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RESUMEN

Al realizar toda la revision de los resultados obtenidos en este trabajo se procede a
afirmar de que si existe una mejora sustancial dentro de los procesos ya antes mencionados,
incluso es de suponer que se puede conseguir mejores resultados empleando nuevas
tecnologias y metodologias innovadoras para conseguir una mayor eficiencia en un inicio
la planta tenia una eficiencia del 56.56% y paso a un 81.9 %, lo cual nos permite manifestar
que si es viable todo este tipo de trabajos en las empresas mineras de nuestro pais.

Palabras Clave: Briqueta, Carga Metélica, Hrd, Chatarra.
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ABSTRACT

When carrying out the entire review of the results obtained in this work, we proceed to
affirm that if there is a substantial improvement within the aforementioned processes, it is
even assumed that better results can be achieved using new technologies and innovative
methodologies to achieve greater efficiency at the beginning the plant had an efficiency of
56.56% and | passed to 81.9%, which allows us to state that if all this type of work is viable

in the mining companies of our country.

Keywords: Briqueta, Metal Load, Hrd, Chatarra.



INTRODUCCION

A la fecha la explotacion minera es una de las actividades econdmicas mas rentables en
nuestro pais sin embargo se hace necesario de que existan multiples propuestas en cuanto
a la metodologia de extraccion se refiere o también dentro del proceso para la purificacion
del mineral.

La presente ITS, los cambios propuestos se encuentran relacionados con los siguientes
componentes aprobados con la finalidad de incrementar tratamiento de 2 500 TMSD a 3
000 TMSD: Optimizacion de equipos en la planta de procesos (Rompe banco movil,
Extractor de polvos, 2 celdas OK 30, 1 soplador de aire de baja presion, 1 espesador 10X30,
un filtro de tambor 11x14, 4 motores para molinos).

Cambios en el sistema de transporte de agua de recirculacién en el deposito de relaves
Nieveucro 11y la estacion de bombeo en el tanque 201. Cambios en el Sistema de Relleno
Hidraulico. Cambios en el sistema de recepcion de agua de recepcién de bombeo de
Caballococha. Cambios en el sistema de bombeo para el transporte de relaves hacia el
depdsito de relaves Nieveucro 1.

Se debe tener en cuenta que para llegar a plantear esta investigacion estuvo presente el
nivel de contaminacion gque existe por diversos procesos mineros que el cual es un problema
gue competen a muchas disciplinas profesionales ya que los vectores de contaminacion no
solo son directos al agua sino que también afectan diversas ambientes ecoldgicos los cuales
requieren ser cuidados a través de la prevencion de una correcta adaptacidn para que pueda
mitigar naturalmente todos los procesos negativos que se pueden dar por la extraccion

minera.



Ante los resultados se consiguié una mayor eficiencia, ya que en un inicio la planta
tenia una eficiencia del 56.56% Yy paso a un 81.9 %, lo cual nos permite manifestar que si

es viable todo este tipo de trabajos en las empresas mineras de nuestro pais.



11

10

CAPITULO |
PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Descripcion de la realidad problemética

Uno de los principales problemas presentes dentro de los procesos de extraccion
de minerales son el partido de los relaves, el cual a la fecha existiendo toda la tecnologia
que se puede emplear en ella no se ha podido llevar a cabo un cuidado al 100% ya que
todavia las metodologias deben de ser perfeccionadas por los especialistas en la materia.

Los relaves producidos en la planta de procesos de la U.M. Raura son depositados
actualmente en la laguna Caballococha, de acuerdo con lo aprobado en el EIA del
depdsito de relaves Caballococha (R.D. N° 207-2003-EM/DGAA). Sin embargo,
CMRSA también cuenta con un EIA aprobado para el recrecimiento del depdsito
de relaves Nieveucro Il (R.D. N° 312-2013-MEM/AAM), el mismo que posee su
respectivo permiso de construccion (R.D. N° 175-2014-MEM-DGM/V) y que
actualmente se encuentra en construccion.

En este dltimo EIA y en el mencionado permiso de construccion se considero el
transporte de relaves desde la planta de procesos hacia el dep6sito de relaves Nieveucro
II mediante una tuberia HDPE de 10” de aproximadamente 1,7 km. El EIA
originalmente presentado proponia que el efluente del depdsito de relaves seria vertido
en la laguna Tinquicocha, sin embargo a requerimiento del MINMEM, el tratamiento
de los efluentes (agua de infiltracion y pondaje) fue modificado en la segunda ronda de
observaciones del EIA (observacion N° 3), adicionando una tuberia HDPE de 10” para
recircular dichos efluentes hacia la planta de procesos, eliminando la descarga hacia la
laguna. Es importante precisar que en el Primer ITS de la U.M. Raura, el diametro de

estas tuberias fue modificado de 10” a 117 en el caso dela tuberia de relaves y de 10” a

10
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12” para la tuberia de recirculacion de agua. En el mismo ITS también se aprobo la
inclusion de otra tuberia de 117 en stand by para transporte de relaves, paralela y de
iguales caracteristicas a la anterior.

El manejo del agua recirculada consiste en captar el agua en el depdsito de relaves
(agua de infiltracién y pondaje) y almacenarla en una primera instancia en un tanque de
28 m3 (TK-201) ubicado al lado del depdsito de relaves y luego transportarla hacia
otro tanque de 250 m3 (TK-202) ubicado en el area de la planta de procesos.
El transporte del agua se realizaria por medio de la tuberia HDPE de 117 y una estacion
de bombeo ubicada al lado del tanque de 28 m3. El agua recirculada seria captada por
la planta de procesos desde el tanque TK-202.

Se debe tener presente que a raiz de todo lo vertido en este planteamiento del
problema es que nace esta investigacion con la finalidad de mejorar dentro de los
procesos de la planta con cambios dentro de los procesos de Recepcion de mineral,

chancado, molienda, flotacion, espesamiento.

11
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1.2 Formulacién del problema
1.2.1 Problema general
¢En qué medida, explotacion por corte de subminerales descendentes
incrementarse de 2 500 TMSD a 3 000 TMSD de la Unidad Minera
Uchuchacua??

1.2.2 Problemas especificos

¢De qué manera lograra la optimizar el incrementarse de 2 500 TMSD a 3

000 TMSD de la Unidad Minera Uchuchacua?

¢En qué porcentaje se optimizara el incrementarse de 2 500 TMSD a 3 000

TMSD de la Unidad Minera Uchuchacua?

¢En qué medida, se puede reducir la contaminacion del medio ambiente,

mediante optimizacion del incrementarse de 2 500 TMSD a 3 000 TMSD

de la Unidad Minera Uchuchacua?

12



1.3
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Objetivos de la investigacion
1.3.1 Objetivo general

Optimizar y mejorar la explotacidn por corte de subminerales descendentes i en
el tratamiento de mineral de 2 500 TMSD a 3 000 TMSD de la Unidad Minera
Uchuchacua.
1.3.2 Objetivos especificos

Optimizar el proceso incrementandose de 2500 TMSD a 3 000 TMSD de la

Unidad Minera Uchuchacua

Optimizar el porcentaje de 2 500 TMSD a 3 000 TMSD de la Unidad Minera

uchuchacua

Reducir la contaminacién del medio ambiente, mediante optimizacion del
incremento de 2 500 TMSD a 3 000 TMSD de la Unidad Minera Uchuchacua.

Justificacion de la investigacion

La planta de procesos de la U.M. Raura fue declarada en el Programa de
Adecuacion y Manejo Ambiental (PAMA), el cual fue aprobado mediante R.D.
N°271-97-EM/DGM. En este documento se indica que en esta instalacion se trata
mineral de cobre-plomo- zinc para obtener sus respectivos concentrados y
también genera relaves provenientes de los procesos de flotacion, los cuales son
dispuestos en la relavera Nieveucro I1.

La autorizacién de tratamiento de planta que ha sido declarada y descrita

ante el MINEM en la Gltima autorizacion para ampliar la capacidad de la

13
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planta de procesos de 2 000 TMD a 2 500 TMD (Resolucion Directoral N° 0520-
2014-MEM/DGMV/V), es por ello que teniendo este apoyo normativo y legal para

la empresa es que la gerencia decidid realizar esta mejora.

1.5  Delimitaciones del estudio
Este trabajo se llevard a cabo en una de las empresas mineras mas
reconocidas del pais, y que a través de ella se podra replicar en otras empresas

dedicadas al mismo rubro o explotacion mineral.

1.6 Viabilidad del estudio

Este estudio es viable porque tiene importancia sustancial, y la cual radica
ya que como se menciono previamente, el CMRSA tiene una produccion de 2
500 TMD, para lo cual requiere dar un incremento en el tratamiento a 3 000
TMSD, por lo que en algunas etapas de sus operaciones en planta concentradora,
deben realizarseles cambios con la finalidad de incrementar el tratamiento diario
a 3 000 TMSD; esto asociado a realizar mejoras tecnologicas, reemplazo por
eficiencia y mejora del control operacional, especificamente en la etapa de
recepcion de mineral, chancado, molienda, flotacion y espesamiento/Filtrado,
todo ello con la finalidad de poder lograr una eficiencia dentro de los procesos y

de esta manera evitar la contaminacion..
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CAPITULO II
MARCO TEORICO

2.1  Antecedentes de la Investigacion
En vista de toda la revision bibliografica recabada, te llegd a afirmar que no

existe una investigacion precedente a la planteada por el tesista ya que dentro de la
unidad de produccion no se realiz6 nunca este tipo de mejora dentro de sus procesos
y otras mineras no tienen una previsién a mejoras de este tipo esto puede deberse a
que mineras extranjeras tienen procesos completamente diferentes, y las que tienen
uno similar son mucho mas eficientes que los que se muestran en esta investigacion,
visto de esta manera es que no se considerd ningin antecedente ya que ninguna
guarda relacion con la nueva metodologia que se piensa plantear dentro de esta
minera.

o Bases teoricas

Planta de Procesos

La planta de procesos de la U.M. Raura fue declarada en el Programa de
Adecuacién y Manejo Ambiental (PAMA), el cual fue aprobado mediante R.D.
N°271-97-EM/DGM. En este documento se indica que en esta instalacion se trata
mineral de cobre-plomo- zinc para obtener sus respectivos concentrados y también
genera relaves provenientes de los procesos de flotacién, los cuales son dispuestos en

la relavera Nieveucro 1.

La autorizacion de tratamiento de planta que ha sido declarada y descrita ante

el MINEM en la udltima autorizacion para ampliar la capacidad de la planta de

15
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procesos de 2 000 TMD a 2 500 TMD (Resolucién Directoral N° 0520-2014-

MEM/DGM/V).

Transporte y recepcion de mineral

El mineral procedente de las labores mineras subterraneas es transportado a
través conteiner hasta la cancha de gruesos de la planta de procesos donde es
almacenado en tolvas de gruesos (dos de 150 TM) mediante un cargador frontal CAT
966-H o CAT 950-H, donde se realiza un blending con el objetivo de separar el cobre
y plomo. En estas tolvas se realiza el blending del material para ser ingresado al

proceso de chancado.

Chancado

Una vez llevado a la planta de procesamiento, el mineral es sometido a una

primera etapa de chancado, la cual a su vez estd compuesta por tres etapas:

Chancado primario; Chancado secundario; y Chancado terciario. Cabe precisar
que como medida de manejo de polvo, todas las etapas de chancado cuentan con
extractores de polvo. El mineral almacenado en las tolvas de mineral grueso es llevado
a dos chancadoras instaladas en paralelo, chancadora PIONER 35”x46” y chancadora

de quijadas KUE KEN de 20”°x42” (stand by).

El circuito de la chancadora PIONER consta de un alimentador de placas
Comesa 427x12”, el cual extrae mineral de la tolva de gruesos N° 2 y alimenta a la
chancadora de quijada PIONER 357x46” mediante la faja transportadora N° 2 de
48” de ancho. Esta chancadora cuenta con una parrilla estacionaria para mejorar su

rendimiento, seguido por la faja transportadora N°4 hasta la zaranda vibratoria Tyrock

16
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5°x12’ N° 1 de doble piso. El mineral que pasa la malla del primer piso (mineral under
size) es transportado a la tolva de finos y el resto del mineral (over size) es llevado a

la etapa de chancado secundario.

El circuito de la chancadora KUE KEN 207x42” (stand by) se encuentra
instalado en paralelo a la chancadora PIONER 35”x46”, la cual pasa a una faja de

transporte, la que lleva el mineral de la tolva de gruesos N° 1 hacia esta chancadora.

Chancado Secundario

El mineral over size del chancado primario es transportado a la chancadora
Symons 5 Y2 pies luego de pasar por la zaranda 5°x12° N° 1. El producto de esta
chancadora es llevado a una tolva de paso mediante las fajas transportadora N° 5, N°
6y N°6A de 30” de ancho cada una. Elunder size de estas zarandas pasa hacia

la tolva de finos mientras que el over size es llevado a la etapa de chancado terciario.

Chancado Terciario

El mineral over size del chancado secundario es transportado hacia dos
chancadoras Symons 5100 previa clasificacion en las zarandas vibratorias Tyrock
5’x12° N°2 vy Allis Challmer 4°X12’. El producto de estas chancadoras es retornado
al chancado secundario por medio de las fajas N° 5A, 5By N° 6 para seguir el

proceso descrito hacia las tolvas de finos.

Molienda

La liberacion del mineral del resto del material continta en la etapa de molienda,

la cual se lleva a cabo en tres etapas denominadas:

Molienda primaria

17
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La descarga del molino Comesa 8’X10’A y Comesa 8’X10’ B son enviados las
celdas SK-80 N° 2 y SK-240 N°3, respectivamente. En estas celdas se obtiene
concentrado de plomo y la descarga de ambas es enviada hacia el cajon de bombas
Denver SRL 8°x10°” N° 1 y N° 2 (una en stand by) para ser enviado a clasificar en el
ciclon Krebs D-20 N° 1y N° 2 (uno en stand by). El over flow de este ciclon pasa al
proceso de flotacion Ro Bulk y el under flow pasa al proceso de molienda secundaria
en el molino Comesa 8’x8’ B. El over flow del ciclon D-20 N°1 y D-20 N°2 (uno en
stand by) pasa a la celda Skin Air SK-240 N°1 de flotacion rapida (puede tenerse un

producto de concentrado de plomo y/o bulk) y continua con el circuito de flotacion.

Molienda secundaria.

El under flow de los ciclones D-20 N° 1 y N° 2 es alimentado al molino Comesa
8’x8” B y la descarga de este es enviada a la celda SK-240 N° 2. El relave de esta celda
se junta con las descargas de los molinos 8’x10’°A y el relave de la celda Skin Air SK-
240 N° 3 a través de la caja de bombas 10°x8” N°1 y N° 2 (una en stand by)

para retornarlos al ciclon D-20 N° 1 o N° 2 de la molienda primaria.

Circuito de remolienda.

El relave del banco Rougher bulk N° 1 alimenta a la bomba Denver SRL
12°x10°> N° 1 6 12°’x10°* N° 2 para su clasificacion en los ciclones D-20 N° 3 0 N°
4. La descarga de estos ciclones alimenta a los molinos de remolienda denominados
8x8’A y 8’x8’C y el over flow de los mismos es enviado a la Celta Tanque OK-30 N°

2, que constituye la etapa de flotacion Rougher bulk N° 2 Cu-Pb.

Flotacion.

18
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La descarga final del circuito de molienda es sometida luego a un proceso de

flotacion para la separaciéon final del mineral.

Circuito de Flotacion Bulk Cobre-Plomo

La espuma del rougher N°1 pasa a la tercera limpieza bulk y la del rougher N°2
a la primera limpieza bulk en el banco “A”. Las espumas del rougher N°3 y
N°4 son enviadas a la bomba 5°x4” N°1. El over flow de esta bomba es enviado a la
primera limpieza bulk, mientras que el under flow es regresado a la limpieza

scavenger.

La espuma del rougher N°1 y N° 2 es enviada mediante una bomba vertical
Galligher 2% a la primera limpieza bulk Cu-Pb, la cual est4 conformada por dos
bancos en serie. La primera limpieza “A” tiene cuatro celdas Agitair de 36”y la
primera limpieza “B” tiene 6 celdas Agitair de 36”. La separacion de cobre-plomo se

realiza mediante la depresion de la galena, mientras flotan los minerales de cobre.

Transporte de agua a través de los sistemas de recirculacion de los depdsitos de

Relaves Nieveucro Il

Los relaves producidos en la planta de procesos de la U.M. Raura son
depositados actualmente en la laguna Caballococha, de acuerdo con lo aprobado en el
EIA del deposito de relaves Caballococha (R.D. N° 207-2003-EM/DGAA). Sin
embargo, CMRSA también cuenta con un EIA aprobado para el recrecimiento
del deposito de relaves Nieveucro Il (R.D. N° 312-2013-MEM/AAM), el mismo
que posee su respectivo permiso de construccion (R.D. N° 175-2014-MEM-

DGM/V) y que actualmente se encuentra en construccion.

19
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En este Gltimo EIA 'y en el mencionado permiso de construccion se considerd el
transporte de relaves desde la planta de procesos hacia el depdsito de relaves
Nieveucro Il mediante una tuberia HDPE de 10” de aproximadamente 1,7 km. El
EIA originalmente presentado proponia que el efluente del depdsito de relaves seria
vertido en la laguna Tinquicocha, sin embargo a requerimiento del MINMEM, el
tratamiento de los efluentes (agua de infiltracion y pondaje) fue modificado en la
segunda ronda de observaciones del EIA (observacion N° 3), adicionando una tuberia
HDPE de 10” para recircular dichos efluentes hacia la planta de procesos, eliminando
la descarga hacia la laguna. Es importante precisar que en el Primer ITS de la U.M.
Raura, el diametro de estas tuberias fue modificado de 10 a 11” en el caso dela tuberia
de relaves y de 10” a 12” para la tuberia de recirculacion de agua. En el mismo ITS
también se aprobo la inclusion de otra tuberia de 117 en stand by para transporte de

relaves, paralela y de iguales caracteristicas a la anterior.

El manejo del agua recirculada consiste en captar el agua en el depdsito de
relaves (agua de infiltracion y pondaje) y almacenarla en una primera instancia en un
tanque de 28 m3 (TK-201) ubicado al lado del depdsito de relaves y luego
transportarla hacia otro tanque de 250 m3 (TK-202) ubicado en el area de la
planta de procesos. El transporte del agua se realizaria por medio de la tuberia HDPE
de 11” y una estacion de bombeo ubicada al lado del tanque de 28 m3. El agua

recirculada seria captada por la planta de procesos desde el tanque TK-202.

Equipos en la planta de procesos de tratamiento.

La produccion general oscila en 2 500 TMD, para lo cual requiere dar un
incremento en el tratamiento a 3 000 TMSD, por lo que en algunas etapas de sus

operaciones en planta concentradora, realizaremos cambios con la finalidad de

20
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incrementar el tratamiento diario a 3 000 TMSD; esto asociado a realizar mejoras
tecnologicas, reemplazo por eficiencia y mejora del control operacional,
especificamente en la etapa de recepcion de mineral, chancado, molienda, flotacion y

espesamiento/Filtrado.

Sistema de recirculacion de agua desde el deposito de relaves Nieveucro 11

El sistema de recirculacion de agua del depdsito de relaves Nieveucro Il son
requeridos para garantizar la sostenibilidad de las operaciones del sistema de bombeo
del espejo de agua de la presa hacia el tanque 201 y al tanque 202; para el nuevo

escenario de tratamiento a 3 000 TMSD.

Sistema de recirculacion de agua desde Caballococha hacia la zona de

alimentacion de agua a planta.

En el sistema de recirculacion de agua de Caballococha hacia los operaciones
de planta, actualmente se da por bombas que se tienen en la balsa de la laguna
Caballococha hacia el tanque de 60 000 galones que suministra el agua a las
operaciones de planta y de este tanque de 60 000 galones se distribuyen a todos los

procesos de planta.

Sistema de bombeo de relaves de planta concentradora hacia la presa Nieveucro

El sistema de bombeo de Nieveucro Il obedecen a un tema de eficiencia
operativa. El sistema de bombeo de los relaves producidos en planta hacia la relavera

Nieveucro Il son: 2 Bombas Slurry Worthington 5M244 300HP.

21
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2.2

22

Definiciones conceptuales
Nieveucro I1: son requeridos para garantizar la sostenibilidad de las operaciones del

sistema de bombeo del espejo de agua de la presa hacia el tanque

Flotacion: La descarga final del circuito de molienda es sometida luego a un proceso
de flotacion para la separacion final del mineral.

Molienda: La liberacion del mineral del resto del material continta en la etapa de
molienda, la cual se lleva a cabo en tres etapas denominadas, primaria, secundaria y
remolienda, y cada una tiene procesos similares, pero con particularidades que hacen
eficiente el proceso.

Minerales: Compuestos quimicos ubicados en la tierra que son extraidos por una
finalidad.

Contaminacidn: son sustancias o desechos que son vertidos al medio ambiente y
ocasionan un cambio negativo en este.

Mineras: son empresas dedicadas a la extraccion de minerales con la finalidad de
transformarlos en otras cosas de mayor valor.

Procesos: son un conjunto de sistemas que permiten llevar a cabo una determinada

labor o actividad.

22
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2.3 Formulacion de la Hipotesis

2.3.1 Hipotesis general
De incrementarse explotacion por corte de subminerales descendentes

de 2 500 TMSD a 3 000 TMSD de la Unidad Minera Uchuchucua se lograra

optimizar el proceso de la planta.

2.3.2 Hipotesis especificas
Existe diferencia en el nivel del explotacién por corte de subminerales
descendentes del porcentaje de contenido de cobre en el concentrado obtenido
entre el Proceso Normal y el Proceso Propuesto, mediante la confirmacion

cuantitativa y de certeza utilizando los anélisis quimicos - metallrgicos.
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3.1

3.2
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CAPITULO I11
METODOLOGIA

Disefio metodologico
3.1.1 Tipo de investigacion

Es descriptiva ya que solo describe el proceso que se llevara a cabo en las
modificaciones de la planta, esto conlleva a sumar mas conocimiento sobre el tema

estudiado.

3.1.2 Nivel de investigacion

Esta investigacion es de descriptiva ya que solo describirA como se van
desencadenando los procesos de cambio en la planta de tratamiento.
3.1.3 Disefio
Es una investigacién no experimental, y transversal ya que solo se realizara en una
misma linea de tiempo y es no experimental, ya que no se modificara ninguna de las
variables, mas solo se describira el proceso.
3.1.4 Enfoque
La investigacion tiene un enfoque cualitativo, ya que solo describira como se
desencadenan los cambios.
Poblacién y muestra
3.2.1. Poblacion
Mineras de todo nuestro Perd.
3.2.2. Muestra

Planta de procesamiento UCHUCHACUA, minera Buenaventura.
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3.3  Operacionalizacion de las variables

Variables Definicion Conceptual

V1:
Maquinaria que hara mas eficiente el

Implementacion de Celda o rejillade | 5140050 de extraccion de minerales.

Flotacién Flash

V2. Mejoramiento del proceso,

Optimizar eficientemente la unidad de mediante el uso eficiente de

produccién de la planta recursos.

3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

3.4.1 Técnicas empleadas

Técnica

Es la observacion, ya que solo se describira el funcionamiento de la aplicacion de

maquinaria para hacer mas eficiente el proceso

3.4.2 Descripcion de instrumentos

Ficha de observacion, es la ficha en donde se documentara todo lo observado,
desde lo que estuvo planificado y todos los altercados presentes dentro del proceso de

implementacion.

3.5  Técnicas para el procesamiento de la informacion
Los datos seran procesados por una estadistica basica en donde se medirad a

través de frecuencias y eficiencia de los procesos quimicos.
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CAPITULO IV
RESULTADOS

Proyecto De Modificacion

El presente Informe Técnico Sustentatorio (ITS) considera cambios o
modificaciones menores en componentes de la Unidad Minera uchuchacua (U.M.) Raura,
con la finalidad de incrementar tratamiento de 2 500 TMSD a 3 000 TMSD los cuales
son descritos detalladamente en el presente capitulo.

Descripcion de los componentes aprobados

Tal como se menciond en el capitulo de Introduccion (Capitulo 1) del presente
ITS, los cambios propuestos se encuentran relacionados con los siguientes componentes
aprobados con la finalidad de incrementar tratamiento de 2 500 TMSD a 3 000 TMSD:

Optimizacion de equipos en la planta de procesos (Rompe banco mavil, Extractor
de polvos, 2 celdas OK 30, 1 soplador de aire de baja presion, 1 espesador 10X30, un
filtro de tambor 11x14, 4 motores para molinos).

Cambios en el sistema de transporte de agua de recirculacion en el deposito de
relaves Nieveucro 1l y la estacion de bombeo en el tanque 201.

Cambios en el Sistema de Relleno Hidraulico.

Cambios en el sistema de recepcién de agua de recepcion de bombeo de
Caballococha.

Cambios en el sistema de bombeo para el transporte de relaves hacia el deposito
de relaves Nieveucro II.

A continuacion se presentan las caracteristicas de estos componentes tal como

fueron aprobadas en los correspondientes instrumentos de gestion ambiental.

Sistema de transporte de agua de recirculacion desde el deposito de Relaves
Nieveucro Il

Los relaves producidos en la planta de procesos de la U.M. Raura son depositados
actualmente en la laguna Caballococha, de acuerdo con lo aprobado en el EIA del
depdsito de relaves Caballococha (R.D. N° 207-2003-EM/DGAA). Sin embargo,
CMRSA también cuenta con un EIA aprobado para el recrecimiento del deposito
de relaves Nieveucro Il (R.D. N° 312-2013-MEM/AAM), el mismo que posee su
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respectivo permiso de construccion (R.D. N° 175-2014-MEM-DGM/V) y que
actualmente se encuentra en construccion.

En este ultimo EIA y en el mencionado permiso de construccion se considero el
transporte de relaves desde la planta de procesos hacia el deposito de relaves Nieveucro
II mediante una tuberia HDPE de 10” de aproximadamente 1,7 km.  El EIA
originalmente presentado proponia que el efluente del depdsito de relaves seria vertido
en la laguna Tinquicocha, sin embargo a requerimiento del MINMEM, el tratamiento de
los efluentes (agua de infiltracion y pondaje) fue modificado en la segunda ronda de
observaciones del EIA (observacion N° 3), adicionando una tuberia HDPE de 10” para
recircular dichos efluentes hacia la planta de procesos, eliminando la descarga hacia la
laguna. Es importante precisar que en el Primer ITS de la U.M. Raura, el didmetro de
estas tuberias fue modificado de 10” a 11” en el caso dela tuberia de relaves y de 10” a
12” para la tuberia de recirculacion de agua. En el mismo ITS también se aprobo la
inclusion de otra tuberia de 117 en stand by para transporte de relaves, paralela y de
iguales caracteristicas a la anterior.

El manejo del agua recirculada consiste en captar el agua en el depésito de relaves
(agua de infiltracion y pondaje) y almacenarla en una primera instancia en un tanque de
28 m3 (TK-201) ubicado al lado del deposito de relaves y luego transportarla hacia otro
tanque de 250 m3 (TK-202) ubicado en el area de la planta de procesos. El
transporte del agua se realizaria por medio de la tuberia HDPE de 11 y una estacion de
bombeo ubicada al lado del tanque de 28 m3. El agua recirculada seria captada por la
planta de procesos desde el tanque TK-202.

A continuacion se presenta la descripcion de las etapas que se llevan a cabo dentro
de laplanta de procesos, sin embargo es importante precisar que los cambios propuestos
en el presente ITS sélo estan referidos a los proceso de Recepcion de mineral, chancado,

molienda, flotacidn, espesamiento.

Optimizacion de equipos en la planta de procesos con la finalidad de incrementar
tratamiento de 2500 TMSD a 3000 TMSD.

Justificacion del Incremento.

Como se mencioné previamente, CMRSA tiene una produccion de 2 500 TMD,
para lo cual requiere dar un incremento en el tratamiento a 3 000 TMSD, por lo que en
algunas etapas de sus operaciones en planta concentradora, realizaremos cambios con la

finalidad de incrementar el tratamiento diario a 3 000 TMSD; esto asociado a realizar
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mejoras tecnologicas, reemplazo por eficiencia y mejora del control operacional,
especificamente en la etapa de recepcion de mineral, chancado, molienda, flotacion y
espesamiento/Filtrado.

Cambios propuestos:

Etapa de Transporte y recepcién de mineral

Se propone retirar el rompe bancos marca Kent KH1386 de 100 Ibs. Por un rompe
bancos Movil Marca JCB/JS200 (Excavadora Hidraulica con la punta para romper
bancos) el cual tendra un mayor radio de accion en la cancha de gruesos.

Las parrillas de las tolvas de gruesos que tienen una abertura de 16” seran
reducidas a 127, por lo que seran fragmentados los materiales sobre esta abertura.

Etapa de Chancado

Se propone retirar el extractor polvos # 1 por baja eficiencia e implementar un
nuevo extractor de polvo centralizado de mangas tipo Pulse Jet — capacidad 30000 CFM
/ Modelo 196FT12/ Marca Renhe; con lo que se mejorara la coleccion de los polvos
producidos en esta etapa de chancado secundario y terciario.

Etapa de Molienda

En la etapa de molienda se propone realizar los siguientes cambios:

Se propone realizar el cambio de los motores de los molinos 8X10 A, 8X10 B,
X8 By 8X8A, pues los actuales son motores antiguos y han perdido su eficiencia.

Los cuales son:

Molino 8x8A: 1 Motor de rotor bobinado WEG 355L/400 HP/891 RPM/440 V

Molino 8x8B: 1 Motor de rotor bobinado WEG 355L/400 HP/1188 RPM/440 V

Molino 8x10A y 8x10B: 2 Motor de rotor bobinado WEG 400M/550 HP/1191
RPM/440 V. Adicionalmente se implementara un molino 10 %2 x 14 para la etapa primaria
y se realizara la reconfiguracion con los molinos actuales.

Etapa de Flotacion Bulk

En la etapa de flotacion bulk se propone realizar los siguientes cambios:

Se propone realizar el incremento de una celda OK 30 como segunda celda

Rougher de flotacion bulk, donde se incrementaria una etapa mas de flotacion
Rougher, esto es con la finalidad de mejorar nuestro tiempo de residencia para el nuevo
tratamiento a 3 000 TMSD.

Etapa de Flotacion Zinc

En la etapa de flotacion Zinc se propone realizar los siguientes cambios:
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Se propone realizar el incremento de una celda OK 30 como segunda celda
Rougher de flotacion Zinc, donde se incrementaria una etapa mas de flotacion, esto es
con la finalidad de mejorar nuestro tiempo de residencia para el nuevo tratamiento a 3
000 TMSD.

Para las etapas de flotacion Zinc y Bulk se propone la compra de un soplador
nuevo de 10000 cfm. Con la finalidad de dar de baja los sopladores 1, 2 y 3 que son
obsoletos. Esto obedece a remplazar equipos por obsolescencia e incrementar la
capacidad de dotacién de aire en los circuitos de flotacién a un tratamiento de 3 000
TMSD.

Etapa de Espesamiento

En la etapa de Espesamiento de Zinc se propone realizar los siguientes cambios:

Se propone realizar el incremento de un Espesador de Zinc de 10X30 o un similar
tamafo dependiendo del modelo a solicitar, esto con todos los accesos y accesorios para
su funcionamiento como son 2 bombas peristalticas SP 80, la idea de este incremento es
optimizar la etapa de espesamiento de zinc; donde se incrementaria una etapa de
espesamiento para el nuevo tratamiento. Ademas se propone la compra de un filtro de

tambor 11 x 14 ft. Para el filtrado de plomo.

Etapa de Relleno Hidraulico.

Se realizara la implementacion de un nuevo silo metalico para la recepcion de los
gruesos producto de la clasificacion de los relaves de planta y de este silo almacenado se
enviara a la bomba Mars, de acuerdo al proyecto elaborado por BISA Ingenieros.

Cambios en el sistema de recirculacion de agua desde el depoésito de relaves
Nieveucro Il

Justificacion del cambio

Los cambios propuestos en el sistema de recirculacion de agua del depdsito de
relaves Nieveucro Il son requeridos para garantizar la sostenibilidad de las operaciones
del sistema de bombeo del espejo de agua de la presa hacia el tanque 201y al tanque 202;
para el nuevo escenario de tratamiento a 3 000 TMSD.

Cambio propuesto

Los cambios propuestos en el sistema de recirculacion de agua del deposito de

relaves Nieveucro Il son:
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En el vaso de la presa se incrementara una bomba adicional del tipo flyght de 75
HP y/o una bomba Toyo DP75 las cuales estaran sobre una balsa y con su linea de
descarga independiente al tanque 201.

Ademas de las bombas hidrostales existentes que actualmente estdn conectadas
la salida de las bombas a una solo linea de descarga, se realizara la independizacion de
las lineas, es decir se incrementard una linea de descarga desde la salida de la balsa de
bombeo hasta el tanque 201.

En la estacién de bombeo del tanque 201 hacia el tanque 202 se tienen instaladas
dos bombas hidrostales, pero por efecto del alto pH se presenta un fuerte desgastes en
sus componentes principales, por lo que se requiere una bomba adicional de la misma
capacidad de las existentes para dar sostenibilidad al sistema de bombeo hacia el tanque
202.

Cambios en el sistema de recirculacién de agua desde Caballococha hacia la zona
de alimentacion de agua a planta.

Justificacion del cambio

Los cambios propuestos en el sistema de recirculacion de agua de Caballococha
hacia los operaciones de planta es la de mejorar y optimizar procesos.

Actualmente las bombas que se tienen en la balsa de la laguna Caballococha hacia
el tanque de 60 000 galones que suministra el agua a las operaciones de planta y de este
tanque de 60 000 galones se distribuyen a todos los procesos de planta.

Cambio propuesto

Los cambios propuestos en el sistema de recirculacién de agua de la laguna
Caballococha hacia las operaciones de planta son:

Se instalara un tanque de 21 420 galones al costado del tanque de 60 000 galones,
el agua proveniente de Caballococha ingresara a este tanque, se utilizara las instalaciones
actuales de tuberias desde la descarga de las bombas hacia el nuevo tanque.

Del tanque nuevo hacia la zona de molienda se instalara una linea de alimentacién
en tuberia de 6 pulgadas de diametro hacia la zona de molienda primaria y secundaria, la
cual recibird esta agua de la laguna Caballococha.

Las demas lineas de agua hacia la planta se mantendran desde el tanque actual
que es el tanque de 60 000 galones.

Para la medicion del consumo de agua se tendra 2 flujdmetros uno a la salida de

la bombas de Caballococha y otro a la salida del nuevo tanque de agua de 21 420 galones.
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Cambios en el sistema de bombeo de relaves de planta concentradora hacia la
presa Nieveucro Il.

Justificacion del cambio

Los cambios propuestos en el sistema de bombeo de Nieveucro Il obedecen a un
tema de eficiencia operativa.

Cambio propuesto

Los cambios propuestos en el sistema de bombeo de los relaves producidos en
planta hacia la relavera Nieveucro Il son:

Las actuales bombas que se tienen son 2 Bombas Slurry Worthington 5M244 300HP y
se cambiara a 2 bombas Tipo Denver 12x10 SRLC a 300 HP.

31



5.1

CAPITULO V

DISCUSION, CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
Discusion

Para la optimizacion de equipos en la planta de procesos con la finalidad de
incrementar tratamiento de 2500 TMSD a 3000 TMSD. Se Justifica un Incremento.
Como se menciond previamente, CMRSA tiene una produccién de 2 500 TMD,
para lo cual requiere dar un incremento en el tratamiento a 3 000 TMSD, por lo que
en algunas etapas de sus operaciones en planta concentradora, realizaremos
cambios con la finalidad de incrementar el tratamiento diario a 3 000 TMSD; esto
asociado a realizar mejoras tecnologicas, reemplazo por eficiencia y mejora del
control operacional, especificamente en la etapa de recepcion de mineral, chancado,
molienda, flotacion y espesamiento/Filtrado. Como Cambios propuestos en la etapa
de Transporte y recepcion de mineral, Se propone retirar el rompe bancos marca
Kent KH1386 de 100 Ibs. Por un rompe bancos Mdvil Marca JCB/JS200
(Excavadora Hidraulica con la punta para romper bancos) el cual tendrd un mayor
radio de accion en la cancha de gruesos. Las parrillas de las tolvas de gruesos que
tienen una abertura de 16” seran reducidas a 12”, por lo que seran fragmentados los
materiales sobre esta abertura. En la Etapa de Chancado, Se propone retirar el
extractor polvos # 1 por baja eficiencia e implementar un nuevo extractor de polvo
centralizado de mangas tipo Pulse Jet — capacidad 30000 CFM / Modelo 196FT12/
Marca Renhe; con lo que se mejorara la coleccion de los polvos producidos en esta
etapa de chancado secundario y terciario. En la etapa de Molienda, En la etapa de
molienda se propone realizar los siguientes cambios: Se propone realizar el cambio
de los motores de los molinos 8X10 A, 8X10 B, 8X8 B y 8X8A, pues los actuales

son motores antiguos y han perdido su eficiencia. Los cuales son: Molino 8x8A: 1
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Motor de rotor bobinado WEG 355L/400 HP/891 RPM/440 V. Molino 8x8B: 1
Motor de rotor bobinado WEG 355L/400 HP/1188 RPM/440 V. Molino 8x10A y
8x10B: 2 Motor de rotor bobinado WEG 400M/550 HP/1191 RPM/440 V.
Adicionalmente se implementara un molino 10 %2 x 14 para la etapa primaria y se
realizara la reconfiguracion con los molinos actuales. En la Etapa de Flotacién Bulk,
En la etapa de flotacion bulk se propone realizar los siguientes cambios: Se propone
realizar el incremento de una celda OK 30 como segunda celda Rougher de
flotacion bulk, donde se incrementaria una etapa mas de flotacion Rougher, esto es
con la finalidad de mejorar nuestro tiempo de residencia para el nuevo tratamiento
a 3 000 TMSD. En la etapa de Flotacién Zinc, En la etapa de flotacion Zinc se
propone realizar los siguientes cambios: Se propone realizar el incremento de una
celda OK 30 como segunda celda Rougher de flotacion Zinc, donde se
incrementaria una etapa mas de flotacion, esto es con la finalidad de mejorar nuestro
tiempo de residencia para el nuevo tratamiento a 3 000 TMSD. Para las etapas de
flotacion Zinc y Bulk se propone la compra de un soplador nuevo de 10000 cfm.
Con la finalidad de dar de baja los sopladores 1, 2 y 3 que son obsoletos. Esto
obedece a remplazar equipos por obsolescencia e incrementar la capacidad de
dotacion de aire en los circuitos de flotacion a un tratamiento de 3 000 TMSD. En
la etapa de Espesamiento, En la etapa de Espesamiento de Zinc se propone realizar
los siguientes cambios: Se propone realizar el incremento de un Espesador de Zinc
de 10X30 o un similar tamafio dependiendo del modelo a solicitar, esto con todos
los accesos y accesorios para su funcionamiento como son 2 bombas peristalticas
SP 80, la idea de este incremento es optimizar la etapa de espesamiento de zinc;
donde se incrementaria una etapa de espesamiento para el nuevo tratamiento.

Ademas, se propone la compra de un filtro de tambor 11 x 14 ft. Para el filtrado de
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plomo. En la Etapa de Relleno Hidraulico, Se realizara la implementacion de un
nuevo silo metalico para la recepcion de los gruesos producto de la clasificacion de
los relaves de planta y de este silo almacenado se enviara a la bomba Mars, de

acuerdo al proyecto elaborado por BISA Ingenieros.

Cambios en el sistema de recirculacion de agua desde el depdsito de relaves
Nieveucro Il, en este Los cambios propuestos en el sistema de recirculacion de agua
del deposito de relaves Nieveucro |1 son requeridos para garantizar la sostenibilidad
de las operaciones del sistema de bombeo del espejo de agua de la presa hacia el
tanque 201 y al tanque 202; para el nuevo escenario de tratamiento a 3 000 TMSD.
Los cambios propuestos en el sistema de recirculacion de agua del depdsito de
relaves Nieveucro Il son: En el vaso de la presa se incrementard una bomba
adicional del tipo flyght de 75 HP y/o una bomba Toyo DP75 las cuales estaran
sobre una balsa y con su linea de descarga independiente al tanque 201. Ademas
de las bombas hidrostales existentes que actualmente estan conectadas la salida de
las bombas a una solo linea de descarga, se realizara la independizacion de las
lineas, es decir se incrementard una linea de descarga desde la salida de la balsa de
bombeo hasta el tanque 201. En la estacion de bombeo del tanque 201 hacia el
tanque 202 se tienen instaladas dos bombas hidrostales, pero por efecto del alto pH
se presenta un fuerte desgastes en sus componentes principales, por lo que se
requiere una bomba adicional de la misma capacidad de las existentes para dar

sostenibilidad al sistema de bombeo hacia el tanque 202.

Cambios en el sistema de recirculacién de agua desde Caballococha hacia

la zona de alimentacion de agua a planta. Los cambios propuestos en el sistema de
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recirculacién de agua de Caballococha hacia las operaciones de planta es la de
mejorar y optimizar procesos. Actualmente las bombas que se tienen en la balsa de
la laguna Caballococha hacia el tanque de 60 000 galones que suministra el agua a
las operaciones de planta y de este tanque de 60 000 galones se distribuyen a todos
los procesos de planta. Los cambios propuestos en el sistema de recirculacion de
agua de la laguna Caballococha hacia las operaciones de planta son: Se instalara
un tanque de 21 420 galones al costado del tanque de 60 000 galones, el agua
proveniente de Caballococha ingresara a este tanque, se utilizara las instalaciones
actuales de tuberias desde la descarga de las bombas hacia el nuevo tanque. Del
tanque nuevo hacia la zona de molienda se instalara una linea de alimentacion en
tuberia de 6 pulgadas de didmetro hacia la zona de molienda primaria y secundaria,
la cual recibira esta agua de la laguna Caballococha. Las demas lineas de agua hacia
la planta se mantendran desde el tanque actual que es el tanque de 60 000 galones.
Para la medicion del consumo de agua se tendra 2 flujdmetros uno a la salida de la
bomba de Caballococha y otro a la salida del nuevo tanque de agua de 21 420
galones.

Cambios en el sistema de bombeo de relaves de planta concentradora hacia
la presa Nieveucro Il. Los cambios propuestos en el sistema de bombeo de
Nieveucro Il obedecen a un tema de eficiencia operativa. Los cambios propuestos
en el sistema de bombeo de los relaves producidos en planta hacia la relavera
Nieveucro Il son: Las actuales bombas que se tienen son 2 Bombas Slurry
Worthington 5M244 300HP y se cambiara a 2 bombas Tipo Denver 12x10 SRLC

a 300 HP.
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5.2

Conclusiones

Se concluye que, para la etapa de Transporte y recepcién de mineral, Se
propone retirar el rompe bancos marca Kent KH1386 de 100 Ibs. Por un
rompe bancos Movil Marca JCB/JS200 (Excavadora Hidraulica con la
punta para romper bancos) el cual tendra un mayor radio de accién en la
cancha de gruesos. Las parrillas de las tolvas de gruesos que tienen una
abertura de 16” serdn reducidas a 127, por lo que seran fragmentados los

materiales sobre esta abertura.

En la etapa del chancado se propone retirar el extractor polvos # 1 por baja
eficiencia e implementar un nuevo extractor de polvo centralizado de
mangas tipo Pulse Jet — capacidad 30000 CFM / Modelo 196FT12/ Marca
Renhe; con lo que se mejorara la coleccion de los polvos producidos en esta

etapa de chancado secundario y terciario.

En la etapa de molienda se propone realizar los siguientes cambios: Se
propone realizar el cambio de los motores de los molinos 8X10 A, 8X10 B,
8X8 B y 8X8A, pues los actuales son motores antiguos y han perdido su
eficiencia. Los cuales son: Molino 8x8A: 1 Motor de rotor bobinado WEG
355L/400 HP/891 RPM/440 V. Molino 8x8B: 1 Motor de rotor bobinado
WEG 355L/400 HP/1188 RPM/440 V. Molino 8x10A y 8x10B: 2 Motor de
rotor bobinado WEG 400M/550 HP/1191 RPM/440 V. Adicionalmente se
implementara un molino 10 % x 14 para la etapa primaria y se realizara la

reconfiguracion con los molinos actuales.
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En la etapa de flotacion bulk se propone realizar los siguientes cambios: Se
propone realizar el incremento de una celda OK 30 como segunda celda
Rougher de flotacion bulk, donde se incrementaria una etapa mas de
flotacion Rougher, esto es con la finalidad de mejorar nuestro tiempo de

residencia para el nuevo tratamiento a 3 000 TMSD.

En la etapa de flotacion Zinc se propone realizar los siguientes cambios: Se
propone realizar el incremento de una celda OK 30 como segunda celda
Rougher de flotacion Zinc, donde se incrementaria una etapa mas de
flotacion, esto es con la finalidad de mejorar nuestro tiempo de residencia
para el nuevo tratamiento a 3 000 TMSD. Para las etapas de flotacion Zinc
y Bulk se propone la compra de un soplador nuevo de 10000 cfm. Con la
finalidad de dar de baja los sopladores 1, 2 y 3 que son obsoletos. Esto
obedece a remplazar equipos por obsolescencia e incrementar la capacidad
de dotacion de aire en los circuitos de flotacion a un tratamiento de 3 000

TMSD.

En la etapa de Espesamiento de Zinc se propone realizar los siguientes
cambios: Se propone realizar el incremento de un Espesador de Zinc de
10X30 o un similar tamafio dependiendo del modelo a solicitar, esto con
todos los accesos y accesorios para su funcionamiento como son 2 bombas
peristalticas SP 80, la idea de este incremento es optimizar la etapa de
espesamiento de zinc; donde se incrementaria una etapa de espesamiento
para el nuevo tratamiento. Ademas, se propone la compra de un filtro de

tambor 11 x 14 ft. Para el filtrado de plomo.
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En la etapa de relleno hidraulico se realizara la implementacién de un nuevo
silo metalico para la recepcion de los gruesos producto de la clasificacion
de los relaves de planta y de este silo almacenado se enviara a la bomba
Mars, de acuerdo al proyecto elaborado por BISA Ingenieros. Los cambios
propuestos en el sistema de recirculacion de agua del deposito de relaves
Nieveucro Il son: En el vaso de la presa se incrementard una bomba
adicional del tipo flyght de 75 HP y/o una bomba Toyo DP75 las cuales
estaran sobre una balsa y con su linea de descarga independiente al tanque
201. Ademas de las bombas hidrostales existentes que actualmente estan
conectadas la salida de las bombas a una solo linea de descarga, se realizara
la independizacion de las lineas, es decir se incrementara una linea de
descarga desde la salida de la balsa de bombeo hasta el tanque 201. En la
estacion de bombeo del tanque 201 hacia el tanque 202 se tienen instaladas
dos bombas hidrostales, pero por efecto del alto pH se presenta un fuerte
desgastes en sus componentes principales, por lo que se requiere una bomba
adicional de la misma capacidad de las existentes para dar sostenibilidad al

sistema de bombeo hacia el tanque 202.

En el sistema de recirculacion de agua, los cambios propuestos en el sistema
de recirculacién de agua de la laguna Caballococha hacia las operaciones de
planta son: Se instalara un tanque de 21 420 galones al costado del tanque
de 60 000 galones, el agua proveniente de Caballococha ingresara a este
tanque, se utilizara las instalaciones actuales de tuberias desde la descarga

de las bombas hacia el nuevo tanque. Del tanque nuevo hacia la zona de
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molienda se instalara una linea de alimentacion en tuberia de 6 pulgadas de
diametro hacia la zona de molienda primaria y secundaria, la cual recibira

esta agua de la laguna Caballococha.

- Las demas lineas de agua hacia la planta se mantendran desde el tanque
actual que es el tanque de 60 000 galones. Para la medicion del consumo de
agua se tendra 2 flujometros uno a la salida de las bombas de Caballococha

y otro a la salida del nuevo tanque de agua de 21 420 galones.

- Para el sistema de bombeo de los relaves producidos en planta hacia la
relavera Nieveucro Il son: Las actuales bombas que se tienen son 2 Bombas
Slurry Worthington 5M244 300HP y se cambiara a 2 bombas Tipo Denver

12x10 SRLC a 300 HP.

5.3 Recomendaciones

- Se recomienda revisar en la estacion de bombeo del tanque 201 hacia el
tanque 202 se tienen instaladas dos bombas hidrostales, pero por efecto del
alto pH se presenta un fuerte desgastes en sus componentes principales, por
lo que se requiere una bomba adicional de la misma capacidad de las

existentes para dar sostenibilidad al sistema de bombeo hacia el tanque 202.

- Se recomienda que para la medicion del consumo de agua se tenga 2

flujometros uno a la salida de las bombas de Caballococha y otro a la salida

del nuevo tanque de agua de 21 420 galones.
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- Serecomienda que para las etapas de flotacion Zinc y Bulk la compra de un
soplador nuevo de 10000 cfm. Con la finalidad de dar de baja los sopladores
1, 2 y 3 que son obsoletos. Esto obedece a remplazar equipos por
obsolescencia e incrementar la capacidad de dotacidn de aire en los circuitos

de flotacién a un tratamiento de 3 000 TMSD.

- Se recomienda la implementacion de un nuevo extractor de polvo
centralizado de mangas tipo Pulse Jet — capacidad 30000 CFM / Modelo
196FT12/ Marca Renhe; con lo que se mejorara la coleccion de los polvos

producidos en esta etapa de chancado secundario y terciario.
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COMPANIA MINERA RAURA S.A.
TERCER INFORME TECNICO SUSTENTATORIO DE LA UNIDAD MINERA RAURA

TABLA 9.1.1

Equipos en de la planta de procesos - Sin cambio

Equipo | Tamaifo / Capacidad
Seccion Chancado
Balanza de plataforma Exact Scale | 40 tn
Chancado primario
Tolva de gruesos N° 1 150 tn
Apron feeder COMESA N° 1 42"X12" (39 placas)
Faja transportadora N° 3A 36"x19 m
Faja transportadora N° 3B 36"x19 m
Grizzly estacionario N° 1 48"x72"@4"
Chancadora de mandibula Kue-Ken 20"x42
Faja transportadora N° 3C 26"x10,55 m
Tolva de gruesos N° 2 150 tn
Apron feeder COMESA N° 2 42"X12" (39 placas)
Faja transportadora N° 2 48"x13,06 m
Grizzly estacionario N° 2 42"x93"@4,5"
Chancadora de mandibula Pionner 35"x56
Magneto
Faja transportadora N° 3 36"x49,4 m
Chancado secundario
Faja transportadora N° 4 36"x57,44 m
Detector de metales N° 1
Zaranda vibratoria N° 1- Ty-Rock 5"x12"
Chancadora Conica - Symos 51/2"
Faja transportadora N°5 30"x21,7 m
Faja transportadora N°6 30"x71,5m
Faja transportadora N°6A 30"x19,5 m
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Magneto

Tolva de paso

Chancado terciario

Faja transportadora N° 8 24"x51,25m
Zaranda vibratoria N° 2 - Ty-Rock 5"x12"
Chancadora Conica "Madrigal" - Symons 5100
Faja transportadora N° 5A 24"x16,3 m
Faja transportadora N° 8A 24"x14,25 m
Zaranda vibratoria - Allis Chalmers 4"x12"
Chancadora conica "Minsur" - Symons 5100
Faja transportadora N°5B 24"x12,5m
Faja transportadora N°8E 24"x16 m
Faja transportadora N°8B 24"'x40 m
Faja transportadora N°11 36"x37,5 m
Faja transportadora N°11A 30"x7,5 m
Faja transportadora N°11B 36"x58 m
Tolva de finos 1500 TM

Tolva de finos 1000 TM

Tolva de finos 300 TM

Puente grua monorriel - DEMAG 10 tn
Extractor de polvo N° 1 y N° 2 - Rotoclone

Seccion Molienda y remolienda primaria

Faja transportadora N° 12 36"x20,7 m
Faja transportadora N° 13 36"x20,8 m
Faja transportadora N° 14 36"x12,6 m
Balanza Ronan

Molino de bolas "A" - Molienda primaria - COMESA 89 x 10
Faja transportadora N° 17 36"x18 m
Faja transportadora N° 18 36"x17 m
Faja transportadora N° 19 24"x20,8 m




Faja transportadora N° 20 24"x39,85 m

Balanza Thermo Ramsey

Molino de bolas "B" - Molienda primaria - COMESA 80 x 10
Bomba centrifuga horizontal N° 1 y N° 2 - Denver 10"x8"
Ciclon D-20 Krebs N° 1 y N° 2 20"
Molino de bolas remolienda "B" - COMESA 80D x 8

Celda Skim Air SK-240 N° 1 y N° 2 - Flash Pb - Outokumpu 650 mm @




TABLA 9.1.1 (Continuacion)

Equipos actuales y aprobados de la planta de procesos

Equipo Tamaiio / Capacidad
Remolienda de medios Bulk
Molino de bolas remolienda "A" - Allis Chalmers 800 x 8
Molino de bolas remolienda "C" - Allis Chalmers 80 x 8
Bomba centrifuga horizontal Denver N° 1 y N° 2 12"x10
Ciclon D-20 Krebs N° 3 y N° 4 20"
Circuito Bulk
Banco "A" de 3 Celdas OK-8-Rougher I Bulk 8 m*
Celda acondicionador Bulk OK-30 TC N° 2 - Rougher II Bulk 30 m®
Banco "B" de 2 Celdas OK-8-Rougher III Bulk 8 m?
Banco de 2 celdas OK-8 Scanvenger Bulk 8 m?
Bomba vertical Galigher 1ra Limpieza Bulk Bco A N° 1y N° 2 21/2"x48"
Banco de 6 celdas Galigher - 1ra limpieza Bulk Banco A 36"x36
Bomba vertical Galigher 1ra Limpieza Bulk Bco B N° 1 y N° 2 21/2"x48"
Banco de 6 celdas Galigher - 1ra limpieza Bulk Banco B 36"x36
Bomba vertical Galigher - 2da limpieza Bulk 21/2"x48"
Banco de 4 celdas Galigher - 2da limpieza Bulk 36"x36
Bomba vertical Galigher - 3ra limpieza Bulk 2 1/2"x48"
Banco de 4 celdas Galigher - 3ra limpieza Bulk 36"x36
Bombas Vacseal horizontal N° 1 y N° 2 - Medios Bulk 3"x4"
Banco de 6 celdas Galigher - 1ra limpieza Scanvenger Bulk 36"x36
Circuito separador Cu-Pb
Super acondicionador - Separacion Pb-Cu 5'Ox5'
Bombas Vecseal horizontal N°1 y N°2 - Separacion Cu-Pb 3"x4"




Super acondicionador N° 1 - separacion Cu-Pb

T oA

Super acondicionador N° 2 - separacion Cu-Pb 4'0x4'
Banco de 3 celdas Galigher - Rougher separacion Cu-Pb 36"x36
Banco de 4 celdas Galigher - Scanvenger separacion Cu-Pb 36"x36
Bomba Vacseal horizontal - 1ra limpieza de Cu 3"x4"
Bomba centrifuga horizontal - Denver 3"x3"
Banco 8 celdas 18 sp-Denver - 1ra limpieza Cu

Bomba vertical Galigher - 2da limpieza Cu 21/2"x48"
Bomba vertical Galigher - 3ra limpieza Cu 21/2"x48"
Banco de 8 celdas 18 sp-Denver - 2da, 3ra y 4ta limpieza de

r"l'l

Circuito de zinc

Super acondicionador N° 1 - Cabeza Zn 80 x 8
Super acondicionador N° 2 - Cabeza Zn 80 x 8
Bomba centrifuga horizontal Denver N° 3 y N° 7 -Cabeza Zn 10"x8"
Acondicionador de Zn 119 x11'
Celda acondicionador OK-30 TC N° 1 - Rougher Il Zn 30 m®
Banco de 3 celdas OK-8 Rougher II Zn - Outokumpu 8 m*®
Banco de 3 celdas OK-8 Rougher III Zn - Outokumpu 8 m*
Banco de 3 celdas OK-8 Scanvenger Zn - Outokumpu 8 m?
Bomba centrifuga horizontal Denver N°1 y N° 2 - 1ra limpieza R

de 5"x5
Celda acondicionador OK-30 TC N° 3 - 1ra limpieza de Zn 30 m®
Banco de 10 celdas Geligher -1ra limpieza Scav. lra limpieza | \
de 48"x48
Banco de 6 celdas Galigher - 2da limpieza de Zn 48"x48
Banco de 4 celdas Galigher - 3ra limpieza de Zn 48"x48
Bomba vertical Galigher - Relave 3ra limpieza 21/2"x48"




TABLA 9.3.1
Equipos de la planta de procesos - con
proceso autorizados.

cambios en

Equipo Tamaio / Capacidad
Seccion Chancado
Balanza de plataforma Exact Scale 40 tn
Chancado primario
Tolva de gruesos N° 1 150 tn
Apron feeder COMESA N° 1 42"X12" (39 placas)
Faja transportadora N° 3A 36"x19 m
Faja transportadora N° 3B 36"x19 m
Grizzly estacionario N° 1 48"x72"@4"
Chancadora de mandibula Kue-Ken 20"x42
Faja transportadora N° 3C 26"x10,55 m
Tolva de gruesos N° 2 150 tn
Apron feeder COMESA N° 2 42"X12" (39 placas)
Faja transportadora N° 2 48"x13,06 m
Grizzly estacionario N° 2 42"x93"@4,5"
Chancadora de mandibula Pionner 35"x56
Magneto
Faja transportadora N° 3 36"x49,4 m
Chancado secundario
Faja transportadora N° 4 36"x57,44 m
Detector de metales N° 1
Zaranda vibratoria N° 1- Ty-Rock 5"x12"
Nueva zaranda vibratoria 6"x16"
Chancadora Conica - Symos 51/2"
Faja transportadora N°5 30"x21,7 m
Faja transportadora N°6 30"x71,5m
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Faja transportadora N°6A 30"x19,5 m
Nueva faja transportadora N°6B 24"x28 m
Magneto

Tolva de paso

Chancado terciario

Faja transportadora N° 8 24"x51,25m
Zaranda vibratoria N° 2 - Ty-Rock S5"x12"
Chancadora Conica "Madrigal" - Symons 5 100
Faja transportadora N° SA 24"x16,3 m
Faja transportadora N° 8A 24"x14,25 m
Zaranda vibratoria - Allis Chalmers 4"x12"
Chancadora conica "Minsur" - Symons 5100
Faja transportadora N°5B 24"x12,5m
Faja transportadora N°8E 24"'x16 m
Faja transportadora N°8B 24"x40 m
Faja transportadora N°11 36"x37,5 m
Faja transportadora N°11A 30"x7,5 m
Faja transportadora N°11B 36"x58 m
Tolva de finos 1500 TM -

Tolva de finos 1000 TM -

Tolva de finos 300 TM -
Puente grua monorriel - DEMAG 10 tn
Extractor de polvo N° 1 y N° 2 - Rotoclone

Seccion Molienda y remolienda primaria

Faja transportadora N° 12 36"x20,7 m
Faja transportadora N° 13 36"x20,8 m
Faja transportadora N° 14 36"x12,6 m
Balanza Ronan -
Molino de bolas "A" - Molienda primaria - COMESA 80 x 10
Faja transportadora N° 17 36"x18 m




Faja transportadora N° 18 36"x17 m
Faja transportadora N° 19 24"x20,8 m
Faja transportadora N° 20 24"x39,85 m

Balanza Thermo Ramsey




TABLA 9.3.1 (Continuacion)

Equipos de la planta de procesos - - con cambios en

proceso autorizados.

Equipo

Tamaiio / Capacidad

Seccion Molienda y remolienda primaria

Molino de bolas "B" - Molienda primaria - COMESA 80V x 10
Bomba centrifuga horizontal N° 1 y N° 2 - Denver 10"x8"
Bomba centrifuga horizontal N° 3 y N° 4 - Denver 12"x10
Ciclon D-20 Krebs N° 1 y N° 2 20"
Ciclon D-10 ICBA de 6 unidades 10"
Molino de bolas remolienda "B" - COMESA 80 x 8
Celda Skim Air SK-240 N° 3 240 ft®
Celda Skim Air SK-240 N° 1 y N° 2 - Flash Pb - Outokumpu 650 mm 9
Remolienda de medios Bulk

Molino de bolas remolienda "A" - Allis Chalmers 80 x 8
Molino de bolas remolienda "C" - Allis Chalmers 80 x 8
Bomba centrifuga horizontal Denver N° 1 y N° 2 12"x10
Ciclon D-20 Krebs N° 3y N° 4 20"
Circuito Bulk

Banco "A" de 3 Celdas OK-8-Rougher I Bulk 8 m?
Celda acondicionador Bulk OK-30 TC N° 2 - Rougher II Bulk 30 m®
Banco "B" de 2 Celdas OK-8-Rougher III Bulk 8 m?®
Banco de 2 celdas OK-8 Scanvenger Bulk 8 m®
Bomba vertical Galigher 1ra Limpieza Bulk Bco A N° 1 y N° 2 21/2"x48"
Banco de 6 celdas Galigher - 1ra limpieza Bulk Banco A 36"x36




Bomba vertical Galigher 1ra Limpieza Bulk Bco B N° 1 y N° 2 21/2"x48"
Banco de 6 celdas Galigher - 1ra limpieza Bulk Banco B 36"x36
Bomba vertical Galigher - 2da limpieza Bulk 2 1/2"x48"
Banco de 4 celdas Galigher - 2da limpieza Bulk 36"x36
Bomba vertical Galigher - 3ra limpieza Bulk 21/2"x48"
Banco de 4 celdas Galigher - 3ra limpieza Bulk 36"x36
Bombas Vacseal horizontal N° 1 y N° 2 - Medios Bulk 3"x4"
Banco de 6 celdas Galigher - 1ra limpieza Scanvenger Bulk 36"x36
Circuito separador Cu-Pb

Super acondicionador - Separacion Pb-Cu S5'OxS'
Bombas Vecseal horizontal N°1 y N°2 - Separacion Cu-Pb 3"x4"
Super acondicionador N° 1 - separacion Cu-Pb 4'9x4'
Super acondicionador N° 2 - separacion Cu-Pb 4'0x4'
Banco de 3 celdas Galigher - Rougher separacion Cu-Pb 36"x36
Banco de 4 celdas Galigher - Scanvenger separacion Cu-Pb 36"x36
Bomba Vacseal horizontal - 1ra limpieza de Cu 3"x4"
Bomba centrifuga horizontal - Denver 3"x3"
Banco 8 celdas 18 sp-Denver - 1ra limpieza Cu

Bomba vertical Galigher - 2da limpieza Cu 21/2"x48"
Bomba vertical Galigher - 3ra limpieza Cu 2 1/2"x48"
Banco de 8 celdas 18 sp-Denver - 2da, 3ra y 4ta limpieza de

p11

Circuito de zinc

Super acondicionador N° 1 - Cabeza Zn 80 x 8'
Super acondicionador N° 2 - Cabeza Zn 80 x 8
Bomba centrifuga horizontal Denver N° 3 y N° 7 -Cabeza Zn 10"x8"

10
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Acondicionador de Zn 11'9 x11'
Celda acondicionador OK-30 TC N° 1 - Rougher II Zn 30 m®
Banco de 3 celdas OK-8 Rougher Il Zn - Outokumpu 8 m®
Banco de 3 celdas OK-8 Rougher III Zn - Outokumpu 8 m*®
Banco de 3 celdas OK-8 Scanvenger Zn - Outokumpu 8 m®
Bomba centrifuga horizontal Denver N°1 y N° 2 - 1ra limpieza .
de 5"x5
Celda acondicionador OK-30 TC N° 3 - 1ra limpieza de Zn 30 m3
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