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Anexo A - Gréafico Desempefio de Produccién Divisidn Los Bronces
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Figura 25. Desempefio produccion division Los Bronces, 2022. Fuente: (Anglo American, 2022)
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Anexo B — Encuesta de Percepcion Medicion Personas

1. ;Sabe usted a quién reportar?

2. (Hay situaciones en las que cree que deberia reportar a alguien distinto y/o adicional al/a
los de la pregunta anterior?

3. (Sabe usted de qué KPIs es responsable su area y usted en particular?

4. ;Sabe usted como y cuanto impacta una detencion de su proceso en el resto de la
operacion?

5. (Sabe usted a quién recurrir en caso de no tener claridad sobre alguna decision?
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Anexo C - Mapa de Procesos de Chancado
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Figura 26. Mapa de procesos de Chancado.
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Anexo D - Flujograma de Operaciones Integradas: Disminucion en nivel de stockpile
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Figura 27. Flujograma IROC: Disminucion en nivel de stockpile
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Anexo E - Flujograma de Trabajo de Operaciones Integradas: Evento de ingreso de
bolones a chancado
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Anexo F - Procedimiento de limpieza de tolva de gruesos y finos Superintendencia
de Operaciones

Aqui se evidencia en el punto 3 de responsabilidades de la Figura 29, que durante el
procedimiento de limpieza de tolva de gruesos en caso de atollos no estaban especificadas
cudles eran las correspondientes al rol de jefe de turno o IROC, sin embargo, en el Anexo E,

en caso de ingreso de bolones, este ultimo es quien debia solicitar la retroexcavadora para

retiro de boloén.

(B anstanmerican POCHP-05: PROCEDIMIENTO | Facha Inicia Vigencia:
DE LIMPIEZA DE TOLVA DE | yersien:
OLE — OPERACION LOS BROMCES GRUESOS Y FINOS EN

LB - Planta 5AG LB
CHA — Chancado

CHANCADOR N*1 Pégina:

01.11.2019
002
2de 16

1.

Objetive

El objetivo de este procedimiento es establecer los pasos a seguir ¥ controles a tomar para la
limpieza de la lolva de gruescs y de finos del chancado primario 1.

2.

Alcance

El presenta procedimianto tiene caracter obligatorio y aplica a loda persona que parlicipa en la
actividad de limpiaza de la lolva de gruesos y finos del chancador primario 1. Es aplicable para
delencionas por cambio de posle y concavas o irabajos similares que requieran de una limpieza
total del drea.

3.

Responsabilidades

Superintendente de Operaciones Chancado Primario y Molienda LB: Facilitar recursos,
exigir y controlar el cumplimiento de esle procedimiento por parte de lodo el personal de la
superintendencia.

Superintendente de Mantencion Chancado y Coreas LB: Facilitar recursos, exigir
confrolar el cumplimiento de esle procedimiento por parte de todo el personal de la
suparintendancia.

Jefe de Operaciones Planta Chancado Primario: Difundir el procedimiento y verificar la
loma de conocimiento por parte de lodo el personal gque intervenga en el area.

Jefe de Turno Planta: Controlar en terreno al cumplimienio de este procedimiento por parte
de cualquier persona o trabajador que deba intervanir en al area.

Operador Sala de Control Chancado LB! Operador recorredor de correas: Cumplir
adecuadamenta con este procedimiento. Dar aviso oportunamente sobre condiciones
delecladas que pongan en riesgo la seguridad de las personas y de la operacion y cuyas
condiciones no puedan ser corregidas de inmediato por &l mismao.

Operadores que ingresan a las tolvas: Se define como Cperador a todo trabajador que
ingresa a la lolva de gruesosifinos |, independiente de su especialidad. Su responsabilidad
sard cumplir con esle procedimiento y los controles asociados. Dar aviso oportunamenta
sobre condiciones delecladas que pongan en rissgo la seguridad de |as personas y de la
operacion y cuyas condiciones no puadan ser corregidas de inmedialo por &l mismo.

Jefe de Tumo Mina: Confralar en terreno el cumplimiento de este procedimiento por parte
de cualquier persona o trabajador que deba intervenir en asta larea dal area mina.

Operador de Equipos de Carguio en la mina: Cumplir adecuadamente con este
procedimiento. Dar aviso oporfunamenie sobre condiciones detectadas que pongan en
riesgo |la seguridad de las personas y de |a operacion ¥ cuyas condiciones no puedan ser
cormegidas de inmediato por &l mismo.

Asesor de prevencion de riesgos (AATESEs): Durante labores relacionadas con
intervencion en tolva de gruesos y finos, debera chequear a traves de medicidn cuantitativa

Figura 28. Procedimiento de limpieza de tolva de gruesos y finos de chancador.
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Anexo H - Arbol de valor niveles de stockpile

Niveles de Stockpile

Disponibilidad E/M

— Uso efective Tiempo bolén
Disponibilidad Operativa:
1sponibiidas peraliva: Tlempo a]ollc
Chancado y Correas
Tiempo limpieza
Tiempo en espera de
mineral
— N° camiones por hora ) . .
Tipo mineral ——»  %Compliance
— % Uso APC
L TPH —
b % High limit CM1/CMI1A
— % Uso STP-19/ STP-30
— % Picarroca operando/percutando
> % Tiempo en velocidad maxima

Figura 29. Arbol de valor niveles de stockpile.
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Anexo G — Planes de accion Niveles de Stockpile Planta Los Bronces y Confluencia

Acciones de control: Nivel Stockpile Los Bronces

ACCOUNTABLE:

- SlIIROC

RESPONSABLE:

+ JdT IROC (integrador de las partes)
+ JdO Chancado
JdA Mantencion
JdO Mina

JdO Despacho

Recuperar

80kton

50kton

Acciones
MANTENER MAXIMO POTENCIAL MOLIENDA

Intervalos de
control

[OFFICIAL)

Informar

1. Ajustar vaciado a rendimiento planta para evitar discontinuidad de vaciado
2. Geslién mina
Envio de mineral a stock de ser necesaria
Il Tiempo de cola entre 1.6 y 2 Smin/ciclo
Il 0 detenciones de chancado por espera de mineral (CH1 maximo Gmin
¥ CHZ mdximo 10min}

Nivel Stockpile: 4 hrs
Alimentacién a Ch. 4 hrs

JEFE IROC

Desarollo de acciones necesarias para
mantener nivel de stockpile

Discusion de niveles de stockpile en rutina
IROC y revisidn de estrategias con pares de
operacion mina/planta
L iento de hancad

1. Gestién Mina:
I Tiempo de cola entre 1.9 y 3 Smin/cicio
Il 0 detenciones de chancado por espera de mineral (CH1 méximo
Bmin y CH2 méximo 10min)
2. IROC. Uso de compuerta para distribuir la carga de mineral para maximizer tph
de correa alimentacion

Nivel Stockpile: 2 hrs
Alimentacién a Ch: 2 hrs

MAXIMO POTENCIAL CIRCUITO CHP AUMENTANDO ALIMENTACION

SUPERINTENDENTES

Desarroliar estrategia con los S| necesarios
Malienda, Mantenimiento, Operaciones Mina
(Carguio, Transporte, Gestion)

1. Gestion Mina:
I Tiempo maximo de espera de mineral de 1.7 min/ciclo
Il Tiempo de cola entre 1.9 y 4 Gmin/ciclo
Il O detenciones de chancado por espara de mineral (CH1 méximo
Bmin y CH2 méximo 10min)
IV Entregar cambio de 1umo con camiones caigados con mineral en
mangas de relevo del sector de los chancados
2 IROC
1. Definir estrategia para maximizar mineral transportado por
correa CM3 (5,000 tph)
2 Uso de compuerta para distribulr Ia carga de mineral para maximizar
tph de correa alimentacion
3. Planificacién corto plazo: Activar estrategia do alimentacion de mineral con
calidad no esperada (lix, parriiea)
4 Operacién Chancado — Molienda
. Definir el tph méaxmo de mokienda

Nivel Stockpile. 1 hora
Alimentacion a Ch: 1 hora

entiegar un Ch o p a ]
reparacion estimado mayor 2 Noras)

GERENTE PLANTA/MINA

Entregar directrices para el momento o para
el coto plazo (el Si el chancador estd
delenido por manlenimiento o por aiguno de
sus sislemas para aumentar rapido nivel
stock)

GERENTE GENERAL

2 60 Klon deberd ser aulorizado por & Gerente Planta (esto aplica a cualquier mantenimiento de tiempo en

““Toothmatric: loda pata que cargue a chancato deberd lener eperativo su sisterma Toothmelric o en su defecto loro vivo que controle estado de elementos de desgaste en pala

Figura 30. Acciones de control Nivel Stockpile Los Bronces.

Acciones de control: Nivel Stockpile Confluencia

ACCOUNTABLE:

+ SIIROC

RESPONSABLE:

+ JATIROC (integrador de las partes)
* JdO Chancado
JdA Mantencion
JdO Mina

JdO Despacho

150kton

80kton

Acciones
MANTENER MAXIMO POTENCIAL MOLIENDA

Intervalos de
control

1. Ajustar vaciado a planta para evitar
2. Gestion mina:
I Envio de mineral a stock de ser necesario
Il Tiempo de cola entre 1.1 y 2.0min/ciclo
Il 0 detenciones de chancada por espera de mineral (CH1 maximo 6min
y CH2 méximo 10min)

de vaciado.

Nivel Stockpile: 4 hrs
Alimentacidn a Ch’ 4 hrs

purriaL

Informar

JEFE IROC

Desamollo de acciones necesarias para
mantener nivel de stockpile.

Discusion de nweles de stockpile en rutina
IROC y revision de estrategias con pares de
operacion mina/planta

Levantamiento de vulnerabilidades chancado

‘SUPERINTENDENTE IROC

1. Gestién Mina:
I Tiempo de cola entre 1.3 y 3 Omin/ciclo
Il Ddelenciones de chancado por espera de mineral (CH1 méximo
6min y CH2 méximo 10min)
2. IROC Uso de compuenta para distibuir la carga de minaral para maximizar tph
de correa overland (CF)

Nivel Stackpile: 2 hrs
Almentacion a Ch. 2 hrs.

Desarrollar estrategia con los S necesarios
Molienda, Mantenimiento, Cperaciones Mina
(Carguio, Transporte, Gestian)

MAXIMO POTENCIAL CIRCUITO CHP AUMENTANDO ALIMENTACION

1. Gestién Mina:
I Tiempo méximo de espera da mineral de 1.7 minicicio
Il Tiempo de cola entre 1.6 y 4 Ominiciclo
11l D detenciones de chancada por espera de mineral (CH1 méximo Grmin
y CH2 méximo 10min)
IV Entregar cambio de turno con camiones cargados con mineral en
mangas de relevo del sector de los chancados

Definir maximizar mineral
ovarland (6,000 tph)
Il Uso de compuerta para distribuir la carga de mineral para maximizar
tph de cormea overland (CF)
3. Planificacién corto plazo Activar estrategia de alimentacion de mineral con
calidad no esperada (lix, parrilleo)
4. Operacion Chancado ~ Molienda
Definir el iph médximo de molienda

por cormea

Nivel Stockpile: 1 hora
Alimentacion a Ch: 1 hora

GERENTE PLANT/

INA

Entragar directricas para el momanto o para
el corto plazo (e] Si el chancador estd
deltenido por mantenimiento o por alguno de
sus sislemas para aumentar rapido nivel
stock)

GERENTE GENERAL

Mantenimiento: Enlregar un CN o parte 08l MSMO 3 MANTENMIENTd CUANGc & Nive &5 Menor a 120 Kion deberd ser autonzado por &l Gerente FIanta (esto apiica a cuakuier manteniniento de Iempo en

reparacin estenado mayor a 2 horas)

**Toothmetric: toda pala que cargue a chancads deberd tener operativo su sistema Toathmelric o en su defects lora vive que controle estado de elementos de desgasie en paia

Figura 31. Acciones de control Nivel Stockpile Confluencia.
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