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RESUMEN

* La gran mineria a nivel mundial ha desarrollado en las
ultimas décadas procesos que soportan su actividad y
garantizan el éxito del negocio a través de los anos.

e La investigacion plasmada se realizdé en Plantas
Concentradoras de: Procesamiento de minerales de Hierroy
minerales de Cobre.
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CONSULTORIA, ASESORIA Y
CAPACITACION PARA LA INDUSTRIA




RESUMEN

El proceso tipico de una planta concentradora, se inicia con la exploracion geoldgica, se
determina las reservas probadas y probables, se establece |la forma de explotarlo. La extraccidn,
carguio y transporte del mineral desde la mina, se realizan a través de camiones de gran tonelaje
que alimentan a las Chancadoras Primarias donde el mineral es reducido de tamanode 1—-1,5m
hasta aproximadamente 100% menos 5”. Este mineral es transportado mediante fajas
transportadoras a la Planta Chancadora Secundaria y Terciaria.



RESUMEN

Los circuitos de Chancado y Molienda Clasificacion, son unas de las etapas mas importantes de la Planta
Concentradora, considerando que el 45% a 60% del consumo total de energia de la Planta Concentradora tiene
la etapa de molienda y de 3 a 6 % lo tiene la etapa de Chancado.

En lo que respecta al consumo de medios de molienda representan aproximadamente de 25% a 50% de los
costos de capital, el costo en el consumo de forros Bowl Liner, Mantle, revestimientos en las chancadoras y en
los molinos, de alli la importancia de su optimizacién y la ejecucidn del trabajo en mencién.




OBIJETIVO

Optimizacion del circuito de chancado, en funcion del control
de los parametros de operacion, su analisis estadisticos
mediante el SPSS 20, implementacion de metodologias, para el
control del rendimiento de los forros Bowl liner y Mantle, lo
cual nos permitira determinar los parametros o6ptimos de
operacion. Con la subsecuente reduccion de los costos en el
consumo de forros Bowl Liner, Mantle en las Chancadoras.



DESCRIPCION POR ETAPAS

PLANTA DE CHANCADO DE HIERRO

Chancado Primario y Secundario: luego
que el mineral es transportado en
camiones a las plantas de chancado, este es
vaciado en las tolvas para su trituracion de
un tamano original de la minaa 4 a5”. Las
plantas de trituracion son dos, la llamada
Planta N2 1 con capacidad de 1000 ton/hry
la Planta N2 2 con capacidad de 2000
ton/hr.

CHANCADORAS MINA

ABERTURA (SET)
PLANTA CHANCADORA
DESCARGA
Birdsboro
Buchanan 10”
PLANTA 1 Primaria Quijada
Nordberg 7' STD
4"
Secundaria Cdnica
Allis Chalmers
8”
Primaria Giratoria
AR 2 Nordberg 7' STD
Secundarias 4”

Cdnicas (2)



 Sistema DRY — COBBING: Dada la necesidad de recuperar gran
cantidad de mineral beneficiable de las canchas de baja ley, se
desarrollo el Sistema “DRY COBBING”. Luego de la reduccion de
tamano si el mineral es de ley de Fe > 50%, este es depositado en un
stock segun el tipo de clasificacion (CG / FG), para luego ser
transportado a la Planta Chancado.

* Planta de Chancado Terciario: Es el proceso en el cual el mineral (PO,
OX, Qz.) es reducido de tamano de acuerdo a especificaciones segun
el tipo de mineral, para ser usado en el proceso de beneficio (Pta.
Magnética).

Las instalaciones de planta chancadora comprende: Stock de crudos,
Planta de Chancado N° 1 (Trabaja en circuito abierto y/o cerrado) y
Planta de chancado N° 2 (Trabaja en circuito abierto).



Stock de Crudos X

De acuerdo a requerimiento de
produccion en productos, se
programa el envio de mineral
proveniente del Area Mina.

El area mina envia el mineral
mediante sistemas de fajas (Mina —
San Nicolas) el cual es distribuido
en el Stock de crudos, segun el tipo
de mineral (se realiza mediante un
stacker movible).

PLANTA CHANCADORA

Metso HP400

Nordberg 5-1/2’
STD
PLANTA 1 Short Head

Nordberg 7" STD
Short Head

Nordberg 7' STD
Short Head

Nordberg 7" STD

PLANTA 2

Short Head
Nordberg 7' STD

Short Head

CHANCADORAS SAN NICOLAS

ABERTURA ABERTURA (SET)
ALIMENTACION DESCARGA

5” 1 %H
5” 1 %II
%" (PO)
2%-2%"
%" (Cuarcita)
5" %”
5 -yzll
5 -yzll



La granulometria tipica, del

producto chancado por la Planta de
Chancado N21, para minerales tL : :

. ] +3/4” 5.0 5.0
primarios, se presenta a +5/8” 50  10.0
continuacion: VP 100 200

+3/8” 20.0 40.0
+1/4” 15.0 55.0

-1/4” 45.0




Chancado de Cuarcita.-

* El mineral alimentado al proceso de chancado es a razon de 120
- 160 TMH y |la forma de |la Operacion de la Planta de Chancado
Ne1 es en Circuito Cerrado, hasta obtener un producto 5%

maximo -3/8”.

* El producto final es alimentado al silo de cuarcita, La
granulometria tipica del producto chancado es:






Planta de Chancado L - 2:

* Esta linea procesa mineral Primario (CG, CGdc, FG, FGdc, R, a1 )
(OX) en circuito abierto con una capacidad de 1800 a 2000TMH.

y Oxidado

e Lagranulometria tipica del producto chancado es:



+ 1”

+3/4” 5.0 5.0

+5/8” 5.0 10.0

+1/2” 10.0 20.0

+3/8” 20.0 40.0

+1/4” 15.0 55.0

-1/4” 45.0



PLANTA DE CHANCADO DE COBRE

El tratamiento diario promedio del area de chancado primario es
7000 TMSD, esto varia de acuerdo a la cantidad de viajes de
volguetes que traen el mineral extraido de mina, estas toneladas
chancadas son pasados a los stock piles de gruesos.

De los stock piles se alimenta a la chancadora secundaria la cual
de acuerdo a la velocidad y cantidad de alimentadores cambia su
tonelaje de tratamiento, luego estas toneladas son clasificadas
por la zaranda terciaria, la cual envia el grueso a la chancadora
terciaria.

A continuacion entramos al circuito cerrado de chancado
ciiaternariao el ciial 1tne el Mmineral nacante nar | 7aranda |a



A continuacion de muestra un resumen del
tratamiento en el area de chancado secundario,

- Tonelaje de - Tonelaje de - Tonelaje de - Tonelaje de - Tonelaje de
alimentacién: 374 TPH alimentacién: 374 TPH alimentacién: 263 TPH  alimentacion: 1132 alimentacion: 759 TPH
- F80: 117.28 mm - Tonelaje de gruesos: - F80: 46.87 mm TPH - F80: 16.09 mm
- P80: 46.87 mm 263 TPH - P80: 19.26 mm - K80:17.66 mm - P80: 11.96 mm
- Radio de reduccion: - Tonelaje de finos: - Radio de reduccién: - Tonelaje de gruesos: - Radio de reduccién:
2.50 111 TPH 2.43 759 TPH 1.35

- K80: 18.82 mm

- Tonelaje de finos:

372 TPH

- K80: 3.57 mm
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274
1132
_"_:;2-_ Chancadora Conica
Estdndar HP 500
283 283 283 283 Fss=2Emm 252
ﬁ y y y Zaranda Duplex (' x 207
aAbertura pizo supsrior = 3E mm X 3E mm
Zarandas Duplex [E' x 20 Abertura piso inferior = 0% [L&mm} y
abertura pizo superior = 19 mm 30% (19 nm) 111
Abertura pizo inferior = 5 mm [50%
¥ 4 mam [ 50%H)
} ] 'g, l: Y ] } =i
Chancadoras Custernmarias Tl Es
Conica Cabeza Corta el _—
HF 400 &85 = 13 - 14 mam :han;ad::-ra Comica
Estandar HP 40D
C55=14- 15 mm
190 e 190 190 190 k
R w
53 53 53 53 74
w

Tonelada Métrica / Hora




DATOS LINEA BASE DE LOS EQUIPOS DE PRODUCCION

PLANTA CONCENTRADORA DE COBRE

T T T T T T T

Norberg Norberg Norberg Norberg Norberg Norberg

Cobnica Codnica Cobnica Codnica Codnica Cobnica
Modelo Forro ST Grueso ST Fino SH Fino SH Fino SH Fino SH Fino
CSS(mm)-Setting 30-36 16-20 13-14 13-14 13-14 13-14
Potencia Instalada (HP/kW) 500/373 400/298 400/298 400/298 400/298 400/298
RPM Motor 1785 1790 1790 1790 1790 1790
RPM Contra eje 900 1047 992 992 992 992
Amperaje Nominal 596 467 467 467 467 467
Voltaje Nominal 440 440 440 440 440 440
FBomm) EEERYRL 46.87 18.63 18.64 18.65 18.66
P80 (mm) 46.87 19.26 13.30 13.31 13.32 13.33
Radio de reduccion 2.5 2.43 1.40 1.41 1.42 1.43
Tratamiento TPH 374 263 190 190 190 190



Especificaciones de Fajas Transportadoras

FAC cuaternarias FDC Cuaternaria

Especificaciones
HP1 HP2 HP3 HP4 HP1 HP2 HP3 HP4

Ancho (Pulg) 48 48 48 48 36 36 36 36
Longitud (m) 550 5.50 5.50 5.50 4.16 4.16 4.16 4.16

Potencia motor
HP

15 15 15 15 10 10 10 10




PLANTA CONCENTRADORA DE HIERRO

Zarandas de Clasificacion y Chancadoras Linea 1

CHANCADORAS
022-050 022 -042
Metso
ZARANDAS symons
HP400  Short Head
A e A klesey 211-140  211-024 211-025 211-049 211-050 > 49m X
* TAMANO 6X14ft 5X12ft 5X12ft 5X12ft 5X12ft 2.59m 7'
* POTENCIA DEL 20 10 10 0 10 S TGE '
nstalacion
- R.RM. DEL 1800 1160 1160 1160 1160 * Potencia Motor
MOTOR HP/KW 400/300 300/274
PISO 11/2 ) ) 3/4" i 3/4" - 38 "_ 3/8" ) * R.P.M. Motor 1800 720
maLLAS [T TR 3/4 3/4 3/8 3/8 * Capacidad TMH [EEEGV0 260
11/2 5/8 5/8 3/8 3/8 * Abertura
. . 5" 2-3/4" 2-1/2"
PISO 5/8" - Alimentacion
YINIPX® INF 5/8"-5/8" o * Abertura (Set) 3/4" 1/2" - 1/4"
Descarga (19 mm) (13-7 mm)




Zarandas de clasificacion y Chancadoras Linea 2
CHANCADORAS

Caracteristicas 022-128/129 022 - 130
ZARANDAS
CARACTERISTICAS 211-124 211-125 211-126 m Nordberg - Symons Nordberg
* TAMANO 6X12ft 6X12ft 6 X 12 ft Short Head Short Head
7 7
* POTENCIA DEL 30 30 55
MOTOR (HP) * Ao de Instalacion 1963 1997
* Potencia Motor
* R.P.M. DEL MOTOR 1760 1760 1760 300/224 300/274
HP/KW
£ 3
AMPERAGE 460 460 460 * R.P.M. Motor 220 220
* VOLTAGE 36 36 29
* Capacidad TMH 600 600
* MALLAS [T -2 22 22
' 11/2" 11/2" 11/2" * Abertura - -
Alimentacion
* Abertura (Set) . N

Descarga

* MALLAS PISO INF. " " n
5/8 5/8 5/8



Especificaciones de las Fajas Transportadoras Linea 1

Potenci
a HP

125

125

50

7.5

7.5

7.5

RPM

1785

1785

1770

1800

1730

1760

1760

Amp.
Nominal

143

143

60

6.5

6.5

10

13

Amp.
Trabajo

32.1

67.7

26.3

5.2

2.8

7.7

7.5

FAJAS TRANSPORTADORAS

Medidas

1472°x30"
x4

599°x30"
x4

387'x30"
x4

62'x24"
x4

66'x24"
x4

150°x30"
x4

69'x30"
x4

Faja

Longitud

448.7

182.6

118

18.9

20.1

45.7

21

Vel.
m/s

2.44

241

2.03

1.8

1.35

1.47

1.75

FAJAS TRANSPORTADORAS
Motor Faja
N ° de )
. Potencia Amp. Amp. ) . Vel.
Equipo RPM . ) Medidas Longitud
HP Nominal Trabajo m/s
642'x30"x
021 - 037 20 1800 25 16.6 p 195.7 1.91
456°x30"x
021 - 040 50 1770 49 36.3 ; 139 1.91
60°6"x36"
021 - 045 7.5 1745 10 6.8 - 18.4 1.32
X
417°x30"x
021 - 047 40 1765 49 25.5 i 127.1 1.85
69°10"x24
7.5 1745 10 6.3 | 213 1.92
x4
69°5"x24"
021 - 057 7.5 1760 10.6 5.5 ; 21.2 1.75
X
658 x30"x
021 - 059 50 1775 60 26.8 ; 200.6 2.62
1247°x30"
021 - 063 150 1750 169 = 380.1 2.31




Especificaciones de las Fajas Transportadoras Linea 2

FAJAS TRANSPORTADORAS
Motor Faja
N ° Potencia Amp. Amp. Vel.
RPM p p‘ Medidas Longitud
HP Nominal  Trabajo m/s
111 75 1775 95 79 960'x33"x4 292.6 2.99
113 30 1800 37.2 24 352'x42"x5 107.3 1.93
§ 116 300 1800 41.7 20 1647°'x30"x4 502 3.26
g
g 119 100 1800 114 78 351'x42"x5 107 1.89
&
l'_i’ 132 75 1800 95 57 539'x42"x5 164.3 2.47
134 5 1800 64.5 38 141°x42"x5 43 1.96

61 150 1800 169 100 1247°x30"x5  380.1 2.5




RESULTADOS

1. Se implementd un analisis estadistico de todos los cambios histéricos de los Forros
una Planta Concentradora de Cobre.

de las Chancadoras (Bowl Liner y Mantle Liner) de
Los cuales se muestras a continuacion:

Chancadora HP 500 Secundaria

Rendimiento de Forros: Bowl Linner y Mantle

edm 250507.34
252764.16 m
Moda | 21168.64
38587.92 :
151227063688
160
001 i
Minmo | 197472.00
Mbimo | 300157.44 :
Suma_————— 1753551.36

102685.04

7.00

3,79

27102.00

2,0

1 57

1,0

0,57

Forros de HP 500

E24574TI0]

=

/

/

B51676TWMN BrarraTiin] \305880TMN B32982TMN

\
\

N

0,0

180000,00 20000000 22000000 24000000 286000000 28000000 30000000 32000000

Rendimiento de forros de Chancadoras bow liner y manttle (TMN)

Media = 250507 34
Desviacidn tipica = 38887 924
M=7



Chancadora HP Terciaria

Rendimiento de Forros: Bowl Linner y Mantle

Mediana

Desviacion estandar
Varianza de la muestra
Curtosis

Coeficiente de Asimetria

Rango
Numero de datos
Numero de intervalos

Amplitud de clase

217553.6
219405.12
227736.96

19690.63

387721085.7
-0.47
-0.16

188855.04
244400.64
1305321.6
55545.6
6
3.57
15568

Cantidad cambios de forros

2,0

1,57

1,0

0,5

BE859TMN

LA

/

HP TERCIARIA
£19951 TMN p3s5saTing

VIR

PEEGISTM

N

0o

T
18000000

T
20000000

T
22000000

I
240000,00

Rendimiento de forros de Chancadoras bow liner y manttle (TMN)

Media = 217553 60
Desviacion tipica = 19680 634



Chancadoras Cuaternarias

Rendimiento de Forros: Bowl Linner y Mantle HP Cuaternarias

Media 226472.40 . T
230736.00
Moda 244780.80 4.
39316.40
1545779034.62 s Ernop
0.39 / \

. - . ; E
T S — oa520.50 R

164524, 3
Méximo | 317011.20 5 .g
suma 3623558.40 1 | e
152486.40 %
16.00 e 1 - ea—
. - 150000,00 200000,00 250000,00 300000,00 350000,00

4.97 Rendimiento de forros de Chancadoras bow liner y manttle (TMN)
Amplitud de clase 30659.00



2. Se ha implementd un analisis estadistico de los parametros
de operacion mas importantes en la operacion de las
chancadoras y la determinacion de los intervalos de confianza

HP 500

Amperaje HP - 500 atq -

Media = 256 24
Desviacion tipica = 19 502

Veam 25195
250 _

Moda 0 g

1617 3

w143 Ee

0ss 3 A

ot £ |/

Minmo 20

Mbimo s & |
Suma_—————————— sgss

25

e ST N
694 2250 2500 :::,:Eraje 300,0 3250
12



Chancadora HP Terciaria
 AmperajeHPTerciaria |

Amperaje HP Terciaria

HP 400
Media 221.84
. 257 Medlia = 228 92
215 nie
Moda 205
2386 g
569.51 g /“
335 5o
Coeficiente de Asimetria 1.32 § -
minimo 1775 3 .
Maximo 315 £ B
S
suma 13975.67 &Y
1375
63 \iLm
L e - TR
Amplitud de clase 20 Amperaje




Chancadora HP 1

Amperaje HP 1 HP 1

23055 \

Rango 55.5 07
Numero de datos 63

A . ]
Numero de intervalos 6.94 32(:',00 34&,00 360,00 380,00
Amplitud de clase 8 Amperaje

[Cr 6555 e
365 :
wota

2O

s08 G

TR

EE

winmo [T N

maimo VT *

uma

Range

Nmerodedatos

Nimero de ntervalos

Amplitud declase



Chancadora HP 2

Amperaje HP 2

Mediana

Desviacion estandar
Varianza de la muestra
Curtosis

Coeficiente de Asimetria

Rango
Numero de datos
Numero de intervalos

Amplitud de clase

364.65
365
365

9.67
93.55
21.64

-4.42

315
377.5
22973.17
62.5

63

6.94

9

wn
=
-
o)
-
c
o
i
2
"
o
w
-
o
"
o
=
=
5
Q

HP 2

60—

207

40

30

107

—

Al

T
300,00

T
320,00

I |
340,00 360,00

Amperaje

T
380,00

T
400,00

Media = 365,04
Desviacion tipica = 9,348
M=93



Chancadora HP 3

HP 3
Amperaje HP 3 - - %ﬁ%}iiﬁﬁiﬁ 10,695

Media 363.14 :
365 o
Moda 365 £

=
1217 8 o
Varianza de la muestra 148.07

=]
883 &

o o - ” Q 07
Coeficiente de asimetria -2.92 ®
Minimo 315
Maximo 380 § | q
suma R N
65
Numero de datos 63
Numero de intervalos 6.94 0 I_! . . = T
300,00 320,00 340,00 360,00 380,00 400,00

Amplitud de clase 9 Amperale




Chancadora HP 4

Amperaje HP 4

Mediana

Desviacion estandar
Varianza de la muestra
Curtosis

Coeficiente de Asimetria

Rango

Numero de datos
Numero de intervalos
Amplitud de clase

366.12
365
365

6.63
43.97
17.61

1.89
341.5

403
23065.67
61.5

63

6.94

9

n
5
o
©
o

c

o

n
2

o
.-

o
-
o

o
o
2

c

5
Q

HP 4

60

a0

40

30+

204

N\

 — |

I
340,00

360,00

T
380,00

Amperaje

1
400,00

Media = 365,32
Desviacion tipica = 6,871
M=293



CONCLUSIONES

v A continuacién se presenta una metodologia de control de
rendimiento de forros que nos permite un 6ptimo control de

RENDIMIENTO DE FORROS MOLINO DE BARRAS

[ 4

MOLINO

032 - 081
032 - 082
032 - 083

032 - 084

‘-

032 - 085

032 - 086
032 - 087
032 - 088
032 - 089

TIPO DE
MINERAL

PRIMARIO
PRIMARIO
PRIMARIO
PRIMARIO

PRIMARIO Y
OXIDADO

PRIMARIO
PRIMARIO
PRIMARIO
PRIMARIO

PROVEEDOR

FUNVESA
FUNVESA
FUNVESA
FUNVESA

FUNVESA

FUNVESA

FUNVESA

FUNVESA
MEPSA

FECHA DE
INSTALACION

01/07/2010
21/12/2010
11/01/2010
10/11/2010

11/08/2011

25/11/2012
01/03/2010
30/04/2011
12/12/2011

O. COMPRA

F-5984
F-6215
F-5880
F-6116

F-6381

F-6380
F-5881
F-6095
F-6384

T™.
TRATADAS

2450871
1170049
2285763
1421023

960259

735410
3005151
1433591

575077

HRS.
OPERADAS

12796.5
7827.2
15309.6
9631

5565

3944.7
16129.3
7338
2757.7

K.W.H.

6211132
3793335
7428330
4656225

2625840

1901445
7705005
3511620
2074200

KW.H./TM.

2.53
3.24
3.25
3.28

2.73

2.59
2.56
2.45
3.61

% DESGASTE
TEORICO

72
34
67
42

38

22
88
42
17

no



Rendimiento de forros de Molinos de Barras
9000000

8000000 FUNVESA FUNVESA

7000000
AUNVESA

6000000

FUNVESA
FUNVESA
4000000 -

FUNVESA

MARCY
J FUNVESA

3000000

2000000

1000000

032 - 032 - 032 - 032 - 032 - 032 - 032 - 032 - 032 -
081 082 083 084 085 086 087 088 089

Molinos de Barras



RENDIMIENTO DE FORROS MOLINO DE BOLAS

% DESGASTE
MOLINO FABRICANTE FECHA DE INSTALACION O. COMPRA  TM. TRATADAS HRS. OPERADAS TEORICO
PLANOS 50625 377.8 1
032 -201 RENOVA 01/05/2012
ELEVADORES 50625 377.8 3
PLANOS 687307 14624.9 43
INDELAT 12/03/2010 F-5861
ELEVADORES 687307 14624.6 86
PLANOS 665621 8187.7 42
INDELAT 19/01/2011 F-6204
ELEVADORES 665621 8187.7 83
PLANOS 05/04/2008 1317418 29459.8 82
RENOVA F-5012
ELEVADORES 08/07/2010 430714 10467.7 54
PLANOS 2246318 17156.8 56
INDELAT 09/07/2009 F-5749
ELEVADORES 2246318 17156.8 112
PLANOS 12/11/2008 2751705 21057.1 69
RENOVA F-4963
ELEVADORES 10/12/2011 428238 3195.8 21
PLANOS 2905815 11169.4 73
032 - 207 INDELAT 01/10/2010 F-6057
ELEVADORES 2905815 11169.4 145
PLANOS 2729279 19501.8 68
032 -208 INDELAT 28/07/2009 F-5734
ELEVADORES 2729279 19501.8 136
PLANOS 1668223 12255.6 42
04/09/2010
ELEVADORES 1668223 12253.6 83
PLANOS 717569 7845.9 18
032 -210 05/04/2011
ELEVADORES 717569 7845.9 36
MARCY FUNCALL COMPLETO 02/01/2010 F-5267 35740 3116.9 4.4675



3500000

3000000

2500000

2000000

1500000

1000000

500000

R

Rendimiento de forros de Molinos de Bolas -

Planos
INDELAT
RENOVA
 INDELAT
INDELAT
RENOVA
INDELAT \\pEL AT

ENOVA FUNCALL
— | o |
032 - 201 032-202 032-203 032-204 032 - 205 032 - 206

Molino de Bolas - Plano

3500000

3000000

2500000

2000000

1500000

1000000

500000

Rendimiento de forros de Molinos de Bolas -

Elevadores
INDELAT
INDELAT
INDELAT
INDELATINDELAT
RENOVA RENOVA
FUNCALL
RENOVA|
_| —

032 - 201 032 -202 032-203 032-204 032 -205 032 -206

Molinos de Bolas - Elevadores




v'De los histogramas de los principales parametros de control
de las chancadoras: Amperaje, Presion, Temperatura nos
permite determinar intervalos de confianza y optimizar los
parametros de operacion, nos permiten reducir el consumo
especifico de energia (KW-h/TC), con un estricto control del
Work Index, el F,, del mineral, la caracterizacién
mineralogica y la caracterizacion fisica y quimica del
mineral.



v’ Una etapa controlante en los circuitos de chancado cerrados, es la dptima
operacion de las zarandas de clasificacion, mediante una distribucion eficiente
de nuestras mallas en las zarandas de clasificacion.

v’ Para una tipica Planta Chancadora de mineral de Hierro work index con valores
que se encuentran dentro del histérico 13 a 15 Kw-h/TC, la éptima distribucion
de mallas es: 60% mallas de %” y 40% de 5/8”, cuando el producto final de
chancado es de 5% maximo de 3%”.

v’ Para una tipica Planta Chancadora de Cobre con mineral duro, de work index con
valores que se encuentran dentro del histérico 20 a 22 kW-h/TC, tenemos una
distribucion optima de distribucion de mallas auto limpiantes de 60 % de 5 mmy
40% de 4mm.

v" El control mediante histogramas del rendimiento de las mallas, registro, control
e inspeccion de forma periddica, a fin de minimizar los riesgos de desgastes que
puedan afectar nuestra produccion sostenida.



v'Realizando el andlisis de los
histogramas de cambio de forros
para la planta concentradora de
cobre y con un control sostenido
en la medicion de los espesores en
el desgaste de los forros por el
método de escaneo laser o por el
método tradicional de ultrasonido
vy mejorando el tipo de aleacion, se
puede cambiar la frecuencia de
cambio de forros:
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v'Esta propuesta nos representa, una reduccion de costos
teorica en el consumo de forros anualmente de:
aproximadamente S 267,300, teniendo como referencia los
precios del mes de Mayo 2013.

HP 400: Bowl Liner $ 4980 y Mantle S 3930.
HP 500: Mantle S 12,250 y Bowl! Liner S 9750

v'Esta propuesta debe ser validada teniendo en
consideracion:

El indice de abrasion, el indice de Triturabilidad de

nuestro  mineral, las caracteristicas fisicas y mineralégicas
del mineral
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