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AREA DE ESTUDIO

PROBLEMATICA DE CHALA
CARAVELI-AREQUIPA




Distrito: Chala
Provincia: Caraveli
Departamento y Region: Arequipa

/ Habitantes: 5,194

Extension: 378.38 km?

Actualmente Chala tiene mas de 12 plantas
de procesamiento de mineral de oro, cuyas
extensiones de concesion minera tienen en
promedio 300 ha por cada planta.

Existen en promedio 20 depdsitos de
relaves, 12 de ellos operativos y 8 “cerrados”
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Planta Paraiso
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\ -

PlantaTitan

* 250 Ton/dia
- 1 » Consumo de agua 500 m?¥/dia

Planta Jerusalén

» 8o Ton/dia
e Consumo de agua 160 m3/dia

Planta Colibri

i , 180 Ton/dia

e Consumo de agua 360 m3/dia

= .« Planta Paraiso
. *200Ton/dia

e Consumo de agua 400 m3/dia

Plata Confianza

* 300 Ton/dia
e Consumo de agua 60oo m3/dia

Planta Orion

' «200 Ton/dia
s ¢ Consumo de agua 400 m3/dia

» Planta Espaniolita

e > figd
{/'QA 600 Ton/dia

b3

2> Consumo de agua 120 m3/dia

e 8o Ton/dia

L4l « Consumo de agua 160 m?¥/dia

_ Planta Remega

¢ 100 Ton/dia

> ®* Consumo de agua 200 m3/dia

Planta Fortaleza
e 50 Ton/dia

> ®* Consumo de agua 100 m3/dia

Minera Huamani

e 40 Ton/dia
e Consumo de agua 8o m3/dia

Minera Pulsa
e 150 Ton/dia

== * Consumo de agua 300 m3/dia



Planta de Minera
Titan

Planta Jerusalén
Planta Colibri
Planta Paraiso
Planta Confianza
Plata Orion
Planta Espanolita
Planta Chala One
Planta Remega
Planta Fortaleza
Planta Huamani
Planta Coricancha
Planta Pulsa

TOTAL

1870 3740

mes

15,000

4,800

10,800

12,000
18,000
12,000

3,600

4,800

6,000

50 3,000
40 8o 2,400
180 360

10,800

150 300 9,000

112,200

180,000

57,600
129,600
144,000
216,000
144,000

43,200

57,600

72,000

36,000

28,800
129,600

108,000

1'346,400

Consumo de agua
significativo
Recuperacion
promedio de agua
del proceso al 60%
Contaminacion de
suelos, aguas
superficiales y
subterraneas si
hubiera rotura de
depositos.

Escases de agua enla
zona, se consume
agua de pozo.
Conflictos con los
pueblos 'y
comunidades por el
consumo de agua

Fuente: Elaboracion propia- Levantamiento de informacion de campo con apoyo de los EIAsD del Ministerio de Energia y Minas -Arequipa

Costos adicionales de

cierre y post cierre
Costos adicionales
por consumo de agua
Sobrecostos sociales
Costos en tiempo
real por controles
geotécnicos

1.

2.

Estabilidad fisica y
quimica de los
depdsitos en riesgo
Ubicacion de los
depdsitos en zona
altamente sismica
Ampliacion del
tiempo de post cierre
del depdsito de
relaves




Consumo de
1°346,400 m3/afo
de agua

12 plantas de
beneficio en Chala

471,240 m3/ano
de agua por
recuperar

Agua fresca
Consumode que no se

agua 43.8 consumiria

s
m3/ano x en el proceso
habitante

Facilitar agua a
toda la poblacion
de Chala durante 2

anos




MEJORA TECNOLOGICA
AMBIENTAL



ESQUEMA DEL PROCESO DE PLANTA

Acopio temporal

Chancado y
muestreo

Interno: Ensayo de Externo:
Planta Metalex laboratorio Proveedores

L_e;_( Sistema de Recuperacion
Definida filtrado de solucion

N Salidade
Cd .
minerales

Relaves Espesador : -
Vertical - Obtencion de Disposicion
horizontal relave seco de relaves

Dry Stacking

Procesamiento
metallrgico

Comercializacion



SISTEMA DE FILTRACION DE RELAVES

Solucion viene de planta i




PRUEBAS PILOTO



. Simular, mediante una prueba a escala reducida, el funcionamiento del
sistema en un ambiente de produccion real

. Obtener la configuracion de los equipos requeridos para procesar 300
TPD de relaves finos de oro cianurado y extender a todas las plantas de
Chala

. Determinar un perfil optimo de filtracion (ajustes de la maquina) que
proporcione un nivel de humedad del relave procesado entre 10% y 15%

. Determinar un perfil optimo de filtracion (tiempo de rotacion) que permita
la mas alta produccion posible, de acuerdo a las caracteristicas del relave,
por T/hora/m?

. Determinar la dosis apropiada de floculante a ser mezclado en la muestra
de relave



CONSIDERACIONES
TECNICAS



DENSIDAD vs CONTENIDO DE AGUA EN RELAVES




Analisis granulometria Plan dosificador

uision

100 : . Aditivo requerida (ml)

Floculante 7,98

Muestra Fabricante Nombre Emulsion Dosis Caracteristicas
anionico
Floculante SNF Chem. (QC) Flomin go5VHM 5% wt 30g/T 5% molecular
140 : g cargado

500

Undersize
o --




PARAMETROS BASE Y TARGET HUMEDAD




RESULTADOS DE LAS
PRUEBAS PILOTO



Relaves de Oro Cianurados Fecha: Diciembre 2014

Test No Test o, Ciclo [seg.] Peso muestras [g] Humedad | Productividad

it Solid LY [t/h/m2]
Aditivo Olcos Succioén |Secado Total Rendimiento Peso Peso %l
(g/T) Humedo Seco

Relave No 40 30 30 60 216 216 192 11,12% 0,43
Relave No 40 30 30 60 198 198 179 9,95% 0,40
Relave 20 95 30 30 60 212 32 28 12,50% 0,42
Relave 20 55 30 30 60 222 28 24 14,29% 0,44
Relave 20 55 35 35 70 182 32 28 12,50% 0,36
Relave 20 55 20 25 50 214 30 26 13,33% 0,43
Relave 20 55 20 25 50 164 32 28 12,50% 0,33
Relave 30 95 30 30 60 396 30 26 13,33% 0,79
Relave 30 95 20 25 50 416 36 32 11,11% 0,83

Muestra

1
2
3
4
5
6
7
8
9







CONCLUSIONES




CONCLUSIONES DE LAS PRUEBAS PILOTO

v En el 95% de las pruebas, los niveles de humedad requeridos para realizar
apilamiento en seco, se determinaron entre 10% y 15%

v' A pesar del tamano de finesa de las particulas, se obtuvo una adecuada
filtracion de las mismas vy el liquido filtrado obtenido fue transparente y
fluido.

v Los resultados mas satisfactorios en cuanto a humedad y produccion se
obtuvieron bajo las siguientes condiciones:

« Rotacion: 50 seg. (1,2 RPM)
« Tiempo succion: 20 seg.
* Tiempo secado: 25 segq.

v Se recomienda la utilizacién de un floculante (30 gr/T), a fin de obtener una
mejor tasa de filtracion y aumentar el porcentaje de soélidos de la mezcla.

v' Se requiere de un tanque espesador, que arroje un “underflow” entre 55% y
60%.



CONCLUSIONES AMBIENTALES POSITIVAS

Eliminacion del riesgo de ruptura por inestabilidad o terremotos
Minimizacion del riesgo de ingreso de contaminantes al subsuelo
Reciclaje de agua y quimicos

Disminucion del tamafno de area requerida para disponer relaves
Mejoramiento en la percepcion de comunidades adyacentes y entes
reguladores
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