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Resumen

Las empresas mineras, en Chile, han enfrentado durante la ultima década
clientes mas empoderados y exigentes, lo que ha generado que ineficiencias en sus
procesos sean mejorados cada dia mas. Teniendo en cuenta estos aspectos,
procederé a mostrar como fue el trabajo y resguardo, tanto de la empresa como de
los trabajadores, mediante la creacion de herramientas informativas, conductuales
y de gestion que se usan actualmente en el taller. Estas herramientas son; i)
Ordenes de trabajo (OT),ii) Check List diarios y iii) Procedimientos de trabajo los
cuales no existian en la empresa y que se incorporaron para poder corregir varias
desviaciones que sucedian. Quiero sefalar que dichas herramientas se utilizan
actualmente para poder realizar trabajos seguros y poder medir indices de
Mantencion en taller de Minera San Gerénimo — Talcuna, especificamente Mina 21,

la cual esta ubicada en el camino a Vicufia — Region de Coquimbo.

Estos temas los planteo con la finalidad de mostrar y darle a conocer en
detalle algunos de los procesos de las empresas mineras, donde el seguir al pie de
la letra el procedimiento de trabajo indicado en ocasiones, hasta de te puede salvar
la vida. El departamento de Mantencién de Minera San Gerénimo ha tenido que
lidiar con la partida de un trabajador (Mecanico) el cual no respeto un procedimiento
de trabajo y perdié la vida (R.I.P. 26 -12-2016).

En este documento se mostrara el detalle de las charlas y taller realizados

durante los meses de Diciembre (2020) y Enero (2021), que son los siguientes:

e Introduccion a la mineria Subterranea, peligros y cuidados que se deben
tomar en los equipos que trabajan bajo tierra.

e Equipos Mdviles Mina subterranea e Implementacién y puesta en Marcha de
Ordenes de trabajo (OT) para recopilar indices de mantenimiento y control.

¢ Implementacién y difusiéon de Procedimientos de trabajo seguro.
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Capitulo 1 Introduccién

Hoy por hoy, existen cuatro (4) tipos distintos de mineria, los cuales son; Minas
de superficie o cielo abierto, Minas Subterraneas, Pozos de perforacion y Minas
submarinas o de dragado, siendo las primeras 2 las mas conocidas y explotadas a nivel
mundial. Dado que Minera San Gerdonimo solo trabaja con yacimientos subterraneos, es
que me focalice en este tipo de mineria, donde dada las condiciones adversas que este
tipo de mineria genera, exige altos estandares de seguridad, equipos, recursos humanos
y de implementacion segun se requieran, para poder extraer el mineral desde el

yacimiento.

Los procesos mineros involucrados en la extraccion del mineral desde una mina
subterranea son; tronar/avanzar, acufiar/fortificar y cargar/transportar, estos dos ultimos
son los procesos que mas desgaste producen en los equipos dado las inclemencias
ambientales y de esfuerzo que son sometidos los equipos, esto afecta directamente la
disponibilidad de estos. En especifico los equipos de carguio los cuales tienen por tarea
extraer el mineral desde los caserones para su posterior carga a los camiones de
transportes hacia la superficie. Dichos equipos mineros, son mantenidos y reparados
por el personal de taller mina 21 de mayo, los cuales realizan dichos mantenimientos

bajo los procedimientos adecuados para cada distinto tipo de trabajo a realizarse.

Por lo anterior, la propuesta a presentar para optar al titulo profesional Ingeniero
de Ejecucién en Mantenimiento Industrial, enmarcado dentro de los Programas
Académicos Flexibles y Contextualizados de Titulacion (decreto exento 23/20221),bajo
la modalidad de “Exposicion de Desempeno Laboral”’, esta orientado atransferir mi
experiencia profesional en este ambito a los estudiantes de Departamento de
Ingenieria en Ejecucién en Mantenimiento Industrial de la Universidad de Atacama,
abordando especificamente como se realizé el proceso de implementacién de
Herramientas de gestion y procedimiento de trabajos seguros los cuales no eran
utilizados y han aportado a Minera San Geronimo. Mejoras en el Dpto. de Mantencion

y seguridad de los trabajadores.



Introduccion a la mineria Subterranea, peligros y cuidados que se deben tomar en los equipos que

trabajan bajo tierra.

Capitulo 2 Introduccién a la mineria Subterranea, peligros y
cuidados que se deben tomar en los equipos que trabajan bajo
tierra.

2.1 Faena Talcuna y su historia.

Las explotaciones mineras surgen del descubrimiento de una concentracion
de mineral bajo tierra, en el caso de la mineria subterranea, con un valor econémico
suficiente como para compensar la construccion de una mina.
Las minas subterraneas son la alternativa a las minas de superficie. Las minas de
superficie excavan de arriba hacia abajo, un método que puede volverse ineficiente

a profundidades superiores a los 60 metros.

Division Talcuna, es la Mina Subterranea mas importante y representativa de
Compafiia Minera San Gerénimo, y, por anos, la Mina con mayor produccion de
Cobre de las 3 Minas que pertenecen a San Gerdnimo las cuales son; i) Mina
Talcuna, ii) Mina Lambert y iii) Mina Tugal .Mina ,Talcuna tiene una produccion del
orden de 1.650 t promedio de mineral por dia, enviadas a planta y esta definida

como un depdsito de Cobre y Plata.

Division Talcuna se encuentra ubicada dentro del Distrito Minero de Talcuna,
a 12 km al Noroeste del Poblado Nueva Talcuna, en la Comuna de Vicufiay a 45
km aproximadamente, de la ciudad de La Serena, en la Region de Coquimbo. El
acceso hacia la faena es desde La Serena por la ruta R-41 CH sobre via asfaltada

hasta el Poblado de Marquesa en el km 33.

Pacific Ocean

DA

Figura 2.1 — Mapa geografico Mina Talcuna



Introduccion a la mineria Subterranea, peligros y cuidados que se deben tomar en los equipos que
trabajan bajo tierra.

2.2 Diapositivas Charla Presentacion.

CAPITULO 1: INTRODUCCION A LA
MINERIA SUBT! EA, PELIGROS Y
CUIDADOS QUE SE DEBEN TOMAR EN
LOS EQUIPOS QUE TRABAJAN BAJO
TIERRA.

(@)

CAPITULO 1: INTRODUCCION A LA MINERIA
SUBTERRANEA, PELIGROS Y CUIDADOS QUE SE DEBEN
MAR EN LOS EQUIFOS E TRABAJAN BAJO TIERRA,

Antes de hablar de mina subterrdnea debemossaber con
que equipos se explota el yacimiento, los cuales detallo:

+
Ocupacidn Equipo/Marca Modelo N Interno [ & L
Scoop GHH LF 10 28 Produccion
c B Scoop GHH LF 10 29 Produccion
arguio Scoop GHH LF 10 30 Servicio
Scoop Sandvik LH 410 1 Produccion
Scoop Sandvik LH410 Z Servicio
Jumbo Avance/Epiroc 281 4 Produccion
Jumbo Avance/Epiroc S1D 5 Produccion
Perforaci Jumbo Avance/Epiroc S1D 8 Produccicn
oracion Jumbo Radial/Resemin Raptor 55D - Produccién
Jumbo FortificadorResemin Bolter 85 1 Servicio/Seguridad
Jumbo FortificadorResemin Bolter 88 2 Servicio/Seguridad
Acufiador Paus 53 3 Servicio/Seguridad
Acuiiador Paus 853 5 Servicio/Seguridad
Servicio Manipulador/Manitou 3504 Servicio
Cargador de explosivos Maclean A0S ServiciofProduccion
Scoop Caterpillar R1300 1 Servicio

17/06/2022 O

(b)

CAPITULO 1: INTRODUCCION A LA MINERIA
SUBTERRANEA, PELIGROS Y CUIDADOS QUE SE DEBEN

EQUIPOS DE CARGUIO:SCOOP GHHLF 10.

o EQUIPOS DE CARGUIO:SCOOP SANDVIK LH 410.

1770672022 @

Figura 2.2 — Diapositiva charla presentacion



Introduccion a la mineria Subterranea, peligros y cuidados que se deben tomar en los equipos que
trabajan bajo tierra.

CAPITULO 1: INTRODUCCION A LA MINERIA
SUBTERRANEA, PELIGROS Y CUIDADOS QUE SE DEBEN
TOMAR EN LOS EQUIPOS QUE TRABAJAN BAJO TIERRA.

EQUIPOS DE PERFORACION: JUMBO EPIROC 51D

= EQUIPOS DE PERFORACION (FORTIFICACION): JUMBO
RESEMIN BOLTER

J
S ¢
@,
and
[}

»

17/06/2002 ©

CAPITULO  1: INTRODUCCION A LA MINERIA
SUBTERRANEA, PELIGROS Y CUIDADOS QUE SE DEBEN

EQUIPOS SERVICIO (ACUNADOR): SCALER PAUS MODELO
B853.

17/06/2022 ©

(b)

CAPITULO UNO:  INTRODUCCION A LA MINERIA
SUBTERRANEA, PELIGROS Y CUIDADOS QUE SE DEBEN
TOMAR EN LOS EQUIPOS QUE TRABAJAN BAJO TIERRA.

Los trabajos de minas subterraneas requieren la utilizacion de vehicules con diseios especializados para esos trabajas,

entre estos vehiculos destaca el Scoop o LHD (Load Haul Dump). +

Un Scoop. es un equipo de bajo perfil empujado por un motor Diesel, disefiado para realizar trabajos en mina
subsuelo o en zonas confinadas, se utiliza para levantar cargas pesadas y efectuar la descarga de las mismas en un camién o
4rea especifica. Estos vehiculos estdn equipados con baldes (palas mecénicas) con capacidades de hasta 9m’ (9 ton), de 1gual
forma tienen capacidad para transportar materiales en trayectos cortos donde los camiones de carguio tendrian dificultad

para maniobrar.

Estos equipos son de fabricacién alemana por la empresa GHH. Cada maquina viene identificada con un niimero
de modelo y de serie. Dicho equipo tiene un sistema de transmision de cuatro velocidades, donde tres de éstas son de avance
v una de retroceso. Estos equipos no poseen volante, sino una palanca de control de direccién, asi mismo cuenta con una
palanca de control del brazo / balde (levante y volteo) y otra para el control de la transmisién. También tiene un pedal del
acelerador, otro para el freno y un interruptor de desconexién principal (parada de emergencia). Todo esto se encuentra en la
cabina del operador.

17/06/2022

(c)

Figura 2.3 — Diapositiva charla presentacién (continuacién)



Introduccion a la mineria Subterranea, peligros y cuidados que se deben tomar en los equipos que

trabajan bajo tierra.

CAPITULO UNO: INTRODUCCION A LA MINERIA
SUBTERRANEA, PELIGROS Y CUIDADOS QUE SE DEBEN
TOMAR EN LOS EQUIPOS QUE TRABAJAN BAJO TIERRA.

17/06/2022 O

(@)

CAPITULO UNO: INTRODUCCION A LA MINERIA
SUBTERRANEA, PELIGROS Y CUIDADOS QUE SE DEBEN

TOMAR EN LOS EQUIPOS QUE TRABAJAN BAJO TIERRA.

CAPITULO  UNO: INTRODUCCION A LA MINERIA
SUBTERRANEA, PELIGROS Y CUIDADOS QUE SE DEBEN
TOMAR EN LOS EQUIPOS QUE TRABAJAN BAJO TIERRA.

El actual método de extraccion minera utilizado por Minera San Geronimo
Divison Taleima, es el de Sublevel Stoping.

El Sublevel stopmg, e la técnica de minado que consiste en extrzer meneral de un

cusrpe  minerzlizade por tajadas verticales. dejando una cavidad al final de la

lotacién, para izar la estabilidad del sector se requiere dejar pilar ¥ lozas para
saparar a estas cavidades denominadas como “caserones”.

Los cas ideran unz zanja recolectora e la parte infirior del caserdn,
con el fin de realizar La extraccién del mineral fragmentado dasde una saleria base

El método consiste en gemerar caserones en el cuerpo mmeralizado apios pam
el laboreo ¥ amrancar el mineral 2 partir de subniveles de explotacidn mediznte disparos
efectuados en planos verticales con tiros radiales. Es mn método en que las cimaras o
caserones (stopes) quedsn pemanentamente vacios wna vez que se ha extrido el
mmneral, con & ia tienen grandes di zall enaltura.

CETTr o e )

17/06/2082 @
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Figura 2.4 — Diapositiva charla presentacién (continuacién)



Introduccion a la mineria Subterranea, peligros y cuidados que se deben tomar en los equipos que

trabajan bajo tierra.

CAﬁTULO UNG: INTRODUCCION A LA MINERIA
SUBTERRANEA, PELIGROS Y CUIDADOS QUE SE DEBEN
TOMAR EN LOS EQUIPOS QUE TRABAJAN BAJO TIERRA.

Todo trabajador que ingrese a una mina subterrinea. deberé saber anticipadamente sus condiciones

de trémsito, ventilacién y seguridad. para evitar peligros como:

Caida de rocas
*  Humos téxicos
+  Inundaciones importantes con agua.
+  Piques “escondidos” bajo agna
*  Estocadas con peligro de corrida de “saca”.
. Huinches, cables y cordeles en malas condiciones.
g Atrapamientos por alcance de equipos.
= Caida a nusmo nivel.

= Incendios

17/06/2022

(a)

CAPITULO __ UNG: _INTRODUCCION A LA MINERIA
SUBTERRANEA, PELIGROS Y CUIDADOS QUE SE DEBEN
TOMAR EN LOS EQUIPOS QUE TRABAJAN BAJO TIERRA.

USO DE ELEMENTOS DE PROTECCION PERSONAL [ EPP)

" CASCO

LANPARA =——=pf]) [T,
i . l '

LENTES C PROTECTOR

; ! e aomo
Cada vez que se ingresa a un mina Subterrinea, RESPIRADOR
OVEROL é
el trabajador debe utilizar los siguientes elementos
CINTURON

de proteccion personal (EPP):
AUTO MINERO
RESCATADOR &\
GUANTES
BOTAS =———y, ! EE’ M

emocan g

17/06/2022 O

(b)
TAPITULO . UNG:  INTRODUCCION A LA MINERIA

SUBTERRANEA, PELIGROS Y CUIDADOS QUE SE DEBEN
TOMAR EN LOS EQUIPOS QUE TRABAJAN BAJO TIERRA.

El auto rescatador Oxigeno es :

Un equipo portatil que suministra aire respirable cuando la atmésfera
circundante carece de oxigeno o estd contaminada con gases toxicos.
como el mondxido de carbono.

El uso correcto del auto rescatador es:
Coloca el arnés del rescatador por detrds de tu cabeza. -

Lleva la boquilla del autor rescatador a tu boca y muerde los estirones
fuertemente.

Cierra tus labios fuertemente alrededor de la boquilla.

Lleva la pinzas tapa nariz a tu naniz y abrelas para poder presionar ambos
orificios de la nariz para que no entre ningiin tipo de gas.

Respira lentamente por la boca .

17/06/2022 O
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Figura 2.5— Diapositiva charla presentacion (continuacion)



Capitulo 3: Implementacién y puesta en Marcha de Ordenes de trabajo (OT) para recopilar indices de

mantenimiento y control.

Capitulo 3: Implementacion y puesta en Marcha de Ordenes de
trabajo (OT) para recopilar indices de mantenimiento y control.

Por parte una orden de trabajo es un documento escrito en el cual se
describen las caracteristicas de un equipo 0 maquinaria y las acciones de
mantenimiento por realizar. La implementacion de la Orden de Trabajo para
mantenimiento preventivo ha sido un avance muy significativo en las empresas, y
ahora que ha surgido la emision de ordenes de trabajo por medio de las
computadoras las ventajas han sido innumerables, como tener la posibilidad de
reprogramar las actividades que no se ejecutaron en un plazo determinado y darles
un nuevo plazo aceptable, esto incluso se realiza de forma automatizada en

determinados sistemas.

La importancia de las 6rdenes de trabajo radica en que ayudan a mejorar la
planificacion empresarial y potencian la eficiencia. En la gestiéon del mantenimiento
de activos, brindan la posibilidad de rastrear y monitorear el progreso de las
acciones a realizar y entregan informacién clave para la toma de decisiones, como
la causa de la falla en el activo y materiales, piezas, horas y mano de obra

necesarios. De ahi, es imprescindible realizar un seguimiento continuo.

Por otra parte La programacién del mantenimiento es el proceso mediante el
cual se acoplan los trabajos con los recursos y se les asigna una secuencia para
ser ejecutados en ciertos puntos del tiempo. Muchas empresas han puesto el tema
de las ordenes de trabajo y en general el mantenimiento en manos de un software
especializado, logrando una mayor automatizacion con todo el campo de
mantenimientos preventivos, correctivos entre otros, esta implementacion de un
programa a ido tomando fuerza ya que el control de mantenimiento conlleva al
control de tiempo y costos de mano de obra, también de eficiencia en areas de

produccion de las cuales depende la estructura de empresas.



Capitulo 3: Implementaciéon y puesta en Marcha de Ordenes de trabajo (OT) para recopilar indices de

mantenimiento y control.

3.1 Diapositivas Charla Presentacion.

CAPITULO 2: IMPLEMENTACION Y
PUESTA EN MARCHA DE ORDENES DE

AJO (OT) PARA RECOPILAR
INDICES DE  MANTENIMIENTO Y
CONTROL.

(a)

CAPITULO DOS: IMPLEMENTACION Y PUESTA EN MARCHA DE
ORDENES DE TRABAJO (OT) PARARECOPILAR INDICES DE
MANTENIMIENTO Y CONTROL.

La impeortancia del Mantenimiento.

El mantenimiento representa una inversion que a mediano y largo plazo conllevara ganancias no sélo
B N . L. . +
para el empresario a quien esta inversion se le revertira en mejoras en su produccion. sino también el

ahorro que representa tener mas trabajadores sanos con indices de accidentalidad bajos

El mantenimiento representa un arma importante en la seguridad laboral. ya que un gran porcentaje

de accidentes son causados por desperfectos en los equipos que pueden ser prevenidos.

17/06/2022 @

(b)

— ————————————

CAPITULO DOS: IMPLEMENTACION Y PUESTA EN MARCHA BE
ORDENES DE TRABAJO (OT) PARA RECOPILAR INDICES DE
MANTENIMIENTO Y CONTROL.

TIPOS DE MANTENIMIENTO
MANTENIMIENTO RUTINARIO

Mantenimiento realizado por periodos de tiempo continuos, por el equipo de mantenimiento de la organizacién. Su objetivo es
mantener y alargar la vida util de los sistemas productivos, realizando tareas programadas en el tiempo para evitar su desgaste,
ejemplos: limpieza_ ajuste, lubricacién, entre otros.

MANTENIMIENTO PROGRAMADO

Toma como base las instrucciones técnicas recomendadas por los fabricantes, constructores, disefiadares, usuarios y experiencias

conocidas, para obtener ciclos de revisién y/o para los el mds imp. de un sistema productivo a objeto de

determinar la carga de trabajo que es necesario programar

17/06/2022 @
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Figura 3.1 — Diapositiva charla presentacion



Capitulo 3: Implementacion y puesta en Marcha de Ordenes de trabajo (OT) para recopilar indices de

mantenimiento y control.

CAPITULO DOS: IMPLEMENTACION Y PUESIA EN MARCHA
ORDENES DE TRABAJO (OT) PARA RECOPILAR INDICES DE
MANTENIMIENTO Y CONTROL.

TIPOS DE MANTENIMIENTO

MANTENIMIENTO POR AVERIA O REPARACION +
Se define como la atencion a un sistema productivo enando aparece una falla. Su objetivo es corregir las fallas que se presenten

para poner en fincionamiento los sistemas productivos. La atencién a la falla es inmediata. es decir. la labor de mantenimiento se hace

presente en ¢l momento que aparezca una falla. aqui no hacen presencia programas de mantenimientos ni tampoco paradas

programadas

MANTENIMIENTO CORRECTIVO

Comprende las actividades de todo tipo encaminadas a tratar de eliminar la necesidad de mantenimiento, corrigiendo las fallas de

una manera integral a mediano plazo. La forma de atacar las fallas estd programadas v planificadas en el tiempo para que no se

produzcan paradas injustificadas.

17/06/2022
(@)
CAPITULO DOS: IMPLEMENTACION Y PUESITA EN MARCHA DE
ORDENES DE TRABAJO (OT) PARA RECOPILAR INDICES DE
MANTENIMIENTO Y CONTROL.
TIPOS DE MANTENDMIENTO
MANTENIMIENTO CIRCUNSTANCIAL +

Este tipo de mantenimiento ¢s una mezcla de rutinario. programado. averia y cofrectivo, ¥a que por su intermedio se ejecutan
acciones de rutina, pero no tienen un punto fijo en el tiempo para iniciar su ejecucion, porque los sistemas atendidos fincionan de
manera alterna. La forma de mantenimiento esta planificada, es decir la forma en que se debe atacar la falla esta estudiada. pero la
caracteristica aleatoria de los procesos. impiden que las tareas planificadas tengan un puato fijo de inicio v es por ello que su punto de
aplicacion dependa del lugar de aparicion de las fallas

MANTENIMIENTO PREVENTIVO
Tipo de mantenimiento surge de la necesidad de rebajar el correctivo y todo lo que representa. Pretende reducir la reparacion

mediante una rutina de inspecciones periédicas v la renovacién de los elementos dafiados, si la segunda y tercera no se realizan. la

tercera es inevitable. Este puede ser de dos tipos

17/06/2022

(b)

CAPITULO DOS: IMPLEMENTACION Y PUESTA EN MARCHADE
ORDENES DE TRABAJO (OT) PARA RECOPILAR INDICES DE
MANTENIMIENTO Y CONTROL.

MANTENIMIENTO PREVENTIVO CON BASE EN EL TIEMPO O EN ELUSO

El mantenimiento preventivo es cualquier mantenimiento planeado que se lleva a cabo para hacer
frente a fallas potenciales. Se lleva a cabo de acuerdo con las horas de funcionamiento o un calendario .
establecido. Requiere un alto nivel de planeacion. las rutinas especificas son conocidas. asi como sus
frecuencias. En la determinacion de la frecuencia generalmente se necesitan conocimientos acerca de la

distribucion de las fallas o la confiabilidad del equipo

Sus caracteristicas basicamente consisten en programar revisiones de los equipos, apoyandose en el
conocimiento de la maquina en base a la experiencia y los histéricos obtenidos de las mismas. Se
confecciona un plan de mantenimiento para cada maquma, donde se realizaran las acciones necesarias,

engrasar, cambiar correas, desmontaje, limpieza. etc.

17/06/2022

(c)

Figura 3.2 — Diapositiva charla presentacién (continuacion)



Capitulo 3: Implementaciéon y puesta en Marcha de Ordenes de trabajo (OT) para recopilar indices de

mantenimiento y control.

CAPITULO DOS: IMPLEMENTACION YV PUESTA EN MARCHADE
ORDENES DE TRABAJO (OT) PARARECOPILAR INDICES DE
MANTENIMIENTO Y CONTROL.

Conceptos a manejar.
FALLA

Es un suceso después del cual un equipo o sistema completo, deja de cumplir total o parcialmente sus funciones. La falla es Ia alteracién de la
capacidad de trabajo del componente. equipo o sistema. No necesariamente una falla es algo catastrofico, sino que se puede definir como cierto

erado de desviacion de una caracteristica de calidad respecto a su valor nomina

ANALISIS DE FALLA

El analisis de falla consiste en la recopilacion y almacenamiento de toda la informacion necesaria referente a las fallas sucedidas en los equipos

para utilizarla en fisturos estudios y analisis estadisticos que permiten conocer el comportamiento de las fallas que presenta determinado equipo.

17/06/2022 ©

CAPITULO DOS: IMPLEMENTACION Y PUESIA EN MARCHA DE
ORDENES DE TRABAJO (OT) PARARECOFPILAR INDICES DE
MANTENIMIENTO Y CONTROL.

Conceptos a manejar.
MANTENIBILIDAD

Es la probabilidad de que un componente o equipo pueda ser auna dicién operacional satis! ia dentro de un

periodo de tiempo dado, cuando su mantenimiento s realizado de acuerdo a procedimientos establecidos.
TIEMPO FUERA DE SERVICIO

Es el tiempo transcurrido desde que el equipo es desconectado hasta que es entregado de nuevo al grupo de operaciones. listo para

cumplir su fincién.

EQUIPO

FUERA DE
SERVICIO

17/06/2022 @

(b)

CAPITULO DOS: IMPLEMENTACION Y PUESTA EN MARCHADE
ORDENES DE TRABAJO (OT) PARA RECOPILAR INDICES DE
MANTENIMIENTO Y CONTROL.

En el afio 2013 (marzo), en taller de faena Talcuna, habian mmuchas falencias. tales como falta de reportes diarios (check list),
ordenes de trabajo (OT). procedimiento de trabajo. por nombrar algunas. +

Una orden de trabaja (OT) es. en lineas generales, es un documento que contiene todas las instrucciones de un servicio a

realizar, especificando pasos. insumos, presupuestos, v plazos de ej

La importancia de las rdenes de trabajo radica en que ayudan a mejorar la planificacién empresarial ¥ potencian la eficiencia
En la gestién del mantenimiento de activos, brindan la posibilidad de rastrear y monitorear el progreso de las acciones a realizar y
entregan informacién clave para la toma de decisiones, como la causa de la falla en el activo y materiales. piezas. horas y mano de

obra necesarios. De ahi, es imprescindible realizar un seguimiento continuo

Dado lo antes mencionado file que se fuvo que trabajar en la confeccién del siguiente formato de orden de trabajo (OT).

17/06/2022 O

(c)

Figura 3.3 — Diapositiva charla presentacioén (continuacion)



Capitulo 3: Implementacion y puesta en Marcha de Ordenes de trabajo (OT) para recopilar indices de
mantenimiento y control.

CAPITULO DOS: IMPLEMENTACION Y l’_UESTAJEN MARCHADE
‘ORDENES DE TRABAJO (OT) PARA RECOPILAR INDICES DE
MANTENIMIENTO Y CONTROL.

Una orden de trabajo es de vital importancia cuando se presenta una averia, ya que se debe proceder a realizar la
reparacion requerida para que el equipo se coloque nuevamente en funcionamiento, en este caso se puede considerar como
una orden de trabajo para manteminuento por averia, lo mas importante que se tiene en cuenta al emitir una orden de trabajo
son la informacién resultante cuando esta a sido ejecutada, puesto que se registra informacién acerca del tipo y causa de la *
falla en el equipo. materiales, repuestos. horas y personal necesario para la realizacién del mantenimiento. todo esto con el
objetivo de hacer un seguimiento al objeto o equipo.

Dado lo antes mencionado fue que se fuvo que trabajar en la confeccién del siguiente formato de orden de trabajo (OT)

17/06/2022 O

(a)

CAPITULO DOS: IMPLEMENTACION Y PUESTA EN MARCHA DE
ORD! TRABAJO (OT) PARA RECOPILAR INDICES DE
MANTENIMIENTO ¥ CONTROL.

—

(b)

CAPTTULO DOS: TMPLEMENTACION ¥ PULS |:E! FARCHA DE
ORDENES DE TRABAJO (OT) PARA RECOPILAR INDICES DE
MANTENIMIENTO Y CONTROL.

Con todos los puntos de informacion solicitados de las ordenes de trabajos (OT) es que se pueden ingresar y
7 indices de M

n tales como tiempos efectivos de trabajo, disponibilidad, utilizacién y otros, a

continuacion se muestra indices de los equipos de carguio. +

e 2

b Dt | g Toms

Bk |y | e |

Tergn sk B

RO T TEMOEE | uRcH 1o
L E
e ws
% o
T . - e
§ TOTL ot ToTR s L] s

Como se puede apreciar, algunas de lo datos de las columnas estin informados en minutos TIEMPO DISP- TIEMPO
OPER, asi como también en porcentajes tales como DISPONIBILIDAD — UTILIZACION, todo estos estos datos se

12/06/2022 O

ingresan diariamente por un estadistico encargado de alimentar los distintos programas de la empresa.

(c)

Figura 3.4 — Diapositiva charla presentacién (continuacion) 11



Capitulo 3: Implementaciéon y puesta en Marcha de Ordenes de trabajo (OT) para recopilar indices de

mantenimiento y control.

CAFPITULO DOS: TMPLEMENTACION ¥ PUESTA EN MARCHA DE
ORDENES DE TRABAJO (OT) PARA RECOPILAR INDICES DE
MANTENIMIENTO Y CONTROL.

Se tuvo que realizar el organigrama de taller con sus respectivos cargos v responsabilidades.

DE MANTENCION| +

————— PLANIFICADOR DE MANTENCION |

ESTADISTICO

TURNOS 7X7| TURNOS SX2
JEFE DE TURND JEFE DE TURNO MECANICO A
ELECTROMECANICO ELECTROMECANICO MECANICO B
MECANICO B MECANICO B ELECTROMECANICO
MECANICO A
MECANICO B
JEFE DE TURNOD £F MECANICO A
ELECTROMECANICO ELECTROMECANICO SOLDADOR
MECANICO B MECANICO B

17/06/2022

(a)

CAPITULO DOS: IMPLEMENTACION Y PUESTA EN MARCHA DE
ORDENES DE TRABAJO (OT) PARA RECOPILAR INDICES DE
MANTENIMIENTO Y CONTROL.

v

v

v

v

Detalle de Cargos:

Jefe de Mantenimiento: es el que tiene la responsabilidad de planear las mejores estrategias y establecer objetives que desde su
perspectiva contribuyan al logro de las metas de la enpresa desde el punto de mantenimiento. Asi mismo, estinmla la participacion de sus
laboradores, en lapl

toma de decisiones y solucién de problemas.

Ingeniero de Planificacion: es el responsable de planificar y elaborar los proyectos que requiere la gerencia, elabora informes, se encarga
de planificar los manteninuientos y las paradas de los equipos para los trabajos de mantenimiento preventivo. Realiza estimacién de
recursos, costos asociados a nivel de proyectoy gestiona la solicitud de repuestos para los equipos de mina.

Estadistico: Encargado de llevar el control y registro de todos los documentos técnicos y administrativos de todo el personal de taller,
ademds de ser el responsable de todos los implementos de seguridad v herramientas de los trabajadores.

Jefe de Taller Mecinico: planifica y establece las pautas de trabajo, coordina con los supervisores los trabajos de mantenimiento que
deben realizarse, de igual forma participa y presta apoyo en las reparaciones mayores de los equipos de mina.

¥

¥

¥

¥

12/06/2022
CAPITULO DOS: IMPLEMENTACION Y PUE
ORDENES DE TRABAJO (OT) PARA RECOPILAR INDICES DE
MANTENIMIENTO Y CONTROL.
Detalle de Cargos:
+

Técnico Electromecanico: s2 encarga ejecutar los trabajos electromecanicos que requieren los equipos de mina, lleva a cabe
reparaciones mayores y menores, de igual forma procura la eficiencia v la seguridad de los trabajos que realiza. Plantea y notifica
los requerimiientos de repuestos para realizar el trabajo.

Soldador: es el que coordina e inspecciona y realiza todos los trabajos de soldadura que deben ejecutarse a los equupos, asi
mismo participa en todas las reparaciones relevantes, planifica v coordina la fabricacién de cualquier pieza metilica que se
fequiers.

Mecanico A: se encarga de llevar a cabo todas las reparaciones mecanicas relevantes planificadas o no. de ignal forma presta
apovo en la ejecucion de reparaciones mayores, procurando realizar los trabajos de la manera mds eficiente v segura.

Mecinico B: presta apoyo a los mecinicos v participa en actividades de mitina como lubricacion v ajustes menores de los
equipos, bajo supervisién de un mecanico.

17/06/20:

8

(c)

Figura 3.5 — Diapositiva charla presentacién (continuacion)
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Capitulo 4: Implementacion y difusiéon de procedimientos de trabajo seguro

Capitulo 4: Implementacion y difusién de procedimientos de
trabajo seguro

Se entiende por procedimiento de trabajoo practica operativa la

normalizacion del desarrollo de un determinado trabajo o actividad de acuerdo con

unas pautas e indicaciones estandares en funcién de factores tan importantes como

la seguridad, la calidad y la productividad

El objetivo de los procedimientos es lograr que estén informados y conozcan:

Los riesgos generales y especificos que pueden presentarse en los
lugares de trabajo.

Las medidas de prevencion y proteccion a tener en cuenta para que el
trabajo sea seguro. Los efectos que sobre la salud ejercen los
contaminantes fisicos, quimicos y bioldgico.

Las normas de higiene y seguridad aplicables a la industria minera. Para
propiciar un entorno laboral seguro es imprescindible.

Cumplir con las normas y mantener una actitud preventiva. Crear un clima
de trabajo que favorezca la adopcién y desarrollo de una cultura de la
seguridad, para lo cual los trabajadores deben desempefar un papel
activo en la identificacién de los problemas e implicarse en su solucion.
Por ello, es necesario que los trabajadores/as conozcan los riesgos a los
cuales se encuentran expuestos en sus puestos de trabajo y adquieran

habitos seguros que tiendan a proteger su salud y la de sus compafieros.

Siempre que se usen las maquinas y herramientas en las labores propias de

los talleres mecanicos, deben ser rigurosos y seguir los procedimientos adecuados.

No trabaje sobre la base de conductas incorrectas, aunque éstas le parezcan

comodas y mas rapidas para su desempefo.

13



Capitulo 4: Implementacion y difusion de procedimientos de trabajo seguro

4.1 Diapositivas Charla Presentacion.

CAPITULO 3: IMPLEMENTACION Y
DIFUSION DE PROCEDIMIENTOS DE
TRABAJO SEGURO.

(a)

CAPITULO 3. IMPLEMENTACION Y DIFUSION DE
| PREOCEDIMIENTOSDETRABAJO.
;QUE ES UN PROCEDIMIENTO DE TRABAJO SEGURO?

El procedimiento de trabajo seguro es wn paso a paso para analizar los riesgoes en mma tarea, controlar los peligros de la

misma y de esta manera ejecutarla de manera segura, la aplicacion de los Procedimientos de Trabajo Seguro en cada una

Tizad,

de las actividades de la mina, garantiza que los procesos, procedim tareas y actividades sean en toda su

extension y con ello conocer a fondoe su problematica y a partir de alli, generar las medidas y acciones de control mas

efectivas

;Deben contemplarse en los Sistemas de Gestidn de la PRL Procedimientos de Trabajo Seguro? ;Son necesarios?
oY eficaces?

PRL=Prevencion de Riesgos Laborales

PTS=Procedimiento de Trabajo seguro.

17/06/ 2082 @

(b)

CAPITULO 3. IMPLEMENTACION Y DIFUSION DE

PREOCEDIMIENTOS DE TRABAJO.

Estos instrumentos para la gestion de la PRL se consideran necesarios cuando:

. Las tareas son susceptibles de generar riesgos y con especial relevancia cuando hablamos de riesgos graves o muy 4

graves (p.e. trabajos en alta tensién..)

«  Las tareas son consideradas criticas, es decir, tareas en las que una accién u omisién puede generar un accidente.

. Las operaciones a ejecutar son de los llamadas No Rutinarias. Debido pr a la circt lidad de las
tareas puede acarrear que no se sigan todos los pasos establecidos para el trabajo, bien por falta de costumbre, por

olvido..(p.e. determinados trabajos de mantenimiento que se realizan con poca frecuencia..)

«  Los PTS pueden y deben utilizarse para la informacién, formacién y adiestramiento de aquellos trabajadores que
deben aplicarlas. A tal efecto ademas de distribuirlas en las jomadas de informacion y formacién deberan
encontrarse en las inmediaciones de los procesos productives, equipos de trabajo o tareas que requieran seguir
dicho procedimiento para que sean objeto de consulta en caso de ser necesario. Por ello es fundamental informar

también a los trabajadores de la ubicacion de dichos procedimientos. 17/06/2023 O

(c)

Figura 4.1 — Diapositiva charla presentacion



Capitulo 4: Implementacion y difusion de procedimientos de trabajo seguro

CAPITULO 3. IMPLEMENTACION Y DIFUSION DE
PREOCEDIMIENTOS DE TRABAJO.

(Cdmo elaborar un Procedimiento de Trabajo Seguro?

El primer paso para el desarrollo de PTS o Instrucciones de Seguridad es sin duda elaborar un listado con aquellas
actividades o tareas peligrosas especificando los puestos de trabajo afectados. Para esta tarea ademas de consultar
con los propios trabajadores o sus representantes (dada su experiencia y que son los que deben aplicarlas), debe
consultarse también con los responsables de procesos, jefes de drea, jefes de equipo, ete. Y por supuesto consultar
también con la modalidad organizativa en PRL de la empresa. Aqui juegan un papel importante los Servicios de

Prevencion Ajenos por su conocimiento inferdisciplinario.

También es necesario consultar una de las herramientas por excelencia para la gestién de la prevencién, la Evaluacian
de Riesgos, al estar identificados y valorados los riesgos para la seguridad y salud de los trabajadores en todos los
puestos de trabajo y en todas las actividades. Nos dara informacién muy valiosa para determinar aquellas tareas que
requieren de verdad un PTS o Instrucci6n de Seguridad (por criterio de priorizacién o por criterio de valoracion del
riesgo).

17/06/2022

(@)

CAPITULO 3. IMPLEMENTACION Y DIFUSION DE
PREOCEDIMIENTOS DE TRABAJO.

Deberian elaborarse instrucciones de trabajo para aquellas tareas que en determinadas condiciones sean susceptibles de
generar riesgos, especialmente si éstos son de clerta importancia y van asociados a las actuaciones de las personas. En  +
la instruccidén estaran recogidos aquellos aspectos de seguridad a fener en cuenta por las personas responsables de las
tareas a realizar, a fin de que conozcan como actuar correctamente en las diferentes fases u operaciones y sean
conscientes de las atenciones especiales que deben tener en momentos u operaciones claves para su seguridad personal,

la de sus compaiieros y la de las instalaciones.

Las instrucciones de trabajo son esenciales en lo que se denomunan tareas crificas, que son aquellas en las que por
acciones u omisiones puedan suceder accidentes o fallos que es necesario evitar. Especial atencién merece también la
ocasionalidad de los trabajos sobre todo por la posible dificultad de recordar aspectos preventivos que pueden resultar
importantes y que pueden conducir facilmente al error y como consecuencia un accidente. Resulta conveniente que la
empresa defina en sus procesos productivos los procesos o tareas consideradas clave y las actividades asociadas a los

mismas que debieran ser consideradas criticas

17/06/2022
CAPITULO 3. IMPLEMENTACION Y DIFUSION DE
PREQCEDIMIENTOS DE TRABAJO.
¢ Quiénes son los principales destinatarios de los PTS?
+

Los principales destinatarios de los PTS son los trabajadores que realizan las tareas y trabajos objeto del
procedimiento. los que deben cumplirlas. De forma subsidiaria deben disponer de estos procedimientos los

responsables de las unidades productivas afectadas.

Para que sean correctamente aplicadas por sus destinatarios deben ser de ficil comprension. sin literatura
superflua que lo tinico que puede generar es confusion o falta de motivacién para su aplicacion. Y. un
consejo. mientras mas visual sea. mejor calado tendrd en el destinatario (insercion de fotografias.

pictogramas, diagramas...)

17/06/2022

(c)

Figura 4.2 — Diapositiva charla presentacién (continuacién)
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Capitulo 4: Implementacion y difusion de procedimientos de trabajo seguro

CAPITULO 3. IMPLEMENTACION Y DIFUSION DE
PREOCEDIMIENTOS DE TRABAJO.

cCoémo distribuir los Procedimientos de Trabajo

Seguro? ; Es mnecesario darles una ubicacién?

Los PTS pueden y deben utilizarse para la informacion,

a4

» de aquellos trabajad que

formacion y
deben aplicarlas. A tal efecto ademas de distribuirlas en las
jornadas de informacién y formacién deberdn encontrarse en
las inmediaciones de los procesos productivos, equipos de
trabajo o tareas que requieran seguir  dicho
procedimiento para que sean objeto de consulta en caso de
ser necesario. Por ello es fundamental informar también a los

trabajadores de la ubicacion de dichos proced:

17/06/2022 ©

(@)

CAPITULO 3, IMPLEMENTACION Y DIFUSION DE
PREOCEDIMIENTOS DE TRABAJO.

mmmncnmmmmon:m
Se detall los obj que se persi conla elab 1én del p dimi o
mstruccion
Debe definirse damnenteelalcam:e a guienes afectara, a que puestos de trabajo ,a +
Al que p Jades o tareas, incluyendo si es aplicable a contratistas o .
subcontratistas
Sedeﬁmxan]asre\'pombihdadﬁmla licacidn, gestién ¥ irmi del
R bilidades p umstmcmny para ello debemos tener en cuenta a todas la partes,
esto es, trabajad de én de riesgos.

Objetivos

Conmne detallar =ilas tareasi'uzha]os objeto de] procedimiento se requieren
Requisi deter dos niveles de f © en su caso estan limitadas a
determinade personal.

Esta es la parte mas relevante del procedimiento o instruccidn. En ella deberan
detallarse los sigui - Equipos de trabajo, her
n.h].\zad.os pmduc!ns ‘quimicos, ste. Tomltron e i mm s e ST ey 14
puede serid el detalle de las tareas a realizar, los riesgos y
D o medidas preventivas a aplicar asi como las didas del p la
emplear antes de efectuar el trabajo/ tarea, durante la realmamn del trabajo/tarea y
después de la finalizacién del trabajo ftarea No olvidar que pm el dp_sarrm]]o del
procedimiento o instruccién debera la
de instruccion de magquinaria y/o equipos de trabajo, fichas de segnndad =
productos quimicos etc. r.\

17/06/ 20022 U
(b)

CAPITULO 3. IMPLEMENTACION Y DIFUSION DE
PREOCEDIMIENTOS DE TRABAJO.

Por ultimo. en lo que se refiere a su elaboracion. debemos tener en cuenta también su revision y actualizacion,
esto es. debemos supervisar la actualizacion de los PTS en funcion de pardmetros como: cambio en lag
condiciones de trabajo. en los equipos utilizados. en las nuevas técnicas o procedimientos empleados. en los
accidentes o incidentes que hayan podido producirse... Es de vital importancia que los trabajadores que deben
aplicar los PTS o Instrucciones de Seguridad. dispongan siempre de la iiltima versién /actualizaciéon por lo que

deberemos tener un riguroso y exhaustivo control de la documentacién y de su distribucién.

Procedimientos
T =
o ’0

AR R P

17/06/2022 O

(c)

Figura 4.3 — Diapositiva charla presentacién (continuacion)



Capitulo 4: Implementacion y difusion de procedimientos de trabajo seguro

CAPITULO 3. IMPLEMENTACION Y DIFUSION DE
PREOCEDIMIENTOS DE TRABAJO.

Dado lo antes mencionado es que ha continuacion se presenta el listado de procedimientos:

PROCEDIMIENTO DE CARGA DE BATERIAS

PROCEDIMIENTO DE LAVADO DE EQUIPOS CON HIDRO LAVADORA
PROCEDIMIENTO DE ENGRASE DE VEHICULOS Y MAQUINARIAS
PROCEDIMIENTO DE REMOLQUE DE EQUIPO SCOOP

PROCEDIMIENTO DE IZAJE DE CARGA

PROCEDIMIENTO DE CAMBIO DE MOTOR

PROCEDIMIENTO DE USO DE EMERIL ANGULAR

PROCEDIMIENTO DE TRABAJOS EN CALIENTE: OXICORTE
PROCEDIMIENTO DE USO DE TALADRO MANUAL

PROCEDIMIENTO DE BLOQUEO DE EQUIPOS

PROCEDIMIENTO DE USO DE ELEMENTOS DE PROTECCION PERSONAL
PROCEDIMIENTO DE IZAMIENTO CON CARGADOR FRONTAL
PROCEDIMIENTO DE OPERACION DE GRUA HORQUILLA EN TALLER MINA o
PROCEDIMIENTO DE CAMBIO DE BALDE DE EQUIPOS
PROCEDIMIENTO DE DESMONTAJE DIFERENCIAL

PROCEDIMIENTO DE MEDICION DE NIVELES DE ACEITE
PROCEDIMIENTO DE USO DE POZO MECANICO DE TALLER.
PROCEDIMIENTO DE REPARACION E INFLADO DE NEUMATICOS
PROCEDIMIENTO DE TABAJOS EN CALIENTE: SOLDADURA AL ARCO

ppodoouodopouduoddodopooo

PROCEDIMIENTO DE CARGA DE ACUMULADORES DE PERFORADORA 17/06/2022

®

(@)

CAPITULO 3. IMPLEMENTACION Y DIFUSION DE
PREOCEDIMIENTOS DE TRABAJO.

realizar:

“Procedimiente de Remolgue de equipo Scoop”

Del listado mencionado. uno de los procedimiento mas dificiles y peligrosos de realizar, es el de “Remolque de

Scoop”. dado las complejidad de las condiciones en las que se trabaja asi como de las maniobras que se deben

+
L]

17/06/2022 @

(b)

CAPITULO 3. IMPLEMENTACION Y DIFUSION DE
PREOCEDIMIENTOS DE TRABAJO.

[

W RESPOMSABMLIDADES

i Jufe de Mantencidn Equipos Taicuna

17/06/2022

Figura 4.4 — Diapositiva charla presentacién (continuacion)




Capitulo 4: Implementacion y difusion de procedimientos de trabajo seguro

CAPITULO 3. IMPLEMENTACION Y DIFUSION DE
PREOCEDIMIENTOS DE TRABAJO.

I GENERALIDADNS.
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. 17/06/2022 O

(a)

CAPITULO 3. IMPLEMENTACION Y DIFISION DE
PREOCEDIMIENTOS DE TRABAJO.
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Figura 4.5 — Diapositiva charla presentacién (continuacion)
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CAPITULO 3. IMPLEMENTACION Y DIFUSION DE
PREOCEDIMIENTOS DE TRABAJO.

El dia 27 de Diciembre del afio 2016, luego de terminar de realizar las maniobras de remolque de un equipo desde

un caserén, un compaiiero de trabajo perdié la vida enun accidente fatal.

Muere trabajador tras sufrir accidente en minera de la Region de Coquimbo ok
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CAPTTULO 3. IMPLEMENTACION ¥
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= Luego de extensas entrevistas con personal de PDI .
Sernageomin y el servicio de salud y después de haber
mostrado todas las charlas de seguridad.
procedimientos y capacitaciones entregadasa todos
los trabajadores, la investigacion del accidente arrojo
que el trabajador NO realizo el procedimiento como
se estipula. ya que al momento de sacar el equipo a un
lugar mas accesible para su intervencién, no acuiio el
equipo. y este al ser desenganchado del equipo
remolcador se desplaza aprox. 1.5 Mts aprisionandoa
trabajador contra la pared de la mina ocasionandole

daflos muy graves. los que derivan en su fallecimiento
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Figura 4.6 — Diapositiva charla presentaciéon (continuacion)
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Capitulo 5 Conclusiones

Gracias a la gran posibilidad que la Universidad de Atacama (UDA) nos
brinda, de poder contar nuestras vivencias y experiencias a futuros colegas de
Profesidon, ha sido una de las experiencias mas enriquecedora que me a
tocado vivir, ya que el hecho de poder ayudar u orientar a otras personas en
el pequeiio mundo que es la Minera y que a tocado vivir como Planificador de
Mantencion de equipos subterraneos, es poder mostrar que por pequefio o
mediana que sea la empresa que uno esta trabajando, siempre lo mas

importante sera llegar sano y salvos a nuestros hogares.

5.1 Respecto a la Charla 1; Introduccion a la mineria Subterranea, peligros y

cuidados que se deben tomar en los equipos que trabajan bajo tierra.

El primer paso para mantenerse seguro es ser consciente del hecho de
que trabajar en una mina es peligroso. Acepte que la industria de la mineria
estd inherentemente llena de peligros y manténgase alerta siempre en el
trabajo. También cuide a sus colegas y nunca baje la guardia. Los accidentes

con mayor impacto pueden ocurrir en un momento de descuido.

Cuando planifique tareas, no piense solo en completarlas lo mas
eficientemente posible. Invierta tiempo y dinero extra en medidas de
seguridad. Nunca comprometa la seguridad de sus empleados al tratar de
cumplir los plazos o mejorar la calidad del trabajo. Todos los riesgos deben
ser considerados, incluyendo la posibilidad de accidentes. Trate de eliminar
los riesgos lo mas posible, cuando son inevitables, proporcione a su equipo
instrucciones claras y eduquelos sobre como mitigarlos. Si es necesario, lidie

con el peligro, en cualquier caso.
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5.2 Respecto a la Charla 2: Implementacién y puesta en Marcha de Ordenes

de trabajo (OT) para recopilar indices de mantenimiento y control.

En el presente trabajo se demuestra la importancia de implementar un
sistema de gestion de mantenimiento para el control de las actividades del
departamento, independientemente de la disponibilidad de recursos; asi como
la necesidad de codificacion interna del equipamiento paralela a los controles

del departamento de gestion de la calidad.

El proceso de implementacion tiene componentes claves, tales como:
el compromiso por parte de la administracion de la empresa a la hora de iniciar
el proceso de implementacion, la identificacion de las debilidades y amenazas,

y la entrega total de los trabajadores del departamento de mantenimiento.

El resultado del proceso de implementacidon de esta metodologia es un
departamento de mantenimiento eficiente, preparado para enfrentar cualquier

proceso regulatorio.

En conclusién, las reflexiones incluidas en el trabajo se realizan con el
convencimiento de que la utilizacion de herramientas de gestion aqui descritas
benefician directamente al departamento de Mantencién Mina Talcuna en su
posterior mejora de gestion de mantenimiento. Para que todo esto sea posible,

es muy importante la continua actualizacion de la tecnologia y procesos.

5.3 Respecto a la Charla 3: Implementacion y difusion de Procedimientos de

trabajo seguro.

Asegurese que todo el equipo de seguridad recibe mantenimiento de
forma regular y cumpla con los ultimos estandares. Nunca trate de ahorrar
tiempo o pasos en un trabajo. Si es que un articulo ya no cumple con los

estandares, reemplacelo, incluso si esto significa incrementar gastos o
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retrasar un proyecto. Nunca permita usar un equipo de seguridad anticuado o

fuera de norma, ni siquiera por un periodo corto de tiempo.

El numero de incidentes relacionados a la seguridad en la industria de
las minas es alto. Desafortunadamente, algunas de las tragedias que han
ocurrido podrian haberse prevenido. No repita los errores cometidos por
otros. Mientras que los riesgos no pueden ser eliminados por completo, seguir

los tips anteriores puede ayudar significativamente.

Cuando los accidentes ocurran, todos deben saber que hacer. Los
procedimientos de seguridad deben estar claramente definidos. Cuando los
documente, describa los accidentes que puedan ocurrir, lo que se debe hacer
y a quién contactar. Los procedimientos de seguridad deben ser exhibidos
prominentemente en los lugares que son visitados frecuentemente por los

trabajadores.

Todos los miembros de su equipo deben seguir las instrucciones de
seguridad sin ninguna excepcion. El supervisor debe ser diligente sobre el
seguimiento y en reforzar las reglas. Nunca permita que mas personas de lo
establecido ingresen a un lugar. Los supervisores también deben saber el
paradero de sus trabajadores durante cada turno. Igualmente, todos deben
ser informados sobre lo que sus compafieros de equipo estan haciendo
durante el dia. Nunca deje a nadie violar las reglas de seguridad o algun

procedimiento de trabajo.

Finalmente sefalar que para pensamiento de muchos técnicos
(Mecanicos — Eléctricos) el hacer todos los dias y para cada tarea una Orden
de Trabajo (OT) o leer un procedimiento cada vez que se olvida un paso es
algo engorroso y que no sirve para nada, sin saber que estas son las mejores
herramientas que tienen para realizar las labores de una manera segura y
eficiente, y que ante cualquier eventualidad estos documentos seran los
respaldos necesarios que necesitara cada trabajador para poder defenderse

ante algun incidente o accidente.
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