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1. PLANTEAMIENTO Y FORMULACION DEL PROBLEMA
1.1 DESCRIPCION DEL PROBLEMA

Actualmente los residuos peligrosos son considerados como fuente de riesgo para
el medio ambiente y la salud. Estos residuos generados a partir de las actividades
industriales, agricolas, de servicios y aun de actividades domésticas, constituyen
un tema ambiental de especial importancia en razén de su volumen cada vez
creciente como consecuencia del desarrollo econdémico. Su problemética se
asocia a diversas causas como por ejemplo, la presencia de impurezas de los
materiales, la baja tecnologia de proceso, las deficiencias de las practicas
operacionales o las caracteristicas de los productos y sustancias al final de su vida
atil, entre otras. Los casos que generan la mayor preocupacion social se derivan
de los efectos evidenciados sobre la salud y el medio ambiente, resultantes de una

disposicién inadecuada de este tipo de residuos.’

Solamente en los ultimos 20 afios, en el ambito internacional, se ha conocido
como prioritario el manejo de los residuos peligrosos. Los diferentes
acontecimientos Yy desastres como el de Japdn que ocasion0 varias muertes en
los afios 60 por consumo de pescado con mercurio y el del Reino Unido en 1973
por el abandono de tambores de cianuro en un campo de nifios, han suscitado el

establecimiento de normas de control.

Colombia no es ajena a la problematica de los residuos peligrosos, la cual se ve
enfatizada por ser un pais con una economia en crecimiento, un sector

manufacturero conformado en su mayoria por Mipymes, una tradicional vocacion

! politica Ambiental para la Gestién de Residuos sélidos-MAVDT-2005.



agricola y la existencia de un alto indice de informalidad. Es asi como el MAVDT
adopta en 1998 la politica para la Gestion Integral de Residuos, cuyo objetivo era
dimensionar preliminarmente la problemética originada por los Residuos

peligrosos.

Posteriormente en el afio 2005 el decreto 4741 emitido por MAVDT regula, la
gestion integral de residuos peligrosos en el que cual se define residuo peligroso
y se exige a los generadores la implementacién de un Plan de Gestidn Integral de
Residuos Peligrosos que contemple la gestion desde el origen hasta la disposicion
final, con énfasis en la prevencion y la reduccion en la fuente y establece un plazo

dependiendo de la categoria basada en las cantidades generadas

A falta de claridad en la interpretacion de este requisito, experiencia,
conocimientos profundos y de lineamientos para la elaboracién e implementacion
del PLAN DE GESTION INTEGRAL DE RESIDUOS (PGIR) por parte de las
organizaciones, muchas de estas no han iniciado el proceso de elaboracion de
este plan o solo han implementado algunas acciones aisladas de control para

estos residuos, reflejando la situacién descrita anteriormente.

POLYBAN INTERNACIONAL S.A., al igual que muchas empresas del sector
adolece de un PIGR para residuos peligrosos, lo cual no le permite desarrollar
programas de gestion encaminados a reducir, prevenir y /o aprovechar sus

residuos., de acuerdo a la normatividad vigente.

1.2 FORMULACION DEL PROBLEMA

La empresa POLYBAN S.A. Internacional, no ha identificado totalmente los

residuos peligrosos en sus procesos productivos, por lo tanto no cuenta con una
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herramienta que le permita gestionar integralmente estos residuos, ni cumplir a

cabalidad con las disposiciones establecidas en el decreto 4741 de 2005.

Durante la elaboracion del proyecto se respondio la siguiente pregunta: ¢Cuales
serian las alternativas para el manejo interno y externo de los residuos peligrosos
generados por POLYBAN INTERNACIONAL S.A. que permitan la separacion en la
fuente, el almacenamiento, etiquetado, tratamiento y disposicion final, de tal
manera que sirvan de base para elaborar e implementar el Plan de Gestion
Integral de Residuos Peligrosos para esta empresa, minimizar el impacto
generado por estos residuos y que su aplicacion sea econdémicamente y

socialmente factible para la empresa?
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2. OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION

2.1 OBJETIVO GENERAL

Elaborar un documento base para la Gestion Integral de Residuos Peligrosos en
la empresa POLYBAN INTERNACIONAL S.A. ubicada en la zona industrial de la

ciudad de Cartagena.

2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Realizar un andlisis de los procesos productivos y administrativos de
POLYBAN INTERNACIONAL S.A., con el fin de identificar los residuos

peligrosos que se generan en estas actividades.

e lIdentificar las caracteristicas de peligrosidad de los residuos generados por
POLYBAN INTERNACIONAL S.A. conforme a la normatividad nacional

vigente.

e Estimar la cantidad de residuos peligrosos generados por la empresa
POLYBAN INTERNACIONAL S.A.

e Analizar las alternativas de minimizaciéon y si es posible de prevencion y de
aprovechamiento para los residuos generados en POLYBAN
INTERNACIONAL S.A.

e Establecer procedimientos de recoleccion, separacion en la fuente,
almacenamiento, etiquetado, tratamiento y disposicion final de los diferentes

residuos generados por la empresa.
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3. JUSTIFICACION DE LA INVESTIGACION

Esta propuesta de investigacion se enmarca claramente dentro del concepto de
desarrollo sostenible e integrabilidad, mediante el uso de herramientas de
produccién mas limpia orientadas hacia el mejoramiento continuo de los procesos
industriales, en virtud de la mayor generacion de residuos peligrosos derivado del
crecimiento del sector industrial a nivel nacional, lo que nos obliga a buscar

herramientas para controlar los efectos actuales y potenciales de los mismos.

En Colombia, la gestion integral de residuos peligrosos actualmente esta regulada
mediante el decreto 4741 de 2005, emitido por el MAVDT, el cual exige a los
generadores la implementacion de un Plan de Gestidn Integral de Residuos
Peligrosos, PGIRS, que contemple la gestion desde el origen hasta la disposicion
final, con énfasis en la prevencion y la reduccion en la fuente y establece un plazo
para el establecimiento del Plan y el registro como generador dependiendo de la

categoria, basada en las cantidades de residuos generados.

Debido a la falta de claridad en la interpretacion de estos requisitos, a la poca
experiencia y conocimiento y de lineamientos claros para la elaboracion e
implementacion del PLAN DE GESTION INTEGRAL DE RESIDUOS
PELIGROSOS (PGIRP) por parte de las organizaciones, muchas de estas no han
iniciado el proceso de elaboracién de este plan o solo han implementado acciones

aisladas de manejo de residuos peligrosos.

Ademas, de lo anterior la falta de estudios que proporcionen datos acerca de
generadores, identificacion y cuantificacion de residuos, no permite ni estimula la
formulacién de alternativas de gestion, ni el dimensionamiento de infraestructuras.
Al no existir una infraestructura para el manejo de residuos, los generadores,

adoptan cada uno sus conductas de manejo, con sistemas de disposicion temporal
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o definitiva, los cuales generalmente son susceptibles de causar severos
problemas inmediatos o tardios al ambiente. Ademas, para el manejo adecuado
de los residuos peligrosos, se debe establecer una gestion integral de éstos, que
contemple, el analisis detallado de los procesos para identificar y caracterizar los
residuos peligrosos, como también la definicion de objetivos, metas y estrategias
que permitan la mejora continua enfocada en la prevencion, minimizacion,

recuperacion, aprovechamiento y disposicion final.

Aunque en la empresa POLYBAN INTERNACIONAL S.A. se han adelantado
programas de manejo de residuos peligrosos, no se tiene estructurado un PGIRP
basado en el decreto 4741 de 2005, que asegure el manejo adecuado de los
residuos peligrosos desde su origen hasta la disposicion final para minimizar
riesgos en las instalaciones, el medio ambiente y en la salud del personal, ademas
de reducir costos a través del mejoramiento de los procesos aplicando
herramientas de gestion, de buenas préacticas Industriales y de produccion mas
limpia, de lo contrario, al no implementarse una politica sélida de gestion de
residuos peligrosos, en la que se establezcan e implementen las acciones
tendientes a prevencion, minimizacién y valorizacion, las consecuencias serian la
contaminacion del suelo, agua, aire y la afectacion de la seguridad y salud de las

personas.

Otro aspecto importante que justifica la realizacion de este proyecto es que se
constituye en una herramienta para el cumplimiento de la legislacion vigente en
este tema y evitaria la aplicacion de sanciones contempladas en la ley, de

conformidad con lo consagrado en el articulo 85 de la Ley 99 de 1993.

Por otro lado, se lograria la mejora de la imagen de la empresa al dar
cumplimiento del decreto 4741 del 2005 que estan obligados a cumplir todos los

generadores de residuos peligrosos, demostrando asi su gran compromiso con el
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medio ambiente y la sociedad en general, ademéas de la mejora continua de sus

programas ambientales.
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4. MARCO DE REFERENCIAL

4.1 MARCO CONCEPTUAL

Para orientar el andlisis de la gestion de residuos peligrosos en el marco de las
normas nacionales e internacionales, es necesario describir algunos términos y

conceptos aplicados en esta investigacion.

e Almacenamiento: accion del usuario de depositar temporalmente los residuos
sélidos, mientras se procesan para su aprovechamiento, recoleccion o se

dispone de ellos.

e Aprovechamiento y/o valorizacion: Es el proceso de recuperar el valor
remanente o el poder calorifico de los materiales que componen los residuos o
desechos peligrosos, por medio de la recuperacion, el reciclado o la

regeneracion.

e Disposicion final de residuos: proceso de aislar y confinar residuos sélidos
en forma definitiva de tal forma que no representen dafios o riesgos a la salud

humana y al medio ambiente.

e Generador de residuos: persona, grupo o instalaciéon donde se producen los
residuos, producto de sus actividades y que requieren de manejo apropiado al

tipo del mismo.

e Gestion integral de residuos: Conjunto articulado e interrelacionado de
acciones de politica, normativas, operativas, financieras, de planeacion,

administrativas, sociales, educativas, de evaluacion, seguimiento y monitoreo.
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desde la prevencion de la generacidn hasta la disposicién final de los residuos
o desechos peligrosos, a fin de lograr beneficios ambientales, la optimizacién
econémica de su manejo y su aceptacion social, respondiendo a las

necesidades y circunstancias de cada localidad o region.

Manejo Integral. Es la adopcion de todas las medidas necesarias en las
actividades de prevencién, reduccidon y separaciéon en la fuente, acopio,
almacenamiento, transporte, aprovechamiento y/o valorizacion, tratamiento y/o
disposicion final, importacion y exportacion de residuos o desechos peligrosos,
individualmente realizadas o combinadas de manera apropiada, para proteger
la salud humana y el ambiente contra los efectos nocivos temporales y/o
permanentes que puedan derivarse de tales residuos o desechos.

Minimizacion de residuos: son estrategias que hacen posible la recuperacion
de materias primas e insumos; evitando la disposicion de grandes cantidades

de residuos en rellenos sanitarios.

Reciclaje: es una de las alternativas utilizadas para reducir el volumen de los
residuos solidos. Este proceso consiste en recuperar materiales (reciclables)
que fueron descartados y que pueden utilizarse para elaborar otros productos o

el mismo.

Recoleccién: accion y efecto de retirar los residuos solidos del lugar de

presentacion.

Residuo o desecho. Es cualquier objeto, material, sustancia, elemento o
producto que se encuentra en estado solido o semisolido, o es un liquido o gas

contenido en recipientes o depdsitos, cuyo generador descarta, rechaza o
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entrega porque sus propiedades no permiten usarlo nuevamente en la
actividad que lo gener6 6 porque la legislacién o la normatividad vigente asi lo

estipula.

Residuo peligroso: aquel que por sus caracteristicas infecciosas,
combustibles, inflamables, explosivas, radiactivas, volatiles, corrosivas,
reactivas o téxicas, puede causar dafio a la salud humana o al medio

ambiente.

Reutilizaciéon: prolongacién y adecuacion de la vida uatil de los residuos
recuperados y que mediante tratamientos minimos devuelven a los materiales
la posibilidad de utilizacién en su funcion original o en alguna relacionada, sin

gue ella requiera la adicion de procesos de transformacion.

Separacién en la fuente: clasificacion de los residuos sélidos en el sitio en
donde se generan, que tiene como objetivo separar los residuos que tienen un
valor de uso indirecto por su potencial de reuso de aquellos que no lo tienen,
mejorando asi sus posibilidades de recuperacion.

Tecnologias limpias: cualquier tecnologia o0 proceso que usa menos materia
prima y/o menos energia, y/o genera menos residuos que una tecnologia o

proceso ya existente.

Tratamiento: es el conjunto de operaciones, procesos o técnicas mediante los
cuales se modifican las caracteristicas de los residuos sdlidos incrementando
sus posibilidades de reutilizacion o para minimizar los impactos ambientales y

los riesgos para la salud humana.
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4.2 MARCO HISTORICO

En Colombia a partir de la ley 253 de 1996 se aprueba el Convenio de Basilea
sobre el control de los movimientos transfronterizos de los desechos peligrosos y
su eliminacién; mediante la ley 430 de 1998 se dictan normas prohibitivas en
materia ambiental, referentes a desechos peligrosos, pero estas normas eran
débiles para el control de los desechos peligrosos generados a nivel industrial.

A partir del decreto 4741 de 2005 emanado por el Ministerio de Ambiente,
Vivienda y Desarrollo Territorial (MAVTD) en donde se reglamenta la prevencion y
el manej6 de los residuos o desechos peligrosos, a partir de este afio las
corporaciones ambientales empiezan a exigir al sector industrial planes para el
manejo, aprovechamiento interno y externo de los residuos peligrosos generados.
En esta etapa empiezan a surgir empresas encargadas de aprovechar algunos
residuos para usos alternos, como los aceites usados y otras empiezan a
establecer politicas de recoleccion de residuos post consumo como los tubos
fluorescentes y baterias. Posteriormente la tendencia ha sido un marcado interés
de las empresas para entender e interpretar mas a fondo los requisitos de este
decreto relacionados con la elaboracion e implementacion del Plan de Gestién
Integral de Residuos Peligrosos (PGIRP), los exigidos para el transporte de
mercancias peligrosas por carretera, exigido en el decreto 1609 de 2002 y el
registro como Generador ante la autoridad ambiental competente sobre la
generacion de los residuos peligrosos establecidos en la resolucion 1362 de
2007.

Recientemente, en el ultimo trimestre del 2008 en Cartagena la Corporacion
Autonoma Regional del Canal del Dique (CARDIQUE) y el Establecimiento Publico
Ambiental (EPA) establecieron los lineamientos para la elaboracion e
implementacion del PGIRP e iniciaron la capacitacion al sector industrial y

comercial de la ciudad para promover y dar claridad a lo establecido en el decreto
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4741 de 2005. A partir de esta gestion de las entidades las empresas han
iniciados la revisién y/o elaboracion del PGIRP para gestionar realmente en forma

integral los residuos peligrosos mediante un proceso de mejora continua.

Ante este panorama nacional y local del manejo de los residuos peligrosos,
claramente se observa que en la actualidad, a nivel general las empresas del
sector industrial no han implementado completamente el plan de gestién desde el
origen hasta la disposicion final, enfocandose mas hacia el tratamiento y
disposicion final que a la prevencion, minimizacion y aprovechamiento, siendo
necesario emprender acciones encaminadas a fortalecer la planeacion, la
infraestructura, el impulso de desarrollo de alternativas técnicas y operacionales
de prevencion, disminucion, aprovechamiento, recuperacion Yy establecer los
demas recursos técnicos y logisticos que garanticen el manejo ambientalmente

sano y seguro de estos materiales.

En la revision de algunos casos particulares se ha encontrado por ejemplo, que en
el afio 2007 la Universidad Nacional de Colombia con sede en Medellin elaboré
la guia para la gestion de los residuos generados por la Universidad, este
documento reune aspectos operativos y complementarios, requeridos en la
elaboracion e implementacion del Plan de Gestion Integral de Residuos Peligrosos
de la Universidad como la separacién, almacenamiento, aprovechamiento y

tratamiento de residuos sélidos.

Con este proyecto lograron identificar los tipos de residuos generados en los
laboratorios de la Universidad estableciendo una clasificacion y cuantificando las
cantidades de residuos peligrosos generados. Especialmente se mejoré el manejo
interno de los riesgos ocasionados por residuos de reactivos de laboratorios,
bioldgicos y hospitalarios. Adicionalmente la universidad articul6 con los diferentes

proveedores el acompafiamiento en capacitacion, incluyendo detalles referentes al
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almacenamiento de reactivos y sus incompatibilidades, y métodos y tecnologias
que se tienen a disposicion, para dar destino final a los residuos.

En este mismo afio el Ing. Hollman Hernando Acero Alvarado, elabora un proyecto
que estuvo enfocado en la elaboracion del plan de gestion integral de residuos
peligrosos de la fabrica Santa Barbara de la industria militar ubicada en la ciudad
de Sogamoso (Boyacd), dichos residuos provienen de procesos metalmecanicos
tanto en fundicion convencional como en microfundicion para la produccién de

granadas de mano y de morteros, ademas de piezas metdlicas para armamento.

El plan se basdé en programas que garantizaron su apropiada manipulacion,
organizados en fichas tematicas, se establecen procedimientos para el manejo
adecuado en las diferentes etapas de gestion, indicando como realizar la
recoleccion, transporte, embalaje, etiguetado y almacenamiento, en donde fue
necesario disefiar el centro de acopio y mostrar las compatibilidades existentes
entre los residuos para poder almacenarlos, ademas se indican algunas
alternativas de tratamiento y disposicion final. Adicionalmente se establecen
medidas de contingencia para atender accidentes o eventualidades que se puedan
presentar, de igual forma se muestran las medidas adoptadas para el seguimiento

y control del plan.

En la empresa POLYBAN INTERNACIONAL S.A. se desarrollo en el afio 2008 el
proyecto denominado Andlisis del Plan de Manejo Ambiental y de Ciclo de Vida de
los Insecticidas Clorpyrifos y Bifentrina. a cargo de la Ingeniera Manuela Inés Diaz
Hernandez, quien después de desarrollar dicho analisis planteo el disefio de los
Planes de Gestion Integral para el control de los residuos peligrosos, tanto en el
proceso productivo como el residuo post consumo (Fincas Bananeras).
Adicionalmente, realizo pruebas en planta con un Insecticida a base de polietileno

y aceites esenciales, no toxico ni contaminante, que repele los insectos que ponen
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en peligro el cultivo de banano y puede producirse al mismo costo que la bolsa
tratada actual con Insecticidas Clorpyrifos y Bifentrina. Al analizar este importante
trabajo, se observa que, con relacidon a la gestion de los residuos peligrosos
estuvo enfocado el manejo y disposicion de los desperdicios de peliculas y
material plastico contaminado con insecticidas, bolsas de empaques de estos
mismos, aceites usados y tolueno generados en el laboratorio, siendo necesario
estructurar un documento base para la Gestidn integral de los residuos peligrosos
gue pueda utilizara la empresa para la elaboraciéon del PGIRP de acuerdo con los
lineamientos basicos del decreto 4741 de 2005 vy se haga un analisis detallado
del proceso productivo y de la operacién general de la planta, considerando los
residuos peligrosos generados en el proceso de impresion y otros residuos que se

puedan generar en la empresa.

De acuerdo con los datos estadisticos de generacién de residuos peligrosos en
POLYBAN INTERNACIONAL S.A., entre los afios 2005-2008 se ha generado en
promedio de 46371Kg/afio de residuos de peliculas de polietileno que contienen
insecticidas, y 1140,8 Kg/afio de residuos de empaques de insecticidas, de
residuos de impresién y de tolueno resultante de las actividades del laboratorio.
Durante el afio 2008 a partir del mes de agosto se genero un total de 550Kg de

residuos de solventes de impresion.

4.3 MARCO TEORICO

Diariamente en Colombia se generan toneladas de residuos con caracteristicas
peligrosas y de diferente naturaleza (sélido, liquido y gaseoso) por parte del sector
industrial, los cuales son fuentes riesgos potenciales para el medio ambiente y la

salud hombre.
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La cantidad generada y peligrosidad de un residuo depende del tipo de industria,
la capacidad de produccién, del proceso empleado y de las materias primas

utilizadas.

De acuerdo con lo establecido por la ley 430 de 1998, el Generador de residuos
peligrosos es responsable por el manejo integral de los mismos, desde su
generacion hasta la disposicion final con caracter definitivo. Igualmente, el
fabricante o importador de un producto o sustancia quimica con propiedad
peligrosa, es responsable por el manejo de los embalajes y residuos del producto
0 sustancia y la gestion debe basarse en los principios de minimizacion,

reutilizacion, tratamiento y eliminacion segura.

La presente seccion de este proyecto presenta las bases teéricas que se tendran
en cuenta durante el proceso de investigacion para elaborar el Documento base
para la Gestidn Integral de residuos peligrosos en la empresa POLYBAN
INTERNACIONAL S.A.

Con la elaboracion del documento base para la gestion integral de los residuos
peligrosos generados POLYBAN INTERNACIONAL S.A. Se pretende proponer
pautas de manejo interno y externo buscando alternativas que impliquen
producciéon mas limpia y reciclaje, invitando al aprovechamiento de los materiales

y su inclusién cuando corresponda, a la cadena productiva.



23

4.3.1 Clasificacion de los Residuos
Los residuos pueden clasificarse como residuos peligrosos y no peligrosos?,

como se muestra en la figura 1:

Figura 1. Clasificaciéon de los residuos segun el decreto 2676 de 2000

| RESIDUOS |

| NO PELIGROSOS | | PELIGROSOS |
INFECCIOSOS O | OUIMICOS " RADIOACTIVOS
—| BIODEGRADABLES | RIESGO BILOGICO
—| RECICLABLES | | BIOSANITARIOS | | FARMACOS |
—| INERTES | | ANATOMOPATOGENIC | | CITOTOXICOS |
ORDINARIOS | cormopimzantes | | METALES |
O COMUNES
| ANIMAI FS | | REACTIVOS |
CONTENEDORES

PRESURIZADOS

ACEITES

? Clasificacién de acuerdo a la normatividad ambiental Colombiana vigente: Decreto 2676 de 2000.
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4.3.1.1 Residuos no peligrosos: Son aquellos producidos por el generador en

cualquier lugar y en desarrollo de su actividad, que no presentan riesgo para la

salud humana y/o el medio ambiente. Estos a su vez se clasifican en:

Biodegradables: Son aquellos restos quimicos o0 naturales que se
descomponen facilmente en el ambiente. En estos restos se encuentran los
vegetales, residuos alimenticios, papeles no aptos para reciclaje, jabones y
detergentes biodegradables, madera y otros residuos que puedan ser
transformados facilmente.

Reciclables: Son aquellos que no se descomponen facilmente y pueden volver
a ser utilizados en procesos productivos como materia prima. Entre estos se
encuentran: papeles y plasticos, chatarra, vidrio, telas, radiografias, partes y

equipos obsoletos o en desuso, entre otros.

Inertes: Son aquellos que no se descomponen ni se transforman en materia
prima y su degradacion natural requiere grandes periodos de tiempo. Entre

estos se encuentran: el icopor, papel carbén y algunos plasticos.

Ordinarios o comunes: Son aquellos generados en el desempefio normal de
las actividades. Estos residuos se generan en oficinas, pasillos, areas
comunes, cafeterias, salas de espera, auditorios y en general en todos los

sitios del establecimiento del generador.

Cabe notar que cualquier residuo no peligroso que este o haya estado en
contacto con residuos peligrosos debe ser tratado como tal, es decir, como

residuo peligroso.
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4.3.1.2 Residuos peligrosos: Son aquellos residuos producidos por el generador

con alguna de las siguientes caracteristicas: infecciosos, combustibles,

inflamables, explosivos, reactivos, radiactivos, volatiles, corrosivos y/o toxicos; los

cuales pueden causar dafo a la salud humana y/o al medio ambiente. Asi mismo

se consideran peligrosos los envases, empaques y embalajes que hayan estado

en contacto con ellos. Estos se clasifican en:

Residuos de riesgo bioldgico: Son aquellos que contienen microorganismos
patdgenos tales como bacterias, parasitos, virus, hongos, virus oncogénicos y
recombinantes como sus toxinas, con el suficiente grado de virulencia y
concentracion que pueda producir una enfermedad infecciosa en huéspedes

susceptibles.

De igual manera, cualquier residuo hospitalario y similar que se sospeche haya
sido mezclado con residuos infecciosos (incluyendo restos de alimentos
parcialmente consumidos 0 sin consumir que han tenido contacto con

pacientes considerados de alto riesgo) debe ser tratado como tal.

Los residuos infecciosos o de riesgo biolégico se clasifican en:

Biosanitarios: Son todos aquellos elementos o instrumentos utilizados durante
la ejecucion de los procedimientos asistenciales que tienen contacto con
materia organica, sangre o fluidos corporales del paciente humano o animal
tales como: gasas, apositos, aplicadores, algodones, drenes, vendajes,
mechas, guantes, bolsas para transfusiones sanguineas, catéteres, sondas,
material de laboratorio como tubos capilares y de ensayo, medios de cultivo,

laminas porta objetos y cubre objetos, laminillas, sistemas cerrados y sellados
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de drenajes, ropas desechables, toallas higiénicas, pafiales o cualquier otro
elemento desechable que la tecnologia medica introduzca para tal fin.

Anatomopatoldgicos: Son los provenientes de restos humanos, muestras para
andlisis, incluyendo biopsias, tejidos organicos amputados, partes y fluidos
corporales, que se remueven durante necropsias, cirugias u otros

procedimientos, tales como placentas, restos de exhumaciones entre otros.

Cortopunzantes: Son aquellos que por sus caracteristicas punzantes o
cortantes pueden dar o rigen a un accidente percutaneo infeccioso. Dentro de
estos se encuentran: limas, lancetas, cuchillas, agujas, restos de ampolletas,
pipetas, laminas de bisturi o vidrio, y cualquier otro elemento que por sus

caracteristicas cortopunzantes pueda lesionar y ocasionar un riesgo infeccioso.

Animales: Son aquellos provenientes de animales de experimentacion,
inoculados con microorganismos patdgenos y/o los provenientes de animales
portadores de enfermedades infectocontagiosas, o cualquier elemento o
sustancia que haya estado con estos.

Residuos Quimicos: Son los restos de sustancias quimicas y sus empaques o
cualquier otro residuo contaminado con estos, los cuales, dependiendo de su
concentracion y tiempo de exposicion tienen el potencial para causar la muerte,
lesiones graves o efectos adversos a la salud y el medio ambiente. Se pueden

clasificar en:

Farmacos parcialmente consumidos, vencidos y/o deteriorados: Son aquellos
medicamentos vencidos, deteriorados y/o excedentes de sustancias que han

sido empleadas en cualquier tipo de procedimiento, dentro de los cuales se
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incluyen los residuos producidos en laboratorios farmaceéuticos y dispositivos
médicos que no cumplen los estandares de calidad, incluyendo sus empaques.

Residuos de Citotéxicos: Son los excedentes de farmacos provenientes de
tratamientos oncoldgicos y elementos utilizados en su aplicacion tales como:
jeringas, guantes, frascos, batas, bolsas de papel absorbente y demas material

usado en la aplicacion del farmaco.

Metales Pesados: Son objetos, elementos o restos de estos en desuso,
contaminados 0 que contengan metales pesados como: Plomo, Cromo,
Cadmio, Antimonio, Bario, Niquel, Estafio, Vanadio, Zinc, Mercurio. Este ultimo
procedente del servicio de odontologia en procesos de retiro o preparacion de
amalgamas, por rompimiento de termémetros y demas accidentes de trabajo

en los que esté presente el mercurio.

Reactivos: Son aquellos que por si solos y en condiciones normales, al
mezclarse o al entrar en contacto con otros elementos, compuestos, sustancias
0 residuos, generan gases, vapores, humos toxicos, explosion o reaccionan
térmicamente colocando en riesgo la salud humana o el medio ambiente.
Incluyen liquidos de revelado y fijado, de laboratorios, medios de contraste,

reactivos de diagnéstico in vitro y de bancos de sangre.

Contenedores Presurizados: Son los empaques presurizados de gases
anestésicos, medicamentos, Oxidos de etileno y otros que tengan esta

presentacion, llenos o vacios.

Aceites usados: Son aquellos aceites con base mineral o sintética que se han

convertido o tornado inadecuados para el uso asignado o previsto inicialmente,
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tales como: lubricantes de motores y de transformadores, usados en vehiculos,

grasas, aceites de equipos, residuos de trampas de grasas.

Residuos radioactivos: Son sustancias emisoras de energia predecible y
continua (alfa, beta o de fotones), cuya interaccion con materia puede dar lugar
a rayos X y neutrones. Estos residuos contienen o estan contaminados por
radionuclidos, en concentraciones o actividades superiores a los niveles de
exencion establecidos por la autoridad competente para el control del material
radiactivo, y para los cuales no se prevé ningun uso. Esos materiales se
originan en el uso de fuentes radiactivas adscritas a una practica y se retienen
con la intencion de restringir las tasas de emision a la biosfera,

independientemente de su estado fisico.

4.3.2 Peligrosidad de un residuo

De acuerdo al Decreto 4741 de 2005 emanado por el Ministerio de Ambiente,
Vivienda y Desarrollo Territorial (MAVDT), establece que los residuos
peligrosos son aquellos que presentan caracteristicas como las mostradas en

la siguiente figura:

Figura 2. Caracteristica que determina la peligrosidad de un residuo

RESIDUOS PELIGROSOS
CARACTERISTICAS

>
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Fuente: Plan de Gestion Integral de Residuos Peligrosos Universidad Nacional sede en Medellin
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De acuerdo a la figura anterior, los residuos podran exhibir o tener una, varias 6
todas las caracteristicas de peligrosidad para ser considerado como peligroso. Asi
mismo, los envases, empaques y embalajes que hayan estado en contacto con

ellos son considerados peligrosos.

4.3.2.1 Caracteristica que hace a un residuo corrosivo: La caracteristica que
hace que un residuo por acciéon quimica, pueda causar dafios graves en los tejidos
Vivos que estén en contacto o en caso de fuga puede dafiar gravemente otros

materiales, y posee cualquiera de las siguientes propiedades:

e Ser acuoso y presentar un pH menor o igual a 2 o mayor o igual a 12.5
unidades.

e Ser liquido y corroer el acero a una tasa mayor de 6.35 mm por afio a una
temperatura de ensayo de 55 °C.

4.3.2.2 Caracteristica que hace a un residuo reactivo: Es aquella caracteristica
que presenta un residuo o desecho cuando al mezclarse o ponerse en contacto
con otros elementos, compuestos, sustancias o residuos tiene cualquiera de las

siguientes propiedades:

e Generar gases, vapores y humos toxicos en cantidades suficientes para

provocar dafos a la salud humana o al ambiente cuando se mezcla con agua.

e Poseer, entre sus componentes, sustancias tales como cianuros, sulfures,
perdxidos organicos que, por reaccion, liberen gases, vapores o humos toxicos

en cantidades suficientes para poner en riesgo la salud humana o el ambiente.
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e Ser capaz de producir una reaccion explosiva o detonante bajo la accion de un

fuerte estimulo inicial o de calor en ambientes, confinados.

e Aquel que produce una reaccion endotérmica o exotérmica al ponerse en

contacto con el aire, el agua o cualquier otro elemento o sustancia.

e Provocar o favorecer una combustion

4.3.2.3 Caracteristica que hace a un residuo explosivo: Se considera que un
residuo (o mezcla de residuos) es explosivo cuando en estado sélido o liquido de
manera espontanea, por reaccion quimica, puede desprender gases a una
temperatura, presion y velocidad tales que puedan ocasionar dafio a la salud
humana y/o al ambiente, y ademas presenta cualquiera de las siguientes

propiedades:

e Formar mezclas potencialmente explosivas con el agua.

e Ser capaz de producir facilmente una reaccién o descomposicion detonante o

explosiva a temperatura de 25°C y presion de 1.0 atmésfera.

e Ser una sustancia fabricada con el fin de producir una explosién o efecto

pirotécnico.

4.3.2.4 Caracteristica que hace a un residuo toxico: Se considera residuo o
desecho toxico aquel que en virtud de su capacidad de provocar efectos biologicos
indeseables o adversos puede causar dafio a la salud humana y/o al ambiente.
Para este efecto se consideran téxicos los residuos o desechos que se clasifican

de acuerdo con los criterios de toxicidad (efectos agudos, retardados o cronicos y
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ecotoxicos) definidos a continuacion y para los cuales, segun sea necesario, las

autoridades competentes estableceran los limites de control correspondiente.

a) Dosis letal media oral (DLSO) para ratas menor o igual a 200 mg/kg para sélidos y
menor o igual a 500 mg/kg para liquidos, de peso corporal.

b) Dosis letal media dérmica (DL5O) para ratas menor o igual de 1000 mg/kg de peso
corporal.

c) Concentracion letal media inhalatoria (CLSO) para ratas menor o igual a 10 mg/l.

d) Alto potencial de irritacion ocular, respiratoria y cutdnea, capacidad corrosiva sobre
tejidos vivos.

e) Susceptibilidad de bioacumulacion y biomagnificacion en los seres vivos y en las
cadenas tréficas.

f) Carcinogenicidad, mutagenecidad y teratogenecidad.
g) Neurotoxicidad, inmunotoxicidad u otros efectos retardados.
h) Toxicidad para organismos superiores y microorganismos terrestres y acuaticos,

i) Otros que las autoridades competentes definan como criterios de riesgo de toxicidad
humana o para el ambiente.

4.3.2.5 Caracteristica que hace a un residuo inflamable: Caracteristica que
presenta un residuo o desecho cuando en presencia de una fuente de ignicion,
puede arder bajo ciertas condiciones de presidn y temperatura, 0 presentar
cualquiera de las siguientes propiedades:
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e Ser un gas que a una temperatura de 20 °C y 1.0 atmdsfera de presion arde en

una mezcla igual o menor al 13% del volumen del aire.

e Ser un liquido cuyo punto de inflamacion es inferior a 60 °C de temperatura,
con excepcion de las soluciones acuosas con menos de 24% de alcohol en

volumen.

e Ser solido con la capacidad bajo condiciones de temperatura de 25 °C y
presion de 1.0 atmésfera, de producir fuego por friccion, absorcién de humedad
o alteraciones quimicas espontaneas y quema vigorosa Yy persistentemente

dificultando la extincion del fuego.

e Ser un oxidante que puede liberar oxigeno y, como resultado, estimular la

combustién y aumentar la intensidad del fuego en otro materia

4.3.2.6 Caracteristica que hace a un residuo infeccioso: Un residuo o desecho
con caracteristicas infecciosas se considera peligroso cuando contiene agentes
patdgenos; los agentes patdgenos son microorganismos (tales como bacterias,
parasitos, virus, ricketsias y hongos) y otros agentes tales como priones, con
suficiente virulencia y concentracion como para causar enfermedades en los seres

humanos o en los animales.

4.3.2.7 Caracteristica que hace a un residuo radiactivo: se entiende por residuo
radioactivo, cualquier material que contenga compuestos, elementos o is6topos,
con una actividad radiactiva por unidad de masa superior a 70 KBg/Kg (setenta
kilo becquerelios por kilogramo) o 2nCi/g (dos nanocuries por gramo), capaces de

emitir, de forma directa o indirecta, radiaciones. lonizantes de naturaleza
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corpuscular electromagnética que en su interaccion con la materia produce

ionizacion en niveles superiores a las radiaciones naturales de fondo

4.3.3 ldentificacion de los residuos peligrosos

Es fundamental que el generador realice una identificacion y clasificacion de sus
residuos peligrosos con el propdsito de establecer los indices de generacion del
proceso o actividad productiva e implementar las medidas de control para

garantizar su gestion correcta y segura’.

Para identificar si un residuo o desecho es peligroso se puede utilizar el siguiente

procedimiento:

a) Con base en el conocimiento técnico sobre las caracteristicas de los insumos y
procesos asociados con el residuo generado, se puede identificar si el residuo
posee una o0 varias de las caracteristicas que le otorgarian la calidad de

peligroso.

b) A través de la consulta de los listados que promulgue la autoridad competente,
en los cuales se identifiguen aquellos residuos que son considerados

peligrosos (Anexo | y Il del decreto 4741 del 2005).

c) A través de la caracterizacion fisico-quimica de los residuos o desechos

generados.

* Plan de Gesti6n Integral de Residuos Peligrosos de la Fabrica Santa Barbara de la Industria
Militar “INDUMIL”
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4.3.4 Gestiéon de los residuos peligrosos

La gestidon de los residuos peligrosos es el conjunto de actividades encaminadas

a dar a los residuos el destino final mas adecuado.

Dentro del sistema de gestion de los residuos peligrosos se encuentran la gestion
interna y externa, la primera consiste en operaciones de manipulacion,
clasificacion, envasado, etiquetado, recogida, traslado y almacenamiento dentro
del centro de trabajo. La segunda radica en operaciones de recogida, transporte,
tratamiento y eliminacion de los residuos una vez que han sido retirados del centro

generador de los mismos.

Una vez originados los residuos peligrosos deben ser llevados, desde el sitio de
generacion hasta el sitio de destino final, el que puede estar dentro del area
industrial o fuera de ella; esto implica operaciones de recoleccion, transporte y
almacenamiento dentro de la propia industria; y sucesivamente recoleccion,
transporte hacia los sitios de tratamiento y disposicién final. El manejo externo de
los residuos, en ocasiones, se hace a través de contratistas y la responsabilidad
del manejo, la contaminacion y sus consecuencias es compartida. Su gestion debe
basarse en los principios de minimizacion, reutilizacion, tratamiento y eliminacion

segura.

Para un sistema de esta naturaleza se hace necesario conocer la real dimensién
y complejidad del problema, a efectos de disefiar soluciones adecuadas, sobre la

bases de una vision sistémica.

A continuacion en la figura 3 se muestra las técnicas de minimizacién de residuos

peligrosos y no peligrosos.
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Figura 3. Minimizacién de los residuos peligrosos y no peligrosos

Camkbio de productos Uso vy reuso Separacion y
Sustitucion de productes Instauracion proceso concentracion de
Conservacion de productos original -t residuos

Cambio de composicion de productos Material bruto sustituido por

otro proceso

Intercambio de

residuos
Cambios entrada material Recuperacion
Furificacion de matenal Proceso de recuperacion de
Sustitucian de material ) recursos ot
Proceso como un Recuperacion de
subproducto energia v de

materialeq

Cambios tecnolégicos cambios de

procesos L

Equipos. canalizacion o cambios de Control Tratamiento de
equipo de residuos por
Automatizacion afiadida - X incineracion
Cambics en determinadas ongen

operaciones

Buenas practicas operativas
Modo de tramitacién
FPrevenir perdidas

Practicas de gestion
Separacion de corrientes de agua -
Mejora de la manipulacion
Planificacion de la poblacign

Fuente: Gestion de Residuos Téxicos. McGraw Hill 1998

4.3.5 Produccion Méas Limpia

La Produccién Mas Limpia, es una estrategia integrada y preventiva, que se utiliza
con el fin de incrementar la eficiencia en todos los campos, y reducir los riesgos

sobre los seres humanos y el medio ambiente.
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Esta estrategia puede ser aplicada a procesos usados en cualquier industria, a los

productos y los servicios®.

En los procesos de produccion: La PML incluye la conservacion de la materia
prima y la energia, la eliminacion de materias primas toxicas, y la reduccion en
cantidad y toxicidad de las emisiones y desperdicios antes de su salida del

proceso.

En los productos: La estrategia se enfoca en la reduccion de los impactos a lo
largo de todo el ciclo de vida del producto, desde la extraccion de la materia
prima hasta la disposicion final de los productos.

En los servicios: La Produccion mas limpia reduce el impacto ambiental del
servicio durante todo el ciclo de vida, desde el disefio y uso de sistemas, hasta

el consumo total de los recursos requeridos para la prestacion del servicio.

4.4 MARCO LEGAL

Ley 9 de 1979 Cdbdigo Sanitario Nacional. Ministerio de Salud: En los
Articulos 130 a 135 se prohibe la importacion, fabricacion, almacenamiento,
transporte, comercio, manejo o disposicion de sustancias peligrosas, ademas,
se establece la responsabilidad del generador por los dafios ocasionados por

estas sustancias.

Ley 99 de 1993. Establece en el Articulo 1 numeral 32 la creacion de

mecanismos de concertacion con el sector privado, que promuevan la

* Manual de Introduccion a la Produccién Mas Limpia en la Industria, disponible en la pagina.
web:ww.cnpml.org/html/archivos/GuiasDocumentos/GuiasDocumentos-1D13.pdf.
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formulacion de actividades de descontaminacion, reciclaje y reutilizacion de

residuos.

Ley 253 de 1996. Ministerio del Medio Ambiente: Por la cual se ratificé en
diciembre de 1996 el convenio de Basilea y entré en vigencia para el pais a
partir del 31 de marzo de 1997.

Ley 430 de 1998. Ministerio del Medio Ambiente: Por la cual se dictan normas
prohibitivas en materia ambiental, referentes a los desechos peligrosos y se

dictan otras disposiciones.

Ley 2811 de 1974 Codigo Nacional de Recursos Naturales. Congreso de la
republica: El titulo cuarto en lo referente a los residuos sélidos dice que para
prevenir el deterioro ambiental o dafio en la salud del hombre y de los demas
seres vivientes, se estableceran requisitos y condiciones para la importacion,
fabricacion, transporte, almacenamiento, comercializacion, manejo, empleo o

disposicion de sustancias y productos toxicos o peligrosos.

Decreto 1669 de 2002. Por el cual se modifica parcialmente el Decreto 2676
del 22 de Diciembre de 2000.

Decreto 1713 de 2002. Ministerio de Medio Ambiente: reglamenta el Decreto
Ley 2811de 1974 y la Ley 99 de 1993 en relacion con la Gestion Integral de
Residuos Sdlidos. Establece en su articulo 67 los propésitos de la recuperacion

y aprovechamiento de los materiales contenidos en los residuos sélidos.
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Decreto 1609 de 2002. Ministerio de Trasporte: Por el cual se reglamenta el
manejo y transporte terrestre automotor de mercancias peligrosas por

carretera.

Decreto 4741 de 2005. Ministerio de ambiente, vivienda y desarrollo territorial.
Por el cual se reglamenta parcialmente la prevencion y manejé de los residuos

o desechos peligrosos generados en el marco de la gestion integral.

Resolucion 2309 de 1986. Ministerio de Vivienda y desarrollo territorial: Por la

cual se establecen normas para el manejo de residuos especiales.

Resolucion 189 de 1994. Ministerio del Medio Ambiente: Convenio de Basilea
para el trasporte transfronterizo donde se dictan regulaciones para la
introduccién de residuos peligrosos al territorio nacional. Listado de sustancias

con caracteristicas de peligrosidad.

Resolucion 1023 de 2005. Ministerio de Ambiente Vivienda y Desarrollo
Territorial. Adopta las guias ambientales de almacenamiento y trasporte por

carretera de sustancias quimicas peligrosas y residuos peligrosos.

Resolucion 1402 de 2006. Ministerio de Ambiente Vivienda y Desarrollo
Territorial. Por la cual se desarrolla parcialmente el decreto 4741 del 30 de

diciembre de 2005, en materia de residuos o desechos peligrosos”

Resolucion 0062 de 2007. IDEAM. Por la cual se adoptan los protocolos de
muestreo y analisis de laboratorio para la caracterizacion fisicoquimica de los

residuos o desechos peligrosos en el pais.
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Resolucion 1362 de 2007. Ministerio de Ambiente Vivienda y Desarrollo
Territorial. Por la cual se establece los requisitos y el procedimiento para el
Registro de Generadores de Residuos o Desechos Peligrosos, a que hacen
referencia los articulos 27° y 28° del Decreto 4741 del 30 de diciembre de
2005.

Resolucion 0372 de febrero de 2009. Ministerio de Ambiente Vivienda y
Desarrollo Territorial. Por la cual se establece los elementos que deben
contener los planes de gestion de devolucién de productos pos-consumo de

baterias usadas plomo acido.

Resolucion 0693 de abril de 2007. Ministerio de Ambiente Vivienda y
Desarrollo Territorial Por la cual se establecen criterios y requisitos que deben
ser considerados para los Planes de Gestidon de Devolucién de Productos

Posconsumo de Plaguicidas
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5. FORMULACION DE LA HIPOTESIS

Al finalizar este proyecto se espera que la empresa POLYBAN INTERNACIONAL

S.A. cuente con una herramienta de gestion que le permitira:

Conocer sus residuos peligrosos y las diferentes alternativas de manejo y control
interno basadas en las experiencias de otras empresas y Si €S necesario,
dependido de la naturaleza de los residuos, conocer las posibilidades tecnolégicas

para el aprovechamiento y recuperacion.

Mejorar la gestion y asegurar que el manejo de estos residuos se realice de una
manera ambientalmente razonable, con el menor riesgo posible; procurando
mayor efectividad econdémica, social y ambiental en concordancia con la Politica y

las regulaciones sobre el tema.

Servir de base en la elaboracién e implementacion del PGIRP que busque
mejorar la gestién de los residuos peligrosos, controlar los riesgos generados por
los mismos y mejorar las actividades y procesos, asi como en la reduccion de

costos de funcionamiento y operacion.
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6. DISENO METODOLOGICO

Para el logro de los objetivos de esta investigacion de la Elaboracion del
Documento base para la Gestion Integral de Residuos Peligrosos de la Empresa
POLYBAN INTERNACIONAL S.A. se consideraron las pautas dadas por la guia
metodologia o lineamientos dados por CARDIQUE, que contempla basicamente

las siguientes etapas:

Revisién inicial de la situacion actual del manejo dado a los residuos peligrosos
generados en la empresa con relacion a los requisitos de la normatividad nacional
aplicable. En esta primera fase se realizara analisis de la organizacién, actividades
de control, documentacion general y especifica, y su grado de implantacion y

cumplimiento.

Con base en el resultado de la revision anterior, se iniciard la revision y
confirmacién de datos estadisticos de residuos generados mediante visitas a
campo con el fin de obtener la informacién para el analisis de las entradas y
salidas del proceso y demas operaciones de la planta.

En la segunda fase se pretende identificar, clasificar y estimar las cantidades de

los residuos peligrosos generados.

Para la identificacion se estableceran diagramas de flujo de los procesos
considerando todas las entradas de materias primas, materiales, insumos en cada

etapa.

Para la clasificacion se tendran en cuenta el listados de categorias de residuos
indicado en el decreto 4741 de 2005 por procesos y por corrientes de residuos.

Esta clasificacion se apoyara en el andlisis de la informacion técnica de los
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productos, las hojas técnicas y de seguridad, e informacion de la literatura técnicas
disponibles; ademas, de la informacién suministrada por el personal de la empresa
acerca de la experiencia y conocimiento de la peligrosidad de los residuos
generados; de ser necesario se considerara la necesidad de realizacion de

analisis o pruebas de laboratorio.

Para estimar las cantidades generadas se revisaran los registros o formatos
utilizados para recolectar la informacion de cantidades generadas, las frecuencia,
punto de recoleccion de los datos, para evaluar la mejor alternativa practica de
obtener la informacién confiable y oportuna. Se modificara o disefiaran los
respectivos formatos necesarios para el control de cantidades generadas,
almacenadas y entregadas, y para almacenarla de forma organizada por tipo de
residuos de manera que sirva de base para el procesamiento y analisis de datos
gue determinaran el tipo de generador grande, mediano o pequefio de acuerdo
con la media mavil, segun lo establecido en la resolucion 1362 de 2007 y para que

se tomen acciones de mejora.

En la tercera etapa, se analizaran las alternativas minimizacion y si es posible la
prevencion, considerando las buenas practicas, sustitucion de materias primas e
insumos, cambios en el proceso, mejoras tecnoldgicas, entre otras. Se hara
énfasis en la identificacion de buenas préacticas operativas y de optimizacion del
proceso a partir de mejoras sencillas y econémicas y luego se escalara en la

necesidad de explorar otras alternativas, considerando las que sean viables.

En la cuarta etapa, para el manejo interno de los residuos peligrosos se evaluara
el envasado, etiquetado, embalaje, transporte interno, almacenamiento Yy
necesidades de infraestructura para este mismo, compatibilidad de los residuos,

medidas de contingencia y de entregas al transportador.
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6.1 TIPO DE INVESTIGACION

La investigacion que se desarrollara con este proyecto sera de tipo descriptivo, por
comprender la descripcion, analisis e interpretacion de la situacion actual de la
empresa POLYBAN INTERNACIONAL S.A., con respecto a la generacion y
manejo de residuos peligrosos, ademas de acuerdo con este resultado se
propondran alternativas que modifiquen esta situacion generando beneficios para

la empresa.

6.2 POBLACION Y MUESTRA

La poblacion objetivo para esta investigacidon corresponde a los residuos
peligrosos generados por la empresa POLYBAN INTERNACIONAL S.A. En este
caso, igualmente, la muestra la constituyen todos los residuos peligrosos que se

generan.

6.3 DISENO DE MUESTREO

Para identificar y caracterizar los residuos peligrosos, se hara un andlisis detallado
de las etapas del proceso productivo y de la operacion de la planta, con el fin de
detectar residuos peligrosos que puedan estar inmersos dentro de las actividades
operativas que se desarrollan, considerando todas las posibles fuentes que

podrian afectar negativamente el medio ambiente.
6.4 RECOLECCION DE LA INFORMACION
Para obtener la informacién de tipos y cantidades de residuos se evaluaran los

registros estadisticos y si es necesario se estableceran nuevos registros o se

modificaran los actuales, analizando la frecuencia, punto de recoleccién de los
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datos, responsables, con el fin de contar con la mejor alternativa practica de

obtener la informacidn confiable y oportuna.

6.5 PROCESAMIENTO DE LA INFORMACION

Los datos histéricos generados se ordenaran de acuerdo con el tipo de residuo y
se organizaran en tabla de calculo de acuerdo con los meses y afios en que se
generen para llevar el registro cronologico y calcular los promedios de cada
residuo y la media moévil de los Ultimos seis meses. Se planteara que se utilice
este modelo para los datos generados a partir del desarrollo de este proyecto.

Para el analisis de los datos se construiran las graficas que puedan ser generados
a partir de los datos histéricos, para analizar tendencias o variaciones puntuales
que puedan darse y que permitan tomar acciones de mejoras cuando sea

necesario.
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7. DESARROLLO DEL PROYECTO

7.1 ANALISIS DE LOS PROCESOS PRODUCTIVOS Y ADMINISTRATIVOS

7.1.1 Generalidades de la Empresa

De acuerdo a la Clasificacion Industrial Internacional Uniforme, ClIU, POLYBAN
INTERNACIONAL S.A., se cataloga como una industria del sector manufacturero
en la produccion de bolsas plasticas de polietileno con y sin insecticida, soga y
zuncho de polipropileno para la proteccion del banano en la plantacién y para el

empaque de la fruta de exportacion.

7.1.2 Reserfia Histoérica

La primera etapa de POLYBAN entr6 en operacion en mayo de 1989 con una
capacidad de produccion de bolsas y peliculas de polietileno de 3,000
toneladas/afo. Posteriormente, en enero de 1992 entrd en operaciéon una linea de
produccion de cuerdas de polipropileno con una capacidad de 2,000
toneladas/afio. Desde entonces se han adquirido nuevas lineas y en la actualidad
se cuenta con una capacidad de 5.100 toneladas/afio en produccion de bolsas y
peliculas de polietileno, 1.750 toneladas/afio en la produccién de cuerdas de
polipropileno, 650 toneladas en la produccién de zuncho de polipropileno y 900

toneladas/afo de impresos
7.1.3 Localizacion
POLYBAN INTERNACIONAL S.A. est4 ubicada en las bodegas No. 9, 10, 11y 12

de la Zona Franca Industrial de Bienes y Servicios de Cartagena, en el Km. 14,

margen derecha, de la carretera que conduce al corregimiento de Pasacaballos,
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Zona Industrial de Mamonal, situada en el extremo sur oriental del Distrito

Turistico y Cultural de Cartagena (Bolivar), frente a la Bahia de Cartagena.

7.1.4 Descripcién de las Instalaciones y Area de Influencia

Las instalaciones se describen en la tabla 1 especificando el &rea de cada bodega

gue conforma la empresa, su uso y la empresa que limita inmediatamente con ella.

El area esta dada en metros cuadrados:

Tabla 1. Descripcién de las instalaciones y area de influencia

BODEGA

AREA(M?)

uUSo

EMPRESAS VECINAS

1200

Almacenamiento de producto terminado,
Conversion PE (bolsas empaque), Taller

de Mantenimiento, Casino.

Lateral: bodega 8 (COMAI),
bodega 14

Anterior:

Posterior:
(DUPONT)
bodega 8 (COMAI).

10

1250

Almacenamiento: Materia Prima,

Producto terminado, Producto en

proceso, Repuestos, Sistema de

Enfriamiento y Refrigeracion,
Almacenamiento de aceites y ACPM.,,

Convertidoras Polietileno.

Posterior:
(DUPONT).

bodega 13

11

1250

Proceso: Extrusion Polietileno, Extrusion
P.E.,

Soga, Subestacion distribucion energia,

Soga, Conversion Conversion

Aire comprimido, Plantas de emergencia.

Posterior: Bodega materia

prima Comai.

12

1250

Almacenamiento Materia Prima, linea de

Produccion de Zuncho, Linea de
Impresion, Almacenamiento de tintas y

solventes.

Posterior: Bodega materia

prima Comai.
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BODEGA | AREA(M?) uso EMPRESAS VECINAS
102 190 Almacenamiento  de  Clorpirifos vy | Posterior: Bodega materia
Bifentrina. prima Comai.
128 900 Almacenamiento Materia Prima (incluye | Posterior Frente y Lateral:

patio de 300 m2). via publica.

Las bodegas 9, 10, 11 y 12 tienen un area de planta de 1000 m? oficinas de
200m? y patios de 50 m?. La bodega se amplié en dos secciones: 12A y 12B.

El area de influencia de la Empresa, desde el punto de vista ambiental esta
conformada por la Bahia de Cartagena, la cual no es afectada directamente ya la
zona franca donde esta ubicada POLYBAN Internacional S.A., cuenta con un

sistema de tratamiento para las aguas industriales generadas.

7.1.5 Descripcion de Procesos

La actividad principal de POLYBAN S.A. es la produccién de bolsas plasticas de
polietileno y soga y zuncho de polipropileno para la proteccion del banano en la

plantacién y para el empaque de la fruta de exportacion.

Las bolsas ademas de proteger el racimo de banano en la plantacion, durante el
crecimiento contribuyen a evitar el ataque de insectos porque éstas llevan
incorporado un insecticida del tipo Clorpirifos y/o Bifentrina. Las bolsas también se
utilizan como medio de empaque del banano cosechado para su despacho al

mercado internacional pero sin insecticida.

Las sogas de polipropileno son utilizadas en la plantacion del banano para sujetar
la planta, evitando que el peso del racimo y la accion del viento la derriben. El
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zuncho de polipropileno es utilizado para asegurar las cajas de banano en el

estibado, es decir, arrumes de cajas de banano en pallets.

7.1.5.1 Recepcién y almacenamiento de materias primas e insumos: Las
materias primas e insumos utilizados por POLYBAN INTERNACIONAL S.A. se

presentan en la tabla 2. También aparece en esta tabla su forma de presentacion

y almacenamiento.

Tabla 2. Materias primas

MATERIA PRIMA

PRESENTACION

ALMACENAMIENTO

Resinas de Polietileno de
baja densidad y
Polietileno lineal de baja

densidad.

-Bolsa de Polietileno de 25 Kg. En

pallets de 1250Kg, compuestos por:

e Estiba de madera

¢ 50 bolsas de 25Kg.

e Pelicula stretch de Polietileno
para forrar el pallet.

-Saco tejido de Polipropileno de

25Kg. de

Polietileno.

con liner interno

La materia prima

POLYBAN se almacena en

de
la

bodega 12 o 10 y en patios

con cubiertas impermeables.

Clorpirifos y/o Bifentrina

El empaque esta constituido por:

e Liner interno de Polietileno.

e Caja de cartdon corrugado de triple
pared y/o sacos de papel de 25Kg

con foil interno (Clorpirifos).

Bodega 122

(plaguicidas) e Saco de Polipropileno de 25kg
reforzado con liner interno de
Polietileno (bifentrina).
e ambos en estiba de madera y
pelicula stretch de Polietileno.
Aditivos (antibloqueo, | ¢ Bolsa de Polietileno de 25Kg. Bodega 12

antifibrilantes, UV) vy

Pigmentos.

e Saco tejido de Polipropileno de

25Kg. con liner interno de
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MATERIA PRIMA

PRESENTACION

ALMACENAMIENTO

Polietileno.

Tintas flexograficas

Cufietes plasticos de 5 gal o 20kg

aprox.

Cuarto aireado y aislado

ubicado en la bodega 12.

Solventes flexogréaficos

Tambor plastico o metalico de 55gal.

Bodega 122

Resina de Polipropileno

-Bolsa de Polietileno de 25Kg. En

pallets de 1250Kg,

compuestos por:

¢ Estiba de madera.

e 50 bolsas de 25Kg.

e Pelicula stretch de Polietileno
para forrar el pallet.

-Big bag de 800Kg.

La materia prima de
POLYBAN se almacena en la
bodega 12 o 10 y en patios

con cubiertas impermeables.

Tara de cartén

Paquetes hexagonales sujetados
con zunchos plasticos.

Bodega 9

Gancho de alambre

Paquetes  de 100  unidades
empacados en sacos de fique o de

Polipropileno.

Almacén de repuestos.

Cinta adhesiva

Cajas de cartdon

Almacén de repuestos.

El almacenamiento de la materia prima que viene en bolsas se realiza sobre

estibas de madera, con una altura maxima de 2 niveles; las cajas de carton o

sacos de papel o Polipropileno donde viene el plaguicida se almacenan una sobre

otra hasta una altura de tres niveles.

Las cantidades anuales aproximadas de materia prima se presentan a

continuacion en el tabla 3.
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Tabla 3. Cantidades anuales de materia primas

MATERIALES TONELADAS/ANOS
Polietileno de baja densidad 3400
Polipropileno 1400
Clorpirifos y/o Bifentrina 108
Aditivos 190
Tintas Flexogréficas 0.7
Solventes Flexograficos 0.4

En este proceso se generan los siguientes residuos peligrosos:

Barreduras o residuos de resinas masterbath de insecticida, que se generan por la

rotura accidental de las bolsas durante la recepcion y el almacenamiento.

7.1.5.2 Proceso de Extrusion del Polietileno: Las bolsas de polietileno se
fabrican mediante un proceso de extrusion de pelicula soplada, en maquinas
extrusoras en las cuales las resinas de Polietileno y los aditivos, sean pigmentos
y/o plaguicidas son dosificados en la maquina a través de un alimentador

neumatico.

Luego de realizar la programacion, el Asistente de Produccién genera los
requerimientos para cada orden a procesar (materias primas e insumos) y esta es
entregada al Operario de Montacargas quien a su vez entrega a produccion el dia
y en el sitio especificado para hacerlo. En el caso de la Bifentrina y Pyritilene 20
Blue, el sitio en el cual debe ubicarse es el area destinada para el almacenamiento

de este producto, al final de la bodega 12A.

Luego se mezclan las resinas y aditivos necesarios para fabricar el producto final

en un mezclador mecénico, para evitar el contacto del personal con el producto. El
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material permanece tapado en un tanque. El operario que realiza las labores de
mezclado y extrusion debe utilizar guantes y méascara antigas. En caso de
derrame de pellets se debe recoger el material con pala, vaciarlo en una bolsa y
llevarlo temporalmente a la bodega 10 para posterior reciclaje. La mezcla se lleva
al tanque de alimentacion y/o tolvas de los dosificadores. Una vez llegan las
materias primas a la tolva de la maquina extrusora, son descargadas en los
canales formados por los pasos de las hélices del tornillo con las paredes del barril
de la extrusora. Al girar el tornillo, la resina es forzada a fluir hacia adelante a

medida que se va calentando, fundiendo, mezclando y comprimiendo.

Entre el final del tornillo y el adaptador se encuentra instalado un paquete de
mallas con el fin de retener particulas sdélidas no fundidas o contaminantes
presentes y por contrapresion asegurar un flujo uniforme de la resina hacia el

cabezal.

En el cabezal se le inyecta aire al material, para formar la burbuja, cuyo tamafio

depende de las dimensiones de la pelicula que se va a fabricar.

Después de formada la burbuja y justo a la salida del cabezal se encuentra el
anillo de enfriamiento, que mediante el suministro y regulacion de aire frio permite
solidificar la pelicula, la corriente de aire sirve ademas como soporte de la burbuja

y la mantiene levantada.
Después de enfriada la pelicula, ésta es halada y embobinada continuamente
mediante un equipo halador, y formando los rollos en el equipo bobinador, los

cuales son cortados del tamafio y peso deseados.

El proceso de extrusidon genera los siguientes residuos peligrosos:



52

e Tortas y residuos de pelicula con insecticida
e Bolsas vacias de insecticida

e Barreduras de pelicula con insecticida.

Los rollos que salen de extrusién son almacenados temporalmente en la bodega
10 (area de producto en proceso), sobre estibas para su posterior conversion. El

flujo de este proceso se muestra en la figura 4.
Figura 4. Diagrama de proceso de extrusion del polietileno

RECEPCION DE MATERIA PRIMA

ALIMENTACION DE
MAQUINA EXTRUSORA

l

FABRICACION DEL TUBULAR DE
POLIETILENG

REPROCESO

ENFRIAMIENTO DEL TUBULAR
DE POLIETILENO

l

HALADO ¥V EMBOBINADO DE
ROLLOS

SCUMPLE
ESPECIFICACIONES?

CONVERSION
POLIETILENO

Fuente: Plan de Manejo Ambiental de POLYBAN Internacional S.A.



53

7.1.5.3 Proceso de Extrusién del Polipropileno: El proceso de extrusion del
Poliprolileno es similar al de extrusion del Polietileno, pero con diferencia en las

caracteristicas del molde que es totalmente plano para producir una lamina.

Una vez fabricada la pelicula, ésta se enfria en una tina de agua y luego mediante
el equipo halador, la lamina es estirada y cortada en cintas de ancho
predeterminado, teniendo en cuenta las caracteristicas de la soga que se va a
producir. Luego pasa por el horno de ablandamiento y con posterioridad al

segundo grupo de rodillos de estiraje donde sufre un proceso de termofijacion.

Seguidamente cada cinta es halada y enrollada individualmente en bobinas de
aproximadamente 80 Kg. para luego pasar al proceso de conversion o retorcido
para fabricar la soga propiamente dicha. El flujo de este proceso se presenta en el
en la figura 5.

Figura 5. Diagrama del Proceso de Extrusion del Polipropileno
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POLIPROPILENO (CINTAS DE PP)

l

‘ CALENTAMIENTO % ESTIRAIE

CINTAS DE POLIPROPILENO

|

[ enFriaMIENTO DE CInTAS |

]

| emeoBINADO DE cinTas |
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Fuente: Plan de Manejo Ambiental de POLYBAN Internacional S.A.
En este proceso no se generan residuos peligrosos.

7.1.5.4 Conversion del Polietileno: Una vez el material termina el proceso de
extrusion y se encuentra en forma de bobinas, pasa a las lineas de conversion en
donde es desenrollado, perforado y/o sellado y/o precortado y/o cortado y

finalmente enrollado o empacado.

La perforacion consiste en la realizacion de agujeros de %", /4" 6 1/8” espaciados
uniformemente sobre la superficie de la pelicula, lo cual genera un desperdicio

llamado hojuela.

El sellado consiste en la fusiéon uniforme de las dos caras del tubular, mediante
calentamiento, con un ancho de 1-2mm aproximadamente y a intervalos

determinados por las caracteristicas de la bolsa que se va a producir.

El precorte consiste en un corte intermitente que se le da al rollo con el fin de
facilitar el desprendimiento (corte total) de la bolsa en el momento de su

utilizacion.

Finalmente, el producto terminado se empaca y se deposita en cajones para
llevarlo a la Bodega 9, donde se almacena previo a su despacho. El flujo de este

proceso se presenta en la figura 6.
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Figura 6. Diagrama del Proceso de Conversion de Polietileno

DESBOBINADO DE
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EMBOBINADO
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FIN

Fuente: Plan de Manejo Ambiental de POLYBAN Internacional S.A.
En este proceso se generan los siguientes residuos peligrosos:

Residuos de peliculas con insecticida: consisten en retales procedentes de los

empates e inestabilidades del proceso.
Hojuelas de pelicula con insecticida: Producto de las perforaciones requeridas

segun las especificaciones.



56

7.1.5.5 Conversion del Polipropileno: El material embobinado del proceso de
extrusion es montado en las retorcedoras para someterlo a un proceso de torsion
mediante el cual la soga adquiere las caracteristicas de resistencia y tenacidad

requeridas.

En este proceso no se generan residuos peligrosos.

7.1.5.6 PROCESO DE IMPRESION: El proceso de impresion comienza con el
disefio de imagenes y textos por medio de tecnologias digitales. Estos disefios son

pasados a fotopolimeros, los cuales son grabados con el disefio a imprimir.

El fotopolimero llega a la planta de POLYBAN Internacional S.A y en una maquina
especial para este proceso, ubicada en un espacio adecuado, se montan sobre
unas mangas (rodillos huecos), que luego se instalan en la impresora sobre los

ejes porta mangas que se ajustan con aire a presion.

En la impresora se dispone la tinta, de acuerdo con el nimero de colores a
imprimir, segun disefio del cliente, utilizando un grupo de impresion por cada color.
La tinta se alimenta y dosifica por medio de una bomba eléctrica y una camara
cerrada o tipo Dr. Blade que entrega a un rodillo dosificador, llamado Anilox, y este
a su vez le entrega al fotopolimero quien finalmente la deposita sobre la pelicula.
Durante este proceso, la tinta se seca por medio de aire caliente, proveniente de
dos o tres quemadores a gas, segun sea el tipo de impresién que se esté llevando
a cabo. La pelicula a imprimir se alimenta a la impresora desde un puesto de
desbobinado, en el cual se montan los rollos que vienen desde extrusion y la

pelicula ya impresa se recoge en un puesto de bobinado.
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El control de velocidad, temperatura de secado y ajuste de los grupos impresores,
es automatico usando un PLC (Controlador Logico Programable). Los

accionamientos son mecanicos y neumaticos.

El tambor central debe ser enfriado, para lo cual tiene una alimentacion de agua
con temperatura controlada a 25°C, en un circuito cerrado, para lo cual se usa un
equipo periférico llamado Termorregulador dual. Con este equipo también se
enfria la pelicula antes de bobinar, mediante el enfriamiento de un rodillo, llamado
Calandra, con agua entre 16 y 18°C de temperatura, la cual se recircula en un

circuito cerrado.

Para evitar la corrosion de la tuberia y el interior del tambor central asi como de la
calandra, al agua del Termorregulador se le aplica un tratamiento quimico,
especificado para circuitos cerrados de agua. Este circuito no tiene purgas o
descargas continuas. Solo, en casos eventuales, se drena pero su volumen es

pequefio, 110 It.

En el proceso de impresion se generan los siguientes residuos peligrosos:

+ Residuos de solventes

% Residuos solidos de limpieza contaminados con solventes o tintas.

A continuacion en la figura 7 se presenta el proceso de impresion.
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Figura 7. Proceso de impresion
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Fuente: Plan de Manejo Ambiental de POLYBAN Internacional S.A.

7.1.5.7 Almacenamiento del Producto terminado: En la tabla 4 se indica, en
forma explicativa la presentacion de los productos elaborados en POLYBAN S.A. y

se describe la forma de empaque y almacenamiento de cada uno de ellos.

Tabla 4. Presentacion de productos terminados

PRESENTACION EMPAQUE Y ALMACENAMIENTO

Rollos de Polietileno de 500, 1000 o 1500 | Rollos forrados con bolsas reutilizadas de
unidades, con peso variable entre 10 y 50Kg. resinas o pelicula de Polietileno, sellados con

cintas adhesivas y/o cerradas en los extremos
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PRESENTACION

EMPAQUE Y ALMACENAMIENTO

con ganchos metalicos. Los rollos son
almacenados sobre estibas de madera o en
cajones de madera plastica en sentido vertical y
amarrado con soga de Polipropileno; la altura
de almacenamiento es desde dos hasta cuatro

niveles.

Paquetes de bolsas de diferentes unidades con
peso variable entre 10 y 30Kg.

Bolsas reutilizadas selladas con cinta adhesiva,
almacenadas sobre estibas de madera y con

una altura maxima de dos niveles.

Bolsa transparente de Polietileno que contiene
cinta de Polietileno de diferentes colores, con
peso variable entre 5 y 30Kg.

Bolsa cerrada con gancho de alambre vy
almacenada en guacales de madera con altura

maxima de cuatro niveles.

Rollos de soga de Polipropileno con pesos de
3,50 7Kg.

Rollos empacados con laminas de Polietileno
gue contienen entre 4 y 10 rollos segln el peso
de cada rollo en empaque termoencogido y con

peso variable entre 25 y 30Kg.

Rollos de zuncho de 1500 metros

Rollos empacados en bolsas transparentes

Individualmente.

Bolsas Impresas

Bolsas individuales de Polipropileno vy
Polietileno impreso en cajas de 4.000 a 5.000

unidades hasta un peso de 25 Kg/caja.

En esta actividad, solo se generan residuos ordinarios, como plasticos, carton,

madera, etc. No se generan residuos peligrosos.

7.1.5.8 Despacho de producto terminado: Los productos terminados elaborados

en POLYBAN S.A., son despachados a los clientes en vehiculos de transporte de

acuerdo con la programacion establecida por el almacén.

En esta operacién se genera desperdicios de estibas de madera y retal de soga de

Polipropileno de los rollos de Polietileno. No se generan residuos peligrosos
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7.1.5.9 Mantenimiento: La empresa tiene establecido un proceso de
mantenimiento de equipos e instalaciones, mediante un programa de
mantenimiento preventivo, reactivo, productivo y correctivo. En este proceso se

generan los siguientes residuos peligrosos:

Aceites usados: Se generan al realizar cambio de aceite en motores,

tanques hidraulicos y unidades de mantenimiento.

e Trapos contaminados: Se generan en todas las actividades de
mantenimiento en general. Estos trapos son contaminados con grasas,

aceites, pinturas, solventes, etc.

e Baterias usadas: De montacargas, plantas eléctricas y vehiculos de la
empresa las cuales contienen plomo y acido. También se generan baterias

alcalinas procedentes de equipos de comunicacion.

e Lamparas usadas: Son generadas en el mantenimiento de luces en todas

las instalaciones

e Envases vacios: De lubricantes, propelentes, desengrasantes, solventes,

etc.

¢ Residuos electrénicos: Son generadas en el mantenimiento de equipos

eléctricos y electronicos.

7.1.5.10 Laboratorio: La empresa cuenta con un laboratorio para controlar la
calidad de materias primas y productos en proceso y terminado. En las actividades

de anélisis de laboratorio se generan los siguientes residuos peligrosos:
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e Residuos de Tolueno con insecticida piritlene: Se genera a partir del

andlisis de contenido de insecticida en la pelicula de polietileno.

e Residuos de etilin glicol con formoamida: Se genera en el analisis del

tratamiento de las peliculas antes de la impresion.

e Envases vacios de reactivos y solventes de laboratorio

e Residuos de peliculas con insecticida procedentes de las muestras

analizadas

7.1.5.11 Procesos Administrativos: Incluye todas las actividades realizadas en
las oficinas administrativas y los servicios generales de las mismas. Se generan

los siguientes residuos peligrosos:

e Residuos biosanitarios: Son todos aquellos elementos que se generan en la
enfermeria de la empresa como resultado de los procedimientos

asistenciales, como algodones, jeringas, gasas, curitas.

¢ Residuos electrénicos y cartuchos de tinta: Se generan en el mantenimiento

de equipos de computo, impresoras, fotocopiadoras, faxes, etc.

A partir del analisis de cada una de las etapas de los procesos productivos y
administrativos, en la tabla 5 se muestra el resumen de los residuos peligrosos

identificados.



Tabla 5. Resumen de los residuos peligrosos identificados.
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ETAPA DEL PROCESO

RESIDUO PELIGROSO GENERADO

Recepcién y
almacenamiento de
materias primas e

insumos

Barreduras o residuos de resinas masterbath de insecticida

Extrusién de polietileno

Tortas y residuos de pelicula con insecticida

Bolsas vacias de insecticida

Barreduras de peliculas con insecticida

Conversion de

polietileno.

Residuos de pelicula y hojuelas con insecticida

Proceso de impresion

Residuos de solventes

Trapos contaminados con solventes o tintas.

Mantenimiento

Aceites usados

Trapos contaminados con aceite y grasas

Baterias usadas

Lamparas usadas

Envases vacios de pinturas, solventes, productos quimicos y
aerosoles.

Residuos electrénicos

Mangueras contaminadas con productos quimicos

Filtros de aceite usados

Laboratorio

Residuos de Tolueno con insecticida piritilene

Residuos de etilin glicol con formoamida

Envases vacios de reactivos y solventes

Residuos de peliculas con insecticida

Procesos

administrativos

Residuos biosanitarios

Residuos electronicos y cartuchos de tinta
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7.2 IDENTIFICACION DE LAS CARACTERISTICAS DE PELIGROSIDAD DE
LOS RESIDUOS.

Para identificar las caracteristicas de peligrosidad de los residuos generados por
POLYBAN INTERNACIONAL S.A. se tuvo en cuenta en el conocimiento técnico
sobre las caracteristicas materias primas, insumos y procesos asociados con el
residuo generado y la clasificacion establecida en los Anexos | y Il del decreto
4741 del 2005.

A continuacion se describen las caracteristicas de peligrosidad de los residuos

peligrosos identificados:

7.2.1 Residuos de material plastico con insecticida: Conformados por los
residuos de, Tortas y residuos de pelicula con insecticida, barreduras de resinas

masterbath de insecticida y bolsas de empaques con insecticida.

Estos residuos son clasificados como toxicos por contener plaguicidas
organofosforado tipo Clorpirifos, comercialmente conocido como Pyritilene 20 blue

0 bifentrinas, conocido comercialmente como Biflex

7.2.1.1 Clorpirifos: Este plaguicida es incorporado en la bolsa en concentraciones
bajas del 1% para proteger el racimo de banano del ataque de insectos.

Nombre quimico de Clorpirifos: Tiofosfato de 0,0-dietilo y de 0-3,5,6- tricloro-2-
piridilo.

Formula= C9H11C|3N03PS
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Propiedades fisicas y quimicas del Clorpirifo: Cristales blancos granulares, con
ligero olor a Mercaptano. Su punto de ebullicién es igual a 160 °C. Su punto de fusion se
encuentra entre los 41 y 42 °C. Su densidad relativa es igual a 1.398 a 43.5 °C. Su
solubilidad en agua es igual a 0.4 mg/L a 23 °C. Es soluble en acetona, benceno,

cloroformo, metanol, disulfuro de carbono, dietil éter, xileno e iso-octanol. Su presién de
-5
vapor es igual a 2.02x10 mm Hg a 25 °C; Su constante de la ley de Henry es igual a

-6 3
2.9x10 atm-m /mol a 20 °C. Se descompone al calentarse a aproximadamente 160 °C,
produciendo gases toxicos y corrosivos que incluyen al cloruro de hidrogeno, fosgeno,
oxidos de fosforo, de nitrégeno y de azufre: Reacciona con bases fuertes, acidos y

aminas. Es corrosivo al cobre y al laton.

Peligrosidad del clorpirifo:

Salud (Azul): 2 — Una exposicion intensa o continua (pero no crénica) podria
causar incapacidad temporal o posibles lesiones residuales, a menos de que se
proporcione un rapido tratamiento médico.

Inflamabilidad (Rojo): 1 - Debe ser precalentada para que ocurra el incendio.

Figura 8. Peligrosidad del Clorpirifo.
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Toxicidad para los organismos y el medio ambiente: Teniendo en cuenta que
la concentracion del clorfiripo en la pelicula terminada es del 1%, tiene un DL50
ORAL13500 mg/ Kg, DL50 DERMALde 2001 mg/ Kg CL50 INHALATORIA: 4.07

El Clorpirifos etil constituye un grave riesgo para la vida silvestre. Es
extremadamente toxico para peces, invertebrados acuaticos, organismos marinos
y estuarinos (camarones y cangrejos). En la descendencia de animales expuestos
produce malformaciones y disminucion de la sobrevivencia, crecimiento,
reproduccion y produccion de biomasa. Las poblaciones de larvas de artropodos y
moluscos son especialmente afectadas. En las aves la severidad de sus efectos
toxicos varia de moderada a extremadamente alta. En varias especies de péajaros
gue han descrito efectos adversos tales como: diarrea, letargo, debilidad en las
alas, descoordinacién muscular, temblores, pardlisis, falta de alimentacion, pérdida
de peso en crias y adultos, disminuciéon del nimero y peso de los huevos,
reduccion de la sobrevivencia de la descendencia y adelgazamiento del cascaron.
En ecosistemas acuéticos reduce la diversidad y abundancia de especies. Es
toxico para abejas y algunas especies de plantas como la lechuga. La toxicidad de
este compuesto se incrementa al aumentar la temperatura. Las especies

pequefias son mas susceptibles a este plaguicida.

7.2.1.2 Bifentrina: Este plaguicida es incorporado en la bolsa en concentraciones

bajas del 0.1% para proteger el racimo de banano del ataque de insectos.

Nombre quimico de la Bifentrina: IUPAC : 2-metilbifenil-3-ylmetil (2)-(1RS)-cis-3-

(2-cloro3,3,3-trifluoroprop-1-enil)-2,2-dimetilciclopropano carboxilato

Formula = C23H22C|F302

Propiedades Fisico — Quimicas

e Apariencia: Liquido beige
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e Olor: Ligero

e Punto de fusién: 57 - 64 °C ( 135 -147 °F)

e Presion de vapor: 1.18 X 10-7 mmHg a 25° C
e Densidad: 1.01

e pH:6.7

e Solubilidad (H20): Dispersa

e Peso molecular: 422.88 (Bifentrina)

e Punto de inflamacion: 100 °C ( 212 °F)

e Peligrosidad

Figura 9. Peligrosidad de la Bifentrina
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Toxicidad ambiental: La bifentrina es altamente toxica a peces y otros artropodos
acuaticos con un rango de valores de CL50 que va de 0.0038 a 17.8 pg/L. En
general, los artropodos acuéticos son las especies mas sensibles, por lo que se
debe tener cuidado de no contaminar ambientes marinos. No tiene efectos en
moluscos en sus niveles de solubilidad. Es ligeramente toxica a aves terrestres y
de agua (Rango de DL50 de 1,800 a >2,150 mg/kg).

En Abejas Es toxico, sin embargo, los residuos sobre las hojas coproducen una
mortandad significativa, por lo que aplicado fuera de las hojas de pecorea no

resulta peligroso. Tiene efecto repelente. DL50 Contacto: 0.0146 pg/abeja.

Toxicidad oral en ratas: DL50 = > 2000 mg/kg al 7.9%
Toxicidad dermal en conejos: DL50 > 2000 mg/kg al 7.9%
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Toxicidad aguda por inhalacion en ratas: 11.58 mg/L/1hr al 7.9%

De acuerdo con el Decreto 4741 anexo 1. Lista de residuos por procesos o
actividades, el pyritilene y la bifentrina corresponden a la clasificacion Y4 que son
los desechos resultantes de la produccion, la preparacion y la utilizacion de
biocidas y productos fitofarmacéuticos’.

7.2.2 Residuos de Disolventes: Se emplean para solubilizar las resinas sélidas
de forma que se obtenga un liquido con la viscosidad apropiada para el proceso
de impresion. Los disolventes pueden ser de naturaleza orgénica o agua, o una
mezcla de ambos. En el proceso de impresion en POLYBAN INTERNACIONAL
S.A. se utiliza una mezcla de propanol y acetato de propilo en una proporcion

80/20. Estos dos solventes se caracterizan por ser inflamables y explosivos

7.2.2.1 Propanol

Nombre quimico

Formula: CH;CHOHCH;

Propiedades fisicas y quimicas
Aspecto: Liquido transparente e incoloro
Olor: Caracteristico.

Punto de ebullicion :82°C

Punto de fusion : -89°C

Punto de inflamacién: 12°C
Temperatura de auto ignicion : 485°C
Limites de explosion (inferior/superior): 2 / 12 vol.%
Presion de vapor: 43 hPa (20°C)

*Decreto 4741 anexo 1
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Densidad (20/4): 0,785

7.2.2.2 Acetato de propilo

Nombre quimico: Acetato de Propilo

Formula: CH3COOCH2CH2CH3

Propiedades fisico quimicas

Temperatura de ebullicion (°C):101.60

Temperatura de fusion (°C): -92.50

Temperatura de inflamacién (°C): Copa abierta 21.08- Copa cerrada 12.75
Temperatura de autoignicién (°C): 450.00

Densidad relativa: 0.89

Densidad de vapor (aire=1): 3.50

Estado fisico, color y olor: Liquido incoloro, con olor agradable olor a peras.
Presion de vapor (mmHg 20°C):25.00

Porcentaje de volatilidad por volumen (%): 100.00

Limites de inflamabilidad o explosividad (%vol): Inferior: 2.00 Superior: 8.00

Peligrosidad: Clasificacion NFPA
e SALUD; 1
e INFLAMABILIDAD: 3
e REACTIVIDAD: O

De acuerdo con el decreto 4741 anexo |. Lista de residuos por procesos o0
actividades, estos disolventes pertenecen a la clasificacibn Y6 que son los
Desechos resultantes de la produccion, la preparacion y la utilizacion de
disolventes orgéanicos.) y al grupo Y12 que son los Desechos resultantes de la
produccion, preparacion y utilizacion de tintas, colorantes, pigmentos, pinturas,

lacas o barnices.
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De acuerdo con el decreto 4741 anexo |, RESIDUOS O DESECHOS
PELIGROSOS POR CORRIENTES DE RESIDUOS estos disolventes pertenecen
a la clasificacion A4070 Desechos resultantes de la produccién, preparacion y

utilizacion de tintas, colorantes, pigmentos, pinturas, lacas o barnices

7.2.3 Residuos de aceites usados: La denominacién aceite usado comprende a
los aceites de origen mineral, que durante el uso perdieron sus propiedades
caracteristicas, volviéendose inapropiados para continuar su utilizacion con el
mismo proposito. Comprenden a los aceites lubricantes de motores (de vehiculos
y maquinas industriales), los fluidos hidraulicos y de transmision, aceites de corte,
de transferencia de calor y los aceites dieléctricos provenientes de
transformadores y condensadores. Quedan excluidos de este alcance los aceites
dieléctricos que contienen mas de 50 ppm de PCB, los cuales deben gestionarse

en forma separada de acuerdo a su grado de contaminacion

La principal generacion de aceite usado corresponde a los lubricantes para
motores, los cuales cumplen la funcién primordial de evitar el contacto directo
entre superficies metalicas con movimiento relativo, reduciendo asi la friccion y
Sus consecuencias como son la generacion de calor excesivo, el desgaste, el

ruido, los golpes y la vibracién.

Los aceites lubricantes estan constituidos por una base lubricante y una serie de
aditivos. Dependiendo del uso del aceite, la base Ilubricante ser4d mineral
(proveniente del petréleo crudo), sintética o vegetal, siendo el uso mayoritario las

bases lubricantes minerales.

Los aceites lubricantes usados adquieren concentraciones elevadas de metales

pesados como plomo, cadmio, cromo, arsénico y zinc. El origen de estos metales
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es principalmente el desgaste del motor o maquinaria que lubricé. Otra fuente de
metales es debida al contacto con combustibles, como es el caso de la presencia

de plomo proveniente de la degradacion del tetraetilo de plomo de las naftas.

Con frecuencia se encuentran solventes clorados tales como tricloroetano,
tricloroetileno y percloroetileno, provenientes del proceso de refinacion del petréleo
y de la reaccion del aceite con compuestos halogenados de los aditivos. Otros

contaminantes presentes son el azufre y hollin generados en la combustién.
En general los aceites usados no se clasifican como sustancias inflamables.

Salvo excepciones sus puntos de inflamacion son muy superiores al valor limite

establecido para sustancias inflamables®.

Figura 10. Contaminantes de los aceites usados

Metales
Pesados: __.ﬁ_,Agua
Pb,Cd,Cr, '
As, Zn =
Azufre
Halégenos oV 1= Hollin
particulas

i entre 0.5 -1 micra
Contaminantes

La descomposicion de los aceites de motor se debe especialmente a una reaccion

de oxidacion. En todos los casos, como consecuencia de su utilizacion se

e Proyecto CONAMA/GTZ GESTION DE RESIDUOS PELIGROSOS EN CHILE
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degradan perdiendo las cualidades que les hacian operativos y se hace necesaria
su sustitucion, generandose un residuo que puede ser variable en cantidad y
composiciéon, dependiendo de la procedencia. En la siguiente tabla se presenta un
ejemplo de la composicion de contaminantes presentes en un aceite lubricante

usado

Tabla 6. Concentracion de contaminantes en aceite usado

Concentracién (ppm)

Cadmio 1.2
Cromo 1.8
Plomo 220
Zinc 640
Cloro Total 900
PCB's <2

Segun el anexo | del decreto 4741, los aceitas usados se agrupan en la categoria
Y8 Desechos de aceites minerales no aptos para el uso a que estaban destinados
y Y9 Aceites usados, Mezclas y emulsiones de desechos de aceite y agua o
hidrocarburos y agua, esta ultima aplica directamente a los lodos provenientes de
las trampas de grasa, mientras que el anexo Il, asigna la categoria A3020 a estos

aceites.

7.2.4 Trapos y filtros impregnados con aceites usados: Segun el anexo | del
decreto 4741, estos residuos se agrupan en la categoria Y8 Desechos de aceites
minerales no aptos para el uso a que estaban destinados y Y9 Aceites usados,
Mezclas y emulsiones de desechos de aceite y agua o hidrocarburos y agua, esta
ultima aplica directamente a los lodos provenientes de las trampas de grasa,

mientras que el anexo I, asigna la categoria A3020 a estos aceites.
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7.2.5 Baterias usadas: Una bateria es un dispositivo electroquimico el cual
almacena energia en forma quimica. Cuando se conecta a un circuito eléctrico, la
energia quimica se transforma en energia eléctrica. Las baterias que se utilizan en
la empresa son de plomo acido. Este tipo de baterias es Unico en cuanto que
utiliza el plomo, material relativamente barato, tanto para la placa positiva como
para la negativa. EI material activo de la placa positiva es 6xido de plomo (PbO5).
El de la placa negativa es plomo puro esponjoso Yy el electrolito esta disuelto en
(H2S0,).

La peligrosidad de las baterias se da por su composicién de plomo, que es un

material toxico y al acido sulfurico el cual es corrosivo y reactivo.

Segun el anexo | del decreto 4741 se clasifican las baterias en el grupo Y31:
Plomo y compuestos de plomo, altamente toxicos.

Segun el anexo | del decreto 4741 se clasifican las baterias en el grupo A1180
Montajes eléctricos y electronicos de desecho o restos de éstos que contengan
componentes como acumuladores y otras baterias incluidos en la lista A,
interruptores de mercurio, vidrios de tubos de rayos catédicos y otros vidrios
activados y capacitadores de PCB, o contaminados con constituyentes del anexo |
(por ejemplo, cadmio, mercurio, plomo, bifenilo policlorado) en tal grado que
posean alguna de las -caracteristicas del anexo Il (véase la entrada
correspondiente en la lista BB1110).

7.2.6 Lamparas usadas: Una ldmpara o tubo fluorescente es una fuente de
descarga eléctrica en una atmosfera de vapor de mercurio entre eléctrodos
caldeados a baja presion. La composicion de los tubos fluorescentes se ilustra en

la figura 11.
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Figura 11. Principios de funcionamiento y composicién de las lamparas fluorescentes.

Principio de funcionamiento

Polvo Radlac:on

fluore c§nte \(\r {“‘;ﬁ
Casquilloffjg'ﬁ
Soporte——— Atomo

Conductor—
Botonj _Tubo de
vidrio

Electrodo Pantalla Electron

La peligrosidad de las lamparas usadas esta determinada por su contenido de
mercurio en su interior, el cual es un metal altamente toxico.

Lamparas fluorescentes, averiadas por la manipulaciéon o que han cumplido su
vida atil en cada uno de los establecimientos de este subsector. Incluidas en las
listas de residuos o desechos peligrosos bajo las categorias Y29 “Mercurio y
compuestos de mercurio”, A1010 “Desechos Metalicos y desechos que contengan
aleaciones de mercurio” y A1030 “Desechos que tengan como constituyentes o

contaminantes compuestos de mercurio”.

7.2.7 Residuos de Tolueno: En POLYBAN INTERNACIONAL S.A. se utilizan
mensualmente 4 litros de tolueno para realizar la prueba de laboratorio de calidad,
este solvente extrae el clorpyrifos para que con un método espectrofotométrico

pueda medirse la concentracién tanto en peliculas como en el masterbach.

El Tolueno se considera Inflamable y Toxico. Peligroso para sistemas de agua.

e Formula: C7H8, C6H5-CH3.
e Composicion: C: 91.25% , H: 8.75 %
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e Propiedades fisicas

e Punto de ebullicion: 1110c¢

e Punto de fusion: -95 oC

e Punto de inflamacion en copa cerrada (Flash point ): 4 oC
e Temperatura de autoignicion: 530- 600 oC

e Limites de explosividad: 1.27- 7 % (en volumen en el aire)

e Temperatura critica: 318.64 oC.

Propiedades quimicas: Productos de descomposicion: monoxido y didéxido de
carbono. Se ha informado de reacciones explosivas durante la nitracion de este
producto quimico con &cido nitrico y sulfarico, cuando las condiciones no son
controladas cuidadosamente. Reacciona de la misma manera con una gran
cantidad de oxidantes como trifluoruro de bromo (a -80 oC), hexafluoruro de
uranio, tetroxido de dinitrogeno, perclorato de plata, 1,3-dicloro-5,5-dimetil-2,4-

imidazolin-2,4-diona y tetranitrometano.

Niveles de toxicidad:

LD50 (en ratones): 5300 ppm.

LD50 (oral en ratas): 7.53 ml/Kg, 5000 mg/ Kg.

LDLo (oral en humanos): 50 mg/Kg.

LC50 (por inhalacion en ratones): 5320 ppm/8 h

Niveles de irritacién a ojos: 300 ppm (humanos); 0.87 mg, leve y 2 mg/24 h, severa
(conejos).

Niveles de irritacion a piel de conejos: 435 mg, leve; 500 mg, moderada

De acuerdo al anexo del decreto 4741 el tolueno se clasifica dentro del grupo Y6,
Desechos resultantes de la produccion, la preparacion y la utilizacion de

disolventes organicos.
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7.2.8 Residuos electrénicos: La mayoria de los aparatos electrénicos contiene
una cantidad de materiales, incluyendo metales como plomo, cromo o cadmio, que

los convierte en residuos peligrosos cuando son desechados.

Por su composicion se consideran residuos toxicos.

De acuerdo al Anexo Il del decreto 4741 se clasifican en el grupo A 1180 que son
Montajes eléctricos y electronicos de desecho o restos de éstos que contengan
componentes como acumuladores y otras baterias incluidos en la lista A,
interruptores de mercurio, vidrios de tubos de rayos catddicos y otros vidrios
activados y capacitadores de PCB, o contaminados con constituyentes del anexo |
(por ejemplo, cadmio, mercurio, plomo, bifenilo policlorado) en tal grado que
posean alguna de las -caracteristicas del anexo 1l (véase la entrada
correspondiente en la lista BB1110)

7.2.9 Envases vacios de pinturas: Caracteristicas de peligrosidad: Las pinturas
pueden ser peligrosas tanto por su contenido de solventes como de pigmentos

elaborados en base a metales pesados como cromo, plomo o zinc.

Por su contenido estos residuos pueden ser toxicos e inflamables.

Segun el anexo | del decreto 4741 estos residuos se clasifican en Y12 Desechos
resultantes de la produccion, preparacion y utilizacion de tintas, colorantes,

pigmentos, pinturas, lacas o barnices.

Segun el anexo Il del decreto 4741 estos residuos se clasifican en A4070
Desechos resultantes de la produccion, preparacion y utilizacion de tintas,
colorantes, pigmentos, pinturas, lacas o barnices, con exclusion de los desechos

especificados en la lista B (véase el apartado correspondiente de la lista B B4010)



7.2.10 Residuos de etilenglicol con formoamida: Residuo

peligroso por su contenido de formoamida por su alta reactividad

Propiedades fisicas y quimicas

Aspecto: Liquido transparente e incoloro

Olor: Caracteristico

pH:4-5(200g/1)

Punto de ebullicion :210°C

Punto de inflamacion : 150°C

Punto de fusion :2°C

Temperatura de auto ignicion: 500°C

Limites de explosion: (inferior/superior): 2,7 / 19,0 vol.%
Presion de vapor: 0,13 hPa (20°C

Densidad (20/4): 1,13

Solubilidad: Miscible con agua y etanol

Estabilidad y reactividad

Condiciones que deben evitarse: Temperaturas elevadas.
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considerado

Materias que deben evitarse: Agentes oxidantes. Yodo./ Piridina/ Tri6xido de

azufre. Materias que desprendan agua.

Productos de descomposicion peligrosos: Amoniaco. Mondéxido de carbono.

Cianuro de hidrégeno

Informacién toxicologica

Toxicidad aguda

DLso oral rata: 5800 mg/kg.

DLso dermal conejo: 17000 mg/kg
Toxicidad subaguda a cronica:

Ensayos sobre animales: Efectos adversos para el feto:
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Efectos peligrosos para la salud: Segun el anexo | del decreto 4741 estos
residuos se clasifican en Y6 Desechos resultantes de la produccion, la preparacion
y la utilizacion de disolventes organicos y Y42 Disolventes organicos, con
exclusion de disolventes halogenados. Segun el anexo Il del decreto se clasifican
en A3140 Desechos de disolventes organicos no halogenados pero con exclusion
de los desechos especificados en la lista B

7.2.11 Residuos de aerosoles: Los Aerosoles, o generadores de aerosoles, son
recipientes no rellenables fabricados en metal, vidrio o plastico y que contienen un
gas comprimido, licuado o disuelto a presién, con o sin liquido, pasta o polvo, y
dotados de un dispositivo de descarga que permite expulsar el contenido en forma
de particulas soélidas o liquidas en suspension en un gas, en forma de espuma,
pasta o polvo, o en estado liquido o gaseoso. Son peligrosos por su contenido de

gases inflamables y explosivos

De acuerdo al anexo Il del decreto 4741 estos residuos se clasifican en el grupo
A4130 Envases y contenedores de desechos que contienen sustancias incluidas
en el anexo |, en concentraciones suficientes como para mostrar las

caracteristicas peligrosas del anexo |l

7.2.12 Residuos de envases vacios de solventes y productos quimicos;
residuos de Envases vacios de reactivos y solventes de Laboratorio;
mangueras contaminadas y cartuchos de tintas: De acuerdo al anexo Il del
decreto 4741 estos residuos se clasifican en el grupo A4130 Envases vy
contenedores de desechos que contienen sustancias incluidas en el anexo I, en
concentraciones suficientes como para mostrar las caracteristicas peligrosas del

anexo Il
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7.2.13 Residuos de termometros de mercurio: De acuerdo al anexo | del
decreto 4741 estos residuos se clasifican en el grupo Y29 Mercurio, compuestos
de mercurio. También se clasifica en el anexo |l del decreto en el grupo A1030
Desechos que tengan como constituyentes o contaminantes cualquiera de las

sustancias siguientes:

e Arsénico; compuestos de arsénico Mercurio; compuestos de mercurio Talio;
compuestos de talio A1040 Desechos que tengan como constituyentes:

e Carbonilos de metal Compuestos de cromo hexavalente

7.2.14 Trapos contaminados con tintas: De acuerdo con el decreto 4741 anexo
|. Lista de residuos por procesos o actividades, estos residuos pertenecen a la
clasificacion Y12 que son los Desechos resultantes de la produccion, preparacion
y utilizacion de tintas, colorantes, pigmentos, pinturas, lacas o barnices.

De acuerdo con el decreto 4741 anexo Il, estos residuos pertenecen a la
clasificacion A4070 Desechos resultantes de la produccion, preparacion y

utilizacién de tintas, colorantes, pigmentos, pinturas, lacas o barnices

7.2.15 Residuos biosanitarios: Son considerados residuos peligrosos por su

caracteristica de infeccioso.

Segun el anexo Il del decreto 4741, los residuos fitosanitarios se agrupan en la
categoria A4020 Desechos clinicos y afines; es decir desechos resultantes de
practicas médicas, de enfermeria, dentales, veterinarias o actividades similares, y
desechos generados en hospitales u otras instalaciones durante actividades de

investigacion o el tratamiento de pacientes, o de proyectos de investigacion
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En la tabla 7 se presenta un resumen de la peligrosidad de residuos generados
por POLYBAN INTERNACIONAL S.A.

Tabla 7. Resumen de la peligrosidad de residuos generados por POLYBAN INTERNACIONAL S.A

RESIDUO GENERADO

CARACTERISTICA
DE PELIGROSIDAD

CLASIFICACION SEGUN DECRETO
4741

RESIDUOS DE MATERIAL Y4 -desechos resultantes de la
PLASTICO CON INSECTICIDA: produccion, la preparacion y la
(RESIDUOS DE, TORTAS, DE utilizacion de biocidas y productos
PELICULA CON INSECTICIDA, fitofarmacéuticos.
BARREDURAS DE RESINAS Toxicos
MASTERBATH DE INSECTICIDA,
BOLSAS DE EMPAQUES CON
INSECTICIDA. (PYRITILENE 20
BLUE Y BIFLEX)
Y6 - Desechos resultantes de la
produccion, la preparaciéon y la
utilizacion de disolventes orgénicos.) -
Y12 - Desechos resultantes de la
RESIDUOS DE Inflamables y produccién, preparacién vy utilizacién
DISOLVENTES(PROPANOL Y explosivos de tintas, colorantes, pigmentos,
ACETATO DE PROPILO) pinturas, lacas o barnices. A4070
Desechos resultantes de la
produccién, preparacion y utilizacién
de tintas, colorantes, pigmentos,
pinturas, lacas o barnices
Y8 Desechos de aceites minerales no
aptos para el uso a que estaban
RESIDUOS DE ACEITES ) destinados y Y9 Aceites usados,
Toxicos

Mezclas y emulsiones de desechos de
aceite y agua o hidrocarburos y agua,

esta ultima aplica directamente a los
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RESIDUO GENERADO

CARACTERISTICA
DE PELIGROSIDAD

CLASIFICACION SEGUN DECRETO
4741

lodos provenientes de las trampas de
grasa, mientras que el anexo Il, asignha

la categoria A3020 a estos aceites

TRAPOS Y FILTROS
IMPREGNADOS CON ACEITES
USADOS

Toéxicos

Y8 Desechos de aceites minerales no
aptos para el uso a que estaban
destinados y Y9 Aceites usados,
Mezclas y emulsiones de desechos de
aceite y agua o hidrocarburos y agua,
esta ultima aplica directamente a los
lodos provenientes de las trampas de
grasa, mientras que el anexo Il, asigha

la categoria A3020 a estos aceites

LAMPARAS USADAS

Toéxicos

Y29 “Mercurio y compuestos de
mercurio”, A1010 “Desechos Metalicos
y desechos que contengan aleaciones
de mercurio” y A1030 “Desechos que
tengan como  constituyentes o
contaminantes compuestos de

mercurio”

BATERIAS USADAS

TOXICO

CORROSIVO Y

REACTIVO

Y31: PLOMO Y COMPUESTOS DE
PLOMO, ALTAMENTE TOXICOS.
A1180 MONTAJES ELECTRICOS Y
ELECTRONICOS DE DESECHO O
RESTOS DE ESTOS QUE
CONTENGAN COMPONENTES
COMO ACUMULADORES Y OTRAS
BATERIAS INCLUIDOS EN LA LISTA
A, INTERRUPTORES DE
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RESIDUO GENERADO

CARACTERISTICA
DE PELIGROSIDAD

CLASIFICACION SEGUN DECRETO
4741

MERCURIO, VIDRIOS DE TUBOS DE
RAYOS CATODICOS Y OTROS
VIDRIOS ACTIVADOS Y
CAPACITADORES DE PCB, O
CONTAMINADOS CON
CONSTITUYENTES DEL ANEXO |
(POR EJEMPLO, CADMIO,
MERCURIO, PLOMO, BIFENILO
POLICLORADO) EN TAL GRADO
QUE POSEAN ALGUNA DE LAS
CARACTERISTICAS DEL ANEXO |lI

(VEASE LA ENTRADA
CORRESPONDIENTE EN LA LISTA
BB1110)

TOLUENO

Inflamable y Toxico

Y6 que son los Desechos resultantes
de la produccién, la preparacién y la

utilizacion de disolventes organicos

RESIDUOS ELECTRONICOS

Toéxicos e

inflamables

A 1180 que son Montajes eléctricos y
electrénicos de desecho o restos de
€stos que contengan componentes
como acumuladores y otras baterias
incluidos en la lista A, interruptores de
mercurio, vidrios de tubos de rayos
catddicos y otros vidrios activados y
capacitadores de PCB, o
contaminados con constituyentes del
anexo | (por ejemplo, cadmio,
mercurio, plomo, bifenilo policlorado)
en tal grado que posean alguna de las
caracteristicas del anexo lll (véase la

entrada correspondiente en la lista
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RESIDUO GENERADO

CARACTERISTICA
DE PELIGROSIDAD

CLASIFICACION SEGUN DECRETO
4741

BB1110)

ENVASES VACIOS
DE PINTURAS.

Toéxicos e

inflamables

Y12 Desechos resultantes de la
produccién, preparacion y utilizacion
de tintas, colorantes, pigmentos,
pinturas, lacas o barnices.

A4070 Desechos resultantes de la
produccion, preparacion y utilizacién
de tintas, colorantes, pigmentos,
pinturas, lacas o barnices, con
exclusion de los desechos
especificados en la lista B (véase el
apartado correspondiente de la lista B
B4010)

RESIDUOS DE ETILENGLICOL
CON FORMOAMIDA

Reactividad

Y6 Desechos resultantes de la
produccion, la preparacién y la
utilizacion de disolventes orgénicos y
Y42 Disolventes organicos, con
exclusién de disolventes halogenados.
Segun el anexo Il del decreto se
clasifican en A3140 Desechos de
disolventes orgénicos no halogenados
pero con exclusion de los desechos

especificados en la lista B

RESIDUOS DE AEROSOLES

Inflamables y

explosivos

A4130 Envases y contenedores de
desechos que contienen sustancias
incluidas en el anexo I, en
concentraciones suficientes como para

mostrar las caracteristicas peligrosas
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RESIDUO GENERADO

CARACTERISTICA
DE PELIGROSIDAD

CLASIFICACION SEGUN DECRETO
4741

del anexo Il

RESIDUOS DE ENVASES
VACIOS DE SOLVENTES Y
PRODUCTOS QUIMICOS;

A4130 Envases y contenedores de
desechos que contienen sustancias

incluidas en el anexo |, en

RESIDUOS DE ENVASES | Inflamables y | concentraciones suficientes como para
VACIOS DE REACTIVOS Y | explosivos mostrar las caracteristicas peligrosas
SOLVENTES DE LABORATORIO; del anexo Il
MANGUERAS CONTAMINADAS Y
CARTUCHOS DE TINTAS.
Y29 Mercurio, compuestos de
mercurio. También se clasifica en el
anexo |l del decreto en el grupo A1030
3 Desechos que tengan como
RESIDUOS DE TERMOMETROS . )
constituyentes o contaminantes
DE MERCURIO . .
cualquiera de las sustancias
. siguientes:
Toxico

Arsénico; compuestos de arsénico
Mercurio; compuestos de mercurio
Talio; compuestos de talio A1040
Desechos que tengan como
constituyentes:

- Carbonilos de metal Compuestos de

cromo hexavalente

TRAPOS CONTAMINADOS CON
TINTAS

Inflamables

Y12 que son los Desechos resultantes
de la produccién, preparacién vy
utilizacion de tintas, colorantes,
pigmentos, pinturas, lacas o barnices.

A4070 Desechos resultantes de la




84

RESIDUO GENERADO

CARACTERISTICA
DE PELIGROSIDAD

CLASIFICACION SEGUN DECRETO
4741

produccion, preparacion y utilizaciéon
de tintas, colorantes, pigmentos,

pinturas, lacas o barnices

RESIDUOS BIOSANITARIOS

Infeccioso.

A4020 Desechos clinicos y afines; es
decir desechos resultantes de
practicas médicas, de enfermeria,
dentales, veterinarias o actividades
similares, y desechos generados en
hospitales u otras instalaciones
durante actividades de investigacion o
el tratamiento de pacientes, o de

proyectos de investigacién
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7.3 CUANTIFICACION DE RESIDUOS PELIGROSOS GENERADOS EN
POLYBAN INTERNACIONALS.A.

En POLYBAN INTERNACIONAL S.A. se han registrado datos historicos de
generacion de algunos RESPEL desde el afio 2006, sin embargo estos datos se
han venido registrando solo en el momento de la entrega de los residuos para su
incineracion y no en el mismo momento en que se generan en los procesos.
Ademas no se han cuantificado por separado sino el total de lo generado durante

al momento de la entrega para su disposicion o tratamiento.

En latabla 8, 9y 10 se muestran los datos registrados de generacion de residuos
de Bolsa de Mastrerbatch de Pyritilene 20 blue, residuos de impresion y de
Tolueno, residuos plasticos con insecticida y de tintas y solventes de impresion.

Se observa que a partir del afio 2008 se incrementd la generacién por la entrada

en operacion de la linea de impresion de pelicula

Tabla 8. Desperdicio de bolsa de Masterbatch de Pyritilene 20 blue, Residuos de impresion y Tolueno

Afio/ Mes 2006 2007 2008 2009
Enero 456
Febrero
Marzo 634
Abril 553 205 345 95
Mayo
Junio
Julio 365.66 598.34
Agosto 131.76
Septiembre 344
Octubre 416 373
Noviembre 150
Diciembre 260 279
Total 1157 621 1644.42 1783.34




Tabla 9. Respel de material plastico de proceso con insecticida.

Afio/ Mes 2005 2006 2007 2009
Enero 6,687.28 2,918.27 5,265.84 2,756.40
Febrero 10,480.23 6,621.73 2,554.56 4,534.34
Marzo 4,961.84 3,231.59 3,031.13
Abril 4,258.94 1,462.44 5,885.41 5,829.04
Mayo 3,248.82 1,878.00 3,738.63
Junio 2,488.22 3,028.53 4,551.03
Julio 3,205.55 4,944.60 4,490.01
Agosto 5,351.46 6,600.04 1,072.30
Septiembre 8,679.16 10,172.59 5,204.53 5,486.12
Octubre 6,017.71 8,178.79 1,176.57 3,114.31
Noviembre 5,381.88 7,595.56 1,687.50 2,650.74
Diciembre 6,532.47 8,262.77 3,071.44 3,348.00
Total 45,164.21 51,377.22 43,555.49 45,388.54 16,150.91
Media 5,018.25 8,562.87 3,629.62 3,782.38 4,037.73
Tabla 10. Residuos solventes de impresion 2009
Cantidad de | Volumen ) .
Meses Litros Kilogramos
Cencas Gal
Enero 3 165 624.6 509.9
Febrero 0.0 0.0
Marzo 0.0 0.0
Abril 6 330 1249.2 1019.8
Mayo 0.0 0.0
Junio 0.0 0.0
Julio 4 220 832.8 679.9
Agosto 0 0.0 0.0
Septiembre 0.0 0.0
Octubre 0.0 0.0
Noviembre 0.0 0.0
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Diciembre 0.0 0.0
Total 13 715 2706.6 2209.6

Lo anterior demuestra que es necesario que la empresa empiece a cuantificar
mensualmente todos los RESPEL generados identificados en este trabajo en
forma individual para tener un mejor control y poder levantar la informacion
requerida para el registro como generador ante el IDEAM y mantener esta
informacion actualizada anualmente tal como lo establece la resolucion 1362 de
2007.

En el anexo 1 se presenta un modelo de hoja de registro de control de generacion
de RESPEL.

7.4 ALTERNATIVAS DE MINIMIZACION  Y/O PREVENCION Y
APROVECHAMIENTO

El andlisis de las alternativas de minimizacion y si es posible de prevencion y de
aprovechamiento para los residuos peligrosos generados en POLYBAN
Internacional S.A. se orientd hacia aquellos residuos que por su grado de
peligrosidad y cantidad generada presentaban posibilidades técnicas y practicas
de minimizacién de su generacion y en aquellos que tienen posibilidades de

aprovechamiento interno o externo con tecnologias o procesos reconocidos.

Con base en los residuos peligrosos identificados, las estrategias planteadas para

cada residuo son las siguientes:
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7.4.1 Evaluacion de alternativa de minimizacién de la generacion de

residuos de insecticida

La tabla 11 muestra las cantidades de bolsa tratada producida durante el afo
2007, la cantidad de este material que fue desperdiciado y el porcentaje que esto

representa.

Tabla 11. Cantidades de material con insecticida producido y desperdiciado durante el primer

semestre de 2007

Desperdicios por proceso Clorpyrifos
) ) ) % de Producto
Cantidad producida de Cantidad
ue
Proceso material tratado desperdicio a |
es e
Kilogramos Kilogramos o
desperdicio
Extrusion 528.161,56 10.688,13 2.02%
Conversion 463.590,63 12.013,7 2.59%

El total de Pelicula producida con bifentrina en el dltimo afio fue de 37.000
Kilogramos, el proceso de extrusién con este material solo se hizo una vez, por

esta razon no se precisa dentro del plan las cantidades de bifentrina.

La empresa POLYBAN INTERNACIONAL S.A. posee la certificaciéon 1SO 9001
para la produccion de Insumos de Agroindustria, lo que ha permitido controlar y
mejorar sus procesos productivos mediante la estandarizacion de sus
operaciones, generando solo un 2.0 - 3.0 % de material reprocesable, lo cual

demuestra la eficiencia del control de proceso.

Para controlar los procesos y minimizar la generacién de material reprocesable
dentro del sistema de Calidad, la empresa cuenta con procedimientos para el
arranque, estabilizacion del proceso, cambio de orden de produccion y paradas

de méaquina.
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7.4.1.1 Evaluacién de alternativas de Sustitucidn del insecticida

La empresa actualmente se encuentra efectuando pruebas con el fin de disminuir
las cantidades de insecticida usados en los procesos productivos, con una materia
prima llamada Phoenix plastic CO/WG 300 en HDPE. Esto podria no s6lo cambiar
las condiciones de salud, seguridad y medio ambiente de la empresa, sino
también darle un valor agregado al proceso productivo con un producto totalmente

amigable con el medio ambiente.

A continuacién se describe el producto y sus caracteristicas.
Phoenix plastic CO/WG 300, es el Unico aditivo en polietileno libre de insecticida
concentrado que contiene aceites esenciales aromaticos, que son la Ultima

solucion natural contra los insectos.

Tabla 12. Datos técnicos de CO/WG 300

% Activo 60%

Melt Flow Conc. A 190°C 50

Tamafio del pellet 1/8 “ diametro
Color del Pellet Natural

El aroma de Phoenix Plastic CO/WG 300 a un insecto produce lo mismo que el
amoniaco al ser humano. Los vapores de los articulos plasticos que contienen
Phoenix Plastics CO/WG 300, crea una barrera invisible que mantiene alejados a
los insectos de las personas, plantas, y mascotas. Todos los insectos respiran a
través de todo su cuerpo, entonces el residuo de la esencia del organico aromatico
en el Phoenix Plastics CO/WG 300 es absorbido directa e indirectamente en el
cuerpo, afectando el sistema neurologico o biolégico, causando paralisis,
confusién y muerte. La pelicula terminada debe ser empacada dentro de la bolsa

de HDPE para mantener el aroma dentro de la pelicula. Las estructuras co-
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extruidas donde el aceite esencial es incorporado en el centro del layer son muy

recomendadas por su 0ptimo funcionamiento y consideraciones de costo.

7.4.1.2 Reutilizaciéon de residuo de material plastico con insecticida:

Los residuos de, Tortas y residuos de pelicula con insecticida y barreduras de
resinas masterbath de insecticida son reprocesados actualmente por la empresa,
mediante regranulacion por un tercero Yy luego reincorporados al proceso

productivo como materia prima.

Estos desechos reutilizables con insecticida Yy sin insecticidas son enviados en
forma separada a recicladores externos que muelen, aglutinan y peletizan este

material y lo regresan a POLYBAN para incorporarlo nuevamente en el proceso.

En esta gestién para reutilizar el material desechado con insecticida la empresa
ha suministrado la informacion a la empresa Granuplast, ubicada en la zona
Industrial de Mamonal, Cartagena. Falta hacer visita a las instalaciones para
evaluar el proceso y manejo de los residuos generados y su vez la seguridad vy
salud de los trabajadores, e iniciar un proceso de mejora con el proveedor.

7.4.1.3 Plan de gestion de devolucién de productos pos-consumo de

plaguicidas

Metodologia tomada de la resolucién 0693 del 19 de abril de 2007".
En este plan de gestion, se establecen un conjunto de acciones, reglas y/o

procedimientos que facilitan la devolucion y acopio de residuos o desechos de la

" COLOMBIA. RESOLUCION 0693 DE 19 DE ABRIL DE 2007. Por la cual se establecen los
parametros para los Planes de Gestién de Residuos Pos-consumo. Santafé de Bogota. Ministerio
de Ambiente, Vivienda y Desarrollo territorial. 2007.
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Bolsa Pyritlene 1% y de la Bolsa Biflex Treebags; adicionalmente estos
procedimientos deben garantizar el manejo adecuado, aprovechamiento,
tratamiento y/o disposicion controlada de los mismos a lo largo de la cadena de

importacion, produccion, distribucién y comercializacion.

La meta del 2007 fue lograr recolectar un 20% del total de los envases o
empaques de Pyritilene 1% y Biflex Treebags puestos en el mercado y con
incrementos anuales de un 5% hasta llegar a recolectar un minimo anual de 75%

del total de los envases puestos en el mercado.

7.4.2 Alternativa para minimizar las bolsas vacias de insecticida.

Se propone evaluar con el proveedor la posibilidad de utilizar Big- Bags ( sacos
grandes) en vez de sacos de 25 Kg. para el empaque del insecticida con el fin de

disminuir cantidad de este residuo generado.

7.4.3 Evaluacién de alternativas de minimizacion de residuos de solventes

Se propone evaluar el cambio de los procedimientos operacionales de lavado de
los elementos de impresion como las bandejas, rodillos, tabernerias, mangueras y
recipientes de preparacion de las tintas con tinas de solventes pasando a
limpieza con solventes utilizando la misma bomba del sistema de alimentacion de
las tintas. Esta metodologia la emplean otras empresas del sector que imprimen
peliculas plasticas permitiendo generar un promedio de 300 Kg de solventes
anuales, a diferencia del proceso actual de POLYBAN que genera un promedio de
3800 Kg anuales.
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7.4.4 Alternativa de Recuperaciéon de Solventes

La empresa adquirié un destilador para la recuperacion de los solventes usados, el
cual estd en proceso de montaje. Este proyecto se planteo para recuperar los
residuos de solventes generados en conjunto con otras empresas de Mamonal

que imprimen peliculas.

7.4.5 Recuperacion externa de aceites usados

Los aceites usados son dispuestos en canecas al final de la bodega 10, estas
canecas son entregadas a BITULCOL (Bitumen de Colombia) para producir una
mezcla asfaltica, normalmente se entregan dos veces al afio una cantidad de 3 a 5

canecas de 77 galones cada una.

Otra opcion disponible en la ciudad de Cartagena es el aprovechamiento externo

como combustible realizado por la empresa ORCO- DESA.

7.4.6 Baterias usadas

La empresa ha iniciado con la separacion y entrega de baterias de plomo acido a
los proveedores, entre ellos Baterias MAC, quien tiene una planta de recuperacion
de Baterias usadas con capacidad de 130,000 baterias mes. Para mejorar este
proceso es necesario establecer un procedimiento interno de manejo de baterias
para asegurar la recoleccién, acopio y entrega de estos elementos al proveedor
sin generar dafios al ambiente. Ver anexo 2. Procedimiento de manejo de baterias

y lamparas usadas.
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Los productores de Baterias estan obligados a implementar un plan de Gestion
pos-consumo, de acuerdo con los criterios establecidos en la resolucion 0372 de

26 de febrero de 2009, con el fin de recuperar el plomo.

7.4.7 Recuperacion de Lamparas usadas

Actualmente en la empresa se ha iniciado el acopio interno de tubos fluorescentes
para su recuperacion externa por parte de los proveedores. En Colombia los
proveedores Sylvania y Phillips tienen implementados programas de recuperacion

de las lamparas para aprovechar el mercurio y el vidrio.

7.4.8 Alternativa de minimizacion de generacion de lamparas usadas
Se propone a la empresa trabajar en la eficiencia de la iluminacion tomando

acciones como:

e Establecer buenas préacticas de iluminacion para ahorro de energia y extender
la vida util de las lamparas.

e Estudio de iluminacion para optimizar la potencia instalada mediante la
identificacion de pérdidas de energiay el tipo de luz adecuada en cada area.

e Evaluar implementacién de lamparas de alta eficiencia como las de tipo T5. A

continuacion algunos de sus beneficios:

Ahorro de energia del 40 al 80% dependiendo del modelo
Eficiencia luminaria del 90% Lamparas con vida de +20,000 horas
Mejor rendimiento de color de 85 a 95

Temperatura de color de 3000°K, 4100°K, 6500°K

Menor generacion de calor

Reduce el riesgo de incendio
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14,100 a 56,400 limenes de salida mantenidos

7.4.9 Recuperacion externa de envases vacios de solventes y productos
guimicos

Se propone a la empresa recuperar los envases como tambores metalicos y
recipientes plasticos entregandolos a proveedores que las recuperan por medio
de lavado y comercializacion para envase de otros productos como combustibles
y tratamiento de las aguas residuales en planta de tratamiento. En Cartagena
existe la empresa MENFLOR que se encarga de la recuperacion de tambores y
recipientes de productos quimicos.

7.4.10 Aprovechamiento externo residuos electrénicos:
Se propone a la empresa entregar los residuos electronicos a empresas
encargadas de la recuperacion de residuos electronicos. En Cartagena la empresa

Recycables se encarga de recoger y aprovechar este tipo de residuos.

Actualmente la empresa LITO S.A. esta realizando una campafia Nacional de
recoleccion de residuos electronicos en todo el pais con el apoyo del Ministerio de

Ambiente, Vivienda y Desarrollo Territorial.

Los residuos eléctricos y electronicos recogidos son los siguientes:

e Computadores y sus partes (monitores, CPU, teclados, mouse)
¢ Equipos de oficina (como fax, copiadoras, impresoras, etc.)

e Procesadores de datos

e Celulares

e Electrodomésticos de toda clase

e Herramientas eléctricas
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e Aparatos y plantas telefénicas

e Equipos de control y medida

eEquipos electrénicos con fuentes radioactivos (como detectores de humo de
tecnologia io6nica, equipos de medicidon y control de calidad, y en general,
equipos con el contenido de Cesio)

e Equipos eléctricos y electrénicos con el contenido de Mercurio, y/o Cadmio, y/o
Berilio o PCB (como equipos de laboratorio, medidores de antigua tecnologia,
fotoceldas, transmisores, condensadores con aceite, etc.)

e Equipos eléctricos como Pararrayos ionicos

eEquipos médicos con fuentes radiactivas y/o contaminados con fluidos
corporales

eLLamparas y lomilleria con el contenido de Mercurio (menos cuando hace parte de
un equipo)

e Pilas

7.4.11 Cartuchos de tinta: Se propone a la empresa iniciar un programa de
reciclaje externo de los cartuchos entregandolos al proveedor, asegurando que
tengan un manejo seguro del residuo. Proveedores como HP, Lexxmart y otros

tienen implementados programas de este tipo.

7.5 PROCEDIMIENTOS DE MANEJO DE LOS RESIDUOS PELIGROSOS

Para establecer procedimientos de recoleccion, separacion en la fuente,
almacenamiento, etiguetado, tratamiento, aprovechamiento externo o disposicion
final de los diferentes residuos generados por la empresa, partimos de la base del
manejo actual dado a los residuos peligrosos que la empresa tenia identificados

antes de iniciar este proyecto:
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Gestion interna y externa de los residuos peligrosos: A continuacion se describe
las condiciones actuales del manejo de los diferentes residuos generados por

POLYBAN Internacional S.A., en los procesos de produccion.

7.5.1 Residuos de Material plastico con insecticida: Durante cada turno o
reinicio de maquinas, se generan desperdicios de material impregnado con
insecticida que es recogido en bolsas dispuestas para esto en toda el area de
produccion. Este desperdicio es pesado al final de cada turno y enviado a un
cuarto al final de la bodega 10 dispuesto para el almacenamiento. Es importante
destacar que no solo se desperdicia material con insecticida, también la extrusion
de Polipropileno y de Polietileno sin insecticida genera desperdicios que son
dispuestos en este mismo sitio pero las bolsas que los contienen son de diferente

color por lo tanto no hay posibilidades de mezcla de material.

Este material es enviado a un tercero quien convierte los retales, tortas y peliculas
en granulos o pellets que son luego reincorporados al proceso productivo de
POLYBAN como materia prima. La recoleccion del material por la empresa
transformadora se hace aproximadamente cada dos meses Yy esta misma se
encarga del transporte del material hasta sus instalaciones y luego de ser enviado
de nuevo a POLYBAN.

Post consumo se refiere al producto usado y reciclado ya sea por nuestro proceso,
0 por otros procesos y generadores que no necesariamente tiene relacién con
POLYBAN. La empresa tiene un plan de gestion de devolucién posconsumo de

las bolsas usadas con plaguicida una vez haya cumplido con su vida util.

El producto post industrial es aquel que es desperdicio de POLYBAN, el 100% del
material desperdiciado vuelve al proceso productivo. POLYBAN consume mas del

100% de producto desperdiciado, esto no solo muestra su excelente gestion con
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residuos, sino que al comprar producto desperdiciado por otras empresas ayuda
con la gestién de disposicion de desperdicios generados durante el proceso de

industrias de toda la zona.

Las Bolsas de empaque de Pyritilene 20 Blue o Bifentrina son dispuestas en una
caja al final de la bodega 12, apiladas durante dos meses, luego de esto son
enviadas a incineracion para su disposicion final. Orco Ltda. es la empresa
encargada de este proceso de disposicion. Ellos recogen la caja en POLYBAN en
un camion dispuesto para esto. Orco conoce el producto e internamente tienen
manejos seguros para la disposicion de este. El 100% de las bolsas desechadas

durante el proceso son enviadas a incineracion.

7.5.2 Aceites usados: Los aceites usados son dispuestos en canecas al final de
la bodega 10, estas canecas son entregadas a BITULCOL (Bitumen de Colombia)
para producir una mezcla asfaltica, normalmente se entregan dos veces al afio
una cantidad de 3 a 5 canecas con aceites usados. En el anexo 5 se muestra el

procedimiento propuesto para el manejo interno y externo de los aceites usados.

7.5.3 Tolueno: En POLYBAN se utilizan mensualmente 4 litros de tolueno para
realizar la prueba de laboratorio de calidad, este solvente extrae el clorpyrifos para
que con un método espectrofotométrico pueda medirse la concentracién tanto en
peliculas como en el masterbach. Los residuos de las pruebas son almacenados
en tanques de seguridad en el laboratorio de Calidad, bimensualmente estos
residuos son enviados a ORCO a incineracion, marcados especificando que es
tolueno grado técnico, este no es reembasado, los tanque de seguridad son
enviados y devueltos a POLYBAN posterior a la incineracion. En el anexo 8 se

muestra el procedimiento para el manejo de los residuos de laboratorio.



98

7.5.4 Solventes de impresion: Mezcla de residuos de tintas y solventes que se
usan en el proceso de limpieza de los equipos de impresion. Se colectan en un
tambor y se mantienen almacenados para su recuperacion por destilacion. En los
anexos 6 y 7 se muestran los procedimientos para el manejo de solventes y

manejo de residuos de solventes respectivamente.

7.5.5 Baterias y lAmparas usadas: En el anexo 2 se muestra el procedimiento

propuesto para el manejo de estos residuos peligrosos.

7.5.6 Residuos biosanitarios: Actualmente la empresa no ha iniciado gestion de
estos residuos peligrosos. En el anexo 3 se muestra el procedimiento propuesto

para el manejo de residuos biosanitarios.

7.5.7 Residuos electréonicos. En el anexo 9 se muestra el procedimiento

propuesto para el manejo de residuos electrénicos.

7.5.8 Residuos solidos peligrosos varios (trapos, mangueras, filtros
contaminados, tarros de pinturas y aerosoles): En la actualidad la empresa ha
iniciado solo la gestion de trapos contaminados de tintas y aceites. Los residuos
de mangueras, filtros contaminados, tarros de pinturas y aerosoles se deben
separar en la fuente en recipientes debidamente identificados y trasladarlos al
area de transferencia de residuos peligrosos para su almacenamiento temporal

para su posterior incineracién externa.

7.5.9 Envases de solventes y productos quimicos: Los tambores metalicos de
solventes y recipientes plasticos de productos quimicos se deben separar en la
fuente y trasladarlos al area de transferencia para su almacenamiento temporal
para su posterior recuperacion externa por medio de lavados por empresas

autorizadas.



99

8. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Al elaborar el presente proyecto llegamos a las siguientes conclusiones:

1. El presente documento constituyen una herramienta base para que la
empresa elabore el PGIR exigido en el decreto 4741 por contener los elementos
principales de la gestidn integral de los residuos peligrosos, como la prevencion y
minimizacion de la generacion, elementos de la produccién més limpia y el manejo
interno y externo de los RESPEL asegurando la minimizacion del impacto

ambiental generado por estos.

2. El resultado del presente proyecto le permite a la empresa POLYBAN
INTERNACIONAL S.A. cumplir con los requisitos exigidos en la resolucion 1609

de 2002 para el transporte de mercancias y residuos peligrosos.

3. Con los registros estadisticos de cantidades de RESPEL generados la
empresa podré registrarse como generadora de RESPEL ante el IDEAM para

cumplir con los requisitos de la Resolucion 1362 de 2007.

4. Con la aplicacion del as alternativas de prevencion y minimizacién de
generacion de RESPEL y de los procedimientos de manejo propuestos en el
presente trabajo la empresa puede tener un mejor control y gestion de los
RESPEL para asegurar el cumplimiento legal y para mejorar la eficiencia de los

procesos, ademas de los beneficios ambientales que esto conlleva.

5. Con el desarrollo de este proyecto se identificaron todos los RESPEL
generados por los procesos productivos y administrativos de la empresa
POLYBAN INTERNACIONAL S.A., se determinaron las caracteristicas de
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peligrosidad de acuerdo con el Decreto 4741 de 2005, se recolectaron y
analizaron los datos estadisticos de generacidén y se propusieron alternativas de
minimizacion, prevencién y aprovechamiento y los procedimientos de manejo
interno y externo, logrando construir un documento base para elaborar el PGIR, el

cual constituye el objetivo general del presente trabajo.

Se recomienda a POLYBAN Internacional S.A. registrarse como generador de
RESPEL ante el IDEAM en los términos establecidos en la resolucién 1362 de
2007.

Mejorar la infraestructura e instalaciones para el almacenamiento interno de
RESPEL, adecuado diques de contencion para los residuos liquidos y mejorando
el area de almacenamiento de residuos sélidos peligrosos para cubrir la capacidad

de almacenamiento requerida.

Iniciar la gestion de aquellos residuos peligrosos identificados en este proyecto y

que la empresa no habia considerado.

Levantar los registros estadisticos mensuales de los residuos peligrosos
generados en forma individual para establecer un mejor control y disponer de a

informacion para la actualizacién anual de la base de datos del IDEAM.

10. Segquir las indicaciones de la NTC 1692 para el etiquetado de los RESPEL.

11. Fortalecer la capacitacion del personal en el manejo integral de todos los

residuos peligrosos generados.

12. Tener en cuenta los criterios de compatibilidad de los residuos para el manejo y

almacenamiento seguro de los mismos.
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13. Iniciar la evaluacion de los proveedores ambientales que efectian el tratamiento,
aprovechamiento o disposicion final de los RESPEL. Ver anexo 11. Visita a

proveedores ambientales.

14. Iniciar el control de transportadores de RESPEL para el cumplimiento de la
resolucion 1609 de 2002, mediante la lista de verificacion propuesta. Ver anexo

10. Lista de chequeo para transporte de residuos peligrosos
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