la calidad de vida de las personas y
la conservacion de los recursos naturales en un mundo donde la demanda de servicios
basicos contina en aumento.

En sintesis, la Organizacién para la Cooperacién y el Desarrollo Econémico (OCDE)
evaluo el desempeno ambiental el 2005 y se recomendd “Fortalecer el manejo de
sustancias peligrosas y quimicas mediante tratados internacionales, entre los que
destacan el Convenio de Estocolmo, Convenio de Rotterdam, Convenio de Basilea,
asimismo aumentar las actividades de fiscalizacién, gestionar registros de liberacion y
transferencia de contaminantes y actualizar el marco regulatorio normativo para el manejo
de los residuos a lo largo de todo su ciclo de vida”.
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La Conferencia de las Naciones Unidas Sobre Desarrollo Sostenible (UNCSD) del afio
2012 también conocida como Rio 2012, fue realizada al igual que el afio 1992 en Rio de
Janeiro, Brasil. EI documento titulado “El futuro que queremos”, indica medidas claras y
practicas para la implementacion del desarrollo sostenible. Los temas de enfoque
principalmente fueron: la economia verde y la gobernanza en contexto del desarrollo
sostenible. Con respecto al Ultimo punto existe conciencia de las debilidades del marco
institucional responsable de la implementacién del desarrollo sustentable a nivel global.

2.8 Empresa Ball Chile

Ball Chile S.A. es una empresa transnacional que esta en funcionamiento en Chile desde
el afio 1995, contando actualmente con dos lineas de produccion adaptables a los
formatos de 12 oz y 16 oz. La cual tiene una produccion anual aproximada de 1.500
millones de latas, las que se comercializan a nivel local y también se exportan a otros
cinco paises de Sudameérica.

El area de trabajo involucrado en el proyecto de “Actualizaciéon del Plan de Manejo de
Residuos Peligrosos” corresponde a la instalacion ubicada en una zona industrial a
cercanias del sector Panamericana Norte, especificamente en Avenida La Montafia N°
1.294, comuna de Lampa, Santiago (Figura 2.7). En la figura 2.8, a través del plano
satelital se observa donde estda emplazada la planta, y en la figura 2.9, se indica la
distribucion de la empresa para visualizar la ubicacién de cada dependencia.
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Figura 2.7: Plano general de ubicaciéon Ball Chile S.A.
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Figura 2.9: Plano de distribucion de Ball Chile S.A.

Las numeraciones corresponden a:
1. Porteria.

2. Oficina de administracion.

3. Casa de cambio Ball.

4, Casino.

5. Oficinas, laboratorios y talleres.
6. Compactadora.
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7. Nave de produccion.

8. Bodega de productos terminados N°1.

9. Despacho.

10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.

La

Bodega de productos terminados N°2.
Torres de enfriamiento.

Unidad de tratamiento de efluentes industriales (UTEI).

Sala de bombas.

Bodega de productos de embalaje.
Bodega de productos inflamables.

Patio de residuos no peligrosos.

Bodega de scrap.

Bodega de residuos peligrosos.
Bodega de productos quimicos.

Bodega de gases.

Casa de cambio de contratistas.

empresa genera tanto residuos peligrosos como no peligrosos. En la figura 2.10, se
adjunta la identificacién de cada uno de los residuos generados, en el caso de los
residuos no peligrosos se identifican madera, lodo, chatarra, plastico, cartén y asimilable a

domiciliario y los RESPEL sin especificaciones.

El total de residuos que se generaron durante el afio 2017 fue de 1.659.920 kilogramos.
De estos, los residuos no peligrosos representan 1.498.985 kilogramos (90,3%) y los

20,5%
|

4,7%

33,1%

B Asimilable a domiciliario
M Cartén

M Plastico

M Chatarra

M Lodo

M Residuos peligrosos

Madera

Figura 2.10: Generacion de residuos totales afio 2017 Ball Chile S.A.

RESPEL 160.935 kilogramos (9,7%).

En las tablas de a continuacién, se indican los sectores de la linea productiva donde se

genera RESPEL, dependiendo de si genera por mantenimiento u operacion:
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Tabla 2.1: Residuos generados por la linea de produccién y equipo de apoyo, en operacién.

Motivo

Proceso

Tipo de Residuo

Mantenimiento
linea de
produccion

Bodega de materias primas

Sélidos contaminados con hidrocarburos

Instalacion de bobina

Aceite usado

Sélidos contaminados con hidrocarburos

Formacion del cuerpo de la lata

Solidos contaminados con hidrocarburos

Envases vacios de productos quimicos

Impresion y secado

Sélidos contaminados con hidrocarburos

Aplicacién y secado de barniz

Sélidos contaminados con hidrocarburos

Formacidn del cuello y fondo de la
lata

Sélidos contaminados con hidrocarburos

Paletizado y encintadora

Sélidos contaminados con hidrocarburos

Mantenimiento
de procesos de
apoyo

Planta de dsmosis

Sélidos contaminados con hidrocarburos

Mantenimiento mecanico de
equipos y maquinarias

Aceite usado

Sélidos contaminados con hidrocarburos

Mantenimiento eléctrico

Pilas usadas

Sélidos contaminados con hidrocarburos

Compactacion de aluminio
desechado

Sélidos contaminados con hidrocarburos

Aceite usado

Unidad de tratamiento de efluentes

Carbon activado contaminado con hidrocarburos

Envases vacios de productos quimicos

Sélidos contaminados con hidrocarburos

Oficinas Pilas usadas
Lodo graso
Casino Aguas contaminadas con aceite

17




Tabla 2.2: Residuos generados por la linea de produccidn y equipo de apoyo, en mantenimiento.

Motivo Proceso Tipo de Residuo
Sélidos contaminados con hidrocarburos
Instalacidn de bobina Aceite usado
Formacion del cuerpo de la lata | Aceite usado
Envases vacios de productos quimicos
Lavadora de latas — - -
Sélidos contaminados con hidrocarburos
Proceso Sélidos contaminados con hidrocarburos
productivo Impresion y secado Envases de tinta vacios y restos de barniz
Residuos de productos quimicos
. . Residuos de productos quimicos
Aplicacién y secado de barniz — P - d -
Sélidos contaminados con hidrocarburos
Formacidn del cuello y fondo
de la lata Sélidos contaminados con hidrocarburos
, . Envases vacios de productos quimicos
Planta de dsmosis — - -
Sélidos contaminados con hidrocarburos
Taller de matriceria Sélidos contaminados con hidrocarburos
Proceso de Envases de tinta vacios y restos de barniz
apoyo Sala de tintas Residuos de productos quimicos

Sélidos contaminados con hidrocarburos

Planta de tratamiento de
efluentes

Envases vacios de productos quimicos

Sélidos contaminados con hidrocarburos

Debido a que la empresa Ball Chile S.A. es una instalacion que anualmente origina mas
de 12 toneladas de residuos peligrosos que presentan alguna caracteristica de
peligrosidad, es que debe contar con un Plan de Manejo de Residuos Peligrosos. El
equipo de EHS (siglas que en espariol significan Medio ambiente, Salud y Seguridad) es
el encargado de mantenerlo al dia, presentarlo a la Autoridad Sanitaria del MINSAL vy

aplicar actualizaciones cada cinco afios.
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3. Problema

Las caracteristicas intrinsecas de los RESPEL que se generan en el rubro industrial, junto
con una deplorable gestion, han generado impactos negativos en el medio ambiente,
alterando cuerpos de agua, suelos y atmosfera, lo que en consecuencia han ocasionado
riesgos hacia la salud de las personas y la biodiversidad.

Por este motivo, es que la empresa de Ball Chile S.A. formaliza su responsabilidad en
calidad de generador, cumpliendo con las normativas vigentes relacionadas a sus
emisiones, vertidos y residuos, otorgando herramientas a sus trabajadores para reforzar el
compromiso de que sus actividades productivas, seran realizadas con el menor riesgo
medioambiental posible.

No obstante, la alta direccion de la empresa Ball Chile S.A. ha identificado que su Plan de
Manejo para residuos peligrosos entregado a la Autoridad Sanitaria y posteriormente
aprobado durante el afio 2012, se encuentra caduco tras cumplir cinco afios de vigencia
hasta el afio 2016, lo que representa un incumplimiento normativo grave. Por lo que es de
suma importancia y prontitud, el hecho de realizar las solicitudes que presenta el D.S.
148/04, Titulo 1ll, De la generacion en su Articulo 26.
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4. Objetivos

4.1 Objetivo general

- Proponer un Plan de Manejo de los Residuos Peligrosos generados durante el afio
2017, para la empresa de latas para bebida Ball Chile S.A. cumpliendo con lo
establecido en el Decreto Supremo 148.

4.2 Objetivos especificos

- Definir el inventario de residuos peligrosos de la empresa Ball Chile S.A.

- Evaluar el cumplimiento normativo aplicable a los residuos peligrosos
identificados, mediante listas de chequeo.

- Determinar medidas técnico econémico que aseguren el cumplimiento de los
requerimientos aplicables a la empresa.

- Desarrollar un Programa de Mejoras que actualicen el Plan de Manejo antiguo.
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5. Metodologia

Para la identificacién de normativas chilenas relacionadas al manejo de los RESPEL, se
realiz6 una revision bibliografica donde se incluyeron reglamentos y normas aplicables a
los requerimientos del plan, y se sefialé porque son empleadas en algun punto del ciclo
de vida del RESPEL. En consecuencia, el enfoque fue especificamente en el D.S. 148/04
del “Reglamento Sanitario sobre el Manejo de Residuos Peligrosos”, donde se tabul6 una
lista de aplicabilidad con cada uno de los articulos que le son competentes a la actividad
de la empresa.

Para verificar las caracteristicas de toxicidad de los RESPEL que se generan en la
empresa, se examino el Articulo 18 del D.S. 148, especificamente el codigo de residuo
peligroso (RPI, RPII, RPII) para categorizar si el residuo tiene como constituyente tal
caracteristica o es el resultante de un proceso. Se revisaron los principios activos que
tiene cada uno de ellos (segun el listado de residuos presentado en el Articulo 90 con
aplicacion en el Articulo 19) y se determind si es un residuo metalico, organico, inorganico
0 mezclas. Con el registro se definieron las propiedades del residuo en cuestion y se
detectd si existen incompatibilidades entre los residuos identificados (tabla de
incompatibilidades, Articulo 87). En caso de presentar compatibilidad se puede almacenar
y retirar en conjunto, de ser incompatibles seran almacenados con restricciones y
retirados en diferido. Con estos datos se procedié a elaborar el inventario de los doce
tipos de RESPEL, que se declararon por parte de la empresa durante el afio 2017,
separandolos por técnica de retiro.

Con las listas de chequeo se determind qué articulos de la norma se cumplen, no se
cumplen, no aplican y si aplica. Si la condicion de desempefio es de cumplimiento indicara
gue el requisito se efectlia en su totalidad, igualmente se haran observaciones en caso de
gue el hallazgo tenga medidas de perfeccionamiento. Si no se cumple, significa que el
requerimiento no se cumple, 0 no en su totalidad. Si no aplica, indica que eventualmente
los requerimientos no son aplicables a la actividad de la empresa, pero podria serlo al
producirse cambios internos. Y si aplica, indica que el requerimiento aplica pero se realiza
de otra forma.

La lista de chequeo se analizé por titulo de la norma y en tres lugares distintos, debido a
gue la empresa tiene dos bodegas de almacenamiento, una de RESPEL y otra de
envases vacios de productos quimicos; y ademas genera residuos en estado liquido que
se retiran in situ con almacenamiento subterraneo.

La informacién obtenida se organizé graficamente para facilitar el diagnéstico. Luego se
trabajé solo con los hallazgos que indican observaciones y no conformidades. Con estos
se realizd una planilla donde el observador indicé cual es el método de perfeccionamiento
gue se debe realizar contemplando la siguiente clasificacion:
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- Capacitacion: Son actividades que estéan orientadas a ampliar los conocimientos,
mejorar habilidades y aptitudes del personal que labora en la empresa. Generalmente
estas citaciones se utilizan para explicar algun tépico y asi mantener informados a los
trabajadores.

- Procedimiento: Es el método de ejecucion guiado por una serie de pasos ordenados
de forma secuencial hasta lograr obtener el resultado. Se utiliza en el perfeccionamiento
de algun punto en la cadena de generacion - acopio - traslado - almacenamiento - retiro,
gue esta siendo realizada incorrectamente.

- Inversion: Se destina capital a cierta actividad con la finalidad de alcanzar un mayor
rendimiento econémico. Lo que conlleva a mejoras: cambio de equipos, instalaciones y/o
maquinaria relacionada a la cadena de los RESPEL.

Cabe distinguir que las no conformidades se consideraron como incumplimientos graves,
gue requieren de una medida correctiva urgente y que se condicione en el plazo
estipulado de acuerdo a la programacion de gestion efectuada. Las observaciones no
tienen caracter de urgencia pero son igualmente abordables para su realizacion.

Con los resultados se interpreté como proceder ante el incumplimiento de la norma, en
caso de ser capacitaciones se proyectaron los temas a tratar en cada una de ellas, tanto
de procedimientos en funcion de los RESPEL como charlas esporadicas cuando se haga
alguna reestructuracion en las bodegas de almacenamiento. Se determiné si estas son
impartidas por el equipo de EHS o por expositores externos a la empresa. Las horas de
capacitacion se definieron de acuerdo a la cantidad de personas que manejan el
RESPEL, que trabajan en el lugar pero deben estar informadas acerca de los riesgos que
los residuos tienen, y empresas externas que trabajan en la planta. Con estos datos se
calcul6 la cantidad de horas que minimamente se deben cumplir con un valor aproximado
gue se gastara durante un afio.

Con respecto a las inversiones, se consideré la obtencion de elementos que puedan ser
necesarias para suplir con la normativa aplicable a lo largo de la cadena del RESPEL. En
este punto también se estimaran los materiales que ayuden a ello, analizando recursos
gue no estén presentes (0 no sean suficientes), que no se usen adecuadamente o que
estén en mal estado. De esta forma se consideraron los costos unitarios por cantidad de
material mensual, y cuantas veces se requiera reposicion durante el afio. Previo a la
puesta en marcha de la medida se realizaran capacitaciones para informar del nuevo
emplazamiento. En el supuesto de no obtener una cotizacién competente se hicieron
estimaciones mediante el conocimiento de un experto, analizando las alternativas hasta
optar por la solucién de mayor rentabilidad y rendimiento. Al igual que las capacitaciones,
los costos de implementacién de las medidas se proyectaron mediante un programa de
gestion de un afio.
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Para la actualizacion del Plan de Manejo de Residuos Peligrosos, se inspecciono el
documento antiguo comprobando que apartados no figuraban o requerian de
modificaciones de acuerdo a lo planteado en el Articulo 9, Titulo Il de la generacion del
D.S. 148. Se desarrollaron las correcciones en paralelo con este trabajo de titulo.
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6. Resultados

6.1 Normativa relacionada a los requerimientos

D.S. 148/2004 “Reglamento Sanitario sobre Manejo de Residuos Peligrosos”

Esta normativa establece las condiciones minimas sanitarias y de seguridad a las que
deberd someterse la generacion, traslado, almacenamiento, tratamiento y disposicion final
de los residuos peligrosos. Otorgando responsabilidades a generadores, transportistas y
destinatarios. Ademas, presta herramientas para su manejo e identificacion de la tipologia
gue tiene el residuo.

El proceso productivo de la empresa trae consigo la generacion de RESPEL, por lo que,
le compete este reglamento para garantizar y mejorar continuamente el manejo integral
de sus residuos, desde que se generan hasta que son eliminados. Por ejemplo, en el
Titulo Il Articulo 21 de la norma se sefala que “Toda instalacion, equipo o contenedor, o
cualquiera de sus partes que haya estado en contacto, con residuos peligrosos, debera
ser manejado como tal y no podra ser destinado a otro uso sin que haya sido previamente
descontaminado”, en estos casos hay un procedimiento que obliga a los trabajadores a
hacerse cargo y saber qué hacer ante tales circunstancias.

D.S. 298/1994 “Reglamento de Transporte de Sustancias Peligrosas por Calles y Caminos del
Ministerio de Transportes y Telecomunicaciones”

Este reglamento establece las condiciones, normas y procedimientos que deben aplicarse
al transporte de carga, por caminos y calles, de sustancias o productos que por sus
caracteristicas de peligrosidad, sean un riesgo para la salud de las personas y/o medio
ambiente. Por consiguiente, se han de tener protocolos acerca de las caracteristicas de
los vehiculos que transitan, carga, acondicionamiento, manipulacién y descarga, personas
gue participan, circulacion y estacionamiento y obligacion del transportista.

A la empresa no le es aplicable este reglamento, debido a que tiene un subcontrato con
transportistas autorizados por la SEREMI de Salud, los que transportan los RESPEL al
destinatario final. En el caso de que la empresa se haga cargo del transporte de sus
residuos, si aplicara este reglamento.

NCh 2190 Of. 2003 “Sustancias Peligrosas, Marcas para Informacion de Riesgos”

La norma chilena 2190 Of. 2003 establece las caracteristicas que deben tener los
distintivos de seguridad, los que pueden ser marcas, rétulos o etiguetas, destinadas para
ser ubicadas en la superficie externa de los envases, embalajes o bultos que contengan
cierta sustancia. Estas etiquetas deben estar visibles y ser reconocibles con facilidad,
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para identificar el residuo en cuestion garantizando un correcto manejo, y en caso de
contingencias tener la informacién que se requiere.

Los RESPEL contenidos en las bodegas, deben contar con su respectivo etiqguetado al
momento de ingresar al almacenaje y mantenerse, hasta que el residuo sea trasladado a

su disposicion final.

NCh 2245 Of. 2003 “Sustancias Quimicas - Hojas de Datos de Sequridad - Requisitos”

Esta normativa establece las caracteristicas generales que debe contener las Hojas de
Datos de Seguridad (HDS), las que deben mantenerse actualizadas por parte del
generador. La informacién de la HDS esta estructurada en 16 puntos donde contempla la
identificacion del producto quimico y de la empresa, identificacion de los peligros,
informacion de los componentes, primeros auxilios, medidas para lucha contra incendios,
medidas que se deben tomar en caso de derrame, manipulaciéon y almacenamiento,
control y exposicion/proteccion personal, propiedades fisicas y quimicas, estabilidad y
reactividad, informacién toxicoldgica, ecolégica, informacién sobre disposicién final,
transporte, informacién reglamentaria y otras informaciones.

La empresa maneja, almacena y transporta RESPEL, por lo que, le es aplicable esta
normativa. En un principio las HDS no estaban actualizadas ni tampoco tenian los 16
puntos que se solicitan, debido a esto se trabajé y se modificaron los puntos que no
correspondian o faltaban. Ademas, las HDS estan impresas en porteria (puerta de ingreso
a la planta), oficina de produccion y fuera de las bodegas de RESPEL para que en caso
de contingencias, tales como derrames o incendios, el personal y bomberos sepan como
reaccionar y que propiedades tiene el residuo en cuestion.

NCh 382 Of. 2004 “Sustancias Peligrosas - Clasificacion General”

Esta normativa define e identifica las sustancias peligrosas, conocidas también como
materiales peligrosos, mercancias peligrosas o cargas peligrosas, las que por su
naturaleza producen o pueden producir dafios permanentes 0 momentaneos a las
personas, bienes y/o medio ambiente. Los criterios que se definen para clasificar la
peligrosidad de una sustancia son: toxicidad, patogenicidad, radiactividad, inflamabilidad,
corrosividad y reactividad.

La empresa hace uso de estas clasificaciones mediante sus HDS, en la seccion 2

“Identificacion de los peligros”, el primer apartado indica la clase y division de riesgo del
residuo.

DFL 725/1968 Cédigo Sanitario

Es la normativa relacionada al fomento, proteccion y recuperaciéon de la salud humana de
los habitantes de Chile. Se profundizan topicos como el derecho a vivir en un ambiente
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libre de contaminacion, y los roles que poseen las Municipalidades, Ministerio de Salud,
Servicios de Salud, Autoridad Sanitaria, industrias, entre otros. Es competente este DFL a
la empresa, debido a que por ejemplo, en el Libro Il de la Higiene y Seguridad del
ambiente y de los lugares de trabajo, Titulo Ill De la Higiene y Seguridad de los lugares de
trabajo, se sefialan las condiciones que deben tener los lugares de trabajo, equipos,
maquinarias, instalaciones, materiales y cualquier otro elemento, con el fin de proteger
eficazmente la vida de las personas.

NCh 3322/2013 Colores de contenedores para identificar distintas fracciones de residuos

Esta norma estandariza los colores y elementos visuales, con el fin de facilitar la
separacion de los diferentes residuos en cualquier parte del pais. Los colores son tanto
para residuos peligrosos como no peligrosos. El color rojo corresponde a desechos
peligrosos, que son considerados para el almacenamiento de pilas, baterias o aceites, es
por este motivo, que los contenedores que estan en la linea del proceso productivo de
forma transitoria, deben ser de este color.

D.S. 594/1999 Reglamento sobre condiciones sanitarias y ambientales bdsicas en los lugares de
trabajo

Este reglamento establece las condiciones sanitarias y ambientales minimas que debera
cumplir todo lugar de trabajo, resguardando la salud y bienestar de las personas que ahi
laboran. Incluye, los limites permisibles de exposicibn ambiental a agentes fisicos,
guimicos y/o biolégicos. Por ejemplo, en el Articulo 53 se indica que el empleador debe
proporcionar a sus trabajadores sin costo, los elementos de proteccion personal (EPP)
adecuados a su labor y hacer uso de ellos en forma permanente mientras esté expuesto
al riesgo. La empresa se hace cargo de la entrega de los EPP de forma gratuita, y son
reemplazados cada vez que no estan en buenas condiciones o, cada seis meses en el
caso de los zapatos de seguridad.

6.2 Caracterizacion de Residuos Peligrosos

La caracterizacion de los RESPEL generados por la empresa Ball Chile S.A. es adjuntado
en la Tabla 6.1, donde se corrobor6 que los residuos generados tienen sustancias
guimicas téxicas. Ademas, se observé el estado del residuo para definir el envase 6ptimo
de traslado y almacenamiento. Los IBC de plastico de 1.000 litros (embalaje transportable
rigido, que se emplea para la contenciéon de materias sélidas y liquidas), resultan ser la
mejor opcion de contenedor, pues es un residuo que se genera al utilizar materiales
guimicos en el proceso productivo y poseen caracteristicas de resistencia, garantizando
gue no habran derrames accidentales ni filtraciones, requisitos que son exigidos en el
articulo 4 del D.S 148/04.
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Tabla 6.1: Caracterizacién de los RESPEL generados, segun los Articulos 18, 19y 20 del D.S. 148.

Caracterizacion de RESPEL generado
Codigo RESPEL Estado del residuo
Residuo Codigo RP Grupo Lista Gaseoso | Liquido | Sdlido

Lodo graso ListaA 1.9 B-2 A4060 X

Solidos contaminados con hidrocarburos ListaAl.8 B-2 A4060 X
Aceite Usado ListaAl.8 B-2 A3020 X

Envases de tinta vacios y restos de barniz ListaAl.12 B-2 A4070 X
Envases Vacios de Productos Quimicos ListaAl.12 B-2 A4070 X
Residuos de Productos Quimicos ListaAl.23 B-2 A3150 X
Pilas Usadas Lista 11.13 B-1 A1170 X
Carboén Activado Contaminado con Hidrocarburos Lista 1.9 B-2 A4160 X

Ademés se establece que los RESPEL generados pertenecen en su mayoria al grupo B-
2, a excepcion de las pilas usadas (grupo B-1), por lo que resultan ser compatibles entre
si pudiendo ser almacenados en la misma bodega y retirados al mismo tiempo.

Con los antecedentes se califico, que todos los RESPEL almacenados son sélidos, debido
a que los residuos que puedan tener restos de liquidos tales como, envases vacios de
productos quimicos y envases de tinta vacios y restos de barniz, constan de tapas que los
sella de posibles derrames. Si el contenedor no tiene tapa o no est4d sellado
correctamente, no podra ser transportado hacia el destinatario final. En estos casos, se
podré hacer triple lavado o un método igualmente eficiente, para que no sea considerado
como residuo peligroso. Aparte, los RlLes generados deberadn ir a un depésito de
contencion y retirados como residuo peligroso.

Los residuos, lodo graso y aceite usado estan en estado liquido, por lo que no tienen
almacenamiento en bodega. Estos se acumulan en cadmaras cercanas a sus puntos de
generacién y los retira una empresa transportista autorizada cada seis meses 0 antes
dependiendo del nivel producido.

6.3 Distribucidn espacial de los residuos peligrosos

Para tener visualizacién de la disposicion de las bodegas de RESPEL, se adjunta en la
figura 6.1 las dimensiones de la bodega de RESPEL, bodega de envases vacios de
productos quimicos, bodega de scrap y patio de residuos no peligrosos.
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Figura 6.1: Mapa fisico disposicion de los RESPEL.

La bodega de RESPEL es aquella que almacena los siguientes residuos: solidos
contaminados con hidrocarburos, envases de tinta vacios y restos de barniz, residuos de
productos quimicos, pilas usadas y carbon activado contaminado con hidrocarburos. La
bodega de envases vacios de productos quimicos solo almacena tal residuo.

Estas bodegas colindan con el patio de residuos no peligrosos donde se almacenan
laminas y conos de cartdn, chatarra, pallets de madera y plastico film; y con la bodega de
scrap (residuo o chatarra de aluminio) que también es un residuo no peligroso formado
por la compactacion de despuntes de aluminio y envases de latas que no cumplen con los
estdndares de calidad. Cabe mencionar que los residuos no peligrosos aledafios estan
limpios, es decir, no estan impregnados con RESPEL. Pero, en caso de ocurrir mezclas o
contacto entre ellos, se clasificara como residuo peligroso.

6.4 Inventario de los residuos peligrosos generados por la empresa Ball Chile

Se obtuvo la informacion de la cuantificacion de los RESPEL generados a través de,
certificados de retiro, documentacion de admision al destinatario final, y rectificados por la
plataforma SIDREP. Estas fueron clasificadas por tipo mensual y son resumidas en la
Tabla 6.2 y representado en la figura 6.2.
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Tabla 6.2: Cuantificacidn de los RESPEL generados durante el afio 2017.

N° ‘ RESPEL ‘ Cantidad [kg/afio] %
1 Lodo Graso 36.785| 16,01%
2 Sélidos Contaminados con Hidrocarburos 103.980| 45,24%
3 Aceite Usado 43.285 18,83%
4 Envases de Tinta Vacios y Restos de Barniz 13.670 5,95%
5 Envases Vacios de Productos Quimicos 25.009 10,88%
6 Residuos de Productos Quimicos 4.207 1,83%
7 Pilas Usadas 80 0,03%
8 Carbon Activado Contaminado con Hidrocarburos 2.800 1,22%
9 |Lodo Limpieza S/l
10 | Asbesto Cemento No Friable N/G
11 | Aguas Contaminadas con Aceite S/l
12 | Tubos Fluorescentes N/G

TOTAL 229.816 100%

Por la via del SIDREP se han declarado doce tipos de RESPEL, de los cuales:

- No se tiene informacion de los residuos lodo limpieza y aguas contaminadas con
aceite, debido a que lodo limpieza lo retira la empresa contratista encargada de
otorgar la alimentacién al interior de la planta, y aguas contaminadas con aceite se
retira dependiendo de si se genera o0 no, en el sector de formacion del cuerpo de la
lata (Body Maker).

- No se generaron los residuos asbesto cemento no friable y tubos fluorescentes,
este Ultimo ya no se generara porque se cambiaron los tubos fluorescentes por
luces Led, optimizando el uso de la electricidad.

Por lo que, la cuantificacion de residuos durante el afio 2017 constara de ocho tipos de
RESPEL, los que suman un total aproximado de 229,8 toneladas/afio, lo que demuestra
gue se precisa de un Plan de manejo de residuos peligrosos actualizado con ulterior
aprobacién de la Autoridad Sanitaria. En la figura 6.2, se evidencia que casi la mitad de
los RESPEL generados corresponde a sélidos contaminados con hidrocarburos (45,24%),
seguido de aceite usado (18,83%) y lodo graso (16,01%). La valoracion que tienen
especificamente estos residuos es:
- Solidos contaminados con hidrocarburos: coprocesamiento, incineraciébn en
empresa cementera.
- Aceite usado: reciclaje, materia prima para la elaboracibn de combustible
alternativo liquido en Hidronor Chile S.A.
- Lodo graso: coprocesamiento en Bravo Energy S.A.
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Figura 6.2: Generacion de RESPEL 2017.

Para organizar las cantidades generadas, los residuos se agruparon en tres divisiones, los
gue se almacenan en la bodega de residuos peligrosos, los que se almacenan en la
bodega de envases vacios de productos quimicos y los que se retiran in situ (no se
almacenan). A continuacién, se muestran en las tablas 6.3, 6.4 y 6.5 los totales retirados

en el afio por sector.

Tabla 6.3: Cuantificaciéon bodega de RESPEL.

RESPEL

Cantidad [kg/afio] ‘

%

1 Sélidos Contaminados con Hidrocarburos 103.980| 83,36%
2 Envases de Tinta Vacios y Restos de Barniz 13.670| 10,96%
3 Residuos de Productos Quimicos 4.207 3,37%
4 Pilas Usadas 80 0,06%
5 Carbodn Activado Contaminado con Hidrocarburos 2.800 2,24%
Total 124.737 100%

Tabla 6.4: Cuantificaciéon bodega de Envases vacios de productos quimicos.

RESPEL Cantidad [kg/afio]
1 Envases Vacios de Productos Quimicos 25.009 100%
Total 25.009

Tabla 6.5: Cuantificacion de RESPEL liquido generado, sin almacenamiento.

Cantidad [kg/afio] ‘

RESPEL

1 Lodo Graso 36.785 46%
2 Aceite Usado 43.285 54%
Total 80.070 100%
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Donde se almacena y retira mayor cantidad en peso [kg] de residuos es en la bodega de
residuos peligrosos (54,3%), seguido por el retiro de residuos liquidos (34,8%) y en menor
cantidad la bodega de envases vacios de productos quimicos (10,9%).

6.5 Evaluacion de cumplimiento de normativa aplicable a residuos generados por la
empresa

En este apartado se consider6 el D.S. 148 del Ministerio de Salud para comprobar en
terreno si la empresa cumple o no con la normativa indicada. El reglamento esta
secuenciado por titulos, por lo que, la estructura de andlisis serd analoga. Los articulos
auditables fueron 21, de los que compendien el Titulo | Disposiciones Generales, Titulo Il
De la Identificacion y Clasificacién, Titulo Il De la Generacién, Titulo IV Del
Almacenamiento y el Titulo VII Del Sistema de Declaracién y Seguimiento de Residuos
Peligrosos.

No fue auditado el Titulo V Del Transporte, debido a que la empresa cuenta con personal
contratista para efectuar esta tarea. Ademas, se consideran solo a transportistas que
tengan la autorizacién sanitaria actualizada, otorgada por la Autoridad Sanitaria. Al
momento del retiro el personal en funcién le hace entrega al transportista los documentos,
tales como, el SIDREP, las HDS de él o los residuos a retirar y guia de despacho que
corresponde a la autorizacién interna de contabilidad del residuo despachado, con copia
para el destinatario final.

El Titulo VI De la Eliminacién tampoco fue auditable, pues la empresa no posee
instalaciones de eliminaciéon tales como operaciones de re(so y/o reciclaje, rellenos de
seguridad, ni incineracion; por lo que sus RESPEL son transportados a una instalacion de
eliminacion externa a la planta que cuenta con autorizacién sanitaria entregada por la
Autoridad Sanitaria.

Es preciso mencionar que Ball Chile, en calidad de empresa generadora, tiene
responsabilidad administrativa de sus RESPEL en las distintas entre la generacion y
disposicién final. Por lo anterior, ésta solo selecciona a empresas contratistas que
cumplan con los estdndares de calidad a los servicios compatibles a la actividad. Por
ejemplo, que cuenten con autorizacién sanitaria vigente otorgada por el SEREMI de
Salud, y que cuando empleador sea concretado se auditara en sus labores una vez cada
seis meses.

Al igual que en la seccion 6.4, el diagndstico de cumplimiento se perfilé por tres sectores,
bodega de RESPEL, bodega de envases vacios de productos quimicos y RESPEL que no
requieren de almacenamiento. Y los datos obtenidos se ven reflejados en las figuras 6.3,
6.4 y 6.5, demostrando el estado de cumplimiento por titulo de los tres métodos de retiro,
para posteriormente proponer medidas de perfeccionamiento a las no conformidades.
(Las listas de chequeo de la Norma se encuentran en detalle en el Anexo 1)
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Figura 6.3: Estado de cumplimiento de bodega de RESPEL.
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Figura 6.4: Estado de cumplimiento de bodega de Envases vacios de productos quimicos.
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Figura 6.5: Estado de cumplimiento de RESPEL sin almacenamiento.

6.5.1 Titulo I: Disposiciones generales

El cumplimiento alcanza un 78% en la bodega de RESPEL y un 89% en la bodega de
envases vacios de productos quimicos, por disponer de contenedores adecuados para la
actividad y contundente manejo del residuo. Las no conformidades tienen relacion a la
NCh 2190 of. 93, debido a que las etiquetas no tienen codigo de identificacion ni proceso
de origen. Ademas, en la bodega de envases vacios de productos quimicos las etiquetas
en los contenedores no estan disponibles ni fijadas al recipiente de contencion.

Los RESPEL liquidos que son retirados in situ, presentan cumplimiento y requerimientos
gue no le son aplicables, tales como etiquetado al ingreso del almacenamiento y
caracteristicas del contenedor.

6.5.2 Titulo Il: De la Identificacion y Clasificacion

En este punto los tres métodos de retiro de RESPEL estan en cumplimiento con los
articulos aplicables 22 y 23, los que describen que, cualquier objeto o elemento que ha de
tener contacto con algun residuo peligroso, debe ser manejado como tal a no ser que se
le administre técnicas de descontaminacién. Y, que las sustancias quimicas son
identificadas como residuos peligrosos segun el apartado de los Articulos 88 y 89, donde
se menciona el listado de los componentes toxicos que le dan la caracteristica de
peligrosidad al residuo.
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6.5.3 Titulo lll: De la Generacidon

El inventario determin6 que la empresa Ball Chile debe contar con un Plan de manejo de
RESPEL, debido a que genera mas de 12 toneladas de RESPEL de diversas
caracteristicas de peligrosidad. Sin embargo, este se encuentra obsoleto por ciertos
aspectos que no estan en cumplimiento. En las bodegas de almacenamiento casi el 79%
de los articulos aplicables se cumplen (en el retiro sin almacenamiento no hay
inconformidades), basicamente no se cumple con algunos incisos del Articulo 9 que son
correspondientes a lo que debe contemplar el Plan de manejo de RESPEL. Dentro de las
faltas detectadas estan que, en el inciso a) no figura el flujo de materiales en el proceso
productivo con sus respectivas entradas y salidas, ni tampoco los puntos de generacion y
acopio de los RESPEL en la planta. En el inciso e) se describe el perfil de los
profesionales responsables del plan y del personal encargado de los procedimientos, pero
no figuran las competencias de los reales encargados. En el inciso f) no se cumple con
trayectos establecidos del transito del RESPEL, desde los puntos de generacién hasta el
almacenamiento, ni tampoco con la sefialética que debe tener una actividad de estas
caracteristicas, donde se advierta por ejemplo, que el residuo esta en transito o que esta
prohibido fumar.

6.5.4 Titulo IV: Del AlImacenamiento

Como se mencion6 anteriormente, los residuos liquidos son retirados practicamente
desde su zona de generacion, por lo que este encabezado no es en su mayoria aplicable.
El Articulo 16 entrega las condiciones que debe cumplir el sector de almacenamiento. En
el inciso a) se indica que las bodegas deben tener una base lisa, impermeable y resistente
a los quimicos que ahi se almacenen, las bodegas de la empresa tienen un base porosa,
con surcos que la hace permeable en caso de derrames o contingencias pudiendo
impactar negativamente en aguas subterraneas y suelos. En el inciso b) se sefiala que las
bodegas deben tener una altura de 1,80 [m] y estar perimetralmente cerradas con el fin de
no permitir el paso de animales y personas; en el caso de las bodegas de la empresa las
paredes se delimitan con malla Acma, por lo que, vectores se pueden internar en ellas.
Ademds, en el inciso c¢) se advierte que los residuos deben estar protegidos de
exposiciones ambientales, tales como humedad, temperatura y radiacion solar, por lo que
se debiese hacer un cambio estructural de malla Acma por otro sistema que sea aislante
e ignifugo. De esta forma, la bodega de RESPEL estara separada de la bodega de
envases vacios de productos quimicos, y esta Ultima, se apartara de la bodega de scrap.
Finalmente, al igual que en los contenedores falta en las bodegas de acopio la sefialética
asociada a la NCh 2190 of 93, es decir, los rombos de seguridad que deben ir adheridos a
las paredes. Estos se determinaron con la caracterizaciéon y HDS del residuo con mayor
peligrosidad ahi almacenado.

Por parte de la bodega de envases vacios de productos quimicos, esta en incumplimiento
el Articulo 16, inciso e) debido a que no cuenta con sistema de drenaje ni contencién de
escurrimientos. La norma le es aplicable a pesar de tener solamente residuos solidos, y
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es porque por ejemplo, en caso de un incendio declarado, las espumas y aguas
empleadas en el combate de las llamas no debiesen escurrir fuera de la bodega, sino que
en un area controlada.

6.5.5 Titulo VII: Sistema de Declaracidn y Seguimiento de Residuos Peligrosos

Finalmente, en este titulo se indican los procedimientos que se deben hacer al momento
en que el transportista hace el retiro del RESPEL, y lo traslada al sitio de eliminacién. El
despacho de los RESPEL va acompafiado del Documento de Declaracion, extraido desde
la plataforma electrénica SIDREP, donde se especifican los datos de la empresa
transportista, el generador y el destinatario. También se afiade la HDS del residuo para el
transportista, donde se especifica la definicién de él o los tipos de RESPEL a retirar mas
sus respectivos pesajes. Es necesario destacar que Ball Chile tiene un contrato
establecido con una empresa externa, que realiza el servicio de transporte de los
RESPEL, desde el punto de acopio hasta el destinatario de eliminacién, por lo que, no
aplican todos los puntos de item 20.2 del Articulo 83 referentes al transportista.

Algo similar ocurre en la situacién del destinatario, la empresa no tiene una instalacion de
valorizacion y/o eliminacion por lo que recurre, a prestaciones de un destinatario externo
gue puede coprocesar, reutilizar o reciclar, dependiendo del residuo en cuestion. Es por
este motivo que los puntos del item 20.3 del Articulo 83 tampoco son aplicables.

El item 20.1 del Articulo 83, establece los requerimientos a los que debe atenerse el
generador de RESPEL, relacionado a los documentos que el personal debe completar, las
copias que se deben resguardar y las que se deben entregar tanto a la Autoridad
Sanitaria como al transportista. Desde el afio 2006, que las declaraciones no se hacen en
formato escrito, por lo que en simples palabras todo el Articulo 83 del D.S. 148 esta
desactualizado. Por este motivo, es que si aplica a la empresa este articulo, pero sin
realizar el procedimiento como ahi se solicita.

En sintesis, los incumplimientos y observaciones que se obtuvieron anteriormente al
analizar la normativa, dio la pauta a seguir con el tipo de mejora que se debe efectuar, ya
sea, con capacitacién, procedimientos o inversion para cada modo de retiro. Las tablas
siguientes revelan los resultados:
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Tabla 6.6: Modo de accién en bodega de RESPEL.

Inversion

Cumple No cumple Capacitacion  Procedimiento

Titulo |

Titulo 1l 0 0 0

Titulo Il 1 4 0

Titulo IV 1 2 4

Titulo VII 0 0 0
Total 3 8 4

Cumple No cumple Capacitacion  Procedimiento Inversion

Titulo |

Titulo Il 0 0 0
Titulo Il 1 4 0
Titulo IV 1 3 4
Titulo VII 0 0 0
Total 3 9 4

Tabla 6.8: Modo de accidn, sin almacenamiento.

Titulo | 1 1 0
Titulo Il 0 0 0
Titulo Il 1 5 0
Titulo IV 0 0 0
Titulo VII 0 0 0
Total 2 6 0

Los resultados evidencian que el 78,44% de los Articulos aplicados se cumplen, por lo
gue el enfogue de las medidas de perfeccionamiento es en el 21,56% restante
correspondiente a incumplimiento. Ademas, la mayor parte de las no conformidades
pertenecen al Titulo Il y Titulo IV, que trata del Plan de Manejo de RESPEL que esta
caduco y las condiciones de las bodegas de almacenamiento, respectivamente. Lo que
mayormente se debe realizar son procedimientos, capacitaciones y por ultimo inversiones.

6.6 Propuesta de mejoras ante incumplimientos

Las siguientes actividades y acciones son planteadas en pro cumplir con la normativa
aplicable, para que en caso de tener auditorias internas o externas provenientes del
Ministerio de Salud, se demuestre que se ha hecho todo lo posible para garantizar el
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cumplimiento del D.S. 148. Los progresos se pueden realizar con cambio de materias
primas por unas mas sustentables, inversiones para modernidad de equipos, mejoras en
tecnologias, capacitaciones al personal, procedimientos que establezcan que hacer en
caso de emergencias o contingencias y que también corroboren que el trabajo se esta
haciendo de forma correcta.

Para comenzar con este punto, se agruparan las soluciones de los articulos que sean
complementarios 0 que, con esa misma solucion se cumpla la no conformidad. Para ello
se separaran dependiendo de si son en funcion del contenedor, almacenamiento o
generacion. Es necesario distinguir que el Titulo Il de la identificacion de los RESPEL y la
clasificaciébn segun sus caracteristicas de toxicidad se encuentra en cumplimiento, lo
mismo ocurre con el Titulo VII del Sistema de declaracion y Seguimiento de los RESPEL,
donde la gestion del residuo se ejecuta de manera apropiada a lo solicitado por el
reglamento, desde que sale del recinto hasta que ingresa a la instalacién de eliminacion.
Es por este motivo que, se definieron estas actividades operacionales para su proposicion
y posterior implementacion.

6.6.1 Acciones correctivas para contenedores

- Contenedores dentro de la linea de produccion

En el proceso productivo hay puntos donde se originan RESPEL y se almacenan
temporalmente en contenedores con las siguientes caracteristicas:

o Espesor adecuado y construidos con materiales que sean resistentes al residuo
almacenado y a prueba de filtraciones.

o Disefiados para resistir esfuerzos producidos durante su manipulacion, traslado,
carga y descarga de los residuos, garantizando en todo momento que no seran
derramados.

o Estar en buenas condiciones, debiéndose reemplazar todos aquellos que
muestren deterioro es su capacidad de contencion.

o Estar rotulados, indicando claramente y de forma visible, las caracteristicas de
toxicidad del residuo segun la NCh 2190 of. 93, cddigo del residuo y el punto
donde se generd. Los contenedores en transito cumplen con la superficie minima
de etiquetado, establecido por el D.S. 43 Articulo 185 “Reglamento de
Almacenamiento de Sustancias Peligrosas”.

o Pueden ser trasladados manualmente debido a que tienen ruedas en su parte
inferior; siempre y cuando, el peso total no sea mayor a 25 [kg]. De ser mayor al
peso estipulado se precisara de ayuda mecénica.

o El contenedor en su interior cuenta con bolsas desechables de color negro, las
gue aislan al depésito del residuo peligroso.
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Los contenedores existentes en los puntos de generacién son de color rojo, como lo
indica la NCh 3322 que establece los colores para la segregacion de residuos tanto
peligrosos como no peligrosos. (Figura 6.6)

Figura 6.6: Contenedor tipo al interior de la planta.

Para ordenar los contenedores en la linea productiva, se les adosaran carteles que
indiquen que es un RESPEL, tipo de residuo, codigo de este mismo y el nimero de
contenedor, lo que ayudara a mantener los depdsitos en un mismo sitio. Mas adelante en
el punto 6.6.2 de la generacion, se determinara en el plano de la planta en que zona ira
cada uno de los contenedores. El letrero tipo se adjunta en la figura 6.7.

% Residuos Peligrosos

Cédigo: RPO

TIPO:
Punto de acopio: N°

Figura 6.7: Letrero tipo para contenedores de linea de produccion.
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Los carteles deben estar siempre visibles, por lo que, en caso de tener manchas el
contratista especializado debe limpiarlos, y si no estdn en buen estado el equipo de EHS
lo debe cambiar por uno nuevo. La empresa contratista encargada del aseo, trabaja en
tres turnos diarios, mafana, tarde y noche; por lo que, el retiro de los RESPEL se efectla
tres veces a las dia. Los horarios son los siguientes: mafiana 11:30 am, tarde 18:30 pmy
noche 00:30 am.

Al momento en que se vacian los contenedores, se hace el retiro de la bolsa y se sella
para ser depositados en envases definitivos de IBC, a esto se le llama proceso de
condicionamiento. Luego, al ingresar el IBC a la bodega de almacenamiento se procede al
etiguetado. Los contenedores se devuelven a su ubicacion inicial en la linea de proceso,
una vez terminada la operacion. Estos contenedores ya estan ubicados en la empresa,
por lo que solo se repondran cada 6 meses en caso de que alguno no esté en buenas
condiciones.

- Etiguetado de contenedores en las bodega de almacenamiento

Los contenedores almacenados en la bodega de RESPEL, tienen adherida de forma
visible su rétulo de identificacién, sin embargo, en la bodega de envases vacios de
productos quimicos estos no la tienen fijada. Los distintivos de seguridad estan impresos
pero no hay personal responsable de la tarea. Ademas, a las etiquetas les falta
informacién, no tienen codigo de identificacion ni tampoco el proceso de donde se origind,
por lo que, el rétulo debié ser modificado. En la figura 6.8, se muestra la etiqueta tipo
donde en la parte inferior el adhesivo tiene un pre-picado para que los datos se dupliquen
al libro de registro de retiro de los RESPEL. También se modificaron los rétulos de los
residuos que se retiran desde el sitio de generacion (lodo graso y aceite usado) ya que,
ante cualquier eventualidad estos podrian almacenarse y requerir de etiquetas
actualizadas. En el Anexo 2, se adjuntan las etiquetas de los RESPEL que se generan y
almacenan. Estas adicionalmente deben ser de cierto tamafio para cumplir con la
superficie minima del etiquetado impuesta por el D.S. 43 Articulo 185 “Reglamento de
Almacenamiento de Sustancias Peligrosas”.
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ﬁ Residuos Peligrosos
Cadigo:

TIPO:

Fecha de
almacenamiento:

Cantidad:

Fecha de retiro: Proceso de origen:

Cantidad: TIPO:

Figura 6.8: Etiqueta tipo de contenedores almacenados.

Etiquetas:

Las etiquetas deben estar siempre disponibles, para que el personal encargado las
adhiera al contenedor en cuanto ingrese a la bodega. El almacenamiento debe estar
exento de peligros para la salud humana y para el medio ambiente, por lo que todo
trabajador tiene que estar informado acerca de la toxicidad y riesgos que tiene el residuo
en cuestion.

Recursos:

- 30 carteles para los contenedores rojos ubicados en la linea de produccion de
30x20 [cm].

- 2 carteles para el recipiente de pilas de 10x10 [cm].

- 2 contenedores rojos cada 4 meses.

- 500 etiquetas de papel adhesivo correspondientes al residuo sélidos contaminados
con hidrocarburos, 200 etiquetas del residuo envases vacios de productos
guimicos, 200 etiquetas para el residuo envases de tinta vacios y restos de barniz,
200 etiquetas para residuos de productos quimicos y 20 etiquetas para el residuo
carbon activado contaminado con hidrocarburos, todas con medidas de 30x20
[cm].
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Capacitaciones: Los encargados de impartir las charlas informativas son el departamento
de EHS al personal encargado del manejo del RESPEL. Algunos de los tdpicos a
comunicar son:

a) Diferencia entre residuo peligroso y no peligroso.

b) Ciclo de vida del RESPEL, desde que se genera hasta que se retira de la empresa
(procedimientos internos).

c) EPP que deben utilizar dependiendo del tipo de residuo.

d) Explicar que hacer en caso de emergencias y contingencias.

e) La importancia de tener al dia el libro de registro y fijacion de etiquetas.

f) Mencionar el correcto funcionamiento de la bodega de almacenamiento (uso de
candado, lluminacién y ventilacién adecuada, mezcla de residuos).

g) Inducciones de seguridad.

Las charlas se realizaran dos veces al mes, en caso de que no funcione o no se hagan las
actividades correctamente se hard una capacitacion urgente.

Recurso humano:

- Expositores internos, especificamente equipo de EHS.

- Expositores externos.

- Expositor presenta una vez al mes, con duracion de una hora cada charla.

- Personal encargado del embalaje de los RESPEL, que pegue las etiquetas cuando
ingrese el contenedor, una hora de trabajo a ocupar en la semana.

Indicador de que se cumplié el objetivo:

Al ingresar a la linea productiva todos los contenedores rojos estan en sus posiciones de
acuerdo a su numeracién, con su respectivo cartel adosado. En cuanto a las etiquetas, se
debe cumplir el Articulo 4 del D.S. 148/04 del Minsal, donde éstas deben estar pegadas
en el tétem IBC al momento del ingreso a la bodega de almacenamiento. Las
inspecciones de ambas medidas implementadas deben ser diarias.

6.6.2 Acciones correctivas para la generacion

Como la empresa supera las 12 toneladas anuales de residuos peligrosos de cualquier
indole, es que el Plan de Manejo de Residuos Peligrosos se debe mantener actualizado,
sin embargo, este se encuentra caduco por requisitos que se solicitan en este apartado y
gue no figuran en el Plan de manejo anterior.

A continuacion se resolveran las falencias que tiene el Plan de manejo anterior, con
informacién de los responsables de disefiar y ejecutar el plan, los out layer de los puntos
de acopio de los RESPEL, sefialéticas en bodegas, diagramas de flujo de materiales y
rutas pertinentes desde que se genera el RESPEL hasta que es transportado hacia su
receptor de eliminacion.
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- Qutlayer de puntos de acopio

Como primer propdésito se determinaron los puntos de acopio contemplando toda la
planta, en terreno se observo en qué sectores de las instalaciones se generan residuos.
En la figura 6.9, se detallan los sitios en donde hay contenedores de RESPEL
identificAndose con un circulo color rojo, la bodega de RESPEL y bodega de envases
vacios de productos quimicos son representados con un icono de color rojo y azul,
respectivamente. Cabe mencionar que los puntos de acopio no son los mismos que de

generacion.

=

B Bodega de RESPEL
Bodega de Envases
) Punto de acopio

-LLE

EOFICI0 BAOLCA
" PRCUCTO TERMIRADO

ECINCIO
o BOCEGA

| ESTACIMNAMENTOS
me |

NSTALAC CN

REXAM CHILE SA PLANTA fer NIVEL

Figura 6.9: Puntos de acopio dentro de la planta.

- Diagramas de flujo de materiales

Desde la figura 6.10 a la 6.13, se desarroll6 el balance de masa de los materiales, donde
se consider6 el ingreso de insumos y materias primas, las que fueron transformadas a lo
largo de los procesos productivos en productos o residuos. Las cuantificaciones por
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proceso, corresponden a datos anuales aproximados (afio 2017) y se dividieron en, flujos
en el proceso productivo y flujos en procesos auxiliares.

Los diagramas de produccién se dividieron en: Etapa 1: Desde la recepcion de la bobina
hasta la formacion del cuerpo de la lata, Etapa 2: Desde el corte de la lata hasta el
secado, Etapa 3: formacion del cuello de la lata - distribucion.

Entradas/ Proceso Productivo Besiduos/ Productos)
Surministros y Salidas

[ Etapa l

Bobinas de r
aluminio

1. Recepcidn ]
(141.1597.547 kg)

-~

k

2. Almacenamienio ]

R
i N
3. Localizacian de
bokina
\
' ™
I N w s '
N 5. Deshobinador solidos contaminados con
Aceite (11 kg) ' hidrocarburos (1.040 kg),
. g Aceite Usado (11.000 ke) )
Y
[ Aceite (22,177 kg) | El 6. Lubricador Solidos contaminados con
) hidrocarburos (18,716 lg)
J
b
!" R’ r '
JoMinster (Prensa Solidos contaminados con
de copos) hidrocarburos (5,150 kgl,
\ J L Aceite Usado (11,000 kg)
'
4 Y T I
& Body Maker :lljldﬂg tsn.am!naduz tktm
Aceite (168058 kg) (Cuerpo de la = Icrocar ur{us (24.555 kg),
laza) Ervases vacios de productos
Y, guimicos (4.955 kg|
\_

!

Figura 6.10: Flujo de materiales para el proceso productivo etapa 1.
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a 3
Etapa 2
N J
r Y
9: Irimmer Solidos contaminados con
{Cortadora) hidrocarburos (15.285 kg)
\, J
Producios guimicos A
(80.194 kg), Acido [ d | rﬁ. ua atratamiento
sulforico (85.550 kg), agua 0. Lavado y ilgﬂ 13‘5 1‘?4 ke )
desmineralizada L secado ) L i ’ B
(132.125.050 kg)
W /’
[ . 3 Envases vacios de productos
o ; 1L Pr',rj"er |  guimicos (5.945 kg), Solidos
fintas {67.357 kel (Impresion de | contaminados con
latas! Y, hidrocarburos (8.319 kg,
Envases de tinta vacios (4.500
p k4 \ lg), Residuos de productos
. I ] 12. Barnizado guimicos (4.200 kg)
Barniz externo (202,963 k
[ i gl (cuerpol . J
# . F.
2y
. il ] . '
Barniz externo (109 258 kg| 13. Barnizada
) (Fondo)
4 r
b
i %
14, Pin Oven
(Secado)
\ J
L S .
- ) Solidos contaminados
[ Barniz interno (960.171 kg) ]ﬁ 1. ln,Slt,jE Spray 5] con hidrocarburos
{(Barniz interno) (13.517 kg), Envases de
" 4 barniz vacios (4.500 kg)
R
il N
16 1BO (Secado)
W o

!

Figura 6.11: Flujo de materiales para el proceso productivo etapa 2.
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Etapa 3
r© " . .
17. Necker Sol|d§;cont1mmados
[ Cera (2.928 kg) ]—) {formacién cuello conhicrocarburos
(11.438 kg), Aceite Usado
delalatal
l{ (10.000 kg)
[ 15, Paletizado
19, Almacenamiento ]
20. Distribucion Ervases de aluminio
\ {1.555.4838.316 unidades)

Figura 6.12: Flujo de materiales para el proceso productivo etapa 3.
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"
Entradas/ Froceso Productivo Residuos/ Productos,
Suministros Salidas

AfUa para procesos Apua desmineralizada
(139.072.000 kg, 21. Desmineralizacién (132.125.050 kg),
Productos QuIrIcos e aguJa ,ﬁ.gua atratamiento

(AB8.378 kg) (6.596.150 ke

Salidos contaminados

22 Talleres
—2 con hidrocarburos
(2.392 kg
\
3 . 8
213, 53la de tinta .| Envaseswvacios de
. J 7| barniz {4600 kg)
\

4 ™)
24, Compaciacion
del aluminio

. >

Solidos contaminados
= con hidrocarburos
(3.150 kg), Aceite
Usado (11,000 kg)

Efluente a tratamiento o .
Carbon activado

(1401853590 kg|, ,
Carbon Activado £3. UTH contaminaco con
(45.000 kg), Productos hidrocarburos (2.800 kg),

guimicos {10,100 kg|

quimicos (249.105 kg) Envases vacios de productos

. . ’
[ Pilas (50 kg) > 26, Oficinas > Pilas usadas (90 kg) ]
4 \ r \
27. Casino %[ Lodo graso (36.785 kg) ]

Figura 6.13: Flujo de materiales para procesos auxiliares.
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- Perfil del responsable de la ejecucion del Plan

Siguiendo con las irregularidades del Plan de Manejo de Residuos Peligrosos, se
determinaron las capacidades de las personas encargadas y equipo pertinente a la
ejecucion del plan. Entre las responsabilidades del encargado esta, revisar y actualizar el
plan cuando corresponda, realizar el seguimiento y control de las actividades del proceso
productivo de la empresa desde el punto de vista medio ambiental, identificando los
residuos generados en cada una de las etapas. Ademas, sera la gestora de los temas a
tratar en las capacitaciones, hacia los trabajadores de Ball y contratistas que no estan
precisamente en contacto con los RESPEL (igualmente relevante que conozcan los
riesgos que conlleva la generacion y manejo de residuos) y trabajadores que los
manipulan, respaldando con registros sus charlas. Los antecedentes indican que la

encargada debe cumplir con las competencias que son descritas a continuacion:

Tabla 6.9: Caracteristicas del encargado responsable del Plan de Manejo de Residuos Peligrosos.

Profesion

Ingeniero Ambiental

Cargo

Técnico Ambiental perteneciente al Departamento de EHS. Area
de Medio Ambiente, Salud y Seguridad.

Competencias

- Conocimientos en gestidon de Permisos Ambientales Sectoriales
(PAS).

- Conocimientos en el alcance del registro de emisiones y
transferencia de contaminantes RETC.

- Consideraciones de la legislacion ambiental nacional vigente.

- Conceptos de mejoramiento continuo e innovacién Sistema de
Gestion Ambiental (SGA).

- Conocimientos en identificacion y verificacidn de requisitos
legales asociados al medio ambiente, salud y seguridad.

- Estudios en gestidon y manejo de residuos peligrosos.

- Conocimientos en el nuevo plan de prevenciény
descontaminacién atmosférica de la Regidon Metropolitana.

- Competencias en el tiempo de respuesta ante emergencias, uso
del equipo de respiracién auténoma, inmovilizacidn en caso de
accidente y uso de manguera de red incendio.

- Estudios en manejo de sustancias peligrosas.

- Manejo de Office nivel usuario.

- Manejo de inglés nivel basico.

- Perfil del personal encargado de la Operacion del Plan

Las responsabilidades del personal encargado de la operacién del Plan de Manejo de
Residuos Peligrosos son, comprender y proyectar los procedimientos definidos por la
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empresa, tener conocimientos acerca del manejo y los riesgos asociados a RESPEL ante
situaciones de emergencia. Las competencias se definen en la tabla 6.10.

Tabla 6.10: Caracteristicas de los encargados de la operacién Plan de Manejo de Residuos Peligrosos.

Cargo Encargados de operacién de plan de manejo de RESPEL.

Competencias - Entendimiento en el manejo, segregacion, traslado y almacenamiento
de los RESPEL.

- Procedimientos implementados en la empresa.

- Conocimientos en salud, seguridad y medio ambiente.

- Capacidad de reaccion en caso de contingencias y emergencias.

Es necesario reiterar que la empresa no posee personal Ball para las actividades de
limpieza. Esta labor es efectuada por personal contratista, los que tienen tres turnos
diarios para realizar funciones de aseo en toda la planta.

- Rutas en el traslado de los RESPEL

El transporte interno de los residuos se realiza por trayectos definidos, los cuales se
encuentran cercanos a los puntos de acopio y generacion de los residuos. El recorrido
propuesto conduce a los residuos por lugares donde se encuentran los equipos de
contencién de derrames en caso de ocurrir alguna emergencia. Los equipos de control de
derrames son productos absorbentes industriales que funcionan en respuesta a derrames
de liquidos peligrosos e hidrocarburos, los elementos que tiene en su interior son: guantes
de nitrilo y neopreno, trajes encapsulados, bolsas para control de residuos, almohadillas,
palas, lentes de seguridad, escobas, cinta de seguridad, tubos de contencidn, proteccion
respiratoria, botas de goma o funda para calzado. Una vez que el equipo de control de
derrames sea utilizado, se trasladard a la bodega de RESPEL donde sera manejado
como tal.

La ruta de los residuos son las marcadas con flechas rojas como se indica en la figura
6.14. En caso de que el contenedor pese mas de 25 [kg], se hara uso de graa horquilla.
En la bodega de RESPEL no se permiten apilamientos por prevencién a algun
desprendimiento de material, y en la bodega de envases vacios de productos quimicos se
pueden apilar hasta cuatro por columna. Ademas, el personal debe utilizar los EPP
adecuados dependiendo a la zona donde se encuentre. Cuando se ingresa al interior de
la linea de produccién para trasladar los contenedores se deben utilizar guantes de nitrilo
0 heopreno, lentes de seguridad, zapatos de seguridad, cofia, tapones para oidos y fonos
(doble proteccién auditiva). Y cuando se retire el personal de la linea de produccion para ir
en destino hacia las bodegas de almacenamiento, debe hacer uso obligatorio de chaleco
reflectante, zapatos de seguridad, lentes de seguridad, guantes de nitrilo o neopreno y
cofia. En caso de que el EPP utilizado entre en contacto con alguno de los RESPEL
generados, sera cuantificado y regido por procedimientos de RESPEL.
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La planta igualmente cuenta con elementos de emergencia como, sistema automéatico de
deteccion de incendios, extintores (tipos ABC, CO2 y K), equipos de contencion de
derrames, botiquines, tablas inmovilizadoras, duchas de emergencias con lavaojos y
brigada de emergencias. La brigada de emergencias es un grupo de funcionarios
voluntarios, organizados y capacitados, para actuar con rapidez y eficiencia ante
situaciones y circunstancias de emergencia. La finalidad de esta asociacién es controlar la
emergencia, utilizando recursos humanos y materiales existentes para revertir la situacion

de riesgo.
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Figura 6.14: Proposicidn de rutas para el traslado interno del residuo.

- Sefalizacion en el manejo interno del RESPEL

Las rutas internas del residuo deben tener sefializaciones para evitar confusiones y malos
entendidos por parte del personal. Los letreros deben estar ubicados de manera
estratégica desde la generacion de los RESPEL hasta su almacenaje. Para el trayecto se
propone tener letreros que senalen lo siguiente: “Ruta transporte Residuos Peligrosos”,
“Almacenamiento temporal de Residuos Peligrosos”, “Solo personal autorizado” y “Se
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prohibe fumar”. En cuanto al uso obligatorio de EPP, la empresa tiene carteles visibles
tanto en las entradas a la linea de produccion, como en los ingresos de las bodegas de
almacenamiento de residuos, por lo que, se propone mantencion de ellos y cambio en
caso de no estar en buenas condiciones.

De acuerdo a la Norma IRAM 10005/2008 de “Colores y Sefiales de Seguridad”, es que
se utilizé el color verde para denotar una condicion segura. Se usa especificamente en
elementos informativos de seguridad en general, a excepcion de incendio. Es por este
motivo, que los letreros que indican la direccién que debe seguir el personal de retiro de
los RESPEL son de ese color. Los letreros en bodegas son de color rojo, debido a que
denotan parada o prohibicion en el lugar.

o Letrero en ruta:

RUTA RESPEL

Figura 6.15: Proposicion de letrero de ruta RESPEL.

o Letreros en bodegas:

&

NO SOLO
FUMAR| | a07orma00

Figura 6.16: Proposicion de letreros bodegas de RESPEL.

Recursos:

- 15 carteles de RUTA RESPEL para ubicar en la trayectoria del RESPEL.
- 2 carteles para el letrero de NO FUMAR, 2 carteles para el letrero SOLO
PERSONAL AUTORIZADO.

Capacitaciones: Las charlas informativas seran impartidas por el departamento de EHS al
personal encargado del embalaje de los RESPEL y a trabajadores de turno
pertenecientes a la empresa encargada del aseo y condicionamiento de los RESPEL para
ser llevados al almacenamiento. Algunos de los tépicos a comunicar son:
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a) Segregacion de residuos y manejo e inspeccion de equipos (especificar diferencia
entre un residuo peligroso y uno no peligroso).

b) Rutas establecidas tanto interior como exterior de las instalaciones.

c) EPP a utilizar dependiendo del lugar y residuo a manejar.

d) Uso y manejo de extintores.

e) Como utilizar los equipos en control de derrames y en qué situaciones.

Las capacitaciones se haran una vez al mes, en caso de que no funcione o no se hagan
las actividades correctamente se haran capacitaciones de emergencia.

Recurso humano:

- Expositores internos, especificamente equipo de EHS.

- Expositores externos.

- Expositor presenta dos veces al mes, con duracion de una hora cada charla.
Indicador de que se cumplio el objetivo:
Si todas las medidas del apartado 6.6.2 Acciones correctivas para la generacion, son
incorporadas al Plan de manejo de Residuos Peligrosos antiguo, el documento
actualizado podra ser entregado y posteriormente aprobado por la Autoridad Sanitaria.

6.6.3 Acciones correctivas para el almacenamiento

- Autorizacion sanitaria de las bodegas

La Autorizacion Sanitaria de las bodegas para residuos peligrosos esta en cumplimiento
desde el mes de noviembre del afio 2006. En el documento se determinan las condiciones
gue deben tener las bodegas para su correcto funcionamiento, y las cantidades que
pueden almacenarse mensual y anualmente. Sin embargo, se han modificado las
condiciones sanitarias originales del establecimiento, por lo que es, estrictamente
necesario restablecerlos, de esta forma la SEREMI de Salud emitira el informe sanitario
favorable. Las modificaciones que se deben realizar son las siguientes:

o El documento indica que se pueden almacenar 189,17 toneladas/afo, pero el afio
2017 se almacenaron 229,82 toneladas/afio, lo que corresponde a 40,65 toneladas
mas.

o Falta declarar que se emiten los residuos: pilas usadas, carbén activado
contaminado con hidrocarburos y lodo graso.

o Las condiciones de las bodegas son delimitadas con malla Acma de acero, la que
debe cambiarse por una que sea ignifuga que aisle a las bodegas de las demas
areas.

o El sistema de drenaje es deficiente en el caso de la bodega de RESPEL, e
inexistente en la bodega de envases vacios de productos quimicos.
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Las resoluciones son de caracter indefinido, por lo que solo vencen en caso de
ampliacion, cambio de giro, nimero de trabajadores y/o maquinarias o traslado. La
documentacion que se debe presentar es:

a) Plano de la planta con ubicacion de maquinaria y vecinos colindantes.

b) Boleta de la empresa de vecinos sanitarios, que acredite el uso de alcantarillado.

c) Certificado de capacitacién en manejo de extintores.

d) Certificado de cotizaciones del seguro de accidentes del trabajo y enfermedades
profesionales.

e) Certificado de instalacion eléctrica.

f) En caso de ampliacion, fotocopia de la resolucion favorable anterior.

Una vez cumplidas las observaciones anteriores, se debera proceder a la obtencién de
una nueva resolucién aprobada por la Autoridad Sanitaria.

Indicador de que se cumplio el objetivo:

Entrega de documentacién a la Autoridad Sanitaria, con ulterior Autorizacion Sanitaria
actualizada de las bodegas de almacenamiento de RESPEL.

- Piso de las bodegas de almacenamiento

Ambas bodegas tanto de RESPEL como de envases vacios de productos quimicos
requieren de modificaciones en sus suelos, estos estan construidos de hormigon y
presentan dafos, grietas, desniveles y su superficie esta saturada por contaminantes de
aceites, grasas y quimicos, entre otros compuestos. Por lo que es estrictamente necesario
un piso con resistencia quimica y recuperar las superficies que estan visiblemente
danadas.

Recursos:

- Cotizacion para la remodelaciéon del suelo de ambas bodegas con materiales
resistentes a las sustancias almacenadas. Las acciones a realizar son: remover el
concreto dafiado, nivelar y recuperar las areas, sellando los poros para prevenir la
gasificaciébn y por altimo, un recubrimiento epéxico impermeable de la capa
superior para brindar proteccion necesaria contra los ataques quimicos.

Capacitaciones: Las charlas instructivas seran impartidas por el departamento de EHS al
personal encargado del embalaje de los RESPEL, trabajadores de turno pertenecientes a
la empresa de limpieza de la planta, y maquinistas de grda horquilla que estén
involucrados en esta area. Algunos de los temas a comunicar mientras se realicen los
trabajos son:

a) Segregaciéon y manejo de los residuos en esta condicion.
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b) Precauciones por trabajos en la zona.

Capacitaciones posteriores a su construccion:
a) Precaucion al uso de grua horquilla por posibles raspaduras y golpes.
b) Mantencion del aseo en el sector con productos afines.

c) Ventajas del manejo adecuado de los residuos.

Las capacitaciones se haran mientras se efectlen las reestructuraciones en el piso de las
bodegas, y luego, cuando se empiece a utilizar seran de una vez al mes.

Recurso humano:
- Expositores internos, especificamente equipo de EHS.
- Expositor presenta durante los dias que se hagan los trabajos al personal de turno

y luego para el mantenimiento del lugar.

Indicador de que se cumplio el objetivo:
Cumple con el Articulo 33 inciso a) del D.S. 148/04 del Minsal.

- Cierre perimetral de las bodegas

La Autoridad sanitaria ya no permite que las bodegas que almacenen RESPEL estén
delimitadas por malla Acma, debido a multiples factores, tales como, ingreso de vectores
al interior, derrames que puedan afectar de una bodega a otra, rapida propagacion del
fuego en caso de incendios y la nula proteccion ante condiciones ambientales
(temperatura, humedad y radiacion). Por otra parte, el cielo de las bodegas tampoco
cumple con los estandares de calidad adecuados.

Recursos:

- Cotizacion de revestimiento divisor de las bodegas con doble plancha de yeso
carton por el interior y exterior, para luego reinstalar la plancha acalanada de acero
galvanizado. Con aplicacién de latex y resistencia al fuego.

- Cotizacion de cielo materializado en yeso carton, con aislacion de lana de vidrio y
posterior aplicacion de latex.

Capacitaciones: Las charlas informativas seran impartidas por el departamento de EHS al
personal encargado del embalaje de los RESPEL, trabajadores de turno pertenecientes a
la empresa de limpieza, y maquinistas de grta horquilla que estén involucrados en esta
area. Algunos de los temas a comunicar mientras se realicen los trabajos son:

a) Segregaciéon y manejo de los residuos en esta condicion.
b) Precauciones por trabajos en la zona.
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Las capacitaciones se hardn mientras se efectlen las reestructuraciones en la bodega, y
cada vez que sea necesario durante este tiempo.

Recurso humano:

- Expositores internos, especificamente equipo de EHS.
- Expositor presenta durante los dias que se hagan los trabajos al personal de turno.

Indicador de que se cumplio el objetivo:
Cumple con el Articulo 33 inciso b) del D.S. 148/04 del Minsal.

- Retencion de escurrimientos bodega de RESPEL

En la bodega de RESPEL los posibles escurrimientos que pudiesen ocurrir, estan
controlados por una rejilla que conduce los efluentes hacia un pozo ubicado en la misma
bodega. Pero como observacion, se propone cambio de rejilla por estar en malas
condiciones, pudiendo provocar accidentes al personal que ahi transita.

Recursos:

- Cotizacion de cambio de rejilla de fibra de vidrio, eliminacion de resalto simple y
mejora de canales.

Capacitaciones: Las charlas seran transmitidas por el departamento de EHS al personal
encargado del embalaje y acopio de los RESPEL, trabajadores de turno pertenecientes a
la empresa contratista de limpieza, y maquinistas de grda horquilla que estén involucrados
en este sector. Algunos de los temas a comunicar mientras se realicen los trabajos son:

c) Segregacion y manejo de los residuos en esta condicién.
d) Precauciones por trabajos en la zona.

Recurso humano:

- Expositores internos, particularmente el equipo de EHS.
- Expositor presenta durante los dias que se hagan los trabajos al personal de turno.

Indicador de que se cumplié el objetivo:
Cumplimiento del Articulo 33 inciso e) del D.S. 148/04 del Minsal.

- Retencidn de escurrimientos bodega de envases vacios de productos quimicos

En la bodega de envases vacios de productos quimicos, no existe contencién de
derrames o escurrimientos que pudiesen suceder, por lo que se tiene que efectuar un
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proyecto que contemple el disefio del piso con declinacién hacia las canaletas de
contencion, con posterior conduccion de los efluentes al foso de deposito.

Recursos:

- Cotizacion de cambio estructural para contencion de escurrimientos, excavar pozo,
hacer canaletas para conducir los efluentes al pozo.

Capacitaciones: Las charlas seran emitidas por el departamento de EHS al personal
maquinista de grda horquilla que esté involucrado. Algunos de los temas a comunicar

mientras se realicen los trabajos son:

a) Funcionamiento del almacenamiento esporadico en la bodega de RESPEL.
b) Precauciones por trabajos en la zona.

Recurso humano:

- Expositores internos, pertenecientes al equipo de EHS.
- Expositor presenta durante los dias que se hagan los trabajos al personal de turno.

Indicador de que se cumplio el objetivo:
Cumplimiento del Articulo 33 inciso e) del D.S. 148/04 del Minsal.

- Senalizacion de acuerdo a NCh 2190 Of 93 en bodegas

Se propone ubicar en las paredes de ambas bodegas la sefializacion segun la NCh 2190
Of 93, seleccionando el residuo peligroso almacenado de mayor toxicidad. Para clarificar
los riesgos de los residuos, también se recomienda disponer de rombos de seguridad
donde se determina el nivel de riesgo a la salud, inflamabilidad, reactividad y riesgo
especifico. Los rombos fueron determinados mediante la observacién de las HDS de los
residuos almacenados, donde se consider6 proponer el rombo de seguridad que tenga el
nimero mas alto de inflamabilidad, debido a que es el residuo que puede ocasionar
mayor riesgo hacia las personas y medio ambiente.

Sefializacién para la bodega de RESPEL:

Figura 6.17: Proposicion de seiialética en bodega de RESPEL.
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Sefializacion para la bodega de envases vacios de productos quimicos:

Figura 6.18: Proposicion de sefialética en bodega de envases vacios de productos quimicos.

Recursos:
- Cotizacion de 6 rombos de la NCh 2190 Of 93 y 6 rombos de seguridad.

Capacitaciones: Las charlas informativas seran planteadas por el departamento de EHS al
personal a cargo del embalaje y acopio de los RESPEL, trabajadores de turno
pertenecientes a la empresa contratista encargada del aseo, y maquinistas de gria
horquilla que estén involucrados en esta division. Los temas a comunicar son los
siguientes:

a) Alcance de los rombos de seguridad y como interpretarlos.

b) Importancia del uso de EPP dependiendo del residuo.

¢) Conocimiento de las HDS y en qué sector de las bodegas se encuentran.
d) Identificacion de rétulos y clasificacion de los residuos.

Recurso humano:

- Expositores internos, pertenecientes al departamento de EHS.
- El expositor presentara una vez al mes durante una hora por ocasion.

Indicador de que se cumplié el objetivo:
Cumplimiento del Articulo 33 inciso f) del D.S. 148/04 del Minsal.

6.7 Costos economicos asociados a la implementacidon de mejoras

Para la realizacion de las modificaciones, se debe invertir en ciertos recursos materiales y
equipo humano, lo que consecuentemente generara beneficios a todos los actores
significativos que estan vinculados al sistema de gestion de los RESPEL. Algunas de las
ventajas son:

Asegurar el cumplimiento legal.

Disminuir la generacién de residuos.

Mejorar las condiciones laborales del personal.
Aminorar la frecuencia de contingencias.

0O O O O
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o Reducir la probabilidad de resultados deficientes en fiscalizaciones y auditorias.

Se analizaron las alternativas y se cotizaron costos acordes al mercado actual. Los
valores se calcularon en UF, con fuente del Sistema de Impuestos Internos (Sll) del dia 25
de octubre del 2018. Los costos en recursos materiales suman un total de 1043,09 UF,
624,51 UF de recurso relacionado a expositores y 83,601 UF en equipo humano que
recibird las capacitaciones. Por lo que, se necesitan aproximadamente 1.751,209 UF para
la implementacion total de las medidas de perfeccionamiento. En la tabla 6.11, 6.12 y
6.13, se sefala el detalle de cada una de las actividades propuestas, sus cantidades y

costos asociados.

Tabla 6.11: Costo relacionado a materiales e inversiones.

Materiales
Contenedores rojos para linea
productiva

Carteles para contenedores rojos

Carteles para contenedores de pilas

Etiquetas de papel adhesivo

Carteles RUTA RESPEL
Carteles sefialética bodegas
Reestructuracidn de piso de bodegas

Cierre perimetral de bodegas

Cambio de rejilla de bodega de RESPEL
Construccion de contencidn de
escurrimientos en bodega de envases
vacios de productos quimicos

Rombos para bodegas
Total

Unidades

30

1.120

20

12

57

Frecuencia
3 contenedores
cada 6 meses
25 carteles
iniciales, luego 5
carteles cada 6
meses
2 carteles iniciales,
después 1 cada 6
meses
560 etiquetas cada
6 meses
15 carteles,
después 5 cada 8
meses
4 carteles iniciales

12 rombos
iniciales

Costo
unitario [UF]

2,845

0,1824

0,0729

0,0182

0,2918
0,1459
87,54

729,50
43,77

127,7

0,5471

Costo
total [UF]

17,07

5,471

0,2188

20,43

5,836
0,5836
87,54

729,50
43,77
127,7

6,565
1043,09



Tabla 6.12: Costo relacionado a expositores.

Capacitaciones Horas Costo unitario Costo total
Equipo interno EHS 168 0,146 24,51
Personal externo 400 1,500 600
Total 624,51

Tabla 6.13: Costo relacionado al equipo humano.

Asistencia a capacitaciones Horas Costo unitario Costo total
Personal que manipula RESPEL 68 0,0766 5,209
Personal Ball que no manipula RESPEL 100 0,2 20
Personal externo que no manipula RESPEL 400 0,146 58,4
Total 83,609

Las capacitaciones sugeridas que realizara el equipo de EHS, deben ser cumplidas
durante los 12 meses con un minimo de 14 horas mensuales y los expositores externos
deben capacitar durante 33,33 horas anuales a todo el personal tanto el que esta en
contacto con los RESPEL como el que no.

El personal que manipula los RESPEL, debe tener capacitaciones de 5,67 horas
mensuales (un grupo), el personal Ball que no manipula los RESPEL sera capacitado por
8,33 horas mensuales (dos grupos) y el personal exterior debe ser capacitado por 33,33
horas mensuales (7 grupos). Los grupos se seleccionaran dependiendo de la actividad
gue desarrollen, la cantidad de personas, si estan o no en contacto con los RESPEL vy si
son trabajadores Ball o contratistas.

Como se definieron tres congregaciones de trabajadores donde se indican trabajadores
gue manipulan el RESPEL, trabajadores que no manipulan el RESPEL y contratistas, en
las tablas 6.14, 6.15 y 6.16 se especifican los temas a tratar y durante qué meses.

Igualmente, en la tabla 6.17 se presenta el Programa de Gestién con las medidas
correctivas que se propusieron para un afio calendario comenzando desde el mes de
agosto del 2018 hasta julio del afio 2019. Se consideraron fechas tentativas para proceder
a la operacion de estas disposiciones.
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Tabla 6.14: Programa de gestion de capacitaciones para operarios que no manipulan los RESPEL.

Trabajador que no manipula RESPEL/Mes

2

3

4

5

7

10

11

12

Agosto

Septiembre

Octubre

Noviembre

Diciembre

Enero

Febrero

Marzo

Abril

Mayo

Junio

Julio

Correcta segregacidon: diferencia entre
residuo peligroso y no peligroso.

Ciclo de vida del RESPEL, desde que se
genera hasta que se retira de la empresa
(procedimientos internos).

Explicar que hacer en caso de
emergencias y contingencias.

Mencionar el correcto funcionamiento de
la bodega de almacenamiento (uso de
candado, Iluminacién y ventilacién
adecuada, mezcla de residuos).

Ventajas del manejo adecuado de los
residuos.

Alcance de los rombos de seguridad y
como interpretarlos.

Conocimiento de las HDS y en qué sector
de las bodegas se encuentran.

Identificacion de rétulos y clasificacion de
los residuos.

59




Tabla 6.15: Programa de gestion de capacitaciones para operarios que si manipulan los RESPEL.

Trabajador que manipula RESPEL/Mes

1

2 3

4

5

7

10

11

12

Agosto

Octubre

Septiembre

Correcta segregaciéon: diferencia entre
residuo peligroso y no peligroso.

Noviembre

Diciembre

Enero

Ciclo de vida del RESPEL, desde que se
genera hasta que se retira de la empresa
(procedimientos internos).

EPP que deben utilizar dependiendo del
tipo de residuo.

Explicar que hacer en caso de

emergencias y contingencias.

La importancia de tener al dia el libro de
registro y fijacion de etiquetas.

Mencionar el correcto funcionamiento de
la bodega de almacenamiento (uso de
candado, ventilaciéon
adecuada, mezcla de residuos).

lluminacién vy

Rutas establecidas tanto interior como
exterior de las instalaciones.

los kit en control de
derramesy en qué situaciones.

Como utilizar

Precaucion al uso de gria horquilla por
posibles raspaduras y golpes.

Mantencién del aseo en el sector con
productos afines.

Ventajas del manejo adecuado de los
residuos.

Precauciones por trabajos en la zona.

Alcance de los rombos de seguridad y
como interpretarlos.

Conocimiento de las HDS y en qué sector
de las bodegas se encuentran.

Identificacidn de rétulos y clasificacion de
los residuos.

Febrero

Marzo

Abril

Mayo

Junio

Julio
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Tabla 6.16: Programa de gestion de capacitaciones para operarios contratistas.

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Trabajador externo/Mes Agosto | Septiembre | Octubre [Noviembre | Diciembre| Enero | Febrero | Marzo Abril Mayo Junio Julio

Correcta segregacidon: diferencia entre
residuo peligroso y no peligroso.

Ciclo de vida del RESPEL, desde que se
genera hasta que se retira de la empresa
(procedimientos internos).

EPP que deben utilizar dependiendo del
tipo de residuo.

Explicar que hacer en caso de

emergencias y contingencias.

La importancia de tener al dia el libro de
registro y fijacion de etiquetas.

Mencionar el correcto funcionamiento de
la bodega de almacenamiento (uso de
candado, Iluminacién y ventilacién
adecuada, mezcla de residuos).

Rutas establecidas tanto interior como
exterior de las instalaciones.

Como utilizar los kit en control de
derramesy en qué situaciones.

Precaucion al uso de gria horquilla por
posibles raspaduras y golpes.

Mantencién del aseo en el sector con
productos afines.

Ventajas del manejo adecuado de los
residuos.

Precauciones por trabajos en la zona.

Alcance de los rombos de seguridad y

como interpretarlos.

Conocimiento de las HDS y en qué sector
de las bodegas se encuentran.

Identificacidn de rétulos y clasificacion de

los residuos.
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Tabla 6.17: Programa de gestion relacionado a las acciones materiales.

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Actividad/Mes Agosto | Septiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre | Enero | Febrero | Marzo Abril Mayo Junio Julio
Contenedores rojos
para linea
productiva

Carteles para
contenedores rojos

Carteles para
contenedores de
pilas

Etiquetas de papel
adhesivo

Carteles RUTA
RESPEL

Carteles sefialética
bodegas

Reestructuracion de
piso de bodegas

Cierre perimetral de
bodegas

Cambio de rejilla de
bodega de RESPEL

Construccion de
contencion de
escurrimientos en
bodega de envases
vacios de productos
guimicos

Rombos para
bodegas
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6.8 Incorporacion de medidas actualizadas al Plan de manejo de Residuos peligrosos
anterior

Se realizaron rectificaciones al Plan de Manejo de Residuos Peligrosos antiguo, con el fin
de ser aprobado cuanto antes por la Autoridad Sanitaria. En el Anexo 3, se adjunta el Plan
de Manejo actualizado, donde lo de color rojo son las modificaciones que se han
efectuado, de color negro es lo que se mantiene del plan antiguo y en color negro y
tarjado, lo que no debera contener el documento actualizado. Los puntos que no se
nombraran a continuacion, no tuvieron modificaciones. De acuerdo a la organizacién del
plan actualizado, las correcciones son las siguientes:

- Punto 8.1 Identificacién de los puntos de generacion de los RESPEL
Se dividieron los procesos productivos y los de apoyo, realizados en la empresa. Por
ende, se adjuntaron dos tablas con el motivo de generacion, el proceso realizado y el tipo
de residuo que se genera. Se eliminé el Diagrama 1 debido a que no esclarecia lo
solicitado.

- Punto 8.2 Flujo de materiales
Se realiz6 el balance de masa especificando las entradas, salidas y el proceso generador,
tanto de los procesos productivos como auxiliares. Las entradas son insumos y materias
primas, y las salidas productos y residuos, ambas cantidades medidas en [kg]. El
diagrama de flujo de produccion se dividid en tres etapas, y los procesos de apoyo en
siete procesos no correlacionados entre si. Se elimind el flujo de insumos debido a que
estaba incompleto y con informacion errénea.

- Punto 8.3 Identificacion de los puntos de generacion
Se agregaron dos tablas con datos de los residuos generados por operacidon o
mantenimiento, en la linea de produccién y procesos de apoyo. Se eliminé la tabla 5 del
Plan de Manejo de Residuos Peligrosos anterior debido a que se encontraba
desactualizado.

- Punto 9.1 Clasificacién de los residuos peligrosos y caracteristicas de peligrosidad
Se identificaron los RESPEL que se generaron durante el afio 2017, junto con el proceso
gue lo origind, cantidad estimada en toneladas, clasificaciobn y caracteristicas de
peligrosidad. Hubo residuos que no figuraban en la lista por lo que se agregaron, y
viceversa, se eliminaron aquellos que no se generaron.

- Punto 10 Analisis de alternativas de minimizacién de generacion de RESPEL

Se agregaron las descripciones de minimizacion de los residuos lodo graso y residuos de
productos quimicos, debido a que no estaban definidos.
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- Punto 11 Detalle de los procedimientos internos para el acopio, traslado, embalaje
y etiquetado de los RESPEL

En el punto b) se mencionan las condiciones de almacenamiento en los puntos de
generacion, aqui se agregaron los disefios de los letreros que deben tener los
contenedores rojos ubicados en la linea de produccion.
En el inciso c) del etiguetado de los contenedores localizados en la bodega de RESPEL,
se modificod la etiqueta por una que cumpla con los estandares solicitados en el D.S.
148/04.
Y en el punto g) del transporte y destino final de los RESPEL, se agregaron las
instalaciones de eliminacion de lodo graso y carbén activado contaminado con
hidrocarburos.

- Punto 12 Definicién del perfil de los profesionales responsables
Se nombraron los profesionales encargados de disefiar y poner en marcha el plan,
también los responsables de operar de acuerdo a él.

- Punto 13 Equipos, rutas y sefializacion
Punto 13.1 Equipos
Se explicaron los equipos utilizados en la carga, descarga y transporte de los RESPEL, de
los residuos lodo graso, residuos de productos quimicos y carbén activado contaminado
con hidrocarburos, debido a que no estaban actualizados.

Punto 13.2 Rutas del residuo peligroso

Se elabord un plano con las trayectorias que se deben ejecutar en caso de trasladar el
residuo a las bodegas de almacenamiento, desde la zona de generacion y acopio.
Asimismo, se marcaron en un plano los puntos de acopio dentro de la planta para
disponer del orden de los contenedores.

Punto 13.3 Sefializacion en bodegas

Para indicar la ruta interna de los RESPEL se crearon carteles que van ubicados
estratégicamente en la trayectoria del residuo. Para las bodegas también se designaron
carteles pertinentes a la actividad.

- Punto 14 Hojas de Seguridad para el Transporte
Se agrego la informacion que debe tener impreso la HDS en sus 16 puntos.

- Punto 18 Identificacion de los procesos de eliminacion

Se tarjaron los residuos que no se generan con sus respectivos procesos e instalacién de
eliminacion, y se agregaron los RESPEL que faltaban.

Las incorporaciones sugeridas seran revisadas por el equipo de EHS de Ball Chile, para
su aprobacion, e implantacion en el Plan de Manejo de Residuos Peligrosos caduco.
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7. Discusion

Al realizar la lista de chequeo con los articulos aplicables del D.S. 148/04 del Minsal, se
puso en evidencia lo ambigua que es la norma, en ocasiones los elementos sujetos a
interpretacion hace que el auditor sin experiencia previa pueda considerar cumplimientos
gue en realidad no lo son en su totalidad.

La lista de chequeo se ejecut6 en tres lugares distintos, debido a que la empresa consta
de una bodega para envases vacios de productos quimicos, otra bodega para todo tipo de
RESPEL y un depodsito de residuos peligrosos en estado liquido que no poseen
almacenamiento, ya que el retiro se realiza desde un punto cercano al lugar de
generacion. Por lo que, los resultados del diagnostico fueron diferentes para cada una de
las modalidades.

El Titulo VII del sistema de declaracion y seguimiento de los RESPEL D.S. 148, esta
desactualizado. Las copias que debe manipular y retener el generador, transportista y
destinatario, ya no se operan en papel sino que en formato digital, desde
aproximadamente el afio 2006. Por este motivo es que, en la evaluacion de la norma se
agrego la opcion “Aplica”, la que se hace cargo de los articulos que estan en
cumplimiento, pero que se ejecutan de otro modo.

Este informe es meramente documental porgue la Universidad asi lo exige, sin embargo
hay elementos en este trabajo que implican cuestionamientos y cambios conductuales en
los operarios y personal a cargo del plan de manejo. Debido a esto, es que se corrigieron
sélo los aspectos de la norma que presente alguna no conformidad. Por lo que, de los
siete titulos descritos del D.S. 148, tres fueron representativos a las funciones de la
empresa (contenedores, generacion y almacenamiento).

La aplicabilidad de la norma vinculada al transportista y destinatario no fueron
inspeccionadas con detenimiento, ya que, el Plan de Manejo de Residuos Peligrosos se
enfoca principalmente en el generador. A pesar de no ser parte del trabajo, se evalué
parcialmente los requerimientos que se le exigen al transportista y destinatario final.

En cuanto a las modificaciones del Plan de Manejo de Residuos Peligrosos, la ruta de
traslado de los RESPEL se determind observando; una trayectoria donde deambule la
menor cantidad de gente posible y de menor flujo vehicular. En cuanto al flujo de
materiales, se requirié ayuda por parte de la empresa para la obtencion de las cantidades
gue ingresan y salen por cada proceso, sin poder determinar en diferenciado cuantos
residuos se generaron en la etapa de produccién y mantenimiento.

La segregacién de los RESPEL es un tema que requiere de horas de capacitacion
adicionales. Las que se propusieron son lo minimo que se puede realizar dentro de un
afio, ya que, se busca reducir los conflictos con la identificacién entre un residuo peligroso
y otro, y si es no peligroso o peligroso. Por este motivo, informar sobre la correcta
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separacion de los residuos a los trabajadores de esta area es relevante. Las charlas
deben ser impartidas hacia los trabajadores que manejan directamente el residuo, a los
gue no operan el residuo pero indirectamente pueden ser afectos, y a los contratistas
externos.

Se le recomienda a la empresa Ball Chile S.A que actualice su Autorizacion Sanitaria ante
el Seremi de Salud, mediante la entrega de documentacion que se expone en el punto
6.6.3 de las acciones correctivas para el almacenamiento. Cabe destacar que la empresa
tiene autorizacién sanitaria de las bodegas de RESPEL desde el afio 2006, pero entre ese
afio y la actualidad han ocurrido cambios que es necesario informar. Las autorizaciones
sanitarias no tienen tiempo de caducidad pero cada vez que haya alguna modificacion se
debe actualizar.

Se le sugiere a la empresa que anualmente integre dos indices (KPI), que resumiran
extensos datos en una cantidad limitada de informacion clave significativa. Para tener en
conocimiento si la cantidad de RESPEL ha ido en aumento, disminucion o se ha
mantenido. Para que el andlisis sea completo es necesario el célculo de ambos
indicadores.

Lo primero que se debe calcular es la masa de materia prima que ingresa al proceso
productivo junto con la cantidad de cada RESPEL que es generado, debido que si
disminuye la cantidad de materia prima, la cantidad de RESPEL generada también
debiese disminuir. (Ecuacion 1)

de cada RESPEL anual y
KP[1 = —=acecaca L (Ecuacién 1)

masa de materia prima al afio

El KPI1 no fue posible determinarlo debido a la falta de datos.

El KPI2 al igual que en la Ecuacién 1 la relacién es directamente proporcional, donde la
cantidad de masa de cada RESPEL anual es cociente de la cantidad de latas (unidad)
producidas en el afio (Ecuacién 2). Se calcul6 cada indice considerando la produccion de
unidad de latas del afio 2017.

d da RESPEL 1 .,
Kpp2 =222t ana (Ecuacion 2)

latas producidas al afio
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Tabla 7.1: Indicador medioambiental N°2.

N RESPEL [kg/afio]  KPI2
1 Lodo Graso 36.785 | 2,36485E-05
2 Sélidos Contaminados con Hidrocarburos 103.980| 6,68472E-05
3 Aceite Usado 43.285| 2,78273E-05
4 Envases de Tinta Vacios y Restos de Barniz 13.670| 8,78824E-06
5 Envases Vacios de Productos Quimicos 25.009 | 1,60779E-05
6 Residuos de Productos Quimicos 4.207 | 2,70462E-06
7 Pilas Usadas 80| 5,14308E-08
8 Carbon Activado Contaminado con Hidrocarburos 2.800| 1,80008E-06
TOTAL 229.816

Si bien el residuo pilas usadas no forma parte de la generacién en el proceso productivo,
ya gque se genera en oficinas, es importante agregarlo como parte de la responsabilidad
de la empresa.
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8. Conclusiones

De las normativas aplicables a la actividad de la empresa, se identificaron cuatro Normas
Chilenas, un Decreto de Fuerza de Ley y tres Decretos Supremos. Se analizé
especificamente el D.S. 148/04 debido a que es la norma asociada a la generacion,
acopio, almacenamiento, traslado y eliminacion de los RESPEL.

El inventario de RESPEL resulté ser una herramienta de trabajo que auxili6 para
determinar las cantidades y tipologias de residuos. Ademas junto con ello se pudo
establecer cuanto residuo era almacenado en bodegas y cuanto de ello era retirado in
situ. Lo que dio un total aproximado de despacho de 229,82 toneladas durante el afio
2017.

La verificacion del cumplimiento del D.S. 148 se realiz6 mediante listas de chequeo en
triplicado, lo que dio como resultado en cada una de las modalidades de retiro lo
siguiente: en la bodega de RESPEL se cumple el 79,55% de los requerimientos
analizados, por lo que, el 20,45% restante hace en falta principalmente a condiciones de
almacenamiento y disposicién de generacién. Lo mismo ocurre con la bodega de envases
vacios de productos quimicos, donde se cumple con el 75,00% de los articulos
examinados, los incumplimientos se presencian en el estado de la bodega y situacion
actual del Plan de Manejo de residuos peligrosos. En el retiro de residuos liquidos el
80,77% de los articulos aplicables se cumple, siendo el Plan de Manejo de residuos
peligrosos el Unico punto en ser una no conformidad.

Los incumplimientos fueron abordados con diferentes medidas de perfeccionamiento
donde incluyeron tiempos y temas de capacitacion con distinta frecuencia, procedimientos
gue sean expuestos en las charlas, e inversiones en infraestructura de las bodegas,
contenedores, etiquetas y carteles. Lo anterior, representa lo que se debe realizar para
cumplir en su totalidad la normativa, y se consideré una planificacion de un afio para que
las propuestas sean implementadas. Los costos econdémicos asociados a la
administracién del plan de gestion propuesto, significara para la empresa un monto de
1.751,21 UF.

El Plan de Manejo de residuos peligrosos anterior que se encuentra caduco, fue

modificado en conjunto con la realizacion de este documento, por lo que podra ser
entregado a la Autoridad Sanitaria y ser posteriormente aprobado.
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10. Anexos

10.1 Anexo 1

Evaluacion de D.S. 148: Bodega de almacenamiento de RESPEL.
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Check list cumplimiento en Residuos Peligrosos D.S. 148 TITULO I: Disposiciones generales.

Articulo ‘ item ‘ Requisito Cumple No cumple | No aplica Observacion
Los residuos peligrosos deberan identificarse y etiquetarse
de acuerdo a la clasificacion y tipo de riesgo que establece

la NCh 2.190 of.93.- Esta obligacidn sera exigible desde que
4 1 |tales residuos se almacenen y hasta su eliminacion. X

Durante el manejo de los residuos peligrosos se deberan
tomar todas las precauciones necesarias para prevenir su
inflamacién o reaccion, entre ellas su separacion y
proteccién frente a cualquier fuente de riesgo capaz de
provocar tales efectos. Ademas, durante las diferentes
etapas del manejo de tales residuos, se deberdn tomar
todas las medidas necesarias para evitar derrames,
descargas o emanaciones de sustancias peligrosas al medio
6 2 | ambiente. X

En cualquier etapa del manejo de residuos peligrosos,
gueda expresamente prohibida la mezcla de éstos con
residuos que no tengan ese caracter o con otras sustancias
o materiales, cuando dicha mezcla tenga como fin diluir o
disminuir su concentracién. Si por cualquier circunstancia
ello llegare a ocurrir, la mezcla completa debera manejarse
como residuo peligroso, de acuerdo a lo que establece el

7 3 | presente reglamento. X
Los contenedores de residuos peligrosos deberan cumplir
8 4 | con los siguientes requisitos:

Tener un espesor adecuado y estar construidos con
materiales que sean resistentes al residuo almacenadoy a
8 4.a | prueba de filtraciones, X
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4.b

Estar disefiados para ser capaces de resistir los esfuerzos
producidos durante su manipulacién, asi como durante la
cargay descargay el traslado de los residuos, garantizando
en todo momento que no serdn derramados,

Estar en todo momento en buenas condiciones, debiéndose
reemplazar todos aquellos contenedores que muestren
deterioro de su capacidad de contencién,

4.d

Estar rotulados indicando, en forma claramente visible, las
caracteristicas de peligrosidad del residuo contenido de
acuerdo a la Norma Chilena NCh 2.190 Of 93, el proceso en
que se origind el residuo, el cddigo de identificaciény la
fecha de su ubicacidn en el sitio de almacenamiento.

No hay cddigo de
identificacion, no hay
proceso de origen
pero si su fecha de
ubicacién en el sitio
de almacenamiento.

Los contenedores sélo podran ser movidos manualmente si
su peso total incluido el contenido, no excede de 30
kilogramos. Si dicho peso fuere superior, se deberan mover
con equipamiento mecdnico.

Sélo se podran mezclar o poner en contacto entre si
residuos peligrosos cuando sean de naturaleza similar o
compatible. Para estos efectos la "Tabla de
Incompatibilidades" del articulo 87 tendra caracter
referencial.

X

Articulo

item

Check list cumplimiento en Residuos Peligrosos D.S. 148 TITULO II: De la Identificacion y Clasificacidn.

Requisito

Cumple

No cumple

No aplica

Observacion

21

Toda instalacién, equipo o contenedor, o cualquiera de sus
partes, que haya estado en contacto directo con residuos
peligrosos, deberan ser manejados como tal y no podra ser
destinado a otro uso sin que haya sido previamente
descontaminado.
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Las sustancias quimicas incluidas en los Articulos 88 y 89 del
presente Reglamento, seran consideradas residuos
peligrosos cuando sean descartadas, se encuentren vencidas
o fuera de especificacion o se encuentren como remanentes
en envases y recipientes. Lo mismo procedera respecto de
los derrames de cualquiera de dichas sustancias quimicas y
los materiales contaminados con ellas que deban

22 7 | desecharse. X

Check list cumplimiento en Residuos Peligrosos D.S. 148 TITULO lll: De la Generacion.

Articulo  item Requisito No cumple  No aplica Observacion
Las instalaciones, establecimientos o actividades que
anualmente den origen a mas de 12 kilogramos de residuos
toxicos agudos o a mas de 12 toneladas de residuos

peligrosos que presenten cualquier otra caracteristica de El Plan de manejo de
peligrosidad deberdn contar con un Plan de Manejo de residuos peligrosos se
25 8 Residuos Peligrosos presentado ante la Autoridad Sanitaria. X encuentra obsoleto.

El Plan de Manejo de Residuos Peligrosos debera privilegiar
opciones de sustitucién en la fuente, minimizacién y reciclaje
cuyo objetivo sea reducir la peligrosidad, cantidad y/o
volumen de residuos que van a disposicion final y debera

26 9 contemplar al menos los siguientes aspectos:
Descripcion de las actividades que se desarrollan en el Falta flujo de
proceso productivo, sus flujos de materiales e identificacién materiales y puntos
26 9.a |de los puntos en que se generan residuos peligrosos. X de generacion.

Identificacion de las caracteristicas de peligrosidad de los
residuos generados y estimacion de la cantidad anual de

26 9.b |cadauno de ellos. X
Anilisis de alternativas de minimizacion de la generacidn de

26 9.c |residuos peligrosos y justificacion de la medida seleccionada. X
Detalle de los procedimientos internos para recoger,

26 9.d |transportar, embalar, etiquetar y almacenar los residuos. X
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26

9.e

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

Falta persona encarga
y equipo pertinente.

26

9.f

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

Faltan las rutas 'y
senalizaciones del
residuo.

26

9.g

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

26

9.h

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

26

9.i

Plan de Contingencias.

26

9.j

Identificacion de los procesos de eliminacion a los que serdn
sometidos los residuos peligrosos, explicitando los flujos y
procesos de reciclaje y/o reuso.

26

9.k

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

26

9.k.1)

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

26

9.k.2)

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

26

9.k.3)

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

26

9.k.4)

Cantidad en peso y/o volumen e identificacion de las
caracteristicas de peligrosidad de los residuos peligrosos
enviados a terceros para su eliminacion.
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27

10

Sin perjuicio de sus obligaciones propias, el Generador
afecto a un Plan de Manejo de Residuos Peligrosos, que
encomiende a terceros el transporte y/o la eliminaciéon de
sus residuos peligrosos sera responsable de:

27

10.a

Retirar y transportar los residuos peligrosos a través de
transportistas que cuenten con autorizacidn sanitaria,

27

10.b

Realizar la eliminacidn de sus residuos peligrosos en
Instalaciones de Eliminacion que cuenten con la debida
Autorizacidn Sanitaria que comprenda tales residuos,

27

10.c

Proporcionar oportunamente la informacion
correspondiente al Sistema de Declaracién y Seguimiento de
Residuos Peligrosos y entregar al transportista las
respectivas Hojas de Seguridad para el Transporte de
Residuos Peligrosos.

X

28

11

El Generador debera establecer un manejo diferenciado
entre los residuos peligrosos y los que no lo son.

X

Articulo

29

item

12

Requisito
Todo sitio destinado al almacenamiento de residuos
peligrosos debera contar con la correspondiente
autorizacion sanitaria de instalacién, a menos que éste se
encuentre incluido en la autorizacién sanitaria de la actividad
principal.

Cumple

Check list cumplimiento en Residuos Peligrosos D.S. 148 TITULO IV: Del Almacenamiento.

No cumple

No aplica

Observacion

Falta actualizacién de
cantidades, hacer
cambios
estructurales.

30

13

Todo Generador que se encuentre obligado a sujetarse a un
Plan de Manejo de Residuos Peligrosos debera tener uno o
mas sitios de almacenamiento de tales residuos. Estos sitios
se ajustaran a las normas del presente Titulo y dispondran de
suficiente capacidad para acopiar la totalidad de residuos
generados durante el periodo previo al envio de éstos a una
Instalacién de Eliminacién.
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El periodo de almacenamiento de los residuos peligrosos no

31 14 | podra exceder de 6 meses.
En caso de inexistencia de una Instalacién de Eliminacion,
imposibilidad de acceso a ella u otros casos calificados, la
Autoridad Sanitaria podra autorizar el almacenamiento de
residuos peligrosos por periodos prolongados determinados
32 15 |superiores a los establecidos en el articulo precedente.
Los sitios donde se almacenen residuos peligrosos deberan
33 16 |cumplir las siguientes condiciones:
Tener una base continua, impermeable y resistente Base porosa, poco
33 16.a | estructural y quimicamente a los residuos. resistente.
La bodega no impide
Contar con un cierre perimetral de a lo menos 1,80 metros el acceso de
33 16.b | de altura que impida el libre acceso de personas y animales. animales.
Estar techados y protegidos de condiciones ambientales Consta de paredes de
33 16.c |tales como humedad, temperatura y radiacién solar. malla acma.
Garantizar que se minimizara la volatilizacién, el arrastre o la
lixiviacién y en general cualquier otro mecanismo de
contaminacion del medio ambiente que pueda afectar a la
33 16.d | poblacioén.
Tener una capacidad de retencién de escurrimientos o
derrames no inferior al volumen del contenedor de mayor Rejilla en malas
capacidad ni al 20% del volumen total de los contenedores condiciones, no drena
33 16.e | almacenados. hacia contenedor.
Faltan rombos en
paredes de
Contar con sefializacidon de acuerdo a la Norma Chilena NCh inflamable y de
33 16.f | 2.190 Of 93 seguridad.
El sitio de almacenamiento debera tener acceso restringido,
en términos que sélo podra ingresar personal debidamente
34 17 | autorizado por el responsable de la instalacién.
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35

18

El sitio de almacenamiento de residuos reactivos o
inflamables, debera estar a 15 metros, a lo menos, de los
deslindes de la propiedad.

X

Check list cumplimiento en Residuos Peligrosos D.S. 148 TITULO VII: Del Sistema de Declaracion y seguimiento de RESPEL.

Articulo

item

Requisito
Desde que un residuo peligroso sale del establecimiento de
generacion deberd estar permanentemente acompafado del
Documento de Declaracion que corresponde emitir al
generador. Serd responsable del cumplimiento del presente
articulo el actual tenedor de los residuos sin perjuicio de

Cumple

No cumple

No aplica Aplica Observacion

81 19 | otras responsabilidades. X
Para el debido funcionamiento del Sistema de Declaracién y
Seguimiento los generadores, transportistas y destinatarios
83 20 |tendran las siguientes obligaciones:
83 20.1 |El Generador:
Debera llenar el documento con letra legible consignando La
todos los datos e informaciones que se le requieren en su declaracion
83 20.1.a) | calidad de generador. es digital.
La
Debera retener para si la copia 5 por un periodo minimo de 2 declaracion
83 20.1.b) | afios. es digital.
La
declaracion
83 20.1.c) | Debera remitir a la Autoridad Sanitaria respectiva la copia 4. es digital.
Consta de
SIDREP, guia
Debera entregar al Transportista, al momento de la carga, el de despacho
83 20.1.d) | original y las 3 copias restantes. y HDS
83 20.2 | El Transportista:
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83

20.2.a)

Debera verificar que la informacién del Documento de
Declaracién guarde conformidad con la entrega.

El
transportista
corresponde
auna
empresa
externa.

83

20.2.b)

Debera completar con letra legible, la informacién
correspondiente al Transportista.

El
transportista
corresponde
auna
empresa
externa.

83

20.2.c)

Firmar el original y las 5 copias del Documento.

El
transportista
corresponde
auna
empresa
externa.

83

20.2.d)

Debera retener para si la copia 3 y conservarla por un
periodo minimo de 2 anos.

El
transportista
corresponde
auna
empresa
externa.

83

20.2.¢)

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

El
transportista
corresponde
auna
empresa
externa.

83

20.3

El Destinatario:
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83

20.3.a)

Debera completar con letra legible, la informacién
correspondiente al Destinatario.

El
destinatario
corresponde
auna
empresa
externa.

83

20.3.b)

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

El
destinatario
corresponde
auna
empresa
externa.

83

20.3.c)

Deberd mantener para si la copia 2 del Documento y
conservarla por un periodo minimo de 2 afios.

El
destinatario
corresponde
auna
empresa
externa.

83

20.3.d)

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

El
destinatario
corresponde
auna
empresa
externa.

83

20.3.¢)

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

El
destinatario
corresponde
auna
empresa
externa.

80




84

21

Las disposiciones del presente Titulo no seran aplicables al
transporte de residuos peligrosos no superiores a 6
kilogramos de residuos toxicos agudos y a 2 toneladas de
residuos peligrosos que presente cualquier otra
caracteristica de peligrosidad.
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Evaluacion de D.S. 148: Bodega de almacenamiento de Envases vacios de productos

quimicos.
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Check list cumplimiento en Residuos Peligrosos D.S. 148 TITULO I: Disposiciones generales.

Articulo | item Requisito Cumple No cumple | No aplica | Observacion

Los residuos peligrosos deberan identificarse y etiquetarse
de acuerdo a la clasificacion y tipo de riesgo que establece la
NCh 2.190 of.93.- Esta obligacidn sera exigible desde que El residuo no posee
4 1 |tales residuos se almacenen y hasta su eliminacion. X etiqueta.

Durante el manejo de los residuos peligrosos se deberan
tomar todas las precauciones necesarias para prevenir su
inflamacidén o reaccion, entre ellas su separacion y
proteccién frente a cualquier fuente de riesgo capaz de
provocar tales efectos. Ademas, durante las diferentes
etapas del manejo de tales residuos, se deberdn tomar
todas las medidas necesarias para evitar derrames,
descargas o emanaciones de sustancias peligrosas al medio
6 2 | ambiente. X

En cualquier etapa del manejo de residuos peligrosos,
gueda expresamente prohibida la mezcla de éstos con
residuos que no tengan ese cardcter o con otras sustancias o
materiales, cuando dicha mezcla tenga como fin diluir o
disminuir su concentracién. Si por cualquier circunstancia
ello llegare a ocurrir, la mezcla completa debera manejarse
como residuo peligroso, de acuerdo a lo que establece el

7 3 | presente reglamento. X

Los contenedores de residuos peligrosos deberan cumplir
8 4 | con los siguientes requisitos:

Tener un espesor adecuado y estar construidos con
materiales que sean resistentes al residuo almacenadoy a
8 4.a | prueba de filtraciones, X

Estar disefiados para ser capaces de resistir los esfuerzos
producidos durante su manipulacidn, asi como durante la
carga y descarga y el traslado de los residuos, garantizando
8 4.b | entodo momento que no seran derramados, X
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4.c

Estar en todo momento en buenas condiciones, debiéndose
reemplazar todos aquellos contenedores que muestren
deterioro de su capacidad de contencién,

4.d

Estar rotulados indicando, en forma claramente visible, las
caracteristicas de peligrosidad del residuo contenido de
acuerdo a la Norma Chilena NCh 2.190 Of 93, el proceso en
que se origind el residuo, el cddigo de identificaciény la
fecha de su ubicacidn en el sitio de almacenamiento.

No hay cédigo de
identificacion, no hay
proceso de origen
pero si su fecha de
ubicacidn en el sitio de
almacenamiento.

4.e

Los contenedores sélo podran ser movidos manualmente si
su peso total incluido el contenido, no excede de 30
kilogramos. Si dicho peso fuere superior, se deberan mover
con equipamiento mecanico.

Sélo se podran mezclar o poner en contacto entre si
residuos peligrosos cuando sean de naturaleza similar o
compatible. Para estos efectos la "Tabla de
Incompatibilidades" del articulo 87 tendra caracter
referencial.

X

Check list cumplimiento en Residuos Peligrosos D.S. 148 TITULO II: De la Identificacid

n y Clasificacidn.

Articulo

item

Requisito

Cumple

No cumple

No aplica

Observacion

21

Toda instalacién, equipo o contenedor, o cualquiera de sus
partes, que haya estado en contacto directo con residuos
peligrosos, deberan ser manejados como tal y no podra ser
destinado a otro uso sin que haya sido previamente
descontaminado.

22

Las sustancias quimicas incluidas en los Articulos 88 y 89 del
presente Reglamento, seran consideradas residuos peligrosos
cuando sean descartadas, se encuentren vencidas o fuera de
especificacidon o se encuentren como remanentes en envases
y recipientes. Lo mismo procedera respecto de los derrames
de cualquiera de dichas sustancias quimicas y los materiales
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‘ contaminados con ellas que deban desecharse.

Check list cumplimiento en Residuos Peligrosos D.S. 148 TITULO lll: De la Generacion.

Articulo

item

Requisito

Cumple

No cumple

No aplica

Observacion

25

Las instalaciones, establecimientos o actividades que
anualmente den origen a mas de 12 kilogramos de residuos
toxicos agudos o a mas de 12 toneladas de residuos
peligrosos que presenten cualquier otra caracteristica de
peligrosidad deberan contar con un Plan de Manejo de
Residuos Peligrosos presentado ante la Autoridad Sanitaria.

El Plan de manejo de
residuos peligrosos se
encuentra obsoleto.

26

El Plan de Manejo de Residuos Peligrosos debera privilegiar
opciones de sustitucién en la fuente, minimizacién y reciclaje
cuyo objetivo sea reducir la peligrosidad, cantidad y/o
volumen de residuos que van a disposicion final y debera
contemplar al menos los siguientes aspectos:

26

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

Falta flujo de
materiales.

26

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

26

Anilisis de alternativas de minimizacion de la generacidn de
residuos peligrosos y justificacion de la medida seleccionada.

26

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

26

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

Falta persona encarga
y equipo pertinente.

26

9.f

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

Faltan las rutas y
sefalizaciones del
residuo.
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26

9.g

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

26

9.h

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

26

9.i

Plan de Contingencias.

26

9.j

Identificacion de los procesos de eliminacion a los que serdn
sometidos los residuos peligrosos, explicitando los flujos y
procesos de reciclaje y/o reuso.

26

9.k

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

26

9.k.1)

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

26

9.k.2)

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

26

9.k.3)

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

26

9.k.4)

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

27

10

Sin perjuicio de sus obligaciones propias, el Generador
afecto a un Plan de Manejo de Residuos Peligrosos, que
encomiende a terceros el transporte y/o la eliminacién de
sus residuos peligrosos sera responsable de:

27

10.a

Retirar y transportar los residuos peligrosos a través de
transportistas que cuenten con autorizacién sanitaria,
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Realizar la eliminacién de sus residuos peligrosos en
Instalaciones de Eliminacién que cuenten con la debida
27 10.b | Autorizacion Sanitaria que comprenda tales residuos, X

Proporcionar oportunamente la informacion
correspondiente al Sistema de Declaracion y Seguimiento de
Residuos Peligrosos y entregar al transportista las
respectivas Hojas de Seguridad para el Transporte de

27 10.c | Residuos Peligrosos. X
El Generador debera establecer un manejo diferenciado

28 11 |entre los residuos peligrosos y los que no lo son. X

Check list cumplimiento en Residuos Peligrosos D.S. 148 TITULO IV: Del Almacenamiento.
Articulo | item Requisito Cumple |[Nocumple |No aplica |Observacion

Todo sitio destinado al almacenamiento de residuos
peligrosos debera contar con la correspondiente Falta actualizacién de
autorizacion sanitaria de instalacién, a menos que éste se cantidades, primero
encuentre incluido en la autorizacién sanitaria de la actividad hacer cambios

29 12 | principal. X estructurales.

Todo Generador que se encuentre obligado a sujetarse a un
Plan de Manejo de Residuos Peligrosos debera tener uno o
mas sitios de almacenamiento de tales residuos. Estos sitios
se ajustaran a las normas del presente Titulo y dispondran de
suficiente capacidad para acopiar la totalidad de residuos
generados durante el periodo previo al envio de éstos a una
30 13 |Instalacidn de Eliminacién. X

El periodo de almacenamiento de los residuos peligrosos no
31 14 | podra exceder de 6 meses. X

En caso de inexistencia de una Instalacion de Eliminacion,
imposibilidad de acceso a ella u otros casos calificados, la
Autoridad Sanitaria podra autorizar el almacenamiento de
residuos peligrosos por periodos prolongados determinados
32 15 |superiores a los establecidos en el articulo precedente. X
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Los sitios donde se almacenen residuos peligrosos deberan
33 16 |cumplir las siguientes condiciones:
Tener una base continua, impermeable y resistente Base porosa, poco
33 16.a | estructural y quimicamente a los residuos. X resistente.
Contar con un cierre perimetral de a lo menos 1,80 metros La bodega no impide
33 16.b |de altura que impida el libre acceso de personas y animales. X el acceso de animales.
Estar techados y protegidos de condiciones ambientales Consta de paredes de
33 16.c |tales como humedad, temperatura y radiacion solar. X malla acma.
Garantizar que se minimizara la volatilizacién, el arrastre o la
lixiviacién y en general cualquier otro mecanismo de
contaminacion del medio ambiente que pueda afectar a la
33 16.d | poblacién. X
Tener una capacidad de retencidn de escurrimientos o
derrames no inferior al volumen del contenedor de mayor
capacidad ni al 20% del volumen total de los contenedores No hay capacidad de
33 16.e | almacenados. X retenciéon
Faltan rombos en
Contar con sefializacidn de acuerdo a la Norma Chilena NCh paredes de inflamable
33 16.f | 2.190 Of 93 X y seguridad.
El sitio de almacenamiento debera tener acceso restringido,
en términos que sélo podra ingresar personal debidamente
34 17 | autorizado por el responsable de la instalacién. X
El sitio de almacenamiento de residuos reactivos o
inflamables, debera estar a 15 metros, a lo menos, de los
35 18 | deslindes de la propiedad. X
Check list cumplimiento en Residuos Peligrosos D.S. 148 TITULO VII: Del Sistema de Declaracion y seguimiento de RESPEL.
Articulo | item Requisito Cumple No cumple |No aplica |Aplica | Observacion
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Desde que un residuo peligroso sale del establecimiento de
generacion debera estar permanentemente acompafiado del
Documento de Declaracion que corresponde emitir al
generador. Sera responsable del cumplimiento del presente
articulo el actual tenedor de los residuos sin perjuicio de

81 19 | otras responsabilidades.
Para el debido funcionamiento del Sistema de Declaraciény
Seguimiento los generadores, transportistas y destinatarios
83 20 |tendran las siguientes obligaciones:
83 20.1 |El Generador:
Debera llenar el documento con letra legible consignando La
todos los datos e informaciones que se le requieren en su declaracion
83 20.1.a) | calidad de generador. es digital.
La
Debera retener para si la copia 5 por un periodo minimo de 2 declaracion
83 20.1.b) | afios. es digital.
La
declaracion
83 20.1.c) | Debera remitir a la Autoridad Sanitaria respectiva la copia 4. es digital.
Consta de
SIDREP, guia
Debera entregar al Transportista, al momento de la carga, el de despacho
83 20.1.d) | original y las 3 copias restantes. y HDS
83 20.2 | El Transportista:
El
transportista
corresponde
auna
Debera verificar que la informacién del Documento de empresa
83 20.2.a) | Declaracién guarde conformidad con la entrega. externa.
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83

20.2.b)

Debera completar con letra legible, la informacién
correspondiente al Transportista.

El
transportista
corresponde
auna
empresa
externa.

83

20.2.c)

Firmar el original y las 5 copias del Documento.

El
transportista
corresponde
auna
empresa
externa.

83

20.2.d)

Debera retener para si la copia 3 y conservarla por un
periodo minimo de 2 afos.

El
transportista
corresponde
auna
empresa
externa.

83

20.2.¢)

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

El
transportista
corresponde
auna
empresa
externa.

83

20.3

El Destinatario:

83

20.3.a)

Debera completar con letra legible, la informacién
correspondiente al Destinatario.

El
destinatario
corresponde
auna
empresa
externa.
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El
destinatario

corresponde
auna
empresa
83 20.3.b) | Debera firmar el Documento original y las copias 1, 2 y 3. externa.
El
destinatario
corresponde
auna
Deberd mantener para si la copia 2 del Documento y empresa
83 20.3.c) | conservarla por un periodo minimo de 2 afios. externa.
El
destinatario
corresponde
auna
Debera enviar al Generador la copia 1 dentro de las 24 horas empresa
83 20.3.d) | siguientes a la recepcion de los residuos. externa.
El
destinatario
corresponde
auna
Remitir el original a la Autoridad Sanitaria respectiva, dentro empresa
83 20.3.e) | del mismo plazo. externa.
Las disposiciones del presente Titulo no seran aplicables al
transporte de residuos peligrosos no superiores a 6
kilogramos de residuos téxicos agudos y a 2 toneladas de
residuos peligrosos que presente cualquier otra
84 21 | caracteristica de peligrosidad.
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Evaluacion de D.S. 148: RESPEL sin almacenamiento.
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Check list cumplimiento en Residuos Peligrosos D.S. 148 TITULO I: Disposiciones generales.

Articulo

item

Requisito

Cumple

No cumple

No aplica

Observacion

Los residuos peligrosos deberan identificarse y
etiquetarse de acuerdo a la clasificacion y tipo de riesgo
gue establece la NCh 2.190 of.93.- Esta obligacion sera
exigible desde que tales residuos se almacenen y hasta su
eliminacion.

Este tipo de residuo no se
almacena.

Durante el manejo de los residuos peligrosos se deberan
tomar todas las precauciones necesarias para prevenir su
inflamacidén o reaccion, entre ellas su separacion y
proteccién frente a cualquier fuente de riesgo capaz de
provocar tales efectos. Ademas, durante las diferentes
etapas del manejo de tales residuos, se deberdn tomar
todas las medidas necesarias para evitar derrames,
descargas o emanaciones de sustancias peligrosas al
medio ambiente.

Procedimientos especificos
en caso de derrames, carga
y descarga de residuos.

En cualquier etapa del manejo de residuos peligrosos,
gueda expresamente prohibida la mezcla de éstos con
residuos que no tengan ese cardacter o con otras
sustancias o materiales, cuando dicha mezcla tenga como
fin diluir o disminuir su concentracién. Si por cualquier
circunstancia ello llegare a ocurrir, la mezcla completa
debera manejarse como residuo peligroso, de acuerdo a
lo que establece el presente reglamento.

Los contenedores de residuos peligrosos deberan cumplir
con los siguientes requisitos:

4.a

Tener un espesor adecuado y estar construidos con
materiales que sean resistentes al residuo almacenado y
a prueba de filtraciones,

No se usan contenedores
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4.b

Estar disefiados para ser capaces de resistir los esfuerzos
producidos durante su manipulacién, asi como durante la
cargay descargay el traslado de los residuos,
garantizando en todo momento que no seran
derramados,

X No se usan contenedores

Estar en todo momento en buenas condiciones,
debiéndose reemplazar todos aquellos contenedores que
muestren deterioro de su capacidad de contencidn,

X No se usan contenedores

4.d

Estar rotulados indicando, en forma claramente visible,
las caracteristicas de peligrosidad del residuo contenido
de acuerdo a la Norma Chilena NCh 2.190 Of 93, el
proceso en que se origind el residuo, el cddigo de
identificacion y la fecha de su ubicacidn en el sitio de
almacenamiento.

X No se usan contenedores

Los contenedores sélo podrdn ser movidos manualmente
si su peso total incluido el contenido, no excede de 30
kilogramos. Si dicho peso fuere superior, se deberan
mover con equipamiento mecdnico.

X No se usan contenedores

Sélo se podran mezclar o poner en contacto entre si
residuos peligrosos cuando sean de naturaleza similar o
compatible. Para estos efectos la "Tabla de
Incompatibilidades" del articulo 87 tendra cardacter
referencial.

X No se hacen mezclas

Check list cumplimiento en Residuos Peligrosos D.S. 148 TITULO II: De la Identificacion y Clasificacion.

Articulo

item

Requisito

Cumple

No cumple

No aplica Observacién

21

Toda instalacién, equipo o contenedor, o cualquiera de sus
partes, que haya estado en contacto directo con residuos
peligrosos, deberan ser manejados como tal y no podra ser
destinado a otro uso sin que haya sido previamente
descontaminado.
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22

Las sustancias quimicas incluidas en los Articulos 88 y 89
del presente Reglamento, seran consideradas residuos
peligrosos cuando sean descartadas, se encuentren
vencidas o fuera de especificacidn o se encuentren como
remanentes en envases y recipientes. Lo mismo procederd
respecto de los derrames de cualquiera de dichas
sustancias quimicas y los materiales contaminados con
ellas que deban desecharse.

X

Check list cumplimiento en Residuos Peligrosos D.S. 148 TITULO

Ill: De la Gen

eracion.

Articulo

item

Requisito

Cumple

No cumple

No aplica

Observacion

25

Las instalaciones, establecimientos o actividades que
anualmente den origen a mas de 12 kilogramos de
residuos téxicos agudos o a mas de 12 toneladas de
residuos peligrosos que presenten cualquier otra
caracteristica de peligrosidad deberdn contar con un Plan
de Manejo de Residuos Peligrosos presentado ante la
Autoridad Sanitaria.

El Plan de manejo de
residuos peligrosos se
encuentra obsoleto.

26

El Plan de Manejo de Residuos Peligrosos debera
privilegiar opciones de sustitucion en la fuente,
minimizacién y reciclaje cuyo objetivo sea reducir la
peligrosidad, cantidad y/o volumen de residuos que van a
disposicidn final y debera contemplar al menos los
siguientes aspectos:

26

9.a

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

Falta flujo de
materiales.

26

9.b

Identificacion de las caracteristicas de peligrosidad de los
residuos generados y estimacion de la cantidad anual de
cada uno de ellos.
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26

9.c

Andlisis de alternativas de minimizacién de la generacién
de residuos peligrosos y justificacién de la medida
seleccionada.

Faltan alternativas de
minimizacion del lodo
graso

26

9.d

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

26

9.e

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

Falta persona encarga y
equipo pertinente.

26

9.f

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

Faltan las rutas y
sefializaciones del
residuo.

26

9.8

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

26

9.h

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

26

9.i

Plan de Contingencias.

26

9,

Identificacion de los procesos de eliminacion a los que
seran sometidos los residuos peligrosos, explicitando los
flujos y procesos de reciclaje y/o reuso.

26

9.k

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

26

9.k.1)

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

26

9.k.2)

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

No se almacenan
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26

9.k.3)

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

26

9.k.4)

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

27

10

Sin perjuicio de sus obligaciones propias, el Generador
afecto a un Plan de Manejo de Residuos Peligrosos, que
encomiende a terceros el transporte y/o la eliminacién de
sus residuos peligrosos serd responsable de:

27

10.a

Retirar y transportar los residuos peligrosos a través de
transportistas que cuenten con autorizacidn sanitaria,

27

10.b

Realizar la eliminacidn de sus residuos peligrosos en
Instalaciones de Eliminacion que cuenten con la debida
Autorizacidn Sanitaria que comprenda tales residuos,

27

10.c

Proporcionar oportunamente la informacion
correspondiente al Sistema de Declaracién y Seguimiento
de Residuos Peligrosos y entregar al transportista las
respectivas Hojas de Seguridad para el Transporte de
Residuos Peligrosos.

28

11

El Generador debera establecer un manejo diferenciado
entre los residuos peligrosos y los que no lo son.

X

Check list cumplimiento en Residuos Peligrosos D.S. 148 TITULO IV: Del Almace

namiento.

Articulo

item

Requisito

Cumple

No cumple

No aplica

Observacion

29

12

Todo sitio destinado al almacenamiento de residuos
peligrosos debera contar con la correspondiente
autorizacion sanitaria de instalacién, a menos que éste se
encuentre incluido en la autorizacién sanitaria de la
actividad principal.

Estos residuos no se
almacenan
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30

13

Todo Generador que se encuentre obligado a sujetarse a
un Plan de Manejo de Residuos Peligrosos debera tener
uno o mas sitios de almacenamiento de tales residuos.
Estos sitios se ajustaran a las normas del presente Tituloy
dispondran de suficiente capacidad para acopiar la
totalidad de residuos generados durante el periodo previo
al envio de éstos a una Instalacion de Eliminacién.

Estos residuos no se
almacenan

31

14

El periodo de almacenamiento de los residuos peligrosos
no podra exceder de 6 meses.

32

15

En caso de inexistencia de una Instalacion de Eliminacion,
imposibilidad de acceso a ella u otros casos calificados, la
Autoridad Sanitaria podra autorizar el almacenamiento de
residuos peligrosos por periodos prolongados
determinados superiores a los establecidos en el articulo
precedente.

33

16

Los sitios donde se almacenen residuos peligrosos deberan
cumplir las siguientes condiciones:

33

16.a

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

Estos residuos no se
almacenan en bodega

33

16.b

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

Estos residuos no se
almacenan en bodega

33

16.c

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

Estos residuos no se
almacenan en bodega

33

16.d

Garantizar que se minimizara la volatilizacién, el arrastre o
la lixiviacidn y en general cualquier otro mecanismo de
contaminacion del medio ambiente que pueda afectar a la
poblacién.

Estos residuos no se
almacenan en bodega
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Tener una capacidad de retencién de escurrimientos o
derrames no inferior al volumen del contenedor de mayor
capacidad ni al 20% del volumen total de los contenedores Estos residuos no se
33 16.e | almacenados. X almacenan en bodega
Contar con sefializacidn de acuerdo a la Norma Chilena Estos residuos no se
33 16.f | NCh 2.190 Of 93 X almacenan en bodega
El sitio de almacenamiento debera tener acceso
restringido, en términos que sélo podra ingresar personal
debidamente autorizado por el responsable de la Estos residuos no se
34 17 |instalacién. X almacenan en bodega
El sitio de almacenamiento de residuos reactivos o
inflamables, debera estar a 15 metros, a lo menos, de los Estos residuos no se
35 18 | deslindes de la propiedad. X almacenan en bodega
Check list cumplimiento en Residuos Peligrosos D.S. 148 TITULO VII: Del Sistema de Declaracion y seguimiento de RESPEL.
Articulo | item Requisito Cumple No cumple | Aplica | No aplica | Observacién
Desde que un residuo peligroso sale del establecimiento de
generacion deberd estar permanentemente acompafiado
del Documento de Declaracién que corresponde emitir al
generador. Sera responsable del cumplimiento del
presente articulo el actual tenedor de los residuos sin
81 19 perjuicio de otras responsabilidades. X
Para el debido funcionamiento del Sistema de Declaracién
y Seguimiento los generadores, transportistas y
83 20 | destinatarios tendran las siguientes obligaciones:
83 20.1 | El Generador:
Debera llenar el documento con letra legible consignando
todos los datos e informaciones que se le requieren en su La declaracion
83 20.1.a) | calidad de generador. X es digital.
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Debera retener para si la copia 5 por un periodo minimo de

La declaracién

83 20.1.b) | 2 afios. es digital.
Debera remitir a la Autoridad Sanitaria respectiva la copia La declaracién
83 20.1.c) | 4. es digital.
Consta de
Debera entregar al Transportista, al momento de la carga, SIDREP, guia de
83 20.1.d) | el original y las 3 copias restantes. despacho y HDS
83 20.2 | El Transportista:
El transportista
corresponde a
Debera verificar que la informacién del Documento de una empresa
83 20.2.a) | Declaracién guarde conformidad con la entrega. externa.
El transportista
corresponde a
Debera completar con letra legible, la informacién una empresa
83 20.2.b) | correspondiente al Transportista. externa.
El transportista
corresponde a
una empresa
83 20.2.c) | Firmar el original y las 5 copias del Documento. externa.
El transportista
corresponde a
Debera retener para si la copia 3 y conservarla por un una empresa
83 20.2.d) | periodo minimo de 2 afos. externa.
El transportista
corresponde a
Debera entregar al Destinatario el original y las copias 1y una empresa
83 20.2.e) | 2. externa.
83 20.3 | El Destinatario:
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Debera completar con letra legible, la informacién

El destinatario
corresponde a
una empresa

83 20.3.a) | correspondiente al Destinatario. externa.
El destinatario
corresponde a
una empresa
83 20.3.b) | Debera firmar el Documento original y las copias 1, 2 y 3. externa.
El destinatario
corresponde a
Debera mantener para si la copia 2 del Documento y una empresa
83 20.3.c) | conservarla por un periodo minimo de 2 afios. externa.
El destinatario
corresponde a
Debera enviar al Generador la copia 1 dentro de las 24 una empresa
83 20.3.d) | horas siguientes a la recepcién de los residuos. externa.
El destinatario
corresponde a
Remitir el original a la Autoridad Sanitaria respectiva, una empresa
83 20.3.e) | dentro del mismo plazo. externa.
Las disposiciones del presente Titulo no seran aplicables al
transporte de residuos peligrosos no superiores a 6
kilogramos de residuos téxicos agudos y a 2 toneladas de
residuos peligrosos que presente cualquier otra
84 21 | caracteristica de peligrosidad.
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10.2 Anexo 2

- Etiquetas para los RESPEL almacenados.

g Residuos Peligrosos
Cdédigo: RPO1

TIPO: SOLIDOS CONTAMINADOS CON HIDROCARBUROS

Fecha de
almacenamiento:

Cantidad:

Fecha de retiro: Proceso de origen:

Cantidad: TIPO: SOLIDOS CONTAMINADOS CON HIDROCARBUROS

g Residuos Peligrosos
Cdédigo: RP02

TIPO: ENVASES DE TINTA VACIOS Y RESTOS DE BARNIZ

Fecha de
almacenamiento:

Cantidad:

Fecha de retiro: Proceso de origen:

Cantidad: TIPO: ENVASES DE TINTA VACIOS Y RESTOS DE BARNIZ
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% Residuos Peligrosos
Cdodigo: RPO3

TIPO: RESIDUOS DE PRODUCTOS QUIMICOS

Fecha de
almacenamiento:

Cantidad:

Fecha de retiro: Proceso de origen:

Cantidad: TIPO: RESIDUOS DE PRODUCTOS QUIMICOS

Residuos Peligrosos
Codigo: RP04

TIPO: PILAS USADAS

Fecha de
almacenamiento:

Cantidad:

Fecha de retiro: Proceso de origen:

Cantidad: TIPO: PILAS USADAS

103



g Residuos Peligrosos
Codigo: RP0O5

TIPO: CARBON ACTIVADO CONTAMINADO CON HIDROCARBUROS

Fecha de
almacenamiento:

Cantidad:

Fecha de retiro: Proceso de origen:

Cantidad: TIPO: CARBON ACTIVADO CONTAMINADO CON
HIDROCARBUROS

g Residuos Peligrosos
Cédigo: RP0O6

TIPO: ENVASES VACIOS DE PRODUCTOS QUIMICOS

Fecha de
almacenamiento:

Cantidad:

Fecha de retiro: Proceso de origen:

Cantidad: TIPO: ENVASES VACIOS DE PRODUCTOS QUIMICOS
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%

Residuos Peligrosos
Cédigo: RPO7

TIPO: LODO GRASO

Fecha de
almacenamiento:

Cantidad:

&

LIQUIDO

INFLAMABLE

Fecha de retiro:
Cantidad:

Proceso de origen:
TIPO: LODO GRASO

Residuos Peligrosos
Cdédigo: RPOS8

TIPO: ACEITEUSADO

Fecha de
almacenamiento:

Cantidad:

&

LIQUIDO

INFLAMABLE

Fecha de retiro:
Cantidad:

Proceso de origen:
TIPO: ACEITE USADO
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10.3 Anexo 3

- Plan de Manejo de Residuos Peligrosos actualizacion 2018.

Lo escrito de color rojo son las modificaciones que se han efectuado, lo de color negro
es lo que se mantiene del plan antiguo y en color negro y tarjado, lo que no debera
contener el documento actualizado.

PLAN DE MANE]O DE
RESIDUOS PELIGROSOS
EMPRESA BALL CHILE S.A.

15 DE DICIEMBRE, 2018
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1. Introduccién

El presente documento constituye el “Plan de Manejo de Residuos Peligrosos de la planta
Ball Chile S.A.” En la cual se lleva a cabo la fabricacion de latas mediante un proceso
continuo que abarca desde la llegada del aluminio reciclado a la entrega del envase
terminado al cliente de bebidas.

La unidad en Chile estda en funcionamiento desde 1995, contando actualmente con dos
lineas de produccién adaptables a los formatos de 12 oz y 16 oz. La cual tiene una
produccion anual aproximada de 1.501.791.665 latas.

Durante el proceso productivo existen actividades que conllevan la generacién de residuos
peligrosos, de acuerdo a las cantidades generadas es que se requiere un Plan de Manejo
de Residuos Peligrosos. El D.S. 148/2003 del Ministerio de Salud, “Reglamento Sanitario
sobre Manejo de Residuos Peligrosos”, establece las condiciones sanitarias y de seguridad
minimas a que deberd someterse la generacidn, tenencia, almacenamiento, transporte,
tratamiento, reuso, reciclaje, disposicion final y otras formas de eliminacion de los
residuos peligrosos.

El Plan de Manejo de Residuos Peligrosos (RESPEL) se encuentra condicionado a la
cantidad de residuos generados por el Proyecto, segun lo indica el Art. 25, Titulo Il “Las
instalaciones, establecimientos o actividades que anualmente den origen a mas de 12
kilogramos de residuos toxicos agudos o a mas de 12 toneladas de residuos peligrosos que
presenten cualquier otra caracteristica de peligrosidad deberan contar con un Plan de
Manejo de Residuos Peligrosos presentado ante la Autoridad Sanitaria”.

Es asi como el presente documento tiene por objetivo definir los procedimientos técnicos
y administrativos necesarios para el manejo de los residuos peligrosos generados con el
fin de lograr el manejo interno y la eliminaciéon de dichos residuos con el menor riesgo
posible para las personas y el medio ambiente.
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2. Antecedentes del titular

Se presentan los antecedentes del titular y representante legal de la empresa.

Tabla 1: Antecedentes del titular.

Nombre del titular: Ball Chile S.A.

RUT: 78.425.850-5

Teléfono: 244302500

Direccion: Avenida La Montana #1294
Comuna: Lampa

Region: Metropolitana

Tabla 2: Antecedentes del Representante Legal.

Nombre Representante legal: Delia Rosa Gallegos
RUT: 10.837.464-0
Teléfono: 224302500
Direccion: Avenida La Montafa #1294
Comuna: Lampa
Region: Metropolitana
3. Objetivo

El objetivo del presente plan es proporcionar los procedimientos técnicos y
administrativos necesarios para el manejo de los Residuos Peligrosos (RESPEL) de Ball
Chile S.A, para que se realicen con el menor riesgo posible a favor de las personas y el
medio ambiente. El manejo de RESPEL considera aspectos desde generacion, segregacion,
almacenamiento, transporte hasta disposicién final.

4. Alcance

Este plan es aplicable a todos los procesos y areas operativas de Ball Chile S.A, incluyendo
tanto al personal interno como a los contratistas (externos).

5. Normativa empleada

La normativa considerada en la elaboracién del presente Plan de Manejo de Residuos
Peligrosos es la siguiente:
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D.S. 148/2003 “Reglamento Sanitario sobre Manejo de Residuos Peligrosos”
D.S. 298/1994 “Reglamento de Transporte de Sustancias Peligrosas por Calles y

Caminos del Ministerio de Transportes y Telecomunicaciones”

NCh 2190 Of.2003. Sustancias Peligrosas, Marcas para Informacidn de Riesgos.
NCh. 2245 0Of.2003 “Sustancias quimicas - Hojas de datos de seguridad -

Requisitos”

NCh. 382 0Of.2004 “Sustancias Peligrosas - Clasificacién general”

6. Terminologias

Definiciones segun las normativas mencionadas en el punto 5:

Almacenamiento o acumulacién: Conservacién de residuos en un sitio y por un
lapso determinado no superior a 6 meses para los residuos peligrosos.

Contenedor: Recipiente portatil en el cual un residuo es almacenado, transportado
o eliminado.

Destinatario: Propietario, administrador o persona responsable de una instalacion
expresamente autorizada para eliminar residuos peligrosos generados fuera de
ella.

Disposicidn final: Procedimiento de eliminacién mediante el depdsito definitivo en
el suelo de los residuos peligrosos, con o sin tratamiento previo.

Disposicidn transitoria: Procedimiento utilizado para acopiar y/o almacenar en un
sector confinado los residuos, con o sin tratamiento previo.

Generador: Titular de toda instalaciéon o actividad que dé origen a residuos
peligrosos.

Hoja de Seguridad para el Transporte de Residuos Peligrosos: Documento para
transferir informacion sobre las caracteristicas esenciales y grados de riesgo que
presentan los residuos peligrosos para las personas y el medio ambiente,
incluyendo aspectos de transporte, manipulacion, almacenamiento y accién ante
emergencias desde que una carga de residuos peligrosos es entregada por el
generador a un medio de transporte hasta que es recibido por el destinatario.
Manejo: Todas las operaciones a las que se somete un residuo peligroso luego de
su generacion, incluyendo, entre otras, su almacenamiento, transporte vy
eliminacion.

Minimizacién: Acciones para evitar, reducir o disminuir en su origen, la cantidad
y/o peligrosidad de los residuos peligrosos generados. Considera medidas tales
como, la reduccién de la generacion, la concentracién y el reciclaje.
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- Punto de Generacion de Residuos Peligrosos: Sector donde son generados los
residuos peligrosos.

- Reciclaje: Recuperacion de residuos peligrosos o de materiales presentes en ellos,
por medio de las operaciones sefialadas en el articulo 86 letra B, para ser utilizados
en su forma original o previa transformacion, en la fabricacion de otros productos
en procesos productivos distintos al que los generé.

- Residuo o desecho: Sustancia, elemento u objeto que el generador elimina, se
propone eliminar o estd obligado a eliminar.

- Residuos incompatibles: Residuos que al entrar en contacto pueden generar
alguno de los efectos sefialados en el articulo 87 del D.S. 148/2003.

- Residuo peligroso: Residuo o mezcla de residuos que presenta riesgo para la salud
publica y/o efectos adversos al medio ambiente, ya sea directamente o debido a su
manejo actual o previsto, como consecuencia de presentar alguna de las siguientes
caracteristicas:

I.  Corrosividad: Proceso de cardcter quimico causado por determinadas
sustancias que desgastan a los sélidos o que puede producir lesiones mas o
menos graves a los tejidos vivos.

Il.  Inflamabilidad: Capacidad para iniciar la combustion provocada por la
elevacion local de la temperatura. Este fendmeno se transforma en
combustion propiamente tal cuando se alcanza la temperatura de
inflamacion.

1. Reactividad: Potencial de los residuos para reaccionar quimicamente
liberando en forma violenta energia y/o compuestos nocivos, ya sea por
descomposicidn o por combinacién con otras sustancias.

IV.  Toxicidad: Capacidad de una sustancia de ser letal en baja concentracién o
de producir efectos téxicos acumulativos, carcinogénicos, mutagénicos o
teratogénicos.

- ReUso: Recuperacion de residuos peligrosos o de materiales presentes en ellos por
medio de las operaciones sefialadas en el articulo 86 letra B para ser utilizados en
su forma original o previa transformacién como materia prima sustitutiva en el
proceso productivo que les dio origen.

- Tratamiento: Todo proceso destinado a cambiar las caracteristicas fisicas y/ o
quimicas de los residuos peligrosos, con el objetivo de neutralizarlos, recuperar
energia o materiales o eliminar o disminuir su peligrosidad.

7. Area de estudio
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Los terrenos involucrados en el proyecto de “Elaboracion del Plan de Manejo de Residuos
Peligrosos”, corresponden a las instalaciones de Ball Chile S.A. ubicadas en Avenida La
Montaia N2 1294, comuna de Lampa, Santiago. Tal como se puede apreciar en la figura 1
y figura 2.

Figura 2: Plano de la ubicacion de Ball Chile S.A.

Distribucion de la planta:
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La planta Ball Chile S.A. tiene la siguiente distribucion, que se observa en detalle en la
figura 3.
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Figura 3: Plano con distribucion detallada de la planta.

Donde:
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. Bodega de residuos no peligrosos.
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17. Bodega de scrap.

18. Bodega de residuos peligrosos.
19. Bodega de productos quimicos.
20. Bodega de gases.

21. Casa de cambio terceros.

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

El presente capitulo, constituye una descripcion de los procesos y actividades que se
llevan a cabo en Ball Chile S.A. y se estructura de acuerdo al orden del flujo de materiales,
desde la recepcion de las materias primas, insumos y/o productos hasta el despacho de
los productos finales a los clientes.

8.1 Descripcion de las actividades que se desarrollan en el proceso productivo

Las actividades desarrolladas en la elaboracién de envases de aluminio se han dividido en
procesos directos y procesos de apoyo a la produccion, con el objeto de explicar de mejor

manera los procesos asociados a esta actividad.
Procesos Directos

Dentro de estos procesos se identifican los siguientes:
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Recepcidn: Se recepcionan los materiales de acuerdo a procedimientos
estandarizados, se realiza control de identidad (visual) y verificacién de la
integridad del material. Las bobinas de aluminio se reciben con certificado de
calidad.

Almacenamiento: Los insumos se estiban en el depdsito correspondiente, se
identifica y se mantiene en el envase original para proteger las bobinas de las
condiciones ambientales.

Localizaciéon de bobina: El operador traslada la bobina y la posiciona de
manera horizontal, colocdndola en el mandril del desbobinador.
Desbobinador: La ldmina de aluminio ingresa al lubricador a medida que es
desbobinada. Se realiza una inspeccidon visual del aluminio (cortes,
abolladuras, defectos del transporte y manchas de agua).

Lubricador: El aluminio desbobinado es lubricado con aceite, de manera
homogénea en ambas caras con una esponja de felpa. El operario hace
control visual del estado del lubricado para prevenir defectos en la lata y
posibles irregularidades en la Minster.

Minster (prensa de copos): La ldmina lubricada ingresa a la prensa de copos,
gue consiste en una matriz de corte que genera un disco y un punzén dando
origen a un copo. El copo es separado del punzén a través de un chorro de
aire comprimido, para ser transportado hacia Body Maker por transporte
neumatico.

Body Maker (cuerpo de la lata): Se trata de una prensa excéntrica, horizontal
y de funcionamiento continuo que alarga el copo transformandolo en lata. Es
un proceso de estiramiento en frio que se realiza en un medio liquido. La lata
es expulsada mediante aire comprimido.

Trimmer (cortadora): Corta el borde de la lata para lograr un borde regular y
de la altura especifica de la lata. A la salida del Trimmer se controla la calidad
del producto, espesor del flange y paredes, profundidad del domo, columna,
ampollamiento, altura de la lata y calidad del corte.

Lavado y secado: Después de la conformacién del cuerpo de la lata de
aluminio, estas se pasan por una secuencia de banfos para eliminar los
contaminantes adquiridos en el proceso. Algunos contaminantes pueden ser:
aceite soluble, aceite lubricante, sales insolubles, lubricantes utilizados en la
maquinaria. Ademas, el lavado se encarga de preparar la superficie de la lata
para recibir el barniz interno. El lavado se divide en las siguientes etapas: pre-
enjuague, pre-lavado, lavado quimico, primer drag out, primer enjuague,
tratamiento quimico, segundo drag out, segundo enjuague, agua des
ionizada, movilidad y secado. El secado retira el agua existente en Ia
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superficie de la lata para prepararla para la impresidn. El horno tiene dos
zonas: zona 1 elimina la mayor cantidad de humedad de la superficie de la
lata y la zona 2 que consiste en el secado final de la lata.

Printer (impresidn de latas): Se realiza el proceso de impresion del label en la
lata. Se utilizan tintas para la impresién, para ser luego recubierta con barniz
y asi proteger la capa de pintura.

Barnizado (cuerpo): Se barniza toda la superficie externa de la lata excepto el
fondo, por la presion de la rueda aplicadora de barniz hacia la lata, se evita
qgue el barniz entre al interior de ella. Las latas se transportan a través de
rueda pinada.

Barnizado (fondo): Se procede a barnizar la parte inferior de la lata con el
objetivo de proponer las mejores alfombrillas antideslizantes en las latas
envasadoras.

Pin Oven (secado): La lata entra en el horno para secar la pintura y el barniz.
Inside Spray (barniz interno): Se trata de un proceso de proteccion del metal.
El aerosol de barniz se inyecta mediante dos pistolas automaticas, que abarca
toda la zona interior de la lata. Esta es una barrera entre el liquido que ird en
su interior y el cuerpo de metal de la lata. Cuando sale de las Inside Spray
pasa por una cinta (blender box) que las mantiene girando para evitar que el
barniz se atasque y no se distribuya homogéneamente.

IBO (secado): Las latas contintan a través de cintas transportadoras para el
horno. En este caso la lata se encuentra expuesta a altas temperaturas para
lograr la cura del barniz interno y eliminar todos los disolventes volatiles.
Necker (formacion del cuello de la lata): Corresponde a la fase del modelado
del cuello y borde de la lata. En este proceso es necesario utilizar un
lubricante de cera en el exterior de la lata, adicionalmente se le hace una
ranura minima en la base de la lata para aumentar la resistencia.

Paletizado: A través de cintas transportadoras las latas son paletizadas
mediante un sistema automatico, que utiliza hojas separadoras y pallets de
madera.

Almacenamiento: Los productos terminados se almacenan en la bodega de
terminados 1y 2.

Distribucion: Los pallets se transportan en camiones cerrados y precintados.

Procesos de Apoyo

Se describen como procesos que no tienen relacion directa con la elaboracién de envases

pero que son de vital importancia para su realizacién. Entre estos se identifican los

siguientes:
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- Desmineralizacién de agua: Esta drea tiene a cargo la elaboracién del agua

purificada para todo el proceso, la planta cuenta con un sistema de intercambio
idnico para retirar los minerales del agua.

- Talleres: Apoyo en maquinarias y equipos utilizados en la planta, realizando el
mantenimiento preventivo y correctivo necesario para garantizar el correcto
desempeiio en sus funciones de este equipamiento. Realizacidon de mantenimiento
eléctrico, y preparaciéon y reparaciéon de piezas que son necesarias para la
maquinaria de la empresa.

- Sala de tintas: Area que prepara y mezcla las tintas para realizar la pintura de los
rétulos de las latas.

- Compactacién del aluminio: Esta area recibe y compacta todos los desechos de
aluminio generados en la planta, de forma de reducir su volumen para el posterior
envio al proveedor de bobinas de aluminio ubicado en Brasil.

- Planta de tratamiento de efluentes (UTEI): La planta estd disefiada para tratar
todos los efluentes liquidos oleosos generados en la linea de produccion, ya sea de
aceites hidraulicos o solubles que permiten la lubricacion de los equipos de la linea
de produccion como los barnices y ceras que protegen la calidad y aseguran la
inocuidad de la lata.

- Oficinas: Area de trabajo para el personal administrativo de la planta.

- Casino: Instalaciones de servicios habilitadas para el personal que trabaja en la
Planta.

: iruacion_seil L I o Ball Chile S A
D; o iduos I utilizacidn.de .
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RESIDUOS/

PROCESOS FRONT END

MATERIAS PRIMAS/ INSUMOS /

PROCESOS BACK END

RFPRIWFS0 MATERTALES EN CONTACTO
1. RECEPCION
-
2. ALMACE NAJE
4, TRANSPORTAD OR |
w
\ 5. DESBOBINAD OR |
\ L ACEITE DE CONFORMADO
N_uumzm{:-k |‘_— DE COPOS
5. —
RESIDUOS
7. R - AIRE COMPRIMIDO
{(PREN SA D/ POS)
) SISTEMA DE ACEITE
8. BODY MAKER - SOLUBLE (SQ5)
[PRENSA DE CUERPO
o TRIMMER ACIDO SULFURICO
[CORTADORA)
1 || SOLUCIONES PARA
0. LAVADORA \ LAVADO QUIMICO
[LawaDo DE LATAS)
10.1 PRE-ENJUAGUE 10.2 PRE LaVADD
10.3 Lavia DD QUIMICO 10.4 1RE DR&G OUT SOLUCION DE
10.5 1ER ENJUALKSE 10.6 TRATAM. QUIMICD = TRATAMIENTO
10.7 200 DRAG OUT 10,8 200 ENJUAGUE MHITMTC O
10,9 AGUA DESIONIZADS 10010 MOVILIDAD N
10.11 SECADO N
24. + -
REPROCESOS
ACUA
—| DESMINE a
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RESIDUWOS/
REPROCESO

PROCESOS BACK END

MATERIAS
PRIMAS /INSUMOS /

PROCESOS FRONT END

!

11. PRINTER (IMPRESTION DE

LATASY

|

RESIDUQE

12. BARNIZADO (CUERPO)

¥

13 .BARNIZADO (FONDO)

\WEH (SECADO)

15. ]lS]DE RAY [BA.IIH]Z
Iﬂ o)

+\

16. IBO (SEC )

|

17. NECKER (FORM ACION
CUELLO DE LATAl

|

18. LIGHT TESTER
(INSPECCION DE

i

CERA

19. PRESSCO (INSPECCION DE
DESVIACTONES)

w

20. LABEL VERIFER

25.
REPROCESOS

|

21. SENCON (MEDIDOOR DE

x METAL EXPUESTO)

!

22. RA

23. ALMACEN AMIENTO ‘T\

¥

24. DISTRIBUICTION

/I

.z
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1. RECEPCION )

eLa recepcion de los materiales se realiza de acuerdo a procedimientos estandarizados.
eControl de identidad (visual) e integridad del material.
eLas bobinas de aluminio se reciben con certificados de calidad.

\ ¥ 7
e
2. ALMACENAJE )
*Los materiales se estiban en el depésito correspondiente,
eldentificacion de los materiales.
e mantiene el envase original para la proteccion de las bobinas del polvo ambiente.
7
\

y la posiciona sobre el carro que la transportara hacia el
ndola en el mandril de desbobinador.

posicién horizon
debobinador, col

J
\ \
4. UBICACION EN TUMBARQOR
*El operador desembala la bobina y\ ubica en el tumbador con ayuda del auto
elevador.
*Se realiza una inspeccién visual de la ina (abolladura, defectos de transporte,
mancha de agua)
J
N\ .
5. DESBOBINADOR
eLa ldamina de aluminio ingresa al lubricador a medida q8e es desbobinada.
*Se realiza una inspeccion visual del aluminio (cortes, aboNgdura, defectos de
transporte, mancha de agua).
4
AN
- N

6. LUBRICADOR

*El aluminio desbobinado es lubricado con aceite, de manera homogénea
caras, con una esponja de felpa.
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7. MINSTER (prensa de copos) B

Wl °Lalamina lubricada ingresa a la prensa de copos, que consiste en una matriz de corte
B que genera un disco y un punzén que da origen al copo. El copo es separado del
punzén a través de un chorro de aire comprimido, esté cae en una calle de transporte
neumatico, la cual es transportado hacia Body Maker.

. J
{ i
8. BODYMAKER (prensa de cuerpo)
trata de una prensa excéntrica, horizontal y de funcionamiento continuo que
orma el copo en lata.
L | *Es unNoceso de estiramiento en frio, que se realiza en un medio liquido, liberando
L ] calory s
*La lata es egulsada por medio de aire comprimido.
J
\

*Desde el Trimmer la lata es in ucida en la lavadora.

*A la salida del Trimmer se conXola la calidad del producto: el espesor de flange,
espesor de pared, profundidad domo, visual de lata, columna, ampollamiento,
altura de lata, calidad de corte.

\ ya
10. LAVADORA (lavado de las lata )

sDespués de la conformacidn del cuerpo de alNminio las latas pasan a través de una
secuencia de bafios para eliminar los contaminaMNes adquiridos en el proceso.

*Los contaminantes son los siguientes: Aceite solubNg; Aceite lubricante; SOS; Finos de
aluminio; Sales insolubles; Lubricantes utilizados en INmaguinaria.

sAdemas de eliminar los contaminantes el proceso de | do se encarga de preparar la
superficie de las latas para recibir el barniz interno.

*El proceso de lavado se divide en etapas, que son: pre-enmyague, pre-lavado, lavado
quimico, ler drag out, ler enjuague, tratamiento quimNo, 2do drag out, 2do
enjuague, agua desionizada, movilidad y secado,

10.1. HORNO DE LAVADORA (secado de las latas)

sDespués de pasar por la solucion de Mobilty, la lata se transfiere aunh
procede a retirar el agua existente en la superficie de la lata para prepararl
impresion.

#El horno tiene dos zonas:
#7ona 1 - Elimina la mayor cantidad de humedad de |a superficie de las latas
«Zona 2 — Secado final de la lata
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11. PRINTER (Impresion de las latas) R

*Se realiza el proceso de impresion del label en 1a lata. Se utilizan tintas apropiadas para
la impresion y la lata después de la impresion esta recubierta con barniz para proteger
la capa de tinta.

A\ 7
'l g .
12. BARNIZADOR (barnizado del cuerpo)
«Se barniza toda la superficie externa del cuerpo de la lata, excepto el fondo. Por la
presion de la rueda aplicadora de barniz hacia la lata, se evita que el barniz entre en el
iy
\
/
14. PIN OVEN (h )
5 (horno de sxcado)
*En la cadena pinada entra la lata al Norno para el secado de la pintura y barniz.
7
N\
\

15. INSIDE SPRAY (barniz interno)

eSe trata de un proceso de proteccion del metal. El aer
de 2 pistolas automaticas, que abarca toda la zona interi
barniz interior es una barrera entre el liquido que ird en su
metal de la lata,
Cuando sale de las Inside pasa por una cinta (Blender box) que \as mantiene girando
para evitar que el barniz escurra y no se distribuya homogénea

| de barniz se inyecta a través
de la lata. La adicion de
terior y el cuerpo de

16. IBO (horno de secado)

eLas latas contindan a través de cintas transportadoras para el horno. En es!
lata se encuentra expuesta a altas temperaturas para lograr la cura de barni2\
la eliminacion de todos los disolventes volatiles.
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necesario utilizar un lubricante de cera en el exterior de la lata para promover el
cumplimiento, adicionalmente hace una ranura minima en la base de la lata para
aumentar la resistencia de esta.

-

cintas transportadoras las latas son paletizadas mediante un sistema
utiliza hojas separadoras que pueden ser reusadas a partir de las

19. ALMACENAMIENTO

eLos productos terminados se almacenadgen el depésito de productos terminados.

N\
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21. ALMACENAMIENTO

¢ +Los productos terminados se almacenan en el depdsito de productos
terminados,

24. ELIMINACION DE RESIDUOS

sLos residuos se desechan en el drea correspondiente segun se the de cartdn o
= material pldstico.
4 +El aluminio no conforme se envia a la compactadora que genera fardo
aluminio (scrap) para devolucion al proveedor para recuperarlo como ma
prima.
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Acide-sulfdrice Pre-lavade Envasesdeproductoseuimicos
Acido-Fostorice YTE Ervasesproductosguimicos
Caldeshidratada YFE Lodo-contaminade-con-hidrocarbure

Se presenta en éste apartado el balance de masa de los materiales, donde se consideré el
ingreso de insumos y materias primas, las que fueron transformadas a lo largo de los
procesos productivos en productos o residuos. Las cuantificaciones por proceso,
corresponden a datos anuales aproximados (afio 2017) y se dividieron en, flujos en el
proceso productivo y flujos en procesos auxiliares. Los diagramas de produccion se
dividieron en: Etapa 1: Desde la Recepcion de la bobina hasta la formacion del cuerpo de
la lata, Etapa 2: Desde el Corte de la lata hasta el secado, Etapa 3: Formacién del cuello de
la lata - Distribucion.
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Entradas/

Suministros

;l Froceso Productivo

Besiduos/ Productos)
Salidas

Bobinas de
alurminio
(141.157.547 kg)

=

Etapa 1

1. Recepcidn

[ Aceite (11 kg) ]ﬁ

[ Aceite (22.177 kg H

-
[ Aceite (108058 kg) ]ﬁ
o

|

. A
A
2. Almacenamiento ]
R
- )
3. Localizacion de
bokina
\
B ™\
[ ) Salidos contaminados con
5. Desbobinador ) )
hidrocarburos (1.040 kg,
. g Aceite Usado (11.000 kel )
L
& Lubricador Salidos contaminados con
J hidrocarburos (18.716 kg)
J
ko
r ™ r )
7. Minster (Prensa Salidos contaminados con
de copos) hidrocarburos (5.190 kg,
\ v’ L Aceite Usado (11.000 kg)
k4
B . R
8. Body Maker '_-.|I::I|d|::5 cnn.arﬁ!nados Con
(Cuerpo de la > hi drucarburFJS (24.5955 kg),
lata) Envases vacios de productos
Y, guimicos (4.955 kg)

Figura 4: Flujo de materiales para el proceso productivo etapa 1.
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[ Etapa 2

J/

r e ,
2 Inmmer Solidos contaminados con
{Cortadoral hidrocarburos (15.285 kg)
\ \ r,
Producios guimicos ) W
(80.194 ke), Acido [ g Agua atratamiento A
sulfirico (85.550 kg), agua = 10. Lavado y ilg'frl 13‘5 1‘?4 el -
desmineralizada L secado L ’ ’ B )
(132.125.050 kg)
J W /"
i - Envases vacios de productos
. . ] 1L Pr'.rj"er guimicos (2.945 kg), Solidos
fintas (67.397 kg) > (Impresion de contaminados con
\_ latas! hidrocarburos (8.315 kg),
Envases de tinta vacios (4.500
p k4 kg), Residuos de productos
] ; i quirmicos (4.200 kg)
Barniz externo (202.563 kg) 12. Barnizada \ :
lcuerpo]
%

K

a

p
Barniz externo (109298 kg) 13. Barnizado
(Fondo)
%
L
-
14, Pin Oven
(Secado)
Y
k'
-
[ Barniz interno (960.171 kg) Iﬁ 15-'”?"{“? spray
(Barniz interno)
L
W
-
16. 1BO (Secado)
-

—>

!

Figura 5: Flujo de materiales para el proceso productivo etapa 2.
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Solidos contaminados
con hidrocarburos
113.517 kg, Envases de
barniz vacios (4.500 kg)




Etapa 3
’ ™ . .
17. Necker thdr:}.;cuntz:}mmadns
[ Cera (2.928 kg) ]—) {formacién cuello con hrdrocarburos
(L1.438 lg), Aceite Usado
de lalatal
l{ {10.000 kg)
[ 15. Paletizado
19, Almacenamiento ]
20, Distribucion Envases de aluminio
L {1.555.45838.316 unidades)

Figura 6: Flujo de materiales para el proceso productivo etapa 3.
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1

Residuos/ Productos/

Entradas/ Proceso Productivo
Suministros Salidas

. . ™
Agua para procesos Agua desmineralizada
(135075000 kg), 21. Resmineralizacion (132.125.050 kg),

Productos guimicos de agua Apgua atratamiento
(48378 kg) (6.526.150 ke) y
Y Solidos contaminacdos
22. Talleres
—1 con hidrocarburos
(2.392 kg
\
3 B i
21 %ala de sinta .| Envasesvacios de
. J 7| barniz (4.600 kg)
.
S ) Solidos contaminados
24, Compaciacion ]
L = con hidrocarburos
del aluminio ) )
(3.150 kg), Aceite
N\ o

Usado (11.000 kg)

Efluente a tratamiento o )
(140.185.390 kg Carbon activado

Carbén ﬁ.l:'.im'al:h::r 23 UL contaminado con

(45.000 kg), Productos hidrocarburos (2.800 kg),
qui-mimz izrtlE? 105 Ic;g] Lrvases vacios de productos

l\hqufmicns (10,100 kg)

I
[ Pilas (90 kg) 2. Oficinas | | Pilas usadas (S0 kg) ]
" . W
27, Casino H Lodo graso (36.785 kg) ]

Figura 7: Flujo de materiales para procesos auxiliares.

'
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8.3 Identificacion de los puntos de generacion de los RESPEL
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Para este Plan de Manejo se ha formulado una division de los procesos productivos y
equipos de apoyo que se realizan en la planta, con el fin de facilitar la identificacion de los
puntos de generacion. Los procesos, sus residuos y su correspondiente grupo o motivo de
generacion estan representados en las tablas 3 y 4:

Tabla 3: Residuos generados por la linea de produccién y equipo de apoyo, en operacion.

Motivo Proceso Tipo de Residuo
Sélidos contaminados con hidrocarburos
Desbobinador Aceite usado
Trimmer (cortadora) Sélidos contaminados con hidrocarburos

Sélidos contaminados con hidrocarburos

Minster (prensa de copos) -
Aceite usado

Sélidos contaminados con hidrocarburos

Envases de tinta vacios y restos de barniz

Printer (impresidn de latas) - —
Envases vacios de productos quimicos

Residuos de productos quimicos

Envases vacios de productos quimicos

Proceso Body Maker (cuerpo de la lata)

productivo Sélidos contaminados con hidrocarburos

Lubricador . . .
Sélidos contaminados con hidrocarburos

) o Sélidos contaminados con hidrocarburos
Inside Spray (barniz interno)

Envases de tinta vacios y restos de barniz

Necker (formacion cuello de la | Aceite usado

lata)
Sélidos contaminados con hidrocarburos

132




Proceso de
apoyo

Sala de tinta

Envases de tinta vacios y restos de barniz

Talleres

Sélidos contaminados con hidrocarburos

Compactaciéon de aluminio

Sélidos contaminados con hidrocarburos

Aceite usado

Tabla 4: Residuos generados por la linea de produccion y equipo de apoyo, en mantenimiento.

Motivo

Proceso

Tipo de Residuo

Mantenimiento
linea de
produccion

Trimmer (cortadora)

Sélidos contaminados con hidrocarburos

Desbobinador

Aceite usado

Sélidos contaminados con hidrocarburos

Body Maker (cuerpo de la lata)

Solidos contaminados con hidrocarburos

Envases vacios de productos quimicos

Inside Spray (barniz interno)

Sélidos contaminados con hidrocarburos

Envases de tinta vacios y restos de barniz

Mantenimiento
de procesos de
apoyo

Sala de tinta Envases de tinta vacios y restos de barniz
Talleres Sélidos contaminados con hidrocarburos
Compactadora de aluminio | Aceite usado

desechado Sélidos contaminados con hidrocarburos

Unidad de tratamiento de efluentes

Envases vacios de productos quimicos

Carbon activado contaminado con hidrocarburos

Oficinas

Pilas usadas

Casino

Lodo graso

9. Identificacion de las caracteristicas de los residuos generados
y cantidad anual

Los residuos sélidos peligrosos generados en la empresa se encuentran clasificados de

acuerdo al D.S. 148/2003 de forma tal de establecer los procedimientos para el manejo,

transporte y disposicion final. A continuacion se presenta la clasificacién de los RESPEL del

Ball Chile S.A.

9.1 Clasificacion de los residuos peligrosos y caracteristicas de peligrosidad
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5 eidn.d (cticas de pelierosidad de RESPEL

Los residuos peligrosos generados en la planta estdn compuestos principalmente por
solidos contaminados con hidrocarburos, envases vacios de productos quimicos, lodo
graso, tubes-fluereseentes, aceite usado, envases de tinta vacios y restos de barniz, ede-y
agua—contaminada—conhidrecarbures, residuos de productos quimicos, carbén activado
contaminado con hidrocarburos y pilas usadas. Estos desechos se clasifican de acuerdo a
la peligrosidad del producto original, es decir, el componente presente en mayor
concentracién, como por ejemplo, aceites, grasas, solventes.

En la siguiente tabla, se muestra un detalle de los residuos generados durante el afio
2017, junto a su caracterizacion, clasificacién y rotulo utilizado para su almacenamiento y
retiro:

Nembre-RESPEL
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e_de_eq-bH-pe-s £LIQUIDO INFLAMABLE
con
Hidrocarbures
vaelesyrestesde | lastatas
boraiz
productos fatas A3050
guHmicos
Ltedo——y—agua | Proceses——de | 348835 | k9:-A4060: | Misceldnes
coptaminada—een | UTE
hidrocarbures
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Tabla 5: Residuos RESPEL junto a su respectiva rotulacion.

Nombre RESPEL/ | Proceso que le dio origen Cantidad | Clasifica- Rombo de | Rétulo NCh
Cédigo RESPEL estimada | cién seguridad 2190

(t/afo)
Sélidos Linea de producciéon y | 103,98 | A 1.8;
contaminados | en equipo de apoyo A4060 J"l..
con tanto en operacién \s/
Hidrocarburo/ | como en
RPO1 mantenimiento
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Envases de | Sala de tintas, | 13,67 A 112
tinta vacios y | impresidny secado A4070
restos de
barniz/ RP02
Residuos de | Sala de tintas, | 4,21 A 1.23;
productos impresion y secado, A3150
quimicos/ aplicacién y secado de
RPO3 barniz
Pilas usadas/ | Mantenimiento 0,08 Il 13;
RP04 eléctrico y oficinas A1170 1) e
S CORROSVO
"CORR b y
N ‘
Carbon Mantenimiento UTEI 2,8 1.9; '
activado A4160 “' l..
contaminado \?/
con
hidrocarburos
/ RPO5
Envases vacios | Formacion del cuerpo | 25,01 A 112 '
de productos | de la lata, UTEI, A4070 “I 'L
quimicos/ lavadora de latas \?/
RPO6
Lodo graso/ | Casino 36,79 A 1.9; w
RPO7 A4060. —
LIQUIDO IIIFLAHABLE_/_
Aceite usado / | Instalacion de bobina, | 43,29 A 18; w
RPO8 formaciéon del cuerpo A3020 —
IQUIDO IIIFLAHABLE/_
de la lata, 3

mantenimiento
mecanico de equipo y
maquinarias,
compactacién de
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aluminio desechado

Los residuos peligrosos totales emitidos por la empresa corresponden a un total de 229,82

toneladas durante el afio 2017.

7 pe . ~
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9.2 Descripcion e identificacion de puntos de generacion de
residuos

A continuacidn, se describe la generacidn de residuos peligrosos de Ball Chile S.A, la
empresa cuenta con un sistema de gestion de residuos que contempla la recoleccién de
éstos en su lugar de generacidn para posteriormente ser segregados en la bodega
correspondiente. Esto permite controlar el manejo de los distintos residuos generados al
interior de la industria y en los procesos de apoyo, los residuos generados en mayor
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cantidad son solidos contaminados con hidrocarburos ytede—y—agua—centaminades—<con
hidreearbures aceite usado.

Ball Chile S.A esta acogido a la normativa chilena 3322 que uniforma los colores utilizados
para la segregacion de residuos, lo cual facilita la segregacién de estos mismos.
Se han realizado trabajos y charlas informativas con las cuales se ha logrado un trabajo en
conjunto y una mejora en la segregacién en todos los equipos y personal de aseo que
conforma la planta.
Segun su motivo de generacidn, se agrupan los residuos de la siguiente forma:
e De proceso: Residuos generados directamente en el proceso productivo de la
fabricacion de envases.
e Limpieza: Residuos resultantes de la actividad de aseo y limpieza de las areas de la
planta.
e Mantenimiento: Residuos resultantes de mantenimientos y reparaciones de
equipos e instalaciones de la planta.

10. Analisis de alternativas de minimizacion de generacion
de residuos peligrosos

El reglamento en su Articulo 26 letra c) establece que el Plan de manejo de residuos debe
contemplar la realizacion de un analisis de alternativas de minimizacién por parte del
generador. De acuerdo a lo establecido en el Articulo 3 del D.S. 148/04 del MINSAL, el
concepto de minimizacion se define como:

“Acciones para evitar, reducir o disminuir en su origen, la cantidad y/o peligrosidad de los
residuos peligrosos generados. Considera medidas tales como la reduccidn de la
generacion, la concentracidn y el reciclaje”.

Para este capitulo se veran cada uno de los residuos que se generan en la planta y las
alternativas de minimizacién para cada uno de ellos, de forma de poder implementar los
cambios necesarios para reducir al minimo los residuos generados. Cabe destacar que
estas alternativas seran implementadas paulatinamente en funcién de las capacitaciones y
los cambios de procesos que puedan ser implementados, considerando para esto el nivel
de inversiones necesarias para cada uno de ellos y su factibilidad econdmica.

- Criterios de minimizacion

El concepto de minimizacidon de los residuos, fue introducido en los afios ochenta como un
método de prevencién ante el aumento sustancial de contaminacién, y esta enfocado en
la reduccidn de la generacion de residuos tanto en volumen y cantidad, como también en
peligrosidad.
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Los métodos de minimizacidn de residuos se dividen de acuerdo a su manejo en dos tipos:
reduccion en el origen y el reciclaje.

Reduccidn de la fuente.
Se entiende por reduccién en la fuente:
e Cualquier accidén que cause una reduccion neta en la generacién del residuo peligroso.
e Cualquier accién tomada antes de la generacion del residuo peligroso, que dé como
resultado una disminucion de las propiedades que lo clasifican como un residuo peligroso.
La reduccion en la fuente, incluye pero no se limita, a los siguientes procedimientos:
e Cambio de materias primas.
* Cambios en el procedimiento operacional.
e Cambios en el proceso.
e Reformulacién de productos.
La reduccién en el origen no incluye acciones tomadas con posterioridad a la generacion
del residuo, acciones que sdlo concentran los constituyentes del residuo para la reduccién
de volumen, o la dilucion del residuo para reducir sus caracteristicas de peligrosidad; ya
gue, estas acciones soélo trasladan a otro medio ambiental el problema, o el tratamiento
del residuo.

Reciclaje
El reciclaje es el uso, redso o recuperacion de los constituyentes de un residuo.
El reciclaje se encuentra en segundo lugar en el manejo de los residuos, ya que, el residuo
ya esta generado y requiere de un manejo ambientalmente correcto.
El uso implica utilizar directamente el residuo peligroso en diferentes procesos. No es
necesario que el residuo sea procesado antes.
El reusar implica utilizar el residuo peligroso directamente en el mismo proceso. El redso
tampoco requiere que el residuo sea procesado.
La recuperacioén es la revalorizacidon de un material o la regeneracidon de un constituyente
para su reuso. La recuperaciéon puede ser realizada en el mismo establecimiento, o
externamente, a través de empresas recicladoras.
A continuacién, se presentan las alternativas de minimizacién identificadas para cada tipo
de residuo generado en la planta:

a) Aceite usado

La generacion del presente residuo tiene una directa relacidon con las operaciones de
lubricacion y mantenimiento de equipos de la planta, por lo que, un cambio en el aceite
por otro de caracteristicas no peligrosa es improbable.

Por lo anterior, las alternativas de minimizacion corresponden a la correcta gestion de la
frecuencia de las mantenciones mecanicas, aumentando la frecuencia de mantenciones
programadas para evitar las fallas y fugas en los equipos, evitando asi la generacidn
innecesaria de residuos. Asimismo, se implementardn buenas practicas operacionales a
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través de instructivos hacia los operadores, que incluird inspecciones diarias de las
operaciones y de los equipos para detectar fallas, averias, necesidades de recambio y/o
mantenimiento de equipos.

En relacion al manejo interno de los aceites residuales y dado a la implantacion del Plan,
se optimizard el manejo actual del residuo, aumentando la segregacién (evita la
contaminacién con otros residuos) e identificacion del residuo y sus sistemas de
seguimiento interno y externo. Esto ultimo se llevard a cabo mediante el programa de
capacitacién del personal sobre manejo seguro de residuos peligrosos.

Cabe destacar que los aceites residuales son valorizados a través de la utilizacion de éste
ultimo como materia prima para la elaboracién de combustible alternativo liquido por
empresas autorizadas, el cual es utilizado como combustible en empresas cementeras.
Finalmente, a continuacién se resumen las alternativas de minimizacién del residuo aceite
usado, que es generado en las actividades de mantenimiento y limpieza de maquinaria y
equipos, como se detallé anteriormente:

i Estudiar la periodicidad de las actividades de mantenciones de la maquinaria y
equipos.

ii. Implementar buenas practicas operacionales a través de instructivos y charlas
hacia los operadores.

iii. Optimizar las operaciones de segregacion e identificacion del residuo. Para mejorar
los sistemas de inventario y sistemas de seguimiento interno y externo.

iv. Realizar programas de capacitacion del personal sobre manejo seguro de residuos

peligrosos.

b) Lodo graso
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Este residuo es generado por las actividades que realiza la empresa Casino Express. Esta es
la encargada de otorgar la alimentacidn en la planta, y ella es la encargada de cada vez
que requieran de retiro del lodo graso contactar a un camidn cisterna para su succidn
desde la fosa de almacenamiento.

¢) Sélidos contaminados con hidrocarburos

El residuo identificado como sélidos contaminados con hidrocarburos, se genera de las
actividades de limpieza de la maquinaria y equipos de la planta. Como medidas de
mitigacion se establece la segregacion de este, en la fuente, de cada uno de los residuos
identificados, para luego ser almacenados transitoriamente en bolsas de color negro
dispuestas en contenedores de color rojo con ruedas y tapas. Ademas tienen sus
respectivas placas distintivas para residuos peligrosos. Finalmente son enviados a destinos
autorizados.

Mediante instructivos y charlas al personal se reforzara el concepto de segregacién como
asi también la minimizacion de los panos utilizados, y el debido uso de los kits de
contencion, que estan compuestos por pafios y almohadillas de fibras de polipropileno
puro las cuales tienen gran poder de absorcién cuando ocurren derrames de sustancias
como los hidrocarburos o quimicos. Por lo tanto, se emiten menos residuos que si se
utilizaran los pafios tradicionales en casos de contener un derrame.

Finalmente se resumen las alternativas de minimizacion de los sélidos contaminados con
hidrocarburos:

i Estudiar la periodicidad de las actividades de mantenciones de la maquinaria y
equipos.

ii. Implementar buenas prdcticas operacionales a través de instructivos y charlas
hacia los operadores.

iii. Optimizar las operaciones de segregacién e identificacion del residuo. Mejorando
los sistemas de inventario y sistemas de seguimiento interno y externo de ambos
residuos.

iv. Recambio del método para limpieza de derrames, utilizando ahora kits
absorbentes compuestos por fibras absorbentes de polipropileno puro.

d) Envases plastices-vacios de productos quimicos

Los residuos son generados por la utilizacion de productos quimicos dentro de la linea,
estos representan envases de productos quimicos vacios, que pudieran contener restos
del producto que contenian. Elfoco principal de minimizacién de este residuo es evitar las
mezclas con residuos no peligrosos de forma de disminuir su volumen.
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Como alternativa de compensacién se estudia la factibilidad de instalar estanques para
productos a granel de forma de disminuir la cantidad de pequefios envases y de esa forma
disminuir el volumen de residuos que utiliza mucho espacio en la bodega de
almacenamiento de residuos peligrosos.

También este tipo de envase, ya que no es reutilizable, lo aprovechamos cortdndolo por la
parte superior para luego servir de soporte a posibles residuos peligrosos a rellenar. De
esta forma los residuos peligrosos liquidos no se derraman ni los sélidos se desparraman,
llegando de buena forma al destino autorizado.

Finalmente se resumen las alternativas de minimizacién de los envases plasticos:

i La medida estd en estudio de factibilidad técnica y operacional, ya que, consiste en
dejar de utilizar los productos quimicos dosificados en envases pequeiios para cambiarlos
por estanques donde se almacenarian a granel y donde serian retirados segun se requiera
Su uso.

ii. Utilizarlo como soporte de otros residuos peligrosos en vez de desecharlo de forma
individual.

iii. Capacitar al personal que utiliza el quimico para su correcto uso y no se produzcan
fugas ni derrames.

e) Restos de barniz y envases de pintura

Las pinturas y barnices se generan en el proceso de recubrimiento interior y exterior de las
instalaciones, el conocimiento de este proceso por parte de los operadores y los criterios
de mejora continua utilizados por Ball Chile S.A han llevado a la utilizacion de las mejores
practicas y tecnologias disponibles.

Se implementé un sistema de recirculacién de barniz permitiendo recuperar una fraccién
qgue era considerada como residuo, este procedimiento se hace como un estandar en
todas las plantas de la compaiiia a nivel mundial.

Como lineamiento general la minimizacién de este residuo se enfoca principalmente a:

i Implementar buenas prdcticas operacionales a través de instructivos hacia los
operadores.

ii. Sistemas de optimizacidn en el uso de barniz y pintura como el de recirculacién de
barniz que ya esta implementado.

f) Carbon activado contaminado

Como resultado de los procesos de filtracién y depuracidon de aguas contaminadas con
hidrocarburos solubles se ocupa el carbdn activo, éste es contaminado principalmente con
hidrocarburos y es usado en la unidad de tratamiento de efluentes industriales.
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Las alternativas de minimizacién para este producto se centran en reducir la frecuencia de
cambio del carbén mejorando la operatoria de la unidad de tratamiento de efluentes, éste
se cambia cada 3 meses.

La operaciodn utilizada para disminuir el recambio de carbdn activo es la limpieza mediante
aire comprimido, que permite la regeneracidn del carbdn al arrastrar el aceite adherido a
los poros.

Otras alternativas que se usaran seran:

i Ejecutar la periodicidad de las mantenciones de la maquinaria y equipos.

ii. Implementar buenas practicas operacionales a través de instructivos hacia los
operadores.

iii. Limpieza con aire comprimido de los filtros de carbdn activo todas las semanas.

g) Residuos de productos quimicos
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Estos residuos son generados por los restos de productos quimicos que quedan de los
procesos de produccidon y mantencion. Las alternativas de minimizacién se enfocan en
capacitaciones a los trabajadores que manipulan quimicos, manteniendo cerradas las
tapas de los envases, utilizando al maximo los liquidos quimicos, mantenciones de la
maquinaria, en resumen buenas practicas operacionales, evitando asi la generacion
innecesaria de residuos. Se entregaran adicionalmente instructivos a los operadores que
incluirdn periodicidad de mantenimiento, inspecciones y necesidades de recambio.

En relacion al manejo interno del residuo dispuesto por el presente plan, es que se
optimizard el manejo actual del residuo, aumentando la segregacion e identificacion del
residuo con su respectivo seguimiento interno y externo. Estos residuos se almacenan en
la bodega de RESPEL, en contenedores de IBC.

A continuacion, se resumen las alternativas de minimizacién de los residuos de productos
quimicos generados en las actividades de mantenimiento y operacién, detallado
anteriormente:

i Estudiar la periodicidad de las actividades de mantenciones de la maquinaria y
equipos.

ii. Implementar buenas practicas operacionales a través de instructivos hacia los
operadores, incluyendo el uso eficiente de los productos quimicos que se manejan.

iii. Realizar programas de capacitacion del personal sobre manejo seguro de residuos
peligrosos.

h} Pilas usadas y-baterias

Ya que no es posible hacer un cambio de tecnologia para reemplazar los paquetes de
baterias que utilizan los implementos utilizados en la planta Ball Chile S.A., se comenzara
con un programa de recambio a pilas recargables.

Junto con ello se dictaran charlas en donde se considere el uso apropiado de estos

residuos, la manera de compilarlos y la forma de eliminacién apropiada.

11. Detalle de los procedimientos internos para el acopio,
traslado, embalaje y etiquetado de los residuos peligrosos
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De acuerdo a lo establecido por el Reglamento, el presente Plan de Manejo de Residuos
Peligrosos de Ball Chile S.A. indica los procedimientos y equipos destinados al manejo
interno de los RESPEL, definiendo las rutas de transporte interno, la descripciéon de los
sitios de almacenamiento, las sefalizaciones correspondientes y las condiciones de
seguridad necesarias para el personal, segln las caracteristicas de peligrosidad de los
residuos involucrados.

En lo relacionado a las senalizaciones de los equipos, recintos e instalaciones destinadas al
manejo de los RESPEL, se contempla lo establecido por el D.S. n? 148/2003 del MINSAL y
las indicaciones de la Norma Chilena NCh 2.190 Of 9, sobre etiquetado y sefializacién de
sustancias peligrosas.

A continuacion se presenta la definicién de los equipos, rutas y sefalizaciones empleados
para el manejo interno de los RESPEL y se describen los procedimientos establecidos por
Ball Chile S.A. para acopiar, recoger, transportar, embalar, etiquetar y almacenar residuos.

a) Identificacion del residuo

La presente actividad corresponde a identificar en detalle los puntos de generacién de los
residuos peligrosos dentro del proceso productivo y, asimismo, establecer las cantidades
generadas de cada uno de ellos, sus caracteristicas de peligrosidad y su estado fisico.

b) Condiciones de almacenamiento en puntos de generacién

Contenedores: Se detalla el tipo de contenedor para cada uno de los residuos peligrosos generados,
con colores referentes a la NCh 3322 que establece los colores para la segregacion de residuos tanto
peligrosos como no peligrosos.

Asimismo, los contenedores o envases que almacenan los residuos cuentan con las siguientes
caracteristicas:

e Espesor adecuado y construidos con materiales que sean resistentes al residuo
almacenado y a prueba de filtraciones.

e Disefiados para ser capaces de resistir los esfuerzos producidos durante su
manipulacion, asi como durante la carga y descarga y el traslado de los residuos,
garantizando en todo momento que no serdn derramados.

e Estar en todo momento en buenas condiciones, debiéndose reemplazar todos
aquellos contenedores que muestren deterioro en su capacidad de contencidn.

e Rotulados, indicando en forma clara y visible, las caracteristicas de peligrosidad del
residuo contenido, de acuerdo a la Norma Chilena NCh 2190 of.93, el proceso en que
se origind el residuo.

e Podran reutilizarse cuando no se trate de residuos incompatibles, a menos que hayan
sido previamente descontaminados.

e Son trasladados manualmente, ya que, son adecuados para su transporte por sus
ruedas inferiores.
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e Existen contenedores fijos que en su interior cuentan con bolsas desechables las que
se utilizan para depositar sélidos contaminados hidrocarburos.

Adicionalmente, los contenedores tienen una capacidad de contencién compatible con la
frecuencia de recoleccién de los residuos y no hay incompatibilidad entre los residuos vy el
tipo de contenedor utilizado. A los contenedores ubicados en la linea de procesos se
pegara el siguiente cartel con el fin de mantener la organizacién de estos:

%5/"% Residuos Peligrosos

Codigo: RPO

TIPO:
Punto de acopio: N°

Figura 8: Letrero tipo para contenedores de linea de produccion.

c) Etiquetado

Los residuos peligrosos son identificados y etiquetados de acuerdo a la clasificacion y tipo
de riesgo que establece la Norma Chilena Oficial NCh 2.190 of. 93.

Las etiquetas deben estar siempre visibles y ser fijadas sobre el envase, las etiquetas
anteriores que tenga el envase, son anuladas, de forma que no induzcan a error o
desconocimiento del origen y contenido del envase en ninguna operacion posterior de
manejo del residuo. Con respecto a la rotulacién, también se aplica la NCh 2.190 of. 93, e
identificando su caracteristica de peligrosidad.

Esta etiqueta consta de pegamento adhesivo, éste se ubica en el tédtem a trasladar con
residuos peligrosos, donde se informa el tipo de residuo, la fecha de retiro y la cantidad
aproximada de lo contenido en el pallet.
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La parte inferior también adhesiva, se desprende y se pega en un archivador para tener
registro de los residuos retirados. En el anexo 1 se presentan las etiquetas de seguridad de
cada uno de los tipos de residuo peligroso y en la figura 9 la etiqueta tipo.

%ﬁ Residuos Peligrosos

TIPO: SOLIBOS CONTAMINADOS CON HIDROCARBUROS
N
FECHA:
CANTIDAD:
FECHA: TIPO: SOLIDOS CONTAMINADO
CANTIDAD: CON HIDROCARBUROS
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g Residuos Peligrosos
Cédigo:

TIPO:

Fecha de
almacenamiento:

Cantidad:

Fecha de retiro: Proceso de origen:

Cantidad: TIPO:

Figura 9: Etiqueta tipo de contenedores almacenados.

d) Transporte interno del residuo

La planta de Ball Chile posee una distribucién que considerd en su construccion para el
traslado tanto de materias primas como de desechos generados, es por esto que posee
sectores de acumulacion transitoria de residuos que permiten disminuir los traslados de
residuos y la acumulacidn segura en un sector cubierto, como es el caso de la bodega para
almacenamiento transitorio, ubicada en el exterior junto a las bodegas de
almacenamiento de residuos no peligrosos.

Las rutas internas de transporte se indican en el plano de la planta contenido en los
anexos, este plano también marca los puntos de generacion de residuos.

Se destaca que los operarios a cargo del traslado de los residuos, se encuentran
capacitados con el fin de evitar derrames, descargas o emanaciones de sustancias
peligrosas al medio ambiente. Asimismo, conocen las operaciones y equipos necesarios
para enfrentar una posible emergencia y cuentan con los siguientes instrumentos de
proteccidn personal de uso obligatorio: guantes de seguridad, cofia, calzado de seguridad,
anteojos protectores, mascarilla en caso de ser necesario.

El transporte de residuos peligrosos desde las bodegas al sitio de disposicion final se
realiza acompanado del documento de declaracién y seguimiento de residuos sdlidos
peligrosos establecido en el D.S. 148/2003 (SIDREP), la Hoja de Seguridad de Transporte
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del residuo en cuestidn, el documento a completar entregado por el transportista y la guia
de despacho correspondiente.
e) Almacenamiento interno de residuos

Todos los residuos generados serdan trasladados a una bodega segregada de
almacenamiento ubicada en la zona posterior de la planta (ver identificacion en el plano
anexo) la que posee todas las caracteristicas requeridas por el reglamento en el titulo IV
articulo 33.
Debido a que los residuos generados en la planta no presentan incompatibilidades, estos
se almacenaran en la bodega de residuos peligrosos, luego se apilan de acuerdo a su tipoy
se compilan en tétem previamente cortados facilitando su eliminacién y disminuyendo la
probabilidad de derrames ocasionales.
Los requisitos de almacenamiento serdn los siguientes:
e Los tambores solo se almacenaran con un maximo de 3 pallets de altura.
e Los envases de 1 m® de volumen se almacenan con un maximo de 3 pallet de
altura.
e El pasillo principal debe estar siempre despejado.
e Cuenta con sistemas de extincion portatiles adecuado a los riesgos.
e Tener red hidrica operativa en caso de haber un incendio.
e Tener una base de suelo compacta.
e En caso de acumulacién de liquidos contar con kits de contencién de derrames que
sirva de impermeabilizante y mantenga el contenido en un sitio reducido.
e Contar con canales, que en caso de derrames vayan dirigidos hacia un pozo de
acumulacién que luego pueda ser limpiado.
e Contar con personal competente y personalizado, que esté encargado de la
manipulacion, almacenamiento y cierre del lugar.
e Contar con sefializacién de acuerdo a la Norma Chilena 2.190 Of. 1993.

f) Sistema de declaracidn y seguimiento de los residuos

Considerando que todos los residuos peligrosos generados por Ball Chile S.A. deben tener
disposicion fuera de la planta, ya que, no se considera el redso dentro de los procesos
internos, se realiza la declaracién web en el portal de ventanilla Unica mediante el Sistema
de Declaracién de Residuos Peligrosos (SIDREP), para lo cual ya se cuenta con usuarios del
establecimiento y sus respectivas contrasefias.

En cuanto al retiro de sus residuos no peligrosos se hace mediante el formato de la
Resolucién 5081/93 perteneciente a la Region Metropolitana.

g) Transporte y destino final de los residuos peligrosos
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El transporte de residuos peligrosos desde las bodegas al sitio de disposicion final se
realiza con una empresa de transporte certificada, cumpliendo con el reglamento del
decreto 298 que indica el transporte de cargas peligrosas por calles y caminos.

Las sustancias peligrosas son dispuestas en contenedores que soportan riesgos en todo el
proceso de carga, transporte y descarga. En su embalaje estos residuos deben salir de la
empresa etiquetados de acuerdo a la correspondiente clasificacién y tipo de riesgo, de
conformidad con lo establecido en la Norma Chilena Oficial NCh 2190 Of 93.

Ademads debe ir acompafiado del documento de declaracion y seguimiento de residuos
sélidos peligrosos establecido en el D.S. 148/2003.

Finalmente el camidn debe salir de la planta llevando el SIDREP, Hoja de Seguridad para
Transporte del residuo en cuestién y la guia de despacho correspondiente.

El destino final de los residuos peligrosos generados por Ball Chile S.A es en la mayoria de
los casos el coprocesamiento, el que es una forma de generacion de energia. Esto implica
gue la empresa destinataria de dichos residuos sera la encargada de utilizarlos como
insumos en sus procesos; lo que permite que estos residuos sean revalorizados.

En el caso de los residuos con gran poder calorifico, estos son utilizados como combustible
en hornos de otros procesos industriales, actuando en muchos casos como reemplazo de
combustibles fésiles.

Tabla 6: Residuo y tipo de disposicidn final.

Residuos Empresa de destino Disposicion final del

Residuo

Sélidos contaminados con | Cementos Polpaico S.A Coprocesamiento

hidrocarburos

Aceite usado seluble BravoEnergy Chile S.A Reciclaje

Cronway

Restos de barniz y envases de | Cementos Polpaico S.A Coprocesamiento

pintura

Envases vacios de productos | Mariman Reutilizacion

guimicos

Baterias Pilas usadas Cementos Polpaico S.A. Coprocesamiento

Residuos de productos | Cementos Polpaico S.A. Coprocesamiento

guimicos

Lodo graso Hidronor S.A. Coprocesamiento

Carbdn activado contaminado | Cementos Polpaico S.A. Coprocesamiento

con hidrocarburos

hidrecarbures
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12. Definicion del perfil de los profesionales responsables

El Reglamento en su Articulo 25, sefiala que el Plan de Manejo de Residuos Peligrosos
debe ser disefiado por un profesional sin especificar la especialidad. No obstante, el perfil
técnico que debe tener el responsable de la ejecucién del plan de manejo de residuos
peligrosos, debe ser definido en base a la evaluacidn que realiza el profesional encargado
de disefiar dicho plan. Dicha evaluacién debe considerar aspectos tales como los riesgos
asociados al manejo de los residuos peligrosos y las complejidades del manejo
contempladas en el plan.

Cuando los riesgos asociados o la complejidad del manejo lo requieran se recomienda que
el responsable de la ejecucidon del plan posea un perfil técnico preferentemente en el area
de la ingenieria ambiental, ciencias quimicas o prevencion de riesgos.

12.1 Perfil del responsable de la ejecucion del plan

- Se recomienda que el profesional responsable tenga un perfil sujeto a los riesgos
asociados y a las complejidades del plan de manejo de residuos peligrosos.

- Se recomienda que el profesional esté familiarizado con los procesos productivos
involucrados en la instalacion y/o tenga experiencia en instalaciones de similares
caracteristicas, esté familiarizado con los aspectos técnico ambientales de la
instalacion y conozca la legislacion y reglamentacidn chilena en materias sanitario-
ambientales, especialmente en el Reglamento Sanitario sobre Manejo de Residuos
Peligrosos.

- Se recomienda que el profesional responsable de la ejecucién del plan tenga
conocimientos de computacidn a nivel de usuarios, especificamente en el Sistema
de Declaracidn de Residuos Peligrosos (SIDREP).

- Se recomienda que el profesional tenga acceso a las hojas de seguridad especificas
de cada residuo peligroso a despachar.

- Se recomienda que el profesional responsable de la ejecucidn del plan cuente, a lo
menos, con un curso de manejo de residuos peligrosos.

Dentro de sus responsabilidades de implementacién, se encuentran las de revisar y
actualizar, cuando corresponda, el presente Plan, realizar el seguimiento y control de las
actividades del proceso productivo de la empresa, desde el punto de vista
medioambiental, identificando los residuos generados en cada etapa. Ademads, se
encontrara a cargo de todo lo relacionado con las capacitaciones hacia los trabajadores

151



gue vayan a manipular los residuos y el encargado de realizar la declaracidn de residuos
(en papel o via Internet, cuando corresponda), dejando un registro.

Para el caso de Ball Chile S.A. el encargado que cumple con los requisitos mencionados
anteriormente, es el puesto de Técnico ambiental perteneciente al Departamento de EHS.
(Compuesto de las areas de medio ambiente, salud y seguridad). En la tabla siguiente se
entregan sus datos:

Tabla 7: Encargado responsable del Plan de Manejo de Residuos Peligrosos.

Profesidn Ingeniero Ambiental

Cargo Técnico Ambiental perteneciente al Departamento de EHS. Area
de Medio Ambiente, Salud y Seguridad.

Competencias - Conocimientos en gestidén de Permisos Ambientales Sectoriales
(PAS).

- Conocimientos en el alcance del registro de emisiones y
transferencia de contaminantes RETC.

- Consideraciones de la legislacion ambiental nacional vigente.

- Conceptos de mejoramiento continuo e innovacién Sistema de
Gestidon Ambiental (SGA).

- Conocimientos en identificacidon y verificacién de requisitos
legales asociados al medio ambiente, salud y seguridad.

- Estudios en gestion y manejo de residuos peligrosos.

- Conocimientos en el nuevo plan de prevenciény
descontaminacion atmosférica de la Region Metropolitana.

- Competencias en el tiempo de respuesta ante emergencias, uso
del equipo de respiracidon auténoma, inmovilizacién en caso de
accidente y uso de manguera de red incendio.

- Estudios en manejo de sustancias peligrosas.

- Manejo de Office nivel usuario.

- Manejo de inglés nivel basico.

12.2 Perfil del personal encargado de la operacion del plan

El personal encargado de la operacién del Plan de Manejo de Residuos Peligrosos debe
cumplir, a lo menos, con el siguiente perfil:
- Ser capaz de comprender y seguir los procedimientos definidos en el Plan de
Manejo de Residuos Peligrosos.
- Tener conocimiento acerca del manejo y los riesgos asociados a dichas substancias,
y posea conocimientos relativos al manejo de situaciones de emergencia.
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Tabla 8: Responsables de la operacion del Plan de Manejo de Residuos Peligrosos.

Cargo Encargados de operacién de plan de manejo de RESPEL.

de los RESPEL.

Competencias - Entendimiento en el manejo, segregacion, traslado y almacenamiento

- Procedimientos implementados en la empresa.
- Conocimientos en salud, seguridad y medio ambiente.
- Capacidad de reaccion en caso de contingencias y emergencias.

13. Equipos, rutas y seializacion del manejo interno

13.1Equipos

La mayoria de los residuos peligrosos son trasladados a su lugar de almacenamiento

temporal manualmente. Los contenedores de color rojo dispuestos en diferentes lugares

de generacion de residuos en la planta, poseen ruedas por lo que son maniobrables. En

caso de transportar contenedores de mayor peso como IBC totem, son trasladados a la

bodega de almacenamiento temporal mediante gruas horquillas.

En la tabla 9 se define el residuo con su respectiva carga, transporte y descarga.

Tabla 9: Equipos de transporte, carga y descarga de residuos peligrosos.

Residuo Equipos Etigquetado
Transporte, Carga y Descarga
Aceites usados Los aceites son enviados a la planta de | €lase-9-segan—-NEh-2-190
tratamiento de efluentes donde son | e£93
separados, luego son retirados en un
camidn por succion.
Sélidos contaminados | El residuo se almacena en basureros | €lase-9-segan—-NCh—2190
con hidrocarburos plasticos dentro de la linea de produccién | e£-93-
y actividades de apoyo, luego se retiran
manualmente para almacenarlos en la
bodega de residuos peligrosos en ibc con
base de pallet de madera.
Envases de productos | Este residuo se genera a lo largo de la | €lase-9-segun—-NEh—2190
guimicos linea y las actividades de apoyo, los | 93
envases son retirados vacios vy
trasladados a la bodega de residuos
apoyados por grua horquilla.
Restos de barniz y | El residuo se almacena a un costado de la | €lase-9-segan—NEh-—2-190
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envases de pintura

maquina que lo aplica, es almacenado en
los contenedores normales dispuestos
para residuos peligrosos, se traslada
manualmente hasta el sector de Ia
bodega de residuos peligrosos donde son
dispuestos en ibc.

Residuos de productos

Los residuos se acopian en la linea de

quimicos produccion y trasladan en grda horquilla
hasta la bodega de RESPEL

Lodo graso El residuo se almacena en un pozo y una
vez que cumple su capacidad es retirado
por un camion cisterna mediante succién
del residuo.

Pilas usadas El residuo se mantiene almacenado en | €Elase-9-seganNEh-2-190
contenedores dispuestos en distintos
sectores de la planta donde se generan.

Carbon activado | El residuo cuando hay mantencién se

contaminado con | extrae de la UTEI, se traslada en grua

hidrocarburos

horquilla en un tétem y se almacena en la
bodega de RESPEL para transportarlo en
camion al destinatario final.

13.2 Rutas del RESPEL

El transporte interno de los residuos se realiza por trayectos definidos, los cuales se
encuentran cercanos a los puntos de acopio y generacion de los residuos. El siguiente
plano muestra las trayectorias que se deben seguir dentro de la planta y los puntos de

acopio dentro de la instalacién. (Figura 10y 11)
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Figura 10: Rutas para el traslado interno del residuo.

155



[l Bodega de RESPEL
. Bodega de Envases
@ Punto de acopio

-LE

ZANIA
TEROMETRA,

ECINCIO

'l - ESTACIOMAMENTOS

NSTALACON
T PAENA 1 e =

REXAM CHILE SA PLANTA fer NIVEL

Figura 11: Puntos de acopio dentro de la planta.

13.3Senalizacion

Las rutas internas del residuo deben tener sefalizaciones para evitar confusiones y malos
entendidos por parte del personal. Los letreros deben estar ubicados de manera estratégica desde
la generacién del RESPEL hasta su almacenaje.

o Letrero en ruta:

RUTA RESPEL

Figura 12: Letrero de ruta RESPEL.

o Letreros en bodegas:
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Figura 13: Letreros bodegas de RESPEL.

Hojas de datos de seguridad para el transporte

Tal como lo describe el Articulo 3 del DS 148/04 del MINSAL, las hojas de seguridad para el
transporte corresponden a:

Documento para transferir informacion sobre las caracteristicas esenciales y
grados de riesgo que presentan los residuos peligrosos para las personas y el
medio ambiente, incluyendo aspectos de transporte, manipulacion,
almacenamiento y accion ante emergencias desde que una carga de residuos
peligrosos es entregada por el generador a un medio de transporte hasta que
es recibido por el destinatario.

Por lo tanto, para el transporte de residuos peligrosos desde la planta Ball Chile S.A. hasta

los lugares de disposicidon final o redso de los materiales, se debe complementar con la

documentacion del sistema de registro SIDREP y con las hojas de seguridad que permiten

actuar, tanto al personal como a las autoridades competentes en caso de una emergencia.

Ademas las Hojas de Seguridad estan impresas en las bodegas, oficina y porteria.

Asimismo, se aclara que dichos documentos cumplen con los siguientes requisitos:

Impreso en papel claramente legible.
Escritos en idioma espafiol y letra imprenta.

Siempre accesible para el interesado. En el caso del transporte, debe estar en la cabina, al
lado del conductor.

A continuacién se adjunta el formato general de seguridad de transporte de sustancias peligrosas

con las respectivas resefias de que deben contener en su interior.
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/4

al

HOJA DE DATOS DE SEGURIDAD RESIDUO PELIGROSO

Version 2018

- Marca comercial del producto

- Identificacion del fabricante

Nombre de la compafiia fabricante

Direccién del fabricante

Numeros de teléfono y fax

- Teléfonos de emergencias suministrados por el
fabricante

Componentes o ingredientes peligrosos del producto o
material, incluyendo composicion porcentual de las
mezclas, por sus nombres cientificos y comunes o
sinbnimos 'y sus numeros de identificacion
internacionales. Cuando las sustancias quimicas son
complejas o son mezclas reconocidas como sustancias
simples, pueden ser referenciadas como un componente
simple.

Medidas o instrucciones faciles de entender, basicas para
la estabilizacién del afectado a emplear ante inhalacion,
absorcidn, ingestion o contacto con el producto hasta
gque se tenga acceso a la atencion médica. Las
instrucciones deben ser coherentes con los descritos en
la seccién 2. Puede incluir informacién sobre medidas a
tomar para efectos diferentes a la toxicidad del material
tales como temperaturas extremas. También puede ser
apropiado relacionar antidotos conocidos y colocar notas
para los médicos donde se relacionen tratamientos
especificos o diagndsticos recomendados y disponibles,
procedimientos normalmente usados pero no aplicables,
por ejemplo, contradicciones o preexistencias.

Describe la apariencia general del material incluyendo
estado fisico y peligros para la salud, peligros fisicos y
ambientales que requieran atencién inmediata en
caso de emergencias: peligros de fuego, explosion,
contaminacién o las posibles consecuencias de un
contacto con el producto, vias de ingreso al
organismo, duracion del contacto que podria afectar
la salud, y cuales son los drganos que podrian verse
afectados por la exposicion con efectos inmediatos
severos y posibles efectos serios posteriores.

La identificacion de los peligros debe proporcionar
informacion general y de facil entendimiento acerca
de los efectos adversos potenciales para la salud y los
sintomas asociados con la exposicion al material.
Incluye identificacion de componentes cancerigenos o
potencialmente cancerigenos de acuerdo con listas de
entidades reconocidas internacionalmente.

Informa acerca de las posibilidades de que la
sustancia se incendie y bajo qué circunstancias, hace

alusién a puntos de inflamacion, limites de
inflamabilidad, reacciones que podrian causar
incendio o explosion, sistemas adecuados de

extincion de incendios o aquellos que deben evitarse.
Esta seccién debe indicar las condiciones en las cuales
puede no ser seguro o recomendable extinguir el
fuego. Solo para consulta por parte del personal
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Procedimientos guia de limpieza y absorcién de
derrames, goteos o escapes. Incluye medidas de
proteccion y precauciones como la remocién de fuentes
de ignicidn, advertencias frente a la direccién del viento,
posibilidad de contaminacidn ambiental y aislamiento del
area. También puede indicar equipos y técnicas de
contencion para grandes y pequefios derrames, asi como
las instrucciones para descontaminacion del area
afectada y la necesidad de reportar a las autoridades.

Identifica las guias de exposicién para el producto o sus
componentes, controles de ingenieria y establece
parametros para seleccionar la proteccién personal.
Estos elementos de proteccidn se indican de acuerdo a la
ruta de entrada al organismo, haciendo referencia a la
normatividad o reglamentacién aplicable. Se debe
diferenciar el EPP adecuado para el uso normal del
producto y en situaciones de emergencia, excepto los
descritos en la seccion 5y 6. La decision de utilizar un
equipo de proteccién personal determinado depende del
analisis que el lector haga sobre la situacion real y la guia
gue le suministre la hoja de seguridad.

Indica si el material es estable o peligrosamente
inestable bajo condiciones ambientales normales de
temperatura y presion (21°C y 760 mmHg) o bajo
condiciones previsibles de almacenamiento y manejo.
Esta seccion debe presentar las condiciones a evitar
como por ejemplo calor, presién, luz, humedad,
materiales incompatibles con los cuales pueda reaccionar
o producir situaciones riesgosas, incluyendo envases o
contaminantes.

Amplia la informacion ambiental presentada en la
seccion 2, para asistir en la evaluaciéon del impacto
ambiental del material o de sus componentes. Indica los
efectos toxicos mds representativos para organismos
acudticos y terrestres y pueden incluir proyecciones

capacitado. Las instrucciones apropiadas para los
bomberos pueden ayudar a disminuir los impactos en
el ambiente y a la propiedad, como por ejemplo, la
advertencia del comportamiento del material cuando
en el entorno existen condiciones, propiedades u
otros materiales que puedan potenciar los peligros en
caso de incendio. También se debe considerar la
descomposicién explosiva, polimeracion, ruptura por
expansion térmica, liberacion de sustancias o gases
toxicos y corrosivos, los productos de descomposicion
térmica o por contacto con otros materiales como
metales, aire y agua.

Guia sobre practicas de manejo y almacenamiento
bajo condiciones seguras. Incluye referencias a
reglamentaciones especificas sobre el manejo,
higiene, precauciones generales o restricciones.
Puede contener informacién sobre el etiquetado
estdndar de precaucion. Se debe mencionar la
necesidad de utilizar herramientas que no produzcan
chispas, equipos a prueba de explosion y advertir
sobre el uso de polos a tierra para materiales
inflamables. Ademas se deben indicar las practicas
apropiadas para el almacenamiento tanto por
seguridad como para evitar el deterioro del producto
y sus contenedores.

Identifica las propiedades que caracterizan al
material. Algunas regulaciones requieren que se
relacionen las siguientes propiedades aunque no
tengan datos disponibles: apariencia, olor y umbral de
olor, estado fisico, pH, punto de congelacién, punto
de fusién, presion y densidad del vapor,
inflamabilidad, temperatura de descomposicion.

Esta seccion es un soporte adicional a la informacion
presentada en la seccion 2 y explica con mayor detalle
cuales son los efectos a corto o largo plazo que
pueden esperarse si el material o sus componentes
ingresan al organismo. Relaciona los datos mas
representativos acerca de los efectos reales o
potenciales que se han encontrado en personas,
animales, pruebas de laboratorio o en modelos
predictivos, cientificamente sustentables. Algunos
efectos son los siguientes: irritacidn, sensibilizacion en
piel y sistema respiratorio, efectos por dosis agudas o
repetidas, corrosividad, carcinogenicidad, efectos
neuroldgicos, reproductivos, efectos de desarrollo y

159



ambientales. Pueden presentarse estudios que provean
informacion que facilite la toma de decisiones asi como
las pruebas que arrojaron como resultado no presentar
efectos adversos observables. Algunos datos pueden ser:
ecotoxicidad aguda y crdnica en plantas acuaticas o
terrestres, animales o microorganismos, persistencia en
el ambiente, bioacumulacidon, adsorcion, entre otros.

Cada pais, ciudad vy localidad, debe tener una
reglamentacion acerca del manejo adecuado de su
medio ambiente. Por tanto, esta seccion se refiere

antes de realizar cualquier procedimiento de tratamiento
o disposicidn final.

| Seccién 16: OTRASINFORMACIONES. |

Cualquier otro tipo de informacién sobre el material que
podria ser util, informacién sobre cambios en la HDS.
Aspectos importantes especificos tales como texto de

efectos sobre 6rganos blancos.

Soporte para la preparacion de un material para el
empaque. Provee datos acerca de la regulacion
internacional sobre el transporte del material.
Describe como debe empacarse y rotularse.

Su objetivo es cumplir con la reglamentacién en salud,
seguridad y ambiente, tanto en el pais de origen del
material como en el pais donde sera utilizado.
Relaciona las normas internacionales aplicables para
el etiquetado de contenedores e informacién que
debe acompafiar a cada producto quimico al
momento de ser despachado.

etiquetas, preparacion y revisién de la informacion.

Figura 14: Formato de hoja de seguridad de transporte de residuos peligrosos.

15. Capacitaciones en el manejo

La implementacién de un Plan de Manejo de Residuos Peligrosos trae consigo la necesidad
de capacitar al personal involucrado en la manipulacién de estos materiales, desde el
momento de su generacion hasta su eliminacion o disposicidn final.
También es necesario capacitar a los encargados de la operaciéon del Plan en lo que
respecta a los procedimientos de prevencidn de riesgos y de reaccién ante contingencias.
Por lo tanto, la capacitacién en el manejo de los residuos peligrosos contard con los
siguientes topicos, dependiendo de las actividades de cada uno de los involucrados:

e Reglamento de Residuos Peligrosos DS 148/04 del MINSAL.

e El presente Plan de Manejo de Residuos Peligrosos.

e Sistema de Declaracion y Seguimiento de Residuos Peligrosos, SIDREP.

e Formas seguras de almacenamiento.

e I|dentificacién de Residuos (registro, catastro interno, rotulacidon de envases).

e Actividades de Supervision.

e Definicidn de Roles y Responsabilidades para la Operacidon de la Planta.

e Concepto de Separacion en Origen.
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e Uso del Equipamiento de Seguridad.
e Requerimientos para el Transporte, Dentro y Fuera del Recinto.
e Plan de Contingencia.

15.1Uso del equipamiento de seguridad

El equipamiento de proteccidon personal que utilizan los funcionarios que manejan
residuos peligrosos son los detallados a continuacion:

e Uniforme completo.

e Guantes de seguridad.

e Zapatos de seguridad.

e Lentes de seguridad.

e Cofia.

e Chaleco reflectante.

Los implementos de seguridad a utilizar en cada caso, corresponderan a los tipos de
residuos peligrosos que sean manipulados, segin lo establecido en el D.S. 594/99 del
MINSAL, que establece el reglamento sobre condiciones sanitarias y ambientales bdésicas
en los lugares de trabajo, cuando corresponda, y en particular, a las hojas de seguridad de
éstos.

Ball Chile S.A proporcionara a sus trabajadores EPP de libre de costo para sus
trabajadores, los que seran adecuados al riesgo a cubrir y el adiestramiento necesario
para su correcto empleo. Adicionalmente, se vigilara el estado de estos implementos y su
utilizacion, en las actividades relacionadas con el manejo de residuos peligrosos, tal como
se realiza cotidianamente frente a otras actividades de riesgo en la planta.

Ademas, Ball Chile S.A. se encarga de fiscalizar el uso de implementos de seguridad por
parte de los trabajadores de empresas contratistas, que realizan labores dentro de Ia
empresa, lo cual incluye el manejo de aquellos residuos que son entregados a terceros.

16. Plan de contingencias

El objetivo del Plan de Contingencias con Residuos es dar a conocer al personal de Ball
Chile S.A., las normas basicas y el plan de accién a seguir frente a un accidente de
cualquier naturaleza que tenga relacién con el manejo de residuos, ya sea dentro o fuera
de la planta.

En este Plan se describen las actividades necesarias en aquellos casos en que los residuos
se vean afectados por incendios, derrames o cualquier contingencia que ocurriese.
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También se incluye la definicion de roles frente a Emergencias y Procedimientos

referentes a las situaciones mas probables que se puedan presentar en caso de un

accidente y van dirigidas a definir las acciones a ser tomadas por el o los involucrados.

El conocimiento y cumplimiento de las instrucciones incluidas en esta seccion del

procedimiento son obligatorias para el personal involucrado en el manejo de los RESPEL,

tanto dentro de la Planta, como fuera de ella.

16.1 Propédsito

Resguardar la integridad de las personas, la proteccion de los bienes materiales y el medio

ambiente, mediante acciones sistematicas que eviten accidentes mayores y que permitan

minimizar los dafios, mediante una respuesta adecuada, en caso de emergencia.

16.2 Objetivos

Actuar acertadamente en situaciones de emergencia, minimizando sus
consecuencias en los aspectos humanos, materiales y ambientales.

Disponer de personas que garanticen rapidez y eficacia en las acciones a
emprender para el control de las emergencias.

Conocer las instalaciones, la peligrosidad de los distintos sectores y los medios de
proteccién disponibles.

Garantizar la fiabilidad de todos los medios de proteccién y de las instalaciones
generales.

Tener informados a todos los ocupantes de las dependencias de cdmo deben
prevenir y actuar ante una emergencia.

Definir cudndo y quien pone término a una situacién de emergencia.

16.3 Definiciones

Para comprender mejor el presente plan, se describirdn las siguientes definiciones:

Plan de emergencia: Son las acciones para la atencién a los posibles riesgos
detectados, incidentes y emergencias, que son cualquier alteraciéon que provoque
al ser humano lesién corporal, perturbacién funcional, con pérdida o reduccién
temporaria de la capacidad para el trabajo, y alteracién en el medio ambiente.

Brigada de emergencia: Es un grupo de funcionarios voluntarios, organizados y
capacitados, aptos para actuar con rapidez y eficiencia ante situaciones vy
circunstancias de emergencia. La Brigada tiene por finalidad controlar la
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emergencia, utilizando recursos humanos y materiales existentes para revertir la
situacion de riesgo.

Derrame/Vaciado: Es toda descarga anormal de productos quimicos, inflamables
(inclusive el GLP), solventes, combustibles u otros materiales que puedan afectar al
medio ambiente o provocar riesgos a la salud.

Incidente: Evento con resultado distinto a lo planificado y que bajo ciertas
condiciones, puede o no terminar en pérdidas. (Lesiones, dafio a la propiedad, falla
operacional, contaminacién ambiental).

Emergencia: Incidente que requiere ser manejado de una manera especial, que
afecta a los recursos y procesos productivos de la empresa. En algunos casos
genera dafios mayores tales como accidentes fatales, dafios importantes a la
propiedad, paralizacién significativa del proceso productivo, pérdida econémica de
consideracion y pérdida de la imagen corporativa.

P.E.E. (Punto de Encuentro de Evacuacion): Lugar designado para el encuentro del
personal evacuado, dentro de nuestras instalaciones existe tres P.E.E y estos estan
sefalizados en el plano de evacuacion exhibidos en las distintas areas

Emergencia ambiental: Es una emergencia capaz de generar aspectos que
impactardan significativamente en el medio ambiente, ya sea en suelo, aire, agua,
flora y/o fauna.

Emergencia local o interna: Es aquella que afecta a un area en particular de Ball
Chile S.A.

Emergencia externa: Evento que se produce al exterior de la propiedad de Ball
Chile S.A. y que puede afectar nuestras instalaciones o proceso productivo.

Amago de incendio: Es la propagacidn inicial que puede ser rdpida y violenta del
fuego, provocando dafios materiales o pérdida de vidas humanas.

Incendio: Es la propagacién lenta del fuego, susceptible de control y extincién.
Comité paritario de higiene y seguridad (CPHS): Es el organismo técnico de
participacién entre empresas y trabajadores, para detectar y evaluar los riesgos de
accidentes y enfermedades profesionales.

Explosidn: Reacciéon quimica que ocurre con gran velocidad de propagacion,
habiendo una acumulacién de energia que, una vez liberada, provoca vibraciones y
desconexién de aire.

Accidentes de personas: Es la situacion donde hay victimas humanas, con lesiones
generalizadas.

Grados o niveles de Emergencia: Las emergencias se clasifican mediante niveles, a
fin de definir de mejor forma los recursos humanos y materiales asignar para
afrontarlas mas eficazmente. El Plan de Emergencia establece la forma en que
actuan los miembros de la organizacién para cada uno de estos grados, que son:
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Emergencia Grado 1: Incidente que puede ser controlado por cualquier persona(s) que se
encuentre(n) en el foco del suceso y no requiere personal especializado para el
restablecimiento de las operaciones. No obstante lo anterior no se excluye la presencia de
la unidad de apoyo si es que se estima necesario.

Emergencia Grado 2: Incidente que necesita la intervencién de la Brigada de emergencia,
el incidente no sobrepasa la capacidad de respuesta de la Brigada de emergencia y se
restablece las actividades en forma normal.

Emergencia Grado 3: Incidente que sobrepasa la capacidad de respuesta para el manejo
de la emergencia y por lo tanto, se requiere la ayuda de entidades externas a la empresa.
Se precisa de la constitucién e intervencion del “Comité de Emergencias”. El
restablecimiento de las actividades lo hace el Gerente de Produccién en forma Escrita.

- Plan Local de Emergencias: Procedimiento disefiado para controlar una situacion
de emergencia en el menor tiempo posible y recuperar la capacidad operativa de
un area de la planta. Dicho procedimiento se construye en base al presente plany
a los riesgos particulares de dicha area.

- Director de emergencias y rescate: Portavoz Unico de la emergencia, durante la
administracion de la misma. Persona que esta al mando de la emergencia, por lo
tanto, se relaciona directamente con el "Jefe de Emergencias".

- Jefe de emergencias: Es la persona responsable de adoptar las acciones operativas
en terreno destinadas a controlar las emergencias nivel 2 y 3, conforme a la
formacion entregada en el entrenamiento de la Brigada de emergencia. Esta al
mando de la “Cuadrilla Local de Emergencia” y otros recursos que se le asignen. El
Jefe de Emergencia actia bajo las érdenes del “Director de Emergencias y
Rescate”.

- Aspirante a brigadista: Personal de Ball Chile S.A. que participard y formara parte
de una Brigada de Emergencia Local.

- Brigadista: Es aquel que cumple los requisitos para integrar una Brigada para el
control de Emergencias y rescate; éste debe haber aprobado los cursos definidos
en el procedimiento y haber firmado su anexo de contrato.

16.4 Plan de emergencia corporativo

Teniendo en cuenta la constante preocupacidon con la seguridad de sus colaboradores,
proveedores, trabajadores, visitantes y otros, Ball Chile S.A. implementa un Plan de
Emergencia que permite que todos los ocupantes de la organizacidn se trasladen a un
lugar seguro, en un espacio de tiempo adecuado y con las garantias de seguridad para las
emergencias que estén ocurriendo.
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Objetivos especificos:

Proteger la vida humana.
Prevenir o minimizar dafos personales.
Prevenir o minimizar dafios al medio ambiente.

Prevenir o minimizar dafios a la propiedad.

Responsabilidades:

Gerente de Produccién: Responsable de velar el cumplimento de este
procedimiento y de entregar los recursos necesarios para el correcto cumplimiento
de éste.

Supervisor de Produccidn: Es el responsable de liderar la emergencia, activar la
Brigada de Emergencia y el CPHS. También, es el responsable de llamar, previa
evaluacion, a entidades de emergencias externas, ya sea: Bomberos, Ambulancia o
Carabineros. Debe participar en la investigacion del accidente y verificar el
cumplimiento de este procedimiento por parte de los trabajadores.

Jefe Departamento de Prevencidon de Riesgos: Es el responsable de informar de
manera oportuna este procedimiento, de coordinar las capacitaciones de la
Brigada de Emergencias y del CPHS en materia de respuesta ante la emergencia.
Brigada de Emergencias: Son los responsables de controlar la emergencia
cualquiera sea su indole: emergencias quimicas, primeros auxilios, control de
incendios, entre otras.

CPHS: Son los responsables de iniciar la investigacién del accidente. Tomar
declaraciones a los testigos y/o accidentado. Tomar fotografias del lugar y agente
del accidente. Y realizar la recreacién del accidente.

16.4.1 Descripcion de la actividad

Comunicacion con la emergencia

Toda persona en conocimiento de una Emergencia, ya sea testigo de un accidente o el

mismo, informara de inmediato a su Supervisor Directo y/o al Supervisor de Produccién. El

Supervisor de Produccidn debera ir al lugar del accidente y evaluara la situacidn. Si se
requiere llamard a la Ambulancia de la MUTUAL de Seguridad CCHC, Bomberos y/o
Carabineros, luego se activara simultdneamente la Brigada de Emergencias y al CPHS. Los

siguientes flujogramas en las figuras 15 y 16 lo explican.
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BRIGADA DE EMERGENCIAS
CPHS

TESTIGO DE UN
ACCIDENTE

INFORMA LO SUCEDIDO A

SUPERVISOR
LLAMA A
h ACTIVA DIRECTO #

INFORMA LO SUCEDIDO A

¥

DEPARTAMEMENTO
PREVENCION DE
RIESGOS

51 PREVENCIOMNISTA NO S5E
ENCUEMNTRA EMN LA
EMPRESA SE INFORMA A

¥

GEREMTE DE GERENTE DE
PRODUCCION RAHH Y EH5

MUTUALIDAD
ADHERIDA

AMBULANCIA DE LA

¥

PARA LLAMAR A
AMBULANCIA,
MUTUAL

(0) 227879000
(69) Opcién 1

Desde celular: 1407

Figura 15: Comunicacion de un Accidente con Tiempo Perdido para personal Ball Chile S.A.

BRIGADA DE EMERGENCIAS
CPHS

TESTIGO DE UN
ACCIDENTE

INFORMA LO SUCEDIDNOD A

SUPERVISOR
LLAMA A
« ACTWA | pIRECTO BALL #

AMBULANCIA DE LA
MUTUAL ADHERIDA

INFORMA LO SUCEDIDO A

3

JEFE DE PREVENCIONISTA
OPERACIONES DE RIESGOS
EMPRESA EMPRESA
CONTRATISTA CONTRATISTA

PARALELAMENTE SE
INFORMA LO SUCEDIDO A

DEPARTAMENTO DE PREVENCION DE RIESGOS
GERENTE DE PRODUCCION
GERENTE DE RRHH ¥ EHS

Figura 16: Comunicacion Accidente con Tiempo Perdido para personal contratista, subcontratista y/o

prestadores de servicio.

16.4.2 Informacion requerida de la emergencia
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El Supervisor de turno luego de llamar a la Ambulancia, deberd activar la Brigada de
Emergencias para controlar y minimizar los impactos del accidente y debera activar el
CPHS para que comience a reunir la informacién necesaria para iniciar la investigacion del
accidente.
Las comunicaciones, deben ser lo mas clara posible, detallando el tipo de emergencia.
La pauta de preguntas basicas ante una Emergencia es la siguiente:

= Nivel de Emergencia: Nivel 1, Nivel 2 o Nivel 3. Ej. Nivel 3

* Ubicacién de la Emergencia: Lugar — Area — Ej. Linea 2 de Produccién-Lavadora.
= Tipo de la Emergencia: Médica, Quimica o Incendio. Ej. Emergencia Médica

= Existencia de lesionados: SI - NO - Cuantos: 1

= |dentificacién Persona: Nombres — Apellidos. De la persona lesionada.

=  Empresa a la que pertenece: Nombre

16.4.3 Niveles de emergencia

Figura 17: Representacion grafica de niveles de emergencia.

a) Respuesta a emergencia nivel 1.

El Supervisor a Cargo del drea y/o Supervisor de Produccion al enterarse del hecho, debera realizar
un reporte de incidente flash, el cual debera ser enviado al Departamento de Prevencién de
Riesgos.
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b) Respuesta a emergencia nivel 2.

El Supervisor a Cargo y/o Supervisor de Produccion al enterarse del hecho, debera ir al lugar del
accidente para evaluar dafios. Simultdneamente se activara la Brigada de Emergencias para que
realice el control de la emergencia y al CPHS para que inicie la investigacién del accidente.
Posteriormente, el Supervisor a cargo del area y/o Supervisor de Produccion al enterarse del
hecho, debera realizar un reporte de incidente flash, el cual deberd ser enviado al Departamento
de Prevencién de Riesgos.

c) Respuesta a emergencia nivel 3.

El Supervisor a Cargo y/o Supervisor de Produccion al enterarse del hecho, debera ir al lugar del
accidente para evaluar dafios, debera Illamar a la Ambulancia y/o Bomberos de acuerdo a la
emergencia. Luego deberd activar la Brigada de Emergencia para que inicie el control de la
emergencia y al CPHS para que inicie la investigacion del accidente.

16.5 Derrames

Para proceder frente a un derrame se deben considerar los siguientes pasos:

16.5.1 Evaluar el incidente

- Evalte el areay localice el derrame.
- ldentifique el producto quimico o combustible para determinar composicidén y riesgos.

- Recurra a las hojas de seguridad e identifique los posibles riesgos del derrame frente a
materiales, equipos y trabajadores.

A continuacidn se presentan algunos criterios orientativos:

Tabla 10: Criterios de la magnitud del derrame.

Magnitud Volumen Tratamiento

Pequefio Hasta 100 litros Mantas absorbentes

Mediano Entre 100 y 1000 | Mantas absorbentes vy
litros barreras

Grande Mads de 1000 litros | Barreras absorbentes

Independiente de la magnitud del derrame, se necesita controlar el derrame para evitar
esparcimiento. El personal sélo podra controlar un derrame si usa sus Equipo de
Proteccién Personal (EPP) adecuados y cuentan con las capaciones pertinentes en esta
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materia. Solo personal autorizado puede realizar contencién de derrames — Brigadistas de
emergencia.

16.5.2 Notificar a la jefatura directa

Se entrega toda la informacidn posible al Supervisor de Produccién, para que éste proceda
al control de la emergencia. Esto incluye equipos, materiales y dreas afectadas. Senalar
ubicacion, productos comprometidos, cantidad, su direccién y condicién actual.

16.5.3 Asegurar el area

- Alerte a sus compafieros sobre el derrame y evite que se acerquen.
- Ventilar el rea si se requiere.

- Acordonar con barreras, rodeando la zona (area contaminada).

- Rodear con materiales absorbentes.

- Apague toda fuente de calor e ignicién.

- Disponga de un extintor para prevenir una posible inflamacién.

16.5.4 Controlar y contener el derrame

La empresa cuenta con Kit de contencién de derrames para productos quimicos (acidos y
bases) y para Hidrocarburos, distribuidos en puntos estratégicos al interior de la nave de
produccion, patio de residuos, UTEI, torres de enfriamiento y bodegas.

Kit de contencién de derrames se disponen en la planta en formato maletin y disponen
todo lo necesario para contener y evitar la propagacion de un derrame. Estos estan
compuestos de un absorbente hidrofilico de microfibra de polipropileno. Pueden
contener derrames tanto quimicos como de hidrocarburos, los cuales tienen una
capacidad de absorcién de 30 y 60 litros. Dentro contienen un procedimiento de uso
enumerado paso a paso ademas de todos los implementos que se ocupan en cada uno de
ellos seglin su niumero.
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Figura 18: Kit de contencién de derrames.

Estos traen los siguientes equipos de proteccién personal y de limpieza:

Tabla 11: Inventario de un kit de contencion de derrames.

Equipos de proteccién personal

Equipos de limpieza

Gafas.

Guantes de composicion acorde a los
productos empleados (nitrilo, neopreno).
Botas de goma o fundas para calzado.
Ropa impermeable.

Trajes de material impermeable vy
resistente.

Proteccidén respiratoria dependiendo de
las sustancias peligrosas manipuladas
(mascarilla con filtro adecuado
dependiendo de la sustancia derramada).

Pala y escoba.

Pinzas.

Bandejas de polietileno u otro material
resistente.

Bolsas para recoger los residuos.

Papel de pH.

Material absorbente adecuado a los
productos empleados.

Los kit de contingencia estan ubicados en todos los lugares de la planta donde existen riesgos de

derrames, los lugares con mayor presencia de derrames son:

Tabla 12: Ubicacion de las zonas con mayor cantidad de derrames.

Ubicacion Tipo del posible derrame

Kit dispuesto

Inside Spray | Barniz

Kit absorvente quimico

Necker Cera necker Kit hidrocarburos

Printer Pinturas Kit absorvente quimico
UTEI Acido sulfarico Acido fosférico Kit absorvente quimico
Lavadora Acido sulfurico, soluciones buffer, mezclas | Kit absorvente quimico

Antes de usar los kits de contencidn se deben tener las siguientes consideraciones:

Avisar inmediatamente al supervisor de la ocurrencia de un derrame.

Verificar y controlar cualquier fuente de ignicién o calor del producto derramado.

Identificar el producto o sustancia derramada.

Retirar al personal de area del incidente.

Si existe emanacion de gases, ventilar el lugar.

Aislar el vertido, siguiendo el siguiente procedimiento de uso:

1- Abra la bolsa “1” que contiene un traje Tyvek de color blanco.

2- Abra la bolsa “2” que contiene gafas de seguridad.

3- Abra la bolsa “3” que contiene guantes de nitrilo.
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4- Tome la manga de contencidn marcada con el nimero “4” y contenga por todo el perimetro
de derrame.

5- Tome las mantillas marcadas con el nimero “5” y aplique directo sobre el liquido
derramado para absorber.

6- Una vez contenido, ocupe la pala marcada con un “6” para retirar las mantillas.

7- Utilice la bolsa plastica marcada con un nimero “7” para retirar los residuos y segregar.

Una vez controlado el derrame, este se debe retirar del lugar y almacenar en los contenedores
identificados como residuo peligroso.

Si el derrame fue en la superficie terrestre, se debe retirar la capas necesarias de tierra
contaminada, de igual forma serd considerada residuo peligroso.

Si el derrame se desarrollé en la corteza terrestre, verificar que no se contaminaron napas de
aguas subterrdneas, de ser positivo la contaminacién debe elaborar un plan de contingencia
desarrollado especialmente para la contaminacidn, considerando la tecnologia presente.

Una vez controlada la emergencia, se deberd pedir la autorizacion de ingreso al drea al asistente
EHS y/o al jefe de la brigada de emergencia.

- Se deberd seleccionar el kit de acuerdo a las caracteristicas de la Hoja de Seguridad
del producto derramado. Antes de comenzar con el control o contencion del derrame,
debe colocarse los elementos de proteccidon personal necesarios: Ropa adecuada
impermeable y resistente a los productos quimicos; guantes protectores; lentes de
seguridad; proteccion respiratoria.

- Localice el origen del derrame y controle el problema a este nivel.

- Contenga con materiales absorbentes que se encuentran en el bolso Kit de
Contencién de derrames. Si el derrame es sobre superficie impermeable: (cemento, lata,
pisos) contener rapidamente formando un dique con el producto absorbente,
comenzando sobre la menor cota de suelo en caso de pendiente, evitando que llegue a
fuentes de agua o infiltre al suelo.

16.5.5 Limpiar la zona contaminada

- Absorber o neutralizar. Para el caso de 4cidos o bases, procede la neutralizacién.

- Lavar la zona contaminada con agua, en caso de que no exista contraindicacidn. Si
parte del suelo se contaminé extraer el mismo y llevar a contenedores adecuados.

- Rotular adecuadamente todos los contenedores donde se van depositando los
residuos.

- Todos los productos recogidos, deben tratarse como Residuos Peligrosos.

Después de la emergencia:

- Verificar que se detuvo el derrame.
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- Verificar la cantidad de producto derramado.

- Verificar que todos los residuos, incluidos los materiales utilizados para contencion
de derrames sean almacenados dentro de la bodega de residuos peligrosos.

- El encargado debe asegurarse de coordinar el retiro del producto derramado con
una empresa autorizada.

16.5.6 Registros

El Supervisor de Produccion deberd llenar un registro o informe cada vez que se produzca
un derrame, con el fin de establecer cudles son los principales sitios o actividades con
mayor riesgo de derrames. Este registro deberia incluir:

- Descripcion del incidente o accidente.

- Descripcion del efecto ambiental.

- Principales riesgos de seguridad y salud.

- Caracteristicas del producto derramado.

- Equipamiento utilizado durante el control del derrame.

- Instrucciones especiales/acciones.

16.5.7 Responsabilidades y/o funciones

1. Gerente de produccion

a) Nominar al Director de Emergencias.

b) Aprobar el “Plan de Emergencias”.

c) Informar al Gerente General de Sudamérica de las Emergencias grado 2 y 3.

d) Aprueba a los integrantes de la brigada de Emergencia.

e) Entrega los recursos econdmicos necesarios para la formacion de la brigada de
emergencia.

f) Autorizar el reinicio de las actividades productivas en caso de paralizacion de los
procesos una vez concluida la emergencia.

g) Dirigir las acciones de revision, actualizacién y mejoramiento de estos Planes una vez al
afio, a fin de asegurar que todas las probables emergencias continten siendo consignadas
en el Plan de Emergencia.

h) Capacitar al personal pertinente en el Plan de Emergencia.

i) Realizar al menos un simulacro de emergencia grado 2 al afio (O&M-S-181).

j) Mantener operativos los elementos de manejo y control de emergencias bajo su
responsabilidad los que pueden ser: la red contra incendio existente, extintores, camillas,
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teléfonos de emergencia, duchas de emergencias, alarmas, herramientas de uso en

emergencias, la sefalética de emergencia, y otros implementos y equipos de rescate.

2.

a)

b)

c)

d)

f)

g)

h)

3.
a)
b)

c)
d)

e)

f)

4.
a)

Director de emergencias y rescate

Dirigir el control de la emergencia y/o rescate, coordinando acciones desde el
“Centro de Operaciones” del “Comité de Emergencia” con el Jefe de Emergencia.
La Unica voz de mando en una emergencia desde el “Centro de Operaciones” es la
del “Director de Emergencia”. La Unica voz de mando en terreno es la del “Jefe de
Emergencias”.

Implementar y mantener actualizado el “Plan de Emergencia y los procedimientos
especificos para actuar frente a emergencias.”, actualizandolos al menos una vez
por aino.

Solicitar recursos econdmicos al Gerente a fin de implementar las Brigadas de
emergencia.

Definir y habilitar lugar(es) de almacenamiento del equipamiento de emergencia
de la Brigada.

Elaborar programa anual de trabajo para el Comité Local de Emergencias.

Emitir un informe completo sobre la gestion de la emergencia al “Gerente de
Produccion de Chile y Comité de Emergencia” una vez concluida la crisis.

Elaborar propuesta de programa anual de entrenamiento de la Brigada de
Emergencia al Gerente de Produccion.

Entrenar en terreno los procedimientos especificos pertinentes a los miembros de
la brigada de Emergencia.

Jefe de emergencia

Constituir su brigada de emergencia.

Definir grado de emergencia 2 o 3 segun corresponda e informar al Director de
emergencia.

Definir lugar y constituir a la Brigada de Emergencia ante un caso real.

Dirigir el control de la emergencia y/o rescate en terreno con la “Cuadrilla de
Emergencias”.

Coordinar dichas acciones con el “Director de Emergencia”.

Emitir un informe completo sobre la gestidn de la emergencia tanto al “Director
de Emergencia” como al Comité de Emergencia.

Brigadista
Cumplir con el programa de entrenamiento anual.
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b)
c)

d)
e)

5.

Proponer mejoras a los procedimientos especificos de emergencia.

Acudir al llamado emergencia por Jefe de Emergencia en el lugar que dicho Jefe
defina.

Acatar drdenes que imparta el Jefe de Emergencia.

Prestar primeros auxilios, dirigir evacuaciones a zonas de seguridad, etc.

Area EHS

Responsable de aislar y proteger la zona de intervencidn, sefializando el perimetro de

seguridad. Sélo podrd ingresar al perimetro de seguridad la brigada de emergencia.

Sus funciones principales son:

a)
b)
c)

d)
e)
f)

g)
h)

j)

6.

Participar en Emergencias Grado 2 y 3.

Definir perimetro de seguridad.

Despejar la zona de intervencion de las personas que no pertenezcan a los equipos
de respuesta. Velar que no ingresen personas ajenas al perimetro de seguridad.
Facilitar el acceso y salida de los vehiculos de emergencia.

Preservar y cuidar los elementos de prueba.

Resguardar los valores de la zona siniestrada.

Guiar a las “Unidades de Apoyo” al sitio de la emergencia.

Asesorar en la elaboracion de los “Planes Locales de Emergencia” en lo relativo a
las competencias de Proteccion Industrial en dichos planes.

Participar en simulacros cada vez que se requiera.

Supervisar los programas de capacitacion y entrenamiento de cuadrilla de
emergencia.

Brigada de emergencia y rescate

Unidad especialista, encargada cuando sea necesario del rescate de personas atrapadas

en emergencia.

7.

a)

b)

c)

8.

Area RRHH

Ser el Unico portavoz oficial y autorizado de Ball Chile S.A. hacia los organismos
informativos externos y comunidad.

Apoyar en el disefio e implementacion de los Programas de Capacitacion vy
Entrenamiento de Emergencias, de acuerdo a los requerimientos del Plan
Emergencias.

Informar a familiares de eventuales victimas de accidentes catastroéficos.

Area de produccién
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a) Cortary reponer la energia en los sitios afectados a eventuales emergencias que se
requieran, que sean solicitadas por el “Director de Emergencia”.

b) Establecer el procedimiento para asegurar cumplimiento del punto anterior.

c¢) Implementar y mantener un Canal Radial Exclusivo para situaciones de
emergencias, el cual debe tener un alcance que garantice una buena comunicacién
por el perimetro de Ball Chile S.A.

d) Mantener operativo el suministro de agua en la red contra incendio.

e) Organizar, formalizar e implementar un Sistema de Alarmas y Comunicaciones en el
interior de Ball Chile S.A.

9. Cuadrilla de emergencias

Constituyen un ente activo en el control de la emergencia y rescate. Actian bajo el mando
del “Jefe de Emergencia” tratese de emergencias grado 2 o 3. Su funcién basica, una vez
capacitados sus integrantes, es el control inicial de la emergencia, mediante el uso de los
recursos y Plan de Emergencia. Sin perjuicio de lo anterior, sus funciones vy
responsabilidades dentro de otras, son las siguientes:

a) Combatir incendios declarados, controlar derrame de sustancias peligrosas, etc.

b) Prestar primeros auxilios basicos de ser necesario.

c) Dirigir la evacuacién general o parcial del area, hacia zonas de seguridad.

d) Mantener a los trabajadores dentro de las zonas de seguridad establecidas.

10. Capacitacién para brigadistas de emergencias

Se debera capacitar a los brigadistas, en cursos complementarios tales como:
a) Curso de Primeros Auxilios, dictado por una Mutual.
b) Uso de Extintores.
c¢) Uso de Gabinetes de ataque rapido.
d) Uso de Redes Hiumedas.

e) Plan Local de Emergencias.

Ademas de lo anterior, debe tener firmado un anexo de contrato tipo, proporcionado por
Ball Chile S.A.
11. Capacitacion a los miembros y Directos del comité de emergencias

Los miembros del “Comité de Emergencias” no requieren de capacitacién especial para
ejercer su rol. Eventualmente se capacitaran en los mismos cursos que los Brigadistas.
12. Capacitacion para jefes de emergencia
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Los miembros del “Comité de Emergencia” no requieren capacitacion especial para ejercer
su rol. Eventualmente se capacitaran en los mismos cursos que los Brigadistas.

En caso especial de Emergencias del tipo nivel 2 y 3, donde el Director e Integrantes del
Comité de Emergencia no se encuentran en las Instalaciones de Ball Chile S.A. ocurrira lo
siguiente:

1°.- El Jefe de Emergencia actuard de inmediato asumiendo ademas el cargo de Director
de la Emergencia y Comité de Emergencia y designara personal para informar a
administrativos.

2°.- Si el director de emergencias no se encuentra en las instalaciones, el Comité de
Emergencia designara al director sustituto, ésta persona poseera la misma autoridad.

Director de Emergencia
(Es designado por el Gerente de Produccion de la

Unidad)

\ 4

Jefe de Emergencia

(Supervisor de Turno)

|

Cuadrilla de Emergencia

(Personal Presente)

Figura 19: Diagrama de operacion en caso de emergencia grado 2.
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Comité de Emergencia

(Estd formado por el Sub,

l

Director de Emergencia

Las dreas de EH&S,

Recursos Humanos y
(Es designado por el Ger:

l

Jefe de Emergencia

Produccion, los cu

(Supervisor

Unidades de Apoyo
P

(Bomberos, Si

\ 4

Cuadrilla de Emergencia

Figura 20: Diagrama de operacion en caso de emergencias del tipo 3.
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SN N SR T (Eliminado el Foco del Incendio)

de la Brigada de Emergencias

I

* *
S

\ 4

|

(Bomberos, Samu y Unidades

Figura 21: Proceso general de reporte y tratamiento de emergencias.
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- Antecedentes generales para la definicion de los sistemas de alarma vy
comunicaciones.

Generalidades:

Un factor importante en el control de una eventual emergencia, lo constituye la rapidez

de respuesta a la situacidon planteada, teniendo en cuenta que la comunicacion es

primordial en el éxito de la aplicacién del Plan de Emergencia.

El sistema de comunicaciones a establecer, debe estar orientado al aviso de la

emergencia, a la coordinacion y a la entrega de informacion veraz y oportuna.

- Reportes de Emergencia: Como Informar, Que Informar, Quienes Informan y a Quienes
Informan.

La forma de entregar el mensaje determina en gran medida la calidad de la recepcion del
mismo. Por ello, es conveniente recordar las siguientes recomendaciones:

* Mantener la calma y demostrar control de la situacion.

* No alterarse por consultas que puedan parecer irrelevantes (su interlocutor no conoce la
situacion y estd tratando de formarse una imagen mas clara).

* Responder todas las interrogantes que se le planteen, siempre y cuando conozca las
respuestas.

* No emitir juicios sobre causales si éstas no estan claramente establecidas

* El reporte de incidentes calificados como “emergencias” que puede realizar cualquier
trabajador, dentro de otros, debe considerar lo siguiente:

- Descripcion general de la situacion de emergencia y evolucion probable.

- Horay lugar.

- Situacidn de personas afectadas (nUmero, apreciacién general).

- Estimacion de daios.

Control de la Emergencia y Restablecimiento de las Operaciones.

Una vez superada la emergencia y entregado los informes preliminares de las acciones
efectuadas para el control de éstas, el Gerente de Produccidon como Presidente del Comité
de Emergencias instruye al Director de Emergencias para el restablecimiento de las
operaciones.

Analisis Post Emergencia y Mejoramiento Continuo.

Una vez concluida la emergencia y restaurada las operaciones, el Gerente convocara a
reunion al Director, al Jefe de Emergencia y al Comité de emergencias, en donde se
analizaran los informes entregados en cuanto al control de la emergencia.

En esta reunidon se analizardn las causas-efecto del inicio del incidente, las acciones
destinadas a controlar la emergencia y las conclusiones finales que seran retroalimentadas
como parte del mejoramiento continuo para el combate de Emergencias.

Boletin de Ocurrencia:
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Todas las situaciones de emergencia y ocurrencias de incidentes son registradas en el

Boletin de Ocurrencia (0O&M-5-086), para que los planes sean analizados en cuanto a su

eficacia, segun el procedimiento de Accidentes, Incidentes, Acciones Correctivas vy
Preventivas de Ball Chile S.A.
En el anexo 2 se adjuntan los teléfonos de emergencia primarios y secundarios.

17. Accidentes durante el transporte del residuo peligroso
desde la planta

Las instrucciones deberdn ser consideradas en cualquier tipo de accidente, ya sea choque

con vehiculos, personas, elementos fijos (publicos o privados), volcamientos y/o roturas

de contenedores de residuos.

Una vez llegado al lugar de los hechos, las tareas de Ball Chile S.A. seran las siguientes:

Servir como asesor a Carabineros/Bomberos, entregando la informacion necesaria
relacionada con la naturaleza del producto.

Verificar si el area ha sido protegida, prohibiendo el libre trafico de vehiculos vy
también de personas en el area de peligro.

Debera intentar detener, contener derrames (proteger sistemas de alcantarillado,
cursos de agua, etc.)

Debera solicitar mas ayuda si la necesita (gruas, retroexcavadoras, otros camiones,
etc.)

Se coordinara la limpieza del sector una vez finalizado el incidente, de modo que el
sector afectado quede en las mismas condiciones iniciales.

Se debera evitar, bajo todo concepto, emitir opinidon sobre el accidente, sus causas,
consecuencias, responsabilidades, identidad de los heridos (si los hubiese) frente a
terceros o medios de informacidon. Se deberd mantener informado al Gerente de
Produccion de Ball Chile S.A. quien es el Unico vocero autorizado de la Empresa.

Si como consecuencia del incidente hubiesen personas fallecidas, se evitard a toda
costa que se acerquen extranos al lugar del hecho y que se modifique el lugar hasta la
llegada de Carabineros (SIAT).

Cuando existan heridos o muertos, el chofer podra ser detenido por Carabineros. En
este caso, deberd solicitarse que se disponga la custodia del camidn y su contenido y
esperar la llegada del abogado de la Compafiia/Empresa Transportista para hacer su
declaracién.

Se reglamentan los siguientes incidentes:

a) Incidentes sin heridos/continua el viaje
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Acciones del chofer:

Verificard que se encuentra en buenas condiciones fisicas y que no ha herido a
terceros.

Realizard una inspeccién completa del camién: frenos, luces, direccién, estado de la
carga condiciones de estancamiento, filtraciones, etc.

Informard a Ball Chile S.A. y a la Empresa Transportista de lo ocurrido, antes de seguir
el viaje.

Tomara los datos del incidente y registrard la informacién necesaria para confeccionar
el correspondiente informe interno.

b) Problemas técnicos/no continua el viaje

Acciones del chofer:

Verificard que se encuentra en buenas condiciones fisicas y no hay heridos.

Apagard el motor, colocara freno de mano y apagara las luces de posicion, colocara los
triangulos reglamentarios segun lo indica el Reglamento del Transito. Debera utilizar
en todo momento su chaleco reflectante.

Encenderd luces de estacionamiento (si es de noche), antes de bajar se pondra el
chaleco reflectante y luego colocard los tridngulos reglamentarios segun lo indica el
Reglamento del Transito.

Realizard una inspeccion completa del camidn para verificar que no haya escapes de
producto.

Debera comunicarse con su empresa transportista para informar el hecho y solicitar
que le envien auxilio mecanico (grua, remolque, etc.) y esta ultima informara a Ball
Chile S.A. sobre el hecho. En caso de no encontrarse jefaturas en planta; se canalizaran
los correspondientes llamados a porteria que a su vez se contactara con el experto en
prevencion de riesgos.

De ser necesario el traspaso de la carga, debera solicitar que concurran al sitio del
suceso con el equipo de levante apropiado para tales efectos.

El chofer permanecerd al lado del camidn hasta la llegada del personal idéneo que se
hara cargo de la situacion.

De ser necesario, solicitard ayuda al personal de la faena a fin de comenzar lo antes
posible con el procedimiento que corresponda (aislamiento del area, auxilio del
chofer, etc.)

c¢) Volcamiento con derrame

Acciones del chofer:
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Verificard que se encuentra en buenas condiciones fisicas y no hay heridos. En caso de
haberlos, debera solicitar que sean atendidos de inmediato o enviados al Hospital mas
cercano.

Es obligacién del chofer comunicarse telefénicamente con Ball Chile S.A. o personal de
su empresa transportista. En caso de no encontrarse jefaturas en planta; se
canalizaran los correspondientes llamados a porteria quien a su vez se contactara con
el experto en prevencion de riesgos.

De no poder llamar el chofer personalmente, debera solicitar a Carabineros o
Bomberos o a un tercero que lo haga por él.

Verificard el corte o apagado del motor y luces que no sean las de emergencia.
Recurrird a Carabineros/Bomberos para mantener el area despejada.

Hard acordonar el area.

Solicitard a Carabineros que se interrumpa el trafico de vehiculos e impida que
personas entren al area de peligro.

Indicard a Carabineros la naturaleza del producto en caso de mezclarse con agua o
sustancias acidas/basicas.

Por medio de tacos de arena, tierra o algin medio de contencion de derrames evitara
que el residuo escurra hacia alcantarillas, canales, acequias de regadio o cursos de
agua. Sin embargo, y bajo ninguna circunstancia debera entrar en contacto o acercarse
al material derramado.

Una vez contenido el derrame, se debera esperar la llegada de Carabineros, Bomberos
o personal responsable de la empresa transportista o de la empresa destinataria,
quien procederd a controlar el derrame de acuerdo al procedimiento descrito
anteriormente.

El conductor permanecera junto al camidén hasta la llegada de Carabineros, Bomberos
o personal responsable de la empresa transportista que se hara cargo de la situacién,
o cerca de éste, aunque no debera exponerse a los riesgos que implica la cercania del
material derramado.

Ball Chile S.A. informara a los servicios publicos de emergencia, si el informante no lo
ha hecho.

d) Volcamiento sin derrame

Se debe aplicar el mismo procedimiento anterior sélo que en este caso no hay residuos

derramados que se deba contener, por lo tanto, no serd necesario preocuparse del

escurrimiento ni de la mezcla de residuos.

e) Incendio del camidn
El chofer tratara de extinguir el fuego mediante extintores de polvo quimico, sin
exponer su integridad fisica.
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- Se debe solicitar la presencia de Bomberos y Carabineros en el area, sin perjuicio que a
juicio del conductor, sea posible el control del incendio por sus propios medios.

- Se debe proporcionar a Bomberos, las hojas de seguridad del material
derramado/siniestrado.

- Se solicitard que se hagan diques de contencidn con tierra, arena o cualquier material
absorbente (trapos, frazadas, etc.) para evitar que el producto escurra.

- Se solicitard a Carabineros el acordonamiento del sector para evitar la presencia de
extrafios en el lugar.

- Se informara solamente a Carabineros y Bomberos lo referente al tipo de producto
transportado y sus caracteristicas.

- El conductor se mantendra cerca del lugar evitando riesgos innecesarios.

- El conductor comunicard a la empresa transportista y a Ball Chile S.A. para
proporcionar toda la informacidn acerca del accidente.

f) Choque con heridos/sin heridos

De no encontrarse herido, el chofer o cualquier asistente de la empresa transportista
debera:

* Auxiliar al tercero involucrado en el accidente.

* Comprobar que no hay derrames ni peligro de incendio.

* Llamar a la ambulancia.

* Solicitar la presencia de Carabineros y/o Bomberos en el lugar.

* En caso de traslados a un Hospital, el chofer o cualquier funcionario de la empresa
transportista debera tomar nota de:

- Nombre y empresa a la que pertenece la persona trasladada al centro asistencial.

- Quién lo traslada (Ambulancia, patente, vehiculo particular, etc.)

- A dénde se traslada (qué centro asistencial)

- En caso de ser necesario, se debe solicitar a Carabineros, que sea acordonada el area
indicando las caracteristicas del producto que se transporta.

g) Choque/chofer inhabilitado

Todo chofer que transporte Residuos peligrosos de Ball Chile S.A. deberd llevar en un lugar
visible la leyenda: “EN CASO DE EMERGENCIA, AVISAR AL TELEFONO: 4432500”, indicando
el teléfono de la empresa destinataria de los residuos.

18. Identificacion de los procesos de eliminacion
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La Tabla 12 detalla para cada uno de los residuos peligrosos generados, su cantidad
generada, los procesos de eliminacién y las instalaciones de eliminacion. Es importante
destacar que todas las instalaciones de eliminacidn cuentan con sus respectivas
autorizaciones y permisos ambientales.

Tabla 13: Instalaciones de eliminacidn de los residuos peligrosos.

. . Instalaciones de
Residuo Proceso de Eliminacion L.
Eliminacion
Reciclado del aceite vy | Bravo Energy Chile S.A.
utilizacion  como  materia | Hidronor Chile S.A.
Aceites setuble . .
prima para la elaboracién de
usado ] .
combustible alternativo
liquido.
Sélidos Co-procesamiento Cementos Polpaico S.A.
contaminados  con
hidrocarburos
Co-procesamiento o Recicladores autorizados
Envases de .
L. Reciclaje (MOBIL),
productos quimicos .
Cementos Polpaico S.A.
FubesFluereseentes
hidrecarbures
Restos de barniz y | Co-procesamiento Cementos Polpaico S.A.
envases de pintura
Residuos de | Co-procesamiento Cementos Polpaico S.A.
productos quimicos
Co-procesamiento Hidronor Chile S.A.
Lodo graso Cementos Polpaico S.A.
Carbodn activado | Co-procesamiento Cementos Polpaico S.A.
contaminado con
hidrocarburos
19. Sistema de registro
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El sistema de registro interno de los residuos peligrosos se desarrolla mediante la
utilizacion de planillas que presentan el nombre del residuo, su cantidad, su peligrosidad y
su fecha de retiro.

Para el caso de salidas de residuos de la planta se cuenta con niumero de usuario y
contrasefia del sistema de seguimiento electrénico de residuos SIDREP.

Se ha capacitado al personal para que los encargados de disponer los residuos en el lugar
indicado sepan distinguir el tipo de residuo y sea capaz de llenar la planilla que se muestra

a continuacion:
Tabla 14: Tabla tipo de ingreso a bodega de residuos peligrosos.

Ingreso diario bodega de residuos peligrosos

Fecha Cantidad (kg) Nombre Tipo de residuo Observacion

185



ANEXO 1

“Etiqueta de residuos peligrosos™
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g Residuos Peligrosos
Cddigo: RPO1

TIPO: SOLIDOS CONTAMINADOS CON HIDROCARBUROS

Fecha de
almacenamiento:

Cantidad:

Fecha de retiro: Proceso de origen:

Cantidad: TIPO: SOLIDOS CONTAMINADOS CON HIDROCARBUROS

%5 Residuos Peligrosos
Codigo: RP02

TIPO: ENVASES DE TINTA VACIOS Y RESTOS DE BARNIZ

Fecha de
almacenamiento:

Cantidad:

Fecha de retiro: Proceso de origen:

Cantidad: TIPO: ENVASES DE TINTA VACIOS Y RESTOS DE BARNIZ
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g Residuos Peligrosos
Cdédigo: RP0O3

TIPO: RESIDUOS DE PRODUCTOS QUIMICOS

Fecha de
almacenamiento:

Cantidad:

Fecha de retiro: Proceso de origen:

Cantidad: TIPO: RESIDUOS DE PRODUCTOS QUIMICOS

Cédigo: RP0O4

% Residuos Peligrosos

TIPO: PILAS USADAS

Fecha de
almacenamiento:

Cantidad:

Fecha de retiro: Proceso de origen:

Cantidad: TIPO: PILAS USADAS
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g Residuos Peligrosos
Cdédigo: RPO5

TIPO: CARBON ACTIVADO CONTAMINADO CON HIDROCARBUROS

Fecha de
almacenamiento:

Cantidad:

Fecha de retiro: Proceso de origen:

Cantidad: TIPO: CARBON ACTIVADO CONTAMINADO CON
HIDROCARBUROS

g Residuos Peligrosos
Codigo: RP0O6

TIPO: ENVASES VACIOS DE PRODUCTOS QUIMICOS

Fecha de
almacenamiento:

Cantidad:

Fecha de retiro: Proceso de origen:

Cantidad: TIPO: ENVASES VACIOS DE PRODUCTOS QUIMICOS
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%

Residuos Peligrosos
Cddigo: RPO7

TIPO: LODO GRASO

Fecha de
almacenamiento:

Cantidad:

&

LIQUIDO

INFLAMABLE

Fecha de retiro:

Cantidad:

Proceso de origen:
TIPO: LODO GRASO

5

Residuos Peligrosos
Cédigo: RP0O8

TIPO: ACEITEUSADO

Fecha de
almacenamiento:

Cantidad:

&

LIQUIDO

INFLAMABLE

Fecha de retiro:
Cantidad:

Proceso de origen:
TIPO: ACEITE USADO
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ANEXO 2

"TELEFONOS PARA LLAMADAS DE EMERGENCIA™

Tabla 1: Teléfonos de emergencia primarios.

INSTITUCION NUMERO DE TELEFONO
BOMBEROS 132

BOMBEROS LAMPA 8421031

BOMBEROS COLINA 8441573

AMBULANCIA 131

AMBULANCIA ACHS 600 — 600 — 1234 - 1404
CARABINEROS 133

CARABINEROS LAMPA 8433167 - 9224035

ACHS QUILICURA 623 -16-60 - (2) 2515 6149

Tabla 2: Teléfonos de emergencia secundarios.

Organismo Teléfono Direccion
CHILECTRA 6971500 Santo Domingo 789
EMOS 5132944 Balmaceda 1398
METROGAS 3378000 Av. Apoquindo 2968
POLICIA DE | 134

INVESTIGACIONES
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Tabla 3: Teléfono de gerentes de Ball Chile S.A.

Nombre Teléfono
Ester Rodriguez Batalle (+569) 83008187
Luiz Botan Pereira (+569) 61257236
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