Memoria Técnica “Procesos Faena Minera Pimentén”

1. INTRODUCCION

La presente memoria da cuenta del detalle de los procesos que se realizan en la Planta

concentradora de minerales de oro, plata y sulfuros de cobre de Minera Pimenton.

La planta obtiene como productos concentrados de Au y Ag de alta ley y como subproducto
concentrado de Au, Cu y Ag de baja ley, mediante concentracién gravimétrica y flotacion
respectivamente. Antes de su paralizacibn en mayo de 2017, se generaban
aproximadamente, 5 toneladas de concentrado de oro, con leyes de 4.100 gr/ton de Auy 678
gr/ton de Ag; y 140 toneladas de concentrado de cobre, con leyes de 51,5 gr/ton de Au, 129
gr/ton de Ag y 15% de Cu.

La planta ocupa una superficie de aproximadamente 1.350 m y estd ubicada a
aproximadamente 1 kilbmetro al noreste de las instalaciones de campamento (Ver plano en
la seccion ANEXOS). Se encuentra construida con estructuras metalicas (pilares, cerchas y
costaneras), sobre una base cimentada y losa hormigonada, y paredes de concreto y de
calaminas recubiertas con madera terciada. La figura 1 muestra una vista general de la planta

de concentracion.



lustracion 1 Vista general de la planta de concentracion

2. DESCRIPCION DEL PROCESO

Las operaciones unitarias que definen el proceso son las siguientes:

1) Chancado.

2) Molienda.

3) Concentracion Knelson.
4) Flotacion.

5) Filtrado.



La figura 2 muestra un diagrama del proceso de planta (diagrama de flujo). El circuito del
mineral proveniente de la mina en la planta es el siguiente: El mineral proveniente de la mina,
se trasporta mediante camiones a la tolva de recepcion de la planta de chancado; el mineral
es vaciado directamente a la parrilla de la tolva donde se reduce si es necesario a menos 6”

los bolones que pueden existir.



FIGURA N°2 DIAGRAMA DE PLANTA PROCESOS
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2.1 Chancado

El material proveniente de la mina, via camiones de 20 ton aprox. es recepcionado y
depositado en parrilla primaria y es triturado mediante un chancador de mandibulas
primario, el producto es conducido mediante una correa transportadora a un
chancador de mandibulas secundario, este material se deposita en la tolva de
almacenamiento secundario. La tolva de almacenamiento secundario alimenta un
harnero vibratorio para clarificar el mineral, el material de sobre tamafio es conducido
a un chancador de cono de 2 pies y el producto de este, se junta con el material de
bajo tamafio que se obtiene de la clasificacion del harnero y ambos, alimentan la tolva

de finos de 120 ton de capacidad.

2.2 Molienda

Desde la tolva de fino sale una correa transportadora que es alimentada por un carro

alimentador y posteriormente a molino de bolas (Molino Hardinge).

El molino descarga su producto al tromel y de ahi es llevado al concentrador
gravitacional K-Nelson, donde se concentra gran parte de la produccion de oro de la

mina, obteniendo concentrados de oro de leyes de 4000 a 5000 gr/ton.

El producto obtenido del concentrador Knelson es nuestro producto principal
concentrado de Au y Ag de alta ley. El concentrado obtenido es procesado en mesa
concentradora para aumentar su ley, este posteriormente es mezclado con fundente

para ser refinado en horno y obtener Doré.

La descarga del concentrador K-Nelson es bombeada a un ciclon en donde se
clasifica el mineral seguin su granulometria. El grueso del ciclon se recircula al molino
primario formando un circuito cerrado y el fino va al acondicionador de pulpa, en

donde se adicionan los reactivos.



2.3 Flotacioén

El Over de ciclon va acondicionador de pulpa en donde se adicionan reactivos, luego
la pulpa pasa a circuito de flotacion Rougher y scavenger, los concentrados obtenidos
en el circuito Rougher son procesados en circuito de remolienda y los concentrados
scavenger retornan a acondicionador, el producto entregado por el molino de
remolienda es enviado a ciclén de remolienda, clasificado el over del ciclén el cual es
enviado a circuito de limpieza y el under del ciclon recircula a molino de remolienda
formando un circuito cerrado. El concentrado obtenido en circuito de remolienda se

envia al espesador

2.4 Filtrado

Los concentrados entregados por el circuito de limpieza son conducidos a un
espesador para retirar el exceso de agua existente y posteriormente son llevados a
los filtros de vacio para terminar con el proceso, obteniendo un concentrado de cobre,

oro y plata que posteriormente es vendido a Codelco Ventanas.

3. ESPESIFICACIONES TECNICAS Y VARIABLES OPERACIONALES.

e TOLVA DE ALMACENAMIENTO PRIMARIO.
Granulometria de alimentacion planta = 80% pasante 6 pulgadas.
Volumen = 24 metros cubicos.

Capacidad = 40 toneladas aprox.

Densidad aparente = 1,7 ton / m3.



e CHANCADOR DE MANDIBULAS PRIMARIO.
Granulometria de alimentacion = 80% pasante 6 pulgadas.
Granulometria de descarga = 80% pasante 3 pulgadas.
Eficiencia = 65 %

Razon de reduccion = 2.

Nota: esta eficiencia obedece a que este equipo esta préximo al cambio de corazas.



¢ CORREA TRANSPORTADORA N° 1.
Velocidad = 1 m/seqg.
Flujo =12 ton/hr.




e CHANCADOR DE MANDIBULAS SECUNDARIO.
Granulometria de alimentacion = 80% pasante 3 pulgadas.
Granulometria de descarga = 80% pasante 1 1/2 pulgadas.
Eficiencia = 65 %.

Razon de reduccion = 2.

Nota: esta eficiencia obedece a que este equipo esta préximo al cambio de corazas.

e TOLVA DE ALMACENAMIENTO SECUNDARIO.
Granulometria de alimentacion = 80% pasante 1 1/2 pulgadas.
Volumen = 50 metros cubicos.

Capacidad = 80 toneladas aprox.



¢ CORREA TRANSPORTADORA N° 2.
Velocidad = 0,13 m/seg.
Flujo =15 ton/hr.




¢ CORREA TRANSPORTADORA N° 3.
Velocidad = 0,83 m/seg.
Flujo = 15 ton/hr

¢ HARNERO VIBRATORIO CHANCADOR DE CONO.
Eficiencia = 50% retenido.




¢ CHANCADOR DE CONO.
Granulometria de alimentacion = 80% pasante 1 1/2 pulgadas.
Granulometria de descarga = 80% pasante 3/8 pulgadas.
Eficiencia = 75 %.

Raz6n de reduccion = 3,4.

e CORREA TRANSPORTADORA N° 4,
Velocidad = 1 m/seqg.
Flujo =15 ton/hr.



¢ CORREA TRANSPORTADORA N 5.
Velocidad = 1 m/seqg.
Flujo =15 ton/hr.
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e TOLVA DE ALMACENAMIENTO FINOS.
Granulometria de alimentacion planta = 80% pasante 3/8 pulgadas.
Volumen = 75 metros cubicos.

Capacidad = 120 toneladas aprox.
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e CORREA TRANSPORTADORA N° 6.
Velocidad = 0,27 m/seg.
Flujo =7 ton/hr aprox.



e CORREA TRANSPORTADORA N°7.

Velocidad = 0,5 m/seqg.
Flujo =7 ton/hr aprox.
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¢ MOLINO PRIMARIO DE BOLAS N° 1.
% De llenado bolas = 33 %.
Peso de la carga total de bolas = 6768 kgr.
Didmetro molino 8 pies, longitud 48 pies.
Granulometria alimentacion 80 % pasante 3/8 pulgada.
% solido alimentacion 50%.
Granulometria descarga 80 % pasante 100# Ty.
Velocidad critica = 27.
RPM = 20 = 75% velocidad critica.
Nota: cabe destacar que el molino en cuestién es un molino Kraber cénico de
remolienda, a esto obedece la modificacion en su velocidad critica y el tonelaje de

bolas, para simular un molino de bolas convencional.

e CIRCUITO MOLIENDA CLASIFICACION.
Alimentacién molino = 7,5 ton/hr.
Granulometria descarga ciclon = 80% pasante 200 # Ty.
Carga circulante = 80 %.
Eficiencia del circuito = 80%

-12-



e CONCENTRADOR KNELSON.
Recuperacion media = 60%.
Presion de agua =17 PSI.
% solido alimentacion = 45%, se diluye 5% debido a agua de challeros.
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e CIRCUITO DE FLOTACION ROUGHER.
% Soélido alimentacién = 25 %.
Densidad = 1,2.

e CIRCUITO DE FLOTACION SCAVENGER.
% Soélido alimentacién = 22 %.
Densidad = 1,19.
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e CIRCUITO DE FLOTACION LIMPIEZA.
% Soélido alimentacién = 8 %.
Densidad = 1,038.

o ADICION DE REACTIVOS.
MIBC (Espumante), dosis 26,7 gr/ton, adicion en acondicionador.
AP 208 (colector de Au), dosis 40 gr/ton, adicion en acondicionador.
SF- 323 (colector sulfuros, Cu) dosis 33,3 gr/ton, adicion en alimentacion molino
primario.
AP-404 (colector de 6xidos) dosis 13,3 gr/ton, adicidon en acondicionador
Cal (modificador de PH) dosis 1,76 kgs/ton

¢ PARAMETROS CIRCUITO DE FLOTACION.
Recuperacion media Au = 85 %.
Recuperacion media Ag. = 75 %.
Recuperacion media Cu = 94 %.
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Razon de concentracion media = 18:1.

Eficiencia promedio de concentracion de Au, considerando leyes maximas de 80
gr/ton = 80%.

Eficiencia promedio de concentracion de Cu, considerando leyes méaximas de 20% =
85 %.

o MOLINO REMOLIENDA.
% De llenado bolas = 20 %.
Peso de la carga total de bolas = 385 kgr.
Didmetro molino 3 pies, longitud 6 pies.
Granulometria alimentacion 100 % pasante 200 # Ty.
% solido alimentacion = 12 %.
Granulometria descarga 80 % pasante 270 # Ty.
Velocidad critica = 44.
RPM = 24.

e CIRCUITO CLASIFICACION REMOLIENDA.
Alimentacion molino = 0,42 ton/hr
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Granulometria descarga ciclon = 90 % pasante 325 # Ty
Carga circulante = 50 %
Eficiencia del circuito = 90%

e ESPESADOR.
Capacidad =40 ton
Volumen = 10m3

e FILTRO DE PRENSA.
Capacidad segun disefio y variables operacionales= 12 ton/dia

Humedad = 10% aproximado

-17 -



4.

INSUMOS

Los insumos requeridos para el funcionamiento de la planta de proceso son:

Agua industrial: Es obtenida desde la mina nivel 3430 al tranque de relave, desde
la que se recircula. Bombea un caudal de 10 |/seg.

Energia eléctrica: Se dispone de dos generadores eléctricos de 600 V — 400 KVA
— 320 KW cada uno.

Reactivos quimicos: AP 208 (colector de Au), adicionado en acondicionador de
pulpa, en una cantidad de 120 litros por mes. Su funcién es la de flotar oro.

AP 323 (colector de Cu): Adicionado en alimentacion molino, en una cantidad de
100 litros por mes. Su funcion es la de flotar Cu.

MIBC (Espumante): Adicionado en acondicionador, en una cantidad de 80 litros por
mes.
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AP 404 (colector de 6xidos): Adicionado en acondicionador, en una cantidad de 40

litro por mes

Cal: Modificador de PH utilizado en la descarga de molino primario, su consumo es
de 1,76 kilos por toneladas.
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5. TABLA DE INSUMOS DE PLANTA
Nombre Nombre uimico
Comercial .y q Riesgos Unidad Consumo Anual
Oficial
Producto
- Provoca quemaduras
- Riesgo de lesiones
oculares
MC - CIET Isopropil Ethyl - No se debe mezclar con Tambor
(SF-323) Tionocarbamato acidos 1200 kilos
ya que provoca
evaporacion de
gases toxicos
- Provoca quemaduras
- Riesgo de lesiones
Mezcla Dietil | oculares leves
MC - C208 Dlsecbg_tyl B No debe mezclarse con Tambor 1440 kilos
de ditiofosfato de | acidos,
sodio ya que provoca
evaporacion de
gases toxicos
- Causa irritacién al tracto
respiratorio.
- Sintomas de
MIBC Metll_lsobutll _sobr_eexpo_smlon puedq ) Tambor 960 kilos
Carbinol incluir fatiga, confusion,
dolores de
cabeza, decaimiento
general.
- Provoca quemaduras
- Riesgo de lesiones
Mercaptobenzo-Tiasol | oculares
Adi 0, - -
AP-404 Sadico (23,5%) y Di No se debe mezclar con Tambor 480kilos

sec-buti-ditiofosfato
sédico (11,5%)

4cidos

ya que
evaporacion de
gases toxicos

provoca
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Oxido de Calcio
(cal viva)

CaO

- Puede causar
quemaduras en la piel
0j0s, sistema respiratorio y
tracto digestivo.

- Puede causar irritacion
en los pulmones
provocando tos y
molestias respiratorias.

- Puede causar
qgquemaduras y posibles
dafios

Algunos sintomas ardor,
lagrimacion, inflamacion,
enrojecimiento.

Sacos

bolsas de 33 kilos
1920 bolsas

Petréleo Diesel

Diesel

- Los vapores causan
depresion del sistema
nervioso central. El liquido
irrita los ojos y la piel. La
ingestion es toxica para el
ser humano.

La aspiracion del liquido
dafia los pulmones.
Riesgo de muerte por
exposicion a altas
concentraciones.

Estanque

15 mil litros
540 mil libros
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