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RESUMEN 

El presente trabajo tiene como objetivo explicar el proceso de filtración del concentrado de 

cobre mediante el uso de equipos de vanguardia que optimizan la eficiencia en la producción y, al 

mismo tiempo, minimizan los riesgos asociados a la interacción hombre-máquina. En la actualidad, 

este enfoque es esencial para las empresas que buscan maximizar la seguridad de sus colaboradores, 

preservar el medio ambiente y garantizar la calidad del concentrado conforme a los requerimientos 

del cliente. 

Uno de los aspectos fundamentales en el proceso de filtración del concentrado de cobre es 

el margen de humedad del concentrado filtrado, conocido como LMT (Límite Máximo 

Transportable). Este parámetro es clave en el comercio marítimo, ya que determina la viabilidad 

del transporte del material hacia las distintas fundiciones de cobre distribuidas en diversos países. 

En este trabajo se presentan, de manera clara y concisa, los parámetros operacionales y los 

rangos óptimos de porcentaje de sólidos en la alimentación a los filtros, con el fin de garantizar una 

operación eficiente de la planta y alcanzar un rendimiento de filtración superior a 0.70. Asimismo, 

se detalla la secuencia de pasos involucrados en el proceso de filtración del concentrado de cobre 

y se describen los equipos utilizados, con especial énfasis en aquellos que representan los mayores 

costos energéticos dentro de una planta de filtración. Además, se explican las características, el 

funcionamiento y los parámetros operativos de dichos equipos, asegurando así el cumplimiento de 

los objetivos establecidos para la operación. 

El trabajo también incluye diagramas relacionados con las presiones de trabajo y los 

patrones de comando, abordando aspectos como el monitoreo, el control y los ajustes de los 

parámetros operativos a lo largo del tiempo. Estos elementos permiten a los supervisores predecir, 

mediante tendencias y gráficos, los cambios necesarios en los parámetros operativos para alcanzar 

los indicadores clave de desempeño (KPI) de producción. Entre estos KPI destacan el ratio de 

filtración y el porcentaje de humedad del concentrado, garantizando así su idoneidad para el 

embarque marítimo. 

Palabras clave: Proceso de filtración de cobre 
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ABSTRACT 

 The objective of this paper is to explain the copper concentrate filtration process using 

state-of-the-art equipment that optimizes production efficiency while minimizing the risks 

associated with human-machine interaction. Today, this approach is essential for companies 

seeking to maximize worker safety, preserve the environment, and ensure the quality of the 

concentrate in compliance with customer requirements. 

One of the fundamental aspects of the copper concentrate filtration process is the moisture 

margin of the filtered concentrate, known as LMT (Transportable Moisture Limit). This parameter 

is crucial in maritime trade, as it determines the feasibility of transporting the material to the various 

copper smelters distributed across different countries. 

This paper clearly and concisely presents the operational parameters and the optimal ranges 

of solids percentage in the feed to the filters, to ensure efficient plant operation and achieve a 

filtration performance greater than 0.70. Additionally, the sequence of steps involved in the copper 

concentrate filtration process is detailed, along with a description of the equipment used, with 

special emphasis on those that represent the highest energy costs within a filtration plant. 

Furthermore, the characteristics, operation, and operating parameters of these pieces of equipment 

are explained, ensuring compliance with the objectives for the operation. 

The study also includes diagrams related to working pressures and command patterns, 

addressing aspects such as monitoring, control, and adjustments of operational parameters over 

time. These elements enable supervisors to predict, through trends and graphs, the necessary 

changes in operational parameters to achieve key performance indicators (KPI) in production. 

Among these KPIs, the filtration ratio and the moisture percentage of the concentrate stand out, 

ensuring its suitability for maritime shipment. 

Keywords: Copper Concentrate Filtration Process 

 

 

 

 

 

 


