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1. OBJETIVO

Este documento establecera la metodologia, pautas, criterios y procesos para todas las actividades
relacionadas a los trabajos de Montaje y Soldadura de Tuberias y accesorios de HDPE por Proceso de
Termofusién, necesarios para el Proyecto “Fuente Hidrica Complementaria” de CMDIC.

2. ALCANCE

Este procedimiento es aplicable a todo el personal de TECHINT e involucrados que intervengan en los
trabajos de Montaje y Soldadura de Tuberias de HDPE por Proceso de Termofusion, para el Proyecto
“Fuente Hidrica Complementaria” de CMDIC, en las diferentes etapas de la construccion.

Todos estos trabajos cumpliran con las normativas de calidad, prevencién ambiental, seguridad y salud
ocupacional, establecidos para este proyecto.

Este documento debe cumplir las especificaciones técnicas sefialadas en Informe Mecénica de Suelos
realizado por ingenieria y especificacion técnica, documentos que establecen las caracteristicas de los
suelos existentes en el sitio donde se realizara el movimiento de tierras en la zona externa a procesos de
operacion, el cual se debe llevar a cabo con prolijidad y responsabilidad, tomando en cuenta los aspectos
de seguridad, medioambiente, calidad y produccion del Proyecto.

3. ABREVIACIONES Y DEFINICIONES

API: American Petroleum Institute

ASME: American Society of Mechanical Engineers

ASTM: ASTM Internacional (American Society for Testing and Materials)
AWWA: American Water Works Association

MSS: Manufacturer's Standardization Society of the Valve and Fittings Industry
NFPA National Fire Protection Association

PPI Plastics Pipe Institute

TEIC: Techint Ingenieria y Construccion

CMDIC: Compafiia Minera Dofia Ines de Collahuasi

FHC: Proyecto Fuente Hidrica Complementaria

MASS: Medio Ambiente, Seguridad y Salud Ocupacional

ET: Especificaciones Técnicas

ITO: Inspeccién Técnica de Obra

AST: Analisis de la Seguridad y Salud en el Trabajo

CMASS: Calidad, Medio Ambiente, Seguridad y Salud

HOP: Herramienta Operativa de Prevencion.

IOP: Inspeccion Operativa de Prevencion.

OTP: Observacion Operativa de Prevencion.

PEC: Plan Estratégico de Contingencias, Nota: para el contrato se denomina Plan de Emergencias.

TEIC: Techint Ingenieria y Construccion.
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BPS: Bonding Procedure Specification, Especificacion de Procedimiento de fusién.

HDPE: El polietileno de alta densidad es un polimero de la familia de los polietilenos. Es un polimero
termoplastico conformado por unidades repetitivas de etileno. Se designa como HDPE (por sus siglas en
inglés High Density Polyethylene).

TERMOFUSION: Es el proceso que consiste en calentar dos superficies a una temperatura determinada y
luego fusionarlas aplicando fuerza. Esta presién provoca el flujo de los materiales fundidos, haciendo que se
mezclen y se produzca la fusién. Cuando se calienta el material de polietileno, la estructura molecular pasa
de un estado cristalino a un estado amorfo.

MAQUINA PARA FUSION A TOPE /TERMOFUSIONADORA: Equipo utilizado para efectuar fusion de dos
elementos termoplésticos, aplicando calor y presion durante un tiempo determinado; tiene tres partes
bésicas:

-Accesorio de fijacidn estatico y movil para alinear y sujetar cada una de las dos partes que se fundiran.
-Refrenteador para preparar simultineamente los extremos de las partes a unir.

-Insertos adecuados para sujetar los diferentes tamafios de tuberia o accesorios.
TERMOFUSIONADOR: Operador que manipula la termofusionadora y efectta el proceso de termofusion.

CALEFACTOR: La herramienta calentadora tendra un area suficiente como para cubrir de manera adecuada
los extremos del tamafio de la tuberia que se desea unir. Esta herramienta eléctrica tendrd la potencia y
control suficientes como para mantener la temperatura superficial especificada de sus caras. También estara
equipada con caras de calentamiento revestidas con un material antiadherente para evitar que se peguen a
la superficie de la tuberia.

REFRENTADOR: Elemento circular que posee cuchillos de corte y que es utilizado para cepillar los extremos
de la tuberia a termofuionar con el objeto de eliminar las impurezas en los extremos, dar superficie uniforme
y paralelismo a estas.

FUSION DE ENCAJE: El procedimiento de fusién de encaje consiste en calentar simultaneamente la
superficie exterior del extremo de una tuberia y el interior de un accesorio de encaje, cuyo tamafio es menor
al menor diametro externo de la tuberia. La unién por fusién se forma como resultado del ajuste de las
secciones que se interceptan. Ambos materiales derretidos fluyen en conjunto y se fusionan cuando se enfria
la union

FUSION A TOPE: El procedimiento de fusion a tope en su forma mas simple consiste en calentar los bordes
cortados a escuadra de dos tuberias, una tuberia y un accesorio, o dos accesorios, sosteniéndolos contra
una plancha calentadora, se retira la plancha cuando se obtiene el derretimiento adecuado, se unen
rapidamente los dos extremos y se deja enfriar la union al tiempo que se mantiene la fuerza aplicada
correspondiente.

FUSION DE SILLETA: El procedimiento de fusion de silleta consiste en derretir la superficie concava de la
base de un accesorio de silleta, mientras al mismo tiempo se derrite un patrén coincidente en la superficie de
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la tuberia, se unen las dos superficies derretidas y se deja enfriar la unién al tiempo que se mantiene la fuerza
aplicada correspondiente.

PRE — ENSAMBLE: Es el armado de uno o varias spools a nivel de piso, el cual se ejecuta en una etapa
previa al montaje, de manera de minimizar los trabajos en altura o dentro de las excavaciones en la etapa de
montaje.

AREA DE ALMACENAMIENTO: Es el lugar fisico donde se colocan los bienes recibidos pudiendo esto ser:
Almacenes, zonas, niveles, subniveles, estantes, anaqueles y otros que se deban adecuar a las
caracteristicas de los materiales en resguardo.

NIVEL DE REFERENCIA: Cota que es tomada por el topégrafo en la cual nos define un nivel Gnico para la
ubicacion final de toda la estructura.

TORQUE: EIl torque 0 momento como también se le conoce es el producto de la fuerza aplicada sobre un
punto multiplicada por la distancia entre la linea de accion de dicha fuerza y el referido punto. Su unidad de
medida en el sistema internacional es el Newton-metro (N-m); otras unidades conocidas son: libra-pie (Ib-ft)
y kilogramo fuerza-metro (kgf-m)

LLAVE TORQUE Es una herramienta de precision que se utiliza tanto para producir, medir y/o comprobar
valores de torque aplicados a un esparragos. Es una herramienta que debe ser calibrada periédicamente para
garantizar un funcionamiento confiable.

SPOOL: Seccién menor de cafieria identificada dentro de los planos con limites marcados, los mismos
cuentan con demasia para ajustar o no en site.

IZAJE: Es una operacion que se realiza para mover objetos grandes y/o pesados y que no pueden ser
transportados manualmente.

EQUIPO DE IZAJE: Es aquel que permite levantar y desplazar mecénicamente una carga. Dentro de esta
denominacion se listan: graa autopropulsada, camion grua, grda torre, entre otros.

APAREJO DE IZAJE: Todo elemento certificado (cable de acero o estrobo, faja sintética o eslinga, soga,
cadena, argolla, grillete, grapa, gancho, tecle, polea, etc.) utilizado para el 1zaje de cargas.

CUERDA GUIA / VIENTO: Cuerda usada para controlar la posicién de la carga.

ESLINGAS: Son los elementos longitudinales que generalmente son de fabricacion sintética, poseen ojales
en sus extremos. Se caracterizan por ser flexibles.

ESTROBOS: Son cables de acero que en sus extremos poseen ojales y se caracterizan por ser rigidos.
GRILLETE: Son elementos de acero donde se colocan los ojales de las eslingas o estrobos.

OPERADOR DE EQUIPO DE IZAJE O LEVANTE: Persona capacitada, entrenada, certificada y autorizada
para operar un equipo de Levante o Izaje. Es el responsable en conjunto con el rigger de realizar una maniobra
segura una vez que la carga se ha despegado del suelo.
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RIGGER: Persona capacitada, entrenada, certificada y autorizada para dirigir las maniobras de levante o Izaje
donde se utilice como equipo una Gria, Camion Pluma, Sideboom y/o Excavadoras Hidraulicas. Su rol es
comunicarse con el operador del equipo de Izaje mediante sefiales previamente establecidas de modo que la
carga a mover sea izada y posicionada en forma segura para realizar maniobras de Izaje o levante donde sea
necesario mover tuberias, sean estas en cafios simples, Doble Joint o columnas soldadas. Puede haber uno
0 més por cada grupo de trabajo, por o que es responsable de: Preparar los planes de Izaje, calcular, validar
y dirigir las maniobras correspondientes.

Estara debidamente identificado con un chaleco gedlogo distinto que incluya la palabra “RIGGER”.

4. DOCUMENTOS Y NORMAS A CONSULTAR

* 10 Principios Fundamentales de Prevencion PFP TEIC

* 10 Reglas que salvan vidas TEIC.

+ 186-PRC19139-5700-46-ES-0002 Especificacion técnica Cafierias HDPE

+ 186-PRC19139-5700-ES-0001 Especificacion técnica — Movimiento de Tierra Masivo

+ 186-PRC19139-5700-46-ES-0001 Especificacion técnica de valvulas

+ 186-PRC19139-5700-46-ES-0006 Clases de Cafierias

+ 186-PRC19139-5700-60-P0O-0003 Plan de Emergencias

+ 186-PRC19139-5700-60-PR-0002 Gestidn preventiva para la Conduccion de Vehiculos

+ 186-PRC19139-5700-60-PR-0004 Herramientas Operativas de Prevencion SIG CMASS

+ 186-PRC19139-5700-60-PR-0007 Procedimiento Trabajos en Caliente

+ 186-PRC19139-5700-60-PR-0008 Procedimiento Espacios Confinados

+ 186-PRC19139-5700-60-PR-0006 Procedimiento Herramientas Eléctricas y Manuales

+ 186-00000000-000-10-PR-0001  Procedimiento Cumplimiento Ambiental (estandar Entrega de
Areas)

+ 186-PRC19139-5700-52-PR-0027 Trabajos Cercanos a lineas de alta tensiéon

+ 800-PRC19139-PPL20-5700-20-P0O-0027 Plan de Inspeccién y Ensayo - Cruces especiales con
mineroductos existentes

+ 186-PRC19139-5700-52-PR-0001 Metodologias Constructivas De Ductos Tareas De Construccién
En Cercania De Mineroductos Del Propietario

* GU-ENV-001 R1 Guia Ambiental Proteccion Ambiental — Aspectos Constructivos Generales

*+  GU-SAF-003 R4 Gestion de la Seguridad en Tareas y Acciones

* GU-SAF-005 R0O5 Guia para Trabajos en Alturas TEIC.

*+  GU-SAF-007 R4 Guia Sefializacion y Control.

*+ GU-SAF-017 R1 Excavaciones

*+ GU-SAF-001 R04 Normas de Prevencidn en Operaciones de Izaje

* Planos aprobados para construccion en el Proyecto.

+  186-PRC19139-5710-40- ES-0009 ESPECIFICACION TECNICA SOLDADURA DE TUBERIA DE
PLASTICO POR TERMOFUSION

+ ASME BVPC SECTION IX ““Welding, Brazing and Fusing Qualifications”. Ed 2021.

+ ASTM F2620-13: Practica estandar para Uniones por Termofusion de Tuberias y Accesorios de
Polietileno.

* 800-PRC19139-PPL20-5700-20-P0O-0031 PIE Montaje y Soldadura de tuberias y Accesorios de
HPDE por Proceso de termofusion.

+ ASME B31.3 “Process Piping”, Ed 2020

+ ASTM D 2657-15 “Standard Practice for Heat Fusion Joining of Polyolefin Pipe and Fittings”
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5.

RESPONSABILIDADES

Gerente de Proyecto:

Proporcionar y asignar los recursos necesarios para asegurar el cumplimiento de todos los

requerimientos establecidos en este procedimiento y las condiciones para su ejecucion.
Designar a las personas que prepararan y revisaran los procedimientos que se emitan en la obra, y
posteriormente aprobarlos.

Liderar, organizar, coordinar y supervisar la adecuada implementacion del presente
procedimiento.

Gerente de Construcciones:

Liderar el cumplimiento de todos los procedimientos de construccién que se utilizaran en el
proyecto.

Asegurar que todo el personal, incluyendo los sub-contratistas que trabajan para TECHINT tenga
conocimiento de los requerimientos de este procedimiento. Esto incluye la responsabilidad de que
todo el personal reciba la capacitacién apropiada sobre este procedimiento y aquellos relacionadas
con las actividades Item 4.0 (Documentos y normas a consultar).

Gestionar e implementar los recursos necesarios para la ejecucién del presente procedimiento.
Delegar al Superintendente la ejecucién de los trabajos del presente procedimiento.

Superintendente de Obra:

Cumplird y hara cumplir este procedimiento, coordinando y administrando los recursos humanos,
materiales, herramientas y equipos, de forma tal de que los trabajos se ejecuten en los plazos
previstos, con calidad y velando por el cumplimiento de las disposiciones de seguridad y medio
ambientales.

Gestionar que la documentacion se encuentre en Ultima revision para construccion.

Coordinar con el &rea de calidad la liberacién del montaje y soldadura de las tuberias de HDPE por
proceso de termofusion.

Coordinar con los supervisores el correcto desarrollo de los trabajos montaje y soldadura de
tuberias de HDPE.

Asegurar que los trabajos se estén desarrollando dentro de las areas aprobadas del proyecto.

Jefe de Calidad Proyecto:

Administrar (archivar, distribuir, facilitar y retirar en forma controlada) los documentos internos, en
la obra.

Asegurar que los productos suministrados e instalados satisfacen los requerimientos del proyecto
y otros requisitos preestablecidos, por ejemplo: Contrato, normas, procedimientos,
especificaciones, cédigos, regulaciones y leyes aplicables.

Asegurar la puesta en practica y el mantenimiento del Sistema de Gestién de la Calidad para la
Obra/Proyecto.

Jefe de Oficina Técnica:

Revisar, aceptar y controlar los documentos técnicos del Proyecto, cuantificar cantidades de disefio,
gestionar la aceptacién, cambios, recepcién y autorizacion de nuevas cantidades. Proveer y
gestionar los antecedentes técnicos. Gestionar, controlar y reportar, documentos de cambio de
disefio y RED LINE en el Proyecto.

Supervisores de Obra:
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Los supervisores son responsables de asegurar que todo el personal a su cargo esté familiarizado
con los aspectos claves de este procedimiento y los apliquen a sus actividades de trabajo en forma
permanente.

Designar al personal que se hara cargo de las actividades de montaje y soldadura de tuberia HPDE.
Asegurar que solo el personal capacitado, certificado y habilitado opere los equipos de termofusion
y de Izaje.

Asegurar que los trabajos de montaje y soldadura de tuberias se realice de acuerdo al presente
procedimiento.

Asegurar que todo el personal de levante de cargas se encuentre capacitado, certificado y habilitado
de acuerdo al estdndar del proyecto.

Revisar y aprobar los planes de izaje.

Asegurar que los elementos de izaje se encuentren en buenas condiciones y certificadas para los
trabajos de montaje de tuberias

Asegurar que los equipos afectados a los trabajos de montaje y soldadura de tuberias de HDPE se
encuentren inspeccionados por el personal responsable.

Asegurar la informacion que le permita definir el tipo de izaje de la maniobra de montaje de tuberias
HPDE.

Participar y asegurar el plan de izaje del montaje de las tuberias HDPE se realice teniendo en
consideracion las normas de prevencion en operaciones de izaje.

Verificar el estado fisico y animico de cada persona antes de los trabajos de montaje y soldadura
de tuberia HDPE.

Asegurar que el peso de la carga es el real e informarlo al operador.

Asegurar antes del levante del spool de la tuberia se encuentre correctamente eslingada y cargada.
Asegurar que todo el personal que no esta involucrado en la maniobra de montaje de tuberias se
encuentra fuera del &rea de trabajo vallada y sefializada durante la operacion.

Jefe y personal de MASS de Proyecto:

Asesorar a la linea de mando en la identificacién, evaluacién y control de los riesgos de cada una
de las etapas de trabajo, chequear el cumplimiento de los sistemas de gestiébn manteniendo
registros de ello, y podra determinar la detencién de los trabajos si estos no cumplen con la
evaluacion de riesgos o considera que no existen las condiciones necesarias para realizarlos.
Asegurar el cumplimiento de los estandares ambientales establecidos para las actividades de
construccion, Identificar impactos ambientales potenciales en base a la matriz Ambiental; promover
acciones para eliminar, controlar y/o mitigar los impactos ambientales negativos; y maximizar los
impactos ambientales positivos, a su vez desarrollar cursos de capacitacion al personal que
desarrolla los trabajos descritos en ese procedimiento de acuerdo al Plan de Capacitacion definido
para el proyecto, realizar inspecciones operativas en conjunto con los jefes de area, supervisores y
encargados para verificar el cumplimiento de los estandares ambientales establecidos para las
actividades.

Advertir al supervisor de area y/o personas responsables sobre acciones preventivas y correctivas
que se deban tomar en cada caso.

Informar inmediatamente cada incidente y/o accidente ambiental a la Gerencia de CMASS, a
Gerencia de Medio Ambiente de CMDIC y realizar la investigacion en cumplimiento al procedimiento
de investigacion de accidentes e incidentes.

Operador de equipo de izaje:

Realizar Check List del equipo de Izaje antes de su operacion.

Participar en el planeamiento y la elaboracion del plan de izaje, antes del inicio de las actividades
de montaje y soldadura de tuberias HDPE.

Participar activamente en la elaboracion de los AST antes de la ejecucién de los trabajos.
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Reportar condiciones anormales o inseguras del equipo.

Dar al equipo el uso para el cual fue disefiado.

Negarse a operar un equipo de Izaje cuando considere inseguro la operacion.

Velar por la operacion segura del equipo, debiendo abortar oportunamente maniobras que salgan
del rango de operacion segura del equipo.

Debe conocer la especificacién de maniobras normales y criticas, aprobarlas previo a su ejecucion.
Debe realizar la inspeccion del equipo y los aparejos de Izaje, antes de la operacion. Deberan
verificar que los elementos de Izaje estén certificados, codificados con el cédigo de color del mes y
en perfecto estado de conservacion.

Asegurar las condiciones de trabajo y el &rea de operacién de los equipos (interferencias con
terceros, sefalizacién, superposicion de tareas, radios de giros de los equipos, comunicacion, etc.)
Toda comunicacion con el rigger autorizado sera via radio punto a punto.

Mantener despejada el &rea de transito y de trabajo de la maquinaria. Segregar el area de trabajo
mediante pretiles u otro método autorizado bajo estandar proyecto.

Responder a las indicaciones del Sefalero.

Tener bajo su responsabilidad aquellas operaciones que estan bajo su control directo. Cuando el
Operador dude de la seguridad de la maniobra, éste debe consultar con el Supervisor.

Verificar las condiciones meteorolégicas adversas. Deberd de seguir las instrucciones del
supervisor a cargo.

El operador deberd de estar en buenas condiciones fisicas y mentales antes del inicio de los
trabajos de montaje y soldaduras de tuberia HDPE.

Maniobrista o Rigger:

Cumplir con el presente procedimiento y las normas de prevencién en operaciones de izaje del
proyecto.

Realizar una inspeccién visual diaria de pre-uso de los aparejos y elementos de Izaje.

Verificar las condiciones de seguridad en el terreno para realizar la maniobra.

Conocer pesos, dimensiones y centro de gravedad de las tuberias a realizar el montaje.

Debe asegurarse de delimitar el area de maniobras y posicionar el equipo.

Verificar el desplazamiento de los equipos de Izaje por los caminos.

Toda comunicacion con el operador de equipo de Izaje o levante autorizado sera via radio punto a
punto.

Mantener despejada el area de transito y de trabajo de la maquinaria. Segregar el area de trabajo
mediante pretiles u otro método autorizado bajo estandar proyecto.

Participar activamente en la elaboracion de los AST antes de la ejecucion de los trabajos.

Estar en buenas condiciones fisicas y mentales para realizar los trabajos.

Usar el sistema normado para el comando mediante sefales.

Operador equipo termofusionado:

Cumplir con el presente procedimiento.

Realizar el Check list de pre uso de los equipos.

Participar en el planeamiento de los trabajos de montaje y soldadura de tuberias de HDPE.
Estar en buenas condiciones fisicas y mentales para realizar los trabajos.

Realizar las juntas de termofusionado de acuerdo a las instrucciones del equipo.
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e Elresponsable de las uniones de tuberias y accesorios que se realicen de acuerdo al procedimiento

y especificaciones técnicas del proyecto.
e Seguir las recomendaciones de operacién y seguridad del manual del equipo de termofusionado.

Trabajadores:

e Participar en el cumplimiento de este Procedimiento, incluyendo la asistencia y participacion en

sesiones d

e Informar a su supervisor cualquier acto o condicién sub-estandar que detecten antes y durante la

e capacitacion, y cooperacién con el Supervisor de obra.

ejecucion de los trabajos.

e Aplicar correctamente la segregacion de las areas de trabajo y residuos generados. Mantener

siempre el

e Realizar los trabajos de acuerdo con el presente procedimiento y en constante comunicacion con

el capataz

orden y la limpieza en el lugar de trabajo y sus alrededores

y/o supervisor de terreno.

6. RECURSOS HUMANOS CUADRILLA TRABAJO

7.

Rigger
Vigia
Vientero
Ayudantes

EQUIPOS, HERR

e Equipo de

Supervisor

Prevencionista

Inspectores de Calidad

Operador de equipo de levante
Operador de Equipo de Termofusién
Maestro Tubero

AMIENTAS Y MATERIALES

Termofusion

e Equipo Levante (Grua, camion pluma, sideboom, excavadora, vacuum lift)
e Generador eléctrico

e Camiones
e Camiones

de baranda
plataforma

e Flexémetros

¢ Nivel topografico
e Estacion total

e Nivel mecanico
¢ Nivel prisma

e Moto sierra

e Sierra sable

e Martillos
e Plomadas

¢ Nivel de carpintero
e Punto centro

e Escuadras

metalicas
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Punzones de acero

Llaves de golpe mecanica, mixtas, llaves de boca, llaves de cola.
Torquimetro

Multiplicador de torque

Pistolas eléctricas

Combas

Tecles, tirfors, lineas de vida de acero, sogas de nylon.
Pistolas de torque eléctricas e hidraulicas.
Herramientas eléctricas y manuales

Radios de comunicacién punto a punto

Elementos de Izaje certificados: Eslingas y/o Estrobos, Grilletes, etc.
Sogas para vientos

New Jerseys

Conos para Sefalizacion

Barras retractiles para cono de seguridad

Cadenas de delimitaciéon

Paletas de Sefializacion

Pafios

Alcohol isopropilico

Lijar

Pirémetro

Termohigrometro

Carpas

Escaleras

8. PROCEDIMIENTO

8.1

ACTIVIDADES PRELIMINARES

Todo el personal de transporte debe estar capacitado y entrenado para el desarrollo de los trabajos

de montaje y soldadura de tuberias de HDPE de acuerdo con el presente procedimiento.

Las uniones de produccién seran realizadas utilizando BPS y operadores calificados segun la

Especificacion Técnica: SOLDADURA DE TUBERIA DE PLASTICO POR TERMOFUSION (186-

PRC19139-5710-40- ES-0009) y el Plan de Inspeccion Ensayo: Soldadura por Termofusion e

Instalacion de Tuberia y Accesorios de HDPE 800-PRC19139-PPL20-5700-20-PO-0037.

Los equipos de termofusion deberan estar en 6ptimas condiciones con acreditacion vigente del

fabricante o representante y deberan ser inspeccionados antes de su operacion.

Todo el personal que opere equipos manuales, livianos y pesados debera de confeccionar el Check

List de su equipo de forma diaria antes de su utilizacion.

El supervisor en conjunto con el personal debera de realizar el AST, dialogo diario prevencion,

previo a la ejecucion de las actividades de montaje y soldadura de tuberias de HDPE.
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Todas las gruas y equipos de levante deberan ser inspeccionados y aprobados antes de su operacion,
por una persona competente y certificada. Después de cualquier mantencion y/o modificacion, la gria
y el equipo de Levante o Izaje deberan ser inspeccionados con respaldos de Check List.

Los aparejos y elementos de izaje deberan ser inspeccionados previos a su utilizacién.

Identificar claramente y/o dejar fuera de servicio a los equipos dafiados o con certificacién vencida.
El operador del equipo de levante, Rigger/maniobrista con certificacién en las normas de prevencion
en operaciones de izaje del proyecto.

Antes de manipular la tuberia se deberé verificar el uso de vientos para manipulacién de la carga.
De aplicar, el operador debera verificar previamente el peso de la carga a levantar y tener a
disposicion en el &rea las certificaciones correspondientes de los accesorios de izaje.

Esta totalmente prohibido el caminar o ponerse debajo de una carga suspendida.

El personal que opere la maquina termofusionadora no expondra las manos a la linea de fuego y
areas de atrapamiento durante el cierre de las mordazas.

El personal que opere el generador eléctrico seréa capacitado y entrenado, asi mismo se debera de
implementar un cartel donde indique al personal autorizado para la operacién del generador. El
generador debera de contar con un candado de uso Unico por el personal autorizado de turno. El
equipo generador deberda estar de acuerdo con el estandar del proyecto.

Asegurar la fuente de energia (generador) sea la adecuada y constante, para que las planchas
calentadoras eléctricas mantengan las temperaturas de fusion constante.

Si llegara a presentarse condensacion sobre la superficie a termofuionar y las zonas adyacentes,
se debe eliminar antes de realizar la soldadura por termofusion.

Las superficies de las tuberias, accesorios y herramientas en contacto con la superficie a
termofusionar deben estar limpias y secas.

Las superficies de la herramienta de calentamiento deben estar sin dafios y a la temperatura
correcta.

Se deben inspeccionar los tramos de tuberia y los accesorios para verificar que no tengan cortes,
perforaciones, rayones profundos u otros efectos perjudiciales.

Se deben retirar los dafios superficiales en los extremos de las tuberias que pudiesen comprometer
las superficies de la union o interferir con las herramientas y equipos de fusion. Aliviar la tension de
la linea antes de hacer las conexiones.

Las juntas de la tuberia deberan estar alineadas y aceptadas por el area de calidad.

Los Spools deben ser apoyados adecuadamente para evitar la flexién y el desplazamiento, debe
de ser el acufiamiento con polines de madera o sacos de arena.

La maquina de termofusién debera de configurarse sus pardmetros dentro del rango estimado por
el BPS aplicable. Ref. Tabla N°1:
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Parametro de configuracion
Maguina de fusion Maguina de fusion Condicidn requerida
a tope manual a tope hidraulica
Fijar la temperatura de la herramienta calentadora y el La temperatura superficial de las caras de la herramienta calentadora debe estar
calor en la temperatura especificada. enfre 400 y 450°F (204 a 232°C). (Vea X1.1) Debe utilizarse un pirdmetro u otro
dispasitivo de medicién de la temperatura superficial periddicamente para
garantizar la temperatura superficial adecuada de las caras de la hemramienta
calentadora.
Instalar los insertos Instalar los insertos Instalar los insertos para el OD de la tuberia o del accesorio que se fusionara.
Suministro de energia Suministro de energia eléctrica Verifique que el generador en campo tenga el suminisiro de energia adecuado y
gkctrica. el combustible suficiente para finalizar la union por fusion.
Presion manual Fije la presion de refrentado Seqgun sea necesario Cumpla las instrucciones del fabricante de la maguina de

8.2

fusion a tope para fijar la presion de refrentado.

Presion manual Fije la presion de calentamiento  Cumpla con las instrucciones del fabricante de |a tuberia y de la maguina de

fusion a tope para fijar las presiones de calentamiento.

Presion manual. Fije la presion de fusion Determine la presion de fusién para el OD de la tuberia y la relacién de tamano

(DR} utilizando una presion de interfacial de 60 a 90 psi (414 a 621 kPa). Siga
las instrucciones del fabricante de la tuberia y la maquina de fusion para
determinar la presion de fusion tedrica.

Determing la presion de arrastre  La presion de arrastre es |a presion requerida para que el carro de mordazas se
mueva. Sume esta presion a la presion de fusion tedrica para cbiener la presion
manoméfrica real que se debe fijar en la maguina.

Tabla N° 01 Parametros de Configuracion de la Maquina Fusion a Tope

ALMACENAMIENTO DE TUBERIA HDPE Y ACCESORIOS

Previo al traslado de las tuberia y accesorios de HDPE, se habilitara una plataforma para el
almacenamiento de la tuberia y accesorios, el cual estara correctamente nivelada y adecuada
para el transito de los equipos livianos y pesados.

Las tuberias se almacenaran sobre tacos de madera y/o sacos rellenados de area, no se permitira
que la tuberia este en contacto directo con el suelo.

Los fittings se almacenaran sobre pallets, maderas y/o sacos rellenos de arena. No se permitira
que los fittings estén en contacto directo con el suelo.

Las tuberias se almacenaran de acuerdo con el diametro y espesor, las cuales estaran separadas
por maderas.

Las tuberias se almacenaran solamente 1 tubo para diametros mayores a 900mm y 2 tubos para
diametros superiores a 400mm e inferiores a 800mm, para tuberias inferiores se acopiaran hasta
una altura maxima de 2.00mts. Se podran acopiar mas de un tubo para tuberia mayores a
900mm, para esto se colocaran tacos de madera dentro de la tuberia para evitar deformaciones
en la circunferencia de la tuberia.

Para el almacenamiento de las tuberias y/o accesorios se empleard equipos de levante (Grla,
camion pluma, vacuum Lift, excavadora, segun la disponibilidad del equipo), los cuales estaran
certificados y habilitados para el proyecto.

El operador del equipo de levante y el rigger deberan estar certificados y habilitados para el
proyecto.

Previo a los trabajos de descarga de las tuberias y los accesorios, el operador de la gria y el
rigger deberan de conocer el peso de las tuberias y accesorios HDPE.
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8.3

8.4

e Previo a la ejecucion de los trabajos de levante, se debera de realizar el plan de izaje y se

encuentre aprobado por las personas autorizadas.

e Los equipos y operadores de transporte de las tuberias HDPE y accesorios, deberan de estar

correctamente certificadas y habilitadas por el proyecto.

e Estan prohibidas las cargas manuales que excedan el peso establecido en el manual de manejo

manual de cargas.
TRASLADO DE MATERIALES AL AREA DE TRABAJO

Previo al traslado de los materiales se definiran las prioridades segun la estrategia de construccion,
los equipos a utilizar (camiones plataformas, equipos de levante).

El equipo de levante posicionara las tuberias y los accesorios sobre el camion plataforma para
transportar al sitio de trabajo.

Las tuberias, spools, valvulas vy fitting se asegurardn con tacos, trinquetes, fajas en el camion
plataforma para evitar su caida durante el transporte, el operador del camién plataforma durante el
transporte deberd realizar una inspeccion visual sobre el aseguramiento de la carga. El supervisor
encargado del trabajo debe garantizar la estiba segura de la carga.

Los equipos de izaje y traslado deberan contar con check list de pre uso y certificaciones; los
aparejos de izaje deberan contar con ckeck list y certificados de fabricacion;

Los operadores de camiones, equipos de levante, rigger deberan estar acreditados y habilitados
para el uso de los equipos.

TRAZO Y REPLANTEO

El topografo serd el encargado de realizar los trabajos de trazo y replanteo del alineamiento,
nivelacion y ejes referenciales de la tuberia. Queda prohibido que las personas de topografias
manipulen manualmente las tuberias para rectificacion de ejes en terreno.

Se deberan de contar con un BM aprobado para realizar las triangulaciones correspondientes.

El topografo deberd verificar y trasladar los ejes y coordenadas para el correcto montaje de las
tuberias de HPDE

Previo al montaje de la tuberia de HDPE, se realizara el protocolo topografico.

9. DESCARGA 'Y DESFILE DE TUBERIA HDPE

Cumplir con lo dispuesto en esta metodologia y respetar todas las indicaciones registradas en los analisis de
seguridad de la tarea a realizar.

Utilizar correctamente el Equipo de Proteccion Personal (EPP) proporcionado, asi como cualquier otro
dispositivo de seguridad requerido para realizar/desarrollar el trabajo.

Operadores de equipo de lIzaje:

Inspeccionar el equipo de izaje antes de iniciar el turno de trabajo.
Reportar condiciones inseguras del equipo.
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Velar por la operacion segura del equipo, debiendo abortar oportunamente maniobras que salgan
del rango de operacion segura del equipo.

Debe conocer la especificacién de maniobras normales y criticas, aprobarlas previo a su ejecucion.
Debe realizar la inspeccion del equipo y los elementos de izaje, antes de la operacion.

Participar en el planteamiento de la maniobra y la elaboracién del plan de izaje.

Operadores de Excavadora / Sideboom

Debe realizar un chequeo del entorno antes de posicionarse en el eje de levante o de maniobra.
Reportar condiciones anormales o inseguras del equipo.

Velar por la operacion segura del equipo, debiendo abortar oportunamente maniobras que salgan
del rango de operacion segura del equipo.

Debe conocer la especificacion de maniobras estandar, no estandar y criticas del izaje o elementos
de izaje.

Debe realizar la inspeccién de la excavadora o sideboom, inspeccion del excavadora y elementos
de izaje (segun aplique), antes de la operacion.

Participar en el planteamiento de la maniobra.

Realizar Plan de Izaje junto a Maniobrista o Rigger

Maniobristas o Rigger

Cumplir con las especificaciones del presente procedimiento.

Realizar una inspeccion visual diaria de los elementos de izaje.

Verificar las condiciones de seguridad en el terreno para realizar la maniobra.
Verificar el espacio para el giro de la pluma o boom (en camién graa).

Debe asegurarse de delimitar el area de maniobras y posicionar el equipo.
Definir los elementos de izaje adecuados y la configuracién de la maniobra.
Realizar Plan de Izaje junto al Operador de Sideboom

Operadores de Camiones

Vigia

Vienteros

Encargados de transportar las tuberias desde un punto de acopio hasta el lugar o area de trabajo
del DDV, o en su defecto, a un nuevo acopio cumpliendo todas las normas de seguridad aplicadas
para su labor.

Todo vehiculo de transporte de tuberia o carga deberd ser operado Unicamente por conductor
autorizado, certificado y capacitado para operar esa clase de vehiculo.

El conductor no debe bajarse del tracto camion para observar de cerca la maniobra de descarga de
tuberias con otros equipos.

Guiar al operador de la gria a tomar la posicion para el Izaje. Nadie debera interferir con su funcion
para evitar confusién en la comunicacion.

Debera usar chaleco reflectante de alta visibilidad para guiar la gria hasta el sitio del Izaje.

Se aplicara radio emisor VHF para garantizar la comunicacion efectiva. (Radio Punto a Punto)
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e Conocery cumplir con el presente procedimiento.
e Dar soporte durante la manipulaciéon de la tuberia hasta su posterior estibamiento.

9.1 CARGA DE CAMIONES EN ACOPIOS

La tuberia y curvas inducidas del proyecto, previo al inicio de la fase de Desfile, arribaran a los acopios
asignados por el cliente, los que se mencionan a continuacion:

e Acopio Puerto

e Acopio Patio La Foresta
e Acopio Campamento 1
e Acopio Campamento 2
e Acopio Mina

Desde estos acopios se realizara la carga de la tuberia en camiones hacia DDV y/o acopios temporales
ubicados a lo largo de la traza.

De acuerdo con la ingenieria del proyecto, se considera tuberia de acuerdo a la siguiente
especificacion: HDPE ASTM D3350 / & 28” / SDR 9.3 Espesor minimo 76.5 mm, de 12 metros de
longitud. Se tendra en cuenta el peso de la carga y se aplicaran las restricciones que definen las leyes
locales de transporte de carga:

9.2 TRASLADO DE CARGA

Las tuberias en los camiones no podran exceder los pesos maximos que las caracteristicas técnicas
del vehiculo permitan, y deberda estar estibada y asegurada de manera que evite todo riesgo de caida
desde el vehiculo.

Para el traslado, se debera prever la suficiente cantidad de cunas que garantice el adecuado apoyo de
la tuberia, las que se dispondran en la rampla de los camiones de tal forma que las tuberias vayan
bien seguras y sin dafiarse. Para el amarre de las tuberias se utilizaran eslingas que cumplan con los
estandares de TECHINT para el proyecto, que permitan mantener un adecuado aseguramiento de la
carga.

El supervisor responsable del trabaj6 debera garantizar la correcta estiva de la carga antes de salir a
destino.

9.3 DESCARGA Y DESFILE
DESCARGA Y CARGA DE TUBERIA EN ACOPIOS TEMPORALES
CON EXCAVADORA

Después de posicionar el camidn asegurar la correcta delimitacion del area de maniobra. Previa
verificacion visual de estabilidad de la estiba sobre el camién, se retiraran los amarres de sujecion del
HDPE.

Con la carga liberada, el supervisor del area comunicara al operador de la excavadora que puede
acercarse a la ubicacion del camion y empezar con la descarga.
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La excavadora se ubicara de tal manera que su radio de operacion permita la correcta descarga del
HDPE sobre sacos de arena previamente dispuestos sobre el DDV, desde una posicién estéatica o
carreteando.

El operador del equipo debe verificar se encuentre alineado con el centro de la tuberia. En caso de
gue, al iniciar el levante, se evidencia que la carga estd desbalanceada, se debera abortar el izaje y
reiniciar la maniobra centrando.

Si se enciende alguna sefial de alarma en el equipo debera bajarse el tubo y ubicarlo en posicion
segura de manera inmediata.

Esta totalmente prohibido el caminar o colocarse debajo de una carga suspendida.

Cuando se realice el desfile sin abrir la zanja, se debera ubicar el HDPE de tal manera que se asegure
el libre transito de las excavadoras.

Para evitar el contacto con el suelo, se usardn sacos de polipropileno rellenos con suelo libre de roca
a los efectos de evitar deslizamientos que provoguen dafios a personas.

Para realizar el desfile en pendiente se debera asegurar que los tubos no se muevan de su posicion.
En lugares sin pendiente o con pendientes suaves los tubos no necesitan de ninguna sujecion especial.

Se debera cumplir con el mandato de aplicacion de controles para la mitigacion de cortes de fibra
Optica al momento de realizar excavaciones.

En los casos donde no sea posible el uso de excavadora, se utilizara equipo Sideboom (tiendetubos)
con los aparejos considerados por el supervisor en terreno que permitan un izaje con las condiciones
de seguridad y seran registrados en los formatos correspondientes:

e Registro de calculos de aparejos.
e Plan de izaje con sideboom

e Inspeccion de elementos de izaje

CON GRUA, CAMION GRUA O EQUIPO SIMILAR

Previamente a las actividades de carga, se debera verificar que los elementos y accesorios usados
para el izaje estén en condiciones adecuadas. Todo equipo, elemento y accesorio de izaje, ademas
de los operadores y riggers involucrados en las tareas de izaje deberan contar con certificacion vigente.

El camidn grda / grda movil se ubicara de tal manera que su radio de operacion permita la correcta
carga o descarga de la tuberia entre el punto de acopio y el camién.

El personal que no participe de la maniobra se mantendra alejado del rango de operacion de la grda /
camion graa.

Para iniciar con la carga de la tuberia, el personal colocara los ganchos de izaje en cada boca de la
tuberia, asegurando el adecuado calce en la parte superior. El movimiento de los ganchos hacia las
bocas se realizara con los vientos o cuerdas guia, a medida que se desciende el gancho de la graa.

Se inicia la maniobra de levante del gancho hasta tensar las eslingas. Durante este movimiento tanto
el rigger como los vienteros deberan estar atentos a que los ganchos no se salgan de su posicion.

Una vez apoyada la carga, los vienteros jalaran las cuerdas para retirar los ganchos de las bocas de
la tuberia mientras se baja el gancho de la gria. Se deberd mantener las cuerdas tensadas de manera
firme para que el peso de los ganchos no venza la fuerza del vientero.

Ninguna persona debe ingresar al recorrido de péndulo de los ganchos durante la maniobra de
desenganche de la tuberia.
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La carga no sobrepasara la capacidad de carga estéatica o dinamica del equipo de izaje para garantizar
una maniobra eficiente y segura, cumpliéndose con el estandar de izajes de Techint.

DESFILE DE HDPE.

9.4

El desfile se desarrollara en secuencia de avance de acuerdo con las actividades planificadas, en los
sectores donde se cuente con Apertura de Pista. En algunos casos esta secuencia podra modificarse
de acuerdo con criterios constructivos.

Se utilizardn camiones semis/porta tubos para transportar los tubos desde los acopios hasta el lugar
de desfile. Para la descarga y desfile de la tuberia se utilizara principalmente excavadoras.

En los casos donde se defina el uso de equipo Sideboom (tiendetubos). Este debe contar con los
aparejos considerados por el supervisor en terreno que permitan un izaje con las condiciones de
seguridad y seran registrados en los formatos correspondientes:

o Registro de célculos de aparejos.
o Plan de izaje con sideboom.
o Inspeccion de elementos de izaje

El equipo de izaje se posicionara en el lateral del camidn, en posicion de descarga. Tomara el HDPE
que corresponda y cuando ésta se encuentre asegurada o elementos de izaje, se levantara la carga
de la estiba, el camién se adelantara hasta la posicion del proximo tubo, liberando el lugar para que la
excavadora coloque el tubo en la posicion de desfile. La secuencia se repite a lo largo de la traza para
cada tubo.

Durante las tareas de desfile de HDPE el conductor del camiéon permanecera dentro de la cabina en
operacion coordinada con el operador del equipo de izaje.

El HDPE sera desfilada longitudinalmente a lo largo de la linea y dependiendo del ancho de la pista,
la tuberia sera ubicada a una distancia minima respecto del eje de la zanja, que permita el trabajo de
los equipos de zanjeo. Podran adoptarse configuraciones diferentes por tramos, de acuerdo con la
estrategia de montaje.

Para evitar el contacto con el suelo, los tubos se depositaran sobre sacos de polipropileno rellenos con
suelo libre de roca. Se colocaran dos apoyos puntuales por cada tubo, de acuerdo con la longitud del
tubo

En sectores particulares, como cruces, obras especiales, sectores con pendientes fuertes u otros
sectores definidos a criterio de la supervision; la tuberia podra ser acopiada a uno u otro extremo del
sector para optimizar los trabajos de construccion.

Se contaran con acopios temporales en el Derecho de Via, los cuales seran habilitados con camellones
de suelo seleccionado o tacos de madera y sacos suelo.

Todas las tuberias deberan quedar dispuestas en zonas liberadas ambientalmente.
SISTEMA DE SUJECION DE CARGA.

Todos los conjuntos que comprenden el sistema de sujecion de la carga daran cumplimiento a lo
indicado a continuacion:

Se utilizaran para dar rigidez a toda la carga y cada conjunto comprende;

e Cunas portatubos regulables

e Eslingas planas de sujecién.
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Dispositivo de tensado.

Cadenas de sujecion

Cada semirremolque o camién para el transporte de tuberias se equipara con un sistema de fijacion
regulable para evitar el movimiento de la tuberia en su apoyo con la plataforma o curefia del
semirremolque. El sistema de fijacién consiste en perfiles perforados y bloques de apoyo con forma

de cufa.

Se colocaran al menos dos apoyos para asegurar la estabilidad de la tuberia sobre la plataforma,
cuando estas sean de 12 metros de longitud. Estos apoyos serdn adecuadamente fijados a la
plataforma del semi para evitar que puedan deslizarse.

Las eslingas planas para sujecion deberan ser:

Eslingas planas de poliamida (nylon) o cintas, de 100 mm. de ancho minimo o su
equivalente en 2 eslingas planas de poliamida de 50 mm., de dos capas de espesor
(4 mm. aproximadamente), que tengan carga de rotura en tiro directo no inferior a los
10.000 kg. en seco.

Los elementos de sujecién deberdn ser trazables y deberan contar con sus
certificados.

Las ataduras de la carga deberan cumplir al menos con los siguientes requisitos:

El punto fijo puede ser con gancho o bien por medio de un perno cilindrico de 1" de
diametro removible que pasa por el ojal de la eslinga.

La tensién se dara con un malacate provisto de torniquete o un trinquete, hasta
inmovilizar la carga en los todos los puntos de apriete.

La cantidad de conjuntos de fijacién de la carga a utilizar serdn de 6 unidades como
minimo.

Los vehiculos cargados con tubos, deberan tener los tubos asegurados previamente a su retiro de la

playa.
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El largo de las fajas sera acorde a la envolvente de la carga a sostener y uniforme en toda su longitud;
no se admitiran afiadiduras con otros materiales. Bajo ninguna circunstancia se admitiran nudos en las
fajas.

Las fajas deberan estar en perfectas condiciones de uso, no admitiéndose las que estén
deshilachadas, desgastadas que se prevea una resistencia inferior a la establecida.

Los dispositivos de tensado deberan ser:

Tipo torno para tensado, malacate o crique, adecuado para acoplarse al vehiculo. Debe actuar como
un tensor fijo o mévil para la cinta. De resistencia a la rotura igual o superior a la cinta que tensa.

Los accesorios utilizados para la fijacién al punto de anclaje deberan ser:

e Gancho plano, utilizado como herraje terminal y generalmente para fijar al chasis u otra
parte resistente del vehiculo. De resistencia a la rotura igual o superior a la cinta que
pertenece.

e Perno cilindrico, de 1” de diametro, removible que pasa por el ojal de la cinta. De
resistencia a la rotura igual o superior a la cinta que fija.

Los herrajes, pernos, dispositivos de tensado, deberan estar en buenas condiciones de uso, no
presentando grietas, roturas, deformaciones, etc. que prevean una resistencia inferior a la establecida.
Estaréan libres de rebabas y bordes filosos.

El dispositivo de tensado tendré un disefio que requiera una accién positiva para aflojarlo.

Se realizard un chequeo de inspeccion visual diario o antes de su uso, de todos los accesorios de
sujecion.

Diariamente, el operador del camién debera realizar un chequeo visual de puntos de anclaje a la
plataforma.

10. PROCESO DE TERMOFUSION FUSION A TOPE

El principio de la unién de tuberias de plasticos por termo fusion consiste en calentar dos superficies
preparadas hasta una determinada temperatura, y luego unirlas (termofusionar) mediante la aplicacién de
una fuerza suficiente. Esta fuerza hace que los materiales fundidos fluyan y se mezclen, dando como
resultado la fusién o soldadura.

10.1 AJUSTE DE TEMPERATURA DEL ELEMENTO CALEFACTOR

La temperatura de la superficie del elemento calefactor, se establecera segin los valores recomendados
por los fabricantes de componentes de tuberia. La temperatura del elemento calefactor para el caso de
HDPE debe estar entre 218 + 14 grados Celsius para soldaduras de espesores menores a 50mm. (Ver
Figura 1).

Para espesores mayores a 50mm se recomienda utilizar 200 °C.

Encender el elemento calefactor al menos 10 min antes de realizar las soldaduras
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Figura 1: Valores recomendados de temperatura del elemento calefactor en funcién del espesor

» Verificar periddicamente que la superficie del elemento calefactor se encuentre a una temperatura
uniforme, mediante un termémetro de contacto, pirometro o un dispositivo de medicién de temperatura

similar.

+ La maxima diferencia de temperatura entre cualquiera de dos puntos en las superficies de fusion de la

herramienta de calentamiento no debe superar:

o 20°F (11°C) para tuberias menores a 18 pulgadas (450 mm) de diametro

o 35°F (19°C) para diametros mayores.

10.2 MONTAJE DE TUBERIAS & ACCESORIOS SOBRE LA MAQUINA Y ALINEACION.

Posicionar la maquina de termofusién en un lugar nivelado y firme con sus respectivos frenos y

estabilizadores

Instalar los soportes y/o polines en ambos extremos de la maquina de termofusién para ayudar a la carga y

nivelacion de la tuberia dentro de las mordazas de la maquina de termofusion.

Posicionar el equipo de levante de acuerdo con el plan de izaje, personal ajeno a las actividades de izaje

debera de retirase fuera del 4rea segregada.

Asegurar las tuberias y accesorios a levantar con eslingas, grilletes, etc. para su respectivo movimiento e

instalacién dentro de las crucetas de la maquina termofusionado

Durante las operaciones de levante de las tuberias se debera de tomar las precauciones para no dafiar las
tuberias y accesorios. Asi mismo se debera de respetar los radios de seguridad, interaccion hombre

magquina. Esté totalmente prohibido el caminar o colocarse debajo de una carga suspendida en el aire

Elegir las mordazas adecuadas al diametro de la tuberia / accesorio.

Tapar los extremos de la caferia & accesorios, para evitar corrientes de aire.

Cortar las tuberias a medida.




TECHINT / COPIA CONTROLADA DIGITAL / PROYECTO COLLAHUASI C20+ Solo para uso personal, prohibida distribucion digital, reproduccion fisica total o parcial

COMPARNIA MINERA DONA INES DE COLLAHUASI CONSTRUCCION

—
Gj(l{.LAHUASI PROCEDIMIENTO MONTAJE Y SOLDADURA DE TUBERIAS TECHINT
DE HDPE POR PROCESO DE TERMOFUSION Ingenieriay Construecion
N°® TECHINT EMISION REVISION P’;gé;’%mgﬁ\éfég’\‘ PAGINA N° CMDIC
4225-TCHI-O-PR- Generado: HUG 800-PRC19139-
5700-102 29-02-2024 3 Revisado: PAW 23 of 56 PPL20-5700-56-PR-
Aprobado: RIX 0001

Es recomendable que el corte de la cafieria de HDPE se efectle con una sierra sable eléctrica, al momento
de realizar la soldadura para evitar que las tensiones residuales del proceso de fabricacion alteren la forma
de los extremos. Los extremos de cada tuberia deben descartarse si estdn deformados.

En caso de tramos de gran longitud, colocar rodillos en el suelo o bancales para facilitar su arrastre. Deben
evitarse las deflexiones en la tuberia.

Comprobar la alineacion axial de los elementos sobre la maquina y el correcto desplazamiento de los
cabezales.

Alinear las caferias a termofusionar.

Los extremos de los componentes deben sobresalir de las mordazas lo suficiente, de modo que se pueda
realizar la soldadura segun sea necesario (se recomienda al menos 200 mm) apretando el lado de arriba
hacia abajo.

Una vez amordazadas las tuberias, se arrastrara lentamente el tramo con el sistema hidraulico para
determinar la presion de arrastre necesaria. La presion de arrastre se debe medir y registrar en cada
soldadura la cual se debera sumar a la presién de soldadura requerida, ya que esta presion o fuerza se esta
utilizando en mover la tuberia y no en ejercer presién para termofusionar. De darse el caso, se realizara el
mismo procedimiento si la maquina es mecanica.

10.3 LIMPIEZA

Los extremos a termofusionar deben limpiarse interior y exteriormente, eliminando suciedad, grasa, polvo,
humedad, etc.

Utilizar trapos limpios, secos y no sintéticos (de algoddn) o toallas de papel para eliminar; suciedad u otros
contaminantes. No utilizar alcohol etilico. El papel para la limpieza tiene que ser limpio, no usado,
absorbente y sin colorantes artificiales.

10.4 PREPARACION DE LA JUNTA y RE-FRENTADO.
Las caras a unir deben estar planas y paralelas entre si.
Utilizar el cabezal frenteador, segun indica el fabricante y siga los siguientes pasos:

* Los extremos deben ser mecanizados en el momento previo a realizar la termofusion.

» El espesor de la viruta no deberia exceder los 0.2mm - 0.5mm para evitar dafios de desgarre en el
plastico

+ Como referencia se debera ejercer una presion aproximada de 20 PSI entre la cafieria y el cabezal
frenteador mientras se mecaniza la superficie.

* Unavez eliminado entre 2mm y 3 mm de material, disminuir la presién gradualmente hasta llegar a 0 y
se continuard refrentando hasta eliminar la viruta remanente.

*+ En caso las caras limpias de los extremos mecanizados se contaminen, se deberan mecanizar
nuevamente.

» Comprobar la alineacion entre las secciones de las tuberias. La desalineacion no puede superar el 10%
del espesor de la tuberia (o accesorio). Ver figura 2.

+ La excentricidad exterior de la cafieria no debe exceder el 10% del espesor de pared del tubo (< 0,1*t).

+ Controlar el paralelismo de las caras a termofusionar confrontando los extremos de las partes a
termofusionar. Cuando las caras se estén tocando, la separacion no deberia exceder, en lo posible, los
valores indicados en la tabla 1.

Diametro exterior de la tuberia (mm) Separacion maxima (mm)
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<560 05

560 < OD < 630 06

630<0OD <710 0.7

710 < OD =< 800 0.8

800 < OD =900 0.9

900 < OD <1000 1.0

1000 < OD <1200 1.2

>1200 15

Tabla 1: Tolerancia de paralelismo de las caras a fusionar

MORDAZA

CARERIAS
)

MORDAZA

DESALIANCION
MAX 10% T

.-t-L;—. SEPARACION MAXIMA SEGUN TABLA |

Figura 2: Desalineacion y falta de paralelismo méaxima entre las caras de las tuberias a termofusionar.

10.5 PROCESO DE FUSION.

Una vez posicionada la tuberia, alineada y con sus caras planas, limpias y con el elemento calefactor en la
temperatura adecuada se procedera con la termofusién.

El proceso de termofusion a tope se desarrolla conforme a un ciclo de presién y temperatura representado
en la Figura 3 y con una secuencia representada en la Figura 4.

Las presiones entre las caras o superficies a unir “Pa1; Pa2 y Pf2” indicadas en la Figura 4, se logra

mediante fuerza hidraulica o mecanica dependiendo de cada modelo de maquina.

Debido a esto, como procedimiento de termofusion se deberd utilizar este procedimiento, en conjunto con
las recomendaciones del proveedor de los equipos de termofusion y las tablas de presiones provistas en
cada maquina, eligiendo la adecuada segun el material, diAmetro y espesor a termofusionar.
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PRESION
N/IMM2
0.15 — PRESION DE ALINEACION PRESION DE SOLDADURA
PRESION DE ] |
CALENTAMIENTO ] |
0.01 — TIEMPO
. Ll -
TIEMPO DE o5 TIEMPO DE
CALENTAMIENTO [S 2 ENFRIAMIENTO
- - eE E -
TIEMPO DE i TIEMPO PARA ALCANZAR LA PRESION DE SOLDADURA
==
ALINEACION 2 E TIEMPO TOTAL DE SOLDADURA
il -
TIEMPO TOTAL DE BOI'__DADURA -
Figura 3: Ciclo de soldadura de termofusion Presion & Tiempo
1 3
- 2
P

- - - - - -

Figura 4: Secuencia del proceso de termofusion. 1) Calentamiento 2) Reposicion (se retira el elemento calefactor) 3) termofusion y
enfriamiento.

10.6 CALENTAMIENTO CON PRESION

Posicionar el elemento calefactor entre las paredes hay aproximelos. El contacto inicial debe darse bajo
presién moderada, y luego elevarla gradualmente hasta la presién que se utilizara en la termofusién, para
asegurar un contacto pleno.

Verificar que haya contacto pleno en todo el perimetro de ambos extremos sin que haya huecos detectables.
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Durante este proceso, se empezara a formar un labio de plastico sobre el elemento calefactor (ver figura 5)
que sobresale uniformemente alrededor de la circunferencia de la tuberia.

Se debe seguir ejerciendo la presién sobre el elemento calefactor hasta que la altura del labio K1 sea la
indicada. Esta altura es funcion del espesor. Ver tabla 2.

El tiempo en el que se desarrolla este labio es el tiempo “ta1” en la Figura 4.

T — %—Z:

Figura 5: Ancho del labio minimo antes de retirar el elemento calefactor.

Espesor de la tuberia, t Altura de labio K1 Tiempo de referencia para llegar a K1
<4.5mm 0.5mm Menor a 45 seg
4.5mm<t<7mm 1mm 45 a 70 seg
mm<t<12mm 1.5mm 70 a 120 seg
12mm<t< 19mm 2mm 120 a 190 seg
19mm <t< 26mm 2,5mm 190 a 260 seg
26mm <t< 37mm 3mm 260 a 370 seg
37mm <t< 50mm 3.5mm 370 a 500 seg
50mm <t< 70mm 4mm 500 a 700 seg
> 70mm 5Smm 10xespesor seg.

Tabla 2: Valores recomendados de altura de labio K1 antes de bajar la presion.
10.7 CALENTAMIENTO

Una vez alcanzada la altura del labio k1” se liberara gradualmente la presion hasta llegar a la presion de
arrastre) se debera verificar que las cafierias se mantengan en contacto con la placa calefactora.

Durante el calentamiento, el cordén (labios) fundido se expandira hacia afuera al ras de la superficie de la
herramienta de calentamiento, Si el cordén (labios) fundido se curva en exceso hacia afuera de la superficie
de la herramienta de calentamiento, puede ser una sefial de que hubo una presion inaceptable durante la
alineacion.

Los extremos a termofusionar se sostendran contra la plancha caliente hasta alcanzar un tamafio de labio
como se indica en la tabla 3. A este tiempo se denomina “ta2” en la figura 4.
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En condiciones normales de presién y temperatura, como tiempo de referencia en segundos puede usarse
10 x espesor del cafio (mm). Ver tabla 3 y figura 6. (estos tiempos varian en funcién de la temperatura
ambiente).

| |——"A" Fusion minima
Tamano de cordon
necesario antes de
retirar el calentador

1

TUBERIA 0 ACCESORIO )\_
>

[

.g TUBERIA 0 ACCESORIO
<
1

DOOP«ZMr->»0

Figura 5: Ancho del labio minimo antes de retirar el elemento calefactor.

Tuberia (OD) [Diametro exterior, "A" Tamafo minimo de cordon,
pulgadas (mm)] pulgadas (mm)

< 2.37 (60) 1/32 (1)

2 2.37 (60) < 3.5 (89) 1/16 (1.5)

> 3.5(89) < 8.62 (219) 3/16 (5)
> 8.62 (219) < 12.75 (324) 1/4 (6)
>12.75 (324) < 24 (610) 3/8 (10)

> 24 (610) < 36 (900) 7/16 (11)

> 36 (900) < 65 (1625) 9/16 (14)
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Tabla 3: Valores recomendados de ancho de labio en funcion del didmetro (ASTM F2620-19).

10.8 REPOSICION

Cuando se alcancen las dimensiones del labio de plastico fundido sobre el elemento calefactor indicada en
la tabla 3, se retirard lo mas rapido posible el elemento calefactor e Inmediatamente después, si las
superficies fundidas son aceptables (los extremos deben estar planos, parejos y completamente fundidos)
se deben aproximar ambas caras con un movimiento continuo, uniendo los extremos y aplicar la presién de
soldadura. (segin manual de la maquina de termofusion a utilizar). A la presion de soldadura indicada,
deber sumar la presion requerida de arrastre.

El tiempo que se demora en retirar la plancha caliente y unir las caras de ambas tuberias se denomina
tiempo de reposicion “tv’ como esta indicado en la figura 4. Este tiempo tiene que ser lo menor posible (ver
tabla 4) para evitar que el material pierda calor.
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Aplicaciones en campo Max. Segundos del tiempo de
Espesor de pared de la tuberfa, remocion de placa calentadora
pulg. (mm)
0.17a0.36 (5a9) 8
>0.36 a 0.55 (9 a 14) 10
>0.55 a 1.18 (14 a 30) 15
>1.18 a 2.5 (30 a 64) 20
>2.5a4.5 (64 a 114) 25

Tabla 4: Tiempos maximos de remocién del elemento calefactor.

NOTA —Las uniones por fusion realizadas en un entorno de fabricacion controlado toleraran y podran usar tiempos
méaximos de remocién del calentador més prolongados

10.9 FINALIZACION DE TERMOFUSION Y ENFRIAMIENTO

Aplicar la presion & fuerza de termofusion sobre la unién durante todo el tiempo de enfriamiento tf2 indicados
en la tabla 5. Basicamente hasta que se enfrie la union (los labios) y se pueda soportar la temperatura al
tacto.

El tiempo de enfriamiento (dependiendo de la temperatura ambiente, didmetro y espesor) es de 30 a 90
segundos por cada pulgada de diametro de tuberia. No se debera acelerar el enfriamiento por ningin
motivo.

Espesor de la Tuberia, t (mm) B es:i;z;aod?’vﬁﬁu(igfsr)iamiento e
<45 6
45<t=s7 6al0
7<t< 12 10a 16
12<t< 19 16 a24
19<t=< 26 24 a 32
26<t<a37 32a45
37<t< 50 45 a 60
50<t=< 70 60 a 80
> 70mm Espesor + 10 minutos

Tabla 5: Tiempos orientativos minimos de enfriamiento antes de liberar la termofusion

11. CONTROL VISUAL
11.1 Relacion de Aspecto

Una vez finalizada la unién por termofusion, se debera evaluar la geometria de Cordon o labio resultante.
Este suele ser uniforme y regular, sin embargo, puede mostrar irregularidades. Las contexturas diferentes
de estos son causadas por diferentes comportamientos del material al fundirlo y unirlo. Para que el cordén
sea aceptable debe tener las dimensiones indicadas en la Figura 7 como minimo, ver figura 8:

(1) No debe haber evidencia de Fisuras, grietas o fusion incompleta.
(2) Las juntas no se deben quebrase visualmente (tener angulo o desalineamiento).
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(3) Laexcentricidad exterior de la cafieria no debe exceder el 10% del espesor de pared de los cafios (< 0,1*t).
(4) La entalla generada por la unién de ambos labios no debe en ningin caso superar H/ 2.

—— _27H_ Mln_!mo - - ‘/ H Ma I
2 %2 H Maximo LI
— = | Y Y
/ <
/ \/ N x H
1 y 4 \ 1
r - £

\ Tamaio y Forma Uniformes
de los Cordones

‘- Cordon enrollado en la Superficie del Tubo

Figura 7. Esquema de corddn de soldadura aceptable

Estos cordones visualmente aceptables pueden
tener un espacio debajo del cordon una vez que
se enfrie.

Estos cordones visualmente aceptables pueden
tener un espacio debajo del cordon una vez que
se enfrie.

LY

Tuberia de PE (Corte)

Aceptable visualmente - Cordon uniforme
alrededor de la tuberia

Tuberia de PE (Corte)
Aceptable visualmente - Cordbn no uniforme
alrededor de la tuberia (corddn tipico entre tuberia
y accesorio moldeado o cordon de tuberia
Unimodal a Bimodal)

Estos cordones visualmente aceptables pueden
tener un espacio debajo del cordén una vez que
se enfrie.

Tuberia de PE (Corte)
Aceptable visualmente - Corddén no uniforme

alrededor de la fuberia. Falta de coincidencia
localizada en el diametro de menos de 10% de la
pared.

La ranura en v entre no debe ser méas
profunda que la mitad de

m la altura del cordén

Tuberia de PE (Corte)

Inaceptable visualmente - Cordén no
uniforme/uniforme alrededor de la tuberia -

Ranura en V demasiado profunda en tangente de

tuberia

Figura 8: Ejemplo de aceptacion y rechazo visual
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12. MAQUINA DE TERMOFUSION MOVIL

Finalizado el tiempo de enfriamiento correspondiente, y con el objetivo de poder trasladar el equipo
de termofusién longitudinalmente a través de la tuberia recién termofusionado, se procedera a
posicionar el equipo de levante de tal manera que con el brazo hidraulico se retenga el peso de la
tuberia. El punto de retencién se ubicard a aproximadamente 5 metros del extremo libre de la
tuberia. El equipo de levante se dimensionara para manipular las cargas que correspondan, sin que
estas excedan la capacidad indicada en las tablas de carga del equipo en ningdn momento.

Se resalta que, previo al movimiento del equipo de termofusion, se realizara el levante de la tuberia
en el extremo termofusionado con los rodillos del equipo de termofusion, de tal manera que la
rebarba externa supere la superficie de las mordazas inferiores, y no exista contacto entre el cordén
y el equipo durante el traslado de este Ultimo.

Habiéndose controlado los dos puntos anteriores, se posicionara el equipo de levante delante de la
tuberia recién termofusionada y se realizara en primer lugar el traslado de sacos de polipropileno
con arena o soporte de tuberia con eslingas y grilletes previamente instalados.

Se procedera a enganchar el tiro del equipo de termofusion al punto de tiro del Sideboom, el mismo
gue realizara el movimiento a una velocidad controlada, cumpliendo lo indicado en el manual de
operacion del equipo.

13. MAQUINA DE TERMOFUSION FIJA

Se podran realizar soldaduras segun indicado en punto 8.5 o bien, realizando una estacion de
soldadura fija para generar un tramo de piping de HDPE para luego realizar un proceso de arrastre
con equipos de levante o excavadora a través de polines y/o sacos de propilenos.

13.1 PRE-ENSAMBLE

Se realizaran correcciones y modificaciones (ajustes) con el fin de permitir la instalacién libre de
esfuerzos, debera incluir; ajuste al spools, corte y fusiones de HDPE.

Los ajustes deberan mantener la alineacién de las tuberias y se termofuionaran de acuerdo al
presente procedimiento y especificaciones técnicas del proyecto.

Para la correcta vinculacién y/o alineacion de los spools y la nivelacion del conjunto se emplearan
niveles opticos, niveles de burbuja, escuadras, regla paralela, winches y cuando sea estrictamente
necesario se realizara una revision topografica.

Después de verificar el correcto alineamiento y nivelacién se procedera con el proceso de fusion de
las tuberias a unir.

14. MONTAJE TUBERIAS

Previo al montaje de la tuberia de HPDE, la misma debera estar liberada por el area de calidad.
Para el caso de tuberia enterrada la zanja debera estar adecuadamente preparada para la
instalacién de la tuberia.

Previo al montaje de las tuberias se debera de realizar la verificacion de todas las herramientas
manuales, eléctricas y accesorios de izaje a ocupar. Asi mismo se debera de inspeccionar los
equipos de izaje a utilizar.
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e Previo a la ejecucion del montaje se deberéa de planificar el proceso de montaje e instalacién de la
tuberia HDPE (disposicién de personal, equipo de levante, eslingas y elementos de izaje),
necesidad de instalar soportes provisionales (tacos de madera, soporteria estandar)

e El supervisor debera de evaluar la necesidad de utilizar andamios y/o equipo alza hombres segun
el planeamiento del proceso de montaje a realizar.

e Las tuberias deberan de estar correctamente alienadas de acuerdo con las especificaciones del
proyecto.

e La tuberia y/o el Spool a montar en su posicion final, se debera de asegurar la carga empleando
eslingas y/o estrobos sintéticos, los cuales se aseguran ahorcando con grilletes.

e Previo a realizar las operaciones de levante se debera de segregar el area de trabajo y evitar el
ingreso de personal al area de trabajo.

e La carga sera guiada por dos vienteros hasta las proximidades de su posicion final, cuando la
tuberia y/o Spool se encuentre a 0.50cm sobre la posicién final, los tuberos se acercaran para
asegurar la tuberia y dejarlo en su posicién final.

e Cuando el Spool y/o tuberia se encuentren en su posicion final, se procedera a la instalacién de
esparragos de fijacion.

e Después de finalizar el montaje, se procedera a realizar el retiro de los elementos de izaje.

e Las juntas bridadas deberan de estar correctamente alineadas dentro de las tolerancias de las
especificaciones técnicas del proyecto.

e Lajunta bridada debera poder atornillarse de tal manera que las superficies de contacto para las
juntas se apoyen uniformemente en la junta y de acuerdo a la tabla de torque indicada en el
documento 800-PRC19139-PPL20-5700-59-PR-0020.

e Los orificios para los pernos deben estar alineados con menos de 3 mm (1/8 pulg.) de desvio.

e Los pernos deberan pasar por completo a través de las tuercas. Un perno que no cumpla con este
requisito se considerara aceptable siempre y cuando la longitud faltante no exceda una rosca.

e Al ensamblar una junta bridada, no se utilizard mas de una empaquetadura entre las caras en
contacto.

15. BAJADA Y TAPADA DE TUBERIA HDPE

15.1 ACTIVIDADES PREVIAS

Como primera tarea, un grupo de avanzada realizara la re-excavacion de la zanja mediante el uso de
excavadoras o zanjadora, donde el material retirado sera colocado a un costado de zanja o donde el Jefe
de Fase estime conveniente para optimizar la actividad de bajada. En caso contrario, el material excavado
podra ser trasladado a un punto de acopio temporal sobre la plataforma mediante el uso de camiones tolva
0 seréa esparcido sobre la plataforma de trabajo. Incluyendo depositar el material sobre los mineroductors
existente, sin embargo, se deben respetar siempre los limites ambientales.

El Jefe de Fase en conjunto con el Jefe de Linea deberan planificar los puntos de empalme de columnas,
con la finalidad de determinar la posicion de los pozo cabeza para realizar el empalme en el interior de la
zanja. El pozo cabeza consiste en una sobreexcavacion lateral y en profundidad de la zanja, con accesos
de tipo rampa y/o escaleras, de manera de generar espacios de trabajo seguro para las actividades de
empalmes de columnas.
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Para poder ejecutar las actividades de rezanjeo, podra ser necesario desplazar la columnas desde la
posicion en la cual fue soldada. Este movimiento de columna sera planificado por el jefe de fase, utilizando
los equipos Excavadaora, Sideboom necesarios para esta actividad. La columna serd apoyada sobre
camellones de material fino (Tamafio Maximo %2") o sobre suelo fino continuo. La secuencia podra ser
levantando la columna para cambiar el eje de apoyo o desplazandola lateralmente cuando las condiciones
de soportacion lo permitan (material fino suficiente).

Es importante mencionar que en los casos en que se use excavadoras como equipos de izaje, estas
deberan cumplir con los estandares de izaje del proyecto y usar formatos de izaje del procedimiento de
Tareas de izaje de materiales y equipos.

Se debera cumplir con el mandato de aplicacidon de controles para la mitigacion de cortes de fibra 6ptica al
momento de realizar excavaciones.

15.2 PREPARACION DE FONDO DE ZANJA Y CAMA DE APOYO.

El fondo de zanja sera verificado por topografia, para velar por el cumplimiento de la tapada minima
requerida (90 cm para suelo comuin y 45 cm en Suelo Rocoso) 0 en caso de obras especiales o quebradas
se debe respetar la profundidad especificada por la Ingenieria. Adicionalmente, se debe verificar el ancho
especificado para que ingrese EL HDPE sobre todo en las zonas de curvas.

La cama de apoyo debe estar conformada con material de tamafio maximo nominal 1/2”, la cual debe
tener una altura minima de 20 cm y la altura maxima debe ser controlada por la tapada correspondiente
al tramo. Existen 3 tipos de configuraciones para la cama de apoyo:

- Cama de Apoyo continua con material seleccionado.
- Camellones transversales de material seleccionado con separacion méaxima 3,5 metros.

En los sectores donde el suelo del fondo de zanja pueda clasificarse como tamafio maximo %", se validara
con el departamento de calidad emplearlo y que cumpla con el tamafio maximo %2” requerido.

Para las actividades de preparacién de material seleccionado se utilizaran zarandas mdéviles modelo
Vulcano o similar y seleccionadoras de suelo moéviles o estaticas, las cuales depositaran el material
preferentemente en el interior de la zanja 0 en acopios temporales en la plataforma para ser colocado con
excavadora, cargadora frontal o equipo similar.

Para una optima operacién de las Zarandas méviles se requiere preparar y nivelar el terreno por donde
esta se movilizara, ademas requiere de una excavadora que la va alimentando. Dentro de los modelos de
zarandas moviles que se usaran en la actividad, seran equipos con o sin cabina. Estos Gltimos sera
operados via control remoto por el operador del equipo, quien mantendra una distancia de operacion
minima de 10 metros.

En caso de existir la necesidad de ingresar a la zanja a preparar cama de apoyo, se debe contar accesos
de tipo rampa excavada y/o escaleras y que deben estar atadas a un medio de sujecion fijo para impedir
su desplazamiento o sostenidas en todo momento por una persona.

Cuando ingrese personal al interior de zanja, otro trabajador debera permanecer en la superficie de
excavacion vigilando y en contacto permanente con aquellos que se encuentran dentro de la zanja,
informando cualquier cambio que se pueda producir. Este ingreso a la zanja debe cumplir los controles
establecidos en la GU-SAF-017.
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No se permitira el transito / operacion de equipos en las cercanias de la zanja al momento del ingreso del
personal. Esta restriccion sera definida por el jefe de fase y puede incluir cierre total de la pista o plataforma
de trabajo.

Se debera cumplir con el mandato de aplicacion de controles para la mitigacion de cortes de fibra éptica
al momento de realizar excavaciones.

Los trabajadores seran equipados con rastrillos de mango largo para poder remover rocas pequefias, u
objetos que pudieran haber caido en la plataforma o en la zanja antes de la bajada. Para el mismo fin
también se podra usar un rastrillo para esparcir y/o nivelar el fino y limpiar el fondo de zanja evitando dejar
material que pueda dafiar la tuberia, el cual sera traccionado por una excavadora o equipo de similares
caracteristicas. No se permitira al personal ingresar a la zanja mientras el equipo esté sujetando la seccion
de tuberia a ser bajada, sin tomar previamente medidas de contencion de la columna que eviten
movimientos no planificados en caso de falla de alguno de los equipos.

En los casos en que deben colocarse tapones de zanja segln disefio de Ingenieria se realizaran las
excavaciones necesarias para generar los anclajes requeridos para la construcciéon posterior de los
tapones.

15.3 BAJADA

Esta actividad se realizara preferentemente antes de realizar las actividades de rezanjeo, o durante el
desplazamiento de columnas previo a ello, para evitar exponer a los trabajadores al borde de la zanja
abierta. En caso que la zanja este realizada, esta debe contar con un pretil a 60 cm del borde para que
personal pueda realizar trabajos de reparacion del revesitmiento externo en esa zona. El personal podra
cruzar al otro lado de la columna deslizandose por debajo de la tuberia, siempre que esta se encuentre
apoyada en tacadas de madera o camellon de suelo.

Los trabajadores deberan estar entrenados respecto a que el lado de la zanja y debajo del tubo son areas
de peligro donde estan expuestos a un riesgo extremo. No se debe ingresar a estas areas de peligro sin la
autorizacion e indicacion especifica del supervisor. Los trabajadores evitaran ubicar su cabeza y cuerpo
debajo del HDPE.

El inspector de calidad TECHINT asegurara que la columna a bajar cuente con todas las inspecciones y
pruebas, chequeando la planilla generada por el sistema de trazabilidad. Con la generacion del Acta de
Bajada por parte del departamento de calidad de TECHINT, se procedera a iniciar la actividad.

El tipo de suelo para el bajado ser& verificado en el documento Registro de planifificacién de montaje de
ductos (Anexo 3), las definiciones de los tipos de suelos son aquellas establecidas en el documento
800-PRC19139-PPL20-5700-52-CS-0007, en el cual se verifican la capacidad portante de los tipos de
suelo que se tienen a lo largo de la pista de todo el proyecto.

El 4rea sera convenientemente aislada mediante por barreras que impidan el acceso a todo el personal no
involucrado en la actividad de bajada.

Antes de bajar la tuberia de HDPE a la zanja o en la plataforma, Techint verificara que todas las curvas
coincidan con el perfil y elevacion de la zanja y que la cama de apoyo minima esté presente.

La tuberia de HDPE sera sujetada, levantada y bajada por medio de Sidebooms y/o excavadoras
certificados, de acuerdo a lo detallado en Registro de Planificacion de montaje de ductos y dirigidas por el
jefe de fase quien sera el encargado de la maniobra. La maniobra sera liderada en todo momento por un
maniobrista.

Los sidebooms y/o excavadoras usaran elementos de izaje certificados. El encargado de maniobra de
bajada se ubicara en un lugar donde cada operador pueda verlo claramente, siempre manteniendo una
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distancia con el desplazamiento del equipo y estard en permanente comunicacion con los participantes de
la maniobra, a través de sefias y/o radios punto a punto. Al momento de la bajada, existira una
comunicacion cerrada entre jefe de Fase, Capataces y Operadores, cualquier otra comunicacién externa
quedara suspendida hasta que el encargado de la maniobra termine las actividades.

Como elementos de izaje se utilizaran rolly cradles, perchas y fajas certificados. El responsable de dirigir
la maniobra sera el Jefe de Fase, soportado por personal especializado y con experiencia en bajada de
tuberias. El maniobrista de bajada debera contar con curso de manobrista.

La columna se bajaré cuidadosamente para prevenir abrasion, raspaduras, agrietamientos o cualquier otro
dafio. En ningln punto la tuberia debera quedar tensionada o deformada una vez apoyada ninguna
actividad de bajada comenzard mientras se estén realizando trabajos en la seccién, como revestimiento
de juntas, etc. Si algun defecto en el revestimiento es descubierto durante la bajada, todo el movimiento
de equipos se detendra hasta que el defecto sea reparado.

La distancia entre Sidebooms sera determinada basandose en el peso de la columna de HDPE y una
distancia minima a la zanja de acuerdo a las condiciones del terreno.

Queda prohibido realizar cualquier actividad dentro de la zanja durante la operacion de bajada.

Este montaje de columnas de tuberia aplica para inclinaciones de terreno que no superen el limite maximo
indicado por el fabricante en los manuales de operacion.

e Sideboom Superior 0 SCAIP SPX 960: El equipo cuenta con un indicador de estabilidad
longitudinal, el cual consta de leds verdes, amarillos y rojos. Se mostrara el color de barras rojas
cuando se tenga la pendiente maxima del eje longitudinal. Este estado bloquea los movimientos
de elevacion del gancho y el descenso del brazo.

e Sideboom CAT PL83: Se definen pendientes pronunciadas por el manual como las mayores a 25
grados.

e Excavadora: Equipo deberéa contar con la certificacion correspondiente para realizar izajes

La secuencia de bajada se dispondra de un equipo de movimiento de suelo (motoniveladora, excavadora
o similar) que ir4 entre los equipos de bajado, nivelando o retirando el material de los camellones donde
se encontraba la tuberia apoyada para permitir un desplazamiento 6ptimo de los equipos del bajado.

En caso de que durante la jornada de trabajo no sea posible terminar con el bajado de la columna por su
extension, se dejara apoyado sobre los camellones un minimo de 150 metros de columnas y dejando los
equipos juntos y parqueados en la posicion de bajada de tuberia, quedando una parte de la columna
apoyada en la cama de apoyo y el otro extremo en los equipos.

Los equipos para usar en el bajado de tuberias seran:
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e Sideboom Superior o SCAIP SPX 960
e Sideboom CAT PL83

Se adjuntan las tablas de carga de estos equipos como anexo a este procedimiento en espafiol, para
asegurar el entendimiento de los operadores integrantes de la maniobra de bajado.

Ademas, se incluye como anexos los planes de montaje de columnas de tuberia de para cada uno de los
equipos y configuracién tanto para bajada de tuberia continua como para bajada de columnas cortas.
Estos calculos permiten determinar la separacion maxima entre los equipos para asegurar que en todo
momento se respetara el 75% de la carga maxima de trabajo para las diferentes configuraciones de
espesor de tuberia y diferentes radios de ubicacién del sideboom respecto al HDPE 28”.

En caso de que se presente una operacién que requiera alguna condicion diferente, ésta sera evaluada y
se confeccionara el Plan de Montaje correspondiente, siguiendo los lineamientos y limitaciones del
reglamento de Operaciones de Izaje CMDIC SSO-REG-014.

15.4 EMPALME DE COLUMNAS

El empalme es una soldadura que conecta dos columnas de HDPE de la linea regular o la unién entre una
columna y una obra especial. La soldadura de tubos simples a otro tubo simple o0 a una columna no se
considera empalme.

Con la finalidad de minimizar empalmes de columnas en interior zanja, se preferira su realizacion previa a
la actividad de bajada, generando columnas de mayor longitud. En ciertas ocasiones, se detendran las
actividades de bajada para realizar la termofusion de una columna adicional. Donde 3 de los equipos de
bajado (Sideboom) se mantendran detenidos y parqueados con la columna sujetada para que los otros
equipos apoyen en la maniobra de soldadura de la columna adicional.

Para desarrollar los empalmes ambas columnas estaran alineadas, luego seran medidas, la tuberia de
exceso se corta y se prepara el bisel, como esta definido en el procedimiento general de la termofusién.
Caso que sea necesario, se debera instalar un niple que tendra una medida minima de 2 diametros.

Cuando sea necesario se utilizara entibado y escalonado para garantizar la seguridad de los trabajadores
dentro del pozo cabeza. El tipo de entibado y escalonado sera de acuerdo con el tipo de terreno presente
y recomendaciones de especialista.

El pozo cabeza no deberd ser tapado hasta que la soldadura y pruebas hayan sido desarrollados e
interpretados y que el revestimiento de junta de campo interno y externo haya sido realizado.

En aquellos casos en que la geometria del terreno y la zanja permita que los tie-in se desarrollen arriba
de la zanja, los sideboom o excavadora sujetaran las 2 columnas hasta que se termina de completar la
soldadura, para posteriormente realizar las inspecciones correspondientes.

Para el proceso de termofusion después de los cruces especiales o la bajada de columnas, la columna
gue esta dentro de zanja se posicionara unos 36 metros de tuberia HDPE fuera de la zanja para iniciar la
termofusion tubo a tubo como una linea regular, la columna en la superficie estara fijada por camellones
de arena y apoyada en toda su longitud, terminado el proceso de termofusién se procedera a realizar el
bajado y tapado.
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15,5 TAREAS PREVIAS.

Previo a las maniobras de acoplado, se debera chequear el correcto estado del pozo de cabeza a ingresar
respaldado mediante lista de verificacion RC Excavaciones y Zanjas, el estado de los aparejos con el
llenado de su check lista especifico y junto con ellos el acoplador externo.

Asi mismo, se debera completar la Lista de Control de Trabajos al Interior de Excavaciones establecida
en el presente documento, con el fin de verificar el cumplimiento de las condiciones de seguridad para el
trabajo.

Posteriormente toda persona no necesaria para la operacion de traslado de tuberia debe mantenerse
fuera de este sector segregado, siendo solamente operada por el maniobrista y sus ayudantes en caso de
ser necesarios quién tendra comunicacion directa por radio con el operador del sideboom y/o excavadora
que ir4 trasladando la tuberia.

Llegando a la posicién del empalme se dispondra sobre la tacada terminando la maniobra y sacando la
segregacion relacionada a la misma.

15.6 EMPALME (TIE IN)

e Enel TIE IN sera responsable de toda la maniobra el supervisor.

e Previo a iniciar el empalme dentro se zanja el supervisor debera asegurar el equipo de termofusion
este ubicado dentro de zanja (completo o desmontado); también tiene que asegurar que la tuberia no
tenga movimientos no controlados de acuerdo con lo indicado en la seccién,

e Elsupervisor evaluara la disposicion de las tuberias y definird una tuberia fija y otra que se manipulara
para realizar el empalme. Para la correcta manipulacion de las tuberias durante el empalme.

e No es aceptable tensionar ni esforzar para lograr suficiente solape para la ejecucién de un TIE IN.

e Todos los empalmes deben ser desarrollados de tal forma que se busque generar tuberia libre de
tension. El supervisor asegurara que no se ejecute ningiin método de tire y empuje o similar con el fin
de conseguir un alineamiento apropiado.

15.7 TAPADA DE TUBERIA.

Posterior al bajado de la tuberia se realizara la actividad de pretapado de tuberia con material de tamafio
maximo nominal 2", hasta 20 cm sobre el TOP de la tuberia.

Para una optima operacion de las Zarandas mdviles se requiere preparar y nivelar el terreno por donde
esta se movilizara, ademas requiere de una excavadora fija que la va alimentando. Dentro de los modelos
de zarandas mdviles que se usaran en la actividad, serdn en su mayoria equipos sin cabina y operados
via control remoto por el operador del equipo, quien mantendra una distancia de operacién de 10 metros.

El material de pretapada puede ser suministrado por camiones tolvas desde un acopio temporal, el cual
es depositado sobre la tuberia con excavadora o cargadores frontales.

El suelo seleccionado sera depositado para cubrir las distintas etapas especificadas en el disefio:
e Cama de apoyo,

e Pretapada hasta nivel de instalacion de monotubos para FO,
e Completamiento de pretapada de material fino hasta 0,20 sobre el TOP de la tuberia.
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El tapado final de la zanja se realizara con el material proveniente de la excavacion con tamafio maximo
10”. Esta actividad se realizara con equipos de movimientos de suelo: excavadoras, bulldozer,
motoniveladora, cargador frontal, etc.

El Supervisor debera asegurar que previo al inicio de las actividades de Tapada se hayan realizado el
levantamiento topografico As-built de las uniones soldadas y singularidades instaladas del HDPE.

A una distancia de 45 cm del TOP de la tuberia, se colocaran 3 cintas identificatorias de advertencia: una
por cada FO y una por el HDPE, que alertard a cualquier excavacion futura que pudiera realizarse en el
sector.

En sectores con pendientes longitudinales mayores al 10%, antes de proceder con el relleno completo de
la zanja, se deben instalar pantallas protectoras contra erosién (P.C.E), o tapones de zanja las cuales
seran confeccionadas con espuma de poliuretano o sacos rellenos con suelos, de acuerdo con lo definido
en el disefio.

16. CALIDAD

Se deberan seguir los lineamientos especificado en el documento Plan de Inspeccion Ensayo de Soldadura
por Termofusién e Instalaciéon de Tuberia y accesorios de HDPE

17. MEDIO AMBIENTE

En todas las areas de trabajo se debera identificar areas sensibles, flora que debe ser protegida, hallazgos
de arqueologia / paleontologia. En caso de ser necesario asegurar contar con la sefializacion adecuada.

No se debera circular, acopiar materiales o transitar con vehiculos y/o equipos por ningn motivo fuera de
caminos, huellas, o areas liberadas ambientalmente.

El personal debera estar capacitado en: Induccion ODI, Arqueologia y Areas Liberadas. De acuerdo con
sus actividades el personal deberd recibir capacitacion especifica segun Programa de Capacitacion.

Se mantendra en todo momento la limpieza y el orden del area de trabajo. Los residuos que se generen
durante el desarrollo de la actividad deberan ser segregados y almacenados de acuerdo con lo definido en
el documento de Gestidn de Residuos.

Se recuerda cumplir en todo momento el cédigo de conducta frente a la proteccion de la flora y la fauna del
proyecto.

Se deberan tomar las medidas necesarias para evitar el derrame de sustancias peligrosas; se debera contar
con kit de respuesta frente a emergencias ambientales en las areas de trabajo. Cuando los equipos se
encuentren realizando trabajos alejados de estaciones ambientales, deberan contar con kit de contingencias
propios.

Las manipulacién y almacenamiento de sustancias y residuos peligrosos debera realizarse de acuerdo con
el procedimiento especifico.

En caso de ocurrir un evento ambiental se deberd dar aviso de acuerdo con el flujograma de
comunicaciones.

La velocidad de circulacion de maquinarias y camiones en vias o0 sectores no pavimentados de las obras
no excedera a las maximas permitidas.

Se realizara un mantenimiento adecuado y permanente de las maquinarias de acuerdo con el Plan de
mantenimiento.
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18. ASPECTOS PREVENTIVOS SEGURIDAD Y SALUD

Cumplir con la guia de seguridad

19. REGISTROS ASOCIADOS

. FR-GU-SAF-017-04 Planilla de verificacién diaria de excavaciones

. FR-GU-SAF-001 R04 Normas de prevencion de izajes

*  GU-SAF-003 R4 Gestion de la Seguridad en Tareas y Acciones

. GU-SAF-005 R0O5 Guia para Trabajos en Alturas TEIC.

*  GU-SAF-007 R4 Guia Sefalizacion y Control.

. FR-GU-SAF-001-03_ES RO03 — Registro de Operacion de Izaje Estandar.

20. REGISTROS ASOCIADOS

. Anexo 01 Procedimiento Termofusién Equipo McElroy
. Anexo 02 Data Logger 6 McElroy
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ANEXOS

Anexo 3_ Registro de Planificacién de montaje de tuberia

Anexo 4_Accesorios lzaje Bajada

Anexo 5 Tablas de carga

Anexo 6_Ejemplos de certificacion de elementos de izaje

Anexo 7_ Matriz de riesgos

Anexo 8_ Plan de montaje de tuberias continuas

Anexo 9_ Plan de montaje de columnas cortas

Anexo 10_ Plan de izaje con sideboom
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Anexo 3: Registro de Planificacion de montaje de tuberia
TECHINT REGISTRO DE PLANIFICACION DE Pigins 182
Ingenieria y Construccion MONTAJE DE TU BERIA
EMPRESA: FASE | ESPECIALIDAD: ENCARGADO: FECHA:
EMPRESA DE SERVICIO: MARCA Y MODELO DEL N° DE UNIDAD: OPERADOR:
EQUIPOS:
DESCRIPCION DE LA MANIOBRA (el Supervisor)
1 CERCA DE EQUIPOS E INSTALACIONES ELECTRICAS Sl | NO | N/A
1.1 | La actividad esta a 5 mts de o sobre los conductores eléctricos de alta tension
12 La actividad esta expuesto a lineas de alta tensién expuestas o sin aislamiento dentro de los 360° del
) arco de giro de la pluma del equipo.
1.3 Se han examinado posiciones alternativas de trabajo.
1.4 Se ha descartado la posibilidad de des energizar la fuente de energia.
1.5 El equipo esta puesta a tierra apropiadamente.
1.6 Existe autorizacion del duefio de la linea (SODI).
1.7 Hay alguna persona de sefializacion designada en particular para advertir la cercania con conductores aéreos?
2 USO DE DOS O MAS EQUIPOS SI | NO | N/JA
2.1 | Se requiere mas de un equipo en cualquier configuracién para hacer el trabajo?
2.2 | Se considero el peso adicional de sujeciones y demas elementos de izaje?
2.3 |Los dispositivos anti doble blogueos funcionan?
24 Se reviso y documentd con evidencia un plan detallando la secuencia de pasos para todo el montaje?
) (Procedimiento)
2.5 | Se consideraron todas las condiciones aplicables para los equipos?
26 Se planed el izaje de modo que en ningun momento ninguno de los equipos tenga que soportar mas del
’ 50% de su capacidad de carga?
3 PLANEAMIENTO SI | NO | N/A
3.1 | Se confecciono el AST /MOT?
Ha verificado el tipo de terreno sobre el cual se posiciona el equipo para hacer el montaje. (De acuerdo
3.2 | con informe Arcadis)
Identifiquelo: [ JUGS [[] UG1A [ UG2 [JUG-3 [JUG4 [JUGS []UGAC []Relleno Est
3.3 | Hay alguna instalacion subterrdnea cerca del area que requiere atencién especial?
3.4 | Se hainspeccionado visuaimente el cable de carga?
35 Los elementos de izaje ; Estan disefiados, se usan e inspeccionan apropiadamente? ;Y el peso aizar
) esta dentro de su capacidad admisible?
3.6 |Loselementos de izaje /el peso a izar esta dentro de su capacidad admisible?
3.7 | Son las condiciones climaticas y de iluminacién favorables?
3.8 | Se prevé que el centro de gravedad de la carga cambie durante el montaje?
3.9 | Sumatoria de cargas que participaran en montaje:
3.10 Peso de la carga (Tuberia):
3.1 Peso elemento de izaje 1
312 Peso elemento de izaje 2
3.13 Feso elemento de Zaje 3
314 Peso elemento de zaje 4
315 Peso elemento de zgje §
316 Peso elemento de zaje 8
347 Peso elemento de zaje 7
3.18 Peso elemento de izaje 8
3.19 PEs0 TOtal KO oo o e e e e
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3.20 Carga por Equipo (Peso Total/N°*Equipos):
Porcentaje de Capacidad de Admisible (Carga por Equipo/ Capacidad de carga admisible de acuerdo con tabla
de carga del equipo):
321
3.22 | Nombre de la persona responsable porel Caleulo......... ..o
4 RESPONSABILIDADES DE LOS OPERADORES | NO | N/A
4.1 | Persona responsable de maniobrista / NOMBIE: ... ...
4.2 La persona es un operario competente en este rol.
4.3 Comprende el procedimiento / plan de montaje.
4.4 Usara un chaleco de sefializacion u otra identificacion.
4.5 Tiene experiencia con este tipo de montaje.
4.6 Comunicaciones con el operador del equipo:
4.7 | Radios: Sefiales manuales: Ofras:
415 | Operador Equipo 1 Nombre: ..............c......... Sl NO | N/A | Operador Equipo 2 Nombre: ..................... Sl NO | N/A
416 | Esta certificada para operar el equipo. Esta certificada para operar el equipo.
447 Ha inspeccionado el equipo y lo encontrd en Ha inspeccionado el equipo y lo encontrd en
. condiciones aceptables para el Montaje. condiciones aceptables para el Montaje.
- ) Comprende el procedimiento/ plan de
418 | Comprende el procedimiento/ plan de montaje. montaje.
419 | Comprende la comunicacion y el Método. Comprende la comunicacion y el Métoda.
420 | Ha verificado los célculos de carga admisible Ha verificado los calculos de carga admisible
421 | Tiene experiencia en este tipo de montaje. Tiene experiencia en este tipo de montaje.
4.22 | Operador Equipo 3 Nombre: Sl NO | N/A | Operador Equipo 4 Nombre: Si NO | N/A
423 | Esta certificada para operar el equipo. Esta certificada para operar el equipo.
424 Ha inspeccionado el equipo y lo encontro en Ha inspeccionado el equipo y lo encontro en
i condiciones aceptables para el Montaje. condiciones aceptables para el Montaje.
4.25 | Comprende el procedimiento/ plan de montaje. Comprlende el procedimiento/ pian de
montaje.
4,26 | Comprende la comunicacion y el Método, Comprende la comunicacion y el Método,
427 | Ha verificado los célculos de carga admisible Ha verificado los calculos de carga admisible
428 | Tiene experiencia en este tipo de morntaje. Tiene experiencia en este tipo de montaje.
4.29 | Operador Equipo 5 Nombre: ...................... Si NO |NJ/A | Operador Equipo 6 Mombre: ..................... Ell NO | N/A
4.30 | Esta certificada para operar el equipo. Esta certificada para operar el equipo.
491 Ha inspeccionado el equipo y lo encontrd en Ha inspeccionado el equipo y lo encontré en
) condiciones aceptables para el Montaje. condiciones aceptables para el Montaje.
4.32 | Comprende el procedimiento/ plan de montaje. ?;r:tgrj\:nde &l procedimiento/ plan de
4.33 | Comprende la comunicacion y el Método. Comprende la comunicacion y el Métado.
4.34 | Ha verificado los célculos de carga admisible Ha verificado los calculos de carga admisible
4.35 | Tiene experiencia en este tipo de montaje. Tiene experiencia en este tipo de montaje.
5 EMERGENCIA | NO | N/A
5.1 La carga excede el 85% por ciento de la misma carga admisible y pondrian en peligro las instalaciones X
. existentes. (Si es asi, complete esta seccion)
5.2 |Instalaciones existentes......................oo
5.3 | Lasinstalaciones existentes se pueden aislar...............
5.4 | Lasinstalaciones existentes se pueden proteger...... ... e,
5.5 |Lasinstalaciones ocupadas debajo del drea del montaje se vanevacuar. ....................
5.6 | Hay un plan de emergencia para aislar las instalaciones en caso de falla:
6 EQUIPOS | NO | N/A
6.1 | Se haidentificado el tipo de equipo de SUJECION @ USAIT........cocvviiiiinns s
EQUIPO 1 EQUIPO 2:
6.2 |Largo de pluma (Sideboom).............. Largo de pluma (Sideboom)...........ooo
6.3 | Proyeccion de la pluma/ Load overhang (Sideboom) Proyeccion de la pluma / Load overhang (Sideboom)....
6.4 | Radio de operacidon (Excavadora) Radio de operacidn (Excavadora)
6.5 |Altura de la carga (Excavadora)..............oociii i Altura de la carga (Excavadora).................o i,
6.6 Capacidad de carga admisible de acuerdo con tabla de carga Capacidad de carga admisible de acuerdo con tabla de carga
EQUIPO 3 EQUIPO 4:
6.7 | Largo de pluma (Sideboom) Largo de pluma (Sideboom)
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6.8 | Proyeccion de la pluma / Load overhang (Sideboom)

Proyeccion de la pluma / Load overhang (Sideboom)

6.9 | Radio de operacion (Excavadora)...........oc.ooooiii i

Radio de operacion (Excavadora)... ...

6.10 | Altura de la carga (EXCAVAAOMA). ..........ooovviiiie i ciieeieeiee e

Altura de 1a carga (EXCAVAGOTE]. .. ......ooooieioriiieie e

6.11 Capacidad de carga admisible de acuerdo con tabla de carga

Capacidad de carga admisible de acuerdo con tabla de carga

EQUIPO &

EQUIPC 6:

6.12 | Largo de pluma (Sideboom). ...

Largo de pluma (Sideboom)............ooooo i

6.13 | Proyeccion de la pluma/ Load overhang (Sideboom).............cocc. .

Proyeccitn de la pluma / Load overhang (Sideboom).....................

6.14 | Radio de operacion (Excavadora)

Radio de operacion (Excavadaora)

6.15 | Altura de la carga (Excavadora). ...

Altura de la carga (Excavadora).............o.

6.16 Capacidad de carga admisible de acuerdo con tabla de carga

Capacidad de carga admisible de acuerdo con tabla de carga

ESQUEMA DE MONTAJE

OPERADOR DE EQUIPO 1: FIRMA: RESPONSABLE DE LA MANIOBRA:
OPERADOR DE EQUIPO 2: FIRMA:

OPERADOR DE EQUIPO 3: FIRMA: FIRMA

OPERADOR DE EQUIPO 4: FIRMA:

OPERADOR DE EQUIPO 5: FIRMA:

OPERADOR DE EQUIPO 6: FIRMA:

SUPERVISOR: INGENIERO VALIDADOR DE CALCULO:
FIRMA:

SUPERINTENDENTE DUCTO: MASS:

FIRMA: FIRMA:
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Anexo 4: Accesorios Izaje Bajada

TABLA DE CARGA PARA
ESLINGAS PLANAS

PARA IZAJE 0J0-0JO

Factor de disefio 5:1 - ASME B3
Carga Limite de Trabajo (WLL) en Ton. Métricas

a BRIDOM He

POLIESTER DE ALTA TENACIDAD

L
=

(%, ] (% ]

ﬂ E
wn

o

BRIDOM

Calor

Maota:

&
7
E

=
=

f =9
wn

| 4] ]
0 | 67 | 53 |33 | ns5 | 54 | aF |
2] 0o | 03 | e | 393 | 182 | 129 |
|3 | o] 151 | 378 | 37 | 367 | 189 |
| 498 | 431 | 352 | 249 |

STRONGLOOP -PRODINSA

FRODINSAR con su mara
STROMGLOCFE a5 mismisne
asodado dir la Web Sing & Tie

Do Asockation o LSA, WETDA

Mo USAR eslingas de
UMA CAPA, en contata
oM CANOS Vivos.

£
-E =353
angulo midc 207

on-bekaert.com
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TABLA DE CARGA PARA
ESTROBOS DE CABLES DE ACERO 4

»
:i;narl_(\irenﬂieszriofr:bajo (WLL) en Ton. Métricas su pEHlonp pnnn I“sn

Estrobos SUPERLOOP con casquillo de acero Crosby S-505 a BRIDON

Tres  Cusro Ramsles

60° 45° 30°

Lazo

Diametro del cable
(Nominal)

3 4
T

 Milimetros | Pulgadas | ToN | Ton | ToN | ToN | Ton | Ton | ToN | ToN |
0,6 04 12

PASOS EN LA FABRICACION DE ESTROBOS NOTAS

n Y E E E 4 E + Tabla valida para Estrobos fabricados con cables PRODINSA

con Alma de Acero.
+ Por razones de seguridad en a estiba de la carga, no se recomienda
— Tel: +56 2 2565 8110
BRIDON ®| | = Bl: 1562 256

un &ngulo inferior a 30°
* Estrobos certificados.

+ Las cargas de trabajo indicadas son en toneladas métricas (TON).
THE ROFPES GRO

ventas@bridon-bekaert.com
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FQUIPMENT COMPANY

—_—— —

www.darbyequip.com

PRC36-48S
TECHNICAL SPECIFICATIONS AND FEATURES

Pipe Size Range 36" - 48"
% Head Iron Design Single
Working Load 34,694.5 Ibs {15,736.9 kg)
Rope Diameter : 1o
# of Rollers 16
Weight 1740 Ibs (789.3 kg)

Features / Advantages
Various cradle assemblies for pipe size 2" (S1mm) through 60" (1,524 mm) are available, along

with replacement rollers.
The cradle design provides quick disassembly for transit and storage.
Multiple urethane rollers spaced to support the pipe evenly and to prevent "egging”.

Darby uses springs between rollers which allows rollers to align themselves depending on the

load, and reduces cable wear. Some competitors use pipe or cable clamps.
9" rollers have factory sealed ball bearings.

All springs and axles are zinc plated to prevent corrosion.

Lifting eye made from T1 steel and reinforced to reduce wear.

The lifting lug on a Darby PRC extends through the head iron and is welded on the top and bottom

of the head iron, making it stronger and more secure., and for maximum lifting capactiy.

All Darby cradles have had finite element analysis calculations performed on the weldments.

Swaged sleeve to achieve maximum cable strength and meet OSHA requirements.

The wire assembly meets the ANSI B-30-9 sling requirements, OSHA 1910.184, and OSHA 1926-

251 material handling requirements.
CE Compliant

2940 North Toledo Avenue - Tulsa, OK 74115 - 918.582.2340 - Fax 918.582.2001 - sales(@ darbyequip.com
-_——---——— e e e ——————————e—
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Bishop Lifting . . ) IR g s

macs e Pipeline Slings oG Lﬂ%ﬁé

B Liting con & - ¥

BLP "Mainline” Lowering-in Belts

Model # BLL — Bishop Lifting Lowering-in Belts

Experienced, leading belt manufacturer for over 25 years
Heavy duty polyester webbing for durability and strength
Alloy steel end irons for greater strength with less weight
Web coated with heavy duty Yellow Jacket™ Coating
Orange vinyl tag with chear protective cover to protect data
End irons painted

Custom belts available for pipe diameters not listed

Belts used around the world, in all types of dimates, in sizes up to 607
diameter pipe

Head iron not induded as pictured

Lowering-in belt and head iron sold separately

Max Fipe Approximate
Part# Diameter Belt Width Belt Length Weight Rated Capacity
in mm in mm ft-im m Lbs. Kg Lz, Kg
BLL-0212 127 305 127 305 4-9" 1.45 32 145 48,000 21,772
BLL-0418 18" 457 18° 457 -0 2.13 52 23156 73,000 33112
BLL-0420 20 508 18" 457 T-6" 229 55 249 73,000 33,112
BLL-0524 24" 610 w G510 -6 259 81 36.7 97,000 43,998
BLL-D630 Ely T62 ar 762 10 -0 3.05 90 408 122,000 55338
BLL-0736 36" 914 EL) 914 11"-6" 3.51 120 54.4 146,000 66,224
BLL-0742 427 | 1067 | 36 914 13 -6 41 135 61.2 146,000 66,224
BLL-0748 48" 1219 | 35 914 15" -0" 4.57 155 703 146,000 66,224
BLL-0B42 42" | 1067 | 4F 1067 13" -6 41 150 68.0 171,000 77,564
BLL-0B48 48" 1219 | 4r 1067 15 -0" 4.57 170 771 171,000 77,564
BLL-0948 48" | 1219 | 48 1219 15 -0 457 200 90.7 195,000 88,450
BLL-0956 56" 1422 | 48 1219 17 -0 518 222 100.0 195,000 88,450
BLL-1156 56" | 1422 | 56 1422 17 -0 5.18 250 130 228,000 103418
BLL-1160 60" 1524 | 5&° 1422 18 -0 549 270 1220 228,000 103418

Pipee sizes and lengths not listed available on special reguest
Designed to meet of exceed: ASME B30.20 Below-the-Hook Lifting Devices and AWS D14.1 Welding Procedures

BLP “"Mainline” Head Irons

Model # BLH — Bishop Lifting Head Irons

Fipeline Slings

Lifting Eye Size Approximate Weight
Fits Loweering-in in mm

Part# Belt # width x length | width x length Lb=. Kg
BLH-02 | BLL-0Z Series B x65" 127 = 165 45 20
BLH-O4 | BLL-O4 Series | 475 x625" 121 %159 78 g
BLH-O5 | BLL-OS Series | 4.75" x6.25" 121x 159 110 50 +  Used 1o suspend lowering-in belts
BLH-O6 | BLL-O6Series | 475" x625" | 121x159 147 &7 . I":l:ﬁ' 5:‘_';'1?“ for greater strength with

w
BLH-O7 | BLL-O7 Series 65" x0" 165 x 229 180 &2 . Painted Ty
BLH-08 | BLL-0 Series 65" 0" 165 x 229 215 98 +  Stainless Stee| Data Plate i
: - +  Easy release hooks on one side | ———= |

BLH-09 | BLL-0D Series 65" %0 165 x 229 230 104 Lowering-in Beltnat included 1, 2HY 3L
BLH-11 | BLL-11 Series 65" O 165 x 220 75 125 hhciain =
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Grilletes Perno Roscado Crosby®

G-209/5-209

+  Capacidad de 113 a 55 toneladas métricas, Grado 6,

+  Forjados = Templades y revenidos, con pemas de aleacin,

+  LaCarga Limile de Trabajo y Grado *6" se indica de forma permanente en cada grillate,
«  Galvanizado por inmergidn en calienla o de color natural.

+  Tamafio de 38 y menores son galvanizados mecdnicamenta,

+  Los grilletas de 251 y mayares son EQUIPADOS CON RFID.

requeridas, tales coma ABS, DMV, LLoyds, o cualquier otra certificacian, E| costo da

prugha de carga y oe la cerificacion estén dispanibles al mome to de hacer su pedido.

Aprobacos para su uso entre =40 grados G (=40 grados F) y 204 grados G (400 grados F).
+  Los grilletes son templados y revenidos y puaden cumplir con les requerimientos de

+ Lo grilleles se pueden suministrar con cenificados de prueba e carga segin [ag nommas u - |

G-210/5-210

Lo grlletas tipo ancla con
permo roscada cumglen con fa

Los gribetes tpe ancla con
pamn mszado rumplen con la
Espedilcacion Federal RR-CT1G,

Tipa A, Grado 4, Clese 2, avcapio ©

par ls estipulacione s exdgidas
dal coriraicts, Para mayones
informacpnes var pagina 452,

I -CHECK . .
Led B FligeRed EE 0" B MAXIOUGH {83 (€ |cosumommmocuanenn oo
i Pl Espaliat: wew Tiesabepra oo

G-209 / 5-209 Grilletes Perno Roscado

"

Especficacion Federsl RR-C-ET1G,
Tipn V8, Grado &, Clase 7, moopin
poor |ag esfpulationes axigidas
del contralisia, Pars mayoes
nfarmaciones ver pading 457,

impacho de DNV de 42 Joules (31 pies-b) &-20 grades C (-4 grados F).

Cumple o excade fodos los requenrmisntos de ASME 830,26,

Certifizacion Aproamon Tipo de acuerdo a ABS 2016 Reglas de embarcaciones de Acermn
y ABS Guia de cerlificacion eslan disponibles,

Busgue e permo rojo Red Pin®... la marca de calidad Crosby®,

INSTRUCCIONES DE Aplicacion

G-210 / 5-210 Grilletes Perno Cadena

Tolerare

Mo, de Parte Dimensalanes cla

Carga (pig.) *1=

Tamano Lirmibe de Pago
Mominal Trabajo ciu

G=209 | S-208 | i) | A B ¥ o E F L} H L M PlC|A
G 173 1018357 [T EIESET 19 | B0 | 56 | a8 | uaT | 1 | 114 ] 19 ] 06 |08
1/ 172 1018576 | 1018584 | 10 | 47 [ 31 | 113 | 26 | T8 | &1 | 128 ) 184 | 19 ) 143 | 25| 06 | 08
&6 A 1018393 | 1018400 19 | B3 [ 36 | 122 | 31 | B4 | .75 | 147 | 2.09 ) .22 ) 1.71 | 51 | 06 | .06
il 1 1018418 | 1018426 31 B4 | 44 | 144 | 36 [103] 91 [173 ) 249 | 25 202 | .38 ] 13 | 06
TG =112 1018437 | 1018446 38 Ta | 50 | 1EH | 44 V16| 106 (2030 281 | 31 J2EF| 44 ) 13 ) 06
[ 2 [CIEEEE EEEEE IEEE IER I D R T A T e A EE A I R
&8 3-1/4 1018473 | 1018482 | 137 |06 | 76 | 238 | 63 | 169 ) 1.50 | 294 | 4,99 | 44 | 334 | 63| 13 | .06
&Y 4-3d 1018491 | 1018807 | 235 | 135 [ 8& | 2681 | .76 |2.00) 181 | 350 ) 4.87 | .50 | 3.67 | &1 | 236 | .06
il §-112 1018516 | 1018525] 3.62 144 (100|331 | BB |2.28| 208 | 4053 ) 5.63 | .50 450 ] 87| 25| .06
1 g-12 1013534 | 1018545 503 | 168 (113 | 375 | 1.00 | 268 | 236 | 469 | 6.56 | .56 | 513 |106] .25 | .06
i -1/E g-142 1013552 | 107185619 ] 741 989 (125|425 | 116|201 | 260 | 516 ) 747 | 63 |57 |135] 25 | 06
1174 12 1onasro | oasas | sso (203 e84 e [aes|aoofses | aes | 66 [ees | vaa] 2s ] o6
138 13-1/2 1018598 | 1018605 | 13.53 (225 [ 1.60 | 5.25 | 142 |3.63 | 231 | 638 | 996 | .75 | 683 |160] 25|13
112 17 1018614 | 1018623 | 1720 |2.38 [ 1.63 | 5.75 | 1.64 | 3.B8 | 183 | €86 | 10.00) .81 | 733 |162] 25| .13
F 1-304 25 1013632 | 1013641 | 2776 | 268 | 2.00 | 700 | 1.64 |S.00| 418 | .86 |12.54 | 1.00 | 9.05 |2.25] .25 | .13
2 35 1013650 | 1013669 | 45.00 |3.25[2.25| 7ivs | 206 | 575 4.1 | 897 | 13.68 ) 1.22 |10.535|2.40] 25 | 13
2-1/2 8% 1018676 | 1019687 | 85,75 413 [ 2,75 | 10.50) 271 | 725 | 560 |[1287] 1784 ) 1,58 )13.0043.13] 25 | 25

Carga Dimensiones
Tamafio |Limite da| Wo, de Parle | Pesa Bl

1
¢

Hominal | Traajo
. (plg) |

elu
i | Gzw | sow | ) | ale|e|[p|e|rfrle|l k| |m|ia|la
174 12 1MEED | 1019168 n 3 ,

AT | 3 | 28 | 86 | &F | 81 B4 | 158 1% | 138 | 06 ) 08
516 a4 109178 | 1019187 L 53 = a1 116 75 | 103 | 1 22 166 | 06 | 0B
3B 1 1SS | nsRnd 28 gE | A4 34 S8 [ 141 ) & 135 | 230 | 25 ) 203 [ 13 ) 08
TIG 1 | imaga | wnsee 43 e | s | e | 4 [ | os | vea | ees | a0 [aae | aa] os
172 i BONEEE0 | Vo ER4d af A1 B3 SO LSD ) LB | ) LES | 303 a6 | 268 13 | .08
a8 314 IONEESE | VONERET 185 L.O6 i) B2 | 63 | B3 ) L5020 3Ts 44 | 354 13 | .06
a4 aa | ouongens | wngees | 2e3 [res | owa | e [ vs [z e |2 asa | om0 | aer | as | oe
TE =1/ BONGEGS | 1019301 3.6 144 | 100 | 57 [ BR | 315 | 209 | 281 | 533 S0 | 450 | 25| D8

1 B-142 1019310 | W03 | 405 LES | 113 | 100 [ 100 | 368 | 238 | 319 | 5.594 a6 | 507 | 25| .08

118 =102 WVEI3EE | MnE34T | BTE LB | 125 | 125 | 103 (406 | 260 o568 | 678 | 63 | 555 | 25| 08

1174 1 MONGIGE | 1NG365 | G06 | 200 ) 136 | 138 | 185 | 453 | 300 ) 354 ) TS0 | 69 | 606 | 26 | 06
=38 1302 | ndEed | iongasd | ned | 2es | a0 | 160 | 138 | S0 | 330 | 458 ) 828 | 75 | 684 | 26| 13
1172 17 i9aeR | ongacd | 1665 | 238 | 163 | 162 | 150 | 538 | ak2 | 4B | G086 | 81 | vas | 26 12
1-3/4 28 19418 | sneazy | 2675 | 268 (200 | 2012 [ 175 | 638 | 499 | 675 | 1087 | 100 | d08 | 26| 13

2 kL AOIGA5E | nGads | a2 | 326 (206 | 200 | 200 | 726 | 481 | 675 1228 ) 122 1034 | 26| 13
2142 55 MGG | NGEES | TILTE | 403 | 276 | 262 | 262 | 538 | 568 | B.00 | 1484 | 158 | 1300 26| .26

* MOTA: La madaima Canga de Prusba =3 de 20 veoss |a Canja Limile de Trabae, Lacara de niplura &3 b veces |3 Cerga Limie da Trabeo, En refarencds a

la reduncian dn ks Cama Limite de Trabajp debida a apleacones lawrales de cargas, ver pagina B4,
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0514 0512

0514 1512
0514 3012
0514 4512
0514 5512
0514 6012
0514 7512
0514 8012
0514 9112
0514 9312
0514 9512
0514 9812
0514 9912
0514 9962
0514 8972
0514 9932
0514 9936
0514 9942
0514 9992
0514 9993
0514 9994

1.000 800
2.000 1.600
3.000 2.400
4.000 3.200
5.000 4.000
6.000 4.800
8.000 6.400
10.000 8.000
12.000 9.600
15.000 12.000
20.000 16.000
25.000 20.000
30.000 24.000
40.000 32.000
50.000 40.000
60.000 48.000
70.000 56.000
80.000 64.000
100.000 80.000
130.000 104.000
180.000 144.000

Capacidad en Kg

2.000 1.400 1.000 1.400
4.000 2.800 2.000 2.800
6.000 4.200 3.000 4.200
8.000 5.600 4.000 5.600
10.000 7.000 5.000 7.000
12,000 8.400 6.000 8.400
16.000 11.200 8.000 11.200
20.000 14.000 10.000 14.000
24.000 16.800 12.000 16.800
30.000 21.000 15.000 21.000
40.000 28.000 20.000 28.000
50.000 35.000 25.000 35.000
60.000 42.000 30.000 42.000
80.000 56.000 40.000 56.000
100.000 70.000 50.000 70.000
120.000 84.000 60.000 84.000
140.000 98.000 70.000 98.000
160.000 112.000 80.000 112.000
200.000 140.000 100.000 140.000
260,000 182.000 130.000 182.000
360.000 252.000 180.000 252.000

1.120 1.000
2.240 2.000
3.360 3.000
4.480 4.000
5.600 5.000
6.720 6.000
8.960 8.000
11.200 10.000
13.440 12.000
16.800 15.000
22.400 20.000
28.000 25.000
33.600 30.000
44.800 40.000
56.000 50.000
67.200 60.000
78.400 70.000
89,600 80.000
112.000 100.000
145.600 130.000
201.600 180.000

1.600
2.400
3.200

4.800

8.000

9.600
12.000
16.000
20.000
24.000
32.000




TECHINT / COPIA CONTROLADA DIGITAL / PROYECTO COLLAHUASI C20+ Solo para uso personal, prohibida distribucion digital, reproduccion fisica total o parcial

COMPARNIA MINERA DONA INES DE COLLAHUASI CONSTRUCCION

Sl
GO In S PROCEDIMIENTO MONTAJE Y SOLDADURA DE TUBERIAS | TECHINT

DE HDPE POR PROCESO DE TERMOFUSION ngenieriay Construceion
o < - PROXIMA REVISION o
N° TECHINT EMISION REVISION RESPONSABLES PAGINA N° CMDIC
. -PRC19139-
4225-TCHI-O-PR- Generado: HUG 800
5700-102 29-02-2024 3 Revisado: PAW 50 of 56 PPL20-5700-56-PR-
Aprobado: RIX 0001

Pipeline building
| e

SPREAD WITTR
PRIYURETMANE PRUTECTION

HOOK AND ITS SUPPORT

MOVING PMRT OF

\ THE SPREADER

EY ~——__ EYES FITTED WAITH THIMBLE
) AND REINFORCED FERRULE
%

\‘ LOWER WIRE ROPE SLING
\\\ VWITH POLYSREFHANE PROTECTION

/

* Risidess installation of the * Engy and quick nstallation ¢ 1 choker, 1 operator,
iting system * Autormatic tghtening, perfect hooping © no damage on the ppe depending on the

* Hgh ressting design *» Easy gadance dunng the handing aperation length of the ppe.
without supporting welkding. * Alow to make o rotation of the ppe A * Longterm

* Reduction of accdent at for a precee handing \ investment
wark ' High resisting

i materiols

Possibdty to change
] SOMeE Components

Posaiity 20 make ' I
rOLabons easdy 4 :

0 order o fackiace
he wekdvg work J \ |

I ‘ around tha pipe !

-
) o
1. Sartng posdon 2 . Rotation
SAFETY CONTROL DUUSTMENT OF PRECEION
* The handle can be opened to alow a visual * In order to fit the exact soe of the ppe, the
control of the vare rope (Option) locking systemn can be adusted

vath an esremes ncouracy

CORRESPONDANCES BETWEEN WLL AND DIAMETER OF THE PIFES

s IS
TS 4 B B 4 8 8 8 & 8 a 10 | 0] s0 | 13|13 ] 13
[IPYEES I SOS | IS5 | 408 | 457 | 508 | B10 | 711 | 782 | @92 | 854 | 814 | 4016 | 1067 | 1118 | 1218 | 1422 | 1825
CreeEITeTae Yol 12 | 14 [ 18 | .8 | 20 | 24 | 28 | 30 | 32 | 34 | 38 | 40 | 42 | 44 | 48 | 56 | B4
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Anexo 5: Tablas de carga

TABLA DE CARGAS

SIDEBOOM SUPERIOR SPX-960

M |

19mm CON 314 KN de RESISTENCIA min. A LA ROTURA

PARTES DE ELEVADOR QUE AJUSTAN N 8
HOJAS DE CONTRAPESO N.% 17, de 670 kg cada una

CABLE @

|spx—960 Sideboom Load Capacity at 4,27m [tons] :| 24.5 |a| 100%
Lb
( o0 100 | CAPACIDAD DE CARGA MAX.: 48 t (IS 8813)
_— \ EL CONTRAPESO DEBE ESTAR TOTALMENTE EXTENDIDO
%0 LATABLA DE CARGA SE ESTABLECE CON LA MAQUINA EN
180 —go UNA SUPERFICIE DE APOYO LISA, NIVELADA Y FIRME.
\ [ersmeseanmcay
160 70 T T
= 140 — L [ Ay
=] 60 I
=}
= 120 — G\) L
o 50 — > N IEnIaLEI?uADAEUHILLAQE
& 100 - BECHR UM 16 % ANTES D
g 40_ 3—1 ELEYS 'w*_ 1]
% 80 — N\
30 RN
60 — [~
20 YQ"“-«
40 — ~ -] | L]
20 —10 | o5z asanias =
o [T 1]

468

PROYECCION DEL BRAZO

1152253354455 55665??533599510METR03
10 12 14 15 18 20 22 24 25 28 30 32 PIES

Longitud de extensién de la pluma

Capacidad de carga a elevar

1 - Esta curva describe la capacidad maxima antes de que la maquina vuelque de acuerdo con el saliente del brazo.

2 - Esta curva describe la capacidad maxima de elevacién durante el funcionamiento de la maquina de acuerdo con el saliente del

brazo.

3 - Esta curva describe una condicidn de alerta, es decir, el sistema estd 3 % antes de la curva roja.
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|83 sideboom Load Capacity at 4,27m [tons]| 186 a1 100%
L Curva del levantamiento del PL83
P TABLA DE CARGAS - SIDEBOOM
81,85 IBJ_ PL83
L nm 0
'E 63,50 un_ \‘
£ ' ~A =
S um omw —A -
2 ¢ 1
2 5% w3 <\ {
T %M @ B
) [~
& — 1
S i W " ————
9w m ===
0o T T T T T
405 B 7T 8 M0 T W 16 1B M B M B W pies
122 152 183 113 244 305 166 42T 488 549 GM0 ET1 732 792 ESE m
Distancia de proyeccion

A - Capacidad de elevacion en el punto de inflexion.

B - Capacidad de carga nominal.

C - Rango de trabajo
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Anexo 6: Ejemplos de certificados de elementos de izaje

2940 N. Toledo Avenue
Tulsa, OK 74115
(918) 582-2340 + Fax (918) 582-2001

EQUIPMENT COMPANY
“Developing People, Building Partnerships,
Ensuring Quality, Continuously Improving”

Darby Equipment Company PRC36-48D Roller Cradle Certification for Techint Chile

Model PRC36-48D Cradle

Serial Numbers: 348292, 348306, 348287, 348268, 348303, 348318, 348296, 348285, 348299, 348290.
Test Load: 86,737 LBS

Working Load: 69.389 Lbs.

Size Range: 36-48”

Rope Diameter: 1™

# of Rollers: 32

Weight (Sling): 1100 LBS/sling

Weight (Head Iron):1300 LBS

The springs between the rollers allow the rollers to align themselves depending on the load and reduce cable wear. The
wire rope assembly meets the ANSI B30.9 sling requirements, OSHA 1910.184, and OSHA 1926-251 material handling
requirements. The wire rope is CE compliant.

The wire rope slings in the configuration that we are using are 5:1 safety factor. In addition to these design and
engineering practices the strands have approximately of in situ work experience with desired results.

DISCLAIMER: This certifies the described product meets the above specifications. As the use of this product is beyond
the control of Darby Equipment Company, the purchaser and / or end user is solely responsible for the usability and
suitability of this product,

Model Darby Pipe Lifter Frame (Head Iron)

This product is a passive structural component used as a spreader beam to affect pipe lifting by hook from above, while
supporting a pipe cradle made of lifting chain or cable from below. FEA analysis of the design was performed to an
applicable factor of safety for lifting equipment, non-personnel type (3:1). The PRC24-36D is compliant to the allowable
stress levels in the structure at the service loads assessed. Several components of this device are purchased from reliable
sources, with ratings specified by the supplier to be in excess of those required for the lift capacity being applied to the
overall assembly.

e The head iron is manufactured to 125% of the rated load capacity for the structure, with a serializing of each head
iron,

e A proof load test for the design, to 125% of the rated load capacity was performed. Each unit is serialized to an
inspection report verifying dimensions and materials of construction conforming to the originally tested design.

Accordingly, the device is compliant with the applicable EC directive 2006/42/EC.

'/ﬁlitf Control Approval Signature Quality Control Date
A g A15-23

~ U
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S BISHOP
LIFTING

CERTIFICATE OF CONFORMANCE

Date: 03/09/2023
Customer: Darby Equipment

PO#: 42657

This is to certify that the products listed below, received in response to your
purchase order listed above, are in conformance with the specifications and
provisions set forth in the literature current at the time of their manufacture and the
requirements of the contract/order. The quality control arrangements adopted in
respect to these parts are in accordance with the conditions of our ISO Quality
Accreditation and other relevant standards and practices. Slings conform to
essential health and safety requirements.

Quantity: 10

Serial#(s): HST-090810-016 Through HST-090810-025
Part#: BLH-08

Description: 8 Hook Head Iron

Rated Capacity: 171,000 Lbs.

DISCLAIMER; As the use of this product is beyond the control of Bishop Lifting
Products, Inc., the Purchaser and/or End User are solely responsible for the usability
and suitability of this product.

Austin Sullivan, Branch Manager/Quality Contro%

Bishop Lifting Products, Inc
14620 E Pine St | Tulsa, OK 74116 | www.lifting.com

QP1020-108 Rev.1 1.16.23
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Arenys Industrial @

Arenys Industrial SPA. Fecha Descarga 1 03/04/2023
Rut: 76.527.330-7 Cliente TECHINT CHILE S. A.
Lira 2121 Distribuidor ARENYS INDUSTRIAL SPA
NC: 33681 N* Faclura / Guia Despacho 24302
RCH Santiago / Chile Fecha Emisién 03/04/2023
) N* Orden de Compra . 6601789029
2- 15058 = Cl2zel EFOCAT A\ CL22ELETGOLE
Certificado N° 90628
Norma:
Articulo: 05149512-05 DIN EN 1492-2

Eslinga Circular (Tubular) DoMega Estandar

Especificaciones

Color NARANJO
Capacidad carga Vertical (100%) 20.000 Kgs
Capacidad carga en U (200%) 40,000 Kgs
Capacidad carga en Lazo (80%) 16.000 Kgs

Largo 5 Mis

Factor de Seguridad Tail

Ruptura a la carga Vertical 140,000 Kgs (FS 7:1)
Cantidad Enviada 10

Certificamos que los productos listados cumplen con las especificaciones antes mencionadas y satisfacen todas las
especificaciones técnicas requeridas por Dolezych de acuerdo a la norma Europea vigente

Id.Productos Certificados
2005682, 20046583

20045584, 20046365, 20016565, 20046587, 20046563 2004 20046500 20042591

Eugenio Tasapo V
Jefe Deportan ¢rico de Ninerla y Capac

Arenys Industrial SPA

olexych Chile Represeatantes Oficiales de Dolezych GMBH & Co KG ess Certificada DIN en IS0 9001:2015 y DIN 0 150 140012015, Productos Mlemanes para Amarre ¢ kzaje de Carga
Prymos Representantes O 4 de Prymas GMEBH. Productos Memanes para Extincion de Incendios
Ted: +562 2847 6 wwe. srenysindustrial | « info@asenysindustrial.cl « soporteventas@aeny sisdustrial.dl
*Las pruetus y besteos reakzados ol d fe capacidad de cargs de los productos se realizan en forma aleatoria paca todas sus familias de peoductos.
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21. REGISTRO DE CAMBIOS

Registro de cambios

Revisién

0

Observaciones

Para Construccion

Se realizan cambios en los siguientes puntos:

4. Documentos y normas a consultar

8.1 Actividades Preliminares

8.2 Almacenamiento de tuberia de HDPE y accesorios

8.5.1 Posicionamiento y Alineacién de tuberia en el equipo de Termofusion
8.5.2 Refrentado de tuberia de HDPE

13.Registros Asociados

14 Matriz de Seguridad

9. DESCARGA Y DESFILE DE TUBERIA HDPE

Se agrega metodologia de descarga y desfile de tuberia HDPE
10. PROCESO DE TERMOFUSION A TOPE

Proceso de termofusion més detallado

15. BAJADA Y TAPADA DE TUBERIA HDPE

Se agrega metodologia de bajada y tapada para tuberia HDPE

10.2 MONTAJE DE TUBERIAS & ACCESORIOS SOBRE LA MAQUINA Y ALINEACION.
10.3 LIMPIEZA

15.4 EMPALME DE COLUMNAS

15.6 EMPALME (TIE IN)

22. MATRIZ DE SEGURIDAD
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TECHINT COMPARIA MINERA DONA INES DE COLLAHUASI CMASS
MATRIZ DE IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS CoLLanuAas:
- PELIGROS / IMPACTOS DETERMINACION DEL RIESGO (*) CATEGORIA DE rurs PROCEDIMIENT RIESGO RESIDUAL CATEGORIA DEL
‘-\lo. FASE ACTIVIDAD LABORAL IDENTIEICADOS RIESGO GRAV PROB RIESGO RIESGO MEDIDAS DE CONTROL DEL RIESGO (**) 0 ASOCIADO FECHA REV.
= MONTAJE Y
g_ SOLDADURA DE
. Realizar check list de equipos y herramientas.
D ] ‘ : Golpeado por herramientas . X TUBERIAS Y
T 1 | TERMOFUSION HDPE CARGA DE TUBERIA DESDE Tr_abajos con manuales, Cortes, Punzones, 2 3 6 MODERADO Desechar herra_mlentas hechizas y en mal estado. ACCESORIOS 25.09-2023
] ACOPIO herramientas manuales . Personal capacitado
"5' Pellizcos No superar los limites maximos de carga manual por persona DE HDPE POR
2] P g porp PROCESO DE
0 TERMOFUSION
. f, MONTAJE Y
e S Condiciones . Uso de equipos para la carga y el traslado interno de materiales pesados SOLDADURA DE
= CARGA DE TUBERIA DESDE ergonémicas Sobre esfuerzos o movimientos Mantener posturas ergonémicas durante el trabajo TUBERIAS ¥
D2 TERMOFUSION HDPE ACOPIO inad d repetitivos durante la labor, 2 2 4 MODERADO Ca acitacip(')n sobre agecuadas osturas er on(')r':ﬂt::as durante el trabaio ACCESORIOS 25-09-2023
-3 ina ecufi as Posturas inadecuadas . Uss de EPP Basico p 9 . DE HDPE POR
= (disergon6mica). PROCESO DE
v TERMOFUSION
-4
D Uso de equipos para la carga y el traslado interno de materiales pesados
b Operador certificado y capacitado
- Inspeccion de Condiciones de Vias y Accesos
'-(%’ ino d d Volcaduras No transitar por gorde Ele desniveles, zanjas o terrenos inestables SOLDADURA DE
. Equipo de carga de | colision con equipos méviles o 8 ; L : 8 ) TUBERIAS Y
a3 TERMOFUSION HDPE CARGA DE TUBERIA DESDE tuberia (Vacuum lift fijos 3 2 6 MODERADO Maptgner la ,dlstanma de ‘segurldad entre equipos cuando se realicen trabajos adyacentes. ACCESORIOS 25.09-2023
P ACOPIO q i Atropellos/atrapamientos Delimitar el area de trabajo DE HDPE POR
D grla, sideboom) P ap : Personal de piso no acercarse a menos de 25m de un equipo en movimiento
D Derrame de Hidrocarburos IR X PROCESO DE
K5 Check list diario de los equipos
b= . . TERMOFUSION
+ Capacitar a conductor sobre respuesta ante derrames de combustible.
K2 Conocimiento de hoja HDS de la sustancia quimica peligrosa.
© El personal debe estar capacitado en el uso de Kit para contencién de derrames.
0 Uso de EPP Basico
©
j% Programa satelital a tiempo real por cada vehiculo GPS
5 Check list vehicular diario . MONTAJE Y
5 Volcaduras Condu;:tor cellpacnado Ien manejo defensivo yIAutpnzado SOLDADURA DE
1- ’ » . colision con equipos moviles o Cumplir con los controles anti fatiga y somnolencia. TUBERIAS Y
. racion i
g 4 | TERMOFUSION HDPE ARG Di&’;‘fg'/\ PRSP Op? ic . Ctje e'qu S fijos 3 2 & LOBERZRY Egcgfgeuc(i:é?rlss\s/gngEZZes méaximas permitidas en la carretera y la de las rutas del proyecto ACCESORIOS 25-09-2023
5 moviles (Camiones) atropellos/atrapamientos. ) - P y proyecto. DE HDPE POR
n . Disponer de Kit para control de derrame.
L Derrame de Hidrocarburos . . PROCESO DE
D Capacitar a conductor sobre respuesta ante derrames de combustible.
B L . : L . TERMOFUSION
Conocimiento de hoja HDS de la sustancia quimica peligrosa.
’3J El personal debe estar capacitado en el uso de Kit para contencién de derrames.
P La manipulacion de accesorios deberé ser realizada por personal competente.
© Todos los accesorios deberan tener certificacion. Inspeccionar y mantener registro de la misma
g_ en el punto de trabajo.
5 Manipulacién de Inspeccion de todos los accesorios. MONTAJE Y
B accesorios de fijacion El retiro de las fajas debera hacerse de forma gradual observando que no se produzca SOLDADURA DE
14)) ) . r ni Golpes, atrapamiento de movimiento de la carga. TUBERIAS Y
+ 5 TERMOFUSION HDPE CARGA Dig‘éi?gm DESDE Ide fca ga eF .a manos y dedos, Caida de 2 2 4 MODERADO En caso que alguna tuberia se encontrase en una posicion inestable, se procedera a su sujecion ACCESORIOS 25-09-2023
D plataforma (Fajas, materiales u objetos. con el equipo de izaje. DE HDPE POR
ESI cadenas, tensores , Verificar la correcta sujecién de la carga. PROCESO DE
he ganchos y sapos) Arriostrar carga con faja o eslinga de trincaje. TERMOFUSION
(7)) Distribuir la carga de manera uniforme en la plataforma.
f( No exceder la capacidad de carga de la plataforma. Los materiales no deben exceder las
D medidas del compartimento de carga en la plataforma.
-+ Programa satelital a tiempo real por cada vehiculo GPS.
<« Check list vehicular diario
H . § . . . MONTAJE Y
H Conductor capacitado en manejo defensivo y Autorizado.
O i Volcaduras Cumplir con procedimiento de Transporte de personal SOLDADURA DE
(D) CARGA DE TUBERIA DESDE Traslado de equipos o colisién con equipos méviles o Manejo defensivo . TUBERIAS ¥
6 | TERMOFUSION HDPE materiales con equipos qup 3 2 6 MODERADO 10 . ) ) ACCESORIOS 25-09-2023
[0) ACOPIO o X fijos Cumplir con el procedimiento fatiga y somnolencia.
C livianos(Camioneta) ; 4 el ti DE HDPE POR
H Atropellos/atrapamientos. El conductor descansara el tiempo adecuado. PROCESO DE
(] No exceder las velocidades maximas permitidas en la carretera y la de las rutas del proyecto. En TERMOFUSION
I;H condiciones climaticas adversas, la velocidad se reduce y no necesariamente es la indicada en la
S via.
® MONTAJE Y
14
o ” . SOLDADURA DE
o Inspeccion de terreno irregular, TUBERIAS Y
137 | TERMOFUSION HDPE CARGA DE TUBERIA DESDE | Superficies |rr_egulares y Caldgs al mismo nivel, 2 2 4 MODERADO ImplementaC|on de sefializacion o » ACCESORIOS 25.09-2023
P ACOPIO resbaladizas. tropiezos, resbalones Transitar por accesos seguros, sefializados y habilitados. DE HDPE POR
|:: Se habilitaran accesos peatonales Uso de EPP basico PROCESO DE
@ TERMOFUSION
[An) El conductor tendr& un adecuado descanso MONTAJE Y
4 . . No conducir si esta en tratamiento médico y/o consumiendo medicamentos que produzcan SOLDADURA DE
) CARGA DE TUBERIA DESDE Fatiga y Somnolencia | atropellos a Peatones, Choque somnolencia. TUBERIAS Y
4L 8 | TERMOFUSION HDPE ACOPIO (Cansancio/conductore | con otro Vehiculos, Despistes, 3 2 6 MODERADO  |Cumplir programa de descanso de conductores. ACCESORIOS 25-09-2023
=+ s desconcentrados). Cuneteos Charlas a los conductores de peligros y riesgos que genera el cansancio. DE HDPE POR
Ez Realizar pausas Activas PROCESO DE
Conductor capacitado en manejo defensivo y autorizado. TERMOFUSION
£ Inspeccion de Condiciones de Vias y Accesos
) Mantenimiento de accesos y vias MONTAJE Y
D
q o, . Volcaduras, colision con No transitar por borde de desniveles, zanjas o terrenos inestables SOLDADURA DE
K« CARGA DE TUBERIA DESDE Operacion de equipos equipos méviles o fijos, Mantener la distancia de seguridad entre equipos cuando se realicen trabajos adyacentes. TUBERIAS Y
a TERMOFUSION HDPE ACOPIO moviles (Equipo atropellos, atrapamientos, 3 2 6 MODERADO |Delimitar el area de trabajo con cinta y tarjeta roja ACCESORIOS 25-09-2023
() Vacuum Lift) Caida de material, Golpes, Personal de piso no acercarse a menos de 25m de un equipo en movimiento DE HDPE POR
® Aplastamiento Check list diario de los equipos PROCESO DE
T No exponerse a carga suspendida o dentro del radio de giro del equipo TERMOFUSION
i Operador certificado y capacitado.
-
g
T
O
L
=
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TECHINT COMPARIA MINERA DONA INES DE COLLAHUASI CMASS
MATRIZ DE IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS CoLLAHUASE
- PELIGROS / IMPACTOS DETERMINACION DEL RIESGO (*) CATEGORIA DE rurs PROCEDIMIENT RIESGO RESIDUAL CATEGORIA DEL
-\lo. FASE ACTIVIDAD LABORAL IDENTIEICADOS RIESGO GRAV PROB RIESGO RIESGO MEDIDAS DE CONTROL DEL RIESGO (**) 0 ASOCIADO GRAV PROB RIESGO RIESGO FECHA REV.
5 Personal Competente asignado para las maniobras de izaje y carga.
o Certificacién de grias y de Vacuum lift. Planificacion del izaje . No exceder la capacidad de carga
D . : - . . . . MONTAJE Y
r de la grua para su configuracién de radio y angulo y capacidad de carga del Vacuum lift SOLDADURA DE
r© ) ’ No excher la capaf:idad limite _dg trabajo de los aparequ de iz_aje. - TUBERIAS Y
310 TERMOEUSION HDPE CARGA DIZW(;L(JDE’IIESIA DESDE Carga suspendida Caida dzcil?’;(g)a:jgfzs;:ctura del 3 3 9 l(;lg‘ggitgﬁgasr:’i?;:;iliﬁﬁgg;es fuera de la tolerancia de nivelacion o no compactadas. Uso ACCESORIOS 3 2 6 MODERADO 25.09-2023
. 3 Operadores habilitados. Sefializacién del area operativa con cinta de color rojo y Tarjeta de gllig(?ESEOPgE
n barricada roja. Respetar las especificaciones de los equipos de izaje y cumplir los margenes de TERMOFUSION
C seguridad. Sefializacion (Prohibido transitar bajo carga suspendida). Personal capacitado en los
6 riesgos y controles durante maniobras de izaje.
D
5 Mantener calibrado el dispositivo de deteccién del viento.
g Mantener informacién de las condiciones meteorolégicas del dia.
D Todos los sectores deberan mantener habilitados zonas de seguras y de resguardo (Buses y
B Camionetas) para invierno altiplanico y continental.
l_> El personal debera mantener a mano la respectiva ropa de abrigo y lluvia si fuese necesario MONTAJE Y
|~ Condiciones climaticas utilizar. SOLDADURA DE
] . adversas (Tormentas Procedimientos / Instructivos TUBERIAS Y
D11 | TeRMOFUSION HDpe | ARGADE TUBERIADESDE 1 ejectricas o vientos  |Exposicion a descarga eléctrica l’;":c;?;r“fssgzﬁﬁ;’azﬁ ;%'Lai]f)‘:r']‘e%‘:gd'c“’"es altas velocidades en viento, mantener puertas | ccegoRi0s 25-09-2023
P fuertes, Neblinas ’ DE HDPE POR
- ) ) Mantener agua en el sector.
= i . . L . . PROCESO DE
‘0 lluvias, otros) Mantener en el &rea bloqueador solar y realizar aplicacién segun lo descrito en protocolo TERMOFUSION
D MINSAL.
3 Procedimientos / Instructivos
= Implementacién de protocolo MINSAL asociado a radiacion UV.
K2 Hidratacion: minimo 2 litros de agua
D Uso obligatorio de legionario, manga larga y lentes oscuros
(U
©
é Programa satelital a tiempo real por cada vehiculo GPS
£ Check list vehicular diario .
2 Conductor capacitado en manejo defensivo y Autorizado.
D. Manejo defensivo.
_t_; Cumplir con los controles de fatiga y somnolencia. MONTAJE Y
- L, . Volcaduras No exceder las velocidades maximas permitidas en la carretera y la de las rutas del proyecto. SOLDADURA DE
?) TRASLADO DE TUBERIAS CON Operacion de equipos | colision con equipos méviles o Mantener la distancia de seguridad entre equipos cuando realicen trabajos adyacentes, también | TUBERIAS Y
-12 | TERMOFUSION HDPE CAMION moviles (Vehiculos fijos los vehiculos al desplazarse por carretera y/o rutas del proyecto. ACCESORIOS 25-09-2023
L itrai atropellos/atrapamientos. Plan de contingencia ante posibles derrames, check list de vehiculo. DE HDPE POR
») Derrame de Hidrocarburos Disponer de Kit para control de derrame. PROCESO DE
n Capacitar a conductor sobre respuesta ante derrames de combustible. TERMOFUSION
o Conocimiento de hoja HDS de la sustancia quimica peligrosa.
E El personal debe estar capacitado en el uso de Kit para contencién de derrames.
g_ Aplicar los controles necesarios mencionados en los procedimientos del Proyecto para
5 transporte, almacenamiento, manipulacion y disposicion final de los productos quimicos.
B
b La manipulacién de accesorios debera ser realizada por personal capacitado.
+ Manipulacién de Todos los accesorios deberan tener certificacion. MONTAJE Y
ga accesorios de fijacion Uso de nimeros de fajas de acuerdo a la configuracién de apilamiento SOLDADURA DE
: Verificar la estabilidad de las tuberia sobre las cunas TUBERIAS Y
. r nl
5213 TERMOFUSION HDPE TRASLADO(I:DEM'II'lCJ)EERIAS CON Ide fca ga eF .a Caida de materiales u objetos. Verificar la correcta sujecién de la carga. ACCESORIOS 25-09-2023
(¢)p] plataforma (Fajas, Arriostrar carga con faja o eslinga de trincaje. DE HDPE POR
K« cadenas, tensores , camion debe transitar por terreno uniforme PROCESO DE
:2 ganchos y sapos) La sujecion de la tuberia en el Pipe Carrier para evitar deslizamiento por el eje debido al transito | TERMOFUSION
- por las pendientes deben ser sujetas por la boca de tuberia.
_j Programa satelital a tiempo real por cada vehiculo GPS.
- Conductor capacitado en manejo defensivo y Autorizado.
O Manejo defensivo MONTAJE Y
® Traslado d . Volcaduras Cumplir con controles anti fatiga y somnolencia. SOLDADURA DE
(O] . raslado ae equipos o o ; L El conductor descansara adecuadamente TUBERIAS Y
H-14 | TERMOFUSION HDPE TRASLADO(I:DEM'II'lCJ)EERIAS CON materiales con equipos colision con ef(i]g;pos méviles o No exceder las velocidades maximas permitidas en la carretera y la de las rutas del proyecto. En [ ACCESORIOS 25-09-2023
o) livi Camionet: y : condiciones climaticas adversas, la velocidad se reduce y no necesariamente es la indicada en la| DE HDPE POR
| ivianos(Camioneta) Atropellos/atrapamientos. via PROCESO DE
T .
E) Mantener la distancia de seguridad entre equipos cuando realicen trabajos adyacentes, también | TERMOFUSION
x los vehiculos al desplazarse por carretera y/o rutas del proyecto.
Uso de EPP Bésico
- MONTAJE Y
_J ..
X Condlf:lopes Sobre esfuerzos o Uso de equipos para la carga y el traslado interno de materiales pesados S(?I_I[J%AE%LIJARSAEE
I::15 TERMOFUSION HDPE TRASLADO DE TUBERIAS CON ergonomicas movimientos repetitivos durante Mantener posturas ergonémicas durante el trabajo. ACCESORIOS 25.09-2023
() CAMION inadecuadas la labor, Posturas inadecuadas Capacitacion sobre adecuadas posturas ergonémicas durante el trabajo. DE HDPE POR
id (disergondmica). Uso de EPP Basico PROCESO DE
TERMOFUSION
conductor tendré un adecuado descanso
(40 El d dré d do d MONTAJE Y
qC . . No conducir si esta en tratamiento médico y/o consumiendo medicamentos que produzcan SOLDADURA DE
E; TRASLADO DE TUBERIAS CON Fatiga y Somnolencia | Atropellos a Peatones, Chogue somnolencia. TUBERIAS Y
EC16 TERMOFUSION HDPE CAMION (Cansancio/conductore | con otro Vehiculos, Despistes, Cumplir programa de descanso de conductores. ACCESORIOS 25-09-2023
H s desconcentrados). Cuneteos Charlas a los conductores de peligros y riesgos que genera el cansancio. DE HDPE POR
z Realizar pausas Activas PROCESO DE
onductor capacitado en manejo defensivo y autorizado.
Cond itad jo defensi izad TERMOFUSION
() MONTAJE Y
4aC Identificar, antes del carguio, las superficies punzocortantes para eliminarlas. SOLDADURA DE
e Colocacion y Retiro de Capacitar al personal en andlisis de riesgos y verificacion del &rea de trabajo antes, durante TUBERIAS Y
a 3 i - P P gos y ] ) y
17 | TERMOFUSION HDPE TRASLADO(':DAEMTIngR'AS CON | Tapas (proteccién de | <O i,i’:ﬁ;g:ss Golpe, después del trabajo. ACCESORIOS 25-09-2023
D extremos de la tuberia) No exponer los dedos en punto de apriete DE HDPE POR
~+ Uso de EPP Baésicos (Casco, lentes, calzado y guantes de seguridad anticorte). PROCESO DE
H TERMOFUSION
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TECHINT COMPARIA MINERA DONA INES DE COLLAHUASI i} CM/'\SS
MATRIZ DE IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS CoLLAHUASE
= PELIGROS / IMPACTOS DETERMINACION DEL RIESGO CATEGORIA DE rurs PROCEDIMIENT RIESGO RESIDUAL CATEGORIA DEL
‘-\lo FASE ACTIVIDAD LABORAL IDENTIEICADOS RIESGO GRAV PROB RIESGO RIESGO MEDIDAS DE CONTROL DEL RIESGO (**) 0 ASOCIADO PROB RIESGO RIESGO FECHA REV.
5 Programa satelital a tiempo real por cada vehiculo GPS
o Check list vehicular diario .
D Conductor capacitado en manejo defensivo y Autorizado
© Manejo defensivo MONTAJE Y
:§ Operaci()n de equipos | Volcaduras | ClumpI(ijr con (ijontroles anti Latigaé/ somnolencia. SOLDADURA DE
P £ colisién con equipos moéviles o El conductor descansara adecuadamente TUBERIAS Y
. 318 TERMOFUSION HDPE REMOLQ_IL_JEER%EESMION EN mOVIIIeS (Ca(rjgador/ fijos 3 2 6 MODERADO No exceder las velocidades maximas permitidas en la carretera y la de las rutas del proyecto. ACCESORIOS 1 3 25-09-2023
K2 Frontal, -I_—Opa ora y/o atropellos/atrapamientos. Mantener la distancia de seguridad entre equipos cuando realicen trabajos adyacentes, también | DE HDPE POR
"‘E Motoniveladora) Derrame de Hidrocarburos los vehiculos al desplazarse por carretera y/o rutas del proyecto. PROCESO DE
6 Plan de contingencia ante posibles derrames, check list de vehiculo. TERMOFUSION
5] Capacitar a conductor sobre respuesta ante derrames de combustible.
5 Conocimiento de hoja HDS de la sustancia quimica peligrosa.
-g El personal debe estar capacitado en el uso de Kit para contencién de derrames.
:3_ MONTAJE Y
D . Realizar check list de equipos y herramientas. SOLDADURA DE
B < : Golpeado por herramientas . X TUBERIAS Y
_E-lg TERMOFUSION HDPE REMOLQUE DE CAMION EN Tr_abajos con manuales, Cortes, Punzones, 2 2 2 MODERADO Desechar herra_mlentas hechizas y en mal estado. ACCESORIOS 1 2 25.09-2023
TERRENO herramientas manuales . Personal capacitado
E Pellizcos No superar los limites maximos de carga manual por persona DE HDPE POR
D P g ual por p PROCESO DE
P TERMOFUSION
® MONTAJE Y
% ) S Inspeccion de terreno irregular, SC;I[JDBAé:l)RlleRéA \I(D E
Do0 | TERMOFUSION HDPE REMOLQUE DE CAMION EN Superficies |rrggulares y Caldgs al mismo nivel, P 2 4 MODERADO Implementacmn de sefializacion o N ACCESORIOS 1 2 25.09-2023
+ TERRENO resbaladizas. tropiezos, resbalones Transitar por accesos seguros, sefializados y habilitados. DE HDPE POR
,_(g Uso de corredores peatonales. PROCESO DE
= TERMOFUSION
E Uso de equipos para la carga y el traslado interno de materiales pesados
E Operador certificado y capacitado
») Inspeccién de Condiciones de Vias y Accesos
5 Mantenimiento de accesos y vias MONTAJE Y
1= Volcaduras Terreno estable y compactado SOLDADURA DE
o ) REMOLQUE DE CAMION EN Cargad_or Frontal colisién con equipos moviles o No transitar por borde de desniveles, zanjas o terrenos inestables TUBERIAS Y
521 TERMOFUSION HDPE TERRENO Motoniveladora fijos 3 2 6 MODERADO Mantener la distancia de seguridad entre equipos cuando se realicen trabajos adyacentes. ACCESORIOS 1 8 25-09-2023
n Topadora Atropellos/atrapamientos. Delimitar el area de trabajo DE HDPE POR
D Derrame de Hidrocarburos Check list diario de equipos PROCESO DE
o Capacitar a conductor sobre respuesta ante derrames de combustible. TERMOFUSION
’3) Conocimiento de hoja HDS de la sustancia quimica peligrosa.
o} El personal debe estar capacitado en el uso de Kit para contencién de derrames. Uso de EPP
o Basico
D Remolque de camién Sefializacion de zona de trabajo. Sohfl_gi‘\;ﬁ]RiYDE
D ) con equipo pesado Personal cqmpetente rAeaIizaré Ia§ maniobras. ) TUBERIAS Y
B2 | TERMOFUSION HDPE REMOLQ#’EER%EESM'ON EN (Cargador Frontal, Rotura de cable. 3 2 6 MODERADO Bzg 32 ;Tgr'ge‘ﬁz Le:'l'zZ:' a maniobra y coordinar el remolque. ACCESORIOS 1 3 25-09-2023
X je certificados.
I Motoniveladora y/o Delimitar el area de trabajo con cinta y tarjeta roja gEchESEgSE
g?l Topadora). Personal de piso no acercarse a menos de 25m de un equipo en movimiento. TERMOFUSION
N
Ej MONTAJE Y
gg ) Cond'f:'o_nes Sobre esfuerzos o Uso de equipos para la carga y el traslado interno de materiales pesados SC_)I_IEJDB'?E%LIJE:\I(DE
D23 | TERMOFUSION HDPE REMOLQUE DE CAMION EN &_ergonomlcas movimientos I’epeII.IIVOS durante P 2 4 MODERADO Manteper p'osturas ergonémicas durante el trat{ajq. ) ACCESORIOS 1 2 25.09-2023
T TERRENO inadecuadas la labor, Posturas inadecuadas Capacitacion Sf)bre adecuadas posturas ergonémicas durante el trabajo. DE HDPE POR
fS (disergonémica). Uso de EPP Bésico PROCESO DE
- TERMOFUSION
MONTAJE Y
¢ Realizar check list de equipos y herramientas. SOLDADURA DE
(O} ) LLENADQ DE SACO Y ) Contacto con partes del Desechar herramientas hechizas y en mal estado TUBERIAS Y
IESZ4 TERMOFUSION HDPE DISTRIBUCION EN DDV CON Herramientas manuales| equipos que puede ocasionar 2 2 4 MODERADO Personal capacitado ' ACCESORIOS 1 2 25-09-2023
CARGADOR FRONTAL cortes, Golpes PRI o DE HDPE POR
I:E No superar los limites maximos de carga manual por persona PROCESO DE
E\ TERMOFUSION
& MONTAJE Y
Q. LLENADO DE SACO Y Lesién por manipulacion de Mantener posturas ergonémicas durante el trabajo. SC_)I_IEJDB'?E%LIJE:\I(DE
T ) ; Manipulacion manual de| objetos cuyo peso hasta los 25 Capacitacion sobre adecuadas posturas ergonémicas durante el trabajo.
125 | TERMOFUSION HDPE DISTRIBUCION EN DDV CON 2 2 4 MODERADO i L ACCESORIOS 1 2 25-09-2023
P CARGADOR FRONTAL carga Kg en hombr_es 015Kgen No cargar mas,d_e la carga manual permitida por persona. DE HDPE POR
I:: mujeres Uso de EPP basico PROCESO DE
@ TERMOFUSION
[1n) Delimitar el area de trabajo MONTAJE Y
<€ Comunicacién constante de persona con operador de equipo donde de cargan los sacos. Evitar | SOLDADURA DE
m LLENADO DE SACO Y Cargador Frontal contacto con energia peligrosa. TUBERIAS Y
<426 | TERMOFUSION HDPE DISTRIBUCION EN DDV CON Motoniveladora Atrapamientos , aplastamiento 3 3 9 Personal de piso a vista del operador ACCESORIOS 2 6 MODERADO 25-09-2023
E; CARGADOR FRONTAL Topadora Tocar claxon antes de iniciar el movimiento de equipo. [ DE HDPE POR
& Se debera cumplir con el mandato de aplicacién de controles para la mitigacién de cortes PROCESO DE
de fibra dptica al momento de realizar excavaciones. TERMOFUSION
> MONTAJE Y
[0) Conductor capacitado y Autorizado. SOLDADURA DE
oD LLENADO DE SACO Y i s f o h - Delimitar el area de trabajo TUBERIAS Y
Jr27 | TERMOFUSION HDPE |  DISTRIBUCION EN DDV CON Operac;ggv?leesequos Colision con igg'spos méviles o 3 2 6 MODERADO  |Personal de piso a vista del operador ACCESORIOS 1 3 25-09-2023
EE CARGADOR FRONTAL Atropellos Tocar claxon antes de iniciar el movimiento de equipo DE HDPE POR
[0) Uso de EPP bésico PROCESO DE
h TERMOFUSION
NN MONTAJE Y
I:' Uso de protector solar SOLDADURA DE
f; i LLENADQ DE SACO Y Uso de corta viento TUBERIAS Y
7128 | TERMOFUSION HDPE DISTRIBUCION EN DDV CON Radiaciéon UV Exposicion a la radiacién UV 2 2 4 MODERADO Mantener hidratacién constante ACCESORIOS 1 2 25-09-2023
oD CARGADOR FRONTAL : DE HDPE POR
L PROCESO DE
H TERMOFUSION
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COMPARIA MINERA DONA INES DE COLLAHUASI

TECHINT CMASS
e MATRIZ DE IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS COLLAHUASE
P RO PACTO R ON DEL R O A ORIA D PROCED R OR A ORIA D
0 A A DAD LABORA R O DIDAS DE CONTROL DEL R O AR
D ADO PROB R ) R O O ASOCIADO PROB R O
§ SOLDADURA DE
. Realizar check list de equipos y herramientas.
_229 TERMOFUSION HDPE DESFILE Y DESCARGA DE Trabajos con ﬁ:gﬂ:ldso ?:(c);rrt:serslmlze;rfzz 2 2 MODERADO Desechar herramientas hechizas y en mal estado. :g(?;gol';?oYs 1 25.09-2023
] TUBERIAS herramientas manuales AT ! Personal capacitado
"5' pellizcos No superar los limites méaximos de carga manual por persona DE HDPE POR
2] P g porp PROCESO DE
0 TERMOFUSION
. f, MONTAJE Y
:‘E Inspeccion de terreno irregular, SC_)I_IIJIDBAI‘E%?E?EE
S < DESFILE Y DESCARGA DE  |Superficies irregulares y Caidas al mismo nivel Implementacion de sefializacion
N 3 g ¢ , . i . _ _
y 330 TERMOFUSION HDPE TUBERIAS resbaladizas. tropiezos, resbalones 2 & LERERERS Transitar por accesos seguros, sefializados y habilitados. SI(E:CHIIEJSP?ERFESEQ 1 25-09-2023
% Se habilitaran accesos peatonales PROCESO DE
g~ TERMOFUSION
£ Programa satelital a tiempo real por cada vehiculo
B‘ GPS No transitar por borde de desnivel, zanja y terreno inestable
o Check list vehicular diario .
-E" Conductor capacitado en manejo defensivo y Autorizado MONTAJE Y
= ., . Volcaduras Mantener la distancia de seguridad entre equipos cuando realicen trabajos adyacentes SOLDADURA DE
D DESFILE Y DESCARGA DE Operacion de equipos | colisién con equipos méviles o Personal de piso no acercarse a equipo en movimiento TUBERIAS Y
"231 TERMOFUSION HDPE TUBERIAS moviles (Vehiculos fijos 2 6 MODERADO |Delimitar el area de trabajo ACCESORIOS 1 25-09-2023
6 semitrailer) atropellos/atrapamientos. Plan de contingencia ante posibles derrames, check list de vehiculo. Contar con bandeja. DE HDPE POR
B Derrame de Hidrocarburos Disponer de Kit para control de derrame. PROCESO DE
D
D Capacitar a conductor sobre respuesta ante derrames de combustible. TERMOFUSION
.-‘g Conocimiento de hoja HDS de la sustancia quimica peligrosa.
n El personal debe estar capacitado en el uso de Kit para contencién de derrames.
= Uso de EPP Bésico
5 MONTAJE Y
E Condif:ior\es Sobre esfuerzos o Uso de equipos para la carga y el traslado interno de materiales pesados S(?rb%g%ﬁJESA\(DE
= . DESFILE Y DESCARGA DE ergonomicas movimientos repetitivos durante Mantener posturas ergonémicas durante el trabajo. no.
-£32 | TERMOFUSION HDPE TUBERIAS inadecuadas la labor, Posturas inadecuadas 2 & LOBERZRY Capacitacion sobre adecuadas posturas ergonémicas durante el trabajo. ACCESORIOS 1 25-09-2023
P ! adz Uso de EPP Bas DE HDPE POR
D (disergonémica). So de asico PROCESO DE
+= TERMOFUSION
- Inspeccién de accesorios de sujecion y tensado de fajas.
’D> No exponer los dedos durante el destrinque de las fajas
- Inspeccién de herramientas
3 Manipulacion de Capacitacion de herramientas manuales MONTAJE Y
) accesorios de fijacion Todos los accesorios deberan tener certificacion. SOLDADURA DE
2 Golpes, atrapamiento de Tuberia estabilizado sobre cunas TUBERIAS Y
i r nl '
P33 | TERMOFUSION HDPE DESF”'I%I_E;E;?QRGA DE Ide fca 9a eF .a manos y dedos, Caida de 2 4 MODERADO Verificar la correcta sujecion de la carga. ACCESORIOS 1 25-09-2023
E plataforma (Fajas, materiales u objetos. El retiro de las fajas debera hacerse desde el centro a los extremos observando que no se DE HDPE POR
g_ cadenas, tensores , produzca movimiento de la tuberia PROCESO DE
b5 ganchos y sapos) En caso que alguna tuberfa se encontrase en una posicion inestable, se procedera a su sujeciéon | TERMOFUSION
B con el equipo de izaje.
&b Distribuir la carga de manera uniforme en la plataforma.
No exceder la capacidad de carga de |a plataforma.
D Personal Competente asignado para las maniobras de izaje y carga
ESI Certificacién de grias y de Vacuum lift.
I No exceder la capacidad de carga de la gria para su configuracion de radio y angulo y capacidad MONTAJE Y
(7)) de carga del Vacuum lift SOLDADURA DE
<C Carga suspendida con No exceder la capacidad limite de trabajo de los aparejos de izaje. No exceder velocidad maxima TUBERIAS Y
D . DESFILE Y DESCARGA DE o Caida de Carga / Estructura del permitida del viento.
734 | TERMOFUSION HDPE TUBERIAS Vacuum Lift, ,Sldeboom equipo de izaje. s 2 No posicionar la grda en superficies fuera de la tolerancia de nivelaciéon o no compactadas. Uso SE%%SP%R;gE 2 LICRERERS 25-09-2023
fS y Gria de elementos de izaje certificados. PROCESO DE
i Operadores habilitados.
O Sefializacion del area operativa. TERMOFUSION
® Respetar las especificaciones de los equipos de izaje y cumplir los margenes de seguridad. EPP
Basicos (Casco, lentes, calzado y guantes de seguridad).
IES Inspeccion de Condiciones de Vias y Accesos
L Mantenimiento de accesos y vias MONTAJE Y
X ., i Volcaduras. colisién con No transitar por borde de desniveles, zanjas o terrenos inestables SOLDADURA DE
Cg Operacion de equipos equipos méviles o fijos Mantener la distancia de seguridad entre equipos cuando se realicen trabajos adyacentes. TUBERIAS Y
a . DESFILE Y DESCARGA DE moviles (Equipo By Delimitar el 4rea de trabajo con cinta y tarjeta roja
.35 | TERMOFUSION HDPE TUBERIAS Vacuum Lift o atrf)pellos, atrapamlentos, 2 6 MODERADO Personal de piso no acercarse a linea de fuego de un equipo en movimiento ACCESORIOS 1 25-09-2023
NS Sideb Caida de material, Golpes, Check list diario de equipo y Vacuum lift DE HDPE POR
laepoom i
;'E] ) Aplastamiento No exponerse a carga suspendida o dentro del radio de giro del equipo TTE';?AC(:DEFSUOSFOEN
- Operador certificado y capacitado
65 Uso de EPP Basico
A MONTAJE Y
5. Realizar el correcto llenado de AST antes de iniciar la tarea, manipulacién correcta de estrobos y SOLDADURA DE
5%36 TERMOEUSION HDPE DESFILE Y DESCARGA DE Enganche de carga j;;?:;iz Ezri/;;'netattﬁgeﬁg 2 6 MODERADO eslingas, evitar poner las manos en la linea de fuego, personal capacitado y certificado. A-I—CUCBgsR(I)AR?oYs 1 25.09-2023
TUBERIAS 9 ga. 1zaje, ! Coordinacién y comunicacion entre el personal directamente involucrado en el trabajo.
- equipo DE HDPE POR
Ez Uso de EPP Bésico PROCESO DE
TERMOFUSION
> MONTAJE Y
[0) P ia d imal Personal capacitado y autorizado, respetar velocidad méxima permitida, SOLDADURA DE
() resencia de animales, g Check list vehicular diario. TUBERIAS Y
d¢37 | TERMOFUSION HDPE DESF'LETE;EERS&';RGA PE | personal en la zona de Choq“es’\'/“;rl‘c’;’gﬂ:’:' Colision, 2 4 MODERADO  |Manejo defensivo. Mantenimiento preventivo de la unidad. ACCESORIOS 1 25-09-2023
o transito. ) Reducir la velocidad en las curvas y frente a zonas de poca visibilidad. DE HDPE POR
) Uso de EPP Basico PROCESO DE
3 TERMOFUSION
~
[
<
I
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TECHINT COMPARIA MINERA DONA INES DE COLLAHUASI CMASS
MATRIZ DE IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS CoLLAHUASE
) ) ) SAD L ABORA P RO PACTO N 5 R ACION DEL R O A ORIA D SIDAS DE CONTROL DEL R 5 PROCED OR A ORIA D e
D ADO PROB R R O O ASOCIADO PROB R O
Programa satelital a tiempo real por cada vehiculo GPS. Check list vehicular diario .
Eﬂzrrlitjjgtgéft;[;i;:;tado en manejo defensivo y Autorizado MONTAJE Y
i Volcaduras Cumplir con controles anti fatiga y somnolencia. SOLDADURA DE
DESFILE Y DESCARGADE | 1ooiado de equipos o | . ., ipos movil El conductor d 7 el tiempo adecuad TUBERIAS Y
. . . colisién con equipos méviles o conductor descansara el tiempo adecuado no.
38 | TERMOFUSION HDPE TUBERIAS m:_atgrlales Con_equos fijos 2 € MOBERSRY No exceder las velocidades maximas permitidas en la carretera y la de las rutas del proyecto. En ACCESORIOS 1 25-09-2023
livianos(Camioneta) ; i ‘Mt ; : indi DE HDPE POR
. Atropellos/atrapamientos. condiciones climaticas adversas, la velocidad se reduce y no necesariamente es la indicada en la PROCESO DE
via.
Mantener la distancia de seguridad entre equipos cuando realicen trabajos adyacentes, también TERMOFUSION
. los vehiculos al desplazarse por carretera y/o rutas del proyecto. Uso de EPP Bésico
Contar con lava ojos en el punto de trabajo. Sohﬁgﬁgﬁ]REAYDE
Capacitacion sobre proteccion respiratoria.
; ; - ; ’ " TUBERIAS Y
39 | TERMOFUSION HDPE DESFILE Y DESpARGA DE Material particulado Inhalaplon de material 2 4 MODERADO Reallzar‘ t?l regado del Ferreno para mitigar el polvo. . ) ACCESORIOS 1 25.09-2023
TUBERIAS (polvo). particulado(polvo) Colocacién de letreros informativos sobre el uso de EPP especifico de polvo en el area. Uso de DE HDPE POR
SEESP fnassi:’)cnos (Casco, lentes, calzado y guantes de seguridad). Respirador para particulas en PROCESO DE
1 p : TERMOFUSION
E El destrincado de la tuberia se realizara por personal capacitado. MONTAJE Y
) por p: p
B ) h Antes de destrincar las tuberias, verificar las condiciones de las cunas, tension de las fajas, SOLDADURA DE
- . : Atrapamientos , aplastamiento posicién de la tuberia y desnivel de la plataforma TUBERIAS Y
y §40 TERMOFUSION HDPE DESFIL?_E;E;&QRGA DE MOVIm(;entObln?Sperado Contacto ;?r:air;?gc;z potencial 2 6 MODERADO Distribuir la carga de manera uniforme en la plataforma al retirar las tuberias. ACCESORIOS 1 25-09-2023
% e tuberias Trasladar la tuberia sobre la plataforma destrincada siempre y cuando la tuberia no este himeda,| DE HDPE POR
sea en terreno nivelado, terreno no fangoso, ni en pendiente y el avance sea de un tubo alavez. | PROCESO DE
D
kS Avance del camion plataforma a velocidad baja y controlada TERMOFUSION
5 MONTAJE Y
5 Li ectri / Tablero eléctrico habilitado, sefializado, bloqueado y etiquetado, tablero con puesta a tierra, con | SOLDADURA DE
s ineas electricas . ” termomagnético y diferencial, evitar que la linea eléctrica este en el agua. TUBERIAS Y
©41 | TERMOFUSION HDPE DESFILE Y DESCARGA DE Puntos energizados en Incendio, electrocucion, 2 6 MODERADO Uso de apoyos para tendido aéreo de la linea. ACCESORIOS 1 25-09-2023
= TUBERIAS N s, quemaduras. U o . . -
i Baja Tension Sefializacion de altura maxima para el paso por debajo de la linea de alta tension. DE HDPE POR
2 Sefializacion preventiva de cruce aéreo. PROCESO DE
o TERMOFUSION
_!_; MONTAJE Y
- SOLDADURA DE
D - . EPP / Capacitacion / Asegurar la manipulacion de los tacos desde los extremos / No utilizar TUBERIAS Y
. Man - ) o ; ; .
’-’42 TERMOFUSION HDPE Colocacién de tacad’a en extremo anejo de taco_s Atrapamiento - golpes 2 4 MODERADO elementos de adorno que puedan facilitar el atrapamiento de extremidades (relojes, pulseras, ACCESORIOS 1 25-09-2023
D de Tuberia Carga suspendida etc) DE HDPE POR
>3 .
5 PROCESO DE
N TERMOFUSION
P Programa satelital a tiempo real por cada vehiculo GPS.
E Conductor capacitado en manejo defensivo y Autorizado.
] Manejo defensivo MONTAJE Y
D
Cumplir con controles anti fatiga y somnolencia. SOLDADURA DE
D Volcaduras .
= i f o ) - El conductor descansara adecuadamente TUBERIAS Y
. Operacion de equipos . . .
6843 TERMOFUSION HDPE TRASLADO DE EQUIPOS, p L, . quip Colision con equipos moviles o 2 6 MODERADO No exceder las velocidades maximas permitidas en la carretera y la de las rutas del proyecto. En | ACCESORIOS 1 25-09-2023
HERRAMIENTAS Y MATERIALES moéviles fijos - S ’ A -~
¥ Atropellos/atrapamientos condiciones climaticas adversas, la velocidad se reduce y no necesariamente es la indicada en la| DE HDPE POR
& p p via. PROCESO DE
ESI Mantener la distancia de seguridad entre equipos cuando realicen trabajos adyacentes, también | TERMOFUSION
b los vehiculos al desplazarse por carretera y/o rutas del proyecto.
n Uso de EPP Bésico
5.y
;2 Uso de equipos para la carga y el traslado interno de materiales pesados
+= Operador certificado y capacitado
<5 Inspeccién de Condiciones de Vias y Accesos
| Mantenimiento de accesos y vias MONTAJE Y
(0] y g Terreno estable y compactado SOLDADURA DE
(@b} Transporte y/o uso de . No transitar por borde de desniveles, zanjas o terrenos inestables TUBERIAS Y
D44 TERMOFUSION HDPE TRASLADO DE EQUIPOS, productos quimicos EXpOSICIO,n E.‘ productos 2 6 MODERADO Mantener la distancia de seguridad entre equipos cuando se realicen trabajos adyacentes. ACCESORIOS 2 MODERADO 25-09-2023
HERRAMIENTAS Y MATERIALES quimicos . . h
H (Gases) Delimitar el &rea de trabajo DE HDPE POR
() Personal de piso no acercarse a menos de 25m de un equipo en movimiento PROCESO DE
EE Check list diario de los equipos TERMOFUSION
p Capacitar a conductor sobre respuesta ante derrames de combustible.
0]
d Conocimiento de hoja HDS de la sustancia quimica peligrosa.
a El personal debe estar capacitado en el uso de Kit para contencién de derrames.
-+ Uso de EPP Bésico
i Programa satelital a tiempo real por cada vehiculo GPS.
qC Conductor capacitado en manejo defensivo y Autorizado.
xm Manejo defensivo MONTAJE Y
S? Cumplir con controles anti fatiga y somnolencia. SOLDADURA DE
(an] Atropellos a Peatones, Choque El conductor descansara adecuadamente TUBERIAS Y
<E45 TERMOFUSION HDPE HER-IE:S:_S\IID‘IE)ASEIiAQAl‘f'EgiLES Fatiga y Somnolencia | con otro Vehiculos, Despistes, 2 6 MODERADO No exceder las velocidades maximas permitidas en la carretera y la de las rutas del proyecto. En [ ACCESORIOS 1 25-09-2023
mn Cuneteos condiciones climaticas adversas, la velocidad se reduce y no necesariamente es la indicada en la| DE HDPE POR
<C via. PROCESO DE
-+ Mantener la distancia de seguridad entre equipos cuando realicen trabajos adyacentes, también | TERMOFUSION
Ez los vehiculos al desplazarse por carretera y/o rutas del proyecto.
I Uso de EPP Bésico
b Mantener posturas ergonémicas adecuadas (espalda recta, piernas flectadas) MONTAJE Y
[0) No levantando mas de 25 kilos de forma manual, siempre privilegiar el apoyo mecanico o ayuda | SOLDADURA DE
oD Manipulacién manual Lesion por manipulacion de de compafieros TUBERIAS Y
<E46 TERMOFUSION HDPE HER-IE:S:_S\IID‘IE)ASEIiAQAl‘f'EgiLES a pf:J acio . anual de objetos cuyo peso es hasta los 2 6 MODERADO Tomar tiempos de descanso ACCESORIOS 1 25-09-2023
T erramientas 25Kg Rotacién del trabajo DE HDPE POR
[0) DDP al iniciar actividad y confeccion Andlisis de la Seguridad en el Trabajo (AST) PROCESO DE
45} Uso de guantes alto impacto TERMOFUSION
g MONTAJE Y
H- SOLDADURA DE
pd : f - Realizar check list de equipos y herramientas. TUBERIAS Y
5547 TERMOFUSION HDPE HER-IE:S:_S\IID‘IE)AQEIiAQAl‘f'EgjLES :;rabajo_s con eqUIpOIS 0| Golpes en dcljg?zs partes del 2 6 MODERADO Desechar herramientas hechizas y en mal estado. ACCESORIOS 1 25-09-2023
D erramientas manuales p La tarea lo realizar& personal capacitado y con experiencia. DE HDPE POR
(] No cargar mas de 25Kg/persona. PROCESO DE
H- No exponer las manos a la linea de fuego. TERMOFUSION
IPER HDPE 1 Pagina 5 de 14




TECHINT COMPARIA MINERA DONA INES DE COLLAHUASI CMASS
Irigeniér sy Goattrionicn MATRIZ DE IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS COLLAHUASE
- PELIGROS / IMPACTOS DETERMINACION DEL RIESGO (*) CATEGORIA DE rurs PROCEDIMIENT RIESGO RESIDUAL CATEGORIA DEL
‘_\|0 IRASE AGIMIEAD LASORAL IDENTIFICADOS RISE GRAV PROB RIESGO RIESGO ilaeiviiaEehnizel Sk RIS O ASOCIADO GRAV PROB RIESGO RIESGO AECARR%
5 Mantener posturas ergondmicas adecuadas (espalda recta, piernas flectadas) MONTAJE Y
o Condici No levantando mas de 25 kilos de forma manual, siempre privilegiar el apoyo mecanico o ayuda | SOLDADURA DE
ondiciones . . P de comparieros TUBERIAS Y
P < TRASLADO DE EQUIPOS P Riesgo disergonémico, Sobre p
-348 TERMOFUSION HDPE HERRAMIENTAS Y MATERIALES e_rgonomlca,s esfuerzos durante la labor 3 2 6 MODERADO Tomar }lempos de_descanso ACCESORIOS 3 1 3 25-09-2023
B (disergonomia) Rotacion del trabajo DE HDPE POR
= DDP al iniciar actividad y confeccion Andlisis de la Seguridad en el Trabajo (AST) PROCESO DE
0 Uso de guantes alto impacto TERMOFUSION
B . . . . . MONTAJE Y
n Realizar Check list de equipos y herramientas de forma previa, marcando de acuerdo a color del
= . SOLDADURA DE
C ) mes cada una segun su estado. TUBERIAS Y
. §49 TERMOEUSION HDPE REVISION DE Uso de herramientas G_olpes/Cortes_ por 2 2 4 MODERADO M;_ar_'upular herr;_amlentas con elementos de proteccion personal (guante alto impacto) ACCESORIOS 2 1 2 25.09-2023
5 TERMOFUSIONADORA manuales Objetos/Herramientas Utilizar herramienta adecuada pata la tarea
L L. . . DE HDPE POR
g DDP al iniciar actividad y confeccion Andlisis de la Seguridad en el Trabajo (AST) PROCESO DE
5 No exponer extremidades s a linea de fuego TERMOFUSION
-y
o Aplicar blogqueador cada 2 horas MONTAJE ¥
D . " SOLDADURA DE
_ ) Uso de ropa manga larga, cubre cuello y lentes de seguridad oscuros con filtro UV TUBERIAS Y
50 | TERMOFUSION HDPE REVISION DE Uso de herramientas Exposicion a Radiacion uv 3 1 3 Consumo de agua de forma permanente ACCESORIOS 3 1 3 25-09-2023
*g TERMOFUSIONADORA manuales Tomar tiempos de descanso en estacion de sombra. DE HDPE POR
B Informar en lugar visible indice de radiacién UV presente en el dia
k5] Implementacién Protocolo Radiacién UV Origen Solar - Minsal PROCESO DE
P P 9 TERMOFUSION
N § Realizar inspeccion del equipo antes de iniciar actividad mediante Check list MONTAJE Y
D Codificar de acuerdo a color del mes
D R - . . SOLDADURA DE
D No exponer extremidades a linea de fuego, coordinar y comunicar al resto del personal cada vez
= . REVISION DE Chequeo de carro ) que se accione el carro de arrastre. TUBERIAS ¥
#251 | TERMOFUSION HDPE X . Atrapamiento 3 2 6 MODERADO s - ACCESORIOS 3 1 8 25-09-2023
K2 TERMOFUSIONADORA hidraulico Mover, trasladar o levantar carro hidraulico con ayuda mecénica o entre dos o0 mas personas DE HDPE POR
© Contar y verificar cumplimiento de Programa de mantencion de equipos PROCESO DE
_(g Asegurar que mangueras de conexion cuenta con piola de seguridad al ser manipulado TERMOFUSION
‘5 DDP al iniciar actividad y confeccion Andlisis de la Seguridad en el Trabajo (AST)
£ MONTAJE Y
D Realizar Check list de equipos y herramientas de forma previa, marcando de acuerdo a color del{ SOLDADURA DE
D. . mes cada una segun su estado TUBERIAS Y
. h rr ) . : : > )
—6'52 TERMOFUSION HDPE TERSgI\:/IUSSl%NNiIEE)ORA ¢ e?\l.'ldeo dle carro Golpes/ Cortes por Objetos 3 3 9 Manipular herramientas con elementos de proteccion personal (guante alto impacto) ACCESORIOS 1 2 2 25-09-2023
= Idraulico Utilizar EPP Basico (casco, lentes, guantes, chaleco reflectante y calzado de seguridad) DE HDPE POR
’D> DDP al iniciar actividad y confeccién Andlisis de la Seguridad en el Trabajo (AST) PROCESO DE
L TERMOFUSION
B Check list pre uso de equipos y codificacién de acuerdo a color del mes
») Estandares de Seguridad para las Operaciones Extensiones para la conduccion de energia MONTAJE Y
g eléctrica SOLDADURA DE
- Mantener registro de mantencién equipos por el area de mantencion. TUBERIAS Y
i h rr
953 TERMOFUSION HDPE TERSgI\:/IUSSl%NNiIEE)ORA c e?\l.'ldeo dle carro Contacto con energia eléctrica 3 3 9 Informar fallas o desviaciones de forma inmediata ACCESORIOS 1 2 2 25-09-2023
g- Idraulico No intervenir equipos energizados (no abrirlos) DE HDPE POR
5 Solo puede ser utilizado por soldadores. PROCESO DE
5 DDP al iniciar actividad y confeccién Andlisis de la Seguridad en el Trabajo (AST) TERMOFUSION
Q No exponer extremidades a linea de fuego
¥ Mantener posturas ergonémicas adecuadas (espalda recta, piernas flectadas) MONTAJE Y
D No levantando mas de 25 kilos de forma manual, siempre privilegiar el apoyo mecanico o ayuda | SOLDADURA DE
N : . : de compafieros TUBERIAS Y
5254 TERMOFUSION HDPE TRA;;ZngSE%gESgRTO Mampul.:lcn_)n egUIpo Sobre esfuerzo 3 2 6 MODERADO Tomar tiempos de descanso ACCESORIOS 3 1 ] 25-09-2023
(7)) termofusionador Rotacion del trabajo DE HDPE POR
f( DDP al iniciar actividad y confeccion Andlisis de la Seguridad en el Trabajo (AST) PROCESO DE
D Uso de guantes alto impacto TERMOFUSION
- Difusion Procedimiento Trabajo Seguro, DDP y confeccién AST antes de iniciar actividad MONTAJE Y
fS Uso de zapatos de seguridad adecuados y abrochados SOLDADURA DE
4 : iz : Transitar solo por lugares autorizados escaleras de accesos habilitados TUBERIAS Y
(P55 | TERMOFUSION HDPE TRASLADO Y POSICIONAMIENTO MamPUIaCI.On equipo Caida mismo nivel 2 2 4 MODERADO Mantener areas libres de elementos con sobre tamafio ACCESORIOS 2 1 2 25-09-2023
(D) DE TERMOFUSIONADORA termofusionador Prohibido correr en faena DE HDPE POR
[0) No caminar utilizando celular o elementos distractores. PROCESO DE
H- Mantener area de trabajo ordenada vy libre de obstaculos para el transito de personas. TERMOFUSION
) ) MONTAJE Y
| Aplicar bloqueador cada 2 horas
N . . SOLDADURA DE
3 ) ) ) Uso de ropa manga larga, cubre cuello y lentes de seguridad oscuros con filtro UV TUBERIAS Y
c256 TERMOFUSION HDPE TRASLADO Y POSICIONAMIENTO Mampulacn_)n equipo o o 3 2 6 MODERADO Consumo de agua de forma permanepfe ACCESORIOS 3 1 3 25.09-2023
0 DE TERMOFUSIONADORA termofusionador Exposicién a Radiacion UV Tomar tiempos de descanso en estacion de sombra. DE HDPE POR
o Informar en lugar visible indice de radiacién UV presente en el dia
T Implementacién Protocolo Radiacion UV Origen Solar - Minsal PROCESO DE
il P 9 TERMOFUSION
<
t: Mantener area de descarga segregada y sefializada
® Prohibido el ingreso al area de personal no autorizado
in) Mantener distancia segura
No cruzar linea de fuego
K« ' S ”
fin) Uso de radios de comunicacion portatil
<€ Los elementos de Izaje No deben presentar defectos, golpes, aberturas, deformaciones.
R - - . P, MONTAJE Y
E; Considerar gondlcmnes climaticas de V|gntos fuertes en la pIanlf{camon d‘e la tarea y‘mantener SOLDADURA DE
i POSICIONAMIENTO DE Ezqr;tr:ol del viento antes y durante la maniobra, no pudiendo trabajar con vientos superiores a 30 TUBERIAS Y
|:;57 TERMOFUSION HDPE TUBERIAS SOBRE Maniobras de izaje Caida de objetos desprendidos 3 3 9 Registro Plan de Izaje las medidas de control para evitar realizar trabajo bajo carga suspendida ACCESORIOS 2 1 2 25-09-2023
4 TERMOFUSIONADORA X . . X DE HDPE POR
) Check list de accesorios de Izaje y equipo de levante PROCESO DE
Verificacion de controles especificos fundamentales
) TERMOFUSION
&£ Andlisis de la Seguridad en el Trabajo (AST)
-+ Check list fatiga y somnolencia a operador
EIS Contar con Check list de acreditacion de Equipo de levante
O Mantener programa de mantenimiento del equipo de levante al dia
I DDP al iniciar actividades
H Operador debidamente acreditados
T
(@]
L
=
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TECHINT COMPARIA MINERA DONA INES DE COLLAHUASI i} CM/'\SS
e MATRIZ DE IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS COLL AHUASE
P RO PACTO ON DEL R O A ORIA D PROCED R OR A ORIA D
0 A A DAD LABORA R O DIDAS DE CONTROL DEL R O AR
D ADO PROB R ) R O O ASOCIADO PROB R O
5 Mantener area de descarga segregada y sefializada
o Prohibido el ingreso al area de personal no autorizado
D Mantener distancia segura
:§ No cruzar linea de fuego
D Uso de radios de comunicacion portatil
*-D' Los elementos de Izaje No deben presentar defectos, golpes, aberturas, deformaciones. MONTAJE Y
kS Considerar gondiciones climaticas de vigntos fuertes en la planifi-cacién d‘e la tarea y‘mantener SOLDADURA DE
:.g ’ POSICIONAMIENTO DE - o . E;r}'gol del viento antes y durante la maniobra, no pudiendo trabajar con vientos superiores a 30 TUBERIAS Y
. 558 TERMOFUSION HDPE TELUN?(EI?LIJAS?OSI\JOA?DROERA Maniobras de izaje Volcamiento 3 ° Registrt_) Plan de Izajg las medi_das de t_:ontrol para evitar realizar trabajo bajo carga suspendida SI(E:CHIIEDSP?ERFI’SE 1 25-09-2023
5 Check list de accesorios de Izaje y equipo de levante PROCESO DE
g Verificacion de controles especificos fundamentales TERMOFUSION
5 Andlisis de la Seguridad en el Trabajo (AST)
D Check list fatiga y somnolencia a operador
o Contar con Check list de acreditacion de Equipo de levante
b Mantener programa de mantenimiento del equipo de levante al dia
A1- DDP al iniciar actividades
L Operador debidamente acreditados
B Mantener area de descarga segregada y sefializada
- Prohibido el ingreso al &rea de personal no autorizado
‘0 Mantener distancia segura
% No cruzar linea de fuego
D Uso de radios de comunicacion portatil
t Los elementos de Izaje No deben presentar defectos, golpes, aberturas, deformaciones. MONTAJE Y
n Considerar condiciones climéticas de vientos fuertes en la planificacién de la tarea y mantener
= ; i en fa planit ) Y SOLDADURA DE
v POSICIONAMIENTO DE control del viento antes y durante la maniobra, no pudiendo trabajar con vientos superiores a 30 TUBERIAS Y
-Ss6 | TERMOFUSION HDPE TUBERIAS SOBRE Maniobras de izaje | C@dade carga suspendida 3 9 K o Plan de laaie las modidas d | o realizar tabaio ba sida | ACCESORIOS 1 25-00-2023
Eo TERMOEUSIONADORA eglstrg an de Izaje las medidas de t;ontro para evitar realizar trabajo bajo carga suspendida DE HDPE POR
E Chggk |I§t de accesorios de Iza!tel y equipo de levante PROCESO DE
») Verificacion de controles especificos fundamentales TERMOFUSION
5 Andlisis de la Seguridad en el Trabajo (AST)
1- Check list fatiga y somnolencia a operador
) Contar con Check list de acreditacién de Equipo de levante
5 Mantener programa de mantenimiento del equipo de levante al dia
2l DDP al iniciar actividades
1;> Operador debidamente acreditados
’3, Revision de herramientas de forma diaria mediante Check list
5 Codificacién de acuerdo a color del mes
o] Manipular herramienta adecuada para la tarea, solo personal en categoria de Soldador. MONTAJE Y
5 Dejar herramientas en lugares habilitados, donde no entorpezca el paso de peatones o trabajos. | SOLDADURA DE
D . . . No exponer extremidades en linea de fuego o en direccién de herramientas TUBERIAS Y
D60 | TERMOFUSION HDPE | CORTEO E'L']"BEENRSILONADO DE Corﬁ:zi?rl::r;;eDPE Herida p”“;”;;?; extremidad 2 6 MODERADO  |Utilizar guantes de proteccion anti corte ACCESORIOS 1 25-09-2023
D Utilizar elementos de proteccién personal adecuado de acuerdo a actividad a desarrollar DE HDPE POR
() Difusién Procedimiento de trabajo Seguro, Andlisis de la Seguridad en el Trabajo (AST) y DDP PROCESO DE
T antes de iniciar actividad. TERMOFUSION
g?l Check list pre uso de equipos y herramientas codificando de acuerdo a color del mes.
oD Difundir al personal estandar de seguridad en las operaciones con sierra sable
(99}
<C Asegurar tuberia de HDPE mediante cufias o topes de madera ante movimiento inespeados
;2 Mantener area segregada y sefializada, y solo personal involucrado y autorizado apara la tarea MONTAJE Y
:E Prohibido el ingreso al area de personal no autorizado SOLDADURA DE
1 Corte de tuberia HDPE Considerar condiciones climaticas de vientos fuertes en la planificacion de la tarea y mantener TUBERIAS Y
- - CORTE O DIMENSIONADO DE orte de tuberia Golpeado por objetos control del viento antes y durante la maniobra, no pudiendo trabajar con vientos superiores a 30
B! | TERMOFUSION HDPE TUBERIA con sierra sable desprendidos 2 4 MODERADO | SE%IE)S’;()ER;gE 1 25-09-2023
(D) Anélisis de la Seguridad en el Trabajo (AST) PROCESO DE
(O} Contar con Check list de acreditacién de Equipo de levante TERMOFUSION
H- Mantener programa de mantenimiento del equipo de levante al dia
Ea DDP al iniciar actividades
E) Check list pre uso de equipos y codificacién de acuerdo a color del mes
4 Estandares de Seguridad para las Operaciones Extensiones para la conduccion de energia MONTAJE Y
iR eléctrica SOLDADURA DE
~+~ : Mantener registro de mantencién equipos por el area de mantencion. TUBERIAS Y
Lis2 | TErmoFusION HDPE | CORTEOC 'i'l'JABEENRSl‘LONADO DE | Corte de _tubena:)—:DPE Contacto con energia eléctrica 2 4 MODERADO |Informar fallas o desviaciones de forma inmediata ACCESORIOS 1 25-00-2023
«C con sierra sable No intervenir equipos energizados (no abrirlos) DE HDPE POR
t: Solo puede ser utilizado por soldadores. PROCESO DE
S? DDP al iniciar actividad y confeccion Analisis de la Seguridad en el Trabajo (AST) TERMOFUSION
No exponer extremidades a linea de fuego
Eid Mantener posturas ergonémicas adecuadas (espalda recta, piernas flectadas) MONTAJE Y
[an) No levantando mas de 25 kilos de forma manual, siempre privilegiar el apoyo mecanico o ayuda | SOLDADURA DE
qC . de comparfieros TUBERIAS Y
E§63 TERMOFUSION HDPE CORTE O ?_L’}ABEENRSlLONADO DE | Corte de .tUbe”atl;:DPE Sobre esfuerzo 2 6 MODERADO Tomar tiempos de descanso ACCESORIOS 1 25-09-2023
& con sierra sable Rotacion del trabajo DE HDPE POR
H DDP al iniciar actividad y confeccién Analisis de la Seguridad en el Trabajo (AST) PROCESO DE
- Uso de guantes alto impacto TERMOFUSION
[0 MONTAJE Y
oD Realizar Check list de equipos y herramientas de forma previa, marcando de acuerdo a color del| SOLDADURA DE
4 . . mes cada una segun su estado. TUBERIAS Y
EEG4 TERMOFUSION HDPE ALI'\;i’;’\nggﬁgFEUTSLngERIA legl;eEamlgmo deJUbo OEZ'&Z?LE::Z;?;?;S 2 6 MODERADO Manipular herramientas con elementos de proteccion personal (guante alto impacto) ACCESORIOS 1 25-09-2023
[0) Sobre mordazas Utilizar EPP Basico (casco, lentes, guantes, chaleco reflectante y calzado de seguridad) DE HDPE POR
1) DDP al iniciar actividad y confeccién Andlisis de la Seguridad en el Trabajo (AST) PROCESO DE
4 TERMOFUSION
-
Z
T
O
L
=
IPER HDPE 1 Pégina 7 de 14



TEC!j!INT COMPARIA MINERA DONA INES DE COLLAHUASI i} CM/'\SS %
MATRIZ DE IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS CoLLanuAas:
: PELIGROS / IMPACTOS DETERMINACION DEL RIESGO (*) CATEGORIA DE " PROCEDIMIENT RIESGO RESIDUAL CATEGORIA DEL
‘_\lo. FASE ACTIVIDAD LABORAL IDENTIEICADOS RIESGO CHAY FRGH RIESGO RIESGO MEDIDAS DE CONTROL DEL RIESGO (**) 0 ASOCIADO GRAV PRGE RIESGO RIESGO FECHA REV.
© Realizar inspeccion del equipo antes de iniciar actividad mediante Check list
in Codificar de acuerdo a color del mes s Ohf_gigﬁ‘:?iYDE
P ) . No exponer extremidades a linea de fuego, coordinar y comunicar al resto del personal cada vez TUBERIAS Y
©6s | TERMOFUSION HDPE ALINEAMIENTO DE TUBERIA Alineamiento de tubo Atrapamiento 2 5 A MODERADO |dUe se accione el carro de arrasre. - N ACCESORIOS 2 1 % 25-00-2023
O PARA TERMOFUSION HDPE sobre mordazas Mover, trasladar o levantar carro hidraulico con ayuda mecanica o entre dos o0 mas personas DE HDPE POR
&5 Contar y verificar cumplimiento de Programa de mantencion de equipos PROCESO DE
K Asegurar que mangueras de conexion cuenta con piola de seguridad al ser manipulado TERMOFUSION
K DDP al iniciar actividad y confeccion Andlisis de la Seguridad en el Trabajo (AST)
Check list pre uso de equipos y codificacién de acuerdo a color del mes
N Estandares de Seguridad para las Operaciones Extensiones para la conduccion de energia MONTAJE Y
eléctrica SOLDADURA DE
: : Mantener registro de mantencién equipos por el area de mantencion. TUBERIAS Y
i Alineamient t ) o A )
66 | TERMOFUSION HDPE ALI“;i’;’XEE‘;a&:EUngERIA HDP?Ea s 0 dedUDo Contacto con energia eléctrica 2 2 4 MODERADO Informar fallas o desviaciones de forma inmediata ACCESORIOS 2 1 2 25-09-2023
sobré mordazas No intervenir equipos energizados (no abrirlos) DE HDPE POR
Solo puede ser utilizado por soldadores. PROCESO DE
DDP al iniciar actividad y confeccion Andlisis de la Seguridad en el Trabajo (AST) TERMOFUSION
3 No exponer extremidades a linea de fuego
'dg, Realizar inspeccién del equipo antes de iniciar actividad mediante Check list
B Codificar de acuerdo a color del mes
- No exponer extremidades a linea de fuego, coordinar y comunicar al resto del personal cada vez] MONTAJE Y
D que se accione el carro de arrastre. SOLDADURA DE
D . . Mover, trasladar o levantar carro hidraulico con ayuda mecénica o entre dos 0 mas personas TUBERIAS Y
_867 TERMOFUSION HDPE ALI“;igTES;anDEUTSL:gERIA A“neamﬁnto deJUbo Golpes por objetos a presion 2 2 4 MODERADO No exponer extremidades inferiores entre mordazas de carro hidraulico ACCESORIOS 2 1 2 25-09-2023
= HDPE sobre mordazas Contar y verificar cumplimiento de Programa de mantencién de Termofusionadora DE HDPE POR
i
2 Asegurar que mangueras y conexiones cuenta con piola de seguridad correspondientes PROCESO DE
v Verificar correcta conexion de mangueras a conectores de carro hidraulico TERMOFUSION
_(U DDP al iniciar actividad y confeccion Andlisis de la Seguridad en el Trabajo (AST)
3% Uso de guantes alto impacto
= Difusion Procedimiento Trabajo Seguro, DDP y confeccién AST antes de iniciar actividad MONTAJE Y
2 Uso de zapatos de seguridad adecuados y abrochados SOLDADURA DE
D. : : Transitar solo por lugares autorizados escaleras de accesos habilitados TUBERIAS Y
—6'68 TERMOFUSION HDPE AL";iﬁXI‘IE'g;agFEUTSLIJgERIA H/TDII;eEa;?)IEPetOmeerdt:l;;s Caida mismo nivel 3 2 6 MODERADO Mantener areas libres de elementos con sobre tamafio ACCESORIOS 1 2 2 25-09-2023
- Prohibido correr en faena DE HDPE POR
’D> No caminar utilizando celular o elementos distractores. PROCESO DE
- Mantener area de trabajo ordenada v libre de obstaculos para el transito de personas. TERMOFUSION
Mantener posturas ergonémicas adecuadas (espalda recta, piernas flectadas)
D
5 No levantando mas de 25 kilos de forma manual, siempre privilegiar el apoyo mecanico o ayuda MONTAJE Y
2 de compafieros
g ) ) Tomar tiempos de descanso S(')rI[,JDB'TE%JARSA YD E
569 | TERMOFUSION HDPE | RECTIFICADO DE TUBERIAS Montaje/Desmontaje Sobre esfuerzo 3 2 6 MODERADO  |/\Segurar espacios libres y despejados para traslado de plato rectificador ACCESORIOS 3 1 3 25-09-2023
o plato rectificador Verificar buen estado de manillas de plato rectificador para su manipulacion DE HDPE POR
5 Rotacion del trabajo PROCESO DE
= DDP al iniciar actividad y confeccion Analisis de la Seguridad en el Trabajo (AST)
D TERMOFUSION
&b No exponer extremidades a linea de fuego
Uso de guantes alto impacto
D Difusion Procedimiento Trabajo Seguro, DDP y confeccién AST antes de iniciar actividad MONTAJE Y
CS‘ Uso de zapatos de seguridad adecuados y abrochados SOLDADURA DE
E_ Montaje/Desmontaje Transitar solo por lugares autorizados escaleras de accesos habilitados TUBERIAS Y
¢h70 | TERMOFUSION HDPE RECTIFICADO DE TUBERIAS . Caida mismo nivel 2 2 4 MODERADO  |Mantener &reas libres de elementos con sobre tamafio ACCESORIOS 2 1 2 25-09-2023
5( plato rectificador Prohibido correr en faena DE HDPE POR
:2 No caminar utilizando celular o elementos distractores. PROCESO DE
- Mantener area de trabajo ordenada v libre de obstaculos para el transito de personas. TERMOFUSION
j Realizar Check list de equipos y herramientas de forma previa, marcando de acuerdo a color del
i mes cada una segun su estado.
(0] Manipular herramientas con elementos de proteccién personal (guante alto impacto) MONTAJE Y
(D) Previo a accionar el giro del plato calefactor el soldador debe alertar a viva voz al resto del{ SOLDADURA DE
f f personal involucrado del inicio del rectificado. TUBERIAS Y
Montaje/Desmontaje
H-71 | TERMOFUSION HDPE RECTIFICADO DE TUBERIAS | ificad Golpes/ Cortes por 2 2 4 MODERADO Se Prohibe manipular o exponer extremidades con el plato rectificador en movimiento. ACCESORIOS 2 1 2 25-09-2023
Ea plato rectificador Solo personal entrendo y autorizado en categoria de soldador podra operar equipo de| DE HDPE POR
termofusion. PROCESO DE
N
y Utilizar EPP Basico (casco, lentes, guantes, chaleco reflectante y calzado de seguridad) TERMOFUSION
Eg DDP al iniciar actividad y confecciéon Analisis de la Seguridad en el Trabajo (AST)
s No exponer extremidades a linea de fuego o equipo en funcionamiento.
NS Check list pre uso de equipos y codificacién de acuerdo a color del mes
__El Estandares de Seguridad para las Operaciones Extensiones para la conduccion de energia MONTAJE Y
N eléctrica SOLDADURA DE
xm Mantener registro de mantencién equipos por el area de mantencion. TUBERIAS Y
S272 TERMOFUSION HDPE RECTIFICADO DE TUBERIAS Rectificado Contacto con energia eléctrica 2 2 4 MODERADO Informar fallas o desviaciones de forma inmediata ACCESORIOS 2 1 2 25-09-2023
[1n) No intervenir equipos energizados (no abrirlos) DE HDPE POR
<€ Solo puede ser utilizado por soldadores. PROCESO DE
1) DDP al iniciar actividad y confeccién Andlisis de la Seguridad en el Trabajo (AST) TERMOFUSION
qC No exponer extremidades a linea de fuego
- Realizar Check list de equipos y herramientas de forma previa, marcando de acuerdo a color del MONTAJE Y
Ez mes cada una segun su estado. SOLDADURA DE
H Manipular herramientas con elementos de proteccion personal (guante alto impacto) TUBERIAS Y
£73 | TERMOFUSION HDPE | RECTIFICADO DE TUBERIAS Rectificado Atrapamiento/ Cortes 3 2 6 MODERADO  |Vtilizar EPP Basico (casco, lentes, guantes, chaleco reflectante y calzado de seguridad) ACCESORIOS 3 1 3 25.00-2023
[0) DDP al iniciar actividad y confeccion Analisis de la Seguridad en el Trabajo (AST) DE HDPE POR
() No exponer extremidades a linea de fuego
<€ Verificar que llaves de punta corona esten en buen estado y sean acorde a medidas de las TFI)E';CITA?IEUCJS%EN
=+ tuercas
E) Mantener posturas ergonémicas adecuadas (espalda recta, piernas flectadas)
D No levantando mas de 25 kilos de forma manual, siempre privilegiar el apoyo mecénico o ayuda MONTAJE Y
4 de compafieros
~ - ) . SOLDADURA DE
H- ) ) Tomar tiempos de descanso (5 minutos por 30 de trabajo) TUBERIAS Y
T ) - B
Z£74 | TERMOFUSION HDPE CALENTAMIENTO DE TUBERIA Montaje/Desmontaje Sobre esfuerzo P 2 4 MODERADO Asggurar espacios libres y dgspe]ados para traslado de plato calgfactor ACCESORIOS P 1 2 25.09-2023
T DE HDPE plato calefactor Verificar buen estado de manijas de plato calefactor para su manipulacion DE HDPE POR
D Rotacién del trabajo PROCESO DE
L DDP al iniciar actividad y confeccién Analisis de la Seguridad en el Trabajo (AST)
H h . TERMOFUSION
No exponer extremidades a linea de fuego
Uso de guantes alto impacto
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TECHINT

Ingenieria y Construccion

COMPARIA MINERA DONA INES DE COLLAHUASI

CMASS

MATRIZ DE IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS

COLLAHULIASE

PELIGROS / IMPACTOS

DETERMINACION DEL RIESGO

CATEGORIA DE

PROCEDIMIENT

RIESGO RESIDUAL

CATEGORIA DEL
RIESGO

"k
FASE ACTIVIDAD LABORAL IDENTIEICADOS RIESGO GRAV PROB RIESGO RIESGO MEDIDAS DE CONTROL DEL RIESGO (**) 0 ASOCIADO RIESGO
Difusién Procedimiento Trabajo Seguro, DDP y confeccién AST antes de iniciar actividad MONTAJE ¥
. SOLDADURA DE
) ) Uso de zapatos de seguridad adecuados y abrochados TUBERIAS Y
TERMOFUSION HDPE CALENTAMIENTO DE TUBERIA Montaje/Desmontaje Caida mismo nivel 2 2 2 MODERADO Transitar solo por lugares autorizados escaleras de accesos habilitados ACCESORIOS 2
DE HDPE lato calefactor Mantener areas libres de elementos con sobre tamafio
p DE HDPE POR
No caminar utilizando celular o elementos distractores.
Mantener érea de trabajo ordenada y libre de obstaculos para el transito de personas PROCESO DE
! y P P : TERMOFUSION
Realizar Check list de equipos y herramientas de forma previa, marcando de acuerdo a color del
mes cada una segun su estado.
Manipular herramientas con elementos de proteccion personal (guante alto impacto) MONTAJE Y
Previo a accionar el plato calefactor el soldador debe alertar a viva voz al resto del personal| SOLDADURA DE
) Montaie/Desmontai mvolucrado del inicio de la calefaccién ) ) _ TUBERIAS Y
TERMOFUSION HDPE CALENTAM[I)EENJSPIEE TUBERIA 0 | aje/ Tsf ontaje Golpes/ Cortes por 3 2 6 MODERADO Se Prohibe manipular o exponer extremidades con el plato calefactor en funcionamiento ACCESORIOS 3
plato caletactor Solo personal entrendo y autorizado en categoria de soldador podra operar equipo de| DE HDPE POR
termofusion. PROCESO DE
Utilizar EPP Basico (casco, lentes, guantes, chaleco reflectante y calzado de seguridad) TERMOFUSION
DDP al iniciar actividad y confeccién Analisis de la Seguridad en el Trabajo (AST)
No exponer extremidades a linea de fuego o equipo en funcionamiento.
e MONTAJE Y
._(%’ Nunca exponer extremidades a linea de fuego, manipular plato calefactor desde sus azas. SOLDADURA DE
o . . Nunca manipular plato calefactor sin equipo de proteccion personal TUBERIAS Y
. 577 TERMOFUSION HDPE CALENTAM[I)EENJSPIEE TUBERIA Mor}taje/DtlasfmontaJe Contacto con alta temperatura 3 2 6 MODERADO Manipular plato calefactor con ambas manos, uso de guante de cabritilla. ACCESORIOS 3
K5 plato calefactor Mantener plato calefactor alejado del cuerpo DE HDPE POR
»} Utilizar equipo de proteccion personal adecuado a trabajo a realizar (guante de soldador) PROCESO DE
£ TERMOFUSION
_d’_> Realizar inspeccion del equipo antes de iniciar actividad mediante Check list
v Codificar de acuerdo a color del mes
_(U No exponer extremidades a linea de fuego, coordinar y comunicar al resto del personal cada vez| MONTAJE Y
3% o, que se accione el carro de arrastre. SOLDADURA DE
E Operacion de Mover, trasladar o levantar carro hidraulico con ayuda mecénica o entre dos o mas personas TUBERIAS Y
578 TERMOFUSION HDPE FUSION DE TUBERIA DE HDPE termofusionadora por Atrapamiento 2 2 4 MODERADO No exponer extremidades inferiores entre mordazas de carro hidraulico al momento de desplazar| ACCESORIOS 2
5 tope carro DE HDPE POR
1= Contar y verificar cumplimiento de Programa de mantencién de equipos PROCESO DE
) Asegurar que mangueras de conexion cuenta con piola de seguridad al ser manipulado TERMOFUSION
5 DDP al iniciar actividad y confeccién Andlisis de la Seguridad en el Trabajo (AST)
» Uso de guantes alto impacto
B Check list pre uso de equipos y codificacién de acuerdo a color del mes
5 Estandares de Seguridad para las Operaciones Extensiones para la conduccién de energia MONTAJE Y
g i6 3:%2% registro de mantencion equipos por el area de mantencion SOLDADURA DE
o Operacion de Informar fallgs o0 desviaciones de foqrmg inr?1ediata . TUBERIAS ¥
579 | TERMOFUSION HDPE | FUSION DE TUBERIA DE HDPE | termofusionadora por | Contacto con energia eléctrica 3 2 6 MODERADO ; ) ) ) ! ACCESORIOS 3
o No intervenir equipos energizados (no abrirlos) DE HDPE POR
tope Solo puede ser utilizado por soldadores.
D s L L, - . . PROCESO DE
= DDP al iniciar actividad y confeccién Andlisis de la Seguridad en el Trabajo (AST)
D . - TERMOFUSION
h No exponer extremidades a linea de fuego
Uso de guantes alto impacto
g?l Aplicar blogqueador cada 2 horas MONTAJE ¥
i Uso d | bre cuello y lentes d idad filtro UV SOLDADURA DE
() Operacion de Czﬁsuer;gzaenawgaggzeafrg:arh;up;mc;se;g entes de seguridad oscuros con filtro TUBERIAS Y
2280 TERMOFUSION HDPE FUSION DE TUBERIA DE HDPE termofusionadora por Exposicién a Radiacion UV 2 2 “ LOBERSES Tomar tiempos de descanso en estacion de sombra. SECH%SP%RFI,gi 2
) tope Informar en lugar visible indice de radiacién UV presente en el dia PROCESO DE
T Implementacién Protocolo Radiacion UV Origen Solar - Minsal TERMOFUSION
_j Difusién Procedimiento Trabajo Seguro, DDP y confeccién AST antes de iniciar actividad MONTAJE Y
i . Uso de zapatos de seguridad adecuados y abrochados SOLDADURA DE
O Operacion de Transitar solo por lugares autorizados escaleras de accesos habilitados TUBERIAS Y
g1 | TERMOFUSION HDPE | FUSION DE TUBERIA DE HDPE | termofusionadora por Caida mismo nivel 3 2 6 MODERADO Mantener &reas libres de elementos con sobre tamafio ACCESORIOS 3
® tope Prohibido correr en faena DE HDPE POR
H- No caminar utilizando celular o elementos distractores. PROCESO DE
() Mantener 4rea de trabajo ordenada TERMOFUSION
|;_ Mantener posturas ergonémicas adecuadas (espalda recta, piernas flectadas) MONTAJE Y
E) No levantando mas de 25 kilos de forma manual, siempre privilegiar el apoyo mecénico o ayuda SOLDADURA DE
14 . . . de compafieros TUBERIAS Y
Og TERMOFUSION HDPE RETIRO DE Manipulacién equipo Sobre esfuerzo 3 2 6 MODERADO Tomar tiempos de descanso (5 minutos por 30 de trabajo) ACCESORIOS 3
- TERMOFUSIONADORA termofusionador Rotacién del trabajo
L . . . DE HDPE POR
__El DDP al iniciar actividad y confeccion Analisis de la Seguridad en el Trabajo (AST) PROCESO DE
p h .
i No exponer extremld_ades a linea de fuego TERMOFUSION
€T Uso de guantes alto impacto
gg Difusién Procedimiento Trabajo Seguro, DDP y confeccién AST antes de iniciar actividad MONTAJE Y
(an] Uso de zapatos de seguridad adecuados y abrochados SOLDADURA DE
<€ i f iz : Transitar solo por lugares autorizados escaleras de accesos habilitados TUBERIAS Y
N8 TERMOFUSION HDPE TERMEIE-SSRI((?)I\?AEDORA Manlpul?cpn egUIpo Caida mismo nivel 2 2 4 MODERADO Mantener areas libres de elementos con sobre tamafio ACCESORIOS 2
4qC termofusionador Prohibido correr en faena DE HDPE POR
- No caminar utilizando celular o elementos distractores. PROCESO DE
E) Mantener area de trabajo ordenada v libre de obstaculos para el transito de personas. TERMOFUSION
- . MONTAJE Y
H Aplicar blogqueador cada 2 horas
b . " SOLDADURA DE
ES Uso de ropa manga larga, cubre cuello y lentes de seguridad oscuros con filtro UV TUBERIAS Y
. RETIRO DE Manipulacién equipo Consumo de agua de forma permanente
@84 | TERMOFUSION HDPE TERMOFUSIONADORA termofusionador Exposicién a Radiacion UV s 2 € LOBERSRY Tomar tiempos de descanso en estacion de sombra. SIS?ESP%RFE(C))E g
EE Informar en lugar visible indice de radiacién UV presente en el dia PROCESO DE
EI; Implementacién Protocolo Radiacién UV Origen Solar - Minsal TERMOFUSION
g Realizar Check list de equipos y herramientas de forma previa, marcando de acuerdo a color delf MONTAJE Y
®
NE mes cada una segun su estado. SOLDADURA DE
B i f Manipular herramientas con elementos de proteccién personal (guante alto impacto) TUBERIAS Y
85 | TERMOFUSION HDPE TERMEEL';%EEDOR A Uso de herre}mlentas Oggingéiﬂg‘:;é’;; 2 2 4 MODERADO  |Utilizar herramienta adecuada pata la tarea ACCESORIOS 2
EE manuales d Utilizar guantes de protecccion anti impacto DE HDPE POR
o DDP al iniciar actividad y confeccién Analisis de la Seguridad en el Trabajo (AST) PROCESO DE
LJ No exponer extremidades a linea de fuego TERMOFUSION

T
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TECHINT COMPARIA MINERA DONA INES DE COLLAHUASI CMASS
e MATRIZ DE IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS COLLAHUASE
P RO PACTO R ACION DEL R O A ORIA D PROCED OR A ORIA D
0 A A DAD LABORA R O DIDAS DE CONTROL DEL R O AR
D ADO PROB R R O O ASOCIADO PROB O R O
3 Aplicar bloqueador cada 2 horas MONTAJE ¥
D . X SOLDADURA DE
5 ) Uso de ropa manga larga, cubre cuello y lentes de seguridad oscuros con filtro UV TUBERIAS Y
186 | TERMOFUSION HDPE RETIRO DE Uso de herramientas Exposicion a Radiacion uv 2 6 MODERADQ | S0nsumo de agua de forma permanente ACCESORIOS 1 3 25-09-2023
Kol TERMOFUSIONADORA manuales Tomar tiempos de descanso en estacion de sombra. DE HDPE POR
D Informar en lugar visible indice de radiacién UV presente en el dia
T Implementacién Protocolo Radiacién UV Origen Solar - Minsal PROCESO DE
o P 9 TERMOFUSION
E Visualizar &rea de trabajo y de transito identificando condiciones adversas en el sitio para su
N - . . X X o . MONTAJE Y
o= correccion previo al inicio del trabajo (material con sobre tamafio, desniveles, etc.)
N . . . . . SOLDADURA DE
- Mantener area de transito ordenada y libre de material que la obstruya o que presente un riesgo TUBERIAS Y
P57 | TERMOFUSION HDPE | PREPARACION CAMA DE ARENA|  Estado del terreno Caida igual nivel. 2 6 MODERADO  |U€ tropiezo (despejar material con sobre tamafio). ACCESORIOS 1 3 25-09-2023
-3 Transitar por sendas peatonales habilitadas. DE HDPE POR
5] Uso de EPP bésicos (casco, anteojos de seguridad, guantes, chaleco reflectivo, zapatos de
X PROCESO DE
B seguridad).
D TERMOFUSION
D MONTAJE Y
o SOLDADURA DE
-é . . Manipulacién manual de En caso de trabajo con herramientas sobre 15 kg se realizara pausas periodicas y se priorizara TUBERIAS ¥
288 | TERMOFUSION HDPE | PREPARACION CAMA DE ARENA Sobre esfuerzo 2 6 MODERADO R L - ACCESORIOS 1 3 25-09-2023
5 carga la realizacion de ejercicios compensatorios.
4 DE HDPE POR
12 PROCESO DE
= TERMOFUSION
K5 Realizacion de Check List de herramientas. MONTAJE Y
s} Realizacion de AST especificando la coordinacion de actividad. SOLDADURA DE
£ Herramientas y otros Se deberan revisar las paredes de la zanja antes de autorizar el inicio de los trabajos al interior] TUBERIAS Y
*;_589 TERMOFUSION HDPE | PREPARACION CAMA DE ARENA bi . Golpeado por 3 9 de esta, con el fin de detectar y eliminar riesgo de desprendimiento de material susceptible de] ACCESORIOS 2 4 MODERADO 25-09-2023
5 Objetos operativos caer al interior de zanja. Esta revision debe quedar registrada en Lista de Verificacion asociada| DE HDPE POR
5 (RC Excavaciones y Zanjas). PROCESO DE
© TERMOFUSION
O Mantener pretil de acuerdo a lo establecido en documento 25800-600-V56-G00Z-00059
= . - X MONTAJE Y
£ Procedimiento de Excavacién y Zanjeo
D ; . L. . SOLDADURA DE
X Las escalas de acceso deberan sobresalir 1 m sobre el borde de la excavacion y estar sujetas a| TUBERIAS Y
e o A H B . — . liacion. P L L, ]
90 | TERMOFUSION HDPE |PREPARACION CAMA DE ARENA|  Desnivel de zanja Caida distinto nivel. 2 6 MODERADO  |U7 Punto de fijacion. Se priorizard la construccion de rampas de acceso , ACCESORIOS 1 3 25-09-2023
r Para la instalacion del medio de sujeciéon de la escala, el trabajador deberd encontrarse DE HDPE POR
- amarrado a un punto de sujecion (ej, tuberia), de forma tal de restringir sus movimientos y evitar PROCESO DE
2 una potencial caida dentro de la zanja. La instalacion sera visada por el supervisor como persona TERMOFUSION
L competente.
3 Mantener areas segregadas y/o detener equipos o vehiculos.
5 En el area de maniobras solo deben estar los equipos que participaran en estas.
n En la maniobra solo estaran en el area personal designado por el supervisor responsable de
»] X E . - MONTAJE Y
maniobra, los trabajadores designado deben tener muy claro sus responsabilidades, nunca SOLDADURA DE
o exponer en el area de desplazamiento del o los equipos. TUBERIAS Y
Ro1 | TERMOFUSION HDPE |PREPARACION CAMA DE ARENA | Equipos o Vehiculos Interaccién equipo, vehiculo 3 9 S? deben cerrar !os accesos (cono y cadena), instalar letreros. con nombre responsable y ACCESORIOS 2 6 MODERADO 25.09-2023
5 personas nimero y frecuencia para contacto. DE HDPE POR
B Mantener en todo momento comunicacioén radial efectiva con el operador. PROCESO DE
14)) Antes de comenzar cualquier desplazamiento, el operador debera hacer sonar la bocina del TERMOFUSION
¥ equipo en sefial de advertencia.
D Se deberéd cumplir con el mandato de aplicacién de controles para la mitigacion de cortes de fibra
N Optica al momento de realizar excavaciones.
Ej MONTAJE Y
(99} SOLDADURA DE
E( Uso de proteccién solar (minimo FPS 50) y uso de prendas de vestir que protejan la mayor TUBERIAS ¥
Doz | TERMOFUSION HDPE |PREPARACION CAMA DE ARENA Radiacion UV Exposicién a radiacién UV 2 4 MODERADO oe prote y uso de p que protej YOl AcCESORIOS 1 2 25-09-2023
T superficie posible del cuerpo (manga larga y legionario).
] DE HDPE POR
fS PROCESO DE
- TERMOFUSION
Verificacién diaria de las paredes de la excavaciéon (inspecciéon diaria de condiciones de
o seguridad en excavaciones y lista de chequeo de talud) por parte de persona competente en
[0) forma previa al inicio de los trabajos. MONTAJE Y
H Cuando ingrese personal al interior de la zanja, otro trabajador deber4 permanecer en la| SOLDADURA DE
() superficie de la excavacion vigilando y en contacto permanente con aquellos que se encuentran| TUBERIAS Y
EEQS TERMOFUSION HDPE | PREPARACION CAMA DE ARENA|  Taludes inestables Desmoronamiento de taludes 2 6 MODERADO |dentro de la zanja, informando cualquier cambio que se pueda producir. ACCESORIOS 1 3 25-09-2023
E) DE HDPE POR
I No se permitira el transito / operacién de equipos en las cercanias de la zanja al momento delf PROCESO DE
a ingreso del personal. TERMOFUSION
~+~ Se deberé& cumplir con el mandato de aplicacién de controles para la mitigacion de cortes de fibra
-+ optica al momento de realizar excavaciones.
<
H- Realizacion de AST especificando la coordinacién de actividad.
65 Confeccién de inspeccion diaria de condiciones de seguridad en excavaciones y lista de chequeo
=+ de talud previo al ingreso a zanja.
h h 4 4 ) ) MONTAJE Y
Mantener area de transito ordenada y libre de material que la obstruya o que presente un riesgo SOLDADURA DE
Eg . Exposicién a zanja durante de tropiezo (despejar material con sobre tamafio). TUBERIAS Y
4094 | TERMOFUSION HDPE | PREPARACION CAMA DE ARENA| Z3M2 como lugar de bajada de sacos a fondo de 3 12 Transitar por sendas peatonales habilitadas. ) ) ACCESORIOS 1 3 25-09-2023
1 trabajo . Uso de EPP basicos (casco, anteojos de seguridad, guantes, chaleco reflectivo, zapatos de
zanja X DE HDPE POR
(0) seguridad).
p . - . . . PROCESO DE
x Se debera realizar pausas periddicas por trabajar con peso mayores a 15 kilos sin sobrepasar el
- . A S P L . TERMOFUSION
|:7 peso maximo permitido de 25 Kg. Priorizar la realizacién de ejercicios compensatorios.
4= Se deberéd cumplir con el mandato de aplicacion de controles para la mitigacion de cortes de fibra
optica al momento de realizar excavaciones.
® ootica al de reali :
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TECIINT COMPARNIA MINERA DONA INES DE COLLAHUASI i} CM/'\SS
Irigeniér sy Goattrionicn MATRIZ DE IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS COLLAHUASE
: PELIGROS / IMPACTOS DETERMINACION DEL RIESGO (*) CATEGORIA DE rurs PROCEDIMIENT RIESGO RESIDUAL CATEGORIA DEL
i -\lo. FASE ACTIVIDAD LABORAL IDENTIEICADOS RIESGO GRAV PROB RIESGO RIESGO MEDIDAS DE CONTROL DEL RIESGO (**) 0 ASOCIADO GRAV PROB RIESGO RIESGO FECHA REV.
5 Mantener areas segregadas y/o detener equipos o vehiculos.
o En el area de maniobras solo deben estar los equipos que participaran en estas.
D En la maniobra solo estaran en el area personal designado por el supervisor responsable de
o maniobra, los trabajadores designado deben tener muy claro sus responsabilidades, nuncal
§ exponer en el area de desplazamiento del o los equipos.
g :Em(::gt;nfrgslrjr:r:cilzspae;t;cssg; C(tzono y cadena), instalar letreros. con nombre responsable y MONTAJE Y
= L . ) . - SOLDADURA DE
n Antes de iniciar la maniobra, el responsable de esta, tiene el deber de hacer un reconocimiento TUBERIAS Y
95 | TERMOFUSION HDPE BAJADA Equipos o Vehiculos Interaccién equipo, vehiculo 3 3 9 previo, para asegurar que no existe personal ajeno, y que el perfsonal asignado se encuentre en ACCESORIOS 3 2 6 MODERADO 25-09-2023
&5 personas un lugar seguro fuera de la linea de desplazamiento del o los equipos. DE HDPE POR
5] Antes de comenzar cualquier desplazamiento, el operador debera hacer sonar la bocina del PROCESO DE
D equipo en sefial de advertencia. El personal involucrado en la maniobra deberé encontrarse fuera
D - . . TERMOFUSION
5 del &rea de desplazamiento del equipo.
D En caso que personal ajeno a la maniobra se acerque al &rea de operacion del equipo, el
o maniobrista debera detener la maniobra y hacer saber a dicho personal la prohibicion de
b avanzar.
|~ Mantener comunicacion radial efectiva con en todo momento con operadores de equipos y
] personal que participa de la maniobra.
B Verificar aprobacion de registro plan de izaje antes de iniciar bajada. MONTAJE Y
- Revision de elementos de izaje previo a su uso.
- . . . . . . SOLDADURA DE
‘0 Los accesorios de levante defectuosos seran inmediatamente retirados del servicio y destruidos. TUBERIAS Y
ége TERMOFUSION HDPE BAJADA Carga suspendida Caida de la carga 3 3 9 Zl‘;rr']:';:troluiez:r’s elementos de izaje a utiizar correspondan a la capacidad necesaria para el| ) cegoRios 3 2 6 MODERADO 25-09-2023
kS Ningun equipo de levante o accesorio serd cargado mas alld de lo recomendado por el gESCDESE;SE
L fabricante. TERMOFUSION
D Las maniobras seran ejecutadas por personal calificado.
in
© MONTAJE Y
K5 . El equipo debe ser operado solo por personal capacitado y autorizado. SOLDADURA DE
= Carga suspendida 0 | Aprisionamiento / Golpeado por Presentacion al trabajo en buen estado de salud fisica y psicolégica. TUBERIAS Y
P97 | TERMOFUSION HDPE BAJADA movimiento oscilante de|carga suspendida o movimiento 3 3 9 No exponerse, ni permitir estar bajo o entre “la linea de fuego”. ACCESORIOS 3 2 6 MODERADO 25-09-2023
D. la carga oscilante de la carga. Despejar el radio de maniobra del equipo.La carga antes de ser suspendida debe, en toda| DE HDPE POR
_t_; circunstancia, estar amarrada por cordel o cuerda guia que evite su balanceo. PROCESO DE
- TERMOFUSION
’D> MONTAJE Y
- SOLDADURA DE
e TUBERIAS Y
H98 TERMOFUSION HDPE BAJADA Radiacion UV Exposicion a radiacion UV. 2 2 4 MODERADO Uso de proteccion solar y uso de prendas de vestir protectoras (manga larga y legionarios). ACCESORIOS 2 1 2 25-09-2023
N DE HDPE POR
P PROCESO DE
© TERMOFUSION
D Verificacion diaria de las paredes de la excavacién (inspeccion diaria de condiciones de Sohﬁg,lzgﬁfAYDE
_% ’ Caida de material (Rodado de ;s;gr;::i?gvgna:aixr::iii\;agfrgsstryakl)l;tgsde chequeo de talud) por parte de persona competente en TUBERIAS Y
¢h99 | TERMOFUSION HDPE | EMPALME INTERIOR DE ZANJA Taludes inestables cafieria y material propio de la 3 3 9 Previo a iniciar los trabaj . o . ACCESORIOS 2 2 4 MODERADO 25-09-2023
. jos sobre las cafierias estas deberan asegurarse de tal modo que se
T excavacion) evite su movimiento de rodado (Uso de cufias y/o uso de medio mecénico de sujecién, uso DE HDPE POR
P herraduras o tacadas) PROCESO DE
N ) TERMOFUSION
E: MONTAJE Y
gg Incendio por proyeccién de Previo al inicio del trabajo despejar el area de material combustible. S(?I_I[J%AE%LIJARSAEE
T100| TERMOFUSION HDPE | EMPALME INTERIOR DE ZANJA | Trabajos en caliente | Particulas incandescentes al 3 2 6 MODERADO  |USC de extintor en el sitio. . . o ACCESORIOS 3 1 3 25-09-2023
T realizar cones,l plseles y Disponer de wgﬂgnte del fueg? capacitado en gl uso de exthtor de lncenFJlo. . DE HDPE POR
<5 termofusion. Generar y cumplir con los parametros establecidos en Permiso de Trabajo en Caliente. PROCESO DE
- TERMOFUSION
MONTAJE Y
o SOLDADURA DE
) ” Uso de proteccién auditiva TUBERIAS ¥
H401| TERMOFUSION HDPE EMPALME INTERIOR DE ZANJA Ruido Exposicién a ruido. 3 2 6 MODERADO . PR . " - ACCESORIOS 3 1 3 25-09-2023
) Evitar la sobreexposicion de terceros no involucrados de manera directa en la actividad. DE HDPE POR
M PROCESO DE
& TERMOFUSION
EE MONTAJE Y
a SOLDADURA DE
~+ ] Exposicién a humos Uso de EPP (proteccion respiratoria) de ser necesario. TUBERIAS Y
-H102 | TERMOFUSION HDPE | EMPALME INTERIOR DE ZANJA | Trabajos en caliente ! 3 2 6 MODERADO  [Mantener adecuada ventilacion ACCESORIOS 3 1 3 25-09-2023
C contaminantes. Evitar la exposicion innecesaria de personal en las inmediaciones de los procesos en ejecucion. DE HDPE POR
i PROCESO DE
® TERMOFUSION
M MONTAJE Y
4aC SOLDADURA DE
M TUBERIAS Y
<103 | TERMOFUSION HDPE | EMPALME INTERIOR DE ZANJA Radiacion UV Exposicion a radiaciéon UV. 2 2 4 MODERADO Uso de proteccion solar y uso de prendas de vestir protectoras (manga larga y legionarios). ACCESORIOS 2 1 2 25-09-2023
= DE HDPE POR
Ez PROCESO DE
TERMOFUSION
£ Utilizacién de herradura invertida o tacadas bloqueando zonas de riesgo, estas se deben colocar MONTAJE ¥
) o SOLDADURA DE
en forma previa al ingreso del personal.
) < Liberacion de Tension en Solo debera permanecer en el &rea de trabajo el personal necesario TUBERIAS ¥
<E104 TERMOFUSION HDPE | EMPALME INTERIOR DE ZANJA Trabajos en caliente tuberia 8 2 & MIGRIERAC Comunicacion radial: el operador no debera’ij mover la columna si no. cuenta con la indicacién del ACCESORIOS 3 1 € 25-09-2023
T roger -elop DE HDPE POR
AR . o . - PROCESO DE
C% Verificacion visual del corte total y efectivo de la cafieria por parte del supervisor de la actividad. TERMOFUSION
o MONTAJE Y
H- SOLDADURA DE
P deb i b ud didos d d - TUBERIAS Y
05| TERMOFUSION HDPE | EMPALME INTERIOR DE ZANJA |  Taludes inestables Caida de talud de zanja 4 3 12 Se debe realizar pozo cabeza con taludes tendidos de acuerdo a requerimiento. ACCESORIOS 2 2 4 MODERADO 25-00-2023
- Inspeccion diaria de condiciones de zanja por parte de personal competente.
) DE HDPE POR
L PROCESO DE
H TERMOFUSION
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TECIINT COMPARIA MINERA DONA INES DE COLLAHUASI CMASS -
MATRIZ DE IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS CoLLAHUASE
- PELIGROS / IMPACTOS DETERMINACION DEL RIESGO (*) CATEGORIA DE rurs PROCEDIMIENT RIESGO RESIDUAL CATEGORIA DEL
K No. FASE ACTIVIDAD LABORAL IDENTIEICADOS RIESGO GRAV PROB RIESGO RIESGO MEDIDAS DE CONTROL DEL RIESGO (**) 0 ASOCIADO GRAV PROB RIESGO RIESGO FECHA REV.
Verificar aprobacion de registro de plan de izaje antes de iniciar bajada.
Los accesorios de levante defectuosos seran inmediatamente retirados del servicio y destruidos.
Verificar que los elementos de izaje a utilizar correspondan a la capacidad necesaria para el MONTAJE ¥
que J P P P SOLDADURA DE
elemento a izar. TUBERIAS Y
TERMOFUSION HDPE | EMPALME EXTERIOR ZANJA Carga suspendida Caida de la carga 3 3 9 ][\:Eﬁé‘:meeq”'p" de levante o accesorio serd cargado mas alla de lo recomendado por ell )~cegoRrios 3 2 6 MODERADO 25-09-2023
- P e DE HDPE POR
Las maniobras seran ejecutadas por personal calificado.
. . . . . - . PROCESO DE
Los sideboom estaran sujetando en todo momento las columnas y se posicionaran lo mas bajo
. . . . . TERMOFUSION
posible, adicional a esto cada lado del empalme contard con una tacada como medida adicional
para soportar la columna.
MONTAJE Y
Carga suspendida o Aprisionamiento / Golpeado por El equipo debe ser operado solo por personal capacitado y autorizado. SQFI[JDB)TE?QLIJEQ\?E
07| TERMOFUSION HDPE | EMPALME EXTERIOR ZANJA | movimiento oscilante de |carga suspendida o movimiento 3 3 9 Presentacién al trabajo en buen estado de salud fisica y psicolégica. ACCESORIOS 3 2 6 MODERADO 25-09-2023
X No exponerse, ni permitir estar bajo o entre “la linea de fuego”.
la carga oscilante de la carga. Despejar el radio de maniobra del equipo DE HDPE POR
’ PROCESO DE
3 TERMOFUSION
= MONTAJE Y
B ' o SOLDADURA DE
B Incendio por proyeccién de TUBERIAS Y
5108 | TERMOFUSION HDPE | EMPALME EXTERIOR ZANJA | Trabajos en caliente particulas incandescentes al 3 2 6 MODERADO | Prévio al inicio del trabajo despejar el area de material combustible. ACCESORIOS 3 1 3 25-09-2023
‘O realizar cortes, biseles y Uso de extintor en el sitio.
D termofusion DE HDPE POR
D ’ PROCESO DE
2 TERMOFUSION
";') MONTAJE Y
5 SOLDADURA DE
] TUBERIAS Y
_'(2109 TERMOFUSION HDPE EMPALME EXTERIOR ZANJA Ruido Exposicién a ruido. 3 2 6 MODERADO Uso de proteccion auditiva. ACCESORIOS 3 1 3 25-09-2023
D DE HDPE POR
£ PROCESO DE
P TERMOFUSION
MONTAJE Y
_t_; SOLDADURA DE
S Exposicion a humos TUBERIAS ¥
%10 TERMOFUSION HDPE EMPALME EXTERIOR ZANJA Trabajos en caliente P ] 3 2 6 MODERADO  |Uso de mascarilla con filtro para humos metélicos. ACCESORIOS 3 1 3 25-09-2023
contaminantes.
- DE HDPE POR
B PROCESO DE
N TERMOFUSION
N MONTAJE Y
P SOLDADURA DE
© TUBERIAS Y
%11 TERMOFUSION HDPE EMPALME EXTERIOR ZANJA Radiacion UV Exposicion a radiacion UV. 2 2 4 MODERADO Uso de proteccion solar y uso de prendas de vestir protectoras (manga larga y legionarios). ACCESORIOS 2 1 2 25-09-2023
b5 DE HDPE POR
B PROCESO DE
[¢a) TERMOFUSION
¥ Mantener despejada el area de transito y de trabajo de la maquinaria. Segregar el area de
D trabajo mediante pretiles u otro método autorizado bajo estandar proyecto.
N Realizacion de AST / Lista de Verificacion de Riesgo Critico Interaccion Hombre-Maqguina
) R ! NS ; . MONTAJE Y
I Asignacion de loro vivo para controlar potenciales ingresos de personal no autorizado al area de SOLDADURA DE
(7)) trabajo. El loro vivo debe mantenerse a una distancia segura del equipo, y en caso que sea
g P . Atropello, Golpeado por necesario acercarse al equipo, debe comunicarse con el operador y asegurar que el equipo se TUBERIAS ¥
-5112 TERMOFUSION HDPE PRE-TAPADA DE TUBERIA Maquinaria pesada maquinarias — Interaccion 3 3 9 ) ’ ACCESORIOS 3 2 6 MODERADO 25-09-2023
- PR encuentre detenido antes de acercarse.
T Hombre-Maquina . . . P N DE HDPE POR
+= No exponerse, ni permitir estar bajo o entre “la linea de fuego”.
qC L. . . . K . PROCESO DE
BN Conduccién de vehiculos y operacion de equipos debe realizarse solo por personal habilitado TERMOFUSION
-+ bajo el estandar del proyecto.
(0] El operador debe encontrarse en buen estado de salud fisica y psicologica.
(4] Uso de EPP bésico por parte de los trabajadores, incluyendo chaleco reflectante.
) o . o ) } . MONTAJE Y
i Conduccién de vehiculos y operacion de equipos debe realizarse solo por personal habilitado SOLDADURA DE
) bajo el estandar del proyecto. Los operadores y linea de mando TUBERIAS Y
tH13| TERMOFUSION HDPE |  PRE-TAPADA DE TUBERIA Equipos pesados | Interaccién Maguina-Magquina 3 3 9 El operador debe encontrarse en buen estado de salud fisica y psicologica. ACCESORIOS 3 2 6 MODERADO 25-09-2023
x Asignacion de loro vivo para guiar posicionamiento del equipo. DE HDPE POR
(2 Mantener adecuada distancia de seguridad entre equipos. En caso que los equipos deban PROCESO DE
d L
acercarse, asegurar una adecuada comunicacién entre los operadores. TERMOFUSION
~+ Mantener area de transito ordenada y libre de material que represente obstrucciones o riesgo de
__El tropiezo (despejar material con sobre tamafio). MONTAJE Y
i Aplicar metodo de los 3 puntos para subir y bajar de los equipos y al acceder y salir de zanjas y/o SOLDADURA DE
65 excavaciones. . ) ) B ] ) TUBERIAS Y
7Fi14| TERMOFUSION HDPE PRE-TAPADA DE TUBERIA Estado del terreno Caida a nivel / desnivel 3 2 6 MODERADO | 0das las excavaciones se deben contar con algin método de proteccion para evitar caidas del| - ccpgorios 3 1 3 25-09-2023
1 personal en su interior, segin estandar de proyecto. DE HDPE POR
<€ No exponerse al borde de excavaciones / taludes, de ser estrictamente necesario se debera PROCESO DE
mn contar con algun sistema que de restricciéon para controlar una potencial caida (se debe contar
Ly M TERMOFUSION
<C con andlisis y la autorizacion de MASS).
EJ Sefializar area de excavacion (zanja abierta, excavacion profunda).
D
hd Asignacion de loro vivo para guiar posicionamiento de la maquina MONTAJE Y
|:; En areas cercanas a taludes, proteger los mismos mediante pretiles u otro mecanismo aprobado| SOLDADURA DE
4= Vuelco de equinos por bajo estandar proyecto. TUBERIAS Y
Q15| TERMOFUSION HDPE PRE-TAPADA DE TUBERIA Taludes inestables 1C0 de equipos p 3 3 9 Operacion de equipos debe realizarse solo por personal habilitado bajo el estandar del proyecto. | ACCESORIOS 3 2 6 MODERADO 25-09-2023
4 deslizamiento de talud X . . X X X i X
Mantener distancia de seguridad con el fin de que presiones y vibraciones de equipos no afecten| DE HDPE POR
EE la estabilidad de paredes de excavciones y/o zanjas. PROCESO DE
EI; El operador debe encontrarse en buen estado de salud fisica y psicolégica. TERMOFUSION
EJ MONTAJE Y
NN SOLDADURA DE
H- Mantenimiento preventivo en equipos. TUBERIAS Y
116 | TERMOFUSION HDPE PRE-TAPADA DE TUBERIA Ruido Exposicion a ruidos 3 2 6 MODERADO Uso de silenciadores en equipos. ACCESORIOS 3 1 B 25-09-2023
T Uso de proteccion auditiva. DE HDPE POR
) PROCESO DE
L TERMOFUSION
|_
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TECIINT COMPARIA MINERA DONA INES DE COLLAHUASI CMASS -
e MATRIZ DE IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS COLL AHUASE
P RO R ON DEL R O A ORIA D PROCED R OR A ORIA D
0 A A DAD LABORA R @) DIDA D @) ROL D R O AR
D ADO PROB R O R O O ASO ADO PROB R @)
= MONTAJE Y
“1 Cabina de equipo debe cerrar herméticamente SOLDADURA DE
D Exposicién a nolvo en El loro vivo debe mantenerse alejado del area de mayor polucién durante el movimiento def TUBERIAS Y
-3117 TERMOFUSION HDPE PRE-TAPADA DE TUBERIA Polvo P sus ens[i)én 2 6 MODERADO suelos. ACCESORIOS 1 25-09-2023
-5 p Uso de proteccion respiratoria adecuada. DE HDPE POR
3 Riego de las areas en aquellos casos que sea posible. PROCESO DE
0 TERMOFUSION
. g MONTAJE Y
= Revisar mediante uso de Check list diario la correcta operatividad del equipo. SOLDADURA DE
- Asegurar un correcto mantenimiento preventivo del equipo y su correspondiente inspeccién| TUBERIAS'Y
‘0118 | TERMOFUSION HDPE PRE-TAPADA DE TUBERIA Equipos y vehiculos Derrames 2 6 MODERADO |peri6dica. ACCESORIOS 1 25-09-2023
3 Usar solo equipos, maquinarias y vehiculos en buen estado y que se encuentren aprobados bajo| DE HDPE POR
5 el estandar del Proyecto. PROCESO DE
© TERMOFUSION
= MONTAJE Y
B‘ Verificar y asegurar que se cuenta con la liberacion ambiental del area de trabajo. SOLDADURA DE
B Actividades generales Afectacion de areas no Demarcar el poligono de trabajo liberado con topografia. No se podra realizar ninguna tarea nif TUBERIAS Y
-§19 TERMOFUSION HDPE PRE-TAPADA DE TUBERIA d iad d liberadas (afectacion de flora y 3 6 MODERADO transitar por fuera de esta zona. ACCESORIOS 1 25-09-2023
= e Bajado y Tapado fauna, suelos) Capacitacion al operador / loro vivo. DE HDPE POR
B Vehiculos deben transitar solo por caminos habilitados. PROCESO DE
P TERMOFUSION
N § Verificar y asegurar que se cuenta con la liberacién ambiental del area de trabajo. s O’\f_gﬁglAJ‘:?iYDE
g o Demarcar el poligono de trabajo liberado con topografia. No se podra realizar ninguna tarea ni TUBERIAS Y
4 " P Actividades cercanas a Afectacion de patrimonio transitar por fuera de esta zona.
£120| TERMOFUSION HDPE PRE-TAPADA DE TUBERIA L . . P 2 6 MODERADO A . ACCESORIOS 1 25-09-2023
k) zonas arqueoldgicas arqueoldgico / paleontolégico Capacitacion al operador / loro vivo. DE HDPE POR
» Vehiculos deben transitar solo por caminos habilitados. PROCESO DE
© i 0 j
C Asegurar la presencia del arquedlogo de Teck en el frente de trabajo. TERMOFUSION
B MONTAJE Y
D SOLDADURA DE
£ : . . . . . L. . TUBERIAS Y
321 TERMOFUSION HDPE PRE-TAPADA DE TUBERIA Interferencias Potenciales interferencias 2 6 MODERADO Solicitar Permiso de Ext_:avamqn / Planos del area. _ o ACCESORIOS 1 25.09-2023
B enterradas enterradas En caso de ser necesario, realizar cateos para detectar las interferencias indicadas en los planos. DE HDPE POR
_!_; PROCESO DE
- TERMOFUSION
’D> MONTAJE Y
5 SOLDADURA DE
B ) ) - - . . TUBERIAS Y
[[22| TERMOFUSION HDPE PRE-TAPADA DE TUBERIA Radiacion UV Exposicion a radiacion UV. 2 4 MODERADO  |YSO de proteccion solar (minimo FPS 50) y uso de prendas de vestir que protejan la mayor| ,-ceqnping 1 25-09-2023
superficie posible del cuerpo (manga larga y legionario).
2] DE HDPE POR
P PROCESO DE
© TERMOFUSION
5 Mantener despejada el area de trénsito y de trabajo de la maquinaria. Segregar el area de
5 trabajo mediante pretiles u otro método autorizado bajo estandar proyecto.
B Realizacion de AST / Lista de Verificacién de Riesgo Critico Interaccién Hombre-Maquina MONTAJE Y
h Asignacion de loro vivo para controlar potenciales ingresos de personal no autorizado al area de SOLDADURA DE
+ Atropello, Golpeado por trabajo. El loro vivo debe mantenerse a una distancia segura del equipo, y en caso que sea TUBERIAS Y
$i23| TERMOFUSION HDPE TAPADA DE TUBERIA Maquinaria pesada maquinarias — Interaccion 3 9 necesario acercarse al equipo, debe comunicarse con el operador y asegurar que el equipo se|  \ - rsorios 2 MODERADO 25-09-2023
B Hombre-Maquina encuentre detenido antes de acercarse. DE HDPE POR
I q No exponerse, ni permitir estar bajo o entre “la linea de fuego”. PROCESO DE
[4)) Conduccién de vehiculos y operacién de equipos debe realizarse solo por personal habilitado
; 2 TERMOFUSION
f( bajo el estandar del proyecto.
:2 El operador debe encontrarse en buen estado de salud fisica y psicolégica.
+= Uso de EPP bésico por parte de los trabajadores, incluyendo chaleco reflectante.
C
-H Conduccién de vehiculos y operacién de equipos debe realizarse solo por personal habilitado MONTAJE ¥
H . £ SOLDADURA DE
[0) bajo el estandar del proyecto. TUBERIAS Y
(124 | TERMOFUSION HDPE TAPADA DE TUBERIA Equipos pesados | Interaccion Maquina-Maquina 3 9 El operador debe encontrarse en buen estado de salud fisica y psicolgica. ACCESORIOS 2 MODERADO 25-09-2023
Asignacion de loro vivo para guiar posicionamiento del equipo. DE HDPE POR
E2 Mantener adecuada distancia de seguridad entre equipos. En caso que los equipos deban PROCESO DE
acercarse, asegurar una adecuada comunicacion entre los operadores via radial
() TERMOFUSION
I:_ Mantener &rea de transito ordenada y libre de material que represente obstrucciones o riesgo de
E) tropiezo (despejar material con sobretamafio). MONTAJE Y
I Aplicar método de los 3 puntos para subir y bajar de los equipos. SOLDADURA DE
a Todas las excavaciones se deben contar con algiin método de proteccién para evitar caidas dell TUBERIAS Y
<125 TERMOFUSION HDPE TAPADA DE TUBERIA Estado del terreno Caida a nivel / desnivel 2 6 MODERADO |personal en su interior. ACCESORIOS 1 25-09-2023
i No exponerse al borde de excavaciones / taludes, de ser estrictamente necesario se deber4| DE HDPE POR
:E contar con algun sistema que de restriccién para controlar una potencial caida (se debe contar] PROCESO DE
- con andlisis y la autorizacién de MASS). TERMOFUSION
® Sefializar area de excavacion (zanja abierta, excavacion profunda).
M MONTAJE Y
<€ Asignacion de loro vivo para guiar posicionamiento de la maquina SOLDADURA DE
1) Vuelco de equinos por Operacion de equipos debe realizarse solo por personal habilitado bajo el estandar del proyecto. TUBERIAS Y
<126 | TERMOFUSION HDPE TAPADA DE TUBERIA Taludes inestables deslizamien?o dpe tarl)ud 3 9 El operador debe encontrarse en buen estado de salud fisica y psicolégica. ACCESORIOS 2 MODERADO 25-09-2023
- Mantener distancia de seguridad con el fin de que presiones y vibraciones de equipos no afecten| DE HDPE POR
Ez la estabilidad de paredes de excavciones y/o zanjas. PROCESO DE
TERMOFUSION
> MONTAJE Y
() SOLDADURA DE
oD Mantenimiento preventivo en equipos. TUBERIAS Y
<E127 TERMOFUSION HDPE TAPADA DE TUBERIA Ruido Exposicion a ruidos 2 6 MODERADO Uso de silenciadores en equipos. ACCESORIOS 1 25-09-2023
o Uso de proteccién auditiva. DE HDPE POR
) PROCESO DE
3 TERMOFUSION
~+~ MONTAJE Y
H- Cabina de equipo debe cerrar herméticamente SOLDADURA DE
X Exposicién a nolvo en El loro vivo debe mantenerse alejado del area de mayor polucién durante el movimiento def TUBERIAS Y
28| TERMOFUSION HDPE TAPADA DE TUBERIA Polvo P s ens’i)én 2 6 MODERADO  [suelos. ACCESORIOS 1 25-09-2023
o P Uso de proteccion respiratoria adecuada. DE HDPE POR
L Riego de las areas en aquellos casos que sea posible. PROCESO DE
o TERMOFUSION
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TECHINT COMPARIA MINERA DONA INES DE COLLAHUASI i} CM/'\SS 7
MATRIZ DE IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS CoLLAHUASE
- PELIGROS / IMPACTOS DETERMINACION DEL RIESGO (*) CATEGORIA DE rurs PROCEDIMIENT RIESGO RESIDUAL CATEGORIA DEL
K No. FASE ACTIVIDAD LABORAL IDENTIEICADOS RIESGO GRAV PROB RIESGO RIESGO MEDIDAS DE CONTROL DEL RIESGO (**) 0 ASOCIADO GRAV PROB RIESGO RIESGO FECHA REV.
MONTAJE Y
g— Revisar mediante uso de Check list diario la correcta operatividad del equipo. 9.7.2.- Asegurar un S(_)I_IIJ%AI‘E%[;’E?EE
-H29| TERMOFUSION HDPE TAPADA DE TUBERIA Equipos y vehiculos Derrames 3 2 6 MODERADO ‘L:Josgf‘;t;g’:m‘?“'m'e"m preventivo del equipo y su correspondiente inspeccion periodica. | Accesorios 3 1 3 25-09-2023
© S quipos, maquinarias y vehiculos en buen estado y que se encuentren aprobados bajo DE HDPE POR
s} el estandar del Proyecto. PROCESO DE
0 TERMOFUSION
. f, MONTAJE Y
= Verificar y asegurar que se cuenta con la liberacién ambiental del area de trabajo. SOLDADURA DE
- ] ’ Actividades generales Afectacion de areas no Demarcar el poligono de trabajo liberado con topografia. No se podra realizar ninguna tarea nif TUBERIAS Y
*0130| TERMOFUSION HDPE TAPADA DE TUBERIA K liberadas (afectacion de flora y transitar por fuera de esta zona. ACCESORIOS 25-09-2023
-3 de Bajado y Tapado fauna, suelos) Capacitacion al operador / loro vivo. DE HDPE POR
5 Vehiculos deben transitar solo por caminos habilitados. PROCESO DE
"3 TERMOFUSION
oY Verificar y asegurar que se cuenta con la liberacién ambiental del area de trabajo. 8 MONTAJE ¥
D Demarcar el poligono de trabajo liberado con topografia. No se podra realizar ninguna tarea ni SOLDADURA DE
B i . Actividades cercanas a Afectacion de patrimonio transitar por fuera de esta zona. TUBERIAS ¥
-;31 TERMOFUSION HDPE TAPADA DE TUBERIA . . P 3 2 6 MODERADO o . ACCESORIOS 3 1 3 25-09-2023
1S zonas arqueoldgicas arqueoldgico / paleontol6gico Capacitacion al operador / loro vivo. DE HDPE POR
B Vehiculos deben transitar solo por caminos habilitados.
k5] Asegurar la presencia del arqueélogo de Teck en el frente de trabajo PROCESO DE
P 9 P queolog 0. TERMOFUSION
® MONTAJE Y
B SOLDADURA DE
__(332 TERMOFUSION HDPE TAPADA DE TUBERIA Interferencias Potenciales interferencias 3 2 6 MODERADO Solicitar Permiso de Exc':avacic"m / Planos del area. ) o A:I—CL,J(?IES'?CI)ARSIOYS 3 1 3 25.09-2023
k) enterradas enterradas En caso de ser necesario, realizar cateos para detectar las interferencias indicadas en los planos. DE HDPE POR
'-(g PROCESO DE
= TERMOFUSION
© MONTAJE Y
K] SOLDADURA DE
+ . . . Uso de proteccién solar (minimo FPS 50) y uso de prendas de vestir que protejan la mayor TUBERIAS ¥
2[33 TERMOFUSION HDPE TAPADA DE TUBERIA Radiaciéon UV Exposicion a radiacion UV. 2 2 4 MODERADO . . . . ACCESORIOS 2 1 2 25-09-2023
B superficie posible del cuerpo (manga larga y legionario). DE HDPE POR
- PROCESO DE
TERMOFUSION
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