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RESUMEN EJECUTIVO

El reciclaje es un proceso que cada vez va tomando fuerza e
importancia en la vida diaria. Es un elemento esencial del desarrollo
sostenible y posibilita una utilizacién racional de recursos naturales escasos,
0 que pudieran escasear, tales como el plomo. Este metal es muy usado
local y mundialmente ya que es necesario para la fabricacién de diversos
productos tales como los perdigones, las balas, y los acumuladores para el
sector automotriz, etc. Pero su uso no esta siendo controlado debidamente
ya que es un material altamente toxico.

Lamentablemente la ignorancia de la poblacion hace muy dificil un
control adecuado de los Acumuladores Plomo Acido en Desuso ya que no
gozan de la educacion e informacion necesaria de lo peligroso que son estos
productos.

Hoy en dia las Plantas de Reciclaje de Plomo dependen de los
Informales para el Abastecimiento de la Materia Prima ya que no cuentan
con un adecuado Tratamiento de los Acumuladores en Desuso.

Los Chatarreros (tricicleros) abundan en todo nuestro pais y son los

que tienen mayor influencia en la contaminacién que causan las baterias en

2
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desuso. Ellos las recolectan para venderlas en puntos de almacenamiento
ubicados en el Mercado informal.

Las autoridades no controlan eficientemente estos productos de alta
toxicidad y que circulan por las calles en manos de los chatarreros.
La situacién en la que vive nuestro pais, por la alta pobreza y el bajo nivel en
la educacion, obliga a las personas a ver en este trabajo una forma de

subsistir perjudicando la Salud Humana.

El presente trabajo tiene como objetivo disminuir la Contaminacion
Ambiental ocasionadas por el Plomo de las Baterias en Desuso, aplicando
medidas que no se toman en cuenta durante su manejo tales como el
transporte, almacenamiento, uso de equipos de seguridad, vaciado y
neutralizacion del electrolito y por ultimo el destape de la bateria.

La importancia del reciclaje de materiales de plomo nos conlleva a
pensar que la Implementacion del Area de Tratamiento de Baterias usadas
contribuira de manera significante a la Industria y al Impacto Ambiental de la

siguiente forma:

1. Abastecer de Materia Prima a las Plantas de Fundiciones dedicadas a
la recuperaciéon del Plomo. Generalmente los consumidores del Plomo
Recuperado son los fabricantes de Baterias.

2. Dar sugerencias para el Acopio o Recoleccidon de las baterias en

desuso para evitar la contaminacioén.
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Evitar que los Informales se dediquen a la recuperacién del plomo por
medio del reciclaje artesanal realizado en zonas urbanas, elevando la
exposicion a la contaminacion que éste genera.

Promover su reciclaje utilizando técnicas adecuadas que disminuiran
la exposicién a desechos toxicos.

Dar la Posibilidad a las empresas que utilizan el Plomo para obtener
un producto mucho mas barato con el Pomo Reciclado ya que la
obtencion de materiales de segunda fusién es menos costoso que
recuperar minerales primarios.

Reducir la dependencia de la Materia Prima Importada.

Disminuir el consumo de la Materia Virgen mediante el Tratamiento
del plomo de las Baterias en desuso.

Comprometer a las empresas de dar la Disposicion Final de sus

acumuladores usados en una Planta autorizada.
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INTRODUCCION

En la actualidad la Intoxicacion y la Contaminacibn Ambiental es un
problema grave que afecta a todo el mundo, principalmente por el mal

manejo de productos toxicos tales como las Baterias.

La Bateria es un dispositivo que almacena energia quimica para ser
liberada después en forma de energia eléctrica al momento de encender el
vehiculo. Cuando la bateria se conecta a una demanda externa de corriente,
como un motor, la energia quimica se convierte en energia eléctrica y fluye a
través del circuito. Por tal motivo, también se le conoce como Acumulador
Eléctrico.

Frecuentemente las baterias toman el nombre del tipo de material
utilizado para su construccion (Niquel-Hierro, Litio-Hierro, Niquel-Cadmio,
etc.), pero las mas usadas son las de Plomo Acido por ser mas baratas que
las demas. Tal como su nombre lo indica, estdn compuestas por Plomo y
Acido Sulfarico.

La manipulacion de las baterias en desuso no estd debidamente
controlada ocasionando grandes Impactos Ambientales que afectan el Aire,

Suelo, Agua y la Salud Humana.
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La intoxicacién crénica por plomo se llama Saturnismo y es la mas
frecuente en nuestro pais.

El parque vehicular estimado, en Lima, asciende a mas de 800 mil
unidades al afio (Ver Anexo 1). Este es un indicador que nos da una idea de
una cantidad similar de Baterias en desuso las cuales son recolectadas por
recicladores informales de plomo que se dedican al destape de baterias
vaciando el acido y sus desechos al suelo o en algun cauce de un rio. Estos
no cuentan con un permiso y control de alguna autoridad competente.

El presente informe propone La Implementacion del Area de
Tratamiento de Baterias Usadas en una Fundicion de Plomo,
conformado por personal capacitado para recolectar, transportar, almacenar
y finalmente a la transformacién de las mismas.

El acido sulfurico sera neutralizado; los materiales de Plomo se
almacenaran en un area determinada para que puedan ser recicladas en
una Planta de Fundicion y obtener el Plomo Aleado que sera nuevamente
utilizado en la fabricacion de la Bateria. El plastico también es un material
que se puede reciclar como Polipropileno molido.

De esta forma se contribuira en el cuidado del medio ambiente
mejorando la calidad de vida de las personas.

Las empresas que cuentan con estudios ambientales tendran la
alternativa de dar la disposicion final a sus baterias usadas a una Planta de
Reciclaje, que cuente con un Area de Tratamiento, y que emitira el

certificado de recepcién correspondiente.
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CAPITULO 1

ANTECEDENTES

1.1 DIAGNOSTICO ESTRATEGICO:

1.1.1 QUIENES SOMOS?

Somos una empresa dedicada a la fabricacién de

Acumuladores Eléctricos para el sector Automotriz.

Contamos con mas de un centenar de trabajadores en nuestra fabrica
y en nuestros Tiendas que brindan Apoyo y recomendaciones

técnicas
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1.1.2 MISION Y VISION.
MISION

Garantizar la tecnologia de nuestros productos mediante el
mejoramiento continuo tanto en nuestros procesos productivos como

administrativos.

Garantizar la satisfaccion de nuestros clientes y proveedores

mediante alianzas estratégicas de rentabilidad compartida.

Mantener un compromiso permanente con el bienestar de su personal

ya que de su esfuerzo se genera la riqueza de la empresa.

Ser consientes de la responsabilidad para con el medio

ambiente.

VISION

Ser lideres regionales en la fabricacion de acumuladores
eléctricos. Estaremos a la vanguardia tecnolégica adaptando y luego
mejorando las tecnologias ya existentes, produciendo y
comercializando productos que cuenten con calidad reconocida.
Como parte de nuestro progreso y desarrollo buscaremos
permanentemente la eficacia, productividad y eficiencia en cada una
de nuestras funciones, teniendo como meta, la satisfaccién del cliente,

el bienestar de nuestro personal y la ganancia compartida con
8
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nuestros proveedores. Seremos simbolo de calidad total en el Pera y

en la Region.

1. 1.3 FORTALEZAS Y DEBILIDADES.

FORTALEZAS

° Se ha realizado un Monitoreo Ambiental (DAP).

. Se tiene la Licencia Municipal y el Certificado de Evaluaciéon
Ambiental.

. Actualmente se tiene el permiso de la Direccion General de la
Salud Ambiental (DIGESA) para recolectar, transportar,
almacenar y reciclar las baterias usadas, constituyéndonos de
esta manera en una EC-RS. '

o Se cuenta con la Certificacion ISO 9001:2000.

° Contribuye a la comercializacion del Plomo y Plastico reciclado
abasteciendo la demanda existente.

° Evita la contaminacion del suelo por el acido sulfarico
reutilizandolo como electrolito para las baterias o neutralizandolo
con Cal para Obtener un Sub-Producto llamado YESO.

° Cuidara nuestros recursos naturales para un Desarrollo

Sostenible.

1 Empresa Comercializadora de Residuos Sélidos
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. El Acopio de las Baterias en desuso esta regulada por la misma
empresa empleando sus propios centros de venta.

° Disminuye el Impacto Ambiental ocasionado por el Plomo.

. Trabajadores capacitados adecuadamente para el cuidado de
su salud utilizando equipos de seguridad apropiados.

. Se brinda informacion a las empresas que tengan la necesidad
de dar Disposicion Final a sus acumuladores en desuso ya sea
por medios informaticos o visitando la Planta de Reciclaje de
Plomo.

. Garantia en la fabricacién de las baterias mejorando su Calidad

y Cuidando del medio Ambiente.

DEBILIDADES

° La gran amplitud que tiene el mercado del plomo no permite que
se tenga control sobre l|a totalidad de las Baterias en Desuso.

° Falta de Centros de Acopio.

. Falta de capital para la recoleccién de las Baterias en desuso ya
que en la mayoria de los casos estas se adquieren
comprandolos y muy poco son dejados sin costo alguno.

° Tener una UEN que depende de la otra.

. Empresa cuyos accionistas son familiares.

10
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1. 1.4 OPORTUNIDADES Y AMENAZAS.

OPORTUNIDADES

o Posibilidad de una nueva Cartera de Clientes.

o Alianzas Estratégicas con las EPS-RS quienes también se
encargarian del transporte de las baterias en desuso hasta la
Planta de Reciclaje.

) Establecer Alianzas con los informales, que permitiria un mejor
acopio de las baterias usadas.

° Convertirnos en la Primera Fabrica de Acumuladores Eléctricos

autorizada en realizar el Tratamiento de Baterias Usadas.

AMENAZAS

. Falta de una norma que reglamente el reciclaje de baterias
usadas.
° La falta de Capital limita el abrir nuevos mercados.

. Aparicién de competidores mucho mas sélidos.

11
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1. 2. DIAGNOSTICO FUNCIONAL

1. 2.1 NUESTRO PRODUCTOS.

El Plomo reciclado es usado en nuestro caso para la fabricacion de

Acumuladores de Energia tales como:

a) Baterias Automotrices, para diferentes marcas y modelos de
Automoviles.
b) Baterias Industriales, para el sector minero, petrolero, defensa,

etc.

1.2.2 CLIENTES

No contamos con clientes especificos ya que nuestros

productos lo brindamos al Sector Automotriz en general.

En la Actualidad estamos exportando Baterias a Chile, Bolivia y

Cuba.

Estos acumuladores son utilizados en instalaciones militares,
cruces ferroviarios, hospitales, submarinos, sistemas de armamentos,
incluso los proveedores de servicios de telefonia moévil emplean
baterias de plomo acido como reserva de energia para los sistemas de

telecomunicaciones.

12
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1.2.3 CANALES DE DISTRIBUCION

. Directamente al consumidor y ventas al por mayor.

. Ofrecemos nuestros productos a través de nuestras tiendas.

1.2.4 PROVEEDORES

Para el reciclaje de plomo los proveedores de materia prima pueden

ser:

° Cualquier persona o empresa que tenga en su poder una bateria
en desuso.

° Los centros de acopio autorizados.

Algunas empresas ya han realizado las entregas de sus baterias
usadas a la Planta de Reciclaje, tales como Pluspetrol, Etevensa,

Good Year, Edegel y Emerson.

Para la Fundicion necesitamos proveedores de los insumos tales como
el carboén, viruta de fierro y el combustible: Petréleo Industrial N°5.
Entre ellos estan los talleres de maquinas y herramientas que nos
proveen de la viruta, y otros como Petrostar SAC. que nos provee del

petroleo

Para la Refinacion necesitamos proveedores de los Aleantes tales

como el Antimonio, Soldadura estafo-plomo 30-70 y selenio refinado

13
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en polvo. Algunos de ellos son: Doe Run Peru SA., Metales Bera del

Peru, R&M Industrial y San Miguel Industrial

1.2.5 PROCESOS

En la Planta de Reciclaje de Plomo se cuenta con 2 Areas ya

implementadas:

a) Area de Fundicion.

b) Area de Refinacion.

A éstas Areas queremos implementarle el Area de Tratamiento
que viene a ser el punto de partida para el reciclaje de las baterias

usadas para la obtencion del Plomo Aleado.

En el Grafico N° 1 se muestran las 3 Areas de forma general
indicando los insumos que se necesitan para su ejecucion y los
residuos que resultan del mismo que tienen que ser destinadas a un

Relleno Sanitario. El producto final es el PLOMO ALEADO.

Debemos mencionar que el Area de Tratamiento de Baterias
usadas, viene a formar parte del proceso de obtencion de Plomo
Aleado que posteriormente sera usado en la Fabricacion de nuevas

Baterias.

14
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Para realizar el Tratamiento de las Baterias usadas debemos de

cumplir con los siguientes pasos:

1) Recepcidn y almacenamiento.

2) Vaciado del electrolito.

3) Destape de las Baterias.

4) Retirar el Material de Plomo de la caja.

5) Almacenamiento de plastico y material de plomo

6) Neutralizacion del Acido.

En el Grafico N° 2 se ilustra con mayor detalle como es que se realiza
el tratamiento de bateria desde el momento de la recoleccion de la misma,

ya sea por nuestros propios recolectores o por terceros.

Debemos aclarar que el residuo que se obtiene al momento del
destape es el caucho. En anos anteriores las baterias se fabricaban en cajas
de ese material usando brea para el sellado, pero en la actualidad su uso ha

quedado descontinuado por diversos factores como por ejemplo:

e Eran muy pesadas. Las cajas de plastico son mas livianas.
e No se reciclan. Las cajas de plastico si.

e Las cajas de plastico tienen una mejor presentaciéon o aspecto.

Por tal motivo a las cajas de caucho se les da la Disposicién Final en un

Relleno Sanitario.

16



Grafico N° 2 PROCESO DE TRATAMIENTO DE BATERIA
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1.2.6 ORGANIZACION DE LA EMPRESA
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Presidente del Directorio. Convoca y preside las sesiones del directorio.

Nombra auditorias de control y seguimiento. Conoce y aprueba anualmente
los planes y presupuestos. Convoca juntas ordinarias y extraordinarias que
tendran lugar en el domicilio principal de la empresa o en otro lugar
designado por el directorio. Convoca a reuniones frecuentes con los Jefes de

Area.

Gerente General. Ejecuta la gestion del negocio y representa a la empresa

ante los distintos agentes que participan en el mercado, consumidores y
entidades. Genera el mayor valor posible del negocio. Evalia y decide
respecto a la totalidad de problemas que se van generando dia a dia. Es la
cabeza visible de la empresa. Tiene como funcion principal el de generar las

mayores utilidades posibles para los accionistas.

Gerente _de Finanzas. Se encarga de disefar, implementar y evaluar

procesos de planificacién, analisis e inversién financiera, y genera la

informacion agil y oportuna para la toma de decisiones.

Analizar, proponer y monitorear la implementacion de politicas y
procedimientos contables y administrativos, acordes a disposiciones legales
vigentes, a normas y procedimientos de entidades financieras y a los

requerimientos internos.

20
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Gerente de Produccion y Logistica. Enfoca su labor en desarrollar

estrategias dirigidas hacia las compras y las negociaciones que concuerden

con los objetivos de la organizacion, tanto a corto plazo como a largo plazo.

Es responsable de supervisar la programaciéon de la produccién realizada
por el Supervisor de PCP, quien a su vez controla los stocks de almacenes
para realizar el requerimiento de materiales al Supervisor de Logistica
quien a su vez se encarga de realizar las cotizaciones y negociaciones con
los proveedores para luego lanzar la orden de compra que debe ser
aprobada por el Jefe de Produccion y Logistica y el Gerente de

Produccion y Logistica.

El Gerente Comercial. Planifica las actividades de la cadena de

abastecimiento y distribuciéon. Disefa y opera la infraestructura comercial,
minimiza la inversion y los costos de seguro, empaque, transporte y
distribucion. Determina estrategias de distribucion para proveedores y

mercados geograficamente dispersos.

El Representante de la Direccion. Es la persona designada por la

organizacién para encargarse del Aseguramiento del Sistema de Gestion de
la Calidad, ISO 9001 versién 2000. Es la persona de programar las
auditorias internas. Controla todos los documentos generados para cumplir

con los requisitos que nos pide el sistema de gestion de calidad.

21
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Jefe de Recursos Humanos. Desarrolla adecuadamente la cultura

organizacional de la empresa. Supervisa que los cambios en las condiciones
de trabajo sean debidamente planeados y coordinados para asegurar la
productividad de la empresa. Provee y desarrolla el personal adecuado para
cada puesto de trabajo. Mantiene la integracion y socializacion de la
empresa, con el objetivo de mantener canales de comunicacion y liderazgo
positivo. Desarrolla en la empresa la vocacién de servicio y una cultura
participativa de trabajo en equipo, enfocada a satisfacer las expectativas de
clientes internos y externos a través del desarrollo de la mente
organizacional. Proporciona al personal un ambiente motivador de trabajo en
el cual, mediante un sistema formal se evallue y mejore su desempeno, con

el fin de que sea eficaz y eficiente, desarrollandose dentro de la empresa.

Jefe de Calidad y Desarrollo. Es la persona designada para seguir un

control diario sobre los productos en cada proceso, realizando informes
mensuales sobre las mermas y fallas que se detectaron durante la ejecucion
de la produccion. Se encarga a la vez de evaluar y desarrollar nuevos

productos y la factibilidad de llegar a éstas.

Asistente Social. Interviene en los problemas del trabajador en el centro de

trabajo: legislacién especifica, rehabilitacion profesional, riesgos laborales,
etc., promoviendo y aplicando los recursos que contribuiran a la mejora de
las condiciones de trabajo y la calidad de vida de los trabajadores y sus

respectivas familias.
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Ayuda a resolver los problemas que se plantean en relacion con la situacién

de las personas en la empresa y del trabajo en la misma.

Ayuda a los trabajadores, individualmente o en grupo a resolver sus
dificultades materiales, psicolégicas, profesionales, etc.., que de alguna

manera repercuten en su bienestar y su rendimiento laboral.

Las actuaciones de Asistente Social de la empresa van dirigidas a conseguir
el mayor grado posible de bienestar ocupacional de los trabajadores, en

beneficio de éstos, y por consiguiente de la propia empresa.

Se favorece la integracién de los trabajadores, mediante la satisfaccion de
sus necesidades. El Trabajo Social de Empresa es un elemento integrador
que forma parte de la estructura de los RRHH, tanto mas operativo y mas util
cuanto mas capacitado se encuentre para identificar las necesidades
sociales que dificultan el bienestar ocupacional y procurar su satisfaccion
mediante la aplicacién de recursos validos y adecuados a las necesidades.

Es una herramienta de motivacién laboral, satisfaccidén e integracién.

Supervisores de Producciéon. Se encargar de dirigir, controlar y planificar

el cumplimiento del programa de produccién en sus respectivos procesos y
que son designados por el Supervisor de PCP. Realiza capacitacion
constante al personal operativo y lleva el control de horas hombre. Tiene la
obligacién de realizar mejoras en su linea productiva. Se encarga de

supervisar el mantenimiento de los equipos coordinando, con el supervisor
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de mantenimiento, las fechas designadas segun el programa de

mantenimiento.

Supervisor de Mantenimiento. Se encarga de seguir y hacer cumplir todo

el plan de mantenimiento preventivo y correctivo para prevenir las fallas de
los equipos que originarian la para en la produccion ocasionando pérdidas a
la empresa. Realiza los requerimientos de los repuestos necesarios para

proceder con las reparaciones y/o revisiones del caso.

Supervisor de Calidad. Son los Analistas que se encuentran en cada linea

de proceso y que realizan las pruebas aleatorias y necesarias para que el
producto cumpla con las especificaciones dadas. Estan en constante
comunicacién con los supervisores de produccion para informar de las fallas

que se presentasen.

Supervisor de Servicio Técnico. Es la persona encargada del Servicio de

Atenciéon al Cliente recibiendo los reclamos existentes y de dar las
soluciones del caso. Este puesto es muy importante ya que el supervisor
debe conocer todas las demandas y las exigencias que nos solicita nuestro
cliente. Los reclamos deben ser atendido los mas pronto posible para lograr

la satisfaccion del cliente y sienta que es tomado en cuenta.
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CAPITULO 2

MARCO TEORICO.

El plomo es uno de los contaminantes mas peligrosos para la salud
infantil, segun la Organizacién Mundial de la Salud, que sostiene que cada
dia mueren en el mundo cinco mil 500 nifios por enfermedades relacionadas

al ambiente.”

Perd, el cuarto exportador mundial de plomo, es uno de los paises
mas contaminados por el metal pesado, ante la falta de normas de

prevenciéon adecuadas.

En varias zonas de la ciudad minera de Oroya, 150 kilometros al este
de la capital peruana, 13 de cada 30 nifios menores? de tres afios padecen
una contaminacion por plomo de 42 ug/dl (microgramos por decilitros) en la
sangre, segun un estudio realizado por toxiclogos del estadounidense
Hospital Infantil de Columbus. Hay dos mil nifos de dos afnos cuyo futuro

esta amenazado, pero las autoridades peruanas siguen sin imponer normas

1, 2 www.tierramerica.net Reportaje: Con el Plomo no se juega
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ambientales a la industria minera.

El plomo, que penetra por inhalacién, ingestion y a través de la piel,
es mas danino en la infancia, porque el metabolismo infantil lo absorbe mas
que el del adulto, y porque los juegos habituales en el suelo exponen

directamente a los mas jovenes.

En 1998, el Ministerio de Salud de Perd habia admitido que cinco mil
infantes que vivian cerca de depdsitos de minerales del occidental puerto de
Callao presentaban de 20 a 40 ug/dl de plomo en sangre.' Casi 100 por
ciento de los 350 alumnos de la escuela publica local Maria Reich tenia mas

de 40 ug/d|.

Una movilizacién encabezada por Ida Ballasco, madre de dos nifos
enfermos, consiguié que el municipio de Callao clausurara seis depodsitos

que no adoptaron sistemas para evitar escapes.

La principal fuente de contaminacion en las ciudades son los residuos
de los combustibles plomados, sobre todo la gasolina de los automotores.
Pero la exposicion al plomo usado en diversos tipos de industrias (mineria,
pintura, ceramica, baterias) es cada vez mas comuin y los desastres se
descubren anos o décadas mas tarde. El Anexo 2 apreciamos algunos

datos estadisticos del plomo y de los acumuladores en el mundo.

1 www.tierramerica.net Reportaje: Con el Plomo no se juega
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En el Grafico N° 6 se muestra una tabla del nivel de Plomo en la

sangre y los sintomas que origina en la persona.

Grafico N° 6 NIVEL DE PLOMO EN LA SANGRE Y SUS

SINTOMAS
Prublemas de Nivel del Efectas al cucrpo
Salud [l cn i
sangte
Los efectos de salud * Daflos cerebrales
acv'eros pueden 110
saceder 100 ® Reduccién péligrosa
rapldamente v ser %0 cn la capacidad de la
permanentes sangre para llevar
oxigena.
80
Efectos sorioy de 1a To
salud pueden a0
acurrir
0 » Disminuciaon de la
produccion de la
El ploma pucde sangre.
tener efectos gln )
siitomas 40 » Infertitidad
masculina.
» Datie a los nervies
El ploma empleza a 30 . Disminuclon en la
acumularse en su audickon
sisten:a
* Alta presion
0 . Efectos en el nlfo
durante el embrago
10
Las niveles de
plome en la sangre 3
estin normales
0

Fuente: Exposicion del Plomo en el Trabajo. Enero 2002. Reporte # 17-6-2002(s)
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Este trabajo presentara una forma de poder disminuir y controlar
una de las causas de contaminacion ambiental causadas por el Plomo.
Especificamente nos referimos a las Baterias Plomo-Acido en desuso que
circulan libremente por nuestras calles sin tomar las previsiones del caso y
que pueden ser tratadas y recicladas adecuadamente sin afectar la salud

humana y el medio ambiente.

De esta forma la empresa fabricante de Baterias estaria completando
el CICLO IDEAL en la fabricacion de un nuevo Acumulador, es decir, se
recicla la bateria usada par obtener el Plomo que sera usada para la
fabricacion de una bateria nueva, luego se procederia a la recoleccién de las

baterias que ya cumplieron su vida util para nuevamente reciclarlas.

Recoleccion Reciclaje
de Baterias de Baterias
en Desuso en Desuso

Fabricacion
de Baterias
Nuevas
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CAPITULO 3

PROCESO DE TOMA DE DECISIONES.

3.1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA.

En nuestro pais no existe un sistema de Acopio de Baterias
adecuado que nos pueda garantizar el cuidado de la Salud Humana y del
Medio Ambiente. Estas baterias son transportados en vehiculos no

autorizados que no estan debidamente acondicionados.

El problema se presenta en el hecho de que existen Informales
que se dedican a la recoleccion de estas Baterias Usadas para obtener
el material de Plomo en talleres ubicados en zonas urbanas y que luego

comercializaran con las Plantas de Fundicion.

En estos Talleres Informales se destapan las baterias tirando el

material de Plomo y el electrolito ! sobre el suelo contaminando la Tierra.

1 Electrolito: Solucion de Acido Sulfurico diluido al 36% en peso en 1 Litro de Agua destilada.
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Los acumuladores en desuso llegan con un volumen de electrolito

equivalente al 22.3% del volumen de los acumuladores nuevos.

En el Cuadro N° 1 se puede apreciar las estadisticas del destape
realizado en nuestra fabrica durante los afios 2002 y 2003, con los
cuales podemos establecer un aproximado del electrolito obtenido de las

baterias usadas.

CUADRO N°1 ESTADISTICA ANUAL DEL ELECTROLITO

OBTENIDO DEL DESTAPE BATERIAS

ANO 2002 ANO 2003
FECHA BATERIAS | ACIDO FECHA BATERIAS | ACIDO
Und. Litros Und. Litros

ENERO 218 360 ENERO 0 0
FEBRERO 30 70 FEBRERO 555 685
MARZO 28 42 MARZO 234 390
ABRIL 194 310 ABRIL 522 775
MAYO 69 120 MAYO 0 0
JUNIO 0 0 JUNIO 420 585
JULIO 0 0 JULIO 310 436
AGOSTO 242 190 AGOSTO 0 0
SEPTIEMBRE 98 130 SEPTIEMBRE 435 615
OCTUBRE 70 90 OCTUBRE 160 228
NOVIEMBRE 0 0 NOVIEMBRE 0 0
DICIEMBRE 183 140 DICIEMBRE 120 167

TOTAL 1132 1452 TOTAL 2756 3881

Del Ao 2002 obtenemos un promedio de 1.28 Lt. /Acumulador.

Del Ao 2003 obtenemos un promedio de 1.41 Lt. /Acumulador.

30



INFORME DE SUFICIENCIA

De ambos datos obtenemos el siguiente resultado:

1. Acumuladores nuevos = 6.05 Lt/ acumulador.

2. Acumulador en desuso = 1.35 Lt/ acumulador.

Esto quiere decir que destapar 60,000 acumuladores por mes, se
esta arrojando al medio ambiente 81,000 litros / mes de soluciéon de

electrolito compuesto de acido sulfurico.

En ocasiones se dedican a fundir el plomo metalico utilizando a
veces como combustible el plastico de las cajas contaminando el aire

con monoxido de carbono.

En la Foto N° 1 se puede apreciar la forma de cdmo almacenan
en el piso el material de plomo obtenido de las baterias en desuso para
que luego sean cargadas manualmente a un vehiculo que lo transportara

a una planta de fundicién.
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FOTO N° 1

Este comercio se viene dando desde hace muchos afos y
desafortunadamente, en la actualidad, son los proveedores mas
importantes para las Fundiciones de Plomo ya que los abastece de la

Materia Prima Principal.

Mencionaremos algunas empresas dedicadas al Acopio de
Baterias usadas y que comercializan materiales de Plomo se muestra en

el Cuadro N° 2.
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CUADRO N° 2 EMPRESAS DEDICADAS AL ACOPIO DE BATERIAS

Produccion

Empresa Ubicacion
Ton./Mensual
Receplom del Perd SRL. 350 Lima
Recuperaciones Pico EIRL 100 Lima
Distribuciones y Comercializadora el 80 Lima
Ancla
Baterias Inca 15 Huancayo

3.2 ALTERNATIVAS DE SOLUCION.

Nuestra Alternativa de Solucién es de Implementar el Area de

Tratamiento de Baterias Usadas que dependera del Abastecimiento de

los Puntos de Acopio o Recoleccién situados estratégicamente.

Para esta Planta podemos seguir 2 procesos de Tratamiento:

a) Realizar a la bateria por un proceso de molienda, neutralizacion y

separacion del material de plomo y plastico molido. Se utilizaria

fajas transportadoras y tendriamos que realizar tratamiento del

agua que se usa durante el proceso de sedimentacion para la

separacion del material.
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Ventajas:

» Se reduce al minimo el contacto humano.
» Menor mano de Obra.
» Tecnologia de Punta.

» Mayor velocidad de destape.

Desventajas:

» Equipos usados en paises desarrollados.
» Alto Costo de Maquinaria.

» Posible derrame de Agua Contaminada.

b) Realizar el destapado de la bateria con herramientas tales como
el cincel y martillo para retirar la tapa, previamente se vacea el acido
en cubas para su neutralizacion. El piso de Trabajo seria de material
Impermeable para prevenir la contaminacion del suelo por cualquier

derrame de acido.

Ventajas:

» Baja Inversion.

Desventajas:

» Existe un mayor contacto humano.

» Mayor Probabilidad de que se derrame el Electrolito en el suelo.
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» Mayor tiempo en el destape.

c) Otro método seria drenar el electrolito para su tratamiento
correspondiente y luego utilizar una sierra circular que pueda cortar
la tapa y para poder sacar el material de plomo manualmente. El
piso de Trabajo seria de material Impermeable para prevenir la

contaminacion del suelo por cualquier derrame de acido.

Ventajas:

» Mediana Inversion.
» Mas accesible para las Fundiciones.

» Velocidad de Destape alta.

Desventajas:

» Riesgos de accidentes al operarlo.

» Leve posibilidad de Contaminacién por el acido y polvo de plomo.

Ventajas comunes de las 3 alternativas:

» El Destape aumenta el porcentaje de producciéon de plomo.
» Disminuye la Escorificacion.
> El destape reduce el costo de Materia Prima.

» Se recupera el Polipropileno.
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3.3 TOMA DE DECISIONES.

La alternativa escogida es la tercera ya que no requiere de la

tecnologia e inversion tan alta como en la primera opcion.

Con respecto a la segunda opcién, también es factible, pero es
artesanal y peligrosa, solamente personal calificado y con equipos de

seguridad debera realizarlo.

La inversion requerida para esta alternativa es de:

16169.33 DOLARES <> 56592.66 NUEVOS SOLES

3.3.1 TIPOS DE PRODUCTOS RECICLABLES.

A) Plomo: Se emplea en la fundicidbn para la obtencion de Plomo

Aleado. El material se deposita en almacenes cerrados.
Estos materiales las podemos clasificar d la siguiente manera:

> Pb(Sb) Metal de rejillas, terminales y puentes

> PbO (Pb02) Oxidos de plomo, parte del material activo.

» PbSO4 Sulfato de plomo, parte del material activo.
Si bien el primer componente sb6lo necesita fundirse, los otros dos se
deben convertir mediante procesos quimicos y metallrgicos para

obtener plomo metalico, lo cual se lleva a cabo en el horno.
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En el Anexo 3 se pueden apreciar las reacciones quimicas ocurridas

en los hornos de la fundicion de plomo.

B) El plastico: Se obtiene 65 toneladas mensuales de plastico de
polipropileno para su reciclado, este material se emplea en la
fabricacién de paja, rafia, sogas y Zunchos para embalaje asi como

también para la fabricaciéon de las cajas para las mismas baterias.

C) Acido Sulftirico: El acido puede ser considerado como un residuo
que debe disponerse o desecharse, o puede reutilizarse en los
acumuladores, previo reacondicionamiento que implica limpieza vy

ajuste del PH, adicionando acido sulftrico concentrado.

En este caso se neutralizara. Para ello se realizaron las siguientes

pruebas:

LA DENSIDAD DEL ACIDO SULFURICO EN LAS BATERIAS EN

DESUSO ES DE: 1.160 Gr/cc

Material empleado para neutralizar:
> Cal

> Carbonato de sodio
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Se trabajaron con 4 vasos de 150 ml. a cada uno de ellos se
le adiciono como muestra 100 ml. de acido sulfurico, luego se agrego
a cada uno de ellos 22, 23, 25, 30 gr. de Cal.

Las muestras, donde se agrego de 25 a 30 gr. de Cal se
logr6 un pH basico tal como lo muestra el CUADRO N° 3, estas
fueron filtradas agregandole 100 ml. de agua destilada.

Como subproducto de la neutralizacion se obtuvo YESO.
EN CONCLUSION:
PARA NEUTRALIZAR UN LITRO DE ACIDO SULFURICO, SE

REQUIERE 250 GR. DE CAL

CUADRO N° 3
ACIDO VOLUMEN | CAL Gr. pH SOLUCION
ml.
SULFURICO 100 30 12 FILTRADO
SULFURICO 100 25 10 FILTRADO
SULFURICO 100 23 6 FILTRADO
SULFURICO 100 22 6 FILTRADO
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Las pruebas realizadas con carbonato de sodio

En 100 ml. de acido sulfarico se agrego 80 gr. de carbonato de

sodio, se logropH de 7 a 9.

Reaccion quimica del proceso de neutralizado del acido sulfurico

H,S0, + CaO — CaSO, + H,0

CaSO,.2H,0 Sulfato de calcio hidratado ( Yeso )

CaSO, Sulfato de calcio ( Anhidrita )
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3.3.2 INVERSION DEL PROYECTO.

AREA: 100 METROS CUADRADOS

PRESUPUESTO
INVERSION Délares
Monitoreo: 2500.00

Emisiones Calidad de Aire

Piso de concreto 2287.67
Piso impermeable 4560.00
Sierra de corte de cubierta 4000.00
Herramientas y accesorios 240.00

Tanque de Plastico

SUB-TOTAL $ 13587.67
IGV. 19% 2581.66

TOTAL $| 16169.33

El Area del Terreno lo disponemos en la Planta de Fundicién ya que el Area
Total de esta es aproximadamente de 5000 m?.
El Monitoreo Ambiental consiste en el Diagnostico Ambiental Preliminar
(DAP) para calcular las emisiones de los gases.

A continuaron detallaremos las caracteristicas de los materiales y del equipo.
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3.3.3 CARACTERISTICA DE LOS PISOS Y EQUIPO

CARACTERISTICAS DEL PISO IMPERMEABLE.

Alta resistencia al desgaste.

4 mm. de espesor.

Antideslizante.

Resistente al Acido y productos quimicos.

Garantia de 15 anos.

DESCRIPCION DEL TRABAJO EN EL PISO DE CONCRETO.

Retiro del Piso de concreto existente 12" profundidad.
Carpeta de Afirmado 6” de compactado.
Piso de Concreto con malla de fiero de 3/8”.

Eliminaciéon de Desmontes.

CARACTERISTICAS DE LA SIERRA DE CORTE CUBIERTA.

Equipo sujeto al piso con pernos de %".
Sierra circular de acero.
La hoja de Sierra de diferentes tamanos.

Mesa de 3 m. de largo compuesta de rodillos.
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3.3.4 ANALISIS DE COSTOS.

A) ANALISIS ACTUAL

Comprando la Materia Prima al Proveedor Informal:

MATERIA PRIMA : GRUPO DE BATERIA
COSTO M. P. : 1.8 Nuevos Soles / KG.
REQUERIMIENTO DIARIO : 9000 KG.

COSTO TOTAL DIARIO : 16200 Nuevos Soles.
COSTO TOTAL SEMANAL : 97200 Nuevos Soles

B) ANALISIS CON EL PROYECTO

MATERIAL A COMPRAR : BATERIAS USADAS.
CANTIDAD ESTIMADA DIARIA : 200 UND.

COSTO DE LA BATERIA : 18 Soles/UND.
RENDIMIENTO DE MATERIAL : 12 KG. / BATERIA
PLASTICO OBTENIDO : 1 KG. / BATERIA

ACIDO OBTENIDO : 1.35 Lt. / BATERIA

En el CUADRO N° 4 se muestra los materiales que se obtienen al
realizar el destape de la Bateria usadas considerando los datos de
rendimiento de material, el plastico y el acido obtenido durante una

semana.
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CUADRO N° 4
CANTIDAD |BATERIAS
MATERIAL SEMANAL
POR BATERIA | SEMANAL
[GRUPO DE BATERIA 12 KG 1200 und | 14400 KG.
|PLASTICO 1 KG. 1200 und 1200 KG.
ACIDO 135L 1200 und 1620 L.
CUADRO N° 5

ANALISIS DE LA NEUTRALIZACION DEL ACIDO SEMANAL

SOLES/KG CANTIDAD TOTAL S/.

INGRESOS

PLASTICO 0.4 1200 480
EGRESOS

CAL 0.8 405 (324)
TOTAL AHORRO 1 SIl. 156

En el CUADRO N° § calculamos la cantidad de cal para la neutralizaciéon

del acido, obteniendo al final el ahorro 1.

43



INFORME DE SUFICIENCIA

Para calcular el Costo de Operacion semanal debemos tener en

cuenta lo sgte:

e 5 Operarios 875 Nuevos Soles.
e 1 Administrador 225 Nuevos Soles.
¢ 1 Ingeniero 1250 Nuevos Soles.

e Electricidad, Agua, combustible 632 Nuevos Soles.
e Mantenimiento 200 Nuevos Soles.
e Depreciaciéon de Equipo 51 Nuevos Soles.
e Depreciacion de Infraestructura 100 Nuevos Soles.

e Equipos de seguridad 113 Nuevos Soles.

Total del Costo de Operacion 3446 Nuevos Soles Semanal.

Se ha tomado como base la Depreciacion Lineal en ambos casos.
Para el caso del equipo se tomo un periodo de 5 afos y un valor de

salvamento de $ 500.
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CUADRO N° 6

ANALISIS DEL COSTO POR LA COMPRA DE BATERIAS USADAS

DIARIO SEMANAL
S/. SI.
COSTO DE
3600 21600
BATERIA
COSTO DE
574.3 3446
OPERACION
COSTO
4174.3 25046
TOTAL

Del Cuadro N°4 obtenemos lo sgte:
Por la compra de 200 baterias diarias obtendremos 14400 Kg. de
grupo de bateria a la semana.

Del Cuadro N° 6 obtenemos que:
Por la compra de 200 baterias diarias, el costo semanal es 25046

Nuevos Soles.

POR LO TANTO CON LE PROYECTO EN MARCHA EL COSTO

DEL GRUPO DE BATERIA ES:

25046/14400 = 1.74 NUEVOS SOLES/KG.
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EVALUACION DE RESULTADOS.

INFORME DE SUFICIENCIA

CUADRO N° 7
UND. | SEM.1 | SEM.2
COMPRA MATERIA
TOTAL AL PRIMA KG 54000 54000
PROVEEDOR - COSTO Soles/Kg. 1.8 1.8
COSTO TOTAL | Soles 97200 97200
UND. SEM. 1 SEM. 2
MATERIA
PROYECTO PRIMA KG 14400 14400
COSTO Soles/Kg. 1.74 1.74
COSTO TOTAL 1| Soles 25056 25056
UND. SEM. 1 SEM. 2
COMPRA MATERIA
PARCIAL AL PRIMA KG 39600 39600
PROVEEDOR COSTO Soles/Kg. 1.8 1.8
COSTO TOTAL 2| Soles 71280 71280
COSTO TOTAL
Soles 96336 96336
(1+2)
AHORRO 2 Soles 864 864
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Podemos observar que al realizar la compra semanal de forma total al

proveedor, a un precio de 1.8 Soles/Kg., el Costo Semanal es 97200 Nuevos

Soles.

Al implementar el proyecto sélo tendriamos capacidad de obtener 14400 kg.

de Materia Prima a un precio de 1.74 Soles/kg. resultando el Costo Semanal

en 25056 Nuevos Soles, con lo cual nos permitiia comprar en menor

cantidad al proveedor, reduciendo los costos.

En el Cuadro N° 7, si sumamos los costos 1 y 2, obtendremos un costo

menor al costo que resulta de la compra netamente al proveedor. La

diferencia vendria a ser el Ahorro semanal. (Ahorro 2).

4.1 CALCULO DE AHORRO DEL PROYECTO

CUADRO N° 8
SEMANA 1 SEMANA 2
AHORRO 1 156 156
AHORRO 2 864 864
TOTAL
S/. 1020 S/. 1020
AHORRO

En este cuadro podemos apreciar la suma total de los ahorros 1y 2

obtenidos por la venta del plastico y con el proyecto en marcha.
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4.2 RESULTADOS

» Vemos que el ahorro semanal es de S/. 1020.00.

» El Costo del Proyecto es S/. 56592.66.

» Por lo tanto el costo del proyecto se recuperara en 56 semanas.
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CAPITULO 6

ESTRATEGIAS ADOPTADAS.

» Establecer los Puntos de Acopio en nuestras Tiendas de Venta.

» También ofrecer visitas a nuestra planta de los estudiantes de los
centros educativos en general ya que ellos constituyen una valiosa
herramienta de formacién ambiental.

» Ofrecer al Cliente un descuento por la compra de una bateria nueva
siempre y cuando deje la usada.

» Convertir al cliente en socio estratégico, trabajando de manera
conjunta para el mantenimiento de los objetivos empresariales y
realizando convenios para que entreguen sus baterias.

» Sistema de Recoleccion y Almacenamiento por nuestras unidades o
en todo caso establecer pactos con empresas prestadoras de
servicios EPS-RS para el transporte de las baterias usadas.

» Ofrecer a empresas informaciéon de nuestra Planta de Tratamiento
para que puedan dar la Disposicién Final a sus acumuladores

ofreciendo a cambio el Certificado de Disposicion Final.
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» Campana divulgativa mediante cartas, folletos, anuncios televisivos

para dar informacién del reciclaje y de su importancia.

CAPITULO 6

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1 CONCLUSIONES

» Podemos usar a los mismos Informales como Recolectores, ya que

ellos conocen mejor las zonas en donde se encuentran las baterias
usadas.

Crearemos nuevos puestos de trabajo o en su defecto capacitaremos
al personal que trabajaba de manera informal brindandoles las
condiciones de seguridad para su salud

Se evitara la contaminacion del suelo neutralizando el Acido Sulfarico
obteniendo como subproducto el yeso, el cual puede ser
comercializado al igual que las cajas de plastico obtenidas de las

baterias.
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» Disminucién en costos al obtener directamente la materia prima para
la Fundicion.

» Mejor rendimiento del material de Plomo para el proceso de Fundicion
ya que evitamos las posibles mezclas con tierra cuando lo compramos
al Informal.

» Mejor Calidad de Vida para los trabajadores al brindarles los equipos
necesarios para el trabajo tales como: Guantes de Seguridad,
Respiradores, lentes de proteccién, mandiles de PVC etc.

» Reduccion de la Residuos Soélidos obtenidos en la Fundicion.

» La falta de Sensibilidad en la poblacién de tomar conciencia de lo
importancia de llevar las baterias usadas en los puntos de Acopio.

» Falta de Capital para poder invertir adecuadamente.

» Cuidar nuestro recurso natural para un desarrollo sostenible.

6.2 RECOMENDACIONES

» La elaboracién de una legislacidén que norme el uso de las baterias
usadas.

» Las recicladotas deberan operar con autorizaciéon del sector
competente.

» EIl transporte debera realizarse de tal forma que las baterias no
derramen el acido. Pueden trasladarse en canastas con mallas de

metal.
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Y

El drenaje de los acumuladores no debe realizarse en los puntos de
acopio.

Los acumuladores deben almacenarse en lugres adecuados de los
puntos de recogida y no en grandes cantidades.

Para el transporte, el vehiculo debe estar identificado con un simbolo
que indique el transporte de productos corrosivos y peligrosos.

El personal debe contar con el equipo de seguridad.

Realizar controles médicos, por periodos de 6 meses como maximo, a
las personas que laboren en este tipo de industria.

Entregar un certificado de disposicién final a las personas que
entreguen las baterias usadas.

Las recicladotas deberan emplear dispositivos de eliminaciéon de

particulas contaminantes, tales como un sistema de Mangas de Filtro.
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ANEXOS

ANEXO 1

PERU: PARQUE VEHICULAR ESTIMADO, SEGUN DEPARTAMENTO, 1999 - 2003

AMAZONAS 1,183 1,287 1,590 1,777 2,019

ANCASH 16,272 17,759 18,980 19,884 20,714
APURIMAC 2,173 2,490 2,946 3,407 3,747
AREQUIPA 64,662 68,997 72,885 75,769 78,025
AYACUCHO 2,941 3,367 3,770 4,193 4,558
CAJAMARCA 5,939 6,541 7,368 8,201 9,113
cuzco 25,096 29,251 32,412 35,867 38,030
HUANCAVELICA 769 829 911 957 1,047
HUANUCO 10,397 10,519 10,818 11,192 11,624
ICA 20,463 21,052 21,837 22,751 23,649
JUNIN 39,583 41,164 42,553 43,973 45,545
LA LIBERTAD 37,412 38,856 40,119 41,454 42,837
LAMBAYEQUE 33,750 35,126 36,245 37,157 38,315
LIMA 750,610 776,820 802,748 825,198 846,227
LORETO 5,352 5,442 5,510 5,542 5,610
MADRE DE DIOS 603 604 630 654 695
MOQUEGUA 7,740 8,030 8,258 8,508 8,773
PASCO 3,281 3,562 3,822 4,134 4,387
PIURA 28,728 29,325 29,844 30,272 31,157
PUNO 20,504 22,074 23,340 25,983 26,645
SAN MARTIN 4,329 4,603 4,837 5,091 5,373
TACNA 24,297 26,563 28,557 30,554 32,366
TUMBES 2,709 2,782 2,842 2,874 2,954
UCAYALI 5,398 5,816 6,184 6,614 7,061

Fuente: Ministerio de Transportes y Comunicaciones
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ANEXO 2

DATOS ESTADISTICOS DEL PLOMO Y DE LOS ACUMULADORES

Plomo Primario: Produccion mundial de concentrados

Produccion muncra mundial de concentrados de plomo. 1998-1999).

Prochiccion minera (miles de toncladas)

1998 1999
Ausiralia (A o8l
EELL. 493 SN
China 380 Ml
Pent 1 m
Carxda 190 []]
Mexico 160 X
Succia 14 13
(tros paiscs 639 (M)
Total 3080 X

Plomo Primario: Produccion mundial de Plomo Metalico

Produccion mundial dc plomo prmano. 1998- 1999

"~ Prodicion dc plomo pnmano (nules de foncladas)

1998 1999
Cluna 0063 70
EE UL T kST
Australia n 10
Remo Unido 183 183
Akemania 140 174
Camda 130 140
Repiblca de Conea 133 14
Iapon 1H 125
Mexico 163 120
Otros paiss 0 |1t
Total 1890 010

Fuente: Documento UNEP/CHW.6/22
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Plomo Primario: Consumo Mundial de Plomo Metalico

Consumo de plomo metilico por continentes. 1996-199)

Totaks amialcs (nukes de toncladis)

19% 1997 1998 1999

"Europa KK TR K& K]
Alrica 120 121 132 127
Amcérica 2056 2083 27 TN3
Asia 1795 1770 1673 1810
(ccama K T 04 04
Total 5987 H.0H 599 6.093

Plomo Primario: Usos del Plomo Metalico

No caben dudas de que la fabricacion de acumuladores es el uso final

por excelencia del plomo, y representa, segun calculos, aproximadamente

70% del consumo mundial. Una racionalizacion de las modalidades de

consumo mundial que, dadas las preocupaciones existentes en relacién con

el medio ambiente, suponga el uso del plomo con una dispersibn mucho

menor, puede elevar hasta mas del 80% la parte correspondiente al sector

de los acumuladores en el futuro inmediato. No obstante, este porcentaje

varia mucho de una region a otra.

Fuente: Documento UNEP/CHW.6/22
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1Jsos del plomo mctialico. 1999,

Uso Porcentaje
Acumuladores de plomo 71
Pigmcnios 12
Extrusoncs T
Mumcion O

Recnbnmicnlo de ciables

Consunw de plame mekilico en acnmuladores, 1993,

Puis Porcentije
EE U %3
Tapon o)
Francii 63
Aleimania My
Italia 16
Reino Unido i

Plomo Secundario: Produccion de Plomo Secundario

Produccion munduil dz plomo sccundano, 1999

Produccion de plomo sccundanio (miles de toncladas)

— 198 1999
EE (L. 1.120 L1110
Aknania 194 Hn
Iapon I58 168
Reno Unido 163 163
Frncia 215 1)
Italia ) 140
China 91 129
Canada 136 117
Otros paiscs 623 633

Total 1840 810
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Plomo Secundario: Porcentaje de Plomo Secundario

Porcenaye de produccion de plomo secundang. 1999

Plomo primano  Ploma sccundario Toul Porcatage de P lomg
secundano

Argentina 04 k) a4 Y8k
Argelia 09 0.l 7.0 871
Irin 9 R 17 &i) &
EE.UL 350 L.1lo 140 6.0
lial 75 140 213 |
Japon 125 168 3 T3
Francia 1y 150 M )
Alemani 174 20 M hRI
Turquia 4 4 ] a0
(tros paises 1107 1042 1 R
Total jalo 1810 3820 443

Acumuladores de Plomo: Produccion Anual

Produccion cslimada de acumuladores de plomio para antoma iks

PaisRegion Produccion (milloncs) Porcenlaje del total
EELL. 17 0.3
Eurapa §7 30.0

Japon 36.2 12.5

(Olras paiscs 178 17,2

Total N 1)

Acumuladores de Plomo: Usos

1Jsos de bos acumuladores de plomo (Porcentyje del merado mundial), 1993

Tipo Europa EE(N). Japon (Otros Todal
Automovilistica 190 E( 9.0 150 7l
Industrial 130 $ 20 L0 3
(ienénco 12 2 13 (.3 5
Total 332 40 123 1.3 1]
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Acumuladores de Plomo: Vida Util

Vida alil estimada de los acumubidores de anlompyiles. 1995

PaisRegion Vida ulil canos)
Enropa occidemal i3
Canada A0
lapon 4.5
Ausimlia il
Eslados Lnidos in
Brasil 2.4
India 1.8

Acumuladores de Plomo: Composicion Porcentual

Compasicion porcentuizl medu de los acumuladores de plomo All

Componcntc Porcenlijc en peso
Sales ¥ oxidos do ploma Rl
Acido 24
Plomo meLilico 17
Plisicos 5
Eboniui v scpamdoncs 4
Toval 1)

Concentracion de metales en el ckectrolilo de bos acumuladores de plomo

Meial Concenimxion {mg.d')
Plomo. puniculas ae u 24
Anlimonio 200 175
Hicrmo 2000 13
Cakxo Sadl
Zix lalids
Plomo. disiclto lao
ATSCNKD lao
Estano lao
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ANEXO 3

REACCIONES QUIMICAS OCURRIDAS DURANTE EL PROCESO DE

FUNDICION

Sabemos que le material tiene los componentes sgtes.:
» Pb(Sb)
» PbO (Pb0O2)
» PbSO4
La primera reaccion quimica convierte al PbO (o al PbO2) a Pb con un
proceso de reduccion:
2 PbO + C —  2Pb+CO2
PbO2+C — Pb + CO2
La segunda convierte al PbSO4 en PbS, de nuevo con un proceso de
reduccion:
PbSO4 +2C — PbS +2C02
Por ultimo, el PbS se convierte en Pb con las siguientes reacciones:
PbS +Fe — Pb+FeS
o bien:
PbS+2PbO — 3Pb+S02
PbS + PbO2 — 2Pb + S0O2
Las reacciones quimicas anteriores son sumas de otras reacciones mas.
Eso significa que hay pasos intermedios. Las reacciones se efectian en el

horno de fusién a alta temperatura (900 a 1200°C) y se necesitan aditivos,
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que son carbono (en forma de carbén) y hierro (en forma de virutas). Las
impurezas se recolectan en la escoria, que requiere fundente y escorificante
de carbonato de sodio, por ejemplo.

El producto de la operaciéon de fusion es plomo crudo o plomo bullén, que
necesita refinacion.

La refinacidon del plomo crudo se hace en una marmita de refinacién, a
temperaturas de 400 a 550°C. Si sélo se usa desecho de acumuladores para
producir el plomo, se requieren dos pasos consecutivos de refinacion:

1. Eliminacién de Cu, que pudiera haber entrado al fundido por los
conductores de cobre.

2. Eliminacién de antimonio de metales anteriores de rejilla, para producir
plomo puro.

Si bien la eliminacién de Cu se hace agregando azufre elemental, el Sb se
puede eliminar por oxidacién selectiva, o agregando nitrato de sodio
(NaNO3). Se agita el plomo en la marmita y se forma una nata. Entonces se
eliminan las impurezas del fundido rastrillando la nata que se forma. Es
obvio que el éxito de la refinacion debe controlarse con analisis quimicos. El
metal refinado se cuela en lingotes para su transporte, venta o

procesamiento posterior.
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