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Cal Roca caliza

Agua de procesos Agua sin tratar Agua sin tratar
Agua de lavado de POX CCD

Conductos Agua de contacto
Conductos Rebose del espesador de relaves de flotación Molienda de mineral para flot.

Solución de lixiviación rica de CDL
Mineral bruto Descarga del esp. de mineral bruto Rebose del espesador de concentrado de flotación Flotación

Lixiviación intensiva Rebose del esp. de mineral bruto Pérdidas de reacción

Descarga de solución de enfriamiento primaria
Descarga de ebullición de cal Solución de lixiviación rica de cobre Purga de torre de enfriamiento

Flotación

Agua baja en cianuro Agua sin tratar Agua sin tratar Roca caliza Agua sin tratar Lixiviación de GM/CCD de MC
Excedente

Conductos
Conductos

Agua sin tratar Conductos Conductos
Con. de flot.

Mineral de flotación Refino

Pérdidas de reacción Agua baja en cianuro Pérdidas de reacción Pérdidas de reacción

Relaves de flot. Tanque de agua de Descarga de CCD Rebose de CCD Lodo Molienda de mineral bruto
 dilución del molino

Molienda de roca caliza

Lixiviación de GM/CCD de MC

Molienda de mineral bruto
Reposición de agua sin tratar requerida

Sol. estéril Flotación
Purga de la planta de oxígeno

POX/CCD/Ebullición de cal/Enfriam. de sol.

Molienda de roca caliza

Mezcla total de relaves Lodo Descarga de la planta AWTP LQ

Cond. de torre de enf. de la planta de oxíg.

Torre de enf. de la planta de oxígeno

Extracción por solventes/electrodeposición

Neutralización de solución de refino

Molienda de roca caliza

Recuperación POX/CCD/Ebullición de cal/Enfriam. de sol.

Asentado en sólidos
POX CCD

Caso del balance de masa
Densidad de deposición del DR Circuito no portador de cianuro
Flujo de lixiv. de cobre descargado Circuito portador de cianuro
Precipitación Agua sin tratar Agua de procesos
Evaporación Agua con cianuro Corriente de proceso

Entrada/salida

Criterios de diseño clave

75.0

Descarga de EWTP La Quinua
Conductos (Total)

Mineral de flotación

t/h

N/A
N/A
199

Resumen del balance hídrico
Salidas

Año 3

Mineral bruto
Lix. de cobre descargado

27t/h 187t/h
166

t/hAsentado en sólidos
t/h

270
12

Entradas

t/h
t/h

wt%

t/h 20
30t/hPérdida de agua en proc. químicos362t/h

1

111

Rebose de espes. de mineral bruto755

31

204

t/h 882
Agua adicional para reactivos t/h 3.3

Agua de contacto t/h 258 Descarga de AWTP La Quinua

Total t/h 882 Total

Lechada de cal

622

Molienda y 
espesamiento de 

mineral bruto

0

1

0

0

19

Tanque de agua del 
molino de mineral 

bruto

0

15

Tanque de agua de 
dilución del molino

0

0.04

7
794

POX / CCD / 
Ebullición de cal / 
Enfriamiento de 

solución

1215

Lixiviación de cobre 
descargado (CDL)

520

Tanque de agua baja 
en cianuro

0

126

131

20

914

79

914

794

41

914

259
1293

123

131

10
Planta AWTP La 

Quinua 

0

327

2631

1

Flotación

0.4

520

14

7

Detoxificación de 
cianuro

13

126

2

270

DAM Norte/Sur

27

12

23

1136

Lixiviación de 
GM/CCD de MC

0
701

415

0

794

0

186

Yanacocha Norte
Merrill Crowe

Planta EWTP La 
Quinua (700 m3/h 

max)

Pozas de la planta 
CIC La Quinua

0

475

280

Tanque de agua de 
procesos del circuito 

POX CCD 

0

Tanque de agua sin 
tratar y agua contra 

icendios de La 
Quinua Oeste

186

0

1318

301

701

Neutralización de 
solución de refino

15

288

0

14

Tanque de agua sin 
tratar y agua contra 

icendios de La 
Quinua

0

31

10

0

4

18

3

0

475

0 0

362

228187

0

794 187Arenas de molienda

745

7

Reposición de agua sin tratar
t/h 228

t/h 199
t/h

258

206

14

14

97

46

1

Extracción por 
solventes/electrodep

osición

199

622

199

731644

26
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Cal Roca caliza

Agua de procesos Agua sin tratar Agua sin tratar
Agua de lavado de POX CCD

Conductos Agua de contacto
Conductos Rebose del espesador de relaves de flotación Molienda de mineral para flot.

Solución de lixiviación rica de CDL
Mineral bruto Descarga del esp. de mineral bruto Rebose del espesador de concentrado de flotación Flotación

Lixiviación intensiva Rebose del esp. de mineral bruto Pérdidas de reacción

Descarga de solución de enfriamiento primaria
Descarga de ebullición de cal Solución de lixiviación rica de cobre Purga de torre de enfriamiento

Flotación

Agua baja en cianuro Agua sin tratar Agua sin tratar Roca caliza Agua sin tratar Lixiviación de GM/CCD de MC
Excedente

Conductos
Conductos

Agua sin tratar Conductos Conductos
Con. de flot.

ineral de flotación Refino

Pérdidas de reacción Agua baja en cianuro Pérdidas de reacción Pérdidas de reacción

Relaves de flot. Tanque de agua de Descarga de CCD Rebose de CCD Lodo Molienda de mineral bruto
dilución del molino

Molienda de roca caliza

Lixiviación de GM/CCD de MC

Molienda de mineral bruto
Reposición de agua sin tratar requerida

Sol. estéril Flotación
Purga de la planta de oxígeno

POX/CCD/Ebullición de cal/Enfriam. de sol.

Molienda de roca caliza

Mezcla total de relaves Lodo Descarga de la planta AWTP LQ

Cond. de torre de enf. de la planta de oxíg.

Torre de enf. de la planta de oxígeno

Extracción por solventes/electrodeposición

Neutralización de solución de refino

Molienda de roca caliza

Recuperación POX/CCD/Ebullición de cal/Enfriam. de sol.

Asentado en sólidos
POX CCD

Caso de balance de masa
Densidad de deposición del DR Circuito no portador de cianuro
Flujo de lixiv. de cobre descargado Circuito portador de cianuro
Precipitación Agua sin tratar Agua de procesos
Evaporación Agua con cianuro Corriente de proceso

Entrada/salida

202

Lechada de cal t/h 22

35

7

324
t/h

t/h 879
Agua adicional para reactivos t/h 3.3

Agua de contacto t/h 238 Descarga de AWTP La Quinua

128

152

171

0

1324

8

304
535

134

0

779

1 1

140

Rebose de espes. de mineral bruto

Total t/h 879 Total

665

Molienda y 
espesamiento de 

mineral bruto

0

1

0

0

19

Tanque de agua del 
molino de mineral 

bruto

0

8

Tanque de agua de 
dilución del molino

0

0.1

7
779

POX / CCD / 
Ebullición de cal / 
Enfriamiento de 

solución

1243

Lixiviación de cobre 
descargado (CDL)

555

Tanque de agua baja 
en cianuro

22

164
t/h 166t/h 35

939

85

Lix. de cobre descargado
Mineral bruto

939

779

41

Año 4

939

249
1291

86

129

10
Planta AWTP La 

Quinua

0

35

13

28

1470

Lixiviación de 
GM/CCD de MC

0
686

3531

1

Flotación

438

Arenas de molienda

0

176

Yanacocha Norte
Merrill Crowe

Planta EWTP La 
Quinua

(700 m3/h max)

Salidas
Resumen del balance hídrico

198

Pozas de la planta 
CIC La Quinua

0

572

N/A
N/A

t/h

896
288

Tanque de agua de 
procesos del circuito 

POX CCD 

0

Tanque de agua sin 
tratar y agua contra 

icendios de La 
Quinua Oeste

0

686

RSN

20

405

0

Mineral de flotación
Conductos (Total)
Descarga de EWTP La Quinua

14

75.0

Criterios de diseño clave

wt%

Tanque de agua sin 
tratar y agua contra 

icendios de La 
Quinua Oeste

0

31

10

t/h
t/h

Entradas

0

4

18

3

31

324

DAM Norte/Sur

0

572

0 0

370

194166

0

779

Asentado en sólidos t/h

t/h 370 Pérdida de agua en proc. químicos t/h 30Reposición de agua sin tratar
t/h 194

t/h 198
t/h 13

238

205

14

14

971

0.5

555

166

14

129

46

2

Extracción por 
solventes/electrodep

osición

194

7

Detoxificación de 
cianuro

665

198

947831
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Cal Roca caliza

Agua de procesos Agua sin tratar Agua sin tratar
Agua de lavado de POX CCD

Conductos Agua de contacto
Conductos Rebose del espesador de relaves de flotación Molienda de mineral para flot.

Solución de lixiviación rica de CDL
ineral de flotación Descarga del esp. de mineral bruto Rebose del espesador de concentrado de flotación Flotación

Lixiviación intensiva Rebose del esp. de mineral bruto Pérdidas de reacción

Descarga de solución de enfriamiento primaria
Descarga de ebullición de cal Solución de lixiviación rica en cobre Purga de torre de enfriamiento

Flotación

Agua baja en cianuro Agua sin tratar Agua sin tratar Roca caliza Agua sin tratar Lixiviación de GM/CCD de MC
Excedente

Conductos
Conductos

Agua sin tratar Conductos Conductos
Con. Flot.

ineral de flotación Refino

Agua baja en cianuro Pérdidas de reacción

Relaves de flot. Tanque de agua Descarga de CCD Rebose de CCD Lodos Molienda de mineral bruto
de dilución del molino

Molienda de roca caliza

Lixiviación de GM/CCD de MC

Molienda de mineral bruto
Reposición de agua sin tratar requerida

Sol. estéril Flotación
Purga de la planta de oxígeno

POX/CCD/Ebullición de cal/Enfriam. de sol.

Molienda de roca caliza

Mezcla total de relaves Lodos Descarga de la planta AWTP LQ

Cond. de torre de enf. de la planta de oxíg.

Torre de enf. de la planta de oxígeno

Extracción por solventes/electrodeposición

Neutralización de solución de refino

Molienda de roca caliza

Recuperación POX/CCD/Ebullición de cal/Enfriam. de sol.

Asentado en sólidos
POX CCD

Caso de balance de masa
Densidad de deposición del DR Circuito no portador de cianuro
Flujo de lixiv. de cobre descargado Circuito portador de cianuro
Precipitación Agua sin tratar Agua de procesos
Evaporación Agua con cianuro Corriente de proceso

Entrada/salida

Rebose de espesamiento de mineral bruto

223

204

14

14

913

0

555

226

14

166

45

1

Extracción por 
solventes/electrodep

osición

234

7

Detoxificación de 
cianuro

665

194

879753

Lechada de cal t/h 22

26

7

322
t/h

Asentado en sólidos t/h

t/h 359 Pérdida de agua en proc. químicos t/h 38Reposición de agua sin tratar
t/h 100

t/h 194
t/h 13

0

4

18

3

31

201

322

DAM Norte/DAM Sur

0

592

0 0

359

100226

0

Agua de contacto t/h 223

0

692

Neutralización de 
solución de refino

28

367

0

Mineral de flotación
Conductos (Total)
Descarga de EWTP La Quinua

14

75.0

Criterios de diseño clave

wt%

Tanque de agua sin 
tratar y agua contra 

icendios de La 
Quinua Oeste

0

31

10

Descarga de AWTP La Quinua

t/h
t/h

Entradas

160 413

Arenas de molienda

0

183

Yanacocha Norte
Merrill Crowe

Planta EWTP La 
Quinua

(700 m3/h max)

Salidas
Resumen del balance hídrico

194

Pozas de CIC La 
Quinua

0

592

N/A
N/A

t/h

914
278

Tanque de agua de 
procesos del circuito 

POX CCD 

0

Tanque de agua sin 
tratar y agua contra 

icendios de La 
Quinua Oeste

33

13

31

1375

Lixiviación de 
GM/CCD de MC

0
692

2631

1

Flotación

Pérdidas de reacción Pérdidas de reacción

22

162
t/h 226t/h 33

957

83

Lix. de cobre descargado
Mineral bruto

957

788

41

Año 10

957

258
1290

89

127

10
Planta AWTP La 

Quinua

0

1

t/h 848 Total

665

Molienda y 
espesamiento de 

mineral bruto

0

1

0

0

19

Tanque de agua del 
molino de mineral 

bruto

0

12

Tanque de agua de 
dilución del molino

0

0.04

7
788

POX / CCD / 
Ebullición de cal / 
Enfriamiento de 

solución

1300

Lixiviación de cobre 
descargado (CDL)

Tanque de agua baja 
en cianuro

t/h 848
Agua adicional para reactivos t/h 4.0

555

126

59

225

0

1315

7

343
492

134

0

788

1

788

Total
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Autoclave

Planta de Merrill-Crowe Cerro Yanacocha

Molienda de

mineral bruto

Circuito de flotación

Pressure Oxidation Circuit

Molienda de Mineral para Flotación

Circuito existente de Lixiviación con Cianuro

Circuito Existing de CCD

Poza de PLS

Refino

A tanque de agua

del molino de mineral

bruto

Agua de enfriamiento

Oxígeno

Vapor

Neutralización de solución de refino

Extracción por solventes

Cátodo de cobre

Pilas de mineral

ROM para flotación

Pilas de mineral bruto

ROM

Almacenamiento

de concentrado

Alimentación

de autoclave

Recipiente de

expansión

súbita (x2)

Molienda de roca caliza

A neutralización de

solución de POX

DR DAM Sur/DAM Norte Etapa 2

DR La Quinua Backfill (Futuro)

DR Pampa Larga (Futuro)

Flotación

CCD3

CCD1

Pad de Lixiviación

Yanacocha Etapa 8

Desvío a

flotación

E2

E1

por terceros

Poza de refinos

Reciclaje

Línea de batería

existente

Lavador de

gases

Límite de batería

Molino SAG

Molino de

bolas

Espesamiento

de mineral

bruto

por terceros

Límite de batería

Límite de batería

por terceros

por terceros

Límite de batería

Agua

Ciclón de venteo

de gas (x2)

Slurry Heater

Enfriamiento de solución

por terceros

Límite de batería

A transferencia a la planta AWTP

Al intercambiador de calor de

solución de enfriamiento

Al tanque de

arenas de molienda

del espesador de relaves

Del espesador de mineral bruto
Agua sin tratar

Chancado/molienda de mineral bruto

Agua de

contacto

Tanque de agua de

lavado POX CCD

Agua de lavado

Lavado

Reextracción

Electrodeposición

(Orgánico)

LEYENDA

(Equipamiento Existente)

(

Área diferente a

La Quinua

)

(Contínuo)

EQUIPOS/LÍMITES

FLUJOS DE PROCESO

Agua

(Intermitente)

(Límite de batería)

a Gold Mill

Chancado de

mineral bruto

Almacenamiento de

concentrado y alimentación

de autoclave

Venteo de gases de oxidación a presión

A planta AWTP La Quinua

De la neutralización de solución de refino

Tanque de sello

Pila de roca caliza

M

Neutralización

de solución POX

Del intercambiador de calor de PLS

Al intercambiador de calor de PLS

Poza de agua pluvial

Lodos de AWTP La Quinua

Detoxificación de solución

Agua limpia

Óxido de Mineral

Neutralización

de solución POX

Peróxido

Molienda de roca caliza

Lixiviación

intensiva

Existiente

Límite de batería

Límite de batería

por terceros

Recipiente de

enfriamiento

primario

Clarificador de PLS

Filtros de

reextracción

Underflow de neutralización

de solución de refino

Poza de CIC La Quinua

Tanque de agua de

dilución de molino

Tanque de Arenas

de Molienda

Poza de CIC La Quinua

De lixiviación

intensiva

M

Tanque de

PLS

Almacenamiento

de roca caliza

Underflow de enfriamiento

rápido primario

CCD2

CCD4

A ebullición de cal

Neutralización de solución

de refino

Del espesador de concentrado

Tanque de agua de

procesos con bajo CN

Molino SAG

Molino de bolas

Tanque de agua de

Tanque de agua de

Dilución de aire

Lechos de carbón 

Reducción de mercurio

Pulpa de

roca caliza

Intercambiador de

Reciclaje

Atmosphere

Solución de

lixiviación de cobre

Ebullición

Almacenamiento de cal

Transferencia de

cal apagada

(La Quinua)

Enfrentamiento

la solución

Poza de PLS POX CCD

Enfriamiento

de la solución

Oxidación a

presión

Al tanque de arenas

Pulpa de roca

Tanque de agua de

dilución del molino

por terceros

Límite de batería

molino de mineral bruto

Almacenamiento

de mineral bruto

Almacenamiento de

alimentación de

autoclave (2x)

Recipiente de

enfriamiento

secundario

Espesamiento de

relaves de flotación

de molienda

Espesamiento de

concentrado de flotación

dilución del molino

de cal

caliza

Circuito POX CCD

Neutralización de solución POX

depositado

Enfriamiento de 

calor de la PLS

de la solución

(3x)

Tanque de agua

del molino de

mineral bruto

Underflow del espesador

de relaves de flotación

por terceros

Límite de batería

por terceros

Límite de batería

Del intercambiador de calor de

solución de enfriamiento

Instalaciones Propuestas

t/h sólido 582

%wt Cu  0.7

g/t Au  1.1

t/h líquido   31

t/h sólido 162

%wt Cu  0.2

g/t Au  3.9

t/h líquido   13

t/h sólido 195

%wt Cu  2.0

g/t Au  4.0

t/h líquido 170

t/h sólido   30

%wt Cu   11

g/t Au  6.8

t/h líquido   29

t/h sólido 162

t/h líquido 134

t/h líquido 195

g/L Cu  1.8

t/h líquido 1342

g/L Cu   3.3

t/h sólido 4.2

% wt Cu 100

t/h líquido 1363

g/L Cu  0.05

t/h sólido 582

t/h líquido 904

t/h sólido 252

%wt Cu  0.0

g/t Au  2.9

t/h líquido 287

t/h sólido 596

%wt Cu  0.1

g/t Au  0.8

t/h líquido 493

t/h sólido 955

%wt Cu 0.09

g/t Au  0.5

t/h líquido 865

t/h sólido 272

%wt Cu 0.03

g/t Au 0.08

t/h líquido 224

t/h líquido 843

m g/L Au 1.0

t/h líquido 843

m g/L Au 1.0

t/h sólido 86

t/h líquido 210

t/h sólido 86

t/h líquido 3.6

t/h sólido 87

%wt Cu 0.01

t/h líquido 134
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1. Introducción 
Yanacocha es una mina de oro e instalación de procesos existente en la región Cajamarca 
ubicada al norte del Perú. La mina es operada por Newmont Mining Corporation (Newmont) 
bajo la razón social de Minera Yanacocha S.R.L. (MYSRL), que es un joint venture entre 
Newmont (51.35%), Minas Buenaventura (43.65%), y la Corporación Financiera 
Internacional (5%). 

Newmont se encuentra actualmente evaluando el diagrama de flujo de proceso para tratar 
múltiples cuerpos mineralizados de sulfuro de oro en la mina aurífera Yanacocha existente, 
que se ubica al norte de Cajamarca, Perú. 

Este diagrama de flujo está siendo desarrollado como el Proyecto Sulfuros Yanacocha (YS) 
e incluye el uso del equipo e infraestructura de planta de procesos existente y la integración 
de nuevos procesos para la recuperación de oro, plata y cobre.  

Este documento resume los componentes más grandes del equipo mecánico que se 
trasladarán al sitio de proyecto. El equipo mecánico es el que se define en el estudio de 
prefactibilidad (PFS) del proyecto YS con la incorporación de cambios asociados a los 
estudios de lixiviación pasiva y el caldero para la reducción de cal.   

 
2. Equipo de gran tamaño  

La ventana máxima de embarque, como se define en el estudio de prefactibilidad, se 
muestra en la siguiente tabla. 

 
Dimensión de 

embarque  
Dificultad de 
embarque  

Peso 50 toneladas  
Ancho 7.1 m 
Altura* 5.5 m 

Longitud 12.0 m 

*La altura máxima recomendada del componente es 4.7 metros sin remolque de transporte 
 

El Anexo A contiene una lista de equipo mecánico de gran tamaño para el proyecto YS. La 
lista incluye las dimensiones y pesos totales de ensamblado, y las dimensiones y pesos de 
los componentes más grandes que se embarcarán. El equipo de tamaño ensamblado total 
mayor que la ventana de embarque se transportará al sitio en piezas separadas y se armará 
en el campo. El Anexo A identifica el número de piezas de embarque separadas del equipo 
que se armará en el campo.  

El equipo de gran tamaño incluye todo el equipo que cuenta con un componente de 
embarque que se acerca o excede la dificultad de peso de embarque. Todos los 
componentes mayores a 40 toneladas se incluyeron en la lista. La lista también incluye el 
equipo que cuenta con componente de embarque que se aproxima a las dimensiones de la 
dificultad de embarque. Esto incluye las piezas de embarque con altura mayor que 4.0 m, 
ancho mayor que 6.0 m, o longitud mayor que 10.0 m. El supuesto base del Proyecto es que 
el equipo se embarcará por el Puerto Salaverry. 
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Lista de Equipo de Gran Tamaño  
Cliente Newmont Mining Corporation 

    
Preparado por: 

 
A. Manning 

Proyecto Soporte para Permisos – Sulfuros Yanacocha     Revisado por:  G. Dickinson 
Situación Para uso - Rev C        

 

 

FILA N°. ETIQUETA N°. DESCRIPCIÓN DEL EQUIPO  DESCRIPCIÓN WBS 
DIMENSIONES 

TOTALES 
ENSAMBLADAS (mm) 

PESO 
SECO 
(kg) 

PIEZA DE EMBARQUE 
MÁS GRANDE * (mm) 

PESO DE PIEZA DE 
EMBARQUE MÁS 

GRANDE (kg) 

NÚMERO DE 
PIEZAS DE 

EMBARQUE 
REV. NO. COMENTARIOS  

1 1210-MI-001 MOLINO SAG DE MINERAL ENTERO  MOLIENDA 5490 ID, 3510 EGL 461000 2745 W, 5490 L, 4300 H 30000 2 C   

2 1210-MI-002 MOLINO DE BOLAS DE MINERAL ENTERO  MOLIENDA 4690 ID, 7410 EGL 472000 2345 W, 7925 L, 4690 H 69000 2 C   

3 1440-AC-001 AUTOCLAVE SEPARACIÓN LIXIVIADO/MINERAL/PROCESAMIENTO DE 
MINERAL DE SULFURO 5250 IDS, 31000 OAL 460000 5250 D, 5250 L, 4600 H 50000 8 C   

4 1440-HR-001 CALENTADOR DE PULPA  SEPARACIÓN LIXIVIADO/MINERAL/PROCESAMIENTO DE 
MINERAL DE SULFURO 5200 IDS, 16900 OAH 35000 5200 W, 5200 L, 4600 H 8000 5 C   

5 1440-VE-007 SEPARADOR FLASH NO. 1 SEPARACIÓN LIXIVIADO/MINERAL/PROCESAMIENTO DE 
MINERAL DE SULFURO 5650 IDS, 10560 OAH 59000 5650 W, 5650 L, 4600 H 16000 3 C   

6 1440-VE-008 SEPARADOR FLASH NO. 2 SEPARACIÓN LIXIVIADO/MINERAL/PROCESAMIENTO DE 
MINERAL DE SULFURO 5650 IDS, 10560 OAH 59000 5650 W, 5650 L, 4600 H 16000 3 C   

7 1445-PK-001 PAQUETE PARA REDUCCIÓN DE MERCURIO SEPARACIÓN LIXIVIADO/MINERAL/PROCESAMIENTO DE 
MINERAL DE SULFURO - - 4000 W, 6400 L, 3840 H 12000 - C   

8 1445-VE-001 DEPÓSITO DE INMERSIÓN SEPARACIÓN LIXIVIADO/MINERAL/PROCESAMIENTO DE 
MINERAL DE SULFURO 5730 IDS, 17650 OAH 48000 5730 W, 5730 L, 4600 H 12000 4 C   

9 1450-PK-001 PAQUETE PLANTA DE OXÍGENO – COLUMNAS DE DESTILACIÓN  SEPARACIÓN LIXIVIADO/MINERAL/PROCESAMIENTO DE 
MINERAL DE SULFURO - - 3000 W, 12000 L, 3000 H 10000 3 C   

10 1450-PK-001 PAQUETE PLANTA DE OXÍGENO – COMPRESORA DE AIRE 
PRINCIPAL 

SEPARACIÓN LIXIVIADO/MINERAL/PROCESAMIENTO DE 
MINERAL DE SULFURO - - 4600 W, 7000 L, 4000 H 46000 - C   

11 1710-TK-007 TANQUE PARA TRATAMIENTO DE ARCILLA  EXTRACCIÓN POR SOLVENTE/ELECTRO RECUPERACIÓN 3,500 IDS, 4,500 OAH 5000 3500 D, 4500 L, 3500 H 5000 - C   

12 1720-TK-001 TANQUE DE LAVADO CON AGUA CALIENTE DE CÁTODOS  EXTRACCIÓN POR SOLVENTE/ELECTRO RECUPERACIÓN 3,500 IDS, 4,150 OAH 4000 3500 W, 4150 L, 3500 H 4000 - C   

13 1806-TK-002 TANQUE DE ALMACENAMIENTO DE FLOCULANTE POX CCD REACTIVOS  4700 IDS, 7500 OAH 9000 4700 W, 7500 H, 4700 H 9000 - C   

14 1830-TK-001 TANQUE DE DISTRIBUCIÓN DE CAL LA QUINUA REACTIVOS 3850 IDS, 4700 OAH 5000 3850 W, 4700 L, 3850 H 5000 - C   

15 1835-MI-001 MOLINO SAG DE CALIZA REACTIVOS 4690 ID, 7410 EGL 472000 2345 W, 7925 L, 4690 H 69000 2 -   

16 1835-MI-002 MOLINO DE BOLAS DE CALIZA  REACTIVOS 3960 ID, 7920 EGL 291000 1980 W, 8500 L, 3960 H 45000 2 C   

17 1835-TK-001 TANQUE ALIMENTADOR DEL CICLÓN DE CALIZA REACTIVOS 4000 IDS, 4000 OAH 4000 4000 W, 4000 L, 4000 H 4000 - C   

18 1910-TK-050 TANQUE DE AGUA DE SELLO LA QUINUA  SERVICIOS DE PLANTA  4700 IDS, 7500 OAH 8000 4700 W, 7500 L, 4700 H 8000 - C   

19 1910-TK-051 TANQUE DE AGUA DE SELLO LA QUINUA OESTE  SERVICIOS DE PLANTA 4700 IDS, 7500 OAH 8000 4700 W, 7500 L, 4700 H 8000 - C   

20 2050-TK-001 TANQUE NO. 1 TUBERÍA DE AGUA DE RECUPERACIÓN  GESTIÓN DE RESIDUOS 3850 IDS, 4700 OAH 4000 3850 W, 4700 L, 3850 H 4000 - C   

21 2060-PU-005 BOMBA NO.1 TUBERÍA DE RELAVES DE FLOTACIÓN  GESTIÓN DE RESIDUOS 4765 W, 9257 L, 4960 H 75000 4960 W, 9257 L, 4203 H 60000 - C   

22 2060-PU-006 BOMBA NO.2 TUBERÍA DE RELAVES DE FLOTACIÓN GESTIÓN DE RESIDUOS 4765 W, 9257 L, 4960 H 75000 4960 W, 9257 L, 4203 H 60000 - C   

23 1210-RME-100 SALA ELÉCTRICA DE CHANCADO/REMOLIENDA LA QUINUA MOLIENDA 4000 W, 30000 L, 4000 H - 4000 W, 10000 L, 4000 H - 3 C   

24 1210-XTR-100 TRANSFORMADOR DE ACEITE 10 MVA ONAN, 22.9/4.16 kV  MOLIENDA 3900 W, 4100 L, 4150 H 35000 4100 W, 4150 L, 3900 H 35000 - C   

25 1310-RME-100 SALA ELÉCTRICA DE FLOTACIÓN LA QUINUA MANEJO FLOTACIÓN/CONCENTRADO 4000 W, 30000 L, 4000 H - 4000 W, 10000 L, 4000 H - 3 C   

26 1315-XTR-100 TRANSFORMADOR DE ACEITE 10 MVA ONAN, 22.9/4.16 kV  MANEJO FLOTACIÓN/CONCENTRADO 3900 W, 4100 L, 4150 H 35000 4100 W, 4150 L, 3900 H 35000 - C   

27 1435-XTR-100 TRANSFORMADOR DE ACEITE 10 MVA ONAN, 22.9/4.16 kV  MANEJO FLOTACIÓN/CONCENTRADO 3900 W, 4100 L, 4150 H 35000 4100 W, 4150 L, 3900 H 35000 - C   

28 1440-RME-100 SALA ELÉCTRICA POX LA QUINUA OESTE  SEPARACIÓN LIXIVIADO/MINERAL/PROCESAMIENTO DE 
MINERAL DE SULFURO 4000 W, 30000 L, 4000 H - 4000 W, 10000 L, 4000 H - 3 C   

29 1440-XTR-100 TRANSFORMADOR DE ACEITE 10 MVA ONAN, 22.9/4.16 kV  SEPARACIÓN LIXIVIADO/MINERAL/PROCESAMIENTO DE 
MINERAL DE SULFURO 3900 W, 4100 L, 4150 H 35000 4100 W, 4150 L, 3900 H 35000 - C   

30 1450-XTR-100 TRANSFORMADOR DE ACEITE 30 MVA ONAN, 22.9/13.8kV PARA 
PAQUETE DE OXÍGENO 

SEPARACIÓN LIXIVIADO/MINERAL/PROCESAMIENTO DE 
MINERAL DE SULFURO 3900 W, 4100 L, 4150 H 35000 4100 W, 4150 L, 3900 H 35000 - C   

31 1718-RME-100 SALA ELÉCTRICA SX/EW LA QUINUA OESTE  EXTRACCIÓN POR SOLVENTE/ELECTRO RECUPERACIÓN 4000 W, 30000 L, 4000 H - 4000 W, 10000 L, 4000 H - 3 C   

32 1718-XTR-100 TRANSFORMADOR DE ACEITE 10 MVA ONAN, 22.9/4.16 kV  EXTRACCIÓN POR SOLVENTE/ELECTRO RECUPERACIÓN 3900 W, 4100 L, 4150 H 35000 4100 W, 4150 L, 3900 H 35000 - C   

33 1835-RME-100 SALA ELÉCTRICA DE REACTIVOS CCD, ASN LA QUINUA OESTE  SEPARACIÓN LIXIVIADO/MINERAL/PROCESAMIENTO DE 
MINERAL DE SULFURO 4000 W, 20000 L, 4000 H - 4000 W, 10000 L, 4000 H - 2 C   

34 1835-XTR100 TRANSFORMADOR DE ACEITE 10 MVA ONAN, 22.9/4.16 kV  SEPARACIÓN LIXIVIADO/MINERAL/PROCESAMIENTO DE 
MINERAL DE SULFURO 3900 W, 4100 L, 4150 H 35000 4100 W, 4150 L, 3900 H 35000 - C   
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FILA N°. ETIQUETA N°. DESCRIPCIÓN DEL EQUIPO  DESCRIPCIÓN WBS 
DIMENSIONES 

TOTALES 
ENSAMBLADAS (mm) 

PESO 
SECO 
(kg) 

PIEZA DE EMBARQUE 
MÁS GRANDE * (mm) 

PESO DE PIEZA DE 
EMBARQUE MÁS 

GRANDE (kg) 

NÚMERO DE 
PIEZAS DE 

EMBARQUE 
REV. NO. COMENTARIOS  

35 1840-RME-100 SALA ELÉCTRICA DE INOCULACIÓN  REACTIVOS 4000 W, 30000 L, 4000 H - 4000 W, 10000 L, 4000 H - 3 C   

36 1850-RME-100 SALA ELÉCTRICA DE CALIZA Y CHANCADO CHINA LINDA SERVICIOS DE PLANTA  4000 W, 20000 L, 4000 H - 4000 W, 10000 L, 4000 H - 2 C   

37 2045-RME-100 SALA ELÉCTRICA DE AGUA DE RECUPERACIÓN DE RELAVES  GESTIÓN DE RESIDUOS  4000 W, 20000 L, 4000 H - 4000 W, 10000 L, 4000 H - 2 C   

38 2045-XTR-100 TRANSFORMADOR DE ACEITE 10 MVA ONAN, 22.9/4.16 kV  GESTIÓN DE RESIDUOS 3900 W, 4100 L, 4150 H 35000 4100 W, 4150 L, 3900 H 35000 - C   

39 N/A GENERADOR DE RESPALDO 5 x 2.5 MVA, 4.16 kV  N/A 3600 W, 13000 L, 3000 H - 3600 W, 13000 L, 3000 H - 5 C   

* La altura de embarque no incluye la altura del remolque de transporte. El supuesto base de proyecto es que el equipo se embarcará por el Puerto Salaverry. 
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Tuberías de la Planta de Procesamiento 

Nombre Desde hacia Tipo de 
fluido Diámetro Material Longitud 

Pipeline 1 - Slurry, Autoclave 
Feed Transfer 

LQ - Autoclave Feed Storage Tanks No 1 
& 2     1435-TK-003 & 004, 1435-PU-005 & 

006 

LQW - POX - Autoclave Feed 
Storage Tank No.3   1435-TK-005  Slurry 9" HDPE PE100 PN20 

Class 150 1266 

Pipeline 2 - RSN THK 
Underflow Transfer 

LQW - Raffinate Sol. Neutr. Thick U'F  1725-
AG-005, 1725-PU-005 @ 008 

GM - Mill Sands Tank 3300-SA-
12007 RSN Slurry 8" HDPE PE100 PN25 

Class 300 1382 

Pipeline 3 - CDL PLS to 
Transfer Tank 

Copper Dump Leach - PLS pond, 0540-
PU-001 @ 002 (Existing) 

LQW - POX PLS Pond  1445-TK-
010 

Pregnant 
Leach 

Solution 
10" HDPE PE100 PN16 

Class 150 6055 

Pipeline 4 - Process Water to 
Whole Ore Process Water  

LQW -RSN. Thick. O'F - POX CCD Process 
Water Tank 1910-TK-005, 1910-PU-025 @ 

028 

LQ - Whole Ore Process Water 
tank 1910-TK-004 

Process 
Water 14" HDPE PE100 PN20 

Class 300 1266 

Pipeline 5 -Lime Boil Slurry to 
CN Leach 

LQW - Lime Boil - Leach Transfer Tank 
1470-TK-006, 1470-PU-005 @ 008 

GM - Existing Cyan. Leaching - 
Leach Tank 3200-TK-12001 

Lime boil 
slurry 10" 

CS ASTM A53_SCH 
STD - HDPE Lined 
(e=20mm) CLASS 

600 

1373 

Pipeline 6 - Barren Solution to 
CN Detox YN - Merril Crowe Plant 2270-SU-08217 GM - Detox, 3410-TK-12004 Barren 

Solution 16" HDPE PE100 PN20 
Class 150 4270 

Pipeline 7 - Mill Sands 
Pipeline 1 y 2 

GM - Mill Sands Tank 5110-TK-12001, 5110-
PU-12002 @ 12008 / 18102 @ 18108 TSF - LQ South Mill Sands 

Tailings 12" CS ASTM A53_SCH 
80 -  CLASS 600 2170 

Pipeline 8 - Limestone Slurry 
Transfer 

LQ - Limestone Storage Tank No.1  1835-
TK-001, 1835-PU-005 & 006  

LQW - RSN - Limestone Storage 
Tank No.2 & 3  1835-TK-002 & 003 Limestone 12" HDPE PE100 PN20 

Class 150 1266 

Pipeline 9 - . Cyanide Leach 
PLS Transfer to LQ CIC 

GM - Existing Cyanide Leach CCD - 3300-
TK-12013, 3300-PU-12013 @ 12014 

LQ CIC- Barren Solution Clarifier 
Feed Tank, 3300-TK-12013 

Pregnant 
Leach 

Solution 
16" HDPE PE100 PN16 

Class 150 2420 

Pipeline 10 - . Cyanide Leach 
PLS Transfer to YN MC 

Pregnant Solution Sump, 3215-SU-11601, 
3215-PU-11547@8 

YN - Merril Crowe Plant, 2210-TK-
08210 

Pregnant 
Leach 

Solution 
20" 

CS ASTM A53_SCH 
XS - HDPE Lined 

(e=20mm) CLASS 
400 // HDPE 
PE100_PN 20 
CLASS 300 

3418 (CS) 
/ /  

1624 
(HDPE) 
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Nombre Desde hacia Tipo de 
fluido Diámetro Material Longitud 

Pipeline 11 - Raffinate 
Solution. Copper Dump 

Leach Irrigation Flow  

CDL - Raffinate Pond, 0535-TK-001, 0535-
PU-004 @ 009 Copper Dump Leach Raffinate 

Solution 14" 

CS ASTM A53 SCH 
STD – HDPE Linner 
(e=20 mm) CLASS 

300 

1966 

Pipeline 12 - CDL PLS to PLS 
Pond 

Copper Dump Leach (Collection Tie-in 
point NºTBD) CDL - PLS Pond (Existing) 

Pregnant 
Leach 

Solution 
20" HDPE PE100 PN10 

Class 150 1660 

Pipeline 13 - AWTP 
Combined Feed 

LQW - Water Transfer Tank 1910-TK-003, 
1910-PU-017 & 018 

LQ AWTP - Caustic Soda 
Treatment Tank 3760-TK-08108 & 

13100 
Solution 12" HDPE PE100 PN 16 

Class 150 426 

Pipeline 14 - LQ Raw Water 
Supply to LQW Raw Water 

Tank 

LQ - Raw &Fire Water Tank 6510-TK-12001 
(existing), 1910-PU-001 & 002 

LQW - Raw &Fire Water Tank 
1910-TK-001 

Raw & Fire 
Water 8" HDPE PE100 PN 16 

Class 150 1266 

Pipeline 15 - Contact Water 
to HP Cooling Water Tank 

GM - Retention Pond 3760-BR-08298, 1910-
PU-013 & 014  

LQW - High Pressure Cooling 
Water Tank 1440-TK-004 

Contacted 
Water 16" HDPE PE100 PN16 

CLASS 150  1370 

Pipeline 16 -  Lime Slurry 
Transfer to LQW 

LQ AWTP, Lime storage tank 3310-TK-
12337, AWTP Lime Transfer Pump 1833-PU-

001 @ 004 

LQW - Lime distribution Tank 
1833-TK-001 Lime 4" HDPE PE100 PN25 

CLASS 300  426 
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