RIMA

1. INTRODUCCION.

La chatarra es el conjunto de trozos de metal de desecho,

principalmente hierro.

La chatarra de hierro se utiliza en la produccion de acero, y cubre un
40 por ciento de las necesidades mundiales. El porcentaje de uso varia
segun el proceso de fabricacién utilizada, y el 20 por ciento se usa en la
produccion de acero por convertidor LD y llega hasta el 100 por ciento en
el proceso de fabricacion por horno eléctrico. El chatarrero es la persona
que se dedica profesionalmente al negocio de la chatarra. Las chatarrerias

son las instalaciones donde se almacena, clasifica y vende la chatarra.

La chatarra no es biodegradable, asi que es un buen candidato para el
reciclaje. Clasifica la chatarra para encontrar los metales que tienen un
valor mas alto. La chatarra se puede vender a las compaifiias recicladoras, y
ellos a su vez la funden en sus hornos para luego utilizar el material para

fabricar piezas nuevas.

El presente Estudio de Impacto Ambiental se refiere a la actividad de
proyecto “ACOPIO DE MATERIALES RECICLABLES METALICOS Y
NO METALICOS, CHATARRERIA” ubicada en la Ciudad de CORONEL
OVIEDO, Departamento CAAGUAZU, a ser desarrollada en la propiedad
identificada con MANZANA N.° 096, ubicada en el lugar denominado
SOLAR N.°06 NC DE 3era. ZONA.

El presente Estudio de Impacto Ambiental fue encomendado por
sefiora BERNARDA MENDOZA GAVILAN, con C.I. N° 2875496, en
cumplimiento de los requisitos exigidos en la Ley N° 294/93 de Evaluacion
de Impacto Ambiental de fecha 31 de diciembre de 1993, en el Decreto
Reglamentario N° 453/2013 de fecha 8 de octubre de 2013.

El proyecto constituye un emprendimiento en el cual el proponente
invertira econdmicamente y cuya implementacion puede generar fuente de

trabajo contribuyendo asi al desarrollo del distrito.
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Para el efecto se han considerado, a través de verificaciones in situ,
los siguientes aspectos: condiciones naturales fisico — ambientales de la
zona; ocupacion habitacional del entorno; caracteristicas geoldgicas;
efectos causados por la construccion; operacion de maquinas, carga y
transporte del combustible; prevencién de riesgos y respuestas de
emergencia; control de erosion y sedimentacion; polucion del aire;
contaminacién del suelo; condiciones de drenaje y eliminacion de residuos;
asi como un conjunto de medidas de mitigacion adecuadas a cada accion

Impactante.
2. ANTECEDENTES.
Proyecto “ACOPIO DE MATERIALES

RECICLABLES METALICOS Y NO
METALICOS, CHATARRERIA”

Proponente: BERNARDA MENDOZA GAVILAN
C.I1.P.N° 2875496-4

Lugar: SOLAR N.°06 NC DE 3era. ZONA
Distrito: CORONEL OVIEDO.

Direccion: Ita Ybate c/ Tte. Farifia

MANZANA N.2 096.-

Sup. Total: 337,37 m2.

Sup. A ser construida 162,00 m?,

aprox.:
Coordenadas UTM: E 557264 m. S7185755 m.
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3. OBJETIVOS DEL ESTUDIO DE IMPACTO AMBIENTAL.
3.1 Generales.

El objetivo general del Estudio de Impacto Ambiental es el de
identificar y evaluar los impactos positivos y negativos que generan
las actividades relacionadas con la implementacion del proyecto en
su fase de construccidn, operativa sobre las condiciones del medio

fisico, bioecoldgico y socioecondmico.

3.2  Especificos.

> Identificar los impactos positivos y negativos que genera el

Proyecto.

> Evaluar los impactos positivos y negativos en la fase de

operacion.

> Recomendar las medidas de mitigacion para los impactos
negativos y elaborar un plan de monitoreo a fin de realizar el
seguimiento de las medidas adoptada y del comportamiento

de las acciones del Proyecto sobre el medio.

3.3 Descripcidn del proyecto.

> Este proyecto consiste en acopiar materiales reciclables
metélicos y no metalicos para su clasificacion, prensado y

venta.

> Los materiales que se acopiarian son de estructuras metalicas
como (hierro, bateria, bronce, aluminio duro, latas, acero
inoxidable) y no metalicos como plasticos (PC de botellas de

gaseosas y aceites) papeles y cartones.

> No se acopian residuos o envases desechados de productos

COMO agroquimicos 0 venenos.
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4. COMPONENTES PRINCIPALES DEL PROYECTO.

—  Las actividades realizadas son:
» Acopio
» Clasificacion.
> Pesaje.
» Prensado.
» Comercializacion.

—  Para el acopio de materiales se construira un tinglado de 162 m?

- En el cual se tendrd un &rea para el material a ser prensado, el area
donde se ubicard la prensa y el acopia del material prensado,

sanitarios con su camara séptica y pozo absorbente.

- La capacidad de la prensa es de 10000 libras, su fardo de hierro pesa

30 kilos y la capacidad de prensa de latas o fardo es 12 a 14 kilos.

—  Se estima trabajar con dos 12 operarios y 1 persona en area

administrativa

—  Los residuos soOlidos comunes generados seran dispuestos en
contenedores para su retiro por parte del servicio de recoleccion
municipal.

—  Lapropiedad cuenta la linea trifasica de la ANDE

— Produccidn:

x Se estima 5 a 10 Toneladas diarias de acopio de materiales

reciclables.
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4.1 AREA DE ESTUDIO.

557000 557500

AREA DE INFLUENCIA DEL PROYECTO

;!" YT '

Proponente
BERNARDA MENDOZA GAVILAN

Lugar < Solar N° 6 - 3ra. Zona.
Ciudad : Coronel Oviedo.
Departamento  : Caaguazi.

Manzana N 1 096.-

Superficie total 133737 m2.-

7186500

Fecha de edicion: 190372021
Responsable de cartografia: INGEPROA

I ez e 0 rosedst. CyDAD DE CNEL. OVIEDO

' |N7185785m. [+
E 557287 m.

7185500

Imagen Satelital Sentinel 2
Fecha 03/01/2021
Escena JWM - Bandas 2, 3, 4.
Zona 21 - Resolucién 10 m.
Imagen Google Earth
Fecha 16/07/2020
Zona de Cnel. Oviedo

7185000
-
=3

CATASTRO NACIONAL-DISERGEMIL
Proyeccién Cartografica UTM

Elipsoide WGS 84

5.1.  Areade Influencia Directa (AID):

Que esta definido por el perimetro del terreno en toda su dimension
donde esta implantado el proyecto, la propiedad donde se encuentra
viviendas particulares, a unos 400 metros una iglesia, a unos 300

metros de una escuela y centros comerciales.
5.2.  Area de Influencia Indirecta (All):

Que se encuentra definida por un radio de 3.000 metros que incluye
viviendas y el acceso al Proyecto que se halla a unos 3100 metros de

la rotonda de Coronel Oviedo.
5.3. Area de Influencia Ambiental.

Teniendo en cuenta la naturaleza y caracteristicas de la zona de
influencia del proyecto, su implementacion puede ocasionar efectos
ambientales que exigen un cuidadoso manejo de las operaciones del

proyecto y el cumplimiento estricto de las medidas mitigadoras
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propuestas, a fin de evitar que los impactos negativos producidos

adquieran la categoria de indirectos e irreversibles.

En todos los casos, podria considerarse como area de influencia del
proyecto la comprendida dentro de unos 1.000 metros a la redonda
del sitio del proyecto, dentro de este perimetro se encuentran otros

emprendimientos, asi como viviendas particulares.
6. PLAN DE GESTION AMBIENTAL.

Para lograr el cumplimiento de las medidas se debe;

a- ldentificar y establecer los mecanismos de ejecucion, fiscalizacion y
control, éptimos a fin del logro de los objetivos del plan en lo que

respecta a las acciones de mitigacion recomendadas.

b- Organizar y designar responsabilidades fin de lograr eficiencia en la

ejecucion de los trabajos.
c- Evaluar la aplicacion de las medidas.

d- Lograr una la ejecucion satisfactoria en tiempo y en forma de las

acciones que conlleven a mitigar los impactos negativos del proyecto.

v’ Estrategias de Accion del Plan de Gestién: este plan de gestién apunta
a corregir las limitaciones principales producidas por los impactos
negativos, identificados en el proyecto y busca apuntalar sus efectos

positivos,
6.1. Parael logro de los objetivos se han establecido las siguientes
estrategias:

= Unificar criterios y metodologia a ser consideradas en la
programacion de la construccion y el mantenimiento, con la

participacion de los organismos responsables de la construccién.
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6.2.

Establecer el cronograma de trabajo y las areas de responsabilidad de

cada uno de los organismos de ejecucion, fiscalizacion y control.

Propiciar reuniones con los participantes del proceso como ser
funcionarios y directivos del local, de manera a involucrarlos
plenamente de todo el programa de gestién y sus beneficios

ambientales y socioeconémicos.

Realizar charlas, simulacros y evaluacion individualizada sobre

impactos con probabilidad de ocurrencia mas alta o peligrosa.

Conocer los riesgos en el proceso de trabajo y como prevenir

posibles accidentes y sus medidas preventivas.
Medidas Preventivas de Higiene y Seguridad

Orden y limpieza en las areas de trabajo: Contribuir a que el puesto de
trabajo se encuentre libre de suciedad, sustancias resbaladizas o
residuos y bien ordenado. Para reducir el riesgo de caida de objetos
pesados debido a la irregularidad de la carga, la limpieza y supervision

de los montones de materia prima son medidas fundamentales.

Los trabajadores deben tomar rigurosas medidas de proteccion

personal: Uso de guantes, cascos, delantales.

La elevacion y manipulacion manual de materiales puede ocasionar
lesiones de espalda y de las extremidades superiores. Los medios de
elevacion mecénicos y una capacitacion adecuada acerca de los
métodos ergondémicos de levantamiento de cargas y de elevacion son

necesarios en la reduccién de estos riesgos.

Lesiones Generadas por Accidentes de Trabajo

Caida de objetos pesados.

Caidas de altura
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= Lesiones por reshalar o tropezar con obstaculos en el suelo y las

pasarelas.
= Cortaduras
Precauciones Fundamentales de estos Riesgos:

= Capacitacion al personal en materia de Higiene vy Seguridady

prevencion de riesgos.

= Uso de equipos de proteccién personal, (cascos, calzado de seguridad,

guantes de trabajo y ropas protectoras.
= Almacenamiento correcto de materiales y materias primas.
= Programa de conservacién y mantenimiento de equipos.

= Normas de prevencion de transito interno para el equipo modvil,

definicidn y trazado de rutas de circulacion.
= Implementar un sistema eficiente de aviso y sefializacion.

= Implementar un programa de proteccién control de riesgos genéralas y

especificos.

6.3. La Gestion de Mantenimiento involucra cuatro procesos

diferenciables:
Planificacion, Programacion, Ejecucion y Control.

Entendiendo por Mantenimiento el servicio a la operacion que tiene por
objeto lograr una adecuada disponibilidad de los equipos al menor costo
posible. Este atiende a dos tipos, segun el concepto universal de
mantenimiento: El programado, en el cual se prevén las intervenciones,
los recursos y los trabajos a ejecutar y el no programado, donde las
intervenciones se realizan de emergencia, por lo general ocasionan

paradas de las instalaciones.
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Planificacion

Planificar es el proceso mediante el cual se definen los objetivos a
alcanzar en la gestion y se determinan las estrategias de accién a
implantar de acuerdo a criterios basados en las politicas, prioridades de

la corporacién y estimacién de costos.
Programacion

El proceso de programar se inicia cuando se asocia a cada accion de
mantenimiento una escala de tiempo y de utilizacion de recursos. El
programa establece los tiempos esperados de inicio y terminacion de la
accién y se formula asignando recursos hasta el limite de

disponibilidad, de acuerdo a las necesidades de la planificacion previa.
Ejecucion

El concepto de ejecucion vincula dos (02) acciones administrativas de
singular importancia como lo son la direccion y la coordinacion de los
esfuerzos del grupo de realizadores de las actividades generadas en los
procesos de planificacion y programacion y que garantizan el logro de

los objetivos propuestos.
Control

El control es la comprobacion de que las personas, instalaciones,
sistemas y equipos estan actuando u operado sin desviaciones con

relacion a la norma o parametro determinado.
Tipos de Mantenimiento

Dependiendo de la forma, el objetivo y la oportunidad en que se
realizan las acciones, se pueden resaltar diferentes tipos de

mantenimientos. Preventivo, Correctivo y Predictivo.

Mantenimiento Correctivo
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Este mantenimiento también es denominado "mantenimiento reactivo™,
tiene lugar luego que ocurre una falla o averia, es decir, solo actuara
cuando se presenta un error en el sistema. En este caso si no se produce
ninguna falla, el mantenimiento sera nulo, por lo que se tendra que
esperar hasta que se presente el desperfecto para recién tomar medidas

de correccion de errores.
Este mantenimiento trae consigo las siguientes consecuencias:

Paradas no previstas en el proceso productivo, disminuyendo las horas

operativas.

Afecta las cadenas productivas, es decir, que los ciclos productivos
posteriores se veran parados a la espera de la correccion de la etapa

anterior.

Presenta costos por reparacion y repuestos no presupuestados, por lo
que se daré el caso que por falta de recursos econémicos no se podran

comprar los repuestos en el momento deseado.

La planificacion del tiempo que estara el sistema fuera de operacion no
es predecible. El mantenimiento correctivo puede ser correctivo

programado o correctivo de emergencia.
Mantenimiento Preventivo

El mantenimiento preventivo consiste en programar las intervenciones
0 cambios de algunos componentes 0 piezas segun intervalos
predeterminados de tiempo o espacios regulares (horas de servicio,

kilometros recorridos, toneladas producidas).

El objetivo de este tipo de mantenimiento es reducir la probabilidad de
averia o pérdida de rendimiento de una maquina o instalacion tratando
de planificar unas intervenciones que se ajusten al maximo a la vida dtil

del elemento intervenido. El origen de este tipo de mantenimiento
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surgidé analizando estadisticamente la vida uatil de los equipos y sus
elementos mecéanicos y efectuando su mantenimiento basandose en la
sustitucion periodica de elementos independientemente del estado o

condicion de deterioro y desgaste de los mismos.

Su gran limitacion es el grado de incertidumbre a la hora de definir el
instante de la sustitucion del elemento. Este tipo de mantenimiento

presenta las siguientes caracteristicas:

Se realiza en un momento en que no se esta produciendo, por lo que se

aprovecha las horas ociosas de la planta.

Se lleva a cabo siguiente un programa previamente elaborado donde se
detalla el procedimiento a seguir, y las actividades a realizar, a fin de

tener las herramientas y repuestos necesarios "a la mano".

Cuenta con una fecha programada, ademas de un tiempo de inicio y de

terminacion preestablecido y aprobado por la directiva de la empresa.

Estd destinado a un &rea en particular y a ciertos equipos
especificamente. Aunque también se puede llevar a cabo un

mantenimiento generalizado de todos los componentes de la planta.

Permite a la empresa contar con un historial de todos los equipos,
ademas brinda la posibilidad de actualizar la informacion técnica de los

equipos.
Permite contar con un presupuesto aprobado por la directiva.
Mantenimiento Predictivo

El mantenimiento predictivo permite detectar anomalias con el equipo
en funcionamiento, mediante la interpretacion de datos previamente
obtenidos con instrumentos portatiles colocados en diferentes partes del

equipo, cuyos resultados son analizados conjuntamente con
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informacion estadistica definida como. Anélisis vibratorios. Analisis de
aceites, revision de temperaturas y presiones. Para cada empresa de
produccion existird una combinacion de acciones correctivas y

predictivas que haran que el costo de mantenimiento sea el més bajo.
Caracteristicas del mantenimiento predictivo
El mantenimiento predictivo presenta las siguientes caracteristicas:

v" Predice el fallo, interviene como consecuencia del cambio en la

condicién monitoreada.

v Practica una diagnosis fundamentada en sintomas, medidos por

los monitores con instrumentos a veces muy complejos.
v’ Las acciones se efectlan antes de que ocurran las fallas.

v La identificacion de tendencias y el diagnéstico mediante la
deteccion de la falla con la maquina en operacion permite

planificar la intervencién.
Ventajas del Mantenimiento Predictivo

v' Se programa el paro para efectuar reparaciones en la fecha mas
conveniente que incluya lo que respecta a recursos humanos,

materiales y equipos.

v Se reduce al minimo la posibilidad de generar dafios a la

maquinaria por una falla forzada.

v Permite que una maquina trabaje hasta la inminencia de la falla,
hasta la ineficiencia del proceso o los desperfectos del producto

obliguen al paro de la maquinaria.
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v’ Evita las fallas catastroficas que puedan requerir del reemplazo
total de la maquinaria, constituyen un problema de seguridad para

los operadores y el personal y de costos relativamente altos.
v" Disminuye las demoras por paradas de los equipos.
v" Disminuye los costos asociados al mantenimiento.
Programa de mantenimiento predictivo

La creacion y aplicacion de un programa de medicion y analisis de
variables es fundamentales para garantizar la disponibilidad de

operacion de los equipos.

Existen doce pasos esenciales involucrados en la organizaciéon de un

Programa de Mantenimiento Predictivo.
Paso 1: Factibilidad de aplicacién

El primer paso consiste en determinar la factibilidad de establecer un
programa. Este paso se fundamenta en un andlisis de la condicion de
la maquinaria existente en una planta en términos de disponibilidad,
Confiabilidad, y tiempos muertos, entre otros. Sin embargo, la
factibilidad de un mantenimiento en base a la condicion es en funcion
de la cantidad y el tipo de maquinas, ademés de la experiencia del

personal en este tipo de servicio.
Paso 2: Seleccion del Equipo

El segundo paso, consiste en ubicar el equipo dentro del proceso
productivo o sistema operativo, entender su funcionamiento y su
filosofia de operacion, en funcion de establecer cuando puede ser
detenido, en oportunidad y frecuencia y su criticidad dentro de la

planta.
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El objetivo de este paso es abarcar una cantidad de maquinas donde el
programa sea operable, tomando en cuenta los requisitos del personal,
los cronogramas de produccion y el costo de los tiempos muertos,

entre otros.
Paso 3: Seleccion de las técnicas de verificacion de condicién
(Matriz de Variables)

Un paso de suma importancia para la organizaciéon del mantenimiento
preventivo es la determinacién, para cada 6rgano de las maquinas
criticas, de los valores limites de aceptabilidad de las caracteristicas o
variables que queremos medir con el monitoreo (ejemplo, nivel de
vibracidn, espesor de un material, grado de impureza de un lubricante,

entre otras).

Esta etapa es importante de establecer los siguientes aspectos:

Disposicion de instrumentos y técnicas capaces de comprobar el

parametro a ser medido.

- Las variables de medicion que indiguen la condicién de a maquina

y el avance de una falla.

- Establecer periodos de medicion que permitan a deteccion de a

falle.

- Definir puntos de medicion para obtener valores de medicion
confiables que permitan una deteccion de los defectos de la

maquina.
Paso 4: Implantacién del Sistema de Mantenimiento Predictivo

Una vez establecidas las técnicas Optimas para la verificacion de cada
unidad de la planta, las mismas son integradas en un programa

racional que comprende:
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- La definicion de cronogramas de monitoreo.
- El disefio de un sistema sencillo para el manejo de datos, a saber.
- Recopilacion, registro y analisis de datos.

- Redaccion y presentacion de informes.

Un programa de entrenamiento e instruccion para el personal.
Paso 5: Fijacion y revision de datos y limites de condicion aceptable

La finalidad de este paso es establecer los niveles normales de los
parametros para la verificacion de la condicién, que represente un
estado aceptable de la maquina. Esto, en realidad, puede establecerse
Unicamente sobre la base de la experiencia y a los datos histdricos. Sin
embargo, en las etapas iniciales cuando no se dispone de dichos datos,
podréan utilizarse como guia las recomendaciones del fabricante y las

tablas de indices generales de severidad correspondientes.

En base a dichos niveles “normales” se estableceran limites de accién
que representen un deterioro significativo de la condicion y
proporcionan una advertencia razonable de falla inminente. Es
esencial que los limites fijados sean revisados, segun lo determinen la

experiencia y los registros de mantenimiento.
Paso 6: Mediciones de referencia de las maquinas

Cuando se inicia un programa de mantenimiento predictivo la
condicion mecénica de la maquina no es evidente, es necesario
establecerla mediante la aplicacion de las técnicas de verificacion
seleccionadas y la comparacién entre las mediciones observadas y los

limites aceptables preestablecidos.

Cuando la condicion de la maquina resulta aceptable, esta pasa a

formar parte del programa de verificacion rutinaria. Las mediciones de
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referencia sirven de “patron”, para la comparacion en caso de que se

detecte una falta durante la vida atil de la maquina.
Paso 7: Medicién periddica de la condicién

Se entra en un ciclo de mediciones y comparaciones, en el cual se
monitorea con una frecuencia determinada la condicién y se compara
su rata de cambio o su tendencia con los limites preestablecidos, éstos

ultimos pueden reajustarse.
Paso 8: Recopilacion de datos

La recopilacion de los datos es una actividad de suma importancia y
en la cual radica el éxito del resto del plan. La recopilacion puede ser
simple o compleja: Un sistema simple puede comenzar con un
medidor de vibraciones portéatil. Efectuando registros manuales de los
niveles de vibracion a intervalos regulares pueden detectarse

tendencias indeseables.

Los programas de mantenimiento predictivo pueden ser ampliados
incorporando instrumentos adicionales o integrando el programa a un
sistema mas sofisticado que incluya colectores de datos
automatizados, computadoras y software (programas légicos). En el
caso de maquinas criticas, tal vez se requieran sistemas de supervision

automatica y monitoreo continuo.
Paso 9: Registro de datos

El método de registro es tan importante como la recopilacion, por
tanto se le dard mayor énfasis en las secciones de Organizacion,
programa, método, estandar y reporte de las condiciones

monitoreadas.

Paso 10: Analisis de Tendencias
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El anélisis de tendencias permita mediante la utilizacion de técnicas
sencillas detectar el deterioro del estado de la maquina, mediante el
analisis de tendencias de os datos medidos, después de lo cual La

maquina serd sometida a un posterior analisis de la condicion.
Paso 11: Analisis de la condicion

Se trata de un analisis profundizado de la condicion de la maquina,
con la finalidad de confirmar si realmente existe un defecto y llevar a
cabo un diagndstico y pronostico de la falla, por ejemplo: Tipo de

falla, ubicacion, medidas correctivas requeridas.
Paso 12: Correccion de las fallas

Una vez diagnosticada la falla, sera responsabilidad de departamento
de mantenimiento organizar las medidas correctivas. En esta etapa es
de suma importancia establecer la causa de la condicion de falla y
corregirla. Los detalles de a falta identificada deberan ser revertidos al
programa con el fin de confirmar el diagndstico y /o perfeccionar las

capacidades de diagnostico del programa.

6.4. Medidas de Proteccion.

1- En lo que se refiere a la seguridad laboral se dotara al personal
de equipos de proteccion adecuados, como ser botas de goma,
guantes, gorro, vestimentas adecuadas al tipo de labor que

realiza;

2- Seguir con el programa de adiestramiento del personal para el
manejo adecuado de los equipos y herramientas a fin de evitar en
lo posible accidentes. Asi mismo deberdn ser contemplados
programas de capacitacion en seguridad en el trabajo de modo a

evitar posibles accidentes;

3- En cuanto a seguridad contra incendios, serd necesario la

instalacion de matafuegos. Ademas, todos los dispositivos
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deberan ser mantenidos operativos y funcionando perfectamente
para lo que se debera seguir con la rutina de control de equipos

para asegurar el buen estado y que mantengan la carga adecuada;

4- Mantener la carteleria que indica ubicacion de extinguidores de
incendio, entrada y salida de vehiculos, estacionamiento, etc.

Ademas de colocar en sitios visibles los nUmeros de emergencia;

5- En lo que se refiere a disposicion de residuos, se ubicardn mas
contenedores de clasificacion y deberan mantenerse en orden las

areas de acumulacion final para el retiro de Ios mismos;

6- Continuar con el mantenimiento de equipos para optimizar su

funcionamiento y disminuir el riesgo de accidentes;
7- Sefalizar los accesos y salidas de vehiculos.
8- Ordenamiento en los trabajos.
9- Contratar personal idoneo.

10- Contar con botiquines de auxilio y asegurar que los mismos

cuentan que con los medicamentos adecuados.
11- Recoleccidn de basuras en forma periddica.

12- Mantener en buenas condiciones de funcionalidad el sistema de

tratamiento del local.
13- Respetar las disposiciones establecidas por el Codigo Laboral.

Para el logro de los objetivos se han establecido las siguientes

estrategias:

% Unificar criterios y metodologia a ser consideradas en la
programacion de la construccion y el mantenimiento, con la

participacion de los organismos responsables de la construccién.

%+ Establecer el cronograma de trabajo y las areas de responsabilidad
de cada uno de los organismos de ejecucion, fiscalizacién vy

control.
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% Realizar charlas, simulacros y evaluacion individualizada sobre

impactos con probabilidad de ocurrencia mas alta o peligrosa.
6.5. Mantenimiento del local.

Las operaciones relacionadas al manejo integral de la planta de

tratamiento de los efluentes, seran:
a- Verificar el registro de los volumenes.
b- Limpieza diaria del local.

d- Control sobre la presencia de elementos que pudieran ocasionar

focos de incendio

7. BUENAS PRACTICAS PARA EL MANEJO DE ACOPIO DE
CHATARRAS

El almacenamiento de las chatarras podra realizarse de acuerdo al criterio
de los metales adquiridos. Para realizar esta actividad los centros de acopios

cumpliran con lo siguiente:

x Mantener un registro de las chatarras recibidas o recolectadas.
x Las chatarras deben ser depositadas en lugares impermeabilizados.

x No utilizar los espacios fuera de su entorno, tales como aceras,
contenes, colgantes en paredes y techos para colocar chatarras, asi

como de otros espacios publicos o lugares no autorizados.

x La buena eleccion del terreno para una instalacién de acopio de
chatarra, es clave para garantizar su 6ptimo funcionamiento, la
sustentabilidad en el tiempo y evitar conflictos con la comunidad.

Contar con una persona responsable de la administracion del recinto.

% Monitorear la chatarra que ingresa.
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% Mantener zona de recepcion y registro de la chatarra.

% Controlar el ingreso de personas al recinto.

Estabilizar el suelo en las zonas de carga y descarga de chatarra.
% Contemplar en verano la humectacion de los caminos internos.

% Practicar mantencién periodica de los vehiculos motorizados con el

propoésito de cumplir con la normativa de emision vigente.

x Un manejo cuidadoso de chatarra, que disminuya la emision de

ruido.

x Un horario de trabajo que permita controlar los niveles de ruido,
segun las actividades que se desarrollan en terrenos préximos al
centro de acopio o instalacion de reciclaje de chatarra.

Separar residuos en peligrosos y no peligrosos.

x Disponer de contenedores resistentes y debidamente sefializados de

acuerdo al tipo de residuos que se deposite en ellos.

x Mantener contenedores, en lo posible herméticos, para evitar las

pérdidas de material y ubicados en sectores de facil acceso.
x Mantener contenedores limpios.

x Tener contenedores con tapa 0 en un sector techado para evitar
problemas de higiene o la injerencia de factores climaticos.

Probar las baterias para determinar si son reutilizables.
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x Almacenar las baterias en un sector pavimentado, considerando

algun mecanismo que, en caso de derrame, impida su escurrimiento.
x Tener disponibles implementos de control de derrame.
% Utilizar Elementos de Proteccién Personal.

% Mantener orden y limpieza de las vias de transito de personas.

% Sefializar / Indicar zonas de transito de personas.
El personal que trabaje en centros de acopio o instalaciones de
reciclaje debera usar los elementos de proteccion personal adecuados
al riesgo y contar con el conocimiento necesario para su correcto
empleo. Los elementos de proteccion personal deben ser mantenidos

en perfecto estado de funcionamiento y buenas condiciones.

Casco de seguridad

Zapatos de seguridad

Protectores auditivos

* Lentes de seguridad

Guantes de seguridad
8. EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL DE LOS OPERADORES.

Los EPP comprenden todos aquellos dispositivos, accesorios Yy
vestimentas de diversos disefios que emplea el trabajador para

protegerse contra posibles lesiones.

Los equipos de proteccion personal (EPP) constituyen uno de los
conceptos mas basicos en cuanto a la seguridad en el lugar de trabajo y
son necesarios cuando los peligros no han podido ser eliminados por

completo o controlados

Requisitos de un E.P.P.
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= Proporcionar maximo confort y su peso debe ser el minimo

compatible con la eficiencia en la proteccion.
= No debe restringir los movimientos del trabajador.

= Debe ser durable y de ser posible el mantenimiento debe hacerse en

la empresa.
= Debe ser construido de acuerdo con las normas de construccion.
= Debe tener una apariencia atractiva.
» Clasificacion de los E.P.P.
= Proteccion a la Cabeza (craneo).
= Proteccion de Ojos y Cara.
= Proteccion a los Oidos.
= Proteccion de las Vias Respiratorias.
= Proteccion de Manos y Brazos.
= Proteccidn de Pies y Piernas.
= Cinturones de Seguridad para trabajo en Altura.
= Ropa de Trabajo.
= Ropa Protectora.
Ventajas y Limitaciones de los E.P.P.
= Ventajas.
= Rapidez de su implementacién.
= Gran disponibilidad de modelos en el mercado para diferentes usos.
= Facil visualizacion de su uso.
= Costo bajo, comparado con otros sistemas de control.
= F&ciles de usar.
Desventajas.
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= Crean una falsa sensacion de seguridad: pueden ser sobrepasados por
la energia del contaminante o por el material para el cual fueron

disefiados.

» Hay una falta de conocimiento técnico generalizada para su
adquisicion.

= Necesitan un mantenimiento riguroso y periodico.

= En el largo plazo, presentan un coso elevado debido a las

necesidades, mantenciones y reposiciones.
= Requieren un esfuerzo adicional de supervision.
Consideraciones Generales.

= Para que los elementos de proteccion personal resulten eficaces se

debera considerar lo siguiente:
= Entrega del protector a cada usuario.

= Le responsabilidad de la empresa es proporcionar los EPP
adecuados; la del trabajador es usarlos. El unico EPP que sirve es
aquel que ha sido seleccionado técnicamente y que el trabajador usa

durante toda la exposicion al riesgo.
= Capacitacion respecto al riesgo gque se esta protegiendo.

= Responsabilidad de la linea de supervision en el uso correcto y

permanente de los EPP.

= Es fundamental la participacion de los supervisores en el control del
buen uso y mantenimiento de los EPP. El supervisor debe dar el

ejemplo utilizandolos cada vez que este expuesto al riesgo.
9. SEGURIDAD OCUPACIONAL E INDUSTRIAL

La Seguridad Industrial anticipa, reconoce, evalla y controla factores de
riesgo que pueden ocasionar accidentes de trabajo en industrias. Es un

conjunto de técnicas multidisciplinarias que se encarga de identificar el
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riesgo, determinar su significado, evaluar las medidas correctivas

disponibles y la seleccién del control éptimo.

La seguridad industrial se enfoca principalmente en la proteccion ocular y
en la proteccion de las extremidades, ya que 25% de los accidentes
ocurren en las manos, y el 90% de los accidentes ocurren por no traer
consigo los elementos de seguridad pertinentes para realizar la actividad
asignada. La seguridad industrial lleva ciertos procesos de seguridad con
los cuales se pretende motivar al operador a valorar su vida, y protegerse a
si mismo, evitando accidentes relacionados principalmente a descuidos, o

cuando el operador no esta plenamente concentrado en su labor.

También es de capital importancia discernir entre Seguridad Ocupacional
e Higiene o Salud Ocupacional; ésta Gltima anticipa, reconoce, evalla y
controla factores de riesgo que pueden ocasionar enfermedades
ocupacionales, a diferencia de la Seguridad Ocupacional, que se enfoca en

los Accidentes de Trabajo.

Es indispensable realizar capacitacion de salud y seguridad ocupacional
para asegurar que el personal observe las précticas de operacion
adecuadas, que reducen los impactos negativos para la salud y la
seguridad. Se consideran esenciales las siguientes &reas de conocimiento y

experiencia:

v Apreciacion de las propiedades (por ejemplo, inflamabilidad,
corrosividad, toxicidad, reactividad) de las sustancias peligrosas, asi
como los niveles a los cuales representan un riesgo significativo que

requiere medidas de proteccion;

v Conciencia de los indicadores de advertencia oportuna del
peligro/riesgo, y la habilidad de reconocer las situaciones

potencialmente peligrosas;

v Familiaridad con los controles técnicos a fin de evitar las situaciones
peligrosas;
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v Familiaridad con las capacidades y limitaciones de la instalacion, para
afrontar las emergencias peligrosas: sistemas de ventilacion,
plomeria, paralizacion, dispositivos de contencion y procedimientos
de respuesta de emergencia, contenidas en los planes apropiados de

salud y seguridad;

v Conocimiento del uso y mantenimiento del equipo de emergencia, asi
como el equipo rutinario para el monitoreo y proteccién de la salud y

la seguridad;

v Conocimiento de los métodos y procedimientos de descontaminacion
del personal, los equipos y la instalacion, después de una posible

contaminacién quimica;

v Cursos de repaso Y ejercicios regulares que simulan emergencias y los

procedimientos apropiados de respuesta de emergencia.

La planificacion de la salud y seguridad incluye una evaluacion completa
de la instalacion e identificacion de todos los riesgos potenciales. El plan

proporciona la siguiente informacion:
v Definicion de todos los riesgos potenciales;
v Implicacion para la salud y la seguridad de cada peligro;

v Descripcion de las tecnicas rutinarias de salud y seguridad (por
ejemplo, inspecciones de salud y seguridad, seguimiento de
mantenimiento/reparacion, en respuesta a las citaciones de
inspeccion, mantenimiento de registros, equipos personales de

proteccion y monitoreo médico);

v Bosquejo de los procedimientos de respuesta de emergencia luego de
un peligro mayor (por ejemplo, estructura de organizacion del
personal clave capacitado para que actien como respondedores de

emergencia, pasos necesarios para poder ingresar y trabajar dentro de
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la zona de peligro, procedimientos de evacuacion, requerimientos de
equipo de seguridad, procedimientos de descontaminacion, lineas de
comunicacién, numeros de los teléfonos de emergencia, mapa de la

ruta al centro médico mas cercano).

v Procedimientos de seguimiento después de la conclusién de la

emergencia.

10. CUIDADOS EN LA CARGA Y EL TRANSPORTE DE CHATARRA

% Usar elementos de seguridad en su sitio de acopio.

Se recomienda que utilice EPP (elementos de seguridad personal) en las

faenas de carga, descarga y procesamiento de chatarra, dentro de su

sitio de acopio.

% Terreno para acopio de chatarra

Sitio con buen acceso para camiones, en sectores habilitados para juntar

chatarra. El terreno debe ser apto, con suelo compactado para que no

levante polvo.

x Riesgos de sobre esfuerzo de las personas

Evitar levantar cargas por parte de operarios que puedan sufrir

accidentes, como desgarros musculares por levantar o bajar chatarra

desde los vehiculos de carga.

Se recomienda el uso de equipos de levante para carga y descarga de

chatarra.

x  Carga de chatarra en camiones

Cuidado de no mezclar distintos tipos de chatarra en un mismo camion,

para facilitar su clasificacion. Distribuya el material de forma tal que la

carga esté repartida en todo el camién.
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% Dimension de la carga

Cuidado de no sobrepasar el ancho maximo del vehiculo, respetar altura
méaxima, autorizacién para el transporte de material de ancho mayor al

permitido.
% Respete las reglas del transito

Maneje en forma segura y a la defensiva, respetando las sefializaciones
y limites de velocidad de las carreteras

Estado operacional 6ptimo del vehiculo

Revision periddica y mantenimiento de sistema de frenos, neumaticos y

luces.

x  Disponibilidad de equipo y accesorios de seguridad
Extintor, cufias, tridngulos con reflectores, etc.

% Precaucion por derrame de fluidos en la calzada

Derrames de aceites, petréleo, liquido hidraulico, que expongan a otros

vehiculos a accidentes o colisiones.
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