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INTRODUCCION

Durante los ultimos anos el proceso de flotacion ha continuado
evolucionando de un arte hacia una ciencia con la incorporacion de
nuevas metodologias entendiendo que el proceso de flotacion ocurre en
dos zonas: pulpa y espuma.

* En la zona pulpa: La capacidad de transporte de particulas flotables
dependera fundamentalmente, de la supertficie de gas disponible y en
ella influye tanto la cantidad de gas como la distribucion de tamanos
de burbujas.

* En la zona espuma: El proceso de flotacion depende de la generacion
de una espuma controlada y estable.
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INTRODUCCION

Es sabido que el tipo de mineral y los factores operacionales de la planta
tienen un efecto sobre la estabilidad de la espuma. Por ejemplo, el tipo de
colector, dosificacion, el contenido de ganga, la molienda y la calidad del
agua. Por lo tanto, es dificil disefiar un espumante sin tener en cuenta estos
factores.

La complejidad en la seleccion de espumantes a escala de laboratorio y los
riesgos asociado con pruebas extendidas de plantas es probablemente la
razon por la cual algunas plantas prefieren apegarse a productos estandar.

Es por tal motivo que Moly-Cop ha implementado una metodologia que
permite evaluar una gama de espumantes usando pequefias proporciones de
mineral, agua y reactivos utilizados en planta antes de ir a una prueba
industrial

/ \Semina_rio
(@ de Molienda



METODOLOGIA PARA SELECCION DE ESPUMANTES
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Medicion del tamano de burbuja
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Medicion del tamano de burbuja
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Medicion del tamano de burbuja
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Pruebas de estabilidad de espuma
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Columna de estabilidad de espuma Bikerman

El equipo Bikerman esta disenado para probar las caracteristicas de la
espuma de flotacion. Esta unidad se puede probar con sistema bifasico
(Agua-Aire) y sistema trifasico (Agua-Aire-Mineral), comparando
espumantes y otros reactivos con caracteristicas espumantes.

Como se menciond, el proceso de flotacion depende de la generacion de
una espuma controlada y estable. Por lo que medir la altura de la espuma
para una dosis dada de espumante y la velocidad de flujo de aire en una
columna de pulpa permite estimar la potencia de espumacion de un
reactivo.
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Columna de estabilidad de espuma Bikerman
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PRUEBA A ESCALA LABORATORIO

Objetivo

Evaluar la estabilidad de espuma de los espumantes tipo alcoholes y poliglicoles
con pulpa de mineral.

Consideraciones para el estudio

Se realizaron mediciones en un sistema trifdsico (agua — mineral - aire).

Se tomo una muestra de pulpa del O/F de hidrociclones.

Las pruebas se realizaron con 3 reactivos.

Las dosis ahiadidas fueron de 5 — 20 g/t.

Las pruebas se llevaron a cabo a pH 11.

Se trabajo con un flujo de aire de 6 Ipm (valor recomendado por el fabricante).
Los valores de altura de espuma se tomaron cuando la espuma es estable.

Una vez estabilizada la espuma se cerro la valvula de aire y se midio el tiempo de
caida de la espuma.
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Formacion de espuma
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Estabilidad de espuma vs velocidad de decaimiento
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El espumante 3 (poliglicol) presenta similar altura de espuma para todas las dosis de espumante.

El espumante 1 (poliglicol) y espumante 2 (alcohol) presentaron bajas alturas de colchdn a bajas dosis, pero a
partir de los 10 g/t lograron las mayores alturas de espuma.

El espumante 2 (alcohol) presenta las mas altas velocidad de caida de espuma, cabe sefialar que pese a las altas
dosis de espumante el reactivo presentd una alta velocidad de rompimiento de espuma.
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METODOLOGIA PARA SELECCION DE ESPUMANTES
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Medicion Hidrodinamica en planta
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Caracterizacion de Burbujas '
* Equipo de medicion b
— Basado en la visualizacion: “
* Mediante toma de imagenes.

e Mediante toma de videos.
— Desarrollado por McGill.

— Anglo Platinum Bubble Sizer
* Equipo portatil
* Toma de mediciones puntuales

» Captura imagenes de
distribucion de burbujas.
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Distribucidon del Tamaho de Burbujas
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MEDICION HIDRODINAMICA EN PLANTA

Objetivo
Realizar mediciones de dispersion de gas: Q,
97 A
* Velocidad superficial de gas (Jg)
* Diametro de burbujas (d,,) 6]
Sy, =—2
d32

* Flujo de area superficial de burbujas (Sb)
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Evaluacion de Circuitos
de Flotacion de
Minerales
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Velocidad superficial del gas (Jg) — Rougher Cobre
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Tamano de Burbujas — Rougher Cobre
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Flujo de area superficial de burbujas (Sb) — Rougher
Cobre
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Velocidad superficial del gas (Jg) — Rougher Plomo
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Tamano de Burbujas — Rougher Plomo
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Flujo de area superficial de burbujas (Sb) — Rougher Plomo
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Altura de colchén de espuma — Rougher Plomo
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Velocidad superficial del gas (Jg) — Rougher Zinc

Etapa Rougher-Zinc
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Tamano de Burbujas — Rougher Zinc
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Flujo de area superficial de burbujas (Sb) — Rougher Zinc
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Altura de colchén de espuma — Rougher Zinc
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Conclusiones de mediciones hidrodinamicas en planta

* Rougher Cobre: Se recomienda aumentar el aire en las celdas 1y 5 con
el objetivo de tener un perfil de aire parejo en todo el banco de flotacion.

* Rougher Plomo: El espumante utilizado actualmente es MIBC, se
recomienda evaluar un espumante de mayor peso molecular que permita
un mejor control del colchon de espuma.

* Rougher Zinc: El diametro de burbuja se inicio en 1.93 mm en la primera
celda y termino en 0.91 mm en la ultima celda. Se recomienda adicionar
espumante en la primera celda a fin de mantener el diametro dentro del
banco de flotacion.
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Conclusiones Generales

El uso combinado de las metodologias de Medicion de estabiliad de
espuma e hidrodinamica permite a los operadores optimizar el proceso
de flotacion con “ojos dentro del proceso”, permitiendo realizar
optimizaciones, especialmente en la dosis y tipo de espumante y
chequear los efectos de una manera mas holistica que solo con el control

visual humano y los analizadores quimicos en linea.
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