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NOTA DE CONFIDENCIALIDAD

Este documento contiene informacion de propiedad de Antofagasta Minerals S.A. que ha sido
preparada estrictamente con el propdsito de ser utilizada en las operaciones de la Compafiia y
no podra ser proporcionada o revelada parcial o totalmente a terceros sin autorizacidon expresa
por parte de la Compafiia.
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DESCRIPCION

La Estrategia de Gestion de Controles corresponde a los requisitos minimos obligatorios (para ejecu-
tivos(as), supervisores(as), trabajadores(as) propios(as) y personal de empresas contratistas), para
garantizar ambientes de trabajo sanos y seguros, manteniendo bajo control los riesgos, factores,
agentes y condiciones que puedan producir accidentes del trabajo o enfermedades profesionales
con consecuencias graves o fatales.

APLICABILIDAD

Establecer los lineamientos y requisitos minimos para la gestion de los riesgos de fatalidad en Antofa-
gasta Minerals, mediante la formalizacion de controles que consideren un lenguaje comun y criterios
de desempeirio, con el principal objetivo de eliminar los accidentes fatales del Grupo Minero.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Proveer descripciones claras y Unicas de los elementos asociados a la gestion de los riesgos de
fatalidad de Antofagasta Minerals.

e Entregar una metodologia comun para la identificacién y definicion de los riesgos de fatalidad,
controles criticos y estandares de desempefio.

e Definir el proceso de gestion de los riesgos de fatalidad y responsabilidades.

e Generar los lineamientos para la definicion, implementacién, control y mejora de la gestion de
los riesgos de fatalidad en Antofagasta Minerals.

e Fortalecer, fomentar y mejorar el liderazgo de los diferentes espacios de la organizacion.

ALCANCE

Aplica a las operaciones actuales y futuras, proyectos de desarrollo, exploraciones y todas las ac-
tividades donde existan riesgos de fatalidad en Antofagasta Minerals, indistintamente si estas son
ejecutadas por trabajadores(as) directos(as) o por empresas colaboradoras.

ESTRATEGIA DE GESTION DE RIESGOS DE SEGURIDAD Y SALUD DE ANTOFAGASTA
MINERALS

Antofagasta Minerals define el eje de su actuar en su “Carta de Valores”, donde destaca el valor
de la “Responsabilidad por la Seguridad y la Salud” de las personas, el cual busca erradicar los acci-
dentes fatales, graves y enfermedades profesionales. Para ello, Antofagasta Minerals desarrolld la
“Politica de Sustentabilidad”, en donde definié que la seguridad y salud de las personas son valores
intransables, que estan presentes en nuestra forma de pensar, de actuar y que son parte central de
la estrategia.
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La gerencia corporativa de Seguridad y Salud de Antofagasta Minerals ha implementado la “Estra-
tegia de Gestion de Riesgos de Seguridad y Salud” (Figura 1), enfocada en los riesgos que tienen el
potencial de generar fatalidades, accidentes graves y enfermedades profesionales, segun los niveles
de impacto 4 (accidente que causa una incapacidad permanente mayor al 40% o una fatalidad) y
5 (accidente que cause fatalidades multiples) definidos en la “Matriz de Impactos de Antofagasta
Minerals”.

e Incidentes de Alto Potencial
asociados a los Riesgos de Fatalidad

® Cultura resiliente
® Reportabilidad preventiva e
investigaciones

® Rol de los y las lideres como

agentes de cambio

. . ® \erificacion de acciones correctivas
® Disciplina operacional

® Reduccion de repeticion de eventos
I no deseados

Liderazgo para la Seguridad y Salud
A

Reportabilidad alineada y mejoramiento

r'

Gestidn de riesgos

de salud

e Cero fatalidades e Cero enfermos(as) profesionales

e Controles criticos ® GES (Grupo de Exposicion Similar)
e Estandares de desempefio e Cuantificacién Nivel de Exposicion

® Administracion del cambio ® Jerarquia de control

Figura 1 — Estrategia SSO
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1. PROCESO DE GESTION DE CONTROLES CRITICOS

Los riesgos de fatalidad que se presentan en este documento, con sus controles, controles criticos y
estandares de desempefio, son los minimos a gestionar por las compafiias y empresas contratistas
segun les aplique. Para aquellos riesgos particulares, que se presenten en alguna Compafiia o em-
presa contratista, deben ser gestionados de acuerdo a la metodologia descrita en este documento.

1. Identificacion de los
riesgos de fatalidad

8. Respuesta al
desempefio inadecuado
de los controles criticos

2. Identificacion de los
controles

7. Proceso de verificacion 3. Seleccionar controles

y reportabilidad criticos

6. Implementacion en 4. Definir rendimiento
terreno

5. Roles y responsabilidades

Figura 2 — Proceso de Gestion de Controles

i . ANTOFAGASTA
Il.  Proceso de Gestion de Controles Criticos A MINERALS
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2.

PROCESO DE IDENTIFICACION DE LOS RIESGOS DE FATALIDAD ANTOFAGASTA MINERALS

El primer paso para determinar los principales peligros que pueden afectar o tener un mayor impacto
en la organizacion, es identificar aquellos riesgos de fatalidad que deben ser controlados. Para ello,
se considerd el WRAC, fatalidades de la industria, fatalidades del Grupo Minero, el juicio experto y el
analisis de la repetitividad de los eventos no deseados en Antofagasta Minerals.

IDENTIFICACION DE LOS CONTROLES

En este paso se deben identificar los controles necesarios para cada uno de los riesgos de fatalidad,
ya sean estos controles existentes o posibles nuevos controles. Este proceso incluye la preparacion
de un bowtie, el cual se divide en las siguientes etapas:

3.1. Peligro
Elinicio de cualquier bowtie es la identificacidn del peligro. Un peligro es una fuente, situacion
0 acto con un potencial de dafio.

3.2. Evento no deseado
Una vez identificado el peligro, el siguiente paso es definir el evento no deseado. Este es el
momento en que se libera o se expone al peligro de manera descontrolada. No hay dafio o
impacto negativo aun, pero es inminente.

3.3. Causas
Mecanismos que pueden liberar o causar la exposicién al peligro de manera descontrolada.
Puede haber multiples causas.
3.4. Consecuencias
Se deben identificar las consecuencias resultantes del evento no deseado. Puede haber mas de
una consecuencia para cada evento.

3.5. Identificacién de controles

e Controles preventivos: Estos controles previenen la causa que resulta en un evento no
deseado.

o Controles mitigadores: Estos controles mitigan los efectos de las consecuencias o permiten
una recuperacion rapida luego de que la consecuencia ha ocurrido.

3.6. Controles criticos

Luego de definir los controles para el evento no deseado, la seleccion de los criticos es el
paso siguiente. Estos son cruciales para prevenir o mitigar las consecuencias de un riesgo de

MINERALS
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fatalidad. La ausencia o falla de uno de ellos aumenta de manera significativa el riesgo de que
ocurra una fatalidad, a pesar de la existencia de otros controles.

3.7. Factores de erosion
Los controles no son perfectos, incluso el mejor control puede fallar. Teniendo en cuenta este
hecho, lo que se necesita saber es por qué un control falla, esto se hace usando el factor de
erosién. Cualquier cosa que pueda hacer que un control falle o pierda efectividad se puede
describir como un factor de erosién.

Control Preventivo Control Mitigador

Control Control
Control
Preventivo

Evento no
deseado

Control Control
Preventivo Mitigador

Consecuencias

Consecuencias

Causas Control trol
Preventivo gador

Figura 3 — Modelo bowtie

Una vez terminado el proceso se deben evaluar los bowties y controles para asegurar que sean
apropiados y relevantes para cada causa y/o consecuencia, y contra la jerarquia de los controles.
Esta evaluacion debe chequear que no exista una excesiva dependencia en un tipo de control (acto,
objeto y sistema).

i . ANTOFAGASTA
Proceso de Gestién de Controles Criticos A MINERALS
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ESTANDAR DE DESEMPENO DEL CONTROL CRiTICO

El desempefio de un control se establece como el minimo requerido para asegurar su efectividad y
evitar la manifestacién de un evento no deseado. Este paso identifica las actividades que tendran
impacto en el desempefio del control, proporcionando una ayuda para entender como deben ser
verificados en la practica y un mecanismo para monitorear su eficiencia. Para ello, debemos definir
los objetivos de los controles criticos, requerimientos de desempefio y como se chequea el desem-
pefio en la practica.

ROLES Y RESPONSABILIDADES

5.1. Ejecutivo(a)

e Evalua todos los controles a través de la supervisidon del rendimiento del control critico y
actividades de campo (en terreno).

e Verifica y monitorea el correcto disefio, implementacién y capacitacion de todos los contro-
les criticos, asegurando los recursos necesarios y la capacidad para mantener los controles
actualizados (vigentes).

e Responsable de la integridad, el disefio y la implementacidn efectiva de todos los controles
criticos, monitoreando y asegurando la conformidad de todos estos.

e Responsable de movilizar a todos los y las lideres para que contribuyan con la verificacion
de la correcta implementacién de los controles criticos, a través de inspecciones y visitas a
terreno.

5.2. Supervisor(a)

e Verifica la disponibilidad y la correcta implementacion de los controles durante la ejecucion de
las tareas y otorga retroalimentacion al sistema a través de un monitoreo de controles criticos.

e Responsable de reportar desviaciones en los requerimientos de los controles criticos,
asegurandose que los operadores(as) han verificado la efectividad de ellos y tienen las
competencias para hacerlo.

e Rol activo en el proceso de verificacion. Los supervisores(as) deben ser competentes en el
entendimiento de las especificaciones técnicas de todos los controles criticos bajo su responsa-
bilidad, otorgando una continua retroalimentacion a la linea de operacién y la linea ejecutiva.

5.3. Operador(a)

e Revisa, tarea a tarea, que todos los controles criticos estén implementados para el desarro-
llo de las actividades criticas. Ante cualquier actividad en donde no estén implementados los
controles criticos o las condiciones no sean las adecuadas debe detener la tarea.

e Responsable de detener todas las actividades hasta que los controles criticos estén imple-
mentados en terreno.

MINERALS
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6.

e Rol activo en el proceso de implementacién y verificacién. Chequeos diarios de todos los
controles criticos asociados a los riesgos de fatalidad.

IMPLEMENTACION EN TERRENO

La implementacidn debe estar a cargo de un grupo de especialistas designado por la Compaiiia para
cada evento no deseado. Los pasos a seguir son los siguientes:

6.1. Adaptar el proceso en las compaiiias

6.2

6.3

6.4

Adaptar los documentos de la Compafiia a la nueva estrategia de control es clave para el éxito
del proceso. Las compafiias deben revisar sus documentos y definir aquellos necesarios de
modificar y comunicar a todo el personal.

Revision de la estrategia de adaptacion

Los documentos adaptados en el paso anterior deben ser revisados por el o la Gerente General
de la Compaiiia, esto asegura la consistencia en la aplicacién de los procesos de gestién de los
controles. Las compaiiias deben ajustar en funcion de los comentarios, el proceso de imple-
mentacion de la estrategia de los controles.

Desarrollo de un plan de implementacién

El plan debe establecer una base para un enfoque efectivo en la gestion de los controles en la
Compaiiia, el cual tiene que ser apoyado por el liderazgo de los ejecutivos(as) de la Compaiiia,
desarrollando conocimiento apropiado e identificando como explicar e identificar los estanda-
res para los controles criticos.

Comunicar el cambio es importante para el éxito de laimplementacion. Por ello se debe incluir
material de los controles en las noticias internas, paginas de la intranet de la Compafiia y a
través de los boletines de seguridad. La meta de la comunicacion es generar la atencién del
personal operativo de la Compaiiia.

Desarrollar e implementar un pack de capacitacién-educacion para el personal y emplea-
dos(as) nuevos(as), en todos los niveles organizacionales de la Compaiiia.

Implementacion del plan

Una vez comunicados los cambios, se debe iniciar el proceso de implementacion de la gestion
de los controles, generando una estrategia que permita minimizar el impacto debido a los
cambios generados. De ser necesario, se debe aplicar la gestion del cambio en aquellos proce-
sos que impacten de manera significativa a la operacion.

MINERALS
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7.

PROCESO DE VERIFICACION Y REPORTABILIDAD

7.1. Verificaciones
Toda la organizacidn debe verificar en terreno la correcta implementacién de la presente
estrategia de controles.

A nivel de cada Compaiiia y empresa contratista, se debe generar un programa de actividades
de liderazgo que contemple la verificacién de riesgos de fatalidad y sus controles en cada nivel
jerarquico de la organizacién.

Por otro lado, las acciones correctivas derivadas de incidentes de alto potencial, de verificacio-
nes ejecutivas, corporativas y de los comités paritarios, deben ser revisados en su implemen-
tacién y efectividad en terreno.
7.2. Reportabilidad
En ausencia o falla de un control se debe reportar seguin lo definido en la clasificacion de even-
tos no deseados de SSO. En caso de que la ausencia o falla de un control origine un accidente,
se debe investigar, bajo la metodologia establecida por el Grupo Minero.

Cada Compafiia debe contar con un proceso de reportabilidad, el cual debe ser robusto,
preventivo, que genere aprendizajes y apoye la toma de decisiones respecto de la ocurrencia
y repeticién de los eventos.

7.3. Mejoras a los estandares de desempefio y controles criticos
Como proceso de mejora continua de los controles criticos y estandares de desempefio, se
deben considerar los siguientes antecedentes: proyectos de reduccion de riesgo, resultados
de investigaciones de incidentes, benchmarking internos y de la industria, juicio experto, pro-
cesos de auditorias, innovaciones tecnoldgicas, verificaciones de riesgos de fatalidad, cambios
en la legislacion, entre otros.

RESPUESTA AL DESEMPENO INADECUADO DE LOS CONTROLES CRiTICOS

Los duefios(as) de los controles criticos deben estar al tanto del desempefio de éstos. Si los contro-
les criticos no estdn rindiendo o se genera un incidente, se debe investigar y tomar acciones para
mejorar su desempefio.

La respuesta al desempefio inadecuado es determinado por los resultados de las actividades de

verificacién y reportabilidad. Esta respuesta es importante, ya que apoya a la revisidén y mejora la
estrategia de controles.

MINERALS
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EVENTO NO DESEADO - EXPOSICION DIRECTA A PARTES MOVILES DEL SISTE-
MA DE CORREAS TRANSPORTADORAS

EVENTO NO DESEADO - PERDIDA DE LA CONTINUIDAD DE LAS CORREAS
TRANSPORTADORAS

EVENTO NO DESEADO - SOBRECALENTAMIENTO DE ELEMENTOS MOTRICES
DEL SISTEMA DE CORREAS TRANSPORTADORAS

Alcance
Esta estrategia de controles aplica a las instalaciones y actividades del Grupo Minero

que involucren la operacidon y mantencion del sistema de correas transportadoras de
material.

; ~ ANTOFAGASTA
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OPERACION Y
MANTENCION DE
CORREAS
TRANSPORTADORAS

Sefializacién de
distancia de
seguridad y control
de acceso a las areas

Bloqueo,
desenergizacién y
comprobacién de
energia cero

Protecciones
en buen estado
y operativas

Conducta
errada del
operador(a)

EXPOSICION DIRECTA
A PARTES MOVILES
DEL SISTEMA DE
CORREAS
TRANSPORTADORAS

Protecciones
en buen estado
y operativas

Partes moéviles
expuestas

Bloqueo,
desenergizacion y
comprobacién de

energia cero

8

Puesta en marcha W
de la correa con
personal expuesto

B Control Critico (C.C.) C] Causa
- Control Preventivo - Control Mitigador - Consecuencia




Especialista debe realizar
memoria de calculo
cuando se realicen

intervenciones en las

tensiones del sistema

Cambio de correa
mal ejecutado

. Sistema de
IV!edldor de comunicacién
tensiones criticas I ——

Fallasen el
empalme

Superar los limites de
capacidad de
operacion de la correa
(tensidn, sobrecarga)

Especialista debe realizar
memoria de calculo
cuando se realicen

intervenciones en las
tensiones del sistema

Cambio de polea o
elementos mecanicos
mal ejecutados

Diferencias de
tensién en correa
y no deteccién de

inchancables

C] Control Critico (C.C.) C] Causa

- Control Preventivo - Control Mitigador - Consecuencia

1

El empalme debe ser
realizado por un
operador(a) calificado(a)
cumpliendo con todos los
requisitos operacionales
definidos

Sensor de velocidad
cero y/o de sobre
velocidad

. Sistema de
Medidor de .
. - comunicacién
tensiones criticas s q
bidireccional

Sensoresy
dispositivos para
detectar corte de

correas

OPERACION Y
MANTENCION DE
CORREAS
TRANSPORTADORAS

PERDIDA DE LA
CONTINUIDAD DE
LAS CORREAS
TRANSPORTADORAS

Estrategia

Segregacion y control
de acceso en el drea de
influencia de la
maniobra de tiro

Sensores y
dispositivos para
detectar corte de

correas

Sensores y
dispositivos para
detectar corte de

correas

Protecciones en
buen estado y
operativas

Protecciones en
buen estado y
operativas



Polines y poleas
certificadas y/o
aprobadas por el
fabricante del sistema
de correas

Sensor de velocidad
cero y/o de sobre
velocidad

Resbalamiento
de polea por
falta de tensién

Polines y poleas
certificadas y/o
aprobadas por el
fabricante del sistema
de correas

Sensor de velocidad
cero y/o de sobre
velocidad

Atascamiento de
polea/polin por
falla mecanica

Atascamiento de
polin por material
acumulado

Realizar limpiezas
periddicas bajo las
correas detenidas

Mala ejecucion de '

trabajos en caliente
cercanos a correas

B Control Critico (C.C.) C] Causa
- Control Preventivo - Control Mitigador - Consecuencia
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MANTENCION DE

CORREAS
TRANSPORTADORAS

SOBRECALENTAMIENTO
DE ELEMENTOS
MOTRICES DEL

SISTEMA DE CORREAS
TRANSPORTADORAS

Sistema automatico
de deteccidn, alarma
de incendioy
activacién de
sistema de extincion

de incendios

Sistema automatico
de deteccion, alarma
deincendioy
activacion de
sistema de extincion
de incendios
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1. Usar ropa de trabajo ajustada y potenciales elementos sueltos asegurados

a. Al ejecutar tareas cerca de una zona de atrapamiento (equipos, maquinas o piezas en movimien-
to), no se debe usar ropa de trabajo suelta o cualquier otro tipo de elementos susceptibles de ser
atrapados. Por ejemplo: bufandas, pelo largo suelto, barba, audifonos, reloj, pulseras, collares,
anillos, cable de lampara fuera de porta cable, cintas ajustables del respirador, chaleco gedlogo
abierto, colas de vida sueltas, etc.

b. Sila condicién anterior no se puede eliminar, se debe controlar (cubrir, ajustar o sujetar segun
sea el caso).

2. Pasillos y vias de acceso limpias, ordenadas y/o libres de obstaculos

a. Se debe contar con un plan de aseo permanente de acuerdo a la condicion de los sistemas de
transporte y los puntos de descarga de limpieza.

b. La Compaiiia debe disponer de servicios de aseo industrial durante las detenciones, sean pro-
gramadas o no.

c. Los pasillos y vias de acceso a los sistemas de transporte de material por correas deben man-
tenerse limpios y ordenandos. De esta manera, se evita la caida accidental del personal que
transita.

d. Las vias de acceso deben estar sefalizadas y mantenerse despejadas, identificando las corres-
pondientes: “Salidas de emergencia” y los “Puntos de encuentro de emergencia”.

e. Se deben definir sectores de acopio de materiales temporales, los que deben estar segregados
y sefalizados.

3. Personal acreditado para intervenir el sistema de correas transportadoras

a. Todo el personal de operaciones debe estar instruido y calificado para operar equipos asociados
al sistema de correas transportadoras. Los conocimientos de la instruccidon deben ser evaluados.

b. Todo el personal de mantencidn debe estar instruido y calificado para intervenir y reparar los
equipos asociados al sistema de correas transportadoras. Los conocimientos de la instruccion
deber ser evaluados.

c. Los trabajadores(as) nunca deben realizar tareas de mantenimiento, si no estan autorizados(as)
para ello y/o no tienen las competencias para realizarlo y su correspondiente solicitud de repa-
racién.

d. El personal debe realizar y aprobar todas las inducciones del drea a la cual requiera ingresar. Los
conocimientos de la instruccién deben ser evaluados.

e. El personal que ingresa al sistema de correas transportadoras debe contar con credencial que lo
autorice para tal efecto.

; ~ ANTOFAGASTA
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Sefalética de advertencia del riesgo de atrapamiento

a. Todos los equipos que presenten el riesgo de atrapamiento con partes moviles deben poseer una
sefialética de advertencia en el sitio.
b. La sefialética debe ser visible a distancia y en idioma espafiol.

Las correas deben estar identificadas con un TAG

a. Todas las correas deberan tener asignado un numero de TAG.

b. Las correas deberan tener instalado de manera visible a lo largo del sistema de transporte, su
numero de identificacidn.

c. Elsupervisor(a), previo a la intervencidn de alguna de las correas del sistema de transporte debe
verificar el TAG de identificacién de ésta.

Segregacion efectiva provisoria de areas sin protecciones

a. Elsuperintendente(a) del area debe conocer la situacion y aprobar la segregacion provisoria.

b. Para aquellos casos donde no se cuente con proteccién, se debe instalar de manera provisoria
una segregacion fisica que impida el acceso a las partes moviles.

c. La segregacion provisoria debe contar con un registro de instalaciéon y de revision periddica
hasta la reposicion de la proteccion. Por ejemplo: tarjeta de control de verificacion.

Sistema para controlar el retiro y reposicion de las protecciones

a. Las protecciones deben tener asas o arietes para su retiro o apertura segura.

b. Sélo se deben retirar las protecciones o resguardos para realizar mantenimientos, reparaciones,
limpiezas u otras actividades de servicio. Antes de esto, se deben aislar las energias, bloquear los
equipos o maquinas y verificar la energia cero.

c. Las protecciones se deben reinstalar previo al desbloqueo del equipo.

d. Sise detecta una proteccion en mal estado o fuera de su posicion, se deben determinar acciones
inmediatas para controlar el peligro (por ejemplo: segregacidn y aislamiento). Para ello, se debe
dar aviso al duefio(a) del area mediante el mecanismo establecido en la Compaiiia y como medi-
da correctiva la reparacion o instalacion inmediata o planificada.
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10.

1.

12.

13.

Pasarelas con barandas

a. Las correas de transporte en altura deben contar con pasarelas y barandas habilitadas para el
transito.

b. Todas las escaleras, pasarelas o vias destinadas al transito de personas se deben encontrar libres
de escombros o contaminacion.

c. Las compaiiias deben contar con un programa de inspeccion y mantencién de pasarelas.

Illuminacion fija constante o portatil

a. En los sectores que existe el riesgo de atrapamiento debe haber una iluminacion adecuada, de
minimo 150 lux en los pasillos.

b. Se debe contar con un programa de mantencion de luminarias con el fin de asegurar su efecti-
vidad.

c. Se debe medir de forma periddica el nivel de iluminaciéon de los pasillos del sistema de correas
transportadoras.

Supervisor(a) debe dar aviso radial de puesta en marcha

a. Previo al inicio de la puesta en marcha del sistema de correas transportadoras, el supervisor(a) a
cargo de los trabajos debe avisar radialmente de la puesta en marcha.

b. Estaaccion la debe realizar antes que los sistemas de alarma (sonora/visual) comiencen a alertar.

Alarma sonora y visual de puesta en marcha

a. Alolargo delacorrea se debe contar con elementos visuales (balizas) y/o sonoras que alerten de
la puesta en marcha del sistema de correas transportadoras.

b. Se deben programar pruebas de los sistemas de alerta de puesta en marcha, las que tienen que
estar definidas en un programa con periodicidad semanal (minimo).

Sistema de comunicacién con frecuencia especifica

a. Se debe mantener una frecuencia Unica en los sectores donde exista un sistema de transporte
de material por correas.

b. Estd prohibido ingresar al sistema de correas transportadoras si no existe comunicacion radial.

Solicitud radial de detencion de correa en emergencia

a. Ante una emergencia el operador(a)/mantenedor(a) que esté en presencia de un evento, puede
solicitar a través de la radio la detencion de la correa al operador(a) del sistema.
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b. Cuando el acceso a la parada de emergencia involucre un riesgo de accidente, se debe solicitar
detencidn de correa via radio.

c. Siempre se debe mantener la frecuencia radial especifica del area en la que se encuentra desa-
rrollando una actividad.

14. Todo trabajador(a) que ingrese al sistema transportador por correas debe hacerlo acompaiia-
do(a) y con radio comunicacion

a. Esta prohibido el ingreso de trabajadores(as) sin un compafiero(a) al sistema de transporte de
material por correas.

b. Ante una emergencia, se debe activar de manera inmediata el protocolo de atencién de acci-
dentados.

15. Sistema de parada de emergencia

a. Contar con un sistema efectivo de seguridad en toda la longitud de las correas, el cual permita su
detencion inmediata (pull-cord, parada de emergencia, etc.).

b. En caso de una emergencia, cualquier persona esta autorizada a detener una correa transporta-
dora mediante la puesta en funcionamiento del pull-cord/parada de emergencia.

c. Todas las correas transportadoras deben contar con pull-cord operativos en toda su trayectoria.
Todas las excepciones deben ser definidas por la Compafiia, dependiendo de la naturaleza de su
sistema.

d. Periédicamente se deben realizar pruebas de funcionamiento (estatica y dinamica) de los
pull-cord/paradas de emergencia, las que tienen que estar definidas en un programa y deben
realizarse minimo una vez al afio.

16. Recuperacion y respuesta ante una emergencia

a. La Compaiiia debe contar con un procedimiento de respuesta ante una emergencia segun el area
de intervencién. Este procedimiento debe contener como minimo: roles y responsabilidades,
equipos de apoyo y reanimacion, nimero de emergencia.

b. La Compaiiia debe contar con brigadas de emergencias entrenadas y equipadas que actten
frente a los incidentes.

c. Instruir a todo el personal involucrado, respecto de su participacidn ante casos de emergencia.

d. Disponer de los nimeros de teléfonos o canales de radio a los cuales reportar las emergencias.

e. Se debe contar con puntos de encuentro de emergencia, tanto para personas como para vehicu-
los, los que deben estar libres de riesgo.

f. Las vias de evacuacion del drea deben estar correctamente sefializadas para facilitar la llegada
al punto de encuentro.
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17. Prensas certificadas

a. Las prensas deben estar disefiadas para resistir las tensiones definidas en la memoria de calculo.

b. Cada prensa debe contar con un sistema de tensado vy fijacion. Uno por cada lado, con la ca-
pacidad definida por la memoria de calculo. En el procedimiento de trabajo se debe definir el
montaje y desmontaje del sistema de tensado.

c. Las prensas deben contar con certificacidn del fabricante, indicando sus capacidades de disefioy
memoria de cdlculo correspondientes.

18. Secuencia para instalar y desinstalar las prensas

a. Antes de instalar las prensas, debe estar definido en el procedimiento de trabajo si la actividad
se realizara con correa tensionada o no.

b. Antes de realizar el corte de la cinta, se deben instalar prensas de sujecion para evitar el despla-
zamiento accidental de la correa, verificando que esté libre de tension.

c. Se deben instalar la cantidad de prensas establecidas en el procedimiento de trabajo de cambio
de correas.

d. Las prensas se deben retirar una vez concluido el proceso de vulcanizado y como parte de la
normalizacién del cambio de cinta.

e. La empresa a cargo de los trabajos debe definir la secuencia de instalacién y desinstalacion de
prensas en un procedimiento de trabajo.

f. Se debe considerar la utilizacién de prensas neumaticas en el caso de realizar varias interven-
ciones.

g. Considerar la utilizacion de prensas con aplicacién de presion a distancia en maniobra de alto
riesgo para los trabajadores(as).

19. Accesorio de tiro

a. Paraeltirode lacorrea, se debe utilizar un accesorio que resista el esfuerzo al que serd sometido
durante la maniobra de tiro.

b. El esfuerzo al que sera sometido y la resistencia del accesorio de tiro debe estar especificado en
la memoria de calculo de la actividad. Se debe considerar un factor minimo de seguridad de 2.0.

c. Se consideraran accesorios de tiro: pletinas de tiro, perfiles de tiro, orejas de tiro, cable de tiro u
otro que asegure la maniobra.
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20. Secuencia de maniobra de tiro

a. Unavezinstaladas las prensas, se debe asegurar la maniobra de tiro, para luego soltar las prensas
y comenzar con el proceso del cambio de correas.

b. Altirar las correas con un enrollador o con los motores de la correa, el procedimiento de trabajo
debe definir la velocidad maxima del tiro o enrollamiento.

c. La empresa a cargo de las actividades debe establecer un procedimiento de trabajo para la
maniobra de tiro y su secuencia.

21. Enrolla correas

a. El montaje y desmontaje debe realizarse con un sistema enrolla correas.
b. El enrolla correas sera accionado a través de un motor que dard la tension preestablecida en la
memoria de célculo.

22. Equipo vulcanizador certificado y operando conforme a los requerimientos técnicos de presion
y temperatura

a. El equipo vulcanizador debe estar certificado por la empresa especialista del equipo y debe
cumplir los requisitos operacionales definidos para la tarea.

b. Se debe elevar la presion y la temperatura de acuerdo al procedimiento de empalme definido
por la empresa a cargo de los trabajos.

23. Insumos para reparar empalmes seguin el manual de mantenimiento (kit de empalme)

a. Los insumos para los empalmes deben ser los definidos por el fabricante de la correa o por
la empresa especialista que realiza la tarea, esto segun el tamarfio de la correa y el disefio del
empalme.

b. Los insumos para los empalmes deben ser almacenados y manipulados de acuerdo a los requi-
sitos del fabricante.

c. Se debe realizar control y trazabilidad del kit de empalme.

d. Los insumos del kit de empalme deben estar vigentes para su utilizacion, se prohibe la utilizacion
de insumos vencidos.

24. Sistema de monitoreo de condiciones fisicas de la correa transportadora y empalmes

a. Una vez terminada la tarea de empalme de la correa se debe practicar una inspeccion radiogra-
fica del empalme (correas cable de acero) y un control dimensional segln corresponda. También
se debe aplicar un control cualitativo del empalme (alineamiento e inclinacién de los escalones,
largo de empalme y condicién de vulcanizado).
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. La Companiia debe definir un sistema de control del proceso de empalme o reparacion.

Ante alguna desviacién detectada en el punto anterior, se debe registrar en el protocolo de
empalme y establecer acciones inmediatas para corregir.

. Semanalmente se debe programar una inspeccidn visual de las condiciones de la correa y toda

su infraestructura.

25. Correa o cinta transportadora opera bajo los parametros de disefio

a.

Las correas deben operar en los rangos nominales de rendimiento asociados al horario y la
potencia para cada sistema.

26. Los operadores(as) de correas deben estar acreditados(as) para la operacion del sistema

a.

Los operadores(as) deben tener una acreditacidn especial proporcionada por cada Compaiiia, la
cual les permitira realizar sus actividades en los sistemas de correas transportadoras.

27. Sistema para medir los parametros operacionales

a.

b.

Segun el tamafo del sistema de correas transportadoras, se deber contar con un pesémetro para
controlar la carga con que trabaja el sistema.

Segun el tamafio del sistema de correas transportadoras, se debera contar con celdas de carga
que permitan controlar la tensidn de la cinta o que permitan controlar que la tensién de la cinta
no sea superada.

Los pardmetros operacionales como potencia, corriente y/o presiones de trabajo seran conside-
rados los minimos a controlar para operar.

28. Sensor de atollo

a.

Se debe contar con un sistema que alerte ante el atollo de material en buzones de traspaso o
tolvas de alimentacion.

29. Secuencia de maniobras para el cambio de polea

a.

b.

Para el cambio de poleas se debe contar con un instructivo o procedimiento que detalle el paso
a paso de la actividad.

El instructivo o procedimiento debe estar vigente y todo el personal que realiza la tarea debe
estar instruido en su contenido.

El personal mecénico que realizara el cambio de polea debe contar con los conocimientos técni-
cos para realizar la tarea.

; ~ ANTOFAGASTA
Ill. Estrategia de Controles ‘ \ T




Estrategia de Controles: Operaciéon y Mantencién de Correas Transportadoras

30. Asegurar inchancables en carguio

a. Se debe contar con sistemas de control en faenas y carguio que aseguren los procesos de trans-
porte de material libre de inchancables.

31. Electroimanes

a. Se debe contar con electroimanes que capturen los metales inchancables.
b. Los electroimanes deben ubicarse en las zonas criticas del sistema de transporte de materiales.

32. Sistemas de tensado (contrapeso, cable, huinche, catalina) operativos

a. Los sistemas de tensado de correas deben encontrarse en 6ptimas condiciones de operatividad
y de reportabilidad de tensién.

b. Estos deben ser inspeccionados y mantenidos segun su programa.

c. Se debe contar con un sensor que detecte las posiciones de trabajo del contrapeso de la correa
y del carro tensor.

d. Periédicamente se deben revisar visualmente los contrapesos y carros tensores.

33

.

Sistema de frenado debe operar dentro de los rangos de eficiencia definidos

a. Elsistema de frenado de las correas debe operar dentro de los rangos de eficiencia definidos por
el fabricante.

b. Se debe contary cumplir con la pautay el programa de mantenimiento definido por el fabricante.

c. Elsensor de caliper debe estar cerrado y la presidn hidrdulica con trip automatico que alerte a la
sala de control para la detencidn de la correa.

34. Poleas operativas, mantenidas y reparadas por talleres validados por el fabricante o Compaiiia

a. Las poleas deben ser disefiadas y fabricadas de acuerdo a los parametros adecuados para asegu-
rar la correcta operacion del sistema.

b. Las poleas deben ser las recomendadas por el fabricante del sistema y deben contar con una
certificacidn de fabrica.

c. Las poleas nuevas o reparadas deben ser sometidas a ensayos no destructivos, en el eje principal,
por parte de la Compaiiia.

d. Se debe verificar periédicamente la condicion del revestimiento, tanto el desgaste como el
espesor y se deben definir los limites de operacidon de éstos.

e. La Compaiiia debe definir un programa de verificacion y mantencion para las poleas.
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35. Utilizar prensas para contener la energia residual

a. Analizar dénde puede existir energia contenida (contrapeso o carro tensor trabado, correa
sobrecargada en chute) e instalar los sistemas de contencidn.

b. Se deben instalar prensas para evitar un desplazamiento mayor de la correa cortada.

c. Las prensas deben ser instaladas en un sector donde no exista desplazamiento de ésta.

36. Liberar tension en las correas (subir y liberar contrapeso, liberar carro tensor, fijar contra-
peso)

a. Ante el corte de una correa, se deben inmediatamente liberar los contrapesos y carros tensores,
esto con la finalidad de liberar la tensidn y energia de la correa cortada.

37. Operar correa con la tensién adecuada

a. Nunca se debe poner en operacion un sistema de transporte que no cuente con la tensién
requerida.

b. Los elementos que miden la tensidn deben estar operativos y calibrados.

Monitorear en linea las tensiones de operacién de las correas.

d. Inspeccionar visualmente las correas de manera periddica y auditar las tensiones en caso de
detectar desviaciones.

o

38. Monitorear sistematicamente las vibraciones de descansos

a. Elsistema de correas debe contar con equipos de monitoreo de vibraciones en lineas o rutas de
monitoreo con frecuencia definida.

b. Las correas deben operar dentro de los pardmetros de vibracidén establecidos por las normas
ISO. Estos documentos establecen las condiciones y procedimientos generales para la medicién
y evaluacion de la vibracidn.

39. Inspeccion visual con pirémetro o camara termografica

. Se debe contar con un programa de medicidn de temperaturas con cdmara termografica.

. Cada Compaiiia debe definir los pardametros aceptables de temperatura.

c. Ante alzas de temperatura, el medidor debe avisar al operador(a) y actuar segun el plan definido
por la Compaiiia. Esta prohibido detener la correa.

d. Se podrd contar con un monitoreo en linea del estado de los polines determinando la condicién

de cada uno de ellos y sus temperaturas de operacion.

o W
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40. Utilizar elementos de limpieza que eviten la acumulacion de material (raspadores y rodillos)

a. El raspador debe operar de manera eficiente con la finalidad de eliminar el material adherido a
la correa.

b. Nunca se deben deshabilitar los sistemas de limpieza, excepto en casos de emergencia muy
justificados y bajo el correspondiente andlisis de riesgos.

c. El mantenedor(a) debe realizar ajustes periddicos de acuerdo al programa de elementos de
limpieza.

41. El mantenedor(a) debe ajustar periédicamente los raspadores

a. Ajustar periddicamente los raspadores de acuerdo a lo establecido en el programa de manten-
cion.
b. Realizar esta actividad con la correa detenida y bloqueada.

42. Usar mantas ignifugas sobre correa cuando se realicen trabajos en caliente

a. Para evitar la ignicién de la correa transportadora, se deben instalar elementos de proteccién
ignifugos sobre ella, cuando exista el riesgo de que le caigan particulas incandescentes.

b. La correa debe quedar integramente protegida por una manta ignifuga, la cual no debe tener
perforaciones, quemaduras y/o cortes por donde puedan ingresar las particulas.

43. Biombos ignifugos

a. Los biombos deben ser construidos de material resistente a las particulas incandescentes, pro-
pias de los procesos de esmerilado y/o soldaduras cercanas a las correas transportadoras.

b. Los biombos deben proteger integramente la correa ante la proyeccidn de particulas incandes-
centes, libres de cortes, perforaciones y/o quemaduras.

44. El soldador(a) y su ayudante deben eliminar los materiales combustibles en las areas aledaiias
a la zona de trabajo

a. Antes de comenzar los trabajos, el soldador(a) y su ayudante deben verificar que el entorno esté
libre de elementos combustibles.
b. El supervisor(a) de los trabajos debe establecer el radio de injerencia de la tarea.
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45. Tener un o una vigia contra incendio hasta una hora después de terminado los trabajos

a. Todas las actividades que involucren trabajos con una llama abierta cerca de una correa trans-
portadora, deben contar con un o una vigia contra incendio.

b. El o la vigia contra incendio debe estar entrenado(a) para esta labor.

c. Unavez terminada la tarea, el o la vigia contra incendio debe permanecer al menos una hora en
el area.

46. Autorrescatadores en tineles mineros

a. Todos los tuneles mineros que cuenten con un sistema de correas transportadoras deberan
estar dotados de autorrescatadores en un nimero relacionado con la cantidad de personas que
desarrollan sus actividades al interior.

b. Todo trabajador(a) que ingrese a los tuneles mineros debera contar con una capacitacién del
correcto uso de los autorrescatadores.

47. Refugios mineros en tineles
a. Todo tunel minero que cuente con un sistema de correas transportadoras dispondra de refugios
en su interior, los que deberan estar provistos de los elementos indispensables que garanticen la
sobrevivencia de las personas afectadas por algun siniestro, por un periodo minimo de cuarenta

y ocho (48) horas.

48. Participacion de la brigada de emergencia y/o organismos externos

Q

La Compafiia debe contar con un equipo que sea capaz de actuar frente a un incendio.

b. Los y las brigadistas deben contar con un entrenamiento tedrico y practico que les permita
actuar frente a un incendio declarado.

c. La Compaiiia debe contar con un plan de emergencia que contemple la participacidn de organis-

mo externos ante un incendio descontrolado.

49. Uso de extintores en incendio

a. Todo el personal que realice tareas en correas o cercanas a éstas, debe estar capacitado en los
sistemas de extincién incendios.
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50. Kit de primeros auxilios para quemaduras

La Compafiia debe contar con los insumos necesarios para atender heridos(as) por quemaduras.
b. Se deben tener equipos que permitan trasladar a los heridos(as) a los centros asistenciales mas

cercanos.
c. Se debe tener un plan de emergencia que considere la participacion de organismos externos

ante la emergencia.

Q
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1. Bloqueo, desenergizacion y comprobacion de energia cero.

(Sistema)

Objetivo del control:
e [ntervenir el sistema de correas transportadoras desenergizado.
Factores que erosionan la efectividad del control critico:

Falta de conocimiento del personal interventor.

Conductas inapropiadas del personal interventor.

Falta de entrenamiento especifico respecto a los peligros de las fuentes de energia.
Falta de sefialética y accesorios de bloqueo estandarizados.

Falta de identificacion o TAG del sistema a bloquear.
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Rendimiento
esperado del control

Asegurar las
competencias

Elementos de soporte
y muestreo del control

Plan de verificacion de competencias y acreditacion:

éTiene la Compafiia definidas las competencias del personal inter-
ventor segun tipo de energia?

DE: Plan vigente.

Monitoreo
del control

Duefio(a) del control
(Ejecutivo(a)):
Anual

del personal

interventor Plan de verificacion de competencias y acreditacion: .
. . . o Supervisor(a):
¢El personal interventor cuenta con su credencial de autorizacion? Semanal
DE: 100% de los eléctricos(as) acreditados(as).
Ferhﬁcacwn |nstrume‘n‘talz' ) ) Duefio(a) del control
éSe cuenta c,on la certificacion de los instrumentos que comprue- (Ejecutivo(a)):
ban la energia cero? Al
DE: 100% de los equipos certificados.

Asegurar la Calibracién instrumental:

operatividad del
instrumento de
verificacion de
energia cero

¢Cuenta la Compafiia con plan de calibracion de los instrumentos

Supervisor(a):

de medicion de energia cero? Semanal
DE: 100% de los instrumentos en el plan de calibracion.

Comprobacion de energia cero:

¢éSe realiza prueba de comprobacién de energia cero al sistema de Operador(a):
correas transportadoras? Cada vez

DE: 100% de las pruebas realizadas.

Operadores(as) y
mantenedores(as)
instruidos(as)

Reglamento de Aislacion, Bloqueo y Energia Cero:

¢Las metodologias de aislacion, bloqueo y comprobacién de ener-
gia cero del sistema de correas transportadoras estan documenta-
das en procedimientos o reglamentos?

DE: Reglamento de Aislacidn, Bloqueo y Energia Cero vigente.

Duefio(a) del control
(Ejecutivo(a)):
Anual

Programa de cursos y conocimientos de tipos de energias a

intervenir:

¢El drea cuenta con un programa de capacitacion del personal que
interviene los sistemas de correas transportadoras, y este se en-
cuentra instruido?

DE: 100% de cumplimiento del programa.

Duefo(a) del control
(Ejecutivo(a)):
Anual

Puntos de
aislaciony
bloqueo ubicables

Puntos de aislacion, bloqueo (disefio):

¢Mantiene la Compafiia un registro de todos los puntos de aisla-
cion y bloqueo de los sistemas de correas transportadoras?

DE: 100% de los puntos de aislacion y bloqueo identificados en el
sistema de correas transportadoras.

Ill. Estrategia de Controles

Supervisor(a):
Cada vez
Operador(a):
Cada vez

*DE: Desempefio esperado
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Rendimiento Elementos de soporte Monitoreo
esperado del control y muestreo del control del control

Puntos de aislacion y bloqueo:
¢Mantiene la Compafiia TAG de identificacion de los puntos de blo-

p . e Duefio(a) del control
queo de las correas transportadoras y éstas se encuentran identifi-

cadas? (EjecAutivol(a)):
DE: 100% de los puntos de bloqueos y correas transportadoras nua
identificadas.

Puntos de

aislaciony

bloqueo ubicables
Puntos de aislaciéon y bloqueo:
¢Los accesorios de bloqueo fisico cuentan con memoria de célculo Supervisor(a):
y/o certificados que garanticen su resistencia al esfuerzo al que Cada vez
seran sometidos durante la maniobra de bloqueo? Operador(a):
DE: 100% de los accesorios de bloqueo certificados y/o con memo- Cada vez

ria de célculo.

Desempefio objetivo esperado del control: 100% de los bloqueos del sistema de correas transportadoras bien ejecuta-
dos.

Activador del rendimiento del control: Una o mas tareas de intervencidon del sistema de correas transportadoras mal
ejecutadas.

*DE: Desempefio esperado

o ANTOFAGASTA Ill. Estrategia de Controles
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Estrategia de Controles: Operaciéon y Mantencién de Correas Transportadoras

Bloqueo, desenergizacion y comprobacion de energia cero (C.C.)
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Estrategia de Controles: Operaciéon y Mantencién de Correas Transportadoras

2. Seiializacion de distancia de seguridad y control de acceso a las areas.

(Objeto)

Objetivo del control:

e Evitar el contacto directo del personal con las partes méviles del sistema de correas
transportadoras.

Factores que erosionan la efectividad del control critico:

e No identificar la distancia de seguridad que debe mantener el personal con las
partes moviles del sistema.

e Conducta temeraria del personal.

* No identificar dreas y/o partes del sistema que poseen riesgo de atrapamiento con
partes moviles.

¢ Ingreso de personal no autorizado al sistema de correas transportadoras.

o ANTOFAGASTA Ill. Estrategia de Controles
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Estrategia de Controles: Operaciéon y Mantencién de Correas Transportadoras

Rendimiento
esperado del control

Asegurar que el
personal no se
exponga a una
interaccion con
partes moviles
con riesgo de
atrapamiento

Elementos de soporte
y muestreo del control

Levantamiento de areas con probabilidad de atrapamiento con
partes moviles:
¢Se cuenta con un levantamiento de las areas y/o de los equipos

Monitoreo
del control

Duefio(a) del control

Ejecutivo(a)):
que tienen la probabilidad de generar atrapamiento con partes mo- ( JT (a))
; rimestral
viles?
DE: 100% de las areas y/o equipos estan identificados.
Sefalética de alerta:
éSe cuenta con la sefialética de alerta de atrapamiento con partes
. . . e Operador(a):
moviles visible y ubicada en los puntos criticos? Cada vez
DE: 100% de las sefialéticas estan instaladas en terreno acorde a
mapa de puntos criticos.
Identificacion de distancia de seguridad:
éSe encuentra identificada y/o sefializada la distancia de seguridad Gl
que debe mantener el personal con respecto al sistema de correas :
Cada vez
transportadoras?
DE: 100% de las dreas identificadas y/o sefializadas.
Control de acceso a las areas:
éSe encuentran restringidos los accesos a los sectores del sistema .
L . - Operador(a):
de correas transportadorasy se le ha solicitado permiso al duefio(a) Cada vez

del area?
DE: 100% de los sectores con acceso restringido.

Personal con las
competencias
necesarias para
intervenir el
sistema de correas
transportadoras

Programa de capacitacion para personal expuesto a atrapamien-
to con partes moviles:

¢El personal que estd expuesto a atrapamiento, estd capacitado y
evaluado en los riesgos de exposicion a partes moviles?

DE: 100% de los operadores(as) y de los mantenedores(as) estdn ca-
pacitados(as) en los riesgos asociados.

Duefio(a) del control
(Ejecutivo(a)):
Trimestral

Procedimiento de trabajo:

¢La Compaiifa cuenta con un procedimiento especifico que regule
los trabajos con exposicion a partes moviles y sus medidas de con-
trol?

DE: Procedimiento de trabajo vigente.

Duefio(a) del control
(Ejecutivo(a)):
Trimestral

Procedimiento de trabajo:

¢Todo el personal ha sido instruido y evaluado en los procedimien-
tos que le aplican a las tareas con exposicidn a partes moviles?

DE: Personal tiene las competencias para trabajar cerca a partes
moviles.

Ill. Estrategia de Controles

Supervisor(a):
Mensual

*DE: Desempefio esperado

‘~ ANTOFAGASTA
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Estrategia de Controles: Operaciéon y Mantencién de Correas Transportadoras

Rendimiento Elementos de soporte Monitoreo
esperado del control y muestreo del control del control
Personal con las Verificacién: ’
. g . A . Supervisor(a):
competencias ¢Sé que debo informar en caso de encontrar un area del sistema de X
N . o . Cada vez que aplique
necesarias para correas transportadoras que no tenga identificado el riesgo de atra- Sty
intervenir el pamiento con partes moviles? P
X . 3 ; - a Mantenedor(a):
sistema de correas DE: 100% del personal informa las condiciones subestandares de- .
Cada vez que aplique
transportadoras tectadas.

Desempefio objetivo esperado del control: 100% del personal no se expone a una interaccién con partes moviles aso-
ciado al riesgo de atrapamiento.

Activador del rendimiento del control: Uno o mas incidentes estan relacionados al riesgo de atrapamiento con partes
moviles.

*DE: Desempefio esperado

‘\ ANTOFAGASTA 1.

Estrategia de Controles
\ VINELINES




Estrategia de Controles: Operaciéon y Mantencién de Correas Transportadoras

Sefializacion de distancia de seguridad y control de acceso a las dreas (C.C.)

1METRO

; ~ ANTOFAGASTA
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Estrategia de Controles: Operaciéon y Mantencién de Correas Transportadoras

3. Protecciones en buen estado y operativas.

(Objeto)

Objetivo del control:

e Evitar el contacto del trabajador(a) con partes méviles del sistema de correas trans-
portadoras a través de una proteccion fisica.

Factores que erosionan la efectividad del control critico:
e Proteccidn en mal estado (corrosion, integridad estructural, mal uso).

e Ausencia de protecciones.
e Proteccidn fuera de estandar.

o ANTOFAGASTA Ill. Estrategia de Controles
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Estrategia de Controles: Operaciéon y Mantencién de Correas Transportadoras

Rendimiento
esperado del control

Protecciones en
6ptimas
condiciones de uso

Elementos de soporte
y muestreo del control

Estandar de disefio de las protecciones:

¢La Compaiiia cuenta con un estandar que define el tipo de protec-
cién para cada equipo y/o sistema? El cual debe incluir los siguien-
tes criterios:

- Tipo de protecciones.

- Tamafio, peso y materiales.

- Mantenibilidad, accesibilidad y recambio.

DE: 100% del sistema tiene protecciones en sus partes moviles, de
acuerdo a estandar de la Compaiiia.

Monitoreo
del control

Duefo(a) del control
(Ejecutivo(a)):
Trimestral

Plan de inspeccidn para las protecciones:

¢Se cuenta con un plan de inspeccién y de mantencion para las pro-
tecciones del sistema de correas transportadoras?

DE: 100% de cumplimiento del plan de inspeccién y de mantencién
de las protecciones de partes moviles, segin estandar.

Duefio(a) del control
(Ejecutivo(a)):
Trimestral

Reporte de condiciones:

En caso de encontrar una proteccién en mal estado o fuera de posi-
cién, ésé que debo informar a mi supervisor(a) y genero un reporte
para el cambio o reparacidn de ésta?

DE: 100% de los operadores(as) y mantenedores(as) cuentan con el
lineamiento de qué hacer en caso de encontrar una proteccion que
no impida la interaccién con piezas en movimiento.

Operador(a)/
Mantenedor(a):
Cada vez

Reporte de condiciones:

¢Se han gestionado oportunamente las reparaciones emanadas del
reporte de condiciones (por ejemplo: segregacion, aislamiento, re-
paracion o reposicion)?

DE: 100% de los reportes fueron gestionados.

Supervisor(a):
Mensual

Desempeiio objetivo esperado del control: 100% de las protecciones del sistema de correas transportadoras con riesgo

de atrapamiento de sus partes moviles fueron instaladas, estan operativas y en condiciones de uso.

Activador del rendimiento del control: Uno o mas sectores del sistema de correas transportadoras estan en movimien-

to sin las protecciones o con barreras que permitan la interaccion con piezas o partes en movimiento.

Ill. Estrategia de Controles

*DE: Desempefio esperado

‘~ ANTOFAGASTA
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Estrategia de Controles: Operacion y Mantencion de Correas Transportadoras

Protecciones en buen estado y operativas (C.C.)
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Estrategia de Controles: Operaciéon y Mantencién de Correas Transportadoras

4. Especialista debe realizar memoria de calculo cuando se realicen intervencio-
nes en las tensiones del sistema.

(Sistema)

Objetivo del control:

e Determinar la tension de tiro necesaria para realizar maniobras en tensado y des-
tensado de la cinta.

Factores que erosionan la efectividad del control critico:
e Especialista sin competencias para realizar los calculos.

e Falta de informacion para realizar los calculos.
e Conducta errada en la ejecucidn de la tarea (superar tensiones de tiro).

; ~ ANTOFAGASTA
Ill. Estrategia de Controles ‘ \ T




Estrategia de Controles: Operaciéon y Mantencién de Correas Transportadoras

Rendimiento
esperado del control

Asegurar que se
realicen de forma
correcta los célculos

Elementos de soporte
y muestreo del control

Competencias del ingeniero(a) calculista:

¢Las bases de licitacion de los trabajos define las competencias del
ingeniero(a) calculista (especialidad, experiencia)?

DE: Definir los requisitos para el ingeniero(a) calculista.

Monitoreo
del control

Duefio(a) del control
(Ejecutivo(a)):
Trimestral

Competencias del ingeniero(a) calculista:

¢Elingeniero(a) calculista cumple con los requisitos establecidos en
las bases de licitacion?

DE: El ingeniero(a) cumple con todos los requisitos establecidos en
las bases de licitacion.

Duefo(a) del control
(Ejecutivo(a)):
Trimestral

Competencias del ingeniero(a) calculista:
éLa Compaiiia aprueba las competencias del ingeniero(a) calculista?
DE: Aprobados los antecedentes del ingeniero(a) calculista.

Duefio(a) del control
(Ejecutivo(a)):
Trimestral

Asegurar toda la
informacion para
realizar la memoria
de calculo

O

\MINERALS

Datos para memoria de calculo:

¢El fabricante entrega todas las especificaciones técnicas del siste-
ma transportador y la correa para la fabricacion de la memoria de
célculo?

DE: 100% de las especificaciones técnicas vigentes.

Supervisor(a):
Cada vez

Datos para memoria de calculo:

éSe tienen todos los antecedentes para calcular la fuerza de tiro de
cinta? Tales como:

1.- Especificacion técnica de la cinta transportadora.
2.- Largo de cinta a cambiar.

3.- Distancia horizontal entre centro de poleas.

4.- Diferencia altura polea motriz - cola.

5.- Desarrollo de la cinta.

6.- Disefio de la maniobra de cambio.

7.- Plano del transportador.

DE: 100% de los antecedentes estan disponibles.

Supervisor(a):
Cada vez

ANTOFAGASTA

Datos para la memoria de calculo:

éLa informacion para la memoria de calculo se encuentra vigente,
en su ultima version y actualizada?

DE: 100% de la informacidn vigente.

Supervisor(a):
Cada vez

*DE: Desempefio esperado

Ill. Estrategia de Controles




Estrategia de Controles: Operaciéon y Mantencién de Correas Transportadoras

Rendimiento
esperado del control

Asegurar toda la
informacion para
realizar la memoria
de calculo

Elementos de soporte
y muestreo del control

Datos para la memoria de calculo:

¢Los resultados de la memoria de célculo tienen como minimo un
factor de seguridad de 2?

DE: 100% de los factores de seguridad de la memoria de calculo
sobre 2.

Monitoreo
del control

Supervisor(a):
Cada vez

Datos para la memoria de calculo:

¢Un o una especialista de la Compafiia valida la memoria de célculo?
DE: 100% de las memorias de célculos estan validadas por la Com-
pafiia.

Supervisor(a):
Cada vez

Memoria de calculo:

¢La maniobra de tiro, sus accesorios y/o intervencion del sistema
cuenta con memoria de calculo?

DE: 100% de las intervenciones al sistema se encuentran con me-
moria de célculo.

Supervisor(a):
Cada vez
Operador(a)/
Mantenedor(a):
Cada vez

Desempefio objetivo esperado del control: 100% de las actividades de cambio de correa cuentan con una memoria de
calculo de las tensiones requeridas.

Activador del rendimiento del control: Una o mds actividades de cambio de correa sin memoria de célculo.

Ill. Estrategia de Controles

*DE: Desempefio esperado

‘~ ANTOFAGASTA
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Estrategia de Controles: Operacion y Mantencion de Correas Transportadoras

Especialista debe realizar memoria de cdlculo cuando se
realicen intervenciones en las tensiones del sistema (C.C.)

INFORME TECNICO
30 — -
Tadm-emp-trans = 1333.5 [}NI x 7—3. =548 [N

MEMORIA DE CALCULO

De este modo, el factor de seguridad del CAMBIO DE CORREA

empalme transitorio correa vieja-nueva tendria
un valor de:

F-Sem, lrans‘_‘“a_[ml
ety
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Estrategia de Controles: Operaciéon y Mantencién de Correas Transportadoras

5. Medidor de tensiones criticas.

(Objeto)

Objetivo del control:

* No sobrepasar las tensiones criticas de tiro de la correa entregadas por la memoria
de calculo. Medir constantemente la tensidn ejercida en las maniobras de tiro.

Factores que erosionan la efectividad del control critico:

e Equipo de medicidon de tension descalibrado.
Célculo de tensiones erréneo.

Interpretacion errénea de los datos.

Errénea eleccién de dispositivo de medicidn.

Uso inadecuado o mal montaje del equipo medidor.
No respetar los limites de operacion.

; ~ ANTOFAGASTA
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Estrategia de Controles: Operaciéon y Mantencién de Correas Transportadoras

Rendimiento
esperado del control

Asegurar la
correcta
operatividad de los
instrumentos de
medicion

Elementos de soporte
y muestreo del control

Calibracién de los instrumentos:

éLos instrumentos cuentan con su certificacion de calidad de fabri-
cavigente?

DE: 100% de los instrumentos tienen su certificacion de calidad.

Monitoreo
del control

Duefio(a) del control
(Ejecutivo(a)):
Cada vez

Calibracién de los instrumentos:
¢Lla calibracion periddica de los instrumentos es realizada por el fa-
bricante o algtin organismo autorizado por éste?

DE: Las calibraciones son realizadas por un organismo competente.

Duefio(a) del control
(Ejecutivo(a)):
Cada vez

Calibracién de los instrumentos:
¢La Compafiia cuenta con un programa de calibracidn de instru-

Supervisor(a):

mentos? Cada vez
DE: Programa de calibracidn vigente y actualizado.

Calibracién de los instrumentos:

éLos instrumentos cuentan con su certificado de calibracién y este Operador(a)/
se encuentra vigente? Mantenedor(a):
DE: 100% de los instrumentos tienen su certificado de calibracién Cada vez

vigente.

Operar dentro de
los limites de
tensidn definidos

‘~ ANTOFAGASTA

\MINERALS

Instrumentos de medicién:

éLos instrumentos de medicién de tensiones son los adecuados
para realizar la tarea?

DE: Seleccién adecuada de los instrumentos.

Supervisor(a):
Cada vez

Medicion de tensiones:

éSe encuentran definidas las tensiones criticas y los rangos de ten-
sidn maximos seguros para el cambio de correa en un procedimien-
to o memoria de célculo?

DE: Documento actualizado y vigente.

Supervisor(a):
Cada vez

Medicidn de tensiones:

éSe cuenta con un instrumento operativo para medir tensionesy se
opera bajo los limites de tensién medidos por un instrumento?

DE: 100% de los tiros estan en los rangos de tension seguros.

Operador(a)/
Mantenedor(a):
Cada vez

*DE: Desempefio esperado

Ill. Estrategia de Controles




Estrategia de Controles: Operaciéon y Mantencién de Correas Transportadoras

Rendimiento Elementos de soporte Monitoreo
esperado del control y muestreo del control del control

Medicion de tensiones:
¢El personal que mide las tensiones tiene el conocimiento técnico

H . X Supervisor(a):
para realizar la tarea? iLas mediciones se realizan de manera

Cada vez
remota?
DE: Personal competente.
Operar dentro de
los limites de
tension definidos
Medicidn de tensiones:
¢Sé que debo informar a mi supervisor(a) para que detenga la tarea
cuando se superan los limites de tension definidos y éste o ésta ve- Operador(a)/ '
rifica la causa de la desviacion? Mantenedor(a):
Cada vez

DE: 100% de acciones tomadas frente a la superacion de los limites
de tension.

Desempefio objetivo esperado del control: 100% de las maniobras realizadas estédn dentro de los rangos de tensidn se-
guros.

Activador del rendimiento del control: Trabajar por sobre las tensiones establecidas en la memoria de calculo.

*DE: Desempefio esperado

; ~ ANTOFAGASTA
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Estrategia de Controles: Operaciéon y Mantencién de Correas Transportadoras

Medidor de tensiones criticas (C.C.)
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Estrategia de Controles: Operaciéon y Mantencién de Correas Transportadoras

6. Sistema de comunicacién bidireccional.

(Sistema)

Objetivo del control:

e Asegurar la comunicacion entre el supervisor(a) y los operadores(as) durante la
maniobra de tiro.

Factores que erosionan la efectividad del control critico:

e Sistema de comunicacién no definido o deficiente.

e Equipos de comunicacién con desperfectos.

e Canal de comunicacién saturado.

e |nadecuado o mal entrenamiento de los operadores(as).

Ill. Estrategia de Controles o ANTOFAGASTA
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Estrategia de Controles: Operaciéon y Mantencién de Correas Transportadoras

Rendimiento
esperado del control

Asegurar una
adecuada eleccion
del sistema de
comunicacion a
utilizar en la
maniobra de tiro

Elementos de soporte
y muestreo del control

Procedimiento de trabajo:

¢El sistema de comunicacién utilizado en las maniobras de tiro es el
definido en el procedimiento de trabajo?

DE: Comunicacion definida operativa.

Monitoreo
del control

Duefo(a) del control
(Ejecutivo(a)):
Semanal

Procedimiento de trabajo:

éSe definié en el procedimiento de trabajo o plan de trabajo el
canal a utilizar?

DE: Canal de comunicacion radial definido.

Supervisor(a):
Semanal

Personal con
competencias para
realizar la
maniobra de tiro

Personal competente:

¢El personal involucrado en la maniobra de tiro cuenta con los co-
nocimientos necesarios para la realizacion de la tarea?

DE: 100% del personal con conocimiento para la realizacién de la
tarea.

Supervisor(a):
Semanal

Personal competente:
éLa comunicacion es efectiva en todo momento de la maniobra?

Supervisor(a):

Comunicacion
radial operativa
durante la maniobra

DE: 100% de la maniobra de tiro con comunicacién bidireccional Semanal

efectiva.

Prueba radial:

i . L . . . Operador(a)/

¢éSe realizaron pruebas de comunicacién efectiva del sistema radial Mantenedor(a):

antes de iniciar las maniobras de tiro? antenedorta):
Cada vez

DE: 100% de las pruebas realizadas exitosas.

Prueba radial:

¢El canal de comunicacidn definido para realizar la maniobra se en-
cuentra libre de interferencias externas?

DE: Canal libre de interferencias externas (canal exclusivo).

Operador(a)/
Mantenedor(a):
Cada vez

Diagrama de la maniobra:

éSe cuenta con un diagrama de la maniobra que establezca la dis-
tribucidn del personal para asi garantizar la correcta comunica-
cion?

DE: 100% de las actividades con diagrama de la maniobra.

Duefo(a) del control
(Ejecutivo(a)):
Cada vez

Desempeiio objetivo esperado del control: El 100% de las comunicaciones entre operadores(as) y supervisores(as) son

efectivas.

Activador del rendimiento del control: 10% o mas de las comunicaciones muestreadas son realizadas de manera inade-

cuada.

*DE: Desempefio esperado

ANTOFAGASTA 1.

Estrategia de Controles
\ VINLINES
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Estrategia de Controles: Operaciéon y Mantencién de Correas Transportadoras

Sistema de comunicacidn bidireccional (C.C.)

i ‘ ANTOFAGASTA
- Ill. Estrategia de Controles ,‘ \MINERALS



Estrategia de Controles: Operaciéon y Mantencién de Correas Transportadoras

7. Segregacion y control de acceso en el area de influencia de la maniobra de tiro.

(Objeto)

Objetivo del control:

e Evitar el ingreso de personal no autorizado al area de influencia de las maniobras de
tiro de la correa.

Factores que erosionan la efectividad del control critico:

e Segregacion o barreras incompletas.

e No solicitar ingreso al drea de influencia.

e Conducta inapropiada de los trabajadores(as).

e Utilizacidn de elementos de segregacion no estandarizados o vulnerables.

o ANTOFAGASTA Ill. Estrategia de Controles
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Estrategia de Controles: Operaciéon y Mantencién de Correas Transportadoras

Rendimiento
esperado del control

Zonas o areas de
influencia de la
maniobra de tiro

Elementos de soporte
y muestreo del control

Elementos de segregacion:

¢La Compafifa cuenta con un estandar de segregacion y control de
acceso?

DE: Documento disponible y vigente.

Monitoreo
del control

Duefo(a) del control
(Ejecutivo(a)):
Trimestral

Elementos de segregacion:
¢Los elementos de segregacion (barreras fisicas) son los adecuados
segun el estandar vigente?

DE: Utilizacidn de elementos de segregacion de acuerdo a estandar.

Supervisor(a):
Mensual

correctamente .. Supervisor(a):
Elementos de segregacion: o
segregadas o . Diario
¢El area se encuentra segregada, delimitada completamente y con SerciEl
acceso restringido previo al inicio de los trabajos? Ma’;tenedor(a)'
DE: 100% del area de influencia de la maniobra segregada. Diario :
Plan de trabajo:
¢Se definid el drea a segregar en el plan de trabajo o diagrama de la Supervisor(a):
maniobra (area de influencia)? Mensual
DE: Plan de trabajo contempla la segregacion del area.
Sefialética de advertencia y control de acceso:
SefalGiies ¢Ex|s_ten en terreno los letreros con mformgc.lon adecuada para co- S
TR ARERE municarse con el o la responsable de la actividad (nombre supervi- .

instalada y con
informacion
adecuada de los
riesgos presentes
con respecto a la
tarea a realizar

sor(a), frecuencia radial y/o nimero telefénico)?
DE: Informacion disponible en terreno.

Sefialética de advertencia y control de acceso:

éExiste en el area de influencia informacion de advertencia de los
trabajos a realizar?

DE: Informacion disponible en terreno.

Supervisor(a):
Mensual

Desempeiio objetivo esperado del control: 100% de las maniobras de tiro segregadas de manera correcta.

Activador del rendimiento del control: 10% o mas de las segregaciones muestreadas mal realizadas.

Ill. Estrategia de Controles

*DE: Desempefio esperado
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Segregacion y control de acceso en el drea de influencia de la maniobra de tiro (C.C.)

ANTOFAGASTA Ill. Estrategia de Controles
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Estrategia de Controles: Operaciéon y Mantencién de Correas Transportadoras

8. El empalme debe ser realizado por un operador(a) calificado(a) cumpliendo con
todos los requisitos operacionales definidos.

(Sistema)

Objetivo del control:
e Evitar el corte y/o dafio de la correa por falla en el empalme.
Factores que erosionan la efectividad del control critico:

Operadores(as) sin las competencias técnicas para realizar el empalme.
Equipo de vulcanizado en malas condiciones.

Empalme mal ejecutado.

No respetar procedimiento de empalme.

Falla en el control de insumos para el empalme.

Disefo equivocado del empalme.

Ill. Estrategia de Controles o ANTOFAGASTA
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Rendimiento
esperado del control

Asegurar las
competencias

Elementos de soporte
y muestreo del control

Competencias técnicas del operador(a):

¢Estan definidas en las bases de licitacion los requisitos para el ope-
rador(a) del equipo vulcanizador?

DE: Definir los requisitos en las bases de licitacion.

Monitoreo
del control

Duefio(a) del control
(Ejecutivo(a)):
Trimestral

Competencias técnicas del operador(a):
¢El operador(a) cumple con los requisitos técnicos establecidos en

Duefo(a) del control

técnicas del las bases de licitacion? (Ejecutivo(a)):
personal DE: El operador(a) cumple con el 100% de los requisitos estableci- Trimestral
especialista dos.
Competencias técnicas del operador(a):
¢Eloperador(a) cuenta con una credencial que lo o la acredite como Supervisor(a):
operador(a) del equipo vulcanizador? Cada vez
DE: 100% de los operadores(as) estdn acreditados(as).
Equipo vulcanizador certificado: Operador(a)/
¢El equipo cuenta con certificacion de fabrica o una entidad validada? Mantenedor(a):
DE: Equipos tienen una certificacidn valida. Cada vez
Equipo vulcanizador certificado:
Equipo ¢Cuenta la Compaiiia con un programa de calibracién de sus equi- Supervisor(a):
vulcanizador pos vulcanizadores? Mensual
operativo DE: Programa de calibracidn vigente.

Equipo vulcanizador calibrado:

¢El equipo vulcanizador cuenta con su certificado de calibracion vi-
gente?

DE: Equipos con calibracion vigente.

Supervisor(a):
Mensual

Ejecucion de todos
los pasos
establecidos en la
tarea de empalme
de las correas

‘~ ANTOFAGASTA

\MINERALS

Procedimiento de trabajo:

éLa Compafifa cuenta con un procedimiento que establezca el paso
a paso de la actividad de preparacidn y vulcanizado de la correa
transportadora?

DE: Procedimiento vigente y actualizado.

Duefio(a) del control
(Ejecutivo(a)):
Trimestral

Procedimiento de trabajo:

¢Se realiza la secuencia de trabajo de preparacién y vulcanizado de
acuerdo a lo establecido en el procedimiento?

DE: Metodologia de trabajo establecida.

Supervisor(a):
Cada vez

*DE: Desempefio esperado

Ill. Estrategia de Controles
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Rendimiento
esperado del control

Ejecucion de todos
los pasos
establecidos en la
tarea de empalme
de las correas

Elementos de soporte
y muestreo del control

Procedimiento de trabajo:
¢éSe establece la presion y la temperatura del vulcanizado en los
procedimientos de trabajo, esto entregado por el fabricante o el su-

Monitoreo
del control

Supervisor(a):

ministrador del kit de empalme? Cada vez
DE: Establecer los rangos de presidn y temperatura establecidos.
Procedimiento de trabajo:
A . ., Operador(a)/
¢Sé que debo operar dentro de los parametros de presion y tempe-

. S E Mantenedor(a):
ratura establecidos en el procedimiento de trabajo? Cada vez

DE: Operar en los rangos de presion y temperatura establecidos.

Protocolo de empalme:
¢La empresa cuenta con un protocolo de empalme?
DE: Protocolo de empalme actualizado y vigente.

Duefio(a) del control
(Ejecutivo(a)):
Trimestral

Protocolo de empalme:

¢El protocolo de empalme es completado por un técnico(a) especia-
lista de la empresa?

DE: Protocolo de empalme es realizado por un o una especialista.

Duefio(a) del control
(Ejecutivo(a)):
Trimestral

Protocolo de empalme:
¢El protocolo de empalme aprueba la ejecucién de la tarea?
DE: 100% de los protocolos de empalmes validados.

Duefio(a) del control
(Ejecutivo(a)):
Trimestral

Protocolo de empalme:

¢El supervisor(a) de la Compaiiia recepciona y aprueba la calidad
del empalme?

DE: 100% de los empalmes recepcionados y aprobados por el super-
visor(a) de la Compaiiia.

Supervisor(a):
Cada vez

Desempeiio objetivo esperado del control: 100% de los empalmes correctamente ejecutados.

Activador del rendimiento del control: Uno o mas empalmes con dafios o mal ejecutados.

Ill. Estrategia de Controles

*DE: Desempefio esperado
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El empalme debe ser realizado por un operador(a) calificado(a)
cumpliendo con todos los requisitos operacionales definidos (C.C.)

— ——

S~

'VULCANIZADOR DE CORREA

Nombre: Lautaro Rojas.
Rut: 14.686.987-k
Fecha de vigencia:
14/03/2020
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Estrategia de Controles: Operaciéon y Mantencién de Correas Transportadoras

9. Sensor de velocidad cero y/o de sobre velocidad.

(Objeto)

Objetivo del control:
e Alertar y detener la correa ante exigencias mayores a su capacidad de operacién.
Factores que erosionan la efectividad del control critico:

e Ausencia de sensores.

e Sensores descalibrados.

® Falta de mantenimiento de los sensores.
* Mala calidad del repuesto.

® Repuesto inadecuado para el sistema.

Ill. Estrategia de Controles o ANTOFAGASTA
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Rendimiento
esperado del control

Elementos de soporte
y muestreo del control

Calidad de los sensores:
éLos sensores se encuentran con la certificacion de calidad de fabrica?
DE: 100% de los sensores tienen su certificacion de calidad.

Monitoreo
del control

Duefo(a) del control
(Ejecutivo(a)):
Trimestral

Calidad de los sensores:

éCuenta la Compafiia con un programa de ajuste y prueba de los
sensores?

DE: Programa vigente y actualizado.

Supervisor(a):
Mensual

Calidad de los sensores:
éLos sensores se encuentran con su mantencion al dia?

Supervisor(a):

Sensor_es DE: 100% de los sensores tienen su mantenimiento vigente de Mensual
operativos acuerdo al programa.
Calidad de los sensores: Supervisor(a):
¢Se cuenta con un programa de prueba de los sensores de sobre ve- Mensual
locidad y/o velocidad cero? Operador(a):
DE: 100% de las pruebas realizadas de acuerdo al programa. Diario
Sensores operativos:
éLos sensores de velocidad cero o sobre velocidad se encuentran Operador(a):
operativos? Diario
DE: 100% de los sensores operativos.
Stock de repuestos:
¢Cuenta Abastecimiento con los requerimientos técnicos de los re- Duefio(a) del control
puestos o sensores? (Ejecutivo(a)):
DE: Requerimientos técnicos de los sensores estdn definidos for- Trimestral
malmente.
Stock de repuestos:
Asegurar la

operatividad del
sistema

éLos repuestos o sensores existentes cumplen con los requisitos
operacionales de calidad requeridos para el sistema?

DE: 100% de los sensores cumplen con los requisitos operacionales
definidos.

Supervisor(a):
Mensual

Stock de repuestos:

¢Se cuenta con stock critico de repuestos para atender eventuali-
dades?

DE: Mantener la cantidad suficiente de repuestos o sensores.

Supervisor(a):
Mensual

Desempeiio objetivo esperado del control: 100% de los sensores operativos.

Activador del rendimiento del control: Fallas en el sistema por no detectar desviaciones de velocidad de los sensores.

‘~ ANTOFAGASTA
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Sensor de velocidad cero y/o sobre velocidad (C.C.)
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Estrategia de Controles: Operaciéon y Mantencién de Correas Transportadoras

10. Sensores y dispositivos para detectar corte de correa.

(Objeto)

Objetivo del control:
e Alertar y detener la correa ante dafios o cortes detectados por los sensores.
Factores que erosionan la efectividad del control critico:

Ausencia de sensores y/o dispositivos.

Sensores descalibrados.

Falta de mantenimiento de los sensores y/o dispositivos.
Mala calidad de los repuestos.

Sensores y/o dispositivos dafiados.

‘\ ANTOFAGASTA 1.

Estrategia de Controles
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Rendimiento
esperado del control

Sensores y/o

Elementos de soporte
y muestreo del control

Calidad de los sensores y/o dispositivos:

¢Los sensores y/o dispositivos se encuentran con la certificacion de
calidad de fabrica?

DE: 100% de los sensores tienen su certificacion de calidad.

Monitoreo
del control

Duefo(a) del control
(Ejecutivo(a)):
Trimestral

Calidad de los sensores y/o dispositivos:

¢Cuenta la Compaiiia con un programa de ajuste y prueba de los
sensores y/o dispositivos?

DE: Programa vigente y actualizado.

Supervisor(a):
Mensual

Calidad de los sensores y/o dispositivos:
¢Los sensores y/o dispositivos se encuentran con su mantencién al

Supervisor(a):

dispositivos dia?
: - - ; Mensual

operativos DE: 100% de los sensores tienen su mantenimiento vigente de
acuerdo al programa.
Calidad de los sensores y/o dispositivos:
éSe cuenta con un programa de prueba de los sistemas de detec- Supervisor(a):
cién de cortes y/o dafios en las correas? Mensual
DE: 100% de las pruebas realizadas de acuerdo al programa.
Sensores y/o dispositivos operativos:
éLos sensores y/o dispositivos para detectar el corte de correa se Operador(a):
encuentran operativos? Diario
DE: 100% de los sensores y/o dispositivos se encuentran operativos.
Stock de repuestos:
éCuenta Abastecimiento con los requerimientos técnicos de los re- Duefio(a) del control
puestos o sensores? (Ejecutivo(a)):
DE: Requerimientos técnicos de los sensores y/o dispositivos estdn Trimestral
definidos formalmente.

Asegurar la Stock de repuestos:

operatividad del
sistema

éLos repuestos o sensores existentes cumplen con los requisitos
operacionales de calidad requeridos para el sistema?

DE: 100% de los sensores cumplen con los requisitos operacionales
definidos.

Supervisor(a):
Mensual

Stock de repuestos:

éSe cuenta con stock critico de repuestos para atender eventuali-
dades?

DE: Mantener la cantidad suficiente de repuestos o sensores.

Supervisor(a):
Mensual

Desempefio objetivo esperado del control: 100% de los sensores y/o dispositivos operativos.

Activador del rendimiento del control: Sensores y/o dispositivos no detectan cortes o rajaduras en las correas.

Ill. Estrategia de Controles

*DE: Desempefio esperado
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Sensores y dispositivos para detectar corte de correa (C.C.)
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Estrategia de Controles: Operaciéon y Mantencién de Correas Transportadoras

]
11. Polines y poleas certificadas y/o aprobadas por el fabricante del sistema de
correas.
(Objeto)
]

Objetivo del control:

e Evitar el sobresfuerzo de las poleas y polines por el aumento de la temperatura o
por fallas mecanicas.

Factores que erosionan la efectividad del control critico:

e Polines o poleas no cumplen con la especificacion del fabricante del sistema de
correas transportadoras.

Seleccionar polea o polines equivocados (mala calidad o alternativos).

Mal montaje de polines o poleas.

Condicién anormal de funcionamiento.

No realizar el ensayo no destructivo en las poleas nuevas o reparadas.

Sobrepasar la capacidad operacional de la polea o polines (potencia, carga y tensidn).
No inspeccionar periédicamente la polea o polines.

Falta de mantenimiento de la polea.

; ~ ANTOFAGASTA
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Estrategia de Controles: Operaciéon y Mantencién de Correas Transportadoras

Rendimiento Elementos de soporte Monitoreo
esperado del control y muestreo del control del control

Seleccion de polines: ek . |
¢Estan definidos los tipos de polines a utilizar de acuerdo a la norma uefio(a) del contro
CEMA? (Ejecutivo(a)):

DE: Definir en un documento formal el tipo de polines a utilizar. Trimestral

Seleccion de polines:

¢El polin utilizado en el sistema cumple con lo establecido en la Supervisor(a):
norma CEMA? Mensual
DE: 100% de los polines cumplen con la norma CEMA.

Operacion de los polines:

Asegurar la ; ' df ) )
ope%atividad iz ¢Estan definidas formalmente las capacidades operacionales de los Operador(a):
los polines polines en relacién a la potencia, tensién y carga? Cada vez

DE: Documento vigente.

Operacion de los polines:
éLos polines operan en los parametros de capacidad operacional de

potencia, tension y carga definidos? Ope;iaadrcia;(a):
DE: 100% de los polines estdn instalados de acuerdo a los requeri-
mientos del sistema.
Polines operativos:
. . - -, Operador(a):
¢Se encuentran los polines en buenas condiciones de operacion? i

) 5 ; X Diario
DE: 100% de los polines operativos.
Programa de inspeccidon y mantenimiento de polines:
¢Se cuenta con un programa de inspeccidon y mantenimiento de po- Supervisor(a):
lines? Mensual

DE: Documento vigente y actualizado.

Programa de inspeccidon y mantenimiento de polines:

éSe cumple con el programa de inspeccion y mantenimiento de po-
lines?

DE: 100% de cumplimiento del programa de inspeccién y manteni-
miento de polines.

Supervisor(a):
Mensual

Detectar fallas en

los polines y ) Programa de inspeccién y mantenimiento de polines:
reparar/cambiar ¢Se mantiene registro de las inspecciones y mantenciones realiza-
da alos polines?
DE: Trazabilidad de la informacion del programa de inspeccion y
mantenimiento.

Supervisor(a):
Mensual

Programa de inspeccidon y mantenimiento de polines:

éLas observaciones emanadas de la inspeccion periddica de poli-
nes son atendidas por el equipo de mantencidn y son registradas
en el sistema?

DE: 100% de las observaciones estdn con tratamientos.

Supervisor(a):
Mensual

*DE: Desempefio esperado

o ANTOFAGASTA Ill. Estrategia de Controles
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Rendimiento
esperado del control

Evidenciar dafios de
fabrica o por
reparaciones mal
hechas

Elementos de soporte
y muestreo del control

Ensayo no destructivo:

¢Se define en algin documento formal realizar ensayos no destruc-
tivos a poleas nuevas o reparadas?

DE: Documento vigente.

Monitoreo
del control

Duefio(a) del control
(Ejecutivo(a)):
Trimestral

Ensayo no destructivo:

¢El ensayo no destructivo es realizado por un organismo competente?
DE: 100% de los ensayos son realizados por un organismo compe-
tente.

Duefio(a) del control
(Ejecutivo(a)):
Trimestral

Ensayo no destructivo:

¢Previo a la instalacién de la correa, se cuenta con el resultado del
ensayo que aprueba la condicidn de la polea?

DE: 100% de las poleas instaladas cuentan con el ensayo no destruc-
tivo.

Duefio(a) del control
(Ejecutivo(a)):
Trimestral

Asegurar la
correcta operacion
de las poleas

Seleccion de la polea:

¢Estan definidas en algiin documento formal las especificaciones de
la polea para el requerimiento del sistema?

DE: Documento vigente.

Duefio(a) del control
(Ejecutivo(a)):
Trimestral

Seleccion de la polea:

¢La polea utilizada es la definida en las especificaciones para el re-
querimiento del sistema?

DE: 100% de las poleas instaladas cumplen los requerimientos del
sistema.

Supervisor(a):
Mensual

Operacion de la polea:
¢Estdn definidas formalmente (ficha técnica, especificaciones técni-
cas) las capacidades operacionales de la polea, en relacién a la po-

Duefio(a) del control

tencia, tension y carga? (Ej_lfe'cutlv?(al)):
DE: Documento que defina las capacidades operacionales de las fimestra
poleas.
Operacion de la polea:
éla polea opiera en los pargrrjetros de capacidad operacional de po- Operador(a):
tencia, tension y carga definidos? Diario
DE: 100% de las poleas operan en los parametros de capacidad de-
finidos.
|

Ill. Estrategia de Controles
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Rendimiento
esperado del control

Asegurar la
correcta operacion
de las poleas

Elementos de soporte
y muestreo del control

Poleas operativas:
éSe encuentran las poleas en buenas condiciones de operacion?
DE: 100% de las poleas operativas.

Monitoreo
del control

Operador(a):
Diario

Programa de inspeccidon y mantenimiento de poleas:

¢Se cuenta con un programa de inspeccion y mantenimiento de
poleas?

DE: Programa de inspeccion y mantencidn vigente.

Duefio(a) del control
(Ejecutivo(a)):
Trimestral

Programa de inspeccién y mantenimiento de poleas:

¢Se cumple con el programa de inspeccion y mantenimiento de
poleas?

DE: 100% del programa de inspeccion y mantenimiento ejecutado.

Duefio(a) del control
(Ejecutivo(a)):
Trimestral

Programa de inspeccién y mantenimiento de poleas:

¢Se mantiene registro de las inspecciones y mantenciones realiza-
das a las poleas?

DE: Trazabilidad de la informacién del programa de inspeccion y
mantenimiento.

Supervisor(a):
Mensual

Programa de inspeccidon y mantenimiento de poleas:

¢éLas observaciones emanadas de la inspeccidn periddica de poleas
son atendidas por el equipo de mantencion y son registradas en el
sistema?

DE: 100% de las observaciones estdn con tratamientos.

Supervisor(a):
Mensual

Desempeiio objetivo esperado del control: 100% de los polines y poleas operando en los rangos operacionales seguros.

Activador del rendimiento del control: Mds del 5% de los polines y/o poleas inspeccionadas con hallazgos.

‘~ ANTOFAGASTA
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Polines y poleas certificadas y/o aprobadas por
el fabricante del sistema de correas (C.C.)

i ‘ ANTOFAGASTA
Ill. Estrategia de Controles ‘ \MINERALS




Estrategia de Controles: Operaciéon y Mantencién de Correas Transportadoras

12. Realizar limpiezas periddicas bajo las correas detenidas.

(Sistema)

Objetivo del control:

e Evitar el contacto del material acumulado con los elementos rodantes y la correa
transportadora.

Factores que erosionan la efectividad del control critico:

Falta de recursos para realizar el aseo.

Frecuencia de limpieza inadecuada.

Sistemas de limpieza (raspador/rodillos) no operativos.
Derrames en chutes de traspaso.

Cinta con desgaste excesivo/irregular.

o ANTOFAGASTA Ill. Estrategia de Controles
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Rendimiento
esperado del control

Asegurar los
recursos para
realizar las
actividades

Elementos de soporte
y muestreo del control

Recursos:

¢Cuenta la Compaifiia con un contrato de aseo y limpieza del siste-
ma de correas transportadoras?

DE: Contrato vigente.

Monitoreo
del control

Duefio(a) del control
(Ejecutivo(a)):
Trimestral

Recursos:
¢Cuenta la Compaiiia con los equipos, las herramientas y el perso-
nal necesario para asegurar la limpieza del sistema de correas

Supervisor(a):

Mensual
transportadoras?
DE: Recursos de acuerdo a lo contratado.
Recursos:
éLas condiciones de aseo y limpieza del sistema de correas trans- OparrE
portadoras son las 6ptimas y permiten la libre circulacion del per- Cada vez :

sonal?
DE: 100% de las areas estdn libres del material sobre acumulado.

Asegurar la 6ptima
limpieza del
sistema de correas
transportadoras

Programa de aseo:

¢Cuenta la Compafiia con un programa de aseo y limpieza del siste-
ma de correas transportadoras?

DE: Programa de aseo y limpieza vigente.

Supervisor(a):
Mensual

Programa de aseo:

éCuenta la Compafiia con un sistema de control del programa de
aseo? ¢Se encuentran registradas las actividades en éI?

DE: Trazabilidad de las tareas de aseo y limpieza del sistema de co-
rreas.

Supervisor(a) de
mantenimiento:
Mensual

Programa de aseo:
¢Se encuentran los elementos motrices del sistema de correas
transportadoras libres del material acumulado?

Supervisor(a):

. . - . Mensual
DE: 100% de los sistemas motrices estdn libres del material acumu-
lado.
Elementos de limpieza:
¢Cuenta el sistema de correas transportadoras con elementos de
limpieza (gualderas/raspadores) para evitar laacumulacién de ma- Operador(a):
terial? Cada vez
DE: Sistemas de transporte de correas cuentan con elementos de
limpieza.

|

Ill. Estrategia de Controles

*DE: Desempefio esperado
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Rendimiento
esperado del control

Asegurar la 6ptima
limpieza del
sistema de correas
transportadoras

Elementos de soporte
y muestreo del control

Elementos de limpieza:
¢Los elementos de limpieza operan de manera eficiente?
DE: 100% de los elementos de limpieza estan operando.

Monitoreo
del control

Operador(a):
Cada vez

Elementos de limpieza:

¢Se cuenta con un programa de inspeccidon y mantencion de los ele-
mentos de limpieza?

DE: Programa de inspeccion y mantenimiento de los elementos de
limpieza vigente y actualizado.

Supervisor(a):
Mensual

Elementos de limpieza:
éLas desviaciones detectadas en el proceso de inspeccidn son ingre-
sadas a un sistema de control de reparacidn y existe un registro de

Supervisor(a):

) . Mensual
su implementacion?
DE: 100% de las observaciones estan tratadas y son trazables.
Limpieza:
éSe encuentran los elementos motrices del sistema libres de acu-
- . Operador(a):
mulacién de material? I
Diario

DE: 100% de los elementos motrices del sistema libres de acumula-
cién de material.

Desempeiio objetivo esperado del control: 100% del sistema de correas transportadoras esta libre de material.

Activador del rendimiento del control: Acumulacién de material en los elementos motrices del sistema de correas

transportadoras.
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Estrategia de Controles: Operaciéon y Mantencién de Correas Transportadoras

Realizar limpiezas periddicas bajo las correas detenidas (C.C.)

DETENIDA

i ‘ ANTOFAGASTA
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Estrategia de Controles: Operaciéon y Mantencién de Correas Transportadoras

13. Sistema automatico de deteccion, alarma de incendio y activacion de sistema
de extincion de incendios.

(Sistema)

Objetivo del control:

e Detectar y evitar a través de los sistemas de extincion de incendios la propagacion
del fuego por el movimiento de la correa transportadora.

Factores que erosionan la efectividad del control critico:

Sistema de deteccion y extincion de incendio no operativo.

Sistema de deteccion y extincion de incendio sin mantenimiento preventivo.

Falta de presion en el sistema de extincidn de incendios.

Sistema insuficiente para las caracteristicas del sistema de correas transportadoras.

o ANTOFAGASTA Ill. Estrategia de Controles
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Estrategia de Controles: Operaciéon y Mantencién de Correas Transportadoras

Rendimiento
esperado del control

Asegurar la
operatividad de los
sistemas contra
incendio

Elementos de soporte
y muestreo del control

Programa de mantencion y pruebas de los sistemas contra incendio:

¢Se cuenta con un programa de mantencion y pruebas de los siste-
mas contra incendios que incluya bomba, motor, sistema de detec-
ciony alarma?

DE: Programa vigente.

Monitoreo
del control

Duefio(a) del control
(Ejecutivo(a)):
Trimestral

Programa de mantencidn y pruebas de los sistemas contra incendio:

éSe cumple con las mantenciones y pruebas programadas a los sis-
temas contra incendios?

DE: 100% de las mantenciones y pruebas realizadas de acuerdo a
programa.

Supervisor(a):
Mensual

Programa de mantencidn y pruebas de los sistemas contra incendio:

¢Se mantiene registro de las inspecciones y mantenciones realiza-
das al sistema contra incendios?
DE: 100% de las mantenciones e inspecciones registradas.

Supervisor(a):
Cada vez

Programa de mantencion y pruebas de los sistemas contra incendio:

éLas observaciones emanadas de las inspecciones periddicas y las
mantenciones son atendidas por el equipo de mantencién y son re-
gistradas en el sistema?

DE: 100% de las desviaciones reparadas.

Supervisor(a):
Mensual

Sistemas contra incendio:
éLos sistemas contra incendio se encuentran operativos?
DE: 100% de los sistemas contra incendio estdn operativos.

Operador(a):
Diario

Asegurar el
suministro de la
red de incendio

Almacenamiento de liquido alimentador de red de incendio:

éSe realizo la verificacion semanal del nivel del estanque que ali-
menta la red de incendio y se registré?

DE: Verificacion semanal del estanque.

Supervisor(a):
Mensual

Almacenamiento de liquido alimentador de red de incendio:

¢Se mantuvo el nivel de liquido para la red de incendios de correas
por sobre el minimo del 80% durante el periodo?

DE: Niveles por sobre el minimo establecido.

Ill. Estrategia de Controles

Supervisor(a):
Mensual

*DE: Desempefio esperado
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Estrategia de Controles: Operaciéon y Mantencién de Correas Transportadoras

Rendimiento Elementos de soporte Monitoreo
esperado del control y muestreo del control del control

Rociadores:

¢Se identifican los puntos criticos que requieren de rociadores para
la extincién de incendios?

DE: Puntos identificados.

Duefio(a) del control
(Ejecutivo(a)):
Trimestral

Asegurar los
rociadores
suficientes en los
puntos criticos

Rociadores:

R . . . . . Supervisor(a):
¢Se encuentran cubiertas por la linea de rociadores las areas criticas P (@)

definidas para el sistema de correas transportadoras y éstos se en- & Mendsua(l )
cuentran operativos? el
Diario

DE: 100% de los puntos criticos con rociadores.

Desempeiio objetivo esperado del control: 100% de los sistemas de deteccion, alarma de incendio y activacion del sis-
tema de extincion operativos.

Activador del rendimiento del control: Sistema fuera de servicio.

*DE: Desempefio esperado
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Estrategia de Controles: Operaciéon y Mantencién de Correas Transportadoras

Sistema automatico de deteccién, alarma de incendio y
activacion de sistema de extincion de incendios (C.C.)

; ‘ ANTOFAGASTA
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EVENTOS NO DESEADOS




ACCIDENTE

ik

TESTER PARA COMPROBACION DE ENERGIA SE REALIZAN TRABAJOS SOBRE CORREA CON CORREA SE MUEVE POR ENERGIA RESIDUAL EN EL SISTEMA
CERO NO SE ENCUENTRA CALIBRADO ENERGIA RESIDUAL POR NO COMPROBAR
ADECUADAMENTE ENERGIA CERO



QY01¥N93s 30 YIINYLSIO HYL3dSIY avaryng3s 30 YIINYLSIO INDIILNI DI
ON 40d NOIJI3L04d NIS YOLI3S N3 STTINOW SITINOW S3LYVd 30 NOFIIIL0Y¥d NIS HDLD3S N1 ND 0¥IYLIT A YYNIIS YNOZ 30 NOIIYIYYIWIA
$314vd NOJ 0LIVINOJ N3 YHLNI Hoavrvavyl aY01¥na3s 30 YIINVISIO V134S3Y ON HOOVrvayYl ‘STTIAQW S3L¥Yd 30 NOIJIILON NIS ¥OLD3S




CUASI ACCIDENTE ACCIDENTE
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DURANTE REVISION DE LA MEMORIA
DE CALCULO SE DETECTA UN ERROR CON UNA MEMORIA DE CALCULO MAL REALIZADA MEMORIA DE CALCULO CORRECTAMENTE REALIZADA PROVO-
CANDO CORTE DE ELEMENTOS Y RECOGIMIENTO DE CORREA
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CUASI ACCIDENTE ACCIL

DURANTE REVISION SE DETECTAN RADIOS SIN CARGA EN MANIOBRA DE TIRO SE PIERDE COMUNICACION DEBIDO A RADIO SIN CARGA EL SUPERVISOR NO
POR LA DESCARGA DE UNA DE LAS RADIOS PUEDE AVISAR QUE SE EXCEDE TENSION DE TIRO
PROVOCANDO CORTE DE LA CORREA
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CUASI ACCIDENTE ACCIDENTE

SE DETECTA TRABAJADOR SIN ACREDITAR LAS OPERADOR NO ACREDITADO REALIZA CORREA SE CORTA DURANTE LA OPERACION POR
COMPETENCIAS TECNICAS PARA REALIZAR EMPALME FAENAS DE EMPALME DE CORREA EMPALME MAL REALIZADO POR OPERADOR SIN
ACREDITACION DE COMPETENCIAS TECNICAS
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CUASI ACCIDENTE ACCIDENTE

DURANTE INSPECCION SE DETECTA SENSOR CORREA TRANSPORTADORA CON DANOS NO ES DETECTADA DEBIDO A INOPERATIVIDAD DEL SENSOR DE CORTE
DE CORTE DE CORREA NO OPERATIVO DEBIDO A INOPERATIVIDAD DEL SENSOR DE CORTE NO SE DETECTA DANO EN CORREA Y ESTA SE CORTA
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CUASI ACCIDENTE ACCIDENTE

DURANTE INSPECCION SE DETECTA EXCESO EXCESO DE MATERIAL ACUMULADO PRODUCTO DEL EXCESO DE MATERIAL ACUMULADD
DE MATERIAL BAJO CORREAS DPERATIVAS ENTRA EN CONTACTO CON POLEA LA POLEA SE TRABA PROVOCANDD UN INCENDID
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NOTA DE CONFIDENCIALIDAD

Este documento contiene informacidn de propiedad de Antofagasta Minerals S.A. que ha sido
preparada estrictamente con el propdsito de ser utilizada en las operaciones de la Compafiia y
no podra ser proporcionada o revelada parcial o totalmente a terceros sin autorizacidon expresa
por parte de la Compafiia.
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