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RESUMEN EJECUTIVO

La presente Tesis describira las soluciones presentadas e implementadas para
mejorar las operaciones de una planta de tratamiento de residuos industriales,

ubicada en Chilca, provincia de Canete.

Para lograr el objetivo de mejora del proceso de Tratamiento de Residuos
Peligrosos, se decidié realizar el redisefio de sus procesos (Redisefio del
proceso administrativo, redisefio del proceso de almacenamiento y redisefio del
proceso-de tratamiento de residuos peligrosos propiamente dicho).

Para mejorar el proceso de administrativo, se evalu6 al personal y disefiaron y
describieron sus funciones. Como resultado, actualmente el personal conoce
mejor sus tareas y su lugar en la empresa, se tiene a las personas idoneas
realizando funciones de acuerdo a sus habilidades.

Para el proceso de almacenamiento de Residuos Peligrosos, se logré adoptar ia
norma de Naciones Unidas para el almacenamiento y manipuleo de residuos
peligrosos manejandose actualmente 7 familias de residuos, asimismo se
mejoraron los tiempos de almacenamiento ya que se eliminaron actividades que
no agregaban valor. El tiempo de tfrabajo se redujo en 16,84%; traduciéndose
en un ahorro de S/.34,44 por dia. Ei VNA fue de $S/. 5.104,68 con un tir de
15,81%, lo que hizo al proyecto viable.

Finalmente, las operaciones de tratamiento de residuos cuentan actualmente
con un procedimiento de trabajo, similar al usado por los bomberos, que



minimiza el riesgo de accidentes y aumenta la calidad en el desarrollo de las
actividades; en consecuencia, al desarrollar actividades de manipuleo de
residuos peligrosos frente a clientes'y representantes-de empresas-generadoras
de residuos peligrosos se realizan actividades planeadas apoyandose en la
seguridad de todo el personal que participa directa e indirectamente en el

trabajo.



INTRODUCCION

Un residuo peligroso no debe recibir el mismo trato que un residuo doméstico,
dependiendo de sus caracteristicas, éste debe recibir un tratamiento especial
y/o ser confinado en un depdsito de seguridad para minimizar sus propiedades
téxicas. Para lograr el objetivo, el residuo debe pasar por una serie de procesos
en una planta de tratamiento.

Debido a la tendencia y exigencias por la conservacién del medio ambiente, el
incremento en la demanda del servicio-de tratamiento-de residuos peligrosos-ha
aumentado de tal manera que los procesos en una joven Planta de tratamiento
se han visto afectados y necesitaban ser mejorados.

La presente tesis consta de 5 capitulos, donde se describe el proceso que se
siguié6 para solucionar diversos problemas encontrados en el area de
operaciones de una empresa dedicada al tratamiento de residuos peligrosos.

En el capitulo |, se hace referencia a la empresa en estudio, un diagnéstico que
permite conocer su forma de trabajo, asi como los procesos que realiza la
Planta para el tratamiento de residuos peligrosos.

En el capitulo Il esta contenido el fundamento teérico. En la parte inicial se
encuentran diversas definiciones que permiten comprender la diferencia entre
residuo doméstico y residuo peligroso, luego; se pone especial énfasis en la

clasificacion de los residuos peligrosos.



En capitulo Il se identifican y plantean los problemas principales, luego se
trazan los objetivos para solucionarlos. El resumen se podra encontrar en la

matriz de consistencia.

El capitulo IV se detalla la aplicacion de la metodologia y la solucién de los
problemas descritos en el capitulo anterior. Al final de cada solucién, se

encontrara los resultados obtenidos al implementar las mejoras.

El capitulo V se expone el costo Vs los beneficios obtenidos, ya sean
cuantitativos y cualitativos de cada mejora del proceso. Asimismo, en las
ultimas paginas  se encuentran las conclusiones y recomendaciones obtenidas

de la aplicacion de las mejoras.



CAPITULO |
PENSAMIENTO ESTRATEGICO

1.1 DIAGNOSTICO FUNCIONAL

1.1.1 DATOS SOBRE LA EMPRESA

La empresa en estudio se dedica a brindar servicios
medioambientales, ia planta se encuentra ubicada en el distrito de
Chilca, provincia de Cariete, inicié operaciones en el afio 2003 con
cinco operadores; como toda empresa, inicialmente no tuvo gran
aceptacién por parte de otras empresas, ya que antes no existia
preocupacién por el cuidado del medio ambiente. Los procesos en
esta época no eran muy exigidos, ya que la cantidad de residuo que
llegaba a planta era tratada inmediatamente inclusive, el uso de

maquinaria era minimo.

Con el paso de los afios y con la ocurrencia de grandes-tendencias
como la globalizacién, el cuidado del medio ambiente y sucesos
como el calentamiento global, hicieron que la preocupacién por el
medio ambiente creciera, por lo que la demanda por buscar un
lugar en donde se traten y depositen residuos industriales sin dafiar

el medio ambiente se incremente.



11.2

Inicialmente la direccién al dedicarse profundamente al tema

ambiental, habia descuidado el tema productivo.

ASPECTOS GENERALES DE LA EMPRESA

BEFESA PERU S.A. es una empresa perteneciente al grupo
transnacional ABENGOA, fue creada el 26-de noviembre de 2001 a
través de los grupos de Negocios Iberoamérica y Medioambientales

Gréfico N° 1: Grupos de empresas pertenecientes a ABENGOA

( ABENGOA }

Abengoa || Abengoa o | [ Fundacién
g 10eng0a | | pafesa || Telvent || Abeinsa | | Focus-
Solar - »Bloenergxa R | Abengoa

Solar o Servicios L Ingenieria y
o Medioambientales -~ Construccion
Tecnologias de laIndustrial

Bioenergia Actuacion Social

Informacién

FUENTE: Abengoa Per(, Area de RRHH

Esta empresa centra sus actividades en la prestacion de servicios
medioambientales integrales a la industria, apostando claramente
por la gestion de residuos industriales mediante técnicas probadas:



y aprobadas, bajo normas nacionales e internacionales que
aseguran el respeto por el medio ambiente.

Hasta la fecha, Befesa es la primera y tnica empresa del pais
autorizada por la Direccién General de Salud Ambiental (DIGESA)
del Ministerio de Salud para el tratamiento y disposicion final de
residuos  industriales  peligrosos, mediante RD N°
1678/2005/DIGESA/SA y ademds cuenta con la aprobacion del
Estudio de Impacto Ambiental en esta misma instancia.

1.1.2.1 Datos Generales de |la Empresa

Razén Social: Befesa Perd S.A.
RUC: 20503610711

Teléfono: 2245489

Actividad: Tratamiento y disposicion final de residuos
industriales
Direccién: Av. Avenida Canaval y Moreyra # 654 — San Isidro

Ubicacion: Quebrada Chutana Km. 52 — Chilca — Cafiete

1.1.2.2 Compromisos de la Empresa
e Compromiso Medioambiental

Befesa Perl, busca la correcta gestion de los residuos:
producidos por la industria, con el propésito de asegurar un
adecuado almacenamiento, recoleccién, transporte y
disposicion final de los mismos.



Las instalaciones de Befesa contribuyen a la proteccion del
medio ambiente y la salud publica, aseguran el total
aislamiento de los residuos y eliminan el riesgo de forma
permanente mediante su control durante la explotacion y con
posterioridad al sellado de las mismas, utilizando la mejor
tecnologia disponible. Todo eso ha hecho posible que Befesa
cuente con la certificacion medioambiental ISO 14001, la cual
garantiza que el sistema de gestibn medioambiental
implantado para la recoleccion, transporte, tratamiento y
disposicién final de residuos industriales peligrosos en
depésito de seguridad, es conforme a las exigencias de la
norma UNE-EN I1SO 14001.

Befesa tiene ademas en funcionamiento un sistema de
gestion de la calidad segun la norma UNE-EN 1SO
9001:2000, contando con dicha certificacion desde Diciembre
del 2006, la misma que es extensiva a todas las actividades
de la empresa: Recoleccién, Transporte, Tratamiento vy
Disposiciéon Final.

Este logro convierte a Befesa en la tnica instalacion sanitaria
(Vertedero Controlado, Relleno Sanitario o Depédsito de
Seguridad) del pais en contar con ambas certificaciones, lo
cual reafirma el compromiso de Befesa de operar bajo los
maés altos estandares de calidad y de preservacion del medio

ambiente.



¢ Politica Medioambiental’

Befesa Perl, una empresa especializada en la gestion de
residuos industriales y peligrosos, mantiene una
preocupacion constante por el medio ambiente en el que
lleva a cabo sus actividades, a la vez busca el desarrollo
sostenible y la mejora continua de su actuacion
medioambiental, ha decidido:

Considerar la proteccién y conservacion del medioambiente
como objetivo prioritario, manteniendo un sistema de gestion
medioambiental que asegure que todas sus actividades se

desarrollen en el marco establecido en la siguiente politica;

Asegurar un exhaustivo cumplimiento de la legislacién y
reglamentacion medioambiental aplicable, asi como otros
requisitos que la organizacion suscriba;

Promover en cada miembro de la organizacién un
comprdmiso de responsabilidad medioambiental en cualquier
actividad que realice o decisién que adopte, asegurando que
los principios y compromisos de la presente politica
medioambiental sean comprendidos, desarrollados y
mantenidos al dia en todos los niveles jerarquicos;

.Identificar y controlar todos los aspectos derivados de su
actividad para minimizar su incidencia sobre el entorno, por
medio de tecnologias que permitan prevenir o bien mitigar y
corregir dichos impactos;

! Extraido de la pagina web de la empresa www.befesaperu.com.pe
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Favorecer un dialogo permanente con autoridades y
asociaciones empresariales, en temas de proteccién
medioambiental y seguridad, asi como las relaciones de
buena vecindad y ftransparencia informativa con la

comunidad;

Establecer y revisar los objetivos y metas medioambientales
de manera periddica, de manera que desarrollen lo
establecido en la presente politica.

1.1.3 ORGANIZACION

1.1.3.1 Qrganigrama

Grafico N° 2 : Estructura Organizacional

Gerente
General
Administracion
AP
Contabilidad
Finanzas
RRHH
Calidad
%pe;z:iig_r;?‘s Operaciones| | Comercial y Facturacion Des:;r ollo
is| ac
Final Transporte Mercadeo y Logistica Proyectos
Ing. Laboratorio(1) .
gBecan'o Ing Conductor(1) o Ing | B;céz:\jr;ttar il:lg
Industrial (1) Operarios ( 3) OmZETCIa
Baculista(1) (2
QOperarios (5)

FUENTE: Tomado de Comité de Gerencia — Marzo 13, 2008
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Para el normal desarrollo de las actividades de la empresa, se
disef6 el organigrama de la figura anterior; el cual nos indica que la
principal actividad son las operaciones (disposiciéon final vy
transporte), cuyo encargado debe coordinar con el area Comercial,
el area de Calidad y de Seguridad, Logistica y Proyectos.

1.1.3.2 Gestion
e Seleccion de Personal

El reclutamiento de personal profesional, se encuentra
tercerizado en la empresa ABENGOA. Cuando se desea
contratar a una persona la empresa anteriormente
mencionada contrata a una empresa especializada en
gestion de recursos humanos, la cual se encarga de todo
el proceso de evaluacién para seleccionar al candidato
idéneo.

El reclutamiento de personal operador presenta problemas
debido a la lejania de la Planta con la Capital, el
reclutamiento de personal operador se hace buscando en
las cercanias de las ciudades aledafias a planta, (Chilca
Pueblo, Pucusana y San Bartolo) las cuales se puede
encontrar personal con bajo nivel de conocimientos
técnicos, pero con ganas de trabajar y superarse.

¢ Grado de Centralizacion de las Decisiones

La coordinacion siempre es continua entre todos los
encargados de la empresa, para ellos el cliente principal
son las operaciones de Transporte y Planta.
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Las decisiones en planta son tomadas por el jefe
encargado que estd asesorado por el encargado de
laboratorio y la encargada de administracién.

El jefe de planta es la persona que dirige las operaciones y
designa las tareas a realizar. El liderazgo de los
trabajadores es- asumido por los operadores  que cuentan
con mas tiempo en la empresa y que manejan vehiculos
pesados, los cuales deciden qué hacer cuando hacer y

como hacer.

e Participacién del Personal

Debido al tipo de trabajo realizado por los operadores,
estos participan y coordinan permanentemente en temas
de seguridad industrial con los encargados

correspondientes, evitando asi accidentes.

En el tema de las operaciones, las coordinaciones se
hacen con el supervisor, el encargado de laboratorio y el
jefe de planta, los cuales apoyan las ideas ofrecidas por el

personal.

1.1.4 MACROPROCESOS

Los procesos estratégicos en la empresa en estudio comprenden
los procesos de direccion y los procesos de medicion de resultados.
Aqui, de acuerdo a los objetivos, planeamiento, comunicacion y
comités internacionales la direccién va midiendo sus resuitados
mediante indicadores generados en los- diversos procesos (clientes
atendidos con transporte propio, ratios de consumo de combustible,
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densidad de residuos en depésito, etc.); las auditorias internas, que
da un diagnéstico de cdmo se desempefia la empresa respecto a
calidad, medio ambiente y salud ocupacional; los comités, en donde
se reunen los encargados de cada drea (incluyendo 2 trabajadores),
se revisa el desarrollo de los objetivos trazados y se proponen
nuevos proyectos de mejora; por ultimo, las acciones de mejora y
los informes de resolucion de problemas (IRP) donde la primera es
una propuesta de mejora para determinado proceso y la segunda
es una accién de mejora generada al haber surgido un problema o

complicacion grave.

Entre los procesos operativos tenemos los de gestion comercial y
operaciones propiamente dicho. La actividad inicia con el contacto
de la empresa con el cliente, si las caracteristicas del residuo son
aceptadas, se prepara la oferta y se genera la orden de servicio. Si
el cliente desea que el transporte sea ejecutado por |la empresa en
estudio, se visita al cliente para realizar el reconocimiento del
residuo, acopio y embalaje del mismo para ser trasladado a Planta,
una vez que llega ya sea por transporte propio o por otra empresa
transportista se recepciona; y de ser necesario, el residuo recibe
tratamiento para ser confinado en el depdsito de seguridad.
Finalmente el area comercial entrega un certificado de disposicién

de su residuo.

Entre los procesos de apoyo se cuenta con Proyectos, que asiste a
las operaciones con el objetivo de mejorar infraestructura, mejorar
procesos, etc.; Procesos clasicos de administracion como
facturacion, abastecimiento, contabilidad y RRHH; por dltimo los
Sistemas de gestion, que certifican que los procesos de la empresa
son controlados, medidos y estan mejorando continuamente.
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Grafico N° 3: Mapa de Procesos
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1.1.5 ANALISIS DE LAS 5 FUERZAS DE PORTER

Grafico N° 4: Andlisis de las 5 Fuerzas de Porter
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1.1.6.1

1.1.5.2

Competencia

La gestion de residuos peligrosos empieza desde el
contacto con el cliente, pasa por el transporte y termina
con la disposicién final. BEFESA realiza la gestion
completa de tratamiento de residuos industriales, en el
mercado sé6lo existen empresas que se encargan de hacer
el contacto con el cliente y/o transportar residuos sélidos.

BEFESA, al pertenecer a una sociedad con presencia en
varios paises, cuenta con una identidad y un buen
respaldo en el tratamiento de residuos peligrosos.

La ventaja competitiva que tiene BEFESA es que es la
Unica empresa del pais que esta autorizada para dar
tratamiento y disposicion final de residuos industriales

peligrosos, las empresas transportistas deben lievar sus

residuos hasta esta planta y terminar asi con el proceso de

gestion de residuos peligrosos.

Sustitutos

Actualmente, no existe un servicio que reemplace el
servicio brindado por la empresa. El gran problema de la
informalidad hace que diversas empresas prefieran enviar
sus residuos peligrosos a rellenos sanitarios 6 botaderos
informales, que en su mayoria no son controlados por la
direccién general de salud ambiental, estos aceptan
cualquier tipo de desechos, pero no cuentan con métodos
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1.1.5.3

1.1.5.4

de tratamiento de residuos industriales y por lo tanto no
controlan el impacto de la contaminacion.

Proveedores

Los insumos con los que trabaja la empresa son bastante
accesibles, por lo que se pueden encontrar diversos

proveedores para satisfacer nuestras necesidades.

La desventaja radica en que la empresa en estudio se rige
de normas de pago de obligatorio cumplimiento que deben
ser cumplidas en todas las sociedades que conforman el
grupo empresarial. Esta norma obliga a la empresa a
negociar con el proveedor el pago de facturas por medio
de un banco a 180 dias, cosa que la mayoria de
proveedores de la zona de Chilca debido a la informalidad
tienen problemas con la Sunat y/o no estan familiarizados
con este tipo de transacciones.

Debido a esto solo pocas empresas se benefician con las

compras de la empresa.

Clientes

El mercado de residuos peligrosos es bastante amplio, se
estima que de todo el residuo generado en el pais, sélo se
recoge el 40 %, de este porcentaje Befesa tiene
aproximadamente un 25 % y el resto es repartido entre las

diversas empresas del medio.
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1.1.56.5

Este tipo de negocio es sustentable ya que en nuestro
medio se desarrolla gran actividad minera y petrolera que
les permite a las empresas solventar los gastos de

tratamiento.

Los clientes constantemente visitan la empresa para
verificar que sus residuos se encuentran correctamente
dispuestos y que han pasado por el proceso de

Inertizacion.

Debido a la llegada del ministerio del medio ambiente, el
control se esta haciendo cada vez mas fuerte y eso hace
que la marca BEFESA se haga reconocida en el medio.

Rivalidad entre Competidores Existentes

Debido a la llegada del Ministerio del Ambiente y al
mantenimiento de certificaciones internacionales que
algunas empresas poseen, el mercado de gestién de
residuos peligrosos crecera y hara que nuevas empresas
lleguen a competir con las ya existentes.

Los competidores se encuentran enfocados a la parte de
contactar al cliente y realizar el transporte de sus residuos
peligrosos, en esta parte, la empresa en estudio ocupa el
tercer lugar en realizar el transporte de residuos a clientes.

El servicio brindado en el ftratamiento de residuos
peligrosos no es tan complejo por lo que empresas que
poseen gran capital (Actualmente se conoce de 2
empresas) que estan interesadas en ingresar y competir
con la empresa en estudio. Para evitar brindar un servicio
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con las mismas caracteristicas, la empresa en estudio esta
buscando diferenciarse del resto mejorando sus procesos,
invirtiendo para realizar nuevos tipos de tratamiento y
haciendo que su marca sea reconocida a nivel nacional.

1.1.6 ANALISIS DE LA CADENA DE VALOR

Grafico N° 5: Cadena de Valor de la empresa

Infraestructura de la Empresa \

Proyectos \

Seguridad y Calidad \

Abastecimiento \

Logistica

Operaciones Servicio
Interna P

Ventas

FUENTE: Elaboracién Propia

1.1.6.1 Actividades Primarias

Las actividades primarias que comprenden [a estructura

del servicio son:
a. Ventas

Que comprende actividades con la cual se da a

conocer el servicio. El area se encarga de realizar
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c.

visitas a distintos clientes potenciales en puntos del
pais, también participa en eventos, ferias y
conferencias con el objetivo de hacer mas conocida a
la empresa.

Logistica Interna

El area de logistica se encarga de realizar compras
programadas y cuida que todos los insumos que
ingresan a la empresa tengan la calidad solicitada, y
se maneje lo mas eficientemente posible
(conservacién y menor costo) para su traslado al
almacén. Para lograr el objetivo realiza las siguientes
actividades:

» Control del nivel de inventarios, teniendo una
buena comunicacibn con sus principales

proveedores de productos y servicios.

« Recepciéon de materiales, transporte de materiales
hacia Chilca con rapidez y eficiencia en el

transporte.

 Buena conservacion y ubicacién de los inventarios
en los almacenes, la cual permite mantener la
calidad y la mejor distribucion

Cabe sefialar que Planta también se encarga de
realizar compras pequefias y se encuentra en
constante blsqueda de proveedores ya que en la
zona de Chilca éstos son escasos.

Operaciones

18



La coordinacion del area Comercial con la de
Operaciones es permanente para poder realizar la
recepcion de empresas transportistas de residuos y
especialmente para conocer el origen Yy/o
caracteristicas del residuo a recibir.

Una vez recibida la carga de residuos, éstos se
clasifican y de ser necesario, se inertizan. Planta
Chilca cuenta con una buena infraestructura para
realizar los servicios y satisfacer a sus clientes sin

inconvenientes.

Para lograr el objetivo de realizar el tratamiento
Planta Chilca cuenta con un laboratorio en proceso
de certificacion y un Staff de profesionales
cohesionados que trabajan en equipo para planificar
y ejecutar las tareas a la hora de realizar
tratamientos y satisfacer a los clientes que llegan a

verificar la destruccion de sus productos 6 residuos.
Servicios

e Recoleccién, Tratamiento y Eliminacién de
Residuos Industriales y Peligrosos.- La empresa
en estudio cuenta con un depésito de disposicion
final en condiciones de maxima seguridad que
garantiza el total aislamiento de los residuos
gracias al sistema de impermeabilizacién natural y
artificial, el cual cumple con la normativa mas
exigente de la Unién Europea y de la EPA para
disposicion final de residuos peligrosos.
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La planta cuenta con un laboratorio dotado con
equipos y personal calificado para el control de
parémetros de los residuos admisibles en el
Depésito de Seguridad y determinar que
tratamiento deben ser sometidos antes de
disponerlos en el depdsito de seguridad. Tiene
una plataforma de descarga la cual sirve como su
nombre lo indica, para la descarga de los residuos
para luego pasaren por un tratamiento de
inertizacibn o estabilizacion dependiendo del
residuo, si el residuo es sélido dicho tratamiento
se realiza en la loza de tratamiento y si el residuo
es liquido se trabaja en la poza de fratamiento de

liquidos.

e Exportacion de PCB?- La empresa en estudio
provee a las distintas actividades industriales y
comerciales una variada gama de servicios medio
ambientales relacionados con preservacion y
mejora del medio ambiente, particularmente en lo
relacionado al manipuleo, transporte, tratamiento y
disposicion final de estos residuos industriales

peligrosos.

Una de estas actividades comprende la
manipulacion, carga, embalaje, transporte interno,

2 pCB: Policlorobifenilos; mayor informacién, consultar el glosario de términos
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despacho y exportacién de compuestos altamente
peligrosos, tal es el caso de los bifenilos
policlorados - PCB; los cuales no pueden ser
tratados en Peri dado que no se cuenta con la
tecnologia adecuada para su procesamiento. En
consecuencia, estos residuos peligrosos son
exportados para ser destruidos en plantas
habilitadas para dicho propésito, en el marco de la
normativa nacional e internacional vigente y
aplicable, y conforme a lo establecido en el
Convenio de Basilea.

Otros Servicios
o Ingenieria Medioambiental

o Disefio y Construccion de plantas de
tratamiento de aguas residuales

o Remediacién Ambiental.

1.1.6.2 Actividades de Soporte
a. Infraestructura de la Empresa
La planta cuenta con un area de 75 hectareas; en la

cual se ubica el depésito de seguridad, que fue
construido adoptando normas internacionales.

Para tener un buen control y analisis de residuos se
cuenta con un laboratorio equipado y personal
competente para hacer uso de estas instalaciones
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Asimismo se cuenta con maquinaria que permite
realizar el tratamiento de residuos sin
complicaciones.

En conclusién, la empresa en estudio cuenta con
infraestructura adecuada que permite recibir a las
empresas transportistas y hacer seguimiento de los
residuos que éstas gestionan.

b. Proyectos

C.

La empresa en estudio cuenta con el area de
proyectos que estd en constante comunicacién con
Planta para atender cualquier propuesta de mejora;
asimismo en forma independiente, el area de
proyectos tiene una gran cantidad de propuestas de
mejoras en cartera que esperan por su ejecucion.

Esta area también se encarga de satisfacer a las
demas areas de la empresa tratando de conocer
sus necesidades y atendiendo sus solicitudes de

implementacién de mejoras.

Seguridad

Un factor clave en el desarrollo de las actividades en

la empresa en estudio, es el area de seguridad; la

cual tiene por finalidad velar para que el trabajo en

toda la organizacién sea ejecutado en forma segura.
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Un objetivo clave de la organizacion es la prevencion
de accidentes, es por ello que la empresa en estudio
tiene bien posicionada al area de seguridad; en
consecuencia, ésta puede tomar decisiones sin estar

cqndicionada por otras areas.

d. Abastecimiento
Es un punto importante para el desarrollo de
actividades ya que siempre se estd en constante
busqueda de proveedores que acepten los términos
de pago de la organizacién y brinden a la empresa
un precio bajo, calidad y eficiencia en la entrega.

1.2 DIAGNOSTICO ESTRATEGICO

1.2.1 ANALISIS FODA

1.2.11

Fortalezas

La empresa en estudio tiene como principal fortaleza tener
el primer permiso de operacién para tratamiento vy
disposiciéon final de residuos peligrosos por parte de
DIGESA,; a esto se suma el respaldo de la organizacion, la
cual cuenta con 5 sedes en este continente.

La planta se encuentra ubicada en una zona estratégica
porque no hay presencia acuifera-en el sub suelo lo que
hace imposible que exista contaminacion artificial. En
estos suelos hay presencia de suifatos, cloruros y sales
totales; en consecuencia, hace dificil su utilizacién en otras

actividades.
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1.21.2

Tienen la norma internacional de calidad ISO 9.001; la
norma internacional 14.001 de medio ambiente y la norma
de Seguridad y salud en el trabajo, OHSAS 18.001

Mediante ensayos, se estan encontrando nuevos métodos
de tratamiento, los cuales permiten incrementar el know

how de la empresa.

A diferencia de ofras empresas, la empresa en estudio
realiza la gestion completa del residuo peligroso, lo cual le
permite obtener contratos exclusivos con empresas de
gran poder adquisitivo

Debilidades

Tener una planta ubicada en una zona que no permite la
filtracién y que cuenta con tierras aridas para cualquier uso
agricola también es una desventaja porque este tipo de
terrenos se encuentran alejados de Lima. La comunicacién
en estas zonas es remota y los cortes de comunicacion

son frecuentes.

En adicién, los proveedores de la zona son escasos y
debido a politicas de la organizacion, existen politicas de
pago que desaniman a posibles proveedores ya que
obligan al pago por bienes y servicios en un periodo de
180 dias. La mano de obra es poco calificada; en
consecuencia, el personal administrativo debe viajar
diariamente 70 Km desde Lima para llegar a Planta.

El servicio brindado no es muy diferenciado, no se aplica

segregacion de residuos y esto hace que se pierda dinero
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1.2.1.3

1214

al recibir productos que pueden reciclarse y/o que pueden
pasar por un proceso de reduccion de volumen.

Oportunidades

Segun estudios de mercado, s6lo se ha atendido el 40%
de éste, falta por atender el 60% que se encuentra en
provincias, para ello se estd planificando construir una

planta de tratamiento de residuos en el norte del pais.

Debido a la liegada del ministerio del ambiente, las
empresas generadoras se sentiran mas presionadas a
presentar informes sobre la disposicién final de sus

residuos generados.

Amenazas

La principal amenaza de la empresa en estudio es la
informalidad; existen empresas que generan residuos
peligrosos y realizan la disposicion de éstos en rellenos
sanitarios. Al realizar esta accidén, el residuo no es
inertizado en consecuencia, la contaminacién no se

controla.

Otra amenaza importante es la apariciébn de competencia,
se conocen de 3 estudios aprobados para |la
implementaciéon de depositos de seguridad y tratamiento

de residuos peligrosos.
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Grafico N° 6: Matriz FODA
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1.2.2 MATRIZ FODA
Tabla N° 1: Matriz FODA
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1.2.3 OBJETIVOS ESTRATEGICOS

Para lograr un crecimiento sostenido a largo plazo, la empresa en
estudio ha identificado tres Horizontes de desarrollo (Ver Grafico
N° 7.). El Horizonte 1 corresponde al el negocio basico, que
proporciona los fondos necesarios para crecer. El reto en este
horizonte es competir mejor, ser mas rentable, reducir costes y
optimizar las operaciones. Este horizonte corresponde al
desarrollo del depésito de seguridad de Chilca, el cual es joven y
esta en proceso de implementacion. El Horizonte 2 corresponde a
actividades nuevas en crecimiento, éstas necesitan inversiones y
demandan nuevas habilidades y competencias. E! reto en este
horizonte es crecer rapido, ya que se trata de actividades que en
el futuro seran igual de importantes e, incluso, pueden reemplazar
al negocio tradicional. Aqui se tienen proyectos de ampliacion del
rubro y apertura de nuevas sedes para consolidarse en el
mercado peruano. Finalmente se tiene el Horizonte 3, que
corresponde a actividades en su periodo inicial, pequefias pruebas
de negocio, semillas para futuros Horizontes 1 y 2. El reto en este
horizonte es promover diversas opciones valiosas, ya que al final
sélo unas pocas saldran adelante. Actualmente en este horizonte,
la empresa en estudio esta analizando negocios y alianzas con
otras empresas para implementar proyectos a nivel internacional.
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Grafico N° 7: Horizontes de desarrollo
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FUENTE: José Dominguez Abascal — La valorizacién de la 1+D, Sevilla 2008

1.3 ASPECTOS A RESALTAR EN EL AREA DE OPERACIONES

1.3.1

1.3.2

Estructura del Area
El area de operaciones se divide en 2 sub areas que son:

Transporte, que se encarga de llevar los residuos desde la empresa
generadora hasta la planta de Chilca,

Planta, que se encarga en dar ftratamiento a los residuos
industriales. Esta se encuentra ubicada en el distrito de Chilca,
provincia de Cafete. Cuenta con 8 operadores y 5 personas que
desempefian labores administrativas. En adelante, el enfoque de
este diagndstico se centrara en esta area.

Organigrama

No existe un organigrama que indique las jerarquias,
subordinaciones, coordinaciones y los departamentos que integran
la planta; esto trae como consecuencia que varias personas puedan
dar érdenes y el trabajo sea un poco confuso.
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1.3.3 Clientes

Los clientes principales de planta son los furgones de las empresas
transportadoras que traen los residuos industriales provenientes de
las empresas generadoras; aparte del tratamiento de residuos, la
empresa brinda el servicio de destruccion de productos, que se

hace en el momento de llegada de éste.
1.3.4 Servicio Brindado
En planta se brindan los siguientes servicios:

Tratamiento de Residuos Industriales.- El servicio consiste en darle
tratamiento fisicoquimico (inertizacién®) a residuos industriales para
disminuir disipar y/o atrapar al producto contaminante con un
agente inerte. Una vez que estos residuos han pasado por el
proceso de inertizacién, se confinan en el depésito de seguridad.
Cabe resaltar que los procesos de inertizacién han sido probados y
aprobados en diversos paises europeos.

Disposicion Final de Residuos Industriales.- Consiste en darle una
ubicacién final al producto en un depésito de seguridad, evitando
asi que estos puedan contaminar el medio ambiente. Aqui llegan
productos en su mayoria sélidos que no necesitan de un proceso
previo de inertizaciéon, productos que han sido tratados y productos
que tienen que ser encapsulados por su alto poder contaminante.

Destruccion de Productos.- Debido a diversos problemas
(contables, de aduanas, vencimiento, falsificacién, etc.) varias
empresas llevan sus productos a planta para ser destruidos o

% Inertizacion: Hacer una sustancia mas estable, neutralizar. Mayor informacién, consultar

el glosario de términos
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hacerlos inutilizables; en algunos casos es necesaria la presencia

de un observador de la empresa generadora, notario 6 fiscal.

1.3.5 Principales Areas de Planta

1.3.5.1

Balanza

Es aqui donde los camiones para ser pesados. Luego de
este proceso, pasan por diversos controles para verificar el

grado de contaminaciéon de su carga.

En esta zona las EPS entregan su declaratoria o
manifiesto de la empresa generadora del residuo, que es

revisada y se coordina la entrada con el area comercial.

Grafico N° 8: EPS en Balanza

12/06/2008 |

T

FUENTE: Archivo del autor. Chiica, Junio de 2008.

En caso que alguna EPS no tenga autorizacion de llegada
y/o tenga problemas con fugas de liquidos, debe esperar
hasta . que se realicen coordinaciones entre el area

comercial y la empresa contratada.
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1.3.6.2

1.3.5.3

Laboratorio

Los residuos que llegan son analizados en esta area para
analizar sus caracteristicas. Se hace un muestreo de
residuos para mantener un inventario de estos que son

auditados por clientes y entes fiscalizadores.

Plataforma Temporal

En esta zona se almacenan temporalmente los residuos
que poseen caracteristicas especiales de peligrosidad
(acidos, bases, hidrocarburos contaminados, residuos de
laboratorio, etc.). Estos productos son almacenados con el
fin de que reciban tratamiento y bajen el grado de
toxicidad y/o peligrosidad. Ademas también se almacenan
temporalmente productos altamente contaminantes y que
no se les puede dar tratamiento directo, sino se debe
hacer un confinamiento especial (Mercurio, pilas,

fluorescentes, etc.).

Grafico N° 9: Plataforma de Aimacenamiento Temporal

32



1.3.5.4 Losas y Pozas de Tratamiento

Aqui se da tratamiento fisicoquimico a los residuos que
han sido almacenados en plataforma temporal. Este
tratamiento es supervisado por personal del laboratorio y
ellos mismos dan su visto bueno para el fin de este
tratamiento. Al final del tratamiento se analizan diversas

variables como pH, inflamabilidad, etc.

Esta zona estd especialmente preparada para garantizar
impermeabilidad y recojo de liquido lixiviado en una poza
de recoleccién. Adicionalmente, aqui también se realizan
destrucciones notariales de liquidos y productos que
pueden reaccionar al cambiar de estado.

Gréfico N° 10: Losa de Tratamiento

FUE?\ITE: Archivo del autor. Chilca, Junio de 2008.
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1.3.5.5 Depdsito de Seguridad

En esta zona es donde termina el recorrido de todos los
productos que ingresan a planta. Es aqui donde también
se da destruccién a diversos productos Estos productos y
residuos son compactados con la tierra que ha sido
inertizada en las losas de tratamiento.

Este depésito ha sido especialmente disefiado para recibir
a estos residuos, las principales variables a cuidar en este
depésito son la trazabilidad, que es el lugar donde se
coloca el residuo y el volumen, ya que el negocio de la
empresa sera bueno si la densidad de los residuos que
llegan a planta entre el volumen de estos residuos es

mayor a uno.

Grafico N° 11: Depésito de Seguridad

FUENTE: Archivo del autor. Chilca, Junio de 2008.
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1.3.6 Distribucién de Planta

El area total de planta es 75 hectareas de superficie arida, limitadas
naturalmente por montafias, se distinguen 5 areas de trabajo: la
balanza, plataforma temporal, losas de tratamiento, almacén y
dep6sito de seguridad

Grafico N° 12: Distribucion de Planta

e
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FUENTE: Elaboracion Propia.
35



1.3.7 Especificacion de Maquinaria Pesada
Retroexcavadora Komatsu WB 93R

Esta maquina tiene un motor de 97,8 HP de potencia, cuenta con 4
velocidades hacia adelante y 4 hacia atras; puede alcanzar una
velocidad maxima de 40 Km. /h. Entre sus funciones estan:

e Acomodo y compactacion de residuos en el depodsito de

seguridad.

e Traslado de tierra fresca para combinarla con residuos semi

sélidos que llegan a deposito.

e Traslado de residuos inertizados provenientes de las losas de
tratamiento hacia el depésito para combinarlos con los residuos

solidos.

e Apoyo para algunas obras civiles que se realizan en planta.

Grafico N° 13: Retroexcavadora Komatsu
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Montacargas Nissan Forklift 25

Este montacargas cuenta con un motor sistema de trabajo dual, con
una capacidad de carga maxima de 2,5 TN y una altura de
horquillas de 3,5 m.; es utilizado principalmente para la descarga de

cilindros en parihuelas ya sea en depdésito 6 plataforma temporal.

Ademas se ocupa del traslado de parihuelas con cilindros

conteniendo residuos que deben tener tratamiento en depésito.

Grafico N° 14: Montacargas Nissan

FUENTE: Archivo de! autor. Chilca, Junio de 2008.
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Montacargas Daewoo G25S

Este montacargas tiene todas las caracteristicas del montacargas
descrito anteriormente a excepcidén de que no tiene sistema de
funcionamiento dual. El servicio de este montacargas es tercerizado
y entre sus principales funciones estan la de apoyar y servir de
respaldo al montacargas de la empresa.

Gréfico N°® 15: Montacargas Daewoo

FUENTE: Archivo del autor. Chilca, Junio de 2008.
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1.4 DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO

1.4.1 Flujograma del Proceso Productivo

Grafico N° 16: Flujograma del Proceso
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Fuente: Pagina Web BEFESA PERU,
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1.4.2 Pesaje y Control.

Cuando los camiones de las empresas prestadoras del servicio de
transporte de residuos sélidos (EPS) llegan a planta, pasan por un
primer control de seguridad para comprobar si cumplen con los
requisitos exigidos para el normal desempefio dentro de planta,
luego si pasa ese control y tiene sus documentos en regla el camién
es llega a una balanza electronica para verificar el peso de entrada,
declarar los residuos que estan transportando y hacerles pruebas

de contaminacion y/o radiacion basicas.

Dependiendo del tipo de residuo que traiga, se extrae una muestra
para ser analizada en el laboratorio y luego la EPS, es derivada
hacia el depésito de seguridad o la plataforma temporal.

Gréfico N° 17: Proceso de Pesaje

FUENTE: Archivo del autor. Chiica, Mayo de 2008.
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1.4.3 Tratamiento

Si la EPS pasa el primer control y el residuo requiere tratamiento, la
EPS lleva su residuo hacia una plataforma temporal (Especialmente
impermeabilizada para evitar filtraciones) en donde el residuo es
almacenado para recibir tratamiento.

El objetivo del tratamiento es inertizar al residuo y reducir sus
efectos contaminantes, éste tratamiento es realizado en losas de
tratamiento especialmente acondicionadas para el trabajo de
inertizar los productos.

Grafico N° 18: Proceso de Tratamiento

FUENTE: Archivo del autor. Chilca, Mayo de 2008.

El proceso del tratamiento es monitoreado por el encargado del
laboratorio, que mide diversos indicadores como el nivel de
contaminacion, inflamabilidad, pH, etc. Finalmente el proceso
termina cuando el encargado del laboratorio da su visto bueno para
pasar a la siguiente fase que consiste en darle disposicion final a

los productos.
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1.4.4 Disposicion Final

Es aqui donde llegan directamente los productos que no requieren
tratamiento, los productos que llegan para ser destruidos
notarialmente y los residuos inertizados provenientes de las losas
de tratamiento, la tarea del personal operador que trabaja en esta
zona es de cuidar que el volumen de los residuos que llegan a esta
zona no llenen rapidamente el depésito, para ello se valen de una
retroexcavadora que comprime los residuos que llegan para
disminuir el volumen de estos ademas de transportar tierra que
viene de tratamiento y tierra fresca para mezclarla con los residuos

solidos.

Gréfico N°® 19: Depésito de Seguridad

FUENTE: Archivo del autor. Chilca, Mayo de 2008.
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1.4.5 Diagrama de Blogues para Almacenamiento Temporal

Gréafico N° 20: Diagrama de Blogues Para Almacenamiento Temporal
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FUENTE: Elaboracién Propia
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1.4.6 Diagrama IDEF0 Almacenamiento Temporal

Grafico N° 21: Diagrama IDEFQ Para Alimacenamiento Temporal
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FUENTE: Elaboracién Propia

1.4.7 Diagrama de Bloques para Disposicién Final

.,

Grafico N° 22 : Diagrama de Blogues Para Disposicién Final
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FUENTE: Elaboracién Propia
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1.4.8 Diagrama IDEFO Disposicién Final

Gréfico N° 23: Diagrama IDEFO Paré Disposicién Final
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CAPITULO Il
MARCO TEORICO

2.1 GENERALIDADES

Es necesario establecer definiciones precisas de los términos relacionados
con los residuos peligrosos. A continuacién se presentan aquellas de
mayor importancia y que estan basadas en las definiciones utilizadas en la
legislacién de varios paises. Se incluyen comentarios cortos que explican
las definiciones propuestas.
Residuo: “Todo material que no tiene un valor de uso directo y que
es descartado por su propietario”.
La dificultad principal de esta definicion es que existe el potencial de
reciclaje, ya que el residuo es al mismo tiempo una materia prima. Este
problema se encuentra en todos los paises y ha sido resuelto en
diferentes formas. ‘
Residuo peligroso: "Es aquel residuo que, en funcién de sus
caracteristicas de corrosividad, reactividad, explosividad, toxicidad,
inflamabilidad y patogenicidad puede presentar riesgo a la salud
publica o causar efectos adversos al medio ambiente. No incluye a

los residuos radiactivos”.
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Se ha puesto énfasis en las caracteristicas de peligrosidad tal como se
utilizan en los Estados Unidos y en otros paises, y se han incluido las
caracteristicas de explosividad y patogenicidad.

Por otro lado, los residuos radiactivos, aunque en términos reales
presentan un peligro al ambiente, son por sus caracteristicas de alto
riesgo generalmente controlados por agencias u organismos diferentes de
la autoridad ambiental.

A continuacién se presentan ejemplos de definiciones adoptadas para el
término "residuo” en distintos ambitos y con diferentes alcances.

e Programa de las Naciones Unidas para el Medio Ambiente

Incluye cualquier material descrito como tal en la legislacién
nacional, cualquier material que figura como residuo en las listas o tablas
apropiadas, y en general cualquier material excedente o de desecho que
ya no es util ni necesario y que se destina al abandono.
¢ Convenio de Basilea

“Las sustancias u objetos a cuya eliminacién se procede, se
propone proceder o se esta obligado a proceder en virtud de lo dispuesto
en la legislaciéon nacional.”
«ESTADOS UNIDOS Resource Conservation and Recovery Act, Ley 94-
580 del 21 de octubre de 1976. (Environmental Protection Agency, 1976)

"Residuos s6lido" se refiere a cualquier basura, residuo, lodo de
planta de tratamiento de residuos, de planta de tratamiento del agua
potable o instalacién de control de contaminacién del aire y material
descartado, tales como materiales sélidos, liquidos, semisé6lidos o gases
contenidos resultantes de operaciones industriales, comerciales, mineras,
agricolas y actividades de la comunidad, pero no incluye a los materiales
solidos o disueltos en desagiie doméstico, o materiales sélidos o disueltos
en escorrentias de irrigacion o en descargas industriales que son fuentes
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fijas sujetas a permisos bajo la seccién 402 de la Ley Federal de Control
de Contaminacién de Aguas, segun sus enmiendas (86 Stat. 880), o
material de fuente nuclear o subproducto tal como se define en la Ley de
Energia Atémica de 1954, segln sus enmiendas (68 Stat. 923).
"Residuo peligroso" se refiere a un residuo sélido, o una combinacién de
residuos solidos, que debido a su cantidad, concentracion o a sus
caracteristicas fisicas, quimicas, o infecciosas pueden: causar, o contribuir
significativamente al incremento de la mortalidad o al incremento de
enfermedades irreversibles y serias o reversibles e incapacitantes;
ocasionar peligro sustancial, de inmediato o a largo plazo, a la salud
humana o al ambiente cuando es tratado, almacenado, transportado,
dispuesto o manejado de forma inadecuada.
La Agencia de Proteccidn Ambiental (EPA) también ha definido al residuo
peligroso tomando como base cuatro criterios: Flamabilidad, corrosividad,
reactividad y toxicidad. La lista de tipos de residuos que cumplen con
estos criterios se encuentran en la cita bibliografica: Environmental
Protection Agency (1980).
¢ PERU (Direccién General de Salud Ambiental)

Son aquellos residuos que por sus caracteristicas o el manejo al
que seran sometidos representan un riesgo significativo para la salud o el
ambiente, ademas aquellos que presenten por o menos una de las

siguientes caracteristicas:

o Corrosividad

o Auto combustibilidad
o Explosividad

o Reactividad

o Toxicidad

o Patogenicidad
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« PERU (Befesa®)

‘Es aquel desecho que, en funcion de sus caracteristicas de
corrosividad, reactividad, explosividad, toxicidad, inflamabilidad vy
patogenicidad, puede presentar riesgo a la salud publica o causar efectos
adversos al medio ambiente. En este grupo no estan incluidos los residuos
radioactivos”.

Se ha puesto énfasis en las caracteristicas de peligrosidad tal como se
utilizan en los Estados Unidos y en otros paises, y se han incluido las
caracteristicas de explosividad y patogenicidad. Por otro lado, los residuos
radiactivos, aunque en términos reales presentan un peligro al ambiente,
son generalmente controlados por agencias u organismos diferentes de la

autoridad ambiental.

2.1.1 Logistica de Reversa

La logistica de reversa es aquel eslabon en la cadena logistica
encargado del retorno de la mercancia en la cadena de suministro
de la forma mas efectiva y econémica, a su vez es delegada del
proceso de recuperacion, reciclaje y disposicién final de envases,
embalajes y residuos peligrosos, asi como de los procesos de
retorno de excesos de inventario, devoluciones de clientes,
productos obsoletos e inventarios estacionales.

Para entender las caracteristicas de la Logistica de Reversa se
presentan los diferentes tipos de devoluciones que se hacen en la

cadena de suministros. Estas devoluciones se pueden dar en varias

etapas.

* Empresa espariola dedicada a brindar servicios medioambientales en Pert
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e En la Manufactura, son las devoluciones internas. Pueden
ser de productos que fueron rechazados en los controles de
calidad, desechos de proceso productivo, etc.

e En la distribucion, son las devoluciones del producto por
parte de los comerciantes debido a defectos en la mercancia,
exceso de inventario, bajas ventas fechas de vencimiento,
obsolescencia, etc.

e En el consumo devoluciones que hacen los clientes porque
no se cumplen sus expectativas respecto al producto, producto
defectuoso, garantias, etc.

e En el Post consumo, devoluciones en la etapa de fin de uso
del producto, Son realizadas directamente por los usuarios o

por intermediarios como los recicladores.

Gréfico N° 24: Logistica de Reversa
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FUENTE: Elaboracién Propia
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2.2 CLASIFICACION E IDENTIFICACION DE MATERIALES PELIGROSOS

El primer sistema que se presentara es el propuesto por fa Asociacion
Nacional de Proteccién contra Incendios "National Fire Protection
Association" (NFPA) y de manera especifica el Sistema de Normas para la
identificacion de Riesgos de Incendio de Materiales, NFPA 704, el cual se
emplea para tanques de almacenaje y recipientes pequefios (instalaciones
permanentes). El segundo sistema se usa exclusivamente para depodsitos
y tanques transportados en la comercializacion de los materiales
peligrosos. El Departamento de Transporte (DOT) de los Estados Unidos
de América es responsable de este sistema, apoyado en los lineamientos
del sistema de clasificacion propuesto por las Naciones Unidas. Su
empleo se base en el uso de placas y etiquetas.

2.2.1 Sistema estandarizado para la identificaciéon de riesgo de incendio
de materiales peligrosos - NFPA 704

El sistema de informacién se basa en el "rombo de la 704", que
representa visualmente la informacién sobre tres categorias de
riesgo: para la salud, inflamabilidad y reactividad, ademas del nivel
de gravedad de cada uno. También sefiala dos riesgos especiales
la reacciéon con el agua y su poder oxidante. El rombo ofrece una
informacion inmediata, incluso a costa de cierta precision y no hay
que ver en él mas de lo que estrictamente indica. El sistema
normalizado (estandarizado) usa nimeros y colores en un aviso
para definir los peligros basicos de un material peligroso. La salud,
inflamabilidad y la radioactividad estan identificadas y clasificadas
en una escala del 0 al 4, dependiendo del grado de peligro que

presenten.
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Las clasificaciones de productos quimicos individuales se pueden

encontrar en la "guia para materiales peligrosos" de la NFPA. Tal

informacién puede ser util, no solo en emergencias sino también

durante las actividades de atencién a largo plazo, cuando se

requiere caracterizar la evaluacién.

2.2.1.1 Resumen del Sistema de Clasificacién de Peligros — NFPA
Tabla N° 2: Clasificacion de Peligros Segin NFPA
AMARILLO -
AZUL — SALUD ROJO - INFLAMABILIDAD REACTIVIDAD
Sustancias que con una | Materiales que se | Materiales que por si
muy corta exposicion | vaporizan rapido 0 | mismos son capaces de

pueden causar la muerte
0 dafio permanente aun

completamente a la
temperatura y  presion

explotar o detonar, o de
reacciones explosivas a

en caso de atencion | atmosférica ambiental, 6 | temperatura y  presién
inmediata. Ej. acido | que se dispersen y se | normales.
fluorhidrico quemen facilmente en el | Ej. Nitroglicerina
aire. Ej. Acetaldehido
Materiales que bajo una | Liquidos y sélidos que | Materiales que por si

corta exposicién pueden
causar dafios temporales
0 permanentes aunque
se dé pronta atencién
médica Ej. Hidréxido de
potasio.

pueden encenderse en casi
todas las condiciones de
temperatura ambiental. Ej.
Estireno.

mismos son capaces de
detonacién ¢ de reaccion
explosiva que requiere de
un fuerte agente iniciador o
que debe calentarse en
confinamiento antes de
ignicién, o que reaccionan
explosivamente con el
agua. Ej. Dinitroanilina

Materiales que bajo su
exposicion intensa o
continia puede causar
incapacidad temporal o
posibles dafios
permanentes, a menos
que se dé tratamiento
médico rapido. Ej.

Materiales que deben
calentarse moderadamente
o exponerse a
temperaturas altas antes
de que ocurra la ignicion.
Ej. Ortocresol

Materiales inestables que
estan listos a sufrir cambios
quimicos violentos que no
detonan. También se debe
incluir aquellos materiales
que reaccionan
violentamente al contacto
con el agua o que pueden
formar mezclas
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Trietanolamina.

potencialmente explosivas
con agua. Ej. Acido
sulftrico

Materiales que bajo su
exposicion causan
irritacion pero sélo dafios
residuales menores audn
en ausencia de
tratamiento médico E;j.
Glicerina

Materiales que deben
precalentarse antes de que
ocurra la ignicion. Ej. Aceite
de palma

Materiales que de por si
son normalmente estables,
pero que pueden llegar a
ser inestables sometidos a
presiones y temperaturas
elevadas, o que pueden
reaccionar en contacto con

el agua, con alguna
liberacion de energia
aunque no en forma

violenta. Ej. Acido Nitrico

Materiales que bajo su
exposicién en
condiciones de incendio
no ofrecen oro peligro
que el material
combustible ordinario. Ej.
Hidrégeno

Materiales que no se
queman, Ej. Acido
clorhidrico

Materiales que de por si
son normalmente estables
ain en condiciones de
incendio y que no
reaccionan con el agua. Ej.
Cloruro de bario.

FUENTE: 18 Cia. de Bomberos de Chile

. Especial (rombo blanco)

El bloque blanco estda designado para informacion

especial acerca del producto quimico. Por ejemplo, puede indicar

que el material es radioactivo, en cuyo caso se emplea el simbolo

correspondiente e internacionalmente aceptado. Si el material es

reactivo se usa una W atravesada por una raya para indicar que

un material puede tener una reaccién peligrosa al entrar en

contacto con el agua. No quiere decir "no use el agua”, ya que

algunas formas de agua, niebla o finamente rociada pueden

utilizarse en muchos casos. Lo que realmente significa este signo

es: El agua puede originar ciertos riesgos, por lo que debera
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utilizarse con cautela hasta que se esté debidamente informado.
Las letras OX indican la existencia de un oxidante, ALC para
identificar materiales alcalinos y ACID para acido, CORR para
corrosivos y el simbolo internacional para los materiales

radioactivos.

Grafico N° 25: Estructura del Rombo NFPA 704

\ . 4. Pusde detonar
%llggNTE %L 3. Sacudida y calor
pusden dastonarlo
ALCALINO ALC 2. Cambio quimico
CORROSIVO COR violento
NOUSEAGUA W 1. Insstable al calor
RADIACTIVO 0. Estable
RIESGOS ESPECIALES RIESGO DE REACTIVIDAD

FUENTE: Manual Hazmat Nivel ll, 18 Cia. de Bomberos — Chile

2.2.2 Sistema de identificacion de los materiales peligrosos
UN/DOT/CANUTEC

La administracion de! transporte de materiales peligrosos del
Departamento de Transporte de los Estados Unidos (DOT), regula
mas de 1.400 materiales peligrosos. Las regulaciones exigen
etiquetas en recipientes pequefios y placas en tanques vy
remolques. Las etiquetas y placas indican la naturaleza de peligro

que presenta la carga. La clasificaciéon usada en estas sefales se
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basa en las diferentes clases de peligros definidas por los expertos
de las Naciones Unidas.

El numero de la clase de peligro de las sustancias se encuentra en

la esquina o vértice inferior de la placa o etiqueta.

Para facilitar la intervencion en accidentes donde se vea
involucrados materiales peligrosos, se emplean placas para su
identificacion con el uso de cuatro digitos. Este nimero procede de
la tabla de materiales peligrosos de las regulaciones del DOT, 49
CFR 172.101. Este nimero de identificacién (ID/UN) debe ser
escrito también en los documentos de embarque o manifiestos de
carga. En el caso de un accidente sera mucho mas facil obtener el
namero de identificacion de la placa que de los documentos de
embarque. Una vez obtenido el nimero, se puede consultar la "guia
de respuesta inicial a la emergencia" del DOT de los Estados
Unidos o del CANUTEC, Canada. Estas guias describen los
métodos apropiados y las precauciones para reaccionar ante el
escape de un material peligroso con un numero de ID/UN. El
sistema de DOT/CANUTEC va un paso mas adelante ayudando al
personal a dar respuesta, a diferencia del sistema NFPA. Sin
embargo, el usar los dos sistemas cuando se responde a un
accidente con materiales peligrosos, ayudara a identificar y
caracterizar correctamente las sustancias involucradas.
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2.2.2.1 Sistema de identificacion de materiales peligrosos

Tabla N° 3: Familias de Materiales Peligrosos Segtin Naciones Unidas

* Befoes

Explosivos. -

. Gases inflamables, no inflamables y venenosos .- -

“Liquidos ;inflamhables'

Sdlidos inflamables, sustancias de combustién

. espontanea y sustancias QUe reaccionan con el agua

) Sustancias comburentes y perdxidos organicos

Sustancias venenosas y sustancias infecciosas .

~ Sustancias radioactivas

© Sustancias corrosivas

Materiales peligrosos misceldneos no.cubiertos por

ninguna de las otras clases (peligrosos diversos)

FUENTE: Elaboracion Propia

2.2.2.2 Senales y colores. Caracteristicas de identificacién de los

materiales peligrosos

Los reglamentos' del DOT se aplican al transporte vy
manipuleo de materiales peligrosos tanto dentro como entre
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los estados de la Unién Americana. A partir de fines de los
afios 80 y principios de los 90, muchos paises de la Region
han implementado esta reglamentacién en el transporte y

almacenamiento de los materiales peligrosos.

Los rétulos (placas) y etiquetas indican la naturaleza del
peligro que presenta la carga. La clasificacién utilizada para
los rétulos y etiquetas se basan en los peligros naturales
que de acuerdo con sus caracteristicas fisicas, quimicas y
toxicolégicas tienen los materiales. El nimero de clase de
peligro de las Naciones Unidas se encuentra en la esquina
inferior del rétulo o etiqueta.

A cada material peligroso se le asigna un nimero de
identificacion. Los numeros precedidos por las letras "UN"
(clasificacion de las Naciones Unidas) estan asociados con
descripciones consideradas apropiadas tanto para carga
internacional como .para dentro del pais. Cada etiqueta,
rétulo o papel de envio debe contener el nimero de clase
de peligro UN e IMO (Organizacién Maritima Internacional)
y cuando sea apropiado, el nimero de divisién. El numero
debera estar en negro o en algin otro color autorizado
localizado en la esquina inferior del rétulo o etiqueta, o en la
disposicion del material peligroso en los documentos de
envio. El nimero debe medir media pulgada (12,7 mm) o
menos de altura. En ciertos casos, el nimero de clase o
division puede reemplazar el nombre escrito de la clase de
peligro en la de inscripcién del documento de envio. Los
nimeros de clases y divisiones de las Naciones Unida

tienen los siguientes significados.
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Grafico N° 26: Etiquetas de Materiales Peligrosos
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FUENTE; Guia para Clasificacion de Materiales Peligrosos, CONAMA Chile
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2.2.2.3 Resumen del Sistema de Clasificacion DOT

Tabla N° 4: Etiquetas de Materiales Peligrosos —~ DOT

i
i
VO el
i
i

Gases . inflamables,”

venenosos

GAS
VENENOSO

2

t Sélidos inﬂamabfés, sustancias de,‘i;ombustién

i
'
- |l esponténea y stistancias que reaccionan con |

PELEROSD CURILS
H ESTA i
[ . ! 4
' elagua i
[ |
i . i
| P U o Sk
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 Sustancias .-

comburentes”

y " peréxidos f

‘Sustancias

pesticidas.

“venenosas, .

‘biocontaminadas, -

.

2

FUENTE Elaboracmn Propla
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2.2.3 Tipos de Riesgo

En todo acto del servicio estamos propensos a sufrir un accidente o
bien, a incorporar a nuestro organismo agentes extrafios, que
pueden producirnos en forma rapida o a largo plazo, una serie de
secuelas y enfermedades. Para entender un poco mas esta
problematica, dividiremos en 3 los tipos de riesgo a los que
normalmente nos veremos enfrentados.

o Fisicos
o Quimicos

o Biolégicos

2.2.3.1 Riesgos Fisicos

Intercambio violento de energia, por sobre el limite de
resistencia de nuestro brganismo. Ello provoca que
nuestro cuerpo se resienta y sufra una lesiéon. Nos
protegemos de ellos con equipamiento de seguridad como
casco, guantes, botas y mascaras, ademas de factores
como la distancia, escudos naturales o artificiales, el
descanso, la buena hidratacién y por supuesto aplicar

constantemente las practicas de un trabajo seguro.
Ejemplos:

o  Temperatura

o Golpes

o Punciones y cortes
o Electricidad

o Radiaciones

o - Eftc.
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2.2.3.2 Riesgos Quimicos

Aquellas sustancias que por su propia naturaieza, o
por la combinacién de ellas pueden producir serios dafios a
la salud. Dentro de este grupo no soélo encontraremos
acidos y bases, sino también venenos, irritantes,
analgésicos, combustibles, etc. Nos protegemos de ellos
con vestimenta especial, con equipos de respiracion
autocontenida y por supuesto con el conocimiento y
precaucion especial frente al riesgo especifico de cada
producto. En este tipo de riesgos se requerira un especial
cuidado, ya que la variedad de sustancias existentes es
extraordinariamente grande. Es por ello que el Nivel de
Respuesta Inicial, exige la maxima cautela a través de la
distancia y la recopilacion de antecedentes que ayuden

a la identificacién del producto.

Un riesgo adicional de los elementos quimicos, es
que la combinaciéon de ellos puede producir condiciones
totalmente diferentes a la que tendrian cada uno de éstos
por separado. Esta combinacion de quimicos podria
generar un nuevo elemento de menor riesgo, pero también
podria producir uno mucho mas peligroso, o bien una

violenta reaccion.
Ejemplo:

o Soda caustica
o Cloro
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2233 Riesqos Bioldgicos

Aquellos microorganismos que pueden ingresar a
nuestro cuerpo, produciendo enfermedades. Los podemos
encontrar en lugares sofisticados como laboratorios y
clinicas, o en cosas tan cotidianas como desagiies o en el
rescate de heridos y cadaveres.

Por eso, se debe proteger de ellos con ftrajes
especiales, equipos de proteccion respiratoria y guantes
quirargicos. Se debe también extremar el cuidado en la
extincion de incendios que involucren a estos
microorganismos, .ya que grandes cantidades de agua

ayudaran a su propagacion.

Ejemplo:
o  \Virus
o Bacterias
o Hongos
o Etc.

Si bien un incidente con materiales peligrosos no
esta libre de riesgos fisicos, se debe colocar especial
atencién, a aquellos donde estén presenies los riesgos
quimicos y biolégicos. En la mayoria de los casos, este
tipo de riesgos requerira el uso de equipamiento y
proteccion especial, que no esta disponible cominmente en
las unidades de los primeros en la escena. Por otro lado se
debe entender que la exposicibn a un contaminante,
tendra diferentes efectos en un organismo, dependiendo

de 3 factores fundamentales que no deben ser olvidados.
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2.2.3.4 Concentracién, Tiempo de Exposicion y Susceptibilidad
Personal

Concentracion es la cantidad de contaminante
presente en el ambiente, la que puede ser medida
instrumentalmente a través de equipos especiales. Su
medicién puede ser expresada por ejemplo en PPM (partes
por millén). Dependiendo del nivel de toxicidad y de otros
factores del producto, sera la cantidad minima necesaria
para provocar dafos a la salud.

Tiempo de Exposicién es el tiempo durante el cual un
individuo esta siendo expuesto a un agente contaminante. A
un mismo nivel de concentracion, el dafo producido al
organismo, sera directamente proporcional al tiempo que
éste hubiese estado expuesto al material. Por lo anterior, es
facil entender que frente a una concentraciébn constante,
mientras menos tiempo esté el personal expuesto al
contaminante, menor sera la probabilidad de sufrir un dafio.

Susceptibilidad Personal es un factor que diferencia
a los seres humanos entre si, ya que no todos nosotros
reaccionamos igual frente a un determinado estimulo.
Lo mismo ocurre frente a un contaminante, donde los
efectos sobre la salud de las personas, pueden ser
diferentes dependiendo del individuo. La edad, el estado
fisico, la exposicién previa al mismo contaminante, o
simplemente el estado de salud en el momento de la
exposicion, son algunos factores que pueden hacer variar
los efectos dafiinos que provocan en las personas.
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Estos 3 factores descritos deben mantenerse en la
mente de los primeros en la escena. Ayudan a comprender
determinados procedimientos, como por ejemplo la
diferencia entre estar en contacto directo con el producto, o
estar a una distancia mayor. A mayor distancia, menor
la concentraciéon del producto. De igual forma se da
que a mayor concentracion, menor el tiempo que
podremos estar expuestos. Es por ello que en presencia de
concentraciones muy altas, el tiempo de exposicién maximo
con trajes convencionales puede llegar a ser virtualmente
cero. Si bien existe una relacién entre el tiempo de
exposicion y la concentracién del producto, los primeros en
la escena dificiimente podran tener la tranquilidad de tomar
una decision correcta, puesto que no contaran con

instrumental para tomar estas mediciones.

Se debe considerar también que el nivel de toxicidad
~ de los productos puede ser muy variado. Es decir para la
misma concentraciéon de 2 quimicos diferentes
catalogados como veneno, podemos encontrar que el
primero sélo provocara nauseas, mientras que el otro
producira una muerte casi instantanea. Esto se debe a que
el nivel de toxicidad de ambos quimicos es muy diferente,
por lo que la misma cantidad derramada, producira efectos
muy distintos. Productos que estén catalogados como
veneno en la guia de primera respuesta, impediran
inmediatamente la participacion directa de los primeros
en la escena, ya que no conoceran el poder tdxico de
dicho elemento. Los especialistas en el tema, cuentan
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con bases de datos que indican para cada producto el nivel
méximo de concentracién al que podemos exponernos sin

sufrir dafos.

Vias de Ingreso al Organismo

Es importante saber que los contaminantes pueden
ingresar al organismo de diferentes formas. No todos los
materiales peligrosos se comportaran igual en este sentido
y no siempre los primeros en la escena sabran con claridad,
cual de estas formas de ingreso sera la preferida de un
producto en particular. Por ello se debe tomar conocimiento
de las tres y estar siempre protegidos en cada uno de estos

aspectos.
o Via Respiratoria

Es la mas comun, puesto que los téxicos se mezclan con el
aire que respiramos, llegando a través de los pulmones con
gran velocidad, a todo el resto del organismo a través del
torrente sanguineo. Para protegernos debemos usar
equipos de proteccion respiratoria.

. Via Digestiva

No sélo por la ingesta directa del producto, sino a través de
elementos contaminados que lievamos hasta nuestra boca
y nariz. Estos contaminantes ingresan a nuestro organismo
mezclados con la saliva. Por ello no debemos fumar o
comer sin habernos alejado a la zona de seguridad y sin

habernos lavado muy bien manos y cara.
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. La Piel

Muchos contaminantes pueden ingresar al torrente
sanguineo a traveés de los poros de nuestra piel. Al igual
gue una crema humectante, son capaces de ser absorbidos
con cierta rapidez por nuestra piel. Frecuentemente la gente
olvida que ésta también es una puerta de entrada. Este
proceso recibe el nombre de absorcién cutanea.

La piel representa una capa de proteccion, que cuando
pierde su integridad, puede facilitar el ingreso de
contaminantes al organismo. Este proceso, distinto al
anterior de absorcion, se manifiesta a través de heridas
provocadas por cortes o heridas punzantes con elementos
contaminados, donde el agente extrano sera incorporado
directamente al interior de nuestro cuerpo. Este tipo de
ingreso al organismo es conocido como parenteral.
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CAPITULO Il
PLANTEAMIENTO DE PROBLEMAS, ALTERNATIVAS Y
PROPUESTAS DE SOLUCION

3.1 FORMULACION DE PROBLEMAS ENCONTRADOS EN PLANTA

Al iniciar trabajos en Planta, se observaron diversos problemas que fueron
agrupados en un diagrama Causa-Efecto. El efecto principal fue la baja
productividad en Planta, este efecto era originado por diversas causas que

fueron agrupadas en 4 grupos.

De acuerdo al Grafico N° 27, los problemas mas relevantes se concentran
en el método, basicamente en los procesos operativos (aimacenamiento y
trabajo con residuos peligrosos) y los procesos de apoyo (Procesos

administrativos).
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Gréfico N° 27: Diagrama Causa Efecto de Problemas encontrados en Planta

Mano de Obra Materiales Se compran cosas

eh exceso

Desmotivacién No se programan

pedidos
Habilidades
poco aprovechadas

Control de ingresos

Personal poco y salidas es deficiente

capacitado .
Desaparicion de

productos

.| Baja Productividad de
Operaciones en Plantar

Retrasos en Aumento de residuos

tratamientos en espera de tratamiento

Mantenimiento tercerizado

Llega a destiempo Trabajos con residuos

peligrosos no organizado

Clasificacion de residuos es muy genérica

Almacenamiento de residuos
peligrosos no es eficiente

Falta de planificacién Incremento de riesgo

Parada de maquina por de accidentes

neumaticos es repetitivo Falta de organizacion

administrativa

Existen reslduos con muchos

Conflicto entre meses de antigliedad
trabajadores
No existen
R . . Cilindros inflados por presién
Maquinaria funclones definidas Niétodo incrementan rlesgo de accidentes

FUENTE: Elaboracion Propia
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3.1.1 Organizacién Administrativa

Se observé que la organizacion administrativa es deficiente, los
trabajadores no tienen funciones ni jerarquias definidas en planta,
La autoridad recae solamente en el jefe de planta.

Debido a que no existia una linea de autoridad definida, los
operadores podian recibir 6rdenes de diferentes personas de la
administracion; y, cuando no recibian indicaciones, realizaban
trabajos de acuerdo a su criterio. Como consecuencia a veces se
realizaba doble trabajo, se cometian errores en diversos procesos

como almacenamiento y disposicién final.

Se observé también que no habia un buen aprovechamiento de las
habilidades del personal de planta, se desaprovechan habilidades y
conocimientos para realizar los trabajos. Existia desigualdad a la
hora de dar oportunidades de mejora a los trabajadores.

No se habia evaluado las competencias de los trabajadores; como
consecuencia, existia descontento en algunos trabajadores debido
a que la estructura salarial no era justa. Este descontento se
manifestaba en discusiones y envidias entre los trabajadores.

3.1.1.1 Sintomas

e La carga laboral en los trabajadores no era distribuida
correctamente.

e Se presentaba dualidad de ordenes por parte de los
administrativos.

¢ Mal clima laboral.

e Se desperdiciaba el potencial de los trabajadores al

asignarle trabajos para los cuales no tienen cualidades.
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o El personal no realizaba esfuerzos para superarse.

¢ Desmotivacion en el personal.
3.1.2 Plataforma de Almacenamiento Temporal

Plataforma Temporal de almacenamiento de Residuos peligrosos
estaba divida en 4 grandes areas para almacenar: hidrocarburos,
acidos y bases, liquidos organicos y un lugar donde se
almacenaban residuos altamente téxicos. Debido al bajo volumen
de llegada, los cilindros con residuos no eran catalogados sino
enviados a sus respectivas zonas.

Para el afio 2008, debido al aumento de llegada de residuos y la
falta de tratamiento en losas y pozas se encontrd que la plataforma
temporal almacenaba gran cantidad de cilindros con residuos, los
cuales en gran parte de éstos se desconocia su contenido. Los
operadores tenian que abrir cada cilindro, obtener una muestra y
hacer ensayos para observar algunas propiedades fisico-quimicas
de éstos y asi tratar de darles tratamiento. '

Debido al alto tiempo de almacenamiento, se podia encontrar
cilindros altamente deteriorados por el producto que contenian,
cilindros inflados por las altas temperaturas, residuos con sus
contenedores deteriorados y residuos que habian reaccionado por

las temperaturas de la zona.

En esta zona, las operaciones absorbian gran cantidad de horas
hombre y horas maquina debido a la falta de orden y de informacion
a la hora de almacenar y enviar los residuos a las losas y pozas de
tratamiento; ademds, existia la probabilidad de que ocurran
accidentes debido a que ho se respeta la compatibilidad de los
residuos que se combinan a la hora de realizar tratamiento, ya que
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a mezcla de algunos de estos residuos en algunos tratamientos

generaban reacciones inesperadas.

3.1.2.1 Diagramacion de la Problematica

Gréfico N° 28: Problematica en Aimacenamiento de Residuos Peligrosos

1. El camioén transportista deja
los residuos peligrosos en
Plataforma Temporal, los
residuos no son revisados
in situ ni catalogados,
exceptuando las sustancias
muy téxicas

2. Al no existir una correcta
distribucion, los residuos
son colocados en una zona
libre de plataforma temporal.
Como consecuencia, se
juntan diversos tipos de
residuos.

3. Una vez que exista regular
cantidad de residuo en
plataforma, se procede a
analizar el contenido y se
observa ‘el grado de
inflamabilidad 6 toxicidad.

4. Finalmente, los residuos
marcados son llevados a
las losas de tratamiento
para inertizarlos

FUENTE: Elaboracién Propia
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3.1.2.2

Filujograma

Gréfico N° 29: Flujograma de Ia

Problematica

Tratamiento de Residuos Peligrosos -Almacenamiento Temporal

Balanza

Almacenamiento Temporal

Laboratorio

¢ El residuc
requiere
ratamiento?

Si

Maquinista

Cuando hay
suficiente cantidad
de residuo de un

mismo tipo

5

Llna vez que hay Operador busca
personal residuos sdlidos 6
disponible que no pueden

estaciona al
camion

Procede con la
descarga

A

reaccionar

l

Operador abre
cilindros, verifica
su inflamabilidad y
marca el envase.

Maquinista busca

cilindros marcados

para enviarlos a
tratar

Transporta
residuos a losa de
tratamiento

v

Tratamiento

:

Disposicién Final

Fin

P
Al terminar la gescarga
se le devuelven los
manifiestos firmados

por jefatura

En coordinacion
con los
trabajadores

Da la orden para
realizar el
tratamiento.

Supervisa los
trabajos

FUENTE: Elaboracion Propia
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3.1.2.3 Consolidado de Tiempos de las Operaciones en Plataforma Temporal

Tabla N° 5: DOP de Operaciones en Plataforma Temporal

Subprocesos: Descarga y analisis de residuos para Tratamiento

- NP R Valor
vidade |
Actividades i agregado Control | Otros | Tiempo
1 El maqunmsta se desocupa y se dmgfe a plataforma e X 6,5
IS s A :
'
2 El maquinista coordina el estacionamiento det vehiculo é X 40
3 ' Procede con la descaiga del camion o, ] X 36,0
4 Espera \"} X —
5 “. JOperador busgarr‘gs@uos solidrﬁcados yfo que no 9,;::*‘ X 28,0
. ‘reaccionan .Y i : o 3
i
6 Se analiza el contenido del cilindro y marca el envase 3@: X 32,0
A i»'Se acomodan los crllndros marcados ; X 36,0
| 3 | Se espera a tener suﬁcnente cantldad de resrduos o
similares -
CTotal 0 .8374 2.7 2 S S BT 4R

Txempo ca{culado &n mmutos par g panhuelas con 4 cilindros cada uno
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FUENTE: Elaboracion Propia

3.1.2.4 Diagrama Causa — Efecto

Grafico N° 30; Diagrama Causa Efecto Para Almacenamiento Temporal

Materiales Método Aumenta la cantidad
de reslduos
No se controla el ingreso ;
No esta bien

salida del almacé
y salida del almacén distribuido el almacén

Se espera a que se

Se prefiere tratar junte suficiente cantidad
reslduos simllares

Se espera mucho tiempo

para tratar residuos

No se clasifican éstos

a su llegada
Se ha convertido

El encargado
en habito

no esté capacitado

Se pierde tiempo
Clasificando residuos

Existen diversos
tipos de residuos

No se han registrado

Pedidos de materiales Aumenta diversidad

de residuos
No hay clasificacién
de residuos No hay sefializacién

en plataforma
No existe informacién para

Existen dlversos

almacenamiento de éstos tipos de reslduos

Mala organizacion de
Almacenamiento Temporal

No existe No hay esfuerzos

Encargado
de la operacién
No se conocen
competencias de los trabajadores

por cambiar

Poca libertad para
toma de decisiones Equipo no apto
Personal poco

capacitado Falta de confianza

Mano de obra

Maquinaria

FUENTE: Elaboracion Propia
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3.1.3 Losas, Pozos de Tratamiento y Dep6sito de Seguridad

No habia un plan de trabajo definido, las operaciones realizadas en
esta zona presentaban cierto grado de riesgo a la seguridad del
operador al no usar el equipo de proteccion personal para el tipo de
tratamiento a realizar. Ademas, corrian el mismo riesgo otras
personas implicadas indirectamente en el trabajo como
representantes y notarios los cuales estaban muy cerca a las

actividades de manipuleo.

Grafico N° 31: Flujograma del Trabajo con Residuos Peligrosos

Jefe de Encargado de Encargado de Encargado de d:s?rf‘ggzl al
Planta Laboratorio Operaciones Logistica trgbajo

Obtiene y analiza la
informacitn del
producto a destruir

Verifica las propiedades
del residuo, riesgos y
forma de tratamiento

En coordinaciéin con
el jefe de planta

Aprueba el inicio de las |

1

]

Planifica e} uso de
recursos para realizar el
tratamiento y comunica

al encargado de
operaciones

Designa ai personal

y explica el
plan de trabajo

I

Iniciando fa
jomada

Solicita recursos a
logistica

i reursos

[

operaciones

Realizan fas

Firma [os manifiestos
idad del

Encargado de
laboratorio apoya en
las tareas al Encargado
de Operaciones

encargadas

:

Coteja lo que viene en el
camién y coordina con
los veedores

T

Comunica a jefatura el
fin de los trabajos

f

dando
servicio brindado

Fuente: Elaboracién del autor
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Grafico N° 32: Representantes Cerca a las Operaciones con Residuos

FUENTE: Archivo del autor. Chilca, Junio de 2008.

Grafico N° 33: Trabajadores Cerca a la Zona de Tratamiento
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3.2 FORMULACION DE HIPOTESIS®

® Resumen de este punto en Matriz de Consistencia; véase el

Mejora de Procesos en Planta y su influencia en el Tratamiento de
Residuos Peligrosos en Una Empresa de Servicios Medioambientales

Problema | Objetivos Hipoétesis | Variabl |[Dimensio |Indicad | Metodol
es nes ores ogia
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1. Problema
General

¢De qué manera
la mejora de
procesos en
Planta influye en
el tratamiento de
residuos

peligrosos en una

empresa de
servicios
medioambientale
s?

2. Problemas
Secundarios

a.¢De queé
manera la
mejora del
proceso
administrativo
en Planta

influira en el
tratamiento de

residuos
Peligrosos en
una empresa

de servicios
medioambiental
es?

b.¢De qué
manera la
mejora del
proceso de
almacenamient
o temporal

influira en el
Tratamiento de

Residuos
Peligrosos en
una empresa

de servicios
medioambiental
es?

c.¢De qué
manera la
mejora del
proceso de
operacion

influira en el
Proceso de
Tratamiento de
residuos
peligrosos en
una empresa
de servicios
medioambiental
es?

1. Objetivo
General

Conocer la
influencia de
la mejora de
procesos en
Planta en el
tratamiento de
residuos
peligrosos en
una empresa
de servicios
mediocambient
ales.

2. Objetivos
Especificos

a. Analizar la
influencia del
redisefio del
subproceso
administrativ
4] en el
tratamiento
de residuos
peligrosos.

b. Evaluar la
influencia del
redisefio del
subproceso
de
almacenamie
nto
Temporal en
el tratamiento
de residuos
peligrosos.

C. Analizar la
influencia del
rediseiio del
proceso de
trabajo para
tratamientos
y
destruccione
s notariales
de residuos

1.Hipétesis

2,

a.

Principal

La mejora de
procesos en
planta tendréd un
impacto
en el tratamiento
de residuos
peligrosos en una
empresa de
servicios

medioambientales

positivo

Hipoétesis
Secundarias

El redisefio del
proceso
administrativo
influira en el
proceso de
tratamiento  de
residuos
peligrosos en
una empresa de
servicios
medioambientale
S.

. El redisefio del

proceso de
almacenamiento
temporal influird
en el tratamiento
de residuos
peligrosos en
una empresa de
servicios
medioambientale
S.

. El redisefio del

proceso de
operacion influira
en el proceso de
tratamiento  de
residuos
peligrosos en
una empresa de
servicios
medioambientale
S.

Variable
Independi
ente

Mejora de
Procesos
en Planta.

Variable
Dependie
nte

Tratamient
[¢] de
Residuos

Peligrosos

* Proceso
administrati
VO

* Proceso de
Almacena
miento

* Proceso de
Operacion

* Tiempos
* VAN, TIR
o Resultados

Costos

Tiemp

Tipo:
Basico

Disefio:

No
experimenta
|

Nivel:
Contrastacio
n de
Hipétesis
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3.2.1

Hipétesis Principal

De acuerdo a lo descrito anteriormente, existen procesos que no
son eficientes en la parte administrativa, la parte de
almacenamiento de residuos y la parte de operacion del tratamiento
de residuos propiamente dicha, por ello nos formulamos la siguiente

pregunta:

¢De qué manera la mejora de procesos en planta influira en el
tratamiento de residuos peligrosos en esta empresa de servicios

medioambientales?

3.2.2 Hipétesis Secundarias
Se observa que los problemas administrativos mencionados
anteriormente se deben a que la actual organizaciéon del area no
permite realizar un buen trabajo, por ello se formula la siguiente
hipétesis:
¢ El redisefio del proceso administrativo influird en el proceso de
tratamiento de residuos peligrosos en esta empresa de servicios
medioambientales?
Asimismo, del punto 3.1.2 se concluye que los procesos en
plataforma temporal no son eficientes ya que no se observa una
buena clasificacion y almacenamiento de los residuos que llegan a
Pianta para recibir tratamiento. Como resultado tenemos Ia
siguiente inquietud:

ANEXO N° 1
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3.3

3.4

¢ El redisefio del proceso de almacenamiento temporal influira en el
proceso de tratamiento de residuos peligrosos en esta empresa de
servicios medioambientales?

Por dultimo, se observa que las operaciones de tratamiento de
residuos peligrosos no se encuentran bien definidas y esto genera
problemas a la hora de realizar los tratamientos que podrian afectar
la imagen de la empresa al ocurrir accidentes en caso ocurran
reacciones inesperadas en presencia de clientes. Por lo tanto, la

pregunta que se formula es:

¢El redisefio del proceso operacional a la hora de realizar
tratamientos influira en el proceso global de tratamiento de residuos
peligrosos en esta empresa de servicios medioambientales?

VARIABLES

Variable, es una cualidad, propiedad o caracteristica de los “sujetos en
estudio” que puede ser enumerada o medida y que varia de un sujeto a
otro. En otras palabras, son los factores que hace variar la situacién del

problema.

Segun esta definicion y el punto 3.2, se observa que las variables
independientes & variables de manipulacién seran las mejoras de
procesos. Mientras que el efecto de manipular estas variables se vera
reflejado en el tratamiento de residuos peligrosos (Variable dependiente).

JUSTIFICACION DE LA INVESTIGACION

El redisefio de procesos en esta planta de tratamiento de residuos

industriales es importante porque permitira controlar los procesos, trabajar
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3.5

3.6

de forma mas segura, mejorara la moral de los trabajadores y permitira
estar adelante cuando aparezcan empresas competidoras.

LIMITES Y LIMITACIONES DE LA INVESTIGACION

Debido a que Planta Chilca trabaja solo con ciertos tipos de residuos en
planta, Las propuestas de este trabajo estan limitadas a residuos sélidos y
liquidos inflamables, corrosivos, oxidantes y toxicos. No aplican para
gases, residuos radioactivos y residuos hospitalarios, los cuales
corresponden ser analizados por empresas Generadoras, el IPEN vy
empresas incineradoras respectivamente.

La principal limitacién encontrada fue la falta de bibliografia para el trabajo
con sustancias peligrosas. Es un area de estudio que se esta
desarrollando recientemente debido uso de armas quimicas, atentados
terroristas y a la tendencia de la conservacion del medio ambiente.

SIGNIFICATIVIDAD DE LA INVESTIGACION

Este trabajo es significativo en los siguientes aspectos:

Teodrico, debido a que describe mediante teoria los conceptos basicos de

los diversos tipos residuos generados en una ciudad.

Metodoldgico, porque se deja para tener como referencia, los procesos
seguidos para esta investigacion descriptiva aplicativa, los cuales pueden
ser adaptados a diversas empresas de tratamiento de residuos peligrosos

que surjan en este pais.

Practica, porque ofrece soluciones que no requieren gran inversion, los
cuales pueden ser aplicadas en diversas empresas del mismo rubro.
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3.7 OBJETIVOS

El objetivo principal es conocer en qué medida el redisefio de procesos en
3 areas criticas de Planta influira en la productividad de los procesos.

3.7.1 Recurso Humano

El objetivo principal es disefiar e implementar una nueva
estructura jerarquica que permita conocer los limites éutoritarios y
funcionales de los trabajadores, asi como disefiar e implementar
un manual de funciones para los trabajadores de Planta Chilca.

3.7.2 Plataforma de Almacenamiento Temporal

Como objetivo principal se encuentra la distribucién del espacio en
la plataforma de almacenamiento temporal de acuerdo a criterios de
compatibilidad debidamente probados. Esto permitira tener un
mejor desemperfio almacenando residuos, tener un buen control de

estos y evitar accidentes.

Entre los objetivos secundarios tenemos

o Establecer controles de llegada y salida de residuos
e Senfalizar correctamente la plataforma temporal

e Catalogar correctamente los residuos

e Eliminar cilindros en mal estado

e Dar tratamiento o confinar residuos que no han podido ser

identificados
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3.7.3 Losas y Pozos de Tratamiento y Depdsito de seguridad

El objetivo principal es el de disefiar e implantar un plan de trabajo
para tratamientos y destrucciones notariales de residuos de
acuerdo a criterios probados que permita trabajar con sustancias
peligrosas minimizando riesgos de accidentes en las losas de

tratamiento y depésito de seguridad.
Los objetivos secundarios son:

e Establecer los tipos de traje a utilizar en cada tipo de

tratamiento

o Establecer la jerarquia y obligaciones de las personas

involucradas

o Establecer zonas de trabajo para personas involucradas

directamente e indirectamente en la destruccion.

3.8 METODOLOGIA
3.8.1 Tipoy Nivel de Investigacion

Por el tipo de investigacion, y variables formuladas en el trabajo, el
presente estudio retne las condiciones de una investigacion
aplicada, en razon que para su desarrollo se utilizaron
conocimientos de ciencias administrativas, a fin de aplicarlas a
casos especificos relacionados con una empresa de servicios. El
nivel de investigacion corresponde a una investigacién explicativa
debido a que se va a explicar el comportamiento de una variable en

funcion de ofra.
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3.8.2 Metodologia del Estudio

Esta investigacion consta de las siguientes etapas:

a.

Establecimiento y comunicacion de objetivos de mejora; una vez
seleccionado el proceso a mejorar, se trazan objetivos de mejora

y se comunica al personal involucrado.

. Analisis de los procesos; se deberan analizar con el objetivo de

conocer los problemas que impiden el normal desarrollo de las
actividades; en adicién, el analisis nos permitira conocer puntos
débiles en los procesos para luego encontrar mejoras Yy

proponerlas a los superiores.

Recojo de informacién de problemas, conociendo las causas
principales de los probiemas y cémo podemos atacarlo, se
debera recolectar la informacién suficiente usando las técnicas
de recoleccion de datos adecuadas, que nos permitiran conocer
mas a fondo el 6 los problemas presentes.

. Andlisis de datos de problemas, los datos recolectados se

deberan analizar usando diversas herramientas. Este analisis de
informacién nos permitira definir propuestas de mejora a las

causas de los problemas

. Evaluacién, seleccién e implantacion de de propuestas mejora;

se debera analizar las diferentes propuestas y escoger la mas
viable para solucionar los problemas encontrados; luego, de
darse el caso, se implementaran las propuestas de trabajo de

acuerdo a los objetivos de éstos

Comparacion de escenarios; una vez seleccionada la propuesta
de mejora esta se debe presentar al superior inmediato para

conocer las observaciones y/o recomendaciones necesarias.
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CAPITULO IV
APLICACION DE METODOLOGIA Y RESULTADOS

Se esperaba que los procesos de planta estén compuestos por una serie de
actividades encadenadas para un mejor desempefio y control. Por ello se busco
reducir las actividades que a lo largo del proceso no aportaban ningln valor

agregado y generaban una serie de gastos que podian eliminarse.

4.1 MEJORA DEL USO DEL RECURSO HUMANO EN PLANTA CHILCA

Para escoger entre diversas alternativas, se consideraron y ponderaron

los siguientes factores de evaluacion:

a. Economia, involucra todo el costo que involucra el ejecutar la
alternativa. Se calificara de cero a diez, dando menor puntaje a la

alternativa menos econémica.

b. Tiempo, involucra la demora en la ejecucion de ia implementacion de
la alternativa a seleccionar, se calificara de cero a diez dando menor
puntaje a la alternativa que tome mas tiempo en ser ejecutada.

c. Viabilidad, involucra la posibilidad de realizar el proyecto ¢ la ausencia

del rechazo al proyecto por parte de la jefatura y/o gerencia.

d. Impacto, se refiere a la eficacia que podria generar la medida tomada.
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Al terminar de considerar los factores, se evaluaron las siguientes
alternativas:

A. Contratar a personal idéneo para formar el area de RRHH.

B. Evaluar al personal y establecer jerarquias por habilidades y
competencias.

C. Establecer jerarquias por antigtiedad

D. Establecer jerarquias por biotipo

Tabla N° 6: Ponderacién de Alternativas - Mejora del Uso del Recurso Humano

Alternativa /
Factor Peso A B C D
Calificacion
Econémico 30% 6 8 9 9
Tiempo 20% 5 8 9 8
Viabilidad 30% 5 7 8 9
Impacto 20% 10 8 2 2
Total 100% 6,30 7,70| 7,30 7,40

FUENTE: Elaboracion Propia

Al calificar las alternativas se observé que la alternativa B (Evaluar al
personal y establecer jerarquias por competencias) obtuvo ia mejor
calificacion. Por ello se empez6 evaluando al personal para conocer sus
capacidades y con esto se defini6 la jerarquia y luego se estandariz6 las
tareas de cada puesto en un manual de funciones.

Todo este trabajo permitié la mejora organizacional en Planta Chilca; se
realiz6 durante el mes de junio de 2008 y abarcé 4 etapas que se muestran

enla
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Acta de Constitucién del Proyecto

Nombre del Proyecto Mejora Organizacional en Planta Chilca

Cédigo del proyecto ‘ ; 001 - 2008
- : Descripcion del Problema

Se presentan diversos problemas debido a la falta de una buena estructura organizacional, entre los principales sintomas se tienen
Je autoridad, falta de conocimiento de funciones y responsabilidades de los trabajadores, exceso de trabajo en algunos trabajadores

_ Definicién de Objetivos
Obijetivos Criterios de Evaluacion

Disefiar e implementar procesos que permitan la mejora
organizacional en Planta chilca

Alcance - Lista de Entregables

Describir e alcance del proyecto La mejora organizacional comprenderd la Planta de Operaciones de Chilca
Alcance B 5 Fuera de Alcance

Confeccion de un organigrama para Planta Chilca ' Personal ajeno al area de Operaciones

Disefio e implementacion de un manual de funciones

Evaluacion del personal ' Personal Administrativo

Implantacion de Mejora

TablaN°T7:
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Tabla N° 7: Proyecto de Mejora Organizacional

Acta de Constitucion de! Proyecto

Nombre del Proyecto - Mejora Organizacional en Planta Chilca

__Cédigo del proyeéta 001 - 2008

" Descripcion del Problema

Se presentan diversos problemas debido a la falta de una buena estructura organizacional, entre los principales sintomas se tienen duplicidad

de autoridad, falta de conocimiento de funciones y responsabilidades de los trabajadores, exceso de trabajo en algunos trabajadores.

Definicidn de Objetives
Objetivos - ; Criterios de Evaluacion
Disefar e implementar procesos gue permitan la mejora
organizacional en Planta chilca
Alcance - Lista de Entregables
Describir el alcance del proyecto La mejora organizacional comprenderé la Planta de Operaciones de Chilca
Alcance - , Fuera de Alcance
Confeccién de un organigrama para Planta Chilca Personal ajeno al area de Operaciones
Disefio e implementaciéon de un manual de funciones
Evaluacién del personal Personal Administrativo
Implantacién de Mejora
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Supuestos

El Personal de Planta Chilca debera tener sus certificados que acrediten sus estudios y capacitaciones

El resultado de la evaluacion sera aceptado por los trabajadores y la Jefatura de Planta

Restricciones

La implantacién de la mejora debera hacerse antes de la auditoria del mes de Julio

Riesgos

Desanimo o mala aceptacion del cambio por parte de los trabajadores

Falsificacion u omisién de informacién por parte de los trabajadores

Resultados de Evaluacion de Personal muy por debajo de expectativas

Hitos Principales
Hitos Entregables ~ Fecha esperada de Logro
Confeccién de un organigrama para Planta Chilca 2 de junio de 2008
Disefio e implementacién de un manual de funciones 20 de junio de 2008
Evaluacién del personal 27 de junio de 2008
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Tabla N° 8: Plan de Trabajo Para Mejora Organizacional en Planta Chilca

CRONOGRAMA
OBJETIVO META ACTIVIDADES RESPONSABLE
(semanas)
Organizacion y analisis
de informacion de los 'oEe':gzirg:g: de| 1= semana del
procesos en Planta, (T?asista) mes de junio de
disefio del organigrama . Jefe d'e Planta 2008
y aprobacién de este.
Disefiar e Disefio e | » Encargado de
implementar Tener funciones | Implementacion de un | Operaciones gg;,an:;radey ju‘r’ﬁg
procesos que | definidas y | manual de Funciones (Tesista.) de 2008
permitan la personal a cargo para Planta Chilca » Jefe de Planta
mejora de las nuevas
organizacional responsabilidades A
Planta Chilca
en Planta Chilc Evaluacién del Personal | ¢ Encargado de| 4ta semana de
Operador de Planta Operaciones junio de 2008
e Encargado de| 1ra semana del
Puesta en marcha, Operaciones, mes de julio de

charlas a trabajadores

Jefe de planta

2008

FUENTE: Elaboracién Propia
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4.1.1 Manual de Funciones

Para conocer las funciones y jerarquia de los trabajadores se
disefid un organigrama que permitia conocer a todo el personal su
ubicacién y su rol dentro de la empresa, las jerarquias y las
subordinaciones; en consecuencia, conocieron dénde debian
enfocar sus esfuerzos.

.En el Grafico N° 34 se observa el organigrama final de Planta
Chilca el cual muestra que la autoridad se centra en el Jefe de
Planta, apoyado por 3 areas las cuales deben trabajar en equipo;
ademas, se observa estrecha relacion entre las operaciones y el
laboratorio, esto es para tener mejor control en la recepcion,
tratamientos y destrucciones que se realicen.

Las Operaciones se dividen en Disposicién Final (Depdsito),
Almacenamiento Temporal y Tratamiento. La operacion de
Tratamiento ahora depende del Laboratorio debido a los diversos
residuos y las complejas reacciones que se deben dan a cabo para
inertizar a éstos.

Cada una de estas operaciones debe tener un supervisor
encargado que se hara responsable de dirigir las actividades
previamente coordinadas con los encargados de Operaciones y

Laboratorio respectivamente.
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Grafico N° 34: Organigrama de Planta Chilca

)
L Logit }_

I B Ak
Operaciones Laboratorio J [ Balanza

___________ 4
1 L
Depdsito Almacenan Temp.] Tratamiento

FUENTE: Elaboracién Propia

Seguidamente se disefi6 un manual de funciones (Véase
Grafico N° 35), el cual describe diversos items que debera cumplir
una persona que ocupe un puesto en planta Chilca.

Para el disefio de este manual, el autor observo
principalmente las funciones realizadas normalmente; luego
pregunté y en algunos casos realizé las funciones de los puestos
descritos para encontrar datos.

En el formato del manual se encuentran diversas variables que
son fundamentales a la hora de obtener informacion de cada cargo,

estas son descritas a continuacién:

o Nombre del Cargo: Es la designacién con la cual se conoce

cominmente el trabajo por cualquier persona que labora en
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Planta Chilca y en Oficinas Administrativas de acuerdo a las
funciones que ésta persona realiza.

» Posicion del Cargo en el Organigrama: Nos habla sobre la
jerarquia de este cargo en Planta Chilca, las subordinaciones
y las el jefe inmediato que lo supervisa. A la vez, se presenta
el organigrama indicando su posicién en la organizacion.

e Atribuciones del Cargo; nos habla sobre las principales
funciones que la persona desempernia y las tareas que debe de
cumplir. Para este punto se tuvo en cuenta ;Qué actividades
que realiza la persona? ¢Para qué lo hace? respetando el
orden de importancia de éstas.

e Especificaciones del Cargo, nos habla sobre los requisitos
intelectuales y las exigencias fisicas minimos que una persona
debe cumplir para acceder a este cargo. Entre los requisitos
intelectuales tenemos la educacién necesaria ya sea superior,
técnica, 6 basica asi como el conocimiento de idiomas, la
experiencia que debe poseer y las habilidades necesarias y

responsabilidades que el trabajador adquiere.

Estos cargos son evaluados por competencias las cuales la
Corporacién ha definido. Debido a la nueva organizacién y a las
nuevas exigencias se piensa capacitar a los trabajadores para
formar a las personas idoneas en el cargo.
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Grafico N° 35: Manual de Funciones

Descripcion del Cargo
i) Mombre del Catqo | Encsrgado de Depdsito iy

. Nivel 3

Subordinado de Encargado de Operaciones

Supervisado por Encargado de Operaciones, Jefe de Planta
Colaboracion con Dperadores y Maguinistas

2. Posicio‘n delCargoenel Organigrama

I Jatatusa i

' T -~

T k3 B ~

. ? §

[ Operadanes 1 Laboraterie i {Mmfnﬁmadén ‘é
N A ¥

(4 = i it USSP

[ D@iposllo K J tAImnwnan Temp.

|

i
Tratamicato }
I

- Liderar la descarga de residuos sélidos en el Deposito de Sequsidad

- Controlar la descarga de desechos que lleguen a Flatatorma Tempaoral

- Contralar y exigir el uso de equipo de proteccion personal 2 bos ansportistas

- Proponer métodos de trabajo al maquinista para evitar ncremento excesivo de
volumen en depdsito

- Velar por el orden ylaseguridad en el Depdsito de Sequiidad

- Informar a sus superiotes sabre €l trabajo de sus eolaboratdores

- Presentar el reporte diatio de llegada de residuos solidos 3 supedor inmediato

"

3. Tareas o Atribuciones det Cargo

Instruccitnbasicanecesaiz  Mociones de quimica |

Requisitos Intelectuales Experiencia necesaliax Depbsito
Iniciativa: Blta
Inglés técnico: Bisiko
) Aptitudes necesarias: Relac intespersonales
e . Comunicacion
' Dinamictdad

. Especifioaciones del Car
4. Especif acup nes del Carga Esfuerzo fisico Netessrio Requlay

Requisitos Fisicos Concentration hetesatia hlinima
Complevicn fisicanecesaia  Fegulas

Pot métodos y procesos Si
Regponsabitidades Pot informatidn de Uazabiidad Si

Por Infeinatidn Contidencial Mo

Pot trabsjo en equipo Si

FUENTE: Elaboracion Propia
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Se establecié que cada puesto retina ciertas competencias
para que en un futuro las personas que deseen acceder a estos
cumplan ciertas exigencias que les permita desenvolverse con
mayor facilidad en el trabajo. En la siguiente figura se muestra las
competencias generales y los diversos niveles de las

competencias del cargo de Encargado de Depésito

Grafico N° 36: Competencias Por Puestos

1 Adaptacion y flexibilidad ante los cambios
2 Autoaprendizaje
3' Autonomia y toma de decisiones
& Capacidad de Analisis y Sintesis
§ Comunicacion escrita
6 Comunicacion oral
7 Delegacion
8 Direccion y desarrollo de Personas
9'Disponibilidad
10' Dominio de uno mismo/Autoafirmacion
11 Establecimiento de Prioridades
12 Establecimiento de relaciones interpersonales
13'Identificacion e integracion con la empresa
14 Iniciativa
15 Innovacién y Creatividad
16 Liderazgo
_ 17 Orientacion a resultados
18 Orientacion al cliente
19'Persuasion y Negociacion
. . 20: Resistencia a la presion
HCapacidad para anticipar y formutr una perspectivade - [ 21 Planificacion y Organizacidn

Hinegocio que le permita detectary aprovechar oportunidades | ‘Trabajo en equipo
para obtener ventaias ¥ posiciones competitivas; supone

5. Competencias

: 23 Vision de negocio

O N O R O R NWNE B WR O RN O RN =

Hadebntarse 2 los acontecimientos y visuzlzar escenarios

FUENTE; Elaboracién Propia
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4.1.2 Evaluacién de Personal

Una vez terminada de establecer la nueva estructura
organizacional de Planta Chilca, se debia designar los responsables
de las diversas operaciones, para ello el siguiente paso era hacer
una Evaluacién de Personal.

Esta Evaluacion de Personal debia incluir diversos aspectos
que permitan conocer a los nuevos encargados de las operaciones,
para ello se disefié una matriz donde se evaluaban 2 items como:

e Conocimientos y Habilidades, donde se evaluan Ilos
conocimientos adquiridos por el trabajador, estos pueden ser
técnicos, cursos libres, capacitaciones, seminarios, etc. La
problematica en la mayoria de trabajadores era que no tenian
muchos estudios técnicos debido a la lejania con la capital y la
falta de recursos para estudiar, por ello se decidié considerar

también oficios aprendidos.

Otro punto a considerar eran las habilidades de los trabajadores en
la maquinaria, ya que en un futuro, debido al aumento de liegada de
residuos se van a adquirir mas maquinas y se necesitara personal
con experiencia que deben ser capacitados en el manejo de éstas.

Se dividieron 100 puntos entre estudios técnicos (30 Puntos),
oficios aprendidos (30 Puntos), manejo de maquinaria pesada (30
Puntos) y otros adicionales (10 Puntos) que implicaban habilidades

extras como por ejemplo licencia de conducir.

e Evaluacion de Cualidades, donde se evalla las diversas
cualidades de los trabajadores como orden, respeto,
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compaﬁeﬁsmo y eficiencia en el trabajo asi como la antigliedad
de cada trabajador. Esta parte de la evaluacion no es tan
objetiva debido a que influye la decision y el estado emocional
de la persona que califica (el Autor), para evitar esto y ademas,
aprovechando la poca cantidad de trabajadores en la empresa,
se decidi6 que cada trabajador califique a su compariero con
una nota de cero (0) a veinte (20) en los diversos puntos que se

evallan.

Las notas obtenidas de estas cualidades fueron sumadas con la
nota obtenida por la antigliedad de los trabajadores (Nota obtenida
proporcionaimente a la antiglledad de cada trabajador de cero (0) a
veinte (20)).

Como se vio, la evaluacion consistié en 2 partes (Evaluacion
de Conocimientos-Habilidades y Evaluaciéon de Cualidades. Para
obtener los puntajes finales fueron ponderadas las 2 evaluaciones
anteriores con 60% y 40%. Dandonos la nota final de la evaluacion
cada trabajador.

Al terminar la evaluaciéon se conocid las habilidades de los
trabajadores y se decidi®é nombrar a los responsables de las
diversas areas involucradas en las operaciones de Planta Chilca.
Ofro resultado obtenido fue el de conocer las debilidades, esto es
importante ya que con esto se planean las capacitaciones
necesarias para formar el personal idoneo para el puesto.
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Tabla N° 9: Resumen de Evaluacién de Personal

Ponderaris Cande'a Hernandsz | Salvatierra Espichan | Arroyo Quiguia | Quispe Santes| RatoBramén | Uriarte Gonafles | Vitalohes Yega

Jorge Enricus Niguel Angei Fernando Luis | Carfos Alhertc |  Henry Jhoan Dignar Julio Cesar
Conocy Hakilidades  63% N 2642 21,00 3000 36,0 18,50 1.5
Evaluzc Cualilaiva 40 478 _2890 36,02 3125 39,10 37,15 3:.99]
TOTAL 102% 55 98 5530 ET 02 6125 7510 55.75. §3.43]

FUENTE: Elaboracién Propia
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41.3

Tabla N° 10: Comparacion de Escenarios — Mejora Organizacional

No existian funciones definidas

e
Lo

para los trabajadores.

Comparacion de Escenarios

A —

~Ahora

v' Los ftrabajadores conocen cuales

son sus tareas.

e 47

.0

recibian

K/

Algunos trabajadores
o6rdenes de diversas personas
diversos

para que realicen

trabajos.

Los frabajadores conocen Ila
jerarquia y los niveles de autoridad

en Planta.

7
204

No existian personas encargadas
de las areas de trabajo. -

Existen Trabajadores que se hacen
cargo de ciertas areas y reportan a
jefatura.

>

las

7

% No
habilidades de los trabajadores.

se aprovechaban

Al conocer las fortalezas de los
trabajadores, se aprovecharon
éstas dandoles el trabajo

adecuado.

< Se capacitaba al personal en
forma arbitraria.

Se observaron las carencias del
personal y se conoce que personas

deben recibir capacitacion.

FUENTE: Elaboracion Propia
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4.2 MEJORA DEL PROCESO DE ALMACENAMIENTO DE RESIDUOS
LIQUIDOS EN LA PLATAFORMA DE ALMACENAMIENTO TEMPORAL

Para escoger la aiternativa a seguir se siguié el método anterior

considerando:

A. Almacenar residuos de acuerdo a criterios de compatibilidad y
asignarles un porcentaje de espacio en el almacén de acuerdo
al histérico de llegada.

B. Almacenar residuos siguiendo el método actual e implantar las
58 para trabajo ordenado.

C. Pedir a los clientes las caracteristicas fisicoquimicas de los

residuos y almacenar éstos considerando sus caracteristicas.

Para este caso los criterios de evaluacion son:

a. Economia, involucra todo el costo que involucra el ejecutar la
alternativa. Se calificara de cero a diez, dando menor puntaje a la

alternativa menos econdmica.

b. Tiempo, involucra la demora en la ejecucion de la implementacion
de la alternativa a seleccionar, se calificara de cero a diez dando
menor puntaje a la alternativa que tome mas tiempo en ser

ejecutada.

c. Viabilidad, involucra la posibilidad de realizar el proyecto ¢ la
ausencia del rechazo al proyecto por parte de la jefatura y/o

gerencia.

d. Impacto, se refiere a la eficacia que podria generar la medida

tomada.
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Tabla N° 11: Ponderacion de Alternativas — Proceso de Almacenamiento

Fac':\cl:treégitfli‘c’::lclzién Peso A B c

Econémico 20% 4 9 7
Tiempo 25% 5 4 5
Viabilidad 30% 7 8 5
Impacto 25% 9 4 8
Total 100% | 6,40 | 6,20 | 6,15

FUENTE: Elaboracion Propia

Al realizar la ponderacién de alternativas se observé que la
alternativa A obtuvo el mayor puntaje por lo que es la alternativa que se
escogid. Se esperaba que la mejora de operaciones en Plataforma de
Almacenamiento Temporal permita tener una zona donde los residuos que
esperan a ser tfratados estén distribuidos en zonas de acuerdo a su
compatibilidad entre estos.

Para complementar el objetivo se puso énfasis en la sefializacion
del almacén y catalogacion de residuos que llegan a plataforma; como
consecuencia, actualmente se tiene mas cuidado al momento de realizar
tratamiento y se evita que se mezclen residuos que no son compatibles.

Adicionaimente se simplificaron las tareas y se tiene mayor

disponibilidad de recursos horas hombre y horas maquina.

104



Tabla N° 12: Proyecto de Mejora del Aimacenamiento Temporal

. Aeia de Constitucion del Proyecto

Nombre del Proyecto Meiora del Almacenamiento en Plataforma Temporal

Cadigo del proyecto

002 - 2008

Descripcion del Problema

Las actividades en Plataforma Temporal absorben gran cantidad de recursos y se presentan demoras debido a la variedad y el aumento de

llegada de residuos peligrosos, no se observa catalogacion de residuos ni un buen almacenamiento de éstos.

Definicion de Objetives

objetivos

Criterios de Evaluacién

Disefiar e implementar una mejor distribucion en Plataforma Temporal

Clasificacion de los diversos tipos de residuos

asi como disefar un plan de trabajo que permita un mejor control y

Distribucion de espacios para los diversos tipos de residuos

almacenamiento seguro de los residuos peligrosos.

Sefializacion e Informacién de seguridad

Alcance - Lista de Entregables

Describir el alcance del proyecto L.a mejora comprendera la Plataforma Temporal de Planta Chilca

Alcance

Fuera de Alcance

Distribucion de Plataforma Temporal de Planta Chilca

Personal administrativo

Operaciones en Plataforma Temporal

Capacitacion al personal Involucrado

—a
o
[3)]




Supuestos

Existe informacién suficiente sobre manejo de residuos peligrosos

Mientras se esté trabajando en plataforma temporal, los residuos que lleguen seran colocados en un lugar especial del depdsito

Restricciones

La nueva distribucién debera realizarse en un dia para no acumular residuos en depésito

Riesgos
Accidentes por manipuleo con contenido desconocido
Derrames de cilindros, ruptura de cilindros en mal estado
Falta de tiempo para organizar los residuos en nuevas zonas
Hitos Principales
Hitos Entregables Fecha esperada de Logro

Plataforma temporal distribuida y sefializada por tipos de residuos

Catalogacion de los residuos de plataforma

Capacitacion de personal encargado y operador

FUENTE; Elaboracién Propia
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Tabla N° 13: Plan de Trabajo Para Mejora en Plataforma Temporal

CRONOGRAM
OBJETIVO META ACTIVIDADES RESPONSABLE A (semanas)
Analisis histérico de llegada 1? 2%y 3e
Disefiar e - la plataf de residuos a Plataforma| . gg:ar;%?::es de semana del mes
ener la plataforma
implementar  una p Temporal de agosto
. e temporal : .
mejor distribucion . Induccién a trabajadores: Encargado de| 2 da y 3ra
en Plataforma organizada de | charlas de mejora continua: Operaciones semana del mes
acuerdo a tipos de | 5S, Kaizen; charlas de (Tesista.) de agosto de
Temporal, asi : seguridad Industrial. Jefe de Planta 2008

como disefiar un

plan de trabajo

que permita un

mejor control 'y
almacenamiento
seguro de los
residuos

peligrosos.

residuos peligrosos
correctamente

Levantamiento de datos del
area e inventario de residuos

__sefializada_y_con_un

nuevo plan de
trabajo para la
descarga y

catalogacioén de
residuos

peligrosos almacenados

Encargado de
Operaciones
(Tesista.)

3ra semana de
agosto de 2008

Inicio de trabajos de mejora
de plataforma

Encargado  de
Operaciones
Jefe de Planta

4ta semana de
agosto de 2008

Puesta en marcha, charlas a
trabajadores

Encargado de
Operaciones,
Jefe de planta

4ta semana de
agosto de 2008
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4.2 1 Cdlculo de Areas Para Plataforma Temporal

Inicialmente se tuvo inconvenientes con la informacion
debido a que no se encontraba regiamentacion para el
almacenamiento de residuos peligrosos; al no existir legislacion
sobre estos temas, se-decidio adoptar la norma internacional NFPA,
la cual clasifica a los materiales peligrosos en 9 clases.

Planta Chilca no recibe ni da tratamiento a residuos de la
clase biolégica como residuos hospitalarios, biocontaminados,
patégenos, etc. Ademas tampoco se reciben ni se dan tratamiento a
residuos radioactivos. Por ello, solamente se tomaran en cuenta las
siguientes sustancias:

. Soélidos Inflamables
e Liquidos Inflamables
o  Corrosivos acidos
e Corrosivos alcalinos
e  Sustancias téxicas
o  Miscelaneos
. Oxidantes
Como se observa, todos los residuos son toxicos; pero en algunos
de ellos se tiene caracteristicas que resaltan mas que otras, como
ejemplo se tiene el sodio, que es una sustancia téxica; pero la
caracteristica que resalta mas, es que es una sustancia altamente
inflamable -en -contacto -con -el -oxigeno. Por ello se distribuiran los
residuos en plataforma temporal usando este criterio.
Ofro criterio a tomar en cuenta es el de compatibilidad entre

residuos, como ejemplo tenemos
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Tabla N° 17, que muestra las compatibilidades entre diversos

materiales; como podemos observar, no seria -buena -idea

almacenar en el mismo lugar un residuo oxidante con uno que sea

altamente inflamable.

Teniendo en cuenta los criterios anteriormente mencionados,

se procedid a clasificar el historial de los residuos que llegaron a

Plataforma Temporal desde el afio 2007 (Afio en que se instalé un

) 6% ‘&
£ aqui - . Emite gases &
lnlﬁ?rl:\:’;e lnf?aérl,l,‘;%le gsﬂpaonr:ta;gg En lcontac:to Oxidantes Téxico Corrosivo
Con agua
Q|  c|lc|lc| c| ] 1] ¢
Liquido
Inflamable
@ c C C C C | |
Sélido
Inflamable
@ c | c c c c | |
Inflamacion
Espontanea
@ C C C C C | I
‘Emite gases
En contacto
Con agua
| C C c Cc | |
Oxidantes
é | | | | | C !
Toxico
‘ﬁ@ C | | | | | C
Corrosivo
Leyenda: 1:  Incompatible C: Compatible
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‘programa que permitié almacenar informacién). Como resultado se

obtuvo la siguiente tabla:

Tabla N° 14: Resumen de Residuos que Liegaron a Plataforma Temporal®

. , : Cantidad (Kg)
Clasificacion 5007 2008
Total miscelaneo 358.338. 264.759
Total inflamable 336.400 251.301
Hidrocarburos 117.394 68.655
Otros inflamables 219.006 182.646
Total toxico 102.696 81.949
Para Encapsulado 30.764 38.095
‘Otros toxicos 71.932 43.854
Total Corrosivo 29.570 55.827
Total Oxidante 20 29
Total general 1'624.458 1°251.874.

FUENTE: Elaboracién Propia

PDe la tabla anterior, se puede observar que los residuos que
vienen en mayores cantidades son los miscelaneos juntos con los
inflamables. Estos datos, agrupados en un Grafico nos da la

siguiente figura:

Grafico N° 37: Clasificacién de Residuos que Llegaron a Plataforma Temporal

® Se tomo como referencia los afios 2007 y 2008 debido a que el afio 2007 se empez6 a

usar un Sistema de Informacion
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FUENTE: Elaboracion Propia

De la figura anterior, se observa que la llegada de residuos

mantiene una proporcion, [0 que nos ayuda a decidir la cantidad de

area a designar en esta distribucion para almacenar los residuos,

mientras esperan a ser tratados.

Grafico N° 38: Pareto de Residuos que Ingresaron a Almacenamiento

'100%

30%
80%

70%
60%

50%

40%
30% A

20%
10%

0% -

Oxidante

FUENTE: Elaboracion Propia

Las areas se calcularon multiplicando el resultado obtenido

en los afios 2007 y 2008 y proporcionalmente al area util de




plataforma temporal. También se reservé un area para almacenar

parihuelas y cal, que es uno de los insumos utilizados en la

inertizacion de residuos peligrosos.

Otro espacio a separar en la distribucién es el de oxidante,

debido a que este residuo no lleva un tratamiento tradicional y fos

insumos no se tenian a la mano. Se decidi® almacenario mientras

llegan los insumos para su tratamiento.

Tabla N° 15: Area Disponible en Plataforma Temporal

Area del Terreno | 022148 m* 100%:
Camino 809 6 m’ 37%
Area no i _ Parhuelas 433 m® 2%
Cal 80,0 m? 4%
; "Oxidante 435 m? 2%
Area Util 1.2384 m* 56%
FUENTE: Elaboracién Propia
Tabla N° 16: Distribucion de Areas
: 0 Area
Clasificacion Cantidad (Kg) Pon d{:ra do Destinada
2007 2008 (m?
Total miscelaneo 358.338| 264.759 21,57% 267,15
| Total inflamable 336.400] 251.301 20,37% 252,25
Hidrocarburos 117.394 68.655 6,29% 77,93
Ofros inflamables 219.006( 182.646 14,08% . 174,32.
| Total toxico 102.696 81.949 6,44% 79,78
Para Encapsulado 30.764 38.095 2,51% 31,08
Oftros téxicos 71.932. 43.854 3,93% 48,70
| Total Corrosivo 29.570 55.827 3.24%. 40,07
Total Oxidante 20 29 0,00% 0,02
| Total general | 1624.458) 1°251.874| 100,00%| 1.238,40

FUENTE: Elaboracién Propia

Enla
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Tabla N° 16 se muestra la distribucién de areas para plataforma temporal, se

-observa -que los residuos miscelaneos (residuos de laboratorio, restos de

residuos organicos,

etc) y los

residuos

inflamables (hidrocarburos

contaminados, borras de petroleo, etc.) son los que ocupan casi la mitad de

la plataforma, mientras. Por -otro lado, se designara un espacio especial para

residuos que no llegan en gran cantidad, como es en el caso de oxidantes.

Tabla N° 17: Compatibilidades Entre Materiales Peligrosos

| il | v | R | GEEE | o | o | owowe
—@ c c C C | ' c
Liquido
Inflamable
@ C C c C c I l
‘Sélido
Inflamable
% C c C C c l |
Inflamacién
Espontanea
C C C C C ! '
Emite gases
En contacto
) ‘Conagua _ |
' | C C C C | I
Oxidantes
| | | ! I c '
Toxico
' C | | | | | C
Corrosivo
Leyenda: l:  Incompatible C: Compatible

FUENTE: Azohazmat Internacional
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Ofra restriccion para la distribucién en plataforma temporal es

la compatibilidad. Al analizar la

Tabla N° 17 podemos distribuir los espacios de forma que se

eviten problemas por compatibilidad. Sumando a esto los espacios

separados para la cal y las parihuelas obtenemos la disposicién

final para plataforma temporal visualizada en la siguiente figura:

,‘ B ‘;} ‘& .‘ a
oo | ione | Shamedn | Eneco | ommes | Toko | Comosie
@ C C C C I I C
Liquido
Inflamable
‘(@ C C C C C ! I
Sélido
Inflamable
@ C C C C C ' '
Inflamacion
Espontanea
Emite gases
En contacto
Con agua
| C C C C I |
Oxidantes
€
| | I | I C |
Toxico
C | | | | I C
Carrosivo
Leyenda: Incompatible C: Compatible
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Grafico N° 39: Distribucion Planteada de Plataforma Temporal

Leyenda

% Cartel Informativo

—  Limite dedrea

FUENTE: Elaboracién Propia

4.2.2 Distribucién y Organizacién de Plataforma Temporal

La distribucién de Plataforma Temporal propiamente dicha inici6
con la capacitacion de 1os frabajadores para explicarles el proceso
de mejora, luego se resolvieron las inquietudes y se mejoré el

procedimiento establecido.
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Para este proceso de mejora se aplicara la herramienta de Mejora
-de las 5S; la cual es facil de ensefar y aplicar y permite resultados

rapidos.

4221 Capacitacion a los Trabajadores

Para iniciar -con las -operaciones -de la nueva -distribucién
de Plataforma Temporal, se capacité a los trabajadores
en temas de mejora continua 5S, Kaizen, seguridad
industrial. Ademas, se les capacité en la nueva
distribucién, se esperaron comentarios y sugerencias para
realizar las actividades y mantener un buen control en las

operaciones a partir de la fecha.

Grafico N° 40: Capacitacion a los Trabajadores

FUENTE: -Archivo del autor. Chilca,-Julio de- 2008
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Grafico N° 41: Capacitacion a Trabajadores

& ol

B N 2 .
FUENTE: Archivo del autor. Chilca, Junio de 2008

Utilizando materiales descartados de una construccién, se
disefiaron y fabricaron herramientas las cuales ayudaron a
realizar -un ‘mejor trabajo, asi se trabaj6é en forma -mas

: répidé y eficiente. Por ejemplo, en el Grafico N° 42 se
observa un abridor de cilindros,

Grafico N° 42: Disefio de Herramientas para Abrir Cilindros

e S it

- e

FUENTE: Archivo del Autor, Chilca Mayo 2008
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4.2.2.2 Aplicacion de las 58

a. Aplicacién de la Primera “S” - SEIRI

Para aplicar la primera de las 5 S en este proceso de
mejora, se ubicaron a los cilindros y parihuelas que
contenian residuos -que -por €l paso -del tiempo -6 -error
en la ubicacion no necesitaban tratamiento para
inertizacién, como ejemplo tenemos: maderas viejas,
frascos y -cilindros vacios, pinturas secas, borras de
petréleo secas, residuos que habian reaccionado y
estaban solidos, etc.

Estos residuos fueron -directamente al depdsito -de
seguridad por ser inertes y no ofrecer ningan peligro de
reaccion. Terminado este proceso de busqueda y
eliminaciébn de residuos que ya no necesitaban
tratamiento, se gand espacio para realizar las otras

actividades.

Gréfico N° 43: Busqueda y Eliminacién de Residuos que no necesitan
Tratamiento

FUENTE: Archivo del autor. Chilca, Agosto de 2008
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b. Aplicacion de la Segunda “S” - Seiton

Luego -de despejar y -eliminar los residuos -que no
necesitaban tratamiento se procedié a marcar las areas
donde se iban-a ubicar las clases de residuos de
acuerdo a la distribuciéon hecha en el punto 4.2.1.

A la vez que se realizaban estas actividades se iban
colocando los carteles informativos los cuales
sefalaban -el tipo -de residuo -que -contenia -dicha area,
ademas se tenian carteles de compatibilidad y de
zonas seguras. Asimismo se fijé el lugar para colocar 2
lavaderos de ojos y 2 extintores de 50Kg que seran
usados en caso de emergencia.

Grafico N° 44: Demarcacién de Areas de Almacenamiento

;B : S

FUENTE: Archivo del autor. Chilca, agosto de 2008
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Grafico N° 45: Instalacion de Carteles en Almacén Temporal

e L m‘::\::x
FUENTE: Archivo del autor. Chilca, Agosto de 2008

Se -etiquetaron y se volvieron a-empaquetar -residuos
que estaban con su contenedor deteriorado y se
juntaron residuos con las mismas caracteristicas para

colocarlos en las zonas que les correspondia.

Grafico N° 46: Empaque de Residuos

FUENTE: Archivo del Autor. Chilca, agosto de 2008
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Grafico N° 47: Etiquetado de Residuos

FUENTE: Archivo del Autor, Chilca, agosto de 2008

c. Aplicacion de la Tercera “S” - Seiso

Terminado de ordenar la plataforma temporal, quedaba
por limpiar-las zonas -que -se -habian llenado-de ‘basura,
principalmente desechos de bolsas plasticas, papeles,
maderas. Para mantener el orden y la limpieza se
-colocaron cilindros de forma -que sirvan como tachos de
basura y el personal que trabaje ahi empiece a botar la
basura que generen.

Debido a las altas temperaturas y ala-gran-cantidad-de
polvo en la zona, se propuso que semanal o
quincenalmente se debe rociar agua con el fin de
mantener el terreno duro y que este no genere polvo
cuando pasa un camion que realiza su descarga.
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d. Aplicacién de la Cuarta “S” - Seiketsu

‘Para -estandarizar los procedimientos -de -trabajo -en
Plataforma Temporal, se confeccionaron diferentes
formatos que nos ayudaran en esta tarea.

Se les explicé cuales -eran las nuevas tareas que se
realizaran para la descarga de residuos en plataforma a
partir de la fecha, el uso de los formatos para la
trazabilidad, a -quienes -debian apoyar 'y -cémo -debian
proceder en caso de tener problemas.

Se ensend al personal la importancia de que esta
mejora se mantenga. Para lograr el objetivo se les
entregé suficiente material para que realicen sus
actividades sin tener problemas.

Grafico N° 48: Mantenimiento de la Mejora

FUENTE: Archivo del Autor, Chilca, agosto de 2008
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e. Aplicacién de la quinta “S” - Shitsuke

Las actividades realizadas anteriormente- se debian
preservar y hacer de las actividades del orden y
limpieza un habito y que esto no sea “Flor de un solo
dia”, por ello inicialmente se capacité a las personas
involucradas en las operaciones y luego se establecié
un control estricto del sus trabajos. Poco a poco fue
bajando el control pero sin descuidar completamente el
desemperfio de esta area.

Para motivar y ayudar al personal encargado, se
realizan ‘trabajos de limpieza y mejora de dicha zona
con ayuda del resto los trabajadores en dias que la
cantidad de residuos que ingresan a Planta es baja.

-Con ayuda del encargado del almacén, se planifica la
cantidad de materiales (Etiquetas, Stretch Film,
encendedores, plumones, etc.) que se necesitara
-durante -el ‘mes para que -la plataforma temporal siga

.trabajando sin problemas.
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4.2.3 Procedimiento Mejorado de Almacenamiento en Plataforma

Temporal

Grafico N° 49: Procedimiento Mejorado Para Almacenamiento en Plataforma

Tratamiento de Residuos Peligrosos -Almacenamiento Temporal

Almacenamiento

Comercial Laboratorio
Temporal

Encargado y
magquinista
estacionan al
camién

v

Procede con ja
descarga y
comparacion

Contacta a
empresa P Notifica al area . Informa a

transportista y/o comercial Laboratorio
generadora

Completa la W
descarga

v

Se cataloganlos
residuos

v

Se colocan
residuos en
respectivas zonas
en almacen

v

Traslada residuos
seleccionados a

Selecciona y
Programa Tratamiento

losa de
con Encargado de !
Operaciones tratamiento
Supervisa Realiza
Tratamiento tratamiento
Fin

FUENTE: Elaboracién del Autor
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4.2.4 Diagrama del Proceso Mejorado

Grafico N° 50: Proceso Actual de Almacenamiento Temporal
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FUENTE: Elaboracién Proj
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4.2.5 Resultados de la Mejora

Grafico N° 51: DAP De la Mejora en Almacenamiento Temporal

Subprocesos: Descarga y analisis de residuos para Tratamiento

o~ : Valor :
Actividades o e agregado | CONtrel | Ofros | Tiempo
1 Elencargado realiza el lamado amaguinista  ~ < | ¢ X 65
2 Elencargado estaciona del vehiculo 9 X 40
It
3 Se descarga verificando el contenido de los cflindfos - 0\ X 48,0
4 Se llena el formato de ingreso de residuos : /9 X 4.0
5 Se catalogian yétiqu‘etaﬁ,lds Eilind_rf;s - X 32,0
6 Setrasladan los ciindros a su zona correspondiente X 24,0
'f'r‘v Espef? L e Ty - 9 X —_
- - Iy y - ienis N /;{:i(
8 Se analiza la compatibilidad de residuos @ X —_—
' Total 4 -2 1 1.0 3 v 20 3 L 1850

“Tiempo calculado en minues por & parihuelas con 4 cilindros cada uno

FUENTE: Elaboracion Propia
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4.2.6 Analisis de la Mejora
Gréfico N° 52: DAP del Proceso Anterior Vs Proceso Actual

Subprocesos: Descarga § anilisis de residuos para Tratamiento

Actividades o W el Yalor © |
w i G i agregado ECnntlul Owos Yiempao
1€ mqufni;ta se dcspcupa y e dirigic ’a‘glataft;rma IR X 55
2 Elmaquinists coordina el estacionamicnto del vehiculo 1 ’ :x 40
'3 Procéde conla descarga del camién : i\_ X B0
4  Ecpera x —=
Opetador buzes residuos sBlidificados vlo que ho « 250
o, festcionan it . e o i :
6 %¢ ansliny ¢l contenide del cilindro y marca of envase l.,, i oaze

¥ $escomodan los cilindios mareades

8¢ eopeen o tener euficiente Eantidad de residuos
sigilsres

]

Tl A B A1

Yirau aalssloda vo nlaalan pue D paribartaa son taitindess aude sun

Subproveses: Dosearga § andlisis de residuos para Tratamiente

Agtividades ¥ § W 'Z‘i'tempo
1 Ei anetegnde renfion of lumade mqulnlm"-. ﬂ: o 2 65
2  Elencargado estacions dul vehiculs '9{ .

§ Se dec ga verifi '.) g <l contenide de log cilin‘dros‘ i ...............
4 Sellend c.l formato de ingreso de residvos A - ‘ X 40
§  Se qhﬁldgaﬂ » ¢tiqu'¢tan los ciblindrr;:é ‘ o n: 3 . X 3 32‘0“”
6  Sctrazladon los cilindros a su sona correspondiente V. B __”“';- _ X E 280
? Esp_e_ﬁ S - ' . » \ iy x —_
8  $canaliza la compatibilidad de residucs -""’: \ x/ 2 —
- Totsl : 84 2% 17 1 §~—~—2 -°3 I %85|

Tirwpnwalasladu reminalas yur B pariborlanany duilindras aadawns
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4.2.7 Comparacion De Procesos

Subproceso anterior

Grafico N¢ 53: Comparacién de Procesos Mediante Diagrama de Blogues

El encargado Se destapa cada S;Im:;gzn Se analiza que Se almacena
Balanza Se designa coordina el Se descarga el cilindro para analizar »  teniendo en o tipo de desechos hasta
aprueba entrada encargado estacionamiento camién el tipo de tratamiento cuenta 3 tratamiento se " tener suficiente
i que requiere oI i
de vehiculo criterios requiere volumen
Mejora
Subproceso Mejorado
El encargado . ] Se catalogan Se almacena
Balanza El encargado se coordina el Se descarga el Se verifica los residuos los cilindros de acuerdo a
aprueba b aproxima a . - > . que se descargan con el » . "
entrada Plataforma Temporal estacnonamlent camion manifiesto del camién que cont!enen familias de
0 de vehiculo a los residuos residuos

FUENTE: Elaboracién Propia
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4.2.8 Comparacion de Escenarios

Tabla N° 18: Comparaciéon de Escenarios — Mejora de Aimacenamiento Temporal

Anies

Después

K7
L

zona no eran catalogados. No se
sabia el contenido de algunos

cilindros.

Los cilindros que ingresaban a esta

Se verifica ‘el contenido de cada
cilindro y se catalogan y etiquetan
considerando las caracteristicas
principales.

2
°o

inflamabilidad del contenido de los
cilindros, perdiendo asi valiosas

horas hombre

Los trabajadores tenian que medir la

Se elimind esta tarea debido a que se
ejerce un mayor control del residuo a
la hora de ingreso y se conocen las
caracteristicas de éstos.

< La clasificacion de los residuos

‘comprendian sélo 4 items.

La clasificacion de los residuos
aumenté a 7 items.

e
Lood

productos los cuales esperaban a
ser tratados, se podian encontrar
cilindros con varios meses de

espera.

Se almacenaba gran cantidad de

El orden permite observar una
plataforma mas libre, se tratan
residuos compatibles, el tiempo de
espera de los residuos para ser
tratados se redujo a menos de 1 mes.

;% Se podian encontrar cilindros
altamente deteriorados por la

reaccion 6 goteo de los residuos.

Los cilindros que contienen los
residuos se encuentran en buenas
condiciones. Se toman acciones para
evitar estos casos.

FUENTE: Elaboracién Propia
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4.3 MEJORA DEL METODO DE TRABAJO PARA TRATAMIENTO EN
LOSAS

Las alternativas a evaluar fueron las siguientes:

A. Llegar a un acuerdo con el area Comercial para no recibir residuos
demasiado peligrosos.

B. Construccion de ambientes sofisticados para el tratamiento de estos
residuos.

C. Exportacion de residuos peligrosos a paises con la tecnologia
suficiente para darle tratamiento.

D. Realizar las operaciones de tratamiento considerando criterios de

trabajo con materiales peligrosos.

Los criterios de evaluacion son:

a. Economia, involucra todo el costo que involucra el ejecutar la
alternativa. Se calificara de cero a diez, dando menor puntaje a la

alternativa menos econémica.

b. Tiempo, involucra la demora en la ejecucién de la implementacion
de la alternativa a seleccionar, se calificara de cero a diez dando menor
puntaje a la alternativa que tome mas tiempo en ser ejecutada.

c. Viabilidad, involucra la posibilidad de realizar el proyecto 6 la

ausencia del rechazo al proyecto por parte de Ia jefatura y/o gerencia.

d. Impacto, se refiere a la eficacia que podria generar la medida

tomada.
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Tabla N° 19: Ponderacion de Alternativas — Mejora del Método de Trabajo Para
Tratamientos

Alternativa /

Factor Peso A B C D
Calificacion
Econdémico 25% 9 3 5 7
Tiempo 25% 8 4 5 6
Viabilidad 20% 7 6 5 7
Impacto 30% 1 9 7 8
Total 100% 5,95 5,65 5,60 7,05

FUENTE: Elaboracion Propia

Como resultado se obtuvo que la mejor propuesta era la de realizar éstos
trabajos usando criterios de manejo de materiales peligrosos. Mediante
este método se buscéd hacer un trabajo mas ordenado, minimizando el
riesgo de ocurrencia de accidentes a la hora de realizar las diversas
operaciones.

Basicamente se adapté al trabajo de la empresa el plan de trabajo de
bomberos especializados en el manejo de sustancias peligrosas y su
actuacion en caso de derrames y accidentes de éstos residuos.

El principal objetivo fue contar con una zona de trabajo ordenada,
sefializada y que el personal conociera su rol frente al trabajo con estas
sustancias. Ademads, se buscd que las personas involucradas directa e
indirectamente en la tarea se encuentren en zonas especificas que les

permita realizar sus trabajos sin problemas.
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Tabla N° 20: Proyecto de Mejora del Método de Trabajo Para Tratamientos

Acta de Constitucién del Proyecto

Nombre del Proyecto

Cadigo del proyecto

Plan de Trabajo para Tratamiento en Losas

003 -~ 2008

Descripcion del Problema

El trabajo realizado en las losas de tratamiento no estan definidas y presentan diversos riesgos tanto para el personal que se encuentra

realizando operaciones en las losas como las personas que se encuentran alrededor pero que intervienen indirectamente en el trabajo

Observadores, notarios, etc.)

Definicion de Objetivos
objetivos Criterios de Evaluacion
Diseriar € implementar un plan de trabajo para tratamiento en losas Adopcion y adaptacion del trabajo con materiales peligrosos
que permita realizar una labor eficiente, disminuyendo el riesgo de las diversas operaciones realizadas en las losas de tratamiento

de accidentes de las personas involucradas directa e indirectamente

en las operaciones.

Alcance - Lista de Entregables

Describir el alcance del proyecto

La mejora comprendera la Plataforma Temporal de Planta Chilca

Alcance

Fuera de Alcance

Trabajadores y Personas involucradas directa e indirectamente con las | Personal ajeno a las operaciones en losas de tratamiento

operaciones en losas de tratamiento

Tipo de traje a usar en las diversas operaciones
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Supuestos

Siempre habra disponibilidad de trajes y equipos de seguridad

Los trabajadores conocen el riesgo de trabajar con materiales peligrosos

Restricciones

Se debe dividir la zona de operaciones correctamente debido a limitaciones de espacio.

Se debe prever zonas de escape en caso de accidentes para evacuar a las personas involucradas

Riesgos

La zonha de operaciones se encuentra al lado de plataforma Temporal la cual alberga residuos peligrosos

Hitos Principales

Hitos Entregables Fecha esperada de Logro

Disefio del plan de trabajo para tratamiento y destrucciones

Simulacro de preparacion para nuevo plan

FUENTE: Elaboracién Propia
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Tabla N° 21; Plan de Trabajo Para Operaciones en Losa de Tratamiento

CRONOGRAMA
OBJETIVO META ACTIVIDADES RESPONSABLE (semanas)
Determinar las qra g da y g
zonas para el Encargado de semana d ely mes
escenario de Operaciones d 4 e
Operaciones © agosio
Disefiar e Encargado de 2 da y 3ra

implementar un plan
de trabajo para
tratamiento en losas
que permita realizar
una labor eficiente
disminuyendo el
riesgo de accidentes
de las personas
involucradas directa
e indirectamente en
las operaciones.

Tener un plan de
trabajo para realizar
diversas Operaciones
en las losas de

Tratamiento

Formacién de los
equipos de trabajo

Operaciones
(Tesista.)
Jefe de Planta

semana del mes
de agosto de
2008

Delimitar y sefializar
las Zonas de
Trabajo

Encargado de
Operaciones
(Tesista.)

3ra semana de
junio de 2008

Charlas Encargado de 4ta semana d
capacitacion a los Operaciones 'uniosdee 2008 ©
Trabajadores Jefe de Planta J

Encargado de
Simulacro Operaciones, 4ta semana de

Jefe de planta

junio de 2008

FUENTE: Elaboracion Propia
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4.3.1 Formacién del Equipo

El teatro de operaciones consta de 3 zonas las cuales son divididas
para evitar posibles accidenteé, permitir que las personas realicen
sus trabajos y hacer frente a desastres con sustancias peligrosas.
Para obtener buenos resultados con el trabajo se debe nombrar
encargados los cuales lideraran los trabajos. Para el caso de Planta
Chilca, se tendran los siguientes encargados:

o Jefe de Cuadrilla, es el encargado de obtener y analizar la
informacion de la destruccion 6 tratamiento a realizar, evalla y
mantiene el control de los recursos disponibles y monitorea las
actividades del equipo.

e Encargado de Seguridad, Es la persona que monitorea y
evalla los riesgos y condiciones para brindar seguridad al
equipo de ingreso, asimismo controla la entrada y salida del
personal gue ingresa a la zona de trabajo.

e Encargado de Operaciones, es la persona que debe informar
al equipo de la peligrosidad de estos residuos, monitorea,
evallia y replantea las estrategias y tacticas para realizar los
trabajos,

¢ Equipo de Ingreso, son los trabajadores que usando el equipo
de protecciéon adecuado ingresan a la zona roja para dar
tratamiento 6 apoyar en la destruccion.

o Logistica y Evacuacion, coordina con el jefe de cuadrilla el
abastecimiento de recursos y de darse el caso las acciones

prestadas por instituciones de salud y/o rescate.
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El organigrama del equipo de trabajo se ve reflejado en Grafico N°
54. Se observa 5 encargados, el supervisor de Seguridad sera
quien asesore al jefe de la cuadrilla.

Gréfico N° 54: Organigrama del Equipo de Trabajo

Jefe de Cuadrilla
(Jefe de Planta)
i
f Seguridad }
\\ (Por designar)
7
|
C Operaciones Logistica y Evacuacion
(Encargado de Operaciones)
(Encargado de Laboratorio) j
Equipo de Ingreso
(3 Trabajadores)

FUENTE: Elaboracién Propia

4.3.2 Delimitacion de las Zonas de Trabajo

Para este caso, se tiene la ventaja de trabajar con residuos y no
con sustancias puras que podrian ocasionar graves accidentes por
manipulacién. Basicamente, las zonas de frabajo seran:
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e Zona Caliente: (Zona de color rojo del Grafico N° 55).
Comprende las zonas de losas y pozas de tratamiento. Se
creyo conveniente que para sustancias que presenten un riesgo
minimo en caso de accidente, trabajar a 5 metros alrededor de
estos donde solamente podra entrar los trabajadores usando
sus implementos de seguridad sefialados por el respectivo
encargado. En esta zona se realizaran tratamientos y/o
destrucciones debido a que esta impermeabilizada y evitara
posibles fugas de residuos contaminantes.

e Zona Tibia: Es la zona de color naranja de Grafico N° 55;
comprende los caminos que se encuentran alrededor de la zona
Caliente. Se incluye también la Plataforma de Almacenamiento
Temporal. En esta zona se ubicara el jefe de la cuadrilla, el
encargado de operaciones y el encargado de Logistica y
Evacuacion. Ademas servira para estacionar los vehiculos que
transportan los residuos, asi como una camioneta que servira
para trastadar equipos y de darse el caso prestar ayuda en caso

de accidentes.

e Zona Fria: (Zona de color verde de la Grafico N° 55). Esta zona
es una zona en donde las personas que intervienen en forma
indirecta (Notarios, veedores, representantes) pueden transitar
libremente usando un equipo de proteccién basico y observar
los trabajos sin que corran riesgos de ser afectados por

accidentes en la zona caliente.
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Grafico N° 55: Teatro de Operaciones Propuesto para el Trabajo con Sustancias Peligrosas

EUENTE: Elaboracién Propia
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Grafico N° 57: Vista de Zonas de Trabajo Propuestas Para Tratamientos
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FUENTE: Elaboracién Propia
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4.3.3 Equipo de Protecciéon Personal

Los equipos de proteccién personal se caracterizan por estar

divididos con letras, siendo el de mayor proteccion el sefialado con

la letra A, decreciendo hacia la D.

El nivel de proteccién A esta compuesto por:

Equipo de aire dentro del traje

Mascara completa

Traje de Encapsulado Total resistente a distintas sustancias
quimicas.

Guantes internos y externos resistentes a sustancias quimicas.
Botas resistentes a sustancias quimicas con punta de acero.
Ropa interior de algodén.

Casco dentro de traje

Equipo de comunicacién del tipo Manos Libres.

El nivel de proteccion B esta compuesto por:

Equipo de aire asistido

Mascara completa

Trajes con capucha, de dos piezas, resistentes a las
salpicaduras de sustancias quimicas.

Guantes internos y externos resistentes a las sustancias
quimicas.

Botas con punta de acero.

Ropa interior de algoddn.

Casco encima de traje.

Equipo de comunicacién del tipo Manos Libres.

El nivel de protecciéon C esta compuesto por:
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El

Mascara de cara completa con filtros.
Traje con capucha, de dos piezas, resistentes a las

salpicaduras de sustancias quimicas.

. Capuchas y delantales, resistentes a las salpicaduras con éste

tipo de sustancias.

Guantes internos y externos.
Ropa interior de algodén.
Casco encima del traje.

Equipo de comunicacién
nivel de proteccién D esta compuesto por:

Méscara de media cara con filtros.

Traje con capucha, de dos piezas, resistentes a las
salpicaduras de sustancias quimicas.

Capuchas y delantales, resistentes a las salpicaduras con éste
tipo de sustancias.

Guantes externos.

Ropa interior de algodon.

Casco encima del fraje.

tipo de equipo de proteccion personal dependera del tipo de

residuo a manipular y del tiempo de exposicion a éste:
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Grafico No 58 Tipos de Traje a utilizar

Fuente: Foto Tomada en Feria de Seguridad 3M — Swissotel 2010, Lima — Pert

4.3.4 DOPy Fases de la Propuesta de Trabajo

Las operaciones involucradas en esta propuesta para trabajo con
sustancias peligrosas abarcan 4 fases que se visualizan en el

siguiente grafico:
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Gréfico N° 59: DOP de Tratamiento de Residuos Peligrosos - Propuesta

Preparacion
Informacion
Planeamiento
Equipos de
seguridad
personal

3 Operacion

Insumos de Envases en

Neutralizacién desuso
Post Operacién

FUENTE: Elaboracion Propia

4.3.41 Preparacion

La preparacion para realizar el tratamiento 6 destrucciones
de sustancias peligrosas es una parte muy importante de
toda esta propuesta ya que si se realiza un buen
reconocimiento previo de la sustancia con que se va a
trabajar, se podra realizar un mejor requerimiento de
recursos a usar en el tratamiento ¢ destruccién; esto a su
vez, ayudara a evitar accidentes 6 tener los recursos
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apropiados para que en el peor de los casos se pueda
enfrentar estos inconvenientes.

El jefe de cuadrilla debera buscar informacion adicional a
la que entregan los generadores del residuo para poder
realizar el requerimiento de recursos a logistica.
Coordinadamente, el Encargado de Seguridad identificara
el riesgo que existe al trabajar con el residuo, asimismo
propondra el nivel de seguridad que usara el equipo de
entrada a la zona caliente.

El Encargado de Operaciones junto con el Jefe de
Cuadrilla, decidiran como se realizan los trabajos y
seleccionaran el personal que conformara el Equipo de
Ingreso. Todo esto dependera del requerimiento de
recursos y el equipo disponible, los cuales se deberan
coordinar con el encargado de logistica.

Basicamente, la fase de preparacion consiste en la
bisqueda de informacién para conocer qué tipo de
sustancia se le va a hacer frente, para ello es muy valiosa
la informacion de los generadores del residuo ya que ellos
saben que contiene y si es que ha causado problemas con
sus trabajadores, de ser el caso de productos puros, se
debe consultar la Guia de respuesta en caso de
Emergencias (Guia GRE), manuales diversos, hojas
MSDS, bases de datos diversas 6 informacion de

laboratorios.
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4342

4343

Planificacion

En esta etapa se realizara principalmente el
dimensionamiento de las zonas de trabajo, todo esto
depende de la informacién obtenida en la etapa anterior.

El encargado de Operaciones comunicara al equipo de
entrada a la zona roja cual es la estrategia de trabajo y a
qué probables peligros puedan estar expuestos. El
encargado de Seguridad debera verificar y dar el visto
bueno al estado de los equipos de seguridad usados por el

equipo de entrada.

Operacién

Esta fase se inicia cuando el Jefe de Cuadrilla da el visto
bueno para el inicio de las labores del equipo de entrada.
Permanentemente se ejercera comunicacién con este
equipo y se supervisara su desemperio, esto se realizara
con mayor rigurosidad dependiendo de las caracteristicas
del residuo conocidas en la fase inicial.
El camién conteniendo los residuos o productos del
generador se ubicara en la zona tibia. El encargado de
Operaciones verificara que lo que se descarga
corresponde con lo que el Generador 6 Transportista esta
declarando en su manifiesto. Por ningin motivo se debe
permitir el ingreso de personal ajeno a la zona tibia.
El encargado de logistica debera estar preparado para
hacer frente a casos de emergencia, para elio debera
tener lista una camioneta que esperara en la zona tibia
para resolver cualquier imprevisto.
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4344

Post Operacién

Una vez terminada la tarea de destruccion 6 tratamiento,
el Encargado de Operaciones debera llenar un formato
que acredite que productos 6 residuos han sido destruidos
0 tratados, esto ayudara a realizar la trazabilidad cuando
el producto 6 residuo inertizado sea trasladado al deposito
de seguridad.

De darse el caso (Solamente cuando los residuos son muy
peligrosos) se deberd armar una ducha de emergencia
pafa proceder con la descontaminacién de los trajes
usados por el equipo que ingresé a la zona caliente a
realizar trabajos. En la fase previa del trabajo, se realizé el
requerimiento de los recursos con el Encargado de
Logistica.

Finalmente, el jefe de cuadrilla junto con los responsables
de las empresas generadoras llenaran un documento el
cual acreditara la conformidad del servicio brindado.
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4.3.5 Proceso Mejorado Para Trabajo con Residuos Peligrosos

Grafico N° 60: Flujo del Proceso Para Tratamiento de Residuos Peligrosos

Flujograma del Trabajo con Residuos Peligrosos
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4.3.6 Diagramacion del Proceso Mejorado de Trabajo con Sustancias

Peligrosas

Gréafico N° 61: Proceso Propuesto Para Tratamiento de Residuos Peligrosos

El camion se estaciona en la zona tibia
para realizar la descarga

Se da inicio a la destruccion. El personal
usando el equipo de proteccién personal
adecuado empieza a trabajar bajo la
supervision del encargado de
operaciones

Se realiza el planeamiento de acuerdo a
la peligrosidad de la sustancia a
trabajar, se establecen los limites de las
zonas de trabajo, equipo de proteccion
a usar, personal que entra a la zona

caliente

El jefe de cuadrilla da el visto bueno para
la descarga del camién. El encargado de
Operaciones coteja el manifiesto con lo
que liega y coordina con los veedores.

FUENTE: Elaboracién Propia
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4.3.7 Comparacién de Escenarios

Tabla N° 22: Comparacion de Escenarios — Tratamiento de Residuos Peligrosos

eran un cuello de botella

Actual Propuesto
< No se tiene un registro de los v Los residuos que ingresan a
residuos que ingresan a tratamiento son cotejados por un
tratamiento encargado
< El tratamiento y las destrucciones v Se coordina la realizacion de

tratamientos, esto hizo bajar el
inventario de producto en espera de

recibir tratamiento.

o
e

D)

.Se realizaba el tratamiento sin v

tomar las medidas de seguridad
necesarias

Se cred un comité que se encarga de
realizar las operaciones de tratamiento
y destruccion '

Personas ajenas a los trabajos v

corrian el riesgo de accidentarse
debido a que se encontraban
cerca a la zona de trabajo

El nuevo plan de trabajo organiza los
recursos y minimiza el riesgo de sufrir
de
intervienen directa e indirectamente en

accidentes personas  que

las operaciones.

FUENTE: Elaboracién Propia
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CAPITULO V
ANALISIS COSTO BENEFICIO

51 ANALISIS DE LAS MEDIDAS TOMADAS PARA LA ORGANIZACION
DEL RECURSO HUMANO

5.1.1 Costos Involucrados en la Organizacion

En la

Tabla N° 23 se puede observar que el principal costo de realizar la
mejora es el sueldo del encargado, que demoré aproximadamente
30 dias para realizar el trabajo de recoleccién, analisis y
procesamiento de informacién. En lo que respecta a otros costos,
se incluyen gastos por EPP” y movilidad.

Tabla N° 23: Costos Involucrados en Organizacién del Recurso Humano

7 Equipo de Proteccién Personal, véase ANEXO N° 3: COSTOS DE EQUIPO DE
PROTECCION PERSONAL
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Mano de O

Cantidad Unidad  Costo Unit.

_(S/.)

bra directa

Encargado de mejora 230 HH 11,05 2.541,50
Total Mano de Obra 2.541,50
Costos Indirectos

HH capacitacion 6 HH 8,71 52,27

Uso PC 161 HM 1,00 161,00

Utiles de escritorio 1 Kit 8,40 8,40

EPP 230 H 0,70 161,00

Movilidad — — — 23,08

Total Costos Indirectos 405,75

Costo Total 2.947,25

FUENTE: Elaboracién Propia

5.1.2 Beneficios Obtenidos

Las mejoras implantadas permitieron:

O

La mejora permitié conocer jerarquias, subordinaciones y
personal designado a las diferentes areas.

Se eliminaron las consecuencias al recibir doble orden o no

entender las ordenes de trabajo.

Se Conoce mejor el perfil de los operadores y saber quiénes
son las personas idoneas para ocupar los puestos de
responsabilidad. En  consecuencia, se nombraron

encargados en diversas areas de la empresa.

La mejora permiti6 disefiar un programa de capacitacion para
mejorar los conocimientos, habilidades y motivaciones de los
operadores.

152



o La mejora permiti6 conocer las competencias que cada

puesto exige para formar y/o contratar personal.

o Se logré un equilibrio de funciones en los diversos cargos de
operaciones, ya que permitié identificar cargos que estaban
con gran carga de trabajo permitiendo asi quitarles carga y
distribuirla entre otros cargos

5.2 ANALISIS DE LAS MEDIDAS TOMADAS PARA EL TRABAJO EN
PLATAFORMA TEMPORAL

5.2.1 Costos Involucrados en la Reorganizacién de Plataforma Temporal

Los costos involucrados en la organizaciéon de Plataforma
Temporal se muestran en la Tabla N° 24, en ella se observan que
los gastos principales son de mano de obra de los operadores,
supervisor y gastos por alquiler de maquina. Esto también se
debié a que el trabajo no implicaba grandes gastos adicionales
como andamios o sistemas de control de Ingresos/Salidas de

productos.

Tabla N° 24: Costos Involucrados en Organizaciéon de Plataforma Temporal

C.Unit. C.Total

Cant. Unid sl sl
Mano de Obra
Operadores 72 HH 8,71 627,23
Magquinista 32 HH 10,36 331,52
Total Mano de Obra 958,75
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Materiales Directos

Etiquetas 36 Unid 0,64 23,04
Cal 4 Bolsas 10 Kg 10,08 40,32
Stretch film 5 Rollos 16,81 84,05
Total Materiales Directos 124,37

Costos Indirectos
Supervisor 60 HH 11,05 663,00
Montacargas 32 HM 90 2,880,00
Agua de mesa 3 Cajas x 20L 14,2 42,60
Agua sin potabilizar 4 m? 8,36 33,44
Tyvek 3 Unid 40 120,00
Utiles de escritorio 3 kit 8,4 25,20
EPP — Operador 72 H 1,34 96,48
EPP — Maquinista 32 H 1,09 34,88
EPP - Supervisor 60 H 0,70 42,00
Total Costos Indirectos 3.937,60
Costo Total del Proyecto S/l.  5.220,72

5.2.2 Calculo del VAN, TIR y Beneficios Obtenidos

En el siguiente cuadro se presentan los tiempos y los costos del

proceso anterior y el proceso modificado. Como se puede

apreciar, al realizar la mejora de almacenamiento y recepcion de

residuos peligrosos en Plataforma Temporal, se obtuvo un ahorro

de 16,84% en tiempos y esto se tradujo en una ahorro de 23,73%

en costos.

Tabla N° 25: Tiempos y Costos Obtenidos

Tiempo

Costo

Proceso antiguo
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Proceso nuevo 118,50 150,75
Cantidad de camiones por dia 1,50
Ahorro x dia 36,00 34,44
% Mejora 16,84% 13,22%

FUENTE: Elaboracién propia
Para el calculo del Van y el TIR se consideré los gastos de la
Tabla N° 24 (Costos Involucrados en Organizacion de Plataforma
Temporal). Al multiplicar los costos de operacion (S/. 70,34) por un
mes de trabajo (24 dias utiles), obtenemos el costo mensual de
operacion (S/. 1.688,21). Haciendo uso del andlisis econémico,
este costo versus el costo de inversion es evaluado en el tiempo y

mostrado en el siguiente grafico

Grafico N° 62: Evaluacion econdmica de la Mejora

5.227,36
o 1 2 3 w0
826,56 . 826,56 826,56 - 826,56
Tiempo de Recuperacion 9,16 meses
VAN S/.5.104,68
TIR 16%
Tasa - 8%

FUENTE: Elaboracién propia
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523

Como resultado se obtuvo un tiempo de recuperacion de 9,16
meses, un VAN de S/. 5.104,68 con una Tasa Interna de Retorno
de 16%. Todo se trabajé considerando una tasa de 8% mensual.

Beneficios Adicionales

e Con la reorganizacion de plataforma temporal, creacién de un
procedimiento de trabajo, y capacitacion del personal, se
redujo el riesgo de tener accidentes debido al almacenamiento
de sustancias.

e Se tendra informacién e indicadores que nos permitira conocer
el tiempo de almacenamiento de las diversas sustancias que
llegan a planta, cumpliendo asi el objetivo propuesto por

gerencia.
o Satisfaccion de los clientes al ser atendidos en menor tiempo.

e Se reduce el peligro de tener reacciones quimicas no
deseadas al mezclar residuos no conocidos. En consecuencia,
el trabajo del laboratorio sera mas facil ya que se conocen las
propiedades fisicoquimicas de los productos a ser tratados.

e Al catalogar los residuos que ingresan a plataforma temporal
se evita que ingresen sustancias cuyo contenido es
desconocido. Reduciendo significativamente el riesgo por
accidentes, ya que si ocurriese un accidente en planta, el
ministerio de trabajo se vera en la obligacién de detener ias
operaciones para realizar las investigaciones respectivas, las
cuales generarian pérdidas econdmicas a la empresa al no
realizar servicios de disposicion final de residuos industriales.
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5.3 ANALISIS DE LA PROPUESTA DE TRABAJO EN LOSAS DE
TRATAMIENTO

5.3.1 Costo de Propuesta

El principal costo fue la capacitaciéon en Manejo de Materiales
Peligrosos para supervisores. Con ello, se adquirié el know how que
permitié plantear las diversas zonas de trabajo asi como el plan de

accion a tomar de acuerdo a la situacion.

Tabla N°® 26: Costos involucrados en Mejora de Operaciones de Tratamiento

Cantidad Unidad Costo Unit.  Total

(S1.) (S1.)
Mano de Obra directa

Encargado de mejora 56 HH 11.05 618,80
Total Mano de Obra 618,80

Costos Indirectos

Curso Hazmat 1 y Il 1 HH 201.00 201,00
Conos de seguridad 15  Unid 21.00 315,00
Cinta de seguridad 3 Rollos 36.00 108,00
EPP - Supervisor -- - - 39,20
Total Costos Indirectos 663,20

Costo Total 1.282,00

Cabe sefialar que estos recursos se encontraban en almacén y

solamente se necesitd organizarlos.
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5.3.2 Beneficios de Propuesta

» Disminuye considerablemente el riesgo de accidentes debido al
manipuleo de sustancias peligrosas, tanto para el trabajador
como para personas ajenas a la operacion (Supervisor,
representantes, notario, etc.). Al reducir el riesgo la empresa, se
reduce el riesgo de cierre para investigaciones por accidentes.

e La empresa contara con un procedimiento que permitira un plan

de contingencia en caso de emergencias.

e La empresa gana prestigio al tomar mas en serio el trabajo de
destruccion de sustancias peligrosas, gracias a los
representantes de las diversas empresas que solicitan el

servicio.

e Mejora la imagen de la Empresa obteniendo una ventaja
tecnologica con sus competidores incursionando en el uso de

un Sistema en apoyo a la decision.

o Mejora de la Imagen de la empresa con sus Clientes debido a

una atencién rapida y eficaz.

e Incrementa la calidad en el trabajo.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

El trabajo en este sector es nuevo en el Perd, por ello se debe
formar especialistas en el sector medioambiental y el de
productividad trabajando de la mano. Estos especialistas deben
estar en constante comunicaciéon para la realizacion de futuros

proyectos y solucionar problemas referidos al sector.

La organizacién en planta permitira que el personal se encargue de
una tarea especifica, eliminando asi el problema de recibir érdenes
de terceros; ademas al designar encargados para diversas zonas,
se tendran lideres que empezaran a conocer y hacer mejoras en su
labor diaria mejorando asi el servicio brindado por la empresa. El
buen trabajo en planta dependera del personal operador que
siempre debe estar capacitado y motivado, ademas debe contar
con la informacién y herramientas necesarias para lograr las

indicaciones dadas por los superiores.

Con la elaboracién del analisis de puestos quedaron identificadas
las lineas de mando en los diversos cargos, también permitié tener

objetivos claros para el desarrollo de tareas.

El manual de funciones permitira a los trabajadores enfocarse en
actividades especificas a su puesto, ademas facilitara la tarea de
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induccion, promociones, capacitaciones y lineas de carrera para el
personal de Planta.

Estas mejoras realizadas y propuestas no deben acabar aqui, el
proceso de mejora en esta empresa debe mantenerse alentado no
solamente por los supervisores y encargados, sino se debe
incentivar a que todo el personal ofrezca mejoras. Se debe hacer
entender a los trabajadores que al realizar un trabajo de calidad,
estaran ofreciendo al cliente un servicio de calidad, repercutiendo
esto enla competitividad de la empresa.

RECOMENDACIONES

En estos afios de trabajo se ha podido-observar el incremento en la llegada de

residuos a planta, por lo que se recomienda:

Se debe seguir recolectando informacién de los procesos para en
un futuro trabajar en base a indicadores que nos permitan conocer

diversos desempernios, eficiencias, etc.

La informacion actual es recogida por el encargado de la zona, el

cual tiene que recabar los datos de los diversos productos que
ingresan tanto a depdsito como a plataforma temporal, por ello; se
recomienda que se actualice el uso de la tecnologia en el recojo de
esta informacion para no tfener a personas dedicadas
exclusivamente a estas tareas y puedan asi tener disponibilidad

para realizar otras labores.

Se debe enfocar esfuerzos en realizar el mantenimiento preventivo
en maquinaria y equipo de planta para evitar paradas largas que

perjudiquen las operaciones en la empresa.
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e La capacitacion al personal debe continuar para que aumenten su
conocimiento, desarrollen habilidades y estén permanentemente
motivados, esto permitira tener colaboradores polifuncionales que

puedan aportar al desarrollo de la empresa
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GLOSARIO DE TERMINOS

Acuifero: Formacion geolégica de material permeable susceptible de

almacenar agua de manera dinamica

Agente cancerigeno: Que provoca cancer. La mayoria de los

cancerigenos son también mutagénicos y muchos teratégenos.

Agente mutagénico: Compuesto quimico que produce mutaciones en la
descendencia de los organismos vivos. Una mutacion es un cambio en la
estructura del material genético de un organismo, y aunque existen
mutaciones ventajosas la mayoria son dafinas o neutras.

Agentes nocivos: Sustancias que liberadas en el medio ambiente en
concentraciones inadecuadas significan un peligro para la biocenosis y el
biotopo.

Agua Subterrdnea: Agua existente debajo de la superficie terrestre

ocupando los poros y huecos existentes en la componente sélida.

Baterias: Acumuladores de electricidad. Las baterias contienen en su
composicion mercurio, manganeso, cadmio, niquel o zinc en variables

concentraciones.
Biocida: Agente fisico o quimico con capacidad para matar organismos.
Botadero: Acumulacién inapropiada de residuos sélidos en vias y

espacios publicos, asi como en areas urbanas, rurales o baldias que
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generan riesgos sanitarios o ambientales. Carecen de autorizacién
sanitaria.

Calentamiento global: Incremento térmico del planeta. Las causas se
han de buscar en la concentracion de una serie de gases en la atmosfera.

El di6xido de carbono es el principal gas invernadero.

Caracteristicas fisicas de un agua residual: Aspecto, Color, Turbiedad,
Olor, Sdlidos Totales, Temperatura.

Compactacion: En general, comprension de un cuerpo sélido; en
particular, compresion de residuos en un vertedero.

Control ambiental: Medidas legales y técnicas que se aplican para
disminuir o evitar la alteracién del entorno y la conservacion de los
ecosistemas, como consecuencia de las actividades del hombre, o por

desastres naturales.

Costo ambiental: Es el valor econébmico de los efectos negativos que una
actividad productiva tiene para el medio ambiente (contaminacién, perdida

fertilidad del suelo, etc.).

Contaminante precursor: Contaminante a partir del cual se producen

otros secundarios generalmente por reacciones fotoquimicas.

DAP/DOP: También llamados diagrama detallado del proceso, diagrama
de flujo del proceso o cursograma analitico. El DAP, es la representacion
grafica de la secuencia dej todas las operaciones, transporte,
inspecciones, demoras y los almacenamientos que ocurren durante un
proceso o procedimiento. Comprende toda la informacién que se
considera deseable para el andlisis tal como tiempo necesario y distancia
recorrida. Por otro lado, el DOP es un diagrama menos detallado de cémo
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se suceden las actividades, sélo se consideran actividades de operacion e
inspeccioén.

Declaracion de manejo de residuos sélidos: Documento técnico
administrativo con caracter de declaracion jurada, suscrito por el
generador, mediante el cual declara como ha manejado y va a manejar
durante el siguiente periodo los residuos soélidos que estan bajo su
responsabilidad. Dicha declaracion describe el sistema de manejo de los
residuos solidos de la empresa o institucion generadora y comprende las
caracteristicas de los residuos en términos de cantidad y peligrosidad;
operaciones y procesos ejecutados y por ejecutar; modalidad de ejecucién
de los mismos y los aspectos administrativos determinados en los
formularios correspondientes.

Disposicion final: Procesos u operaciones para tratar o disponer en un
lugar los residuos soélidos como ultima etapa de sus manejo en forma
permanente, sanitaria y ambientalmente segura.

Encapsulacién: Aislamiento de una masa de residuos. Supone el
revestimiento del contenedor y el empleo de sustancias distintas como el
aditivo o ligante utilizado en la solidificacion y estabilizacién.

Empresa prestadora de servicios de residuos sélidos: Persona juridica
que presta servicios de residuos sélidos mediante una o varias de las
siguientes actividades: limpieza de vias y espacios publicos, recoleccion y
transporte, transferencia, tratamiento o disposicion final de residuos

solidos.

Gas de Vertedero: Gas que se origina durante la degradacién biolégica
de basura organica en un vertedero. Para el caso de un depdsito de
seguridad estos gases no son generados debido a que no se reciben

residuos organicos.
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Generador: Persona natural o juridica que en razén de sus actividades
genera residuos solidos, sea como productor, importador, distribuidor,
comerciante o usuario. También se considerard como generador al
poseedor de residuos sdlidos peligrosos, cuando no se pueda identificar al
generador real y a los gobiernos municipales a partir de las actividades de

recoleccion.

Gestion Ambiental: Medidas adoptadas por una empresa o cualquier
entidad, encaminadas a disminuir la influencia negativa sobre el medio

ambiente de sus actividades.

Gestor de Residuos: Persona fisica o juridica autorizada para realizar
cualquiera de las actividades de gestor de residuos, independientemente
de que sea 0 no productor de los mismos.

Gestion de residuos sélidos: Toda actividad técnica administrativa de
planificacién, coordinacién, concertacién, disefio, aplicacién y evaluacion
de politicas, estrategias, planes y programas de accién de manejo
apropiados de los residuos soélidos de ambito nacional, regional y local.

Herbicida: Sustancia quimica que destruye e inhibe el crecimiento y

desarrollo de las hierbas.

Hidrocarburos Clorados: Hidrocarburos volatiles y/o policiclicos
provistos de atomos de cloro. Se distinguen varios grupos: los clorados
alifaticos, clorados aromaticos, clorados policiclicos (PCB’s).

Incompatibles (usos, actividades): Usos del suelo y actividades que no
pueden darse juntos, por razones de competencia entre recursos
limitados. Por ejemplo, las actividades madereras y la preservacion de
areas forestales son incompatibles en una misma zona.

Inertizacion: Tratamiento de los residuos para transformarios en

sustancias quimicamente inertes, esto es, sustancias estables que tienden
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a no sufrir alteraciones por procesos fisico-quimicos o biolégicos, por lo
que pueden almacenarse en vertederos.

Infiltracién: Penetracion del agua en el suelo por grietas y poros.
También, las corrientes descendentes de las aguas subterraneas.

Inmision: Recepcién de contaminantes en el medio ambiente (aire, suelo,
agua) procedentes de una o varias fuentes emisoras. Frecuentemente el
término se utiliza como sindnimo de niveles de inmisidon: concentracién de

sustancias contaminantes en un medio determinado.

Lixiviado: Agua contaminada que gotea de un material de desecho. El
lixiviado de vertederos esta casi siempre gravemente contaminado por

materia organica y metales pesados.

Manejo de residuos sélidos: Toda actividad técnica operativa de
residuos sélidos que involucre manipuleo, acondicionamiento, transporte,
transferencia, tratamiento, disposicion final o cualquier otro procedimiento
técnico operativo utilizado desde la generacion hasta la disposicién final.

Manejo integral de residuos sélidos: Es un conjunto de acciones
normativas, financieras y de planeamiento que se aplica a todas las
etapas del manejo de residuos soélidos desde su generacién, basandose
en criterios sanitarios, ambientales y de viabilidad técnica y econdémica
para la reduccion en la fuente, el aprovechamiento, tratamiento y la

disposicion final de los residuos sélidos.

Manifiesto de manejo de residuos sélidos peligrosos: Documento
técnico administrativo que facilita el seguimiento de todos los residuos
solidos peligrosos transportados desde el lugar de generacion hasta su
disposicién final. El Manifiesto de Manejo de Residuos Sélidos Peligrosos
deberd contener informacién relativa a la fuente de generacion, las
caracteristicas de los residuos generados, transporte y disposicion final,
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consignados en formularios especiales que son suscritos por el generador
y todos los operadores que participan hasta la disposicién final de dichos

residuos.

Minimizacion: Acciéon de reducir al minimo posible el volumen vy
peligrosidad de los residuos sélidos, a través de cualquier estrategia
preventiva, procedimiento, método o técnica utilizada en la actividad
generadora.

NFPA: Siglas de National Fire Protection Association. La NFPA es
reconocida alrededor del mundo como la fuente autoritativa principal de
conocimientos técnicos, datos, y consejos para el consumidor sobre la
probiematica del fuego vy la proteccién y prevencion.

PCB: Los policlorobifenilos (PCB) son una familia de 209 congéneres que
poseen una esfructura quimica organica similar y que se presentan en una
variedad de formas que va desde liquidos grasos hasta sélidos cerosos.
Existen 12 PCB llamados "de tipo dioxina" que también pueden ser toxicos
y no-téxicos.

Punto Limpio: Zonas especiales designadas por empresas 6 municipios.
En las instalaciones de los puntos limpios se recogen de forma gratuita los

residuos domésticos que, por su gran volumen o por su peligrosidad, no
deben arrojarse a la bolsa de Ia basura ni depositarse en los contenedores

de la calle.

Relleno sanitario: Instalacion destinada a la disposicion sanitaria y
ambientalmente segura de los residuos solidos en la superficie o bajo
tierra, basados en los principios y métodos de la ingenieria sanitaria y

ambiental.
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Residuos comerciales: Son aquellos generados en los establecimientos
comerciales de bienes y servicios, tales como: centros de abastos de
alimentos, restaurantes, supermercados, tiendas, bares, bancos, centros
de convenciones o espectaculos, oficinas de trabajo en general, entre
otras actividades comerciales y laborales analogas. Estos residuos estan
constituidos mayormente por papel, plasticos, embalajes diversos, restos
de aseo personal, latas, entre ofros similares.

Residuos domiciliarios: Son aquellos residuos generados en las
actividades domésticas realizadas en los domicilios, constituidos por
restos de alimentos, periddicos, revistas, botellas, embalajes en general,
latas, cartén, panales descartables, restos de aseo personal y otros

similares.

Residuos de los establecimientos de atencion de salud: Son aquellos
residuos generados en los procesos Yy en las actividades para la atencion
e investigacion médica en establecimientos como: hospitales, clinicas,
centros y puestos de salud, laboratorios clinicos, consultorios, entre otros
afines. Estos residuos se caracterizan por estar contaminados con
agentes infecciosos o que pueden contener altas concentraciones de
microorganismos que son de potencial peligro, tales como: agujas
hipodérmicas, gasas, algodones, medio de cultivo, érganos patolégicos,
restos de comida, papeles, embalajes, material de laboratorio, entre ofros.

Residuos de instalaciones o actividades especiales: Son aquellos
residuos solidos generados en infraestructuras, normaimente de gran
dimensién, complejidad y de riesgo en su operacién, con el objeto de
prestar ciertos servicios publicos o privados, tales como: plantas de
tratamiento de agua para consumo humano o de aguas residuales,
puertos, aeropuertos, terminales terrestres, instalaciones navieras y
militares, entre otras; o de aquellas actividades publicas o privadas que

168



movilizan recursos humanos, equipos o infraestructuras, en forma
eventual, como conciertos musicales, campafias sanitarias u otras

similares.

Residuos industriales: Son aquellos residuos generados en las
actividades de las diversas ramas industriales, tales como: manufacturera,
minera, quimica, energética, pesquera y otras similares. Estos residuos se
presentan como: lodos, cenizas, escorias metalicas, vidrios, plasticos,
papel, cartdon, madera, fibras, que generalmente se encuentran mezclados
con sustancias alcalinas o acidas, aceites pesados, entre otros, incluyendo

en general los residuos considerados peligrosos.

Residuo patogénico: Sustancias que presentan caracteristicas de
toxicidad y/o actividad biolégica susceptibles de afectar directamente o
indirectamente a los seres vivos y causar contaminacién del suelo, el agua
o la atmésfera, que sean generados con motivo de atencién de pacientes
— diagnoéstico y tratamiento de seres humanos o animales — asi como
también en la investigacion y/o produccién comercial de elementos

biol6gicos.

Residuo patoldgico: Sustancia que contiene restos de sangre o sus
derivados o elementos organicos extraidos a humanos o animales,

extraidos de los quiréfanos.

Responsabilidad compartida: Es un sistema en el que se atribuye a
cada persona la responsabilidad por los residuos que genera o maneja en
las distintas etapas de la vida de un producto o del desarrollo de una

actividad en las que ella interviene.

Riesgo significativo: Alta probabilidad de ocurrencia de un evento con

consecuencias indeseables para la salud y el ambiente.
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Seiri: Significa eliminar del area de trabajo todos los elementos

innecesarios y que no se requieren para realizar nuestra labor.

Seiton: Consiste en organizar los elementos que hemos clasificado como

necesarios de modo que se puedan encontrar con facilidad.

Seiso: significa eliminar el polvo y suciedad de todos los elementos de
una fabrica .Esta palabra japonesa significa defecto o problema existente
en el sistema productivo

Seiketsu: es la metodologia que nos permite mantener los logros
alcanzados con la aplicacién de las tres primeras "S". Si no existe un
proceso para conservar los logros, es posible que el lugar de trabajo
nuevamente llegue a tener elementos innecesarios y se pierda la limpieza

alcanzada con nuestras acciones.

Shitsuke: significa convertir en habito el empleo y utilizacion de los
métodos establecidos y estandarizados para la limpieza en el lugar de
trabajo. Podremos obtener los beneficios alcanzados con las primeras "S"
por largo tiempo si se logra crear un ambiente de respeto a las hormas y

estandares establecidos.

Tratamiento: Cualquier proceso, método o técnica que permita modificar
la caracteristica fisica, quimica o biolégica del residuo sélido, a fin de
reducir o eliminar su potencial peligro de causar dafos a la salud y el

ambiente.
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ANEXO N° 1: MATRIZ DE CONSISTENCIA

Mejora de Procesos en Planta y su influencia en el Tratamiento de Residuos Peligrosos en Una Empresa

de Servicios Medioambientales

Problema Objetivos Hipdtesis Variables |Dimensiones [Indicadores | Metodologia
1. Problema General 1. Objetivo General 1.Hipétesis Principal Variable
Independiente
¢De qué manera la mejora Conocer la influencia La mejora de procesos en
de procesos en Planta de la mejora de planta tendrd un impacto | Mejora de | e Proceso Tipo:
influye en el tratamiento de procesos en Planta en positivo en el tratamiento de | Procesos en administrativo e Costos Basico
residuos peligrosos en una el tratamientoc de residuos peligrosos en una | Planta. ® Proceso de
empresa de servicios residuos peligrosos empresa de servicios Almacenamiento ¢ Tiempos Disefio:
medioambientales? en una empresa de medioambientales ¢ Proceso de No experimental
: servicios Operacién
medioambientales.

2. Problemas 2. Hipotesis Secundarias Varlable

Secundarios 2. Objetivos . Dependiente

" Especlficos

a.;,De qué manera la a. El redisefio del proceso | Tratamiento de | « Tiempos

mejora del proceso | a. Analizar la influencia administrativo influird en el | Residuos e VAN, TIR Nivel:

administrativo en Planta del redisefio del proceso de tratamiento de | Peligrosos. « Resultados Contrastacién de

influira en el tratamiento subproceso residuos peligrosos en una Hipétesis

de residuos Peligrosos administrativo en el empresa de  servicios

en una empresa de tratamiento de medicambientales.

servicios
medioambientales?
b.¢De qué manera Ila
mejora del proceso de
almacenamiento

temporal influirda en el

Tratamiento de Residuos
Peligrosos en una
empresa de servicios
medioambientales?
c.¢De qué manera la
mejora del proceso de
operacion influird en el
Proceso de Tratamiento
de residuos peligrosos
en una empresa de
servicios
medioambientales?

residuos peligrosos.

b. Evaluar la influencia
del redisefio del
subproceso de
almacenamiento
Temporal en el
tratamiento de
residuos peligrosos.

c. Analizar la influencia
del redisefio del
proceso de trabajo
para tratamientos y
destrucciones
notariales de
residuos

b. El redisefio del proceso de

almacenamiento temporal
influira en el tratamiento de
residuos peligrosos en una
empresa de  servicios
medioambientales.

c. El redisefio del proceso de

operacién influira en el
proceso de tratamiento de
residuos peligrosos en una
empresa de  servicios
medioambientales.
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ANEXO N° 2: COSTOS DE CIERRE DE PLANTA

Asumiendo que la demora en investigaciones en un accidente grave
puede tomar una semana.

' Descripcion . ~ Detalle
" Demora en investigaciones: "1 semana
Ingresos de residuos por Semana: 24Tn
Costo por tonelada de residuo: S/. 495,00
Ingresos que se dejarian de percibir S/. 11.880,00

175



ANEXO N° 3: COSTOS DE EQUIPO DE PROTECCION
PERSONAL USADO EN PLANTA

Tabla N° 27: Costos de EPP - Operador

Frecuencia | Costo Costo
Proteccion Descripcion Especificacion de uso Unitario total
Anual (S/.) (S1.)
Cabeza Casco 1 25,26 25,26
Rostro Lentes 4 5,63 2252
Guantes Neopreno 10 43,59 435,90
Guantes nitrilo 8 13,90 111,20
Manos Guantes cuero 8 15,00 120,00
Guantes hilo 12 14,50 174,00
Guantes badana 10 9,50 95,00
Pies Botas jebe 1 50,00 50,00
Botas punta acero 1 116,91 116,91
Porta filtros 2 14,61 29,22
Vias Arné§ 3 8,20 24,60
Respiratorias R'eﬂlrador % cara 1 60,63 60,63
Filtro polvos 7093 9 19,95 179,55
Filtro gases . 6006 VOC 9 47 17 424 53
Tyvek Tipo C Para gases 9 46,50 418,50
Tyvek Tipo D Para diversos 24 18,22 437,28
Cuerpo | Tapones
auditivos 4 2,60 10,40
Mandil PVC 6 10,70 64,20
Casaca 1 93,50 93,50
Adicionales | Polo manga larga 8 25,00 200,00
Pantalon 6 43,00 258,00
Costo anual de EPP por persona (S/.) 3.351,20
Horas Trabajadas al afio (HH) 2.496,00
Costo Hora de EPP por persona (S/.) 1,34
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Tabla N° 28: Costos de EPP - Maquinista

Proteccion Descripcion Especificacion Frecuencia de Uﬁ?tﬁ"i)o (::tsat?
uso Anual
(S1.) (Sl.)
Cabeza Casco 1 25,26 25,26
Rostro Lentes 4 5,63 22,52
Guantes Neopreno 1 43,59 43,59
Guantes nitrilo 0 13,90 0,00
Manos Guantes cuero 3 15,00 45,00
Guantes hilo 12 14,50 174,00
Guantes badana 10 9,50 95,00
Pies Botas jebe 1 50,00 50,00
Botas punta acero 1 116,91 116,91
Porta filtros 2 14,61 29,22
Vias Arné§ 3 8,20 2460
Respiratorias Rgsplrador 1% cara 1 60,63 60,63
Filtro polvos 7093 9 19,95 179,55
Filtro gases 6006 VOC 9 4717 424 53
Tyvek Tipo C Para gases 9 46,50 418,50
Tyvek Tipo D Para diversos 24 18,22 437,28
Cuerpo Tapones
auditivos 6 2,60 15,60
Mandil PVC 0 10,70 0,00
Casaca 1 93,50 93,50
Adicionales | Polo manga larga 8 25,00 200,00
Pantalon 6 43,00 258,00
Costo anual de EPP por persona (S/.) 2.713,69
Horas Trabajadas al afio (HH) 2.496,00
Costo Hora de EPP por persona (S/.) 1,09
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Tabla N° 29: Costos de Equipo de Proteccion Personal - Supervisor

Proteccion Descripcion Especificacion Frecuencia de Ui?tztrci)o (:gtsat;)
uso Anual
(S1.) (S/.)
Cabeza Casco 1 25,26 25,26
Rostro Lentes 4 5,63 22 52
Guantes Neopreno 1 43,59 43,59
Guantes nitrilo 2 13,90 27,80
Manos Guantes cuero 3 15,00 45,00
Guantes hilo 12 14,50 174,00
Guantes badana 10 9,50 95,00
Pies Botas jebe 1 50,00 50,00
Botas punta acero 1 116,91 116,91
Porta filtros 2 14,61 29,22
Vias Arné§ 3 8,20 24 60
Respiratorias R'esplrador Y, cara 1 60,63 60,63
Filtro polvos 7093 6 19,95 119,70
Filtro gases 6006 VOC 6 47 17 283,02
Tyvek Tipo C Para gases 1 46,50 46,50
Tyvek Tipo D Para diversos 1 18,22 18,22
Cuerpo Tapones
auditivos 2 2,60 5,20
Mandil PVC 0 10,70 0,00
Casaca 1 93,50 93,50
Adicionales |Polo manga larga 8 25,00 200,00
Pantalén 6 43,00 258,00
Costo anual de EPP por persona (S/). 1.738,67
Horas Trabajadas al afio (HH) 2.496,00
Costo Hora de EPP por persona (S/.) 0,70
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ANEXO N° 4: FORMATOS PROPUESTOS

Grafico N° 63: Etiqueta para Almacenamiento de Residuos en Plataforma

BEFESA

Residuo

Transportista

Generador
Cantidad

Fecha
PH

Observaciones
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Grafico No 64: Control de Residuos

EPS/EC:
Generador:
Placa:
Fecha:
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Zona/Ubicacion: DS: Deposito de Seguridad/ ATN°1/ATN°2: Aimacén Temporal/ ATE: Almacén Temporal
de Envases/ ATF: Almacén Temporal de Fluorescentes

VB° EPS VB° Encargado de Planta
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ANEXO N° 5: PLAN DE MONITOREO AMBIENTAL

Monitereo Parametros a Meonitoresr Periodicidad Duracién Lugar
A 22_ m. aprox. al Noreste del drea del
a) Particulas: Particulas Totales en Suspension Desarrollo de Depdsito de Seguridad. )
Calidad del Aire %Eiiz;c';ar:\l:crzlﬁggalse gsgznagnaﬁ? (11-?('2TNM) Semestral Qperaciones de sigzusargaaaprox. al Qeste de fa Garita de
(Empresa Externa) . Planta :
b) Gases: Dioxido de Azufre (5O, ), Dioxido de A 101m. aprox. al Noreste de la
Environmental Higiene & Safety SRL | Nitrogeno (NO.), Monoxido de Carbono (CO), Plataforma de Almacenamiento Temporal
Hidrogeno Suifurado (H;S).
Desarrollo de Asociacién de Papa Leon Xiil
Anual Operaciones de
Planta
Control de Lixiviado 1. Determinacion de gH.
2. Punto de inflamacion
3. Determinacion de Conductividad y STD Desarrollo de :on de Lixivi
Laboratorio de Befesa / 4 Deaterminacion de Turbidez (NTU)y : 2 meses Operaciones de Torre de Cap‘fﬂoﬂ de Lixiviados
Procedimiento: (PE-S0-01). | 5. paterminacion de su densidad {g/it Planta {Deposito de seguridad).
6. Temperatura (°C).
Control de Lixiviado 1. Metales (totales, suspendidos, disueitos), EPA
6010B-1335. Desarrollo de Torre de Captacion de Lixiviados
. 2. Cianuros, SM4500CN-E. Semaestral QOperaciones de - - ;
Corplab Pert (Empresa 3.0Q0, mg 02t Plants (Depdsito de seguridad).
extema) 4.DBO, ma O2/1t..
1. Determinacion de pH. o . .
Control de Piezometro 2. Punto de inflamacion Control de Piezometro N° 1. (Frente al
3. Determinacion de Conductividad y STD. Dasarrollo de deposito de seguridad).
Laboratorio de Bafesa 4. Determinacion de Turbidaz (NTU) 6 meses Qperaciones de Controt de Piezémetra N° 1. {Frente a la
Procedimiento: (PE- SO-02). | 5. Determinacion de su densidad {g/1t) Planta plataforma de aimacenamiento)
6. Temperatura (°C).

181




Tabla N° 30: Estaciones de Monitoreo de Calidad de Aire

Piezometro N° 2

Estacién Ubicacién Coordenadas (UTM)
E-1 A 20 m. aprox. al NorEste del drea N8 623833
del Depdsito de Seguridad. E 313023
E2 A 20m. aprox. al Oeste de la Garita N8 622 971
de Vigilancia. E 313356
A 100m. aprox. al NorEste de la N 8 623 714
E-3 Plataforma de Almacenamiento
Temporal. E 313198
E4 Asociacion Agropecuaria Rural "Papa N8 621126
Leon XIII" E 311018
Grafico N° 65; Puntos de Muestreo de Lixiviado
||,L_,,a e
v N Héaix \ \\\3{? ]
TorreAde # \ \\\\ —
- e (4~ q
Control de - ‘
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Grafico N° 66: Puntos de Muestrec de Calidad de Aire

cerca o} Depozito da Seguridad

Foto M 03. Vista de ls Esracidn de Moniteren de Cebida de Are €-3, ubienda
gerea do le Plsralerma de Almacenamients Temparal,

'lFmo NY O 02: Viste de la Estcadn de MowToree de Cakdad de  Aira
| £-2, ubiceda cerca de la garite de wigilancia.
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ANEXO N° 6: CLAUSURA DE OPERACIONES®

Con caracter general, el disefio y ejecucion de la clausura del depédsito de
seguridad, asi como la gestion posterior a ésta, se adecuaran a los criterios y
exigencias establecidos por la Directiva europea 1999/31/CE relativa al vertido

de residuos al no existir ain una normativa peruana.

Se estima que entre 30 y 50 anos, sera el periodo para que se realice la
clausura del Depédsito de seguridad, es decir cuando se halla coimado las
celdas y se concluya por normas de seguridad y de indole econémica, que las
operaciones del Depoésito de Seguridad han llegado a su fin.

En ese sentido, previamente, todas las celdas habran sido selladas
adecuadamente y sembradas con césped ornamental, con la finalidad de
generar un impacto positivo, desde el punto de vista paisajista.

Se coordinara con las autoridades competentes para que el area sea declarada
intangible y continlie siendo de caracter restringido al publico y que no se
permita a posteriori ninguin tipo de desarrollo habitacional humano.

En cuanto a la planta de incineracién, se estima, que las operaciones de la
Planta de Incineracion de residuos Peligrosos, no se extenderan mas de 50
afos calendario, lo cual nos permite afirmar que éstas deberan concluir, como
maximo, en el afio 2059. El area total que sera evaluada incluye 5,000 m?. Este
espacio de terreno sera monitoreado durante los diez afios posteriores a la

clausura y abandono de la obra, en la cual se evaluaran las caracteristicas del

suelo y subsuelo.

Los convenios ambientales, luego del abandono de la obra deberan ser

realizados con el Municipio del Distrito de Chilca

8 Extraido del Estudio de Impacto Ambiental presentado a DIGESA
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Antes de hacer abandono de la obra, Befesa Peru, debera firmar conjuntamente
con los representantes del Municipio de Chilca, un documento, por el cual, el
municipio se compromete a no utilizar a posteriori, las areas utilizadas (tanto
para la Planta de Incineracion, como para el Depésito de Seguridad), para
edificacion de cualquier tipo, luego del abandono de la obra.

Nivelacion y cobertura de la superficie

Es una de las operaciones basicas necesarias para iniciar la fase de
recuperacion, permite aislar los residuos del contacto con las aguas
superficiales, minimizando la infiltracion, estabilizar la superficie del vertedero,
confrolar la salida al exterior del vertedero, de sedimentos contaminados y
desechos, prever o minimizar la salida superficial de lixiviados, favorecer la

revegetacion y evitar deslizamientos de taludes.

Se tomara un conjunto de medidas para permitir que aguas arriba o
perimetralmente al vertedero, se canalicen las aguas pluviales hacia puntos
exteriores, en el interior del area del vertedero se produzca la infiltracion,
minimizando la generacién de lixiviados al disminuir la entrada de aguas

pluviales a la masa de residuos.

Tratamiento de Lixiviados

El conjunto de lixiviados producido en un vertedero sera funcion del proceso
propio de generacién, de la edad de los residuos y de la pluviometria

El adecuado sellado del vertedero y el emplazamiento en que se ubica
permitiran la eliminacion de la uvitima fuente. Sin embargo, la propia generacién
de lixiviados por procesos internos seguira tras el sellado. Esta generacion, es
enormemente dificil de conocer, sin embargo, a partir del 4° afio puede
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asegurarse que la curva de produccion se estabiliza pasando a decrecer
posteriormente con la edad del vertido.

Por tanto, tras el sellado sera preciso contar con la gestién de lixiviados, cuyo
flujo ira disminuyendo hasta desaparecer.

Revegetacion

Una gran mezcla de especies vegetales en un vertedero, multiplica las
probabilidades de crear microclimas favorables para el desarrollo, existiendo
especies denominadas pioneras, las cuales se desarrollan rapida-mente
formando un sustrato para aquéllas especies de crecimiento mas lento, como

las especies nobles y acelerando el retorno a un equilibrio biolégico.

Adaptabilidad de la repoblacion

En general, la vida vegetal, asi como su desarrollo, no sélo inicial sino
progresivo en el tiempo esta afectada por los siguientes factores:

e Ahogo de las raices por acumulacién de aguas, o por elevacion de aguas

contaminadas, ante elevadas precipitaciones pluviales.
¢ Intoxicacién por gases de vertedero
¢ Por contacto de las raices con los propios residuos

En el primer caso, el agua de lluvia que percola a través de la capa de
cobertura puede alcanzar un estrato impermeable, produciendo, en caso de
lluvias intensas, una saturaciéon de la capa de cobertura, originando asfixia
radicular, incrementado por el efecto toxico de los gases.
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En el segundo caso, los gases de vertedero generados, evacuan a través de
lineas naturales preferenciales existentes, pudiendo ser absorbidos por las
raices al alcanzar |la capa de cobertura.

En el tercer caso, el propio contacto de las raices con la masa de elementos

contaminantes, produce su enfermedad o muerte.

Algunas experiencias obtenidas en plantaciones realizadas sobre depésitos de
seguridad, indican que pueden aparecer dafios en las hojas.

En estas experiencias se apuntan que el dafio que aparentemente se podria
atribuir a toxicidad por gases y/o elementos del propio vertedero, se ha
producido, con muchas probabilidades, por saturacion del suelo soporte o por
elevacibn de aguas contaminadas, en condiciones climaticas de alta
pluviometria. El efecto de los gases siendo perjudicial, no va a producir la
muerte, si bien van a suponer enfermedades, baja tasa de crecimiento, etc.

Ante estas situaciones sera necesario realizar:
e Lineas de drenaje de aguas de la capa de cobertura.
e Lineas de evacuacién de gases con radios del orden de 25 m. maximo.

Con relacion a la afecciéon general contaminante sobre la vegetacion, se puede
considerar que al cabo de un afio aproximadamente, la Gitima capa de residuos
depositados ha fermentado en su mayor parte. En este momento se considera
mas adecuado el inicio del proceso de revegetacion.

Descripcion de la capa de cobertura

La capa de recepcién de especies vegetales debe ser permeable al aire y al
agua y colocada sin excesiva compactacion. La presencia de elementos
gruesos y duros en bajo porcentaje no tiene mucha importancia, salvo cuando

187



fuera deseada una cubierta con manto de hierba espeso. En este caso,
dificultarian una reparticion totaimente homogénea.

Las tierras obtenidas a poca profundidad son preferentemente adecuadas, ya
que la presencia de organismos vivos favorece el desarrollo de la vegetacion.
No obstante, las tierras sin organismos vivos son perfectamente validas, ya que
apenas aparezca la vegetacion, sea espontanea o propiciada, se produce una
rapida dispersion de la misma a lo largo de la superficie.

Con respecto a la compactacion de las tierras de cobertura, es necesario que
sea muy ligera, sobre todo en superficie, que presente un desarrollo poco
dificultoso de las raices y una oxigenacion adecuada para conseguir un correcto

metabolismo vegetal.

El espesor de la capa de cobertura depende del tipo de vegetacién a desarrollar
y su valor puede oscilar desde 30 cm. a 2,5 m. Segln que las especies sean
herbaceas arbustivas o arbdreas, sera conveniente un mayor espesor. En
general, se considera que con un espesor de capa de cobertura vegetal
proximo a 1 m. ésta presenta sobradas condiciones para desarroliar especies

de tipo arbéreo.

Obras de clausura

Las obras que se requieren para el sellado del area de vertido comprenden la
redistribucion de los residuos y sellado, Ia red de recoleccion de Aguas pluviales

y la revegetacion.
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a. Redistribucion de los residuos y sellado

La distribucién final de residuos se realizara para facilitar la ejecucion de

la capa de sellado, dotando pendientes hacia el exterior del area de

vertido.

Sobre esta superficie final se establecera una seccion de clausura

integrada por:

Capa de drenaje de gases compuesta por 30 cm de material granular

de tamafo maximo 40 mm.
Geotextil de filtro anticolmatacion de la capa de drenaje de gases.

Capa de material arcilloso compactado al 95 P.M. de espesor minimo
50 cm. Esta capa se dotard de pendientes de evacuacion de aguas

hacia el exterior del area de vertido.

Lamina de polietileno de alta densidad de 2 mm de espesor. Esta
lamina sera soldada con la de impermeabilizacion del vaso,
consiguiéndose de esta manera un encapsulamiento de los residuos

tratados.

Geotextil de proteccion de la lamina plastica de gramaje minimo 300

gr/m2

Capa de drenaje de aguas infitradas compuesta por 50 cm de

material granular.
Geotextil de filtro anticoimatacién de la capa de drenaje de aguas

Capa de terreno para soporte de vegetacion de 1 m de espesor.

b. Red de pluviales
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La red de recogida de aguas pluviales estd compuesta por una serie de

cunetas de distintos tipos en funcién de la situacién de las mismas.

En taludes se dispondran cunetas de seccion triangular de 50 cm de
profundidad con taludes 1:1, prolongandose el revestimiento de la cuneta
hasta su encuentro con el talud.

En zonas con poca pendiente transversal se dispondran de idéntica

seccion util pero de lados simétricos.

Por dltimo, en la zona exterior del vertedero se situaran ias que recogen
las aguas de las anteriores siendo de seccién trapezoidal con una base
inferior de 0.55 metros, taludes 1:1 y 65 cm. de profundidad.

Cuando la pendiente supere el 5% se dispondra disipadores de energia
en las cunetas formada por ladrillos anclados al concreto situado tanto en
la base como en los taludes.

La revegetacion a realizar debera crear una cobertura rapida, continua y
permanente sobre las capas de sellado y tierra vegetal. Proporcionando
una barrera frente a la erosiéon que pudiera suponer la escorrentia
provocada por las aguas de lluvia, compuesta por especies herbaceas y
arbustivas sin necesidad de mantenimiento, ni replantacién y que no
distorsione el entorno que rodea al vertedero.

Plan de mantenimiento y gestion posterior a la clausura

Tras la clausura del vertedero, debera llevarse a cabo un programa
minimo de vigilancia y control durante un periodo a establecer de
acuerdo con la autoridad competente, a fin de evitar dafios adicionales al

medio ambiente.

Los datos minimos a controlar durante este periodo son:
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Datos meteorologicos, que pueden conseguirse desde la estacién mas
cercana que proporcione datos representativos de la zona, 6 bien
midiendo el parametro 5 de la Tabla N° 31: Datos Meteorolégicosy

calculando la evaporacion segun HAUDE.

Tabla N° 31: Datos Meteorolégicos

Parametro Frecuencia
1. Volumen e intensidad de la precipitacion. Diaria y mensualmente
2. Temperatura (min., max.). Media mensual
3. Direccién y fuerza del viento dominante
4. Evaporacion (lisimetro)® Diaria y mensualmente
5. Humedad atmosférica (14.00) Media mensual

Datos de Emisién de aguas, Lixiviados y Gases

Tabla N° 32: Datos de emisién de aguas, lixiviados y gases

Parametro Frecuencia
1. Volumen de lixiviados. Cada seis meses
2. Composicién lixiviados10 Cada seis meses

® Los parametros 1 al 5 pueden sustituirse por la "precipitacién efectiva"

facilitada por alguna red local.
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3. Volumen y composicidbn escorrentia | Cada seis meses

superficial

4. Emisiones de gas (CH4, CO2, 02, H2S, | Cada seis meses
H2, etc).

Datos Sobre El Pozo De Vertido

Tabla N° 33: Datos sobre el pozo de vertido

Parametro Frecuencia

Comportamiento de sedimentacion del | Lectura anual

nivel del pozo de vertido.

Control de Plagas

Principalmente el control de plagas se restringira a las poblaciones de
roedores existentes en la zona y que paulatinamente habra que eliminar.

En principio, se ftratard de efectuar tratamientos de desratizacion,
colocados y controlados mensualmente durante el primer afio, hasta
observar que la poblacion de roedores se encuentra en niveles
aceptables. A partir del primer afio dichos controles pueden ser

frimestrales.

Control de erosion y vegetacion

10} os parametros a controlar serian: pH, Conductividad, DBO-DQO, metales pesados
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Durante las visitas realizadas para otras labores de control, se realizara un
reconocimiento visual del estado de la vegetacion para evitar la aparicién
de zonas de suelo desnudas con riesgo de erosion.

En caso de aparicidon de carcavas o zonas de escorrentia, se procedera al
aporte de tierra vegetal proveniente de alguna zona contigua al vertedero
que tenga vegetacion herbacea abundante, y asi contribuir a la
revegetacion natural del vertedero.
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