
iii 
 

ABREVIACIONES 

 

Sigla Detalle 
 

CMDIC Compañía Doña Inés de Collahuasi. 
 

m.s.n.m Metros sobre nivel del mar. 
 

SOP Superintendente de operaciones plantas. 
 

SIAC Superintendente de instrumentación, automatización y 
control. 
 

CEO Presidente de la compañía. 

ACE Andritz control expert. 
 

APC Aplicaciones de control avanzado. 
 
BHC 

 
Batería de hidrociclones. 

 
DCS 

 
Distributed control system. 

 
CEIM 

 
Centro entrenamiento industrial minero. 
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