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ANTECEDENTES 



Hasta 1990 los efluentes 
eran arrojados a los ríos, 

lagunas, quebradas, 
valles o al mar  

A partir de 1990 
mejoramos en la 

disposición de relaves y 
se almacenan  en 

depósitos de relaves 
convencionales 

Actualmente los 
conflictos sociales y 

ambientales tienen un 
factor  crucial para la 

minería moderna: 

EL AGUA 



Minimizar 
consumo 
de agua 

Minimizar la 
suma de 
riesgos 

ambientales 

Minería 
moderna 

compatible 
social y 

ambiental 
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2015 

Fuente: minera Colquirumi 

2012 



 



Distrito: Chala 

Habitantes: 5,194 
2 

 

 



Planta Confianza 



Planta Titán 

• 250 Ton/día 

•Consumo de agua 500 m³/día 

Planta Jerusalén 

•80 Ton/día 

•Consumo de agua 160 m³/día 

Planta Colibrí 

• 180 Ton/día 

•Consumo de agua 360 m³/día 

Planta Paraíso 

• 200 Ton/día 

•Consumo de agua 400 m³/día 

Plata Confianza 

• 300 Ton/día 

•Consumo de agua 600 m³/día 

Planta Orión 

• 200 Ton/día 

•Consumo de agua 400 m³/día 

Planta Españolita 

600 Ton/día 

Consumo de agua 120 m³/día 

Planta Chala One 

•80 Ton/día 

•Consumo de agua 160 m³/día 

Planta Remega 

• 100 Ton/día 

•Consumo de agua 200 m³/día 

Planta Fortaleza 

• 50 Ton/día 

•Consumo de agua 100 m³/día 

Minera Huamaní 

• 40 Ton/día 

•Consumo de agua 80 m³/día 

Minera Pulsa 

• 150 Ton/día 

•Consumo de agua 300 m³/día 



Empresa  Consumo de agua m³ Factores ambientales 

  
mes 

250 500 15,000 180,000 1. Consumo de agua 

significativo  

 

promedio de agua 

del proceso al  60% 

4. Escases de agua en la 

zona , se consume 

agua de pozo. 

5. Conflictos con los 

pueblos y 

comunidades por el 

consumo de agua 

 

1. Costos adicionales de 

cierre y post cierre 

2. Costos adicionales 

por consumo de agua 

3. Sobrecostos sociales 

 

 

 

 

80 160 4,800 57,600 

180 360 10,800 129,600 

200 400 12,000 144,000 

Planta Confianza 300 600 18,000 216,000 

200 400 12,000 144,000 

60 120 3,600 43,200 

Planta Chala One 80 160 4,800 57,600 

Planta Remega 100 200 6,000 72,000 

Planta Fortaleza 50 100 3,000 36,000 

40 80 2,400 28,800 

Planta Coricancha 180 360 10,800 129,600 

Planta Pulsa 150 300 9,000 108,000 

TOTAL  1870 3740 112,200 1´346,400 



*fuente: Balance de agua del proceso de Planta Huanca-MVD  

471,240  m3/año 

de agua por 

recuperar 

 
 

 

60%  se recupera 

30%-35% queda en 
los relaves 

5%-10% se evapora* 

0.2% queda en  el 
relave filtrado** 

12 plantas de 

beneficio en Chala 
 

Consumo de 
1´346,400 m3/año 

de agua  

Agua fresca 
que no se 

consumiría 
en el proceso 

Facilitar agua a 
toda la población 

de Chala durante 2 
años 

Consumo de  
agua 43.8 
m3/año x 

habitante 





ESQUEMA DEL PROCESO DE PLANTA 

Acopio temporal 

Chancado y  

muestreo 

Ensayo de 

laboratorio 
Interno: 

Planta Metalex 

Externo: 

Proveedores 

Ley 

Definida 

Procesamiento 

Salida de 

minerales 

Espesador  

Vertical -

horizontal 

Sistema de 

filtrado 

Dry Stacking 

Relaves 

Fajas o camiones 

Floculante 



ESPESADOR 

SISTEMA DE FILTRO 

FAJA TRANSPORTADORA 

RELAVES 

DOSIFICADOR 

DE 

FLOCULANTE 

DRY STACKING 



PRUEBAS PILOTO 



2 

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

de relave 





Fuente: golder associates  

DENSIDAD vs CONTENIDO DE AGUA EN RELAVES 



Plan dosificador 

  
Aditivo 

Concentraci
(g/T) 

Muestra 
seca 
(Kg) 

Emulsi
% 

Emulsi
requerida (ml) 

 

Floculante 

 

30 

 

3,994 

 

50 

 

7,98 

Individual Acumulado 

Tyler Malla % Retenido % Pasante 

100 149 3.9 96.1 

150 105 13.0 83.0 

200 74 17.5 65.5 

270 53 19.2 46.3 

325 44 9.2 37.1 

400 37 7.0 30.1 

500 25 6.4 23.8 

Undersize -25 23.8 - 

Total 100.0 

80% Passing size (µm) = 99 

Muestra Fabricante Nombre Emulsi Dosis Caracter sticas 

  
Floculante 

  
SNF Chem. (QC) 

  
Flomin 905 VHM 

  
5% wt 

  
30g/T 

ani nico 
5% molecular 

cargado 



PARAMETROS BASE Y TARGET HUMEDAD 



RESULTADOS DE LAS 

PRUEBAS PILOTO 



Relaves de Oro Cianurados                             Fecha: Diciembre 2014 

 

  

  
  

Test No 

  
Test 

  

% 

Solidos 

  
Ciclo [seg.] 

  
  

RPM 

  
Peso muestras [g] 

  
  

Humedad 

[%] 

  

Productividad 

[t/h/m2] 

  

  
Muestra 

Aditivo 

(g/T) 

  
Succ n 

  
Secado 

  
Total 

  
Rendimiento 

Peso 

Humedo 

Peso 

Seco 

  

1 Relave No 40 30 30 60 1,00 216 216 192 11,12% 0,43   

2 Relave No 40 30 30 60 1,00 198 198 179 9,95% 0,40   

3 Relave 20 55 30 30 60 1,00 212 32 28 12,50% 0,42   

4 Relave 20 55 30 30 60 1,00 222 28 24 14,29% 0,44   

5 Relave 20 55 35 35 70 0,86 182 32 28 12,50% 0,36   

6 Relave 20 55 20 25 50 1,20 214 30 26 13,33% 0,43   

7 Relave 20 55 20 25 50 1,20 164 32 28 12,50% 0,33   

8 Relave 30 55 30 30 60 1,00 396 30 26 13,33% 0,79   

9 Relave 30 55 20 25 50 1,20 416 36 32 11,11% 0,83   





CONCLUSIONES 



 En el 95% de las pruebas, los niveles de humedad requeridos para realizar 

apilamiento en seco, se determinaron entre 10% y 15% 

• Tiempo secado: 25 seg. 

  Se requiere de un tanque espesador, que arroje un “underflow” entre 55% y 

60%. 

CONCLUSIONES DE LAS PRUEBAS PILOTO 



   

CONCLUSIONES AMBIENTALES POSITIVAS 



GRACIAS 


