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RESUMEN 

El presente trabajo pretende brindar los lineamientos necesanos 

para la instalación de un laboratorio de preparación de muestras 

minerales para análisis químico. 

Para ello, inicialmente se definen los diversos tipos de muestra 

minerales que suelen prepararse en un laboratorio de este rubro. 

Asimismo, se define y detalla la metodología o procedimientos de 

cada operación involucrada en la preparación. Cabe señalar que 

todas las operaciones deben hacerse bajo normas de calidad que 

permitan asegurar la calidad del producto final, para este propósito 

es que se detallan cuales son los registros y controles de calidad 

necesarias para cumplir el objetivo. 

Además, se presentan las pautas necesanas, porque no decir vitales, 

para el mantenimiento de equipos y materiales. 

La preparación de muestras minerales involucra tener, al final del 

proceso, muestras preparadas (pulpas) y remanentes (rechazos), 

razón por la cual se mencionará la manera más adecuada o 

recomendada para el almacenamiento de las· mismas. 

Finalmente, se harán las recomendaciones del caso que permitirán 

mejorar aún más los lineamientos presentados. 
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l. INTRODUCCIÓN

En estos últimos años se ha observado e l crecimiento de la

minería en nuestro país. Diversas compañías mineras han

optado por invertir en la exploración de nuevos yacimientos

mmeros, pues es conocido que el Perú es un país de extenso

territorio donde existen grandes riquezas minerales aún

inexploradas. Para ello las compañías mineras recurren a

diversos laboratorios de análisis químico en el mercado que

les permitan ir conociendo, a medida que exploran, los

resultados de su operación (leyes de minerales) y así tomar las

decisiones más adecuadas al respecto ( continuar/suspender una

exploración, hacer nuevos estudios de campo, etc.).

Un laboratorio de preparación de muestras minerales es parte

de un laboratorio de análisis químico de minerales, pues para

realizar un análisis químico es vital contar con una muestra

apta para dicho propósito (granulometría adecuada), así lo

requieren las diversas técnicas de análisis existentes

( espectroscopia de absorción atómica, de emisión de plasma,

de masa, de fluorescencia de rayos X, activación neutrónica,

etc).

Las muestras de exploración son remitidas al laboratorio tal

cual resultado de la exploración, he allí la necesidad de contar

con un laboratorio de preparación de muestras minerales.



11. DESARROLLO DE CONCEPTOS Y TÉCNICAS

2.1. LABORATORIO DE PREPARACIÓN DE 

MUESTRAS MINERALES 

QUÍMICO. DEFINICIÓN. 

PARA ANÁLISIS 

Es el área donde las muestras minerales llegadas del 

campo (muestras minerales producto de exploraciones) 

son procesadas sistemáticamente ( chancado, cuarteo, 

pulverizado, etc) hasta producir una submuestra, la cual 

es representativa de la muestra original, de tamaño 

adecuado para análisis. químico (granulometría 

adecuada), pues la mayoría de técnicas analíticas 

requieren montos mínimos de muestras, se pueden citar, 

por ejemplo: 

• NNA (Análisis de Activación Neutrónica): de lg a

10 g.

• XRF(Espectroscopía de Fluorescencia de Rayos X):

de 1 0g a 20 g.

• FA (Ensayos al Fuego): de 5g a 50 g.

• Bleg, Cianuración de 1 0g hasta 3 Kg.

De aquí se ve que la preparación de muestras juega un 

rol muy importante en el análisis, si la preparación no 

es estándar, entonces ningún equipo sofisticado de 

laboratorio será capaz de obtener resultados exactos. 
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2.2. MUESTRAS MINERALES. CONCEPTOS 

GENERALES 

2.2.1. Roca 

Son agregados naturales compuestos de uno o más 

minerales y a veces de sustancias cristalinas, 

unidas entre sí por compactación o por procesos 

físico químicos. 

Una vez localizado un blanco dentro de un 

prospecto (zona potencialmente interesante) se 

procede al estudio de. la toma de muestra. 

Comúnmente las "rocas" de exploración 

geológicas, recibidas en un laboratorio de 

preparación de muestras minerales para análisis 

químicos son aquellas obtenidas por el tipo de 

toma de muestra: pozos, trincheras (calicatas). 

Los pozos y trincheras se realizan donde el 

terreno lo permite (fácil de excavar) y se realizan 

normalmente mediante métodos mecánicos. Estas 

constituyen técnicas preliminares, en un 

prospecto, o pueden ser utilizadas de 

complementaria durante la fase de sondeos (Ver 

foto N º 1 ). 

Los pozos son muy comunes en la exploración de 

placeres auríferos; c.on maquinaria especializada 

se pueden alcanzar profundidades de hasta unos 

13 m (Ver figura 1). 
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Foto Nº t. Rocas de Exploración 

Figura Nº 1: Pozos de exploración 

H 
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2 
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Las trincheras se cavan de ser posible a 90° de la 

dirección de la estructura principal, y se utilizan 

para obtener muestras y cartografiar en detalle. La 

excavación puede realizarse con una 

retroexcavadora o un bulldozer, pudiéndose 

alcanzar profundidades de hasta 4 m., y la toma 

de muestra suele realizarse por roza continua 

(Channel Sampling), abriéndose un canal (roza) 

con la ayuda de una sierra eléctrica, martillo 

neumático, o martillo geológico. (Ver figura 2). 

Figura N º 2: Trincheras 

Lecho de roca 

inutilizada 

> :

, .. l • •  � 

...... , .... -

Asimismo las "rocas" también pueden ser 

obtenidas por el tipo de toma de muestra 

denominado SONDEO DE HÉLICE 
=...;:=-=-..:.=..=....;=:___=-:=:__----'==-=--=a.=. 

(auger 

drilling), éstos son los .más simples, y pueden ser 

realizados manualm'e·nte o con máquinas montadas 

en vehículos. Se ·realizan en terreno de fácil 

penetración y pueden alcanzar profundidades de 

hasta unos 60m, siendo 3 Om una profundidad 
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común. El diámetro normal es de unos 5-15 cm. 

(Ver figura 3). 

Figura N º 3: Sondeo de hélice 

2.2.2. Testigos de Perforación (Drill Core) 

Reciben este nombre las rocas obtenidas por el 

tipo de toma de muestra denominada SONDEO 

TIPO DDH (Diamond Drill Hole). Este es uno de 

los más caros en su género pero proporcionan 

gran información geológica. Los precios son de 

alrededor de US$ 100 por metro de perforado. La 

herramienta de corte es un tubo hueco con una 

corona de diamante en la cabeza, siendo los 

diámetros más comunes: 2.17-6.35 cm., se pueden 

perforar hasta 1 O m por hora. La herramienta gira 

y corta un testigo de roca (testig_o) a medida que 

profundiza. Dicho cilindro de roca qu_eda 

contenido dentro del tubo portatestigo. A medida 
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que se profundiza se van agregando varillas al 

sistema. (Ver Figuras 5 y 6 y Foto N º 2). 

Figura N º 5: Sondeo tipo DDH 

Figura N º 6: Máquina excabadora para sondeo 

DDH 

. ·*'::··�:. .. ··-- .. 

. ·�¾,;, 0f:,,<:/.\ ;,;;,
e 

. '-�::.:·��:'���:'.¿!�& 

-----~---+-----------::i=~~--~~---
/., , 

Atrapa 
núcleos 

/ / / / / / / I /, / / / / .//7·77;~?;7?.--7}77 
Portatesligo Agua desde la superficie 
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Foto Nº 2: Muestra de testigos o Drill Core 

1.2.3. Cuttings (gravilla) 

Son aquellas rocas obtenidas por el tipo de forma 

de muestra llamado SONDEO DE PERCUSIÓN

ROTACIÓN, éstos son realizados con un martillo 

accionado neumáticamente, al que se le imprime 

-.n movimiento vertical y rotacional. La 

herramienta (martillo) suele ser carburo de 

tungsteno, permiten diámetros de basta 20 cm y 

pueden penetrar hasta unos 200 m. dependiendo 

del tipo de roca, se pueden perforar hasta unos 

)00-150 m en unas 8 horas. Si bien su coste es 

bajo (comparado con · el de recuperación de 

testigo), la información geológica que entrega es 

pobre, ya que ésta consiste tan sólo en la gravilla 

(cuttings) que sube por las paredes de la 

1>erforación a medida que se inyecta aire a 
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presión por las variJJas (rods). Su principal uso es 

para la determinación de leyes. Otro problema que 

se presenta es la contaminación� los materiales 

que ascienden se pueden contaminar con otros, de 

tramos superiores, que han caído por efecto del 

movimiento de las varillas (Ver figura 4 y Foto 

Nº3). 

¡. 

Figura N º 4: Máquina de sondeo 

Percusión y Rotación 

Váseagodebroca 

¡ \ 
�\ 

Cascajo 
grueso 

Foto Nº 3: Muestra de gravilla (cuttings) 
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.2.2.4. Esquirlas RC (Aire Reverso) 

Reciben este nombre las rocas obtenidas por el 

típo de toma de muestra llamado SONDEO POR 

AIRE REVERSO. El sistema permite la 

recuperacíón de gravíllas por ínyeccíón de aire o 

agua a través de un sistema de pared doble, que 

e,rita los problemas de contaminación que se 

producen en el sistema percusión-rotación. Son de 

gran velocidad y en algunos casos pueden ser 

ímplementados como sistemas duales RC/DDH 

(Ver foto Nº 4). 

Foto Nº 4: Muestra de Aire Reverso 
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Figura N º 7: Sondeo por aire reverso 

-----·--··· ·· . ···------······ ........ ----

,�-1 

Fk4oconogu1y .�: j
aire comprimido � j 

¡¡; . : 

li 
:: : 

¡/ ;¡ 
Broca de V6stago ., .• .,.�� ( 

:/ 

2.2.5. Suelos 

v•stago d1 broca: cada 3 m. de largo 

---····························l 

El suelo lejos de ser un simple almacén 

constituido por roca disgregada y descompuesta 

en que se depositan las sustancias, cambia 

lentamente con el transcurso del tiempo como 

respuesta a los factores que actúan sobre él; 

clima, vegetación, etc. El término suelo se usa 

para denominar a la parte superior, suelo de la 

superficie, y a la que infrayace de inmediato, 

subsuefo. Todo este conjunto: suelo y subsuelo, 
·;
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es llamado soJom y el basamento es JJamado 

substratum (Ver foto Nº 5). 

Foto N
º 

5: Muestra de suelo 

l.2.6. Sedimentos

Son muestras de arena tomadas del cauce reciente 

de un río, o lo más centrado al río; en los casos 

que no sea posible Jo anterior, Ja toma de muestra 

es realizada de Ja terraza. 

Los sedimentos proporcionan información 

geológica respecto a la. cabecera de un cerro. 

Comúnmente Jas muestras de sedimentos son 

tomadas cada 2 Km. (ver foto Nº 6) 
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Foto N º 6: Muestra de sedimento 

2 .. 3.. OPERACIONES INVOLUCRADAS EN LA 

PREPARACIÓN DE MUESTRAS MINERALES. 

CONCEPTOS .. 

2.3. t. Recepción de muestras 

Es la etapa inicial de todo el proceso de 

preparación de muestras y por que no vital, aqui 

se ti.ene el primer contacto con la muestra. Se 

determina en esta etapa la conformidad de las 

muestras recibidas respecto a Jo mencionado por 

el cliente en su carta de solicitud de análisis. 

Asimismo. es en esta etapa donde se determina el 

tipo de muestra, el número de muestras, las 
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operaciones que involucrarán su preparación, así 

como los análisis solicitados. 

2.3.2. Secado 

Es la evaporación o eliminación del agua presente 

en la muestra mineral. Se realiza en el horno de 

secado. La temperatura de secado será 60º C +-1 O 

si las muestras requieren análisis de mercurio en 

caso contrario será 11 Oº C +-1 O. 

2.3.3. Chancado 

Consiste en la trituración del mineral hasta 

llevarlo a un 

aproximadamente 

tamaño 

2 mm 

de partícula de 

de abertura, 

granulometría que corresponde a malla 1 O Tyler, 

siendo lo más adecuado por cuestiones de calidad 

obtener un 80% de material fino a malla 1 O como 

mínimo. 

2.3.4. Cuarteo 

Es una operación que consiste en dividir el total 

de la muestra chancada en dos o más partes 

iguales. 

2.3.5. Pulverizado 

Es la etapa final en el· proceso de preparación de 

muestras. En esta etapa el tamaño de la partícula 

es reducido a 75 micrones-nomina:l, es decir, más 

del 90% del producto final pasará por una malla 

de abertura de 75 micrones, malla 200 Tyler. El 

pulverizado no sólo produce un material fino 
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adecuado para propósitos de ensayos, smo 

también homogeniza el material, de tal manera 

que aún una pequeña submuestra de O, 1 a 0,2 g 

representará el volumen de la muestra original. 

2.3.6. Tamizado 

Es la acción de separar las partículas de un 

mineral de diferente tamaño ( diferente 

granulometría) a través de un tamiz, que consiste 

en un material cilíndrico de metal, preferible de 

acero inoxidable en . cuya base inferior (tela 

metálica o nylon) existe una sene de aberturas de 

determinado tamaño para la separación de 

partículas. Generalmente aplicable para muestras 

de suelos y sedimentos. 

2.4. REGISTRO DE CONTROL DE OPERACIONES 

Es una fuente de información que permite el control de 

cada etapa del proceso. Son elaborados para fines de 

trazabilidad, control de la producción, control de la 

productividad, etc. 

2.5. CONTROL DE CALIDAD EN LA OPERACIONES 

Permite verificar si cada operación del proceso se está 

realizando de acuerdo a los parámetros de calidad 

establecidos, cualquier resultado fuera de los mismos es 

motivo de verificación, tomándose las medidas 

pertinentes para restablecer la correcta operación. 



111. DESARROLLO DEL TEMA

3.1. EQUIPOS, MATERIALES 

NECESARIOS 

3.1.1. Horno de secado 

E INSUMOS 

Como se manifestó anteriormente, el horno de 

secado es utilizado para el secado de muestras 

minerales, éste consta principalmente de un 

quemador, un controlador/indicador de 

temperatura (que trabaja a su vez con una 

termocupla tipo J, unida mediante un cable). 

El funcionamiento se inicia: al ser conectado el 

controlador/indicador de temperatura (poner en 

ON) permite activar todo el sistema ( es el 

ordenador). La termocupla mediante el cable 

envía la señal de qué temperatura tiene el 

ambiente, al controlador/indicador, éste a su vez 

compara con la temperatura a la que fue 

programada y de acuerdo a esto prende o apaga el 

quemador. 

En cuanto al quemador, éste utiliza gas propano 

para la combustión, requiere 20 psi de presión 

para su normal funcionamiento (a menores 

presiones su capacidad de calor disminuye). 

El controlador/indicador debe ser compatible, con 

la termocupla, para est� caso ésta deberá ser tipo 

J (Ver foto Nº 7 y figura Nº 8 y·9) y (Consultar 

los apéndices A y B). 

En mantenimiento de ·equipos (Sección 3. 5) se 

darán algunos alcances adicionales. 
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Foto N .. 7: Horno de secado 

3 .. 1 .. 2 .. Chancadora tipo TM Rhino 

Es una trituradora de quijada (Rhino Jaw Crusher) 

diseflada para la trituración de minerales 

compuesta básicamente por partes mecánicas 

(ejes y rodajes) y un motor eléctrico, el cual es el 

principio del funcionamiento, el motor se acopla 

mediante fajas a una polea que está fija a un eje 

excéntrico, que se encuentra en la parte posterior 

superior de la máquina, este mediante el giro del 

motor produce el movimiento tipo vaivén de una 

pieza Hamada quijada móvil. La trituración de los 

minerales se produce en esta quijada, que en 

unión con la quijada fija forma una especie de 

tolva (dos muelas� una lisa y otra ondulada). 

La máquina está siendo constantemente lubricada 

mediante una bomba con grasa que en unión a una 

manguera la distribuye a · las piezas que están 

eonstantemente en contacto, engrasadora _ 

automática que se enciende de acuerdo a Ja 

programado y que va desde 5 segundos hasta 10 
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minutos. Por ejempJo� puede programarse para 

encenderse cada 2 minutos por espacio de 3, 10, 

l5 segundos
> 

etc). 

La energía usada es trifásica 220v. (Ver foto Nº 8 

y figura Nº JO) y (Consultar apéndice) 

En mantenimiento de equipos (Sección 3.5) se 

dará algunos alcances adicionales. 

Foto Nº 8: Chancadora Tipo Rhino 
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FIGURA N
º 

8: ESTRUCTURA DE UN CALENTADOR DE 

PROPANO 

(AIRE FORZADO 150,000 BTU/HR) 
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FIGURAN
º 

9: CONTRO LADOR INDICADOR DIGITAL 

DE TEMPERA TURA 

---······· ···• ·"f.'E: t�·:r� ....... __ .---.. 'r-: 
: r (""·· .
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Controlador / Indicador digital de temperatura 
para conexión con sensores / termocuplas tipo 

J, K, S y PTl0O O. 
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FIGURA N
º 

10: CHANCADORA TIPO RHINO 
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3.1.3. Cuarteador tipo Rifles 

Denominado también cuarteador de Jones, es de 

material metálico (generalmente de acero 

inoxidable para evitar contaminación), es usado 

para separación mecánica, principalmente dividir 

el total de la muestra fraccionada (posterior al 

chancado) en dos o más partes iguales, consta de 

24 duetos de igual tamaño ( 1 cm de ancho) 

separados simétricamente de tal manera que 

permita Ja división de la muestra en forma 

equitativa a través de un dueto. 

Está dotado por cuatro bandejas, dos de los cuales 

son colocados una a cada lado del cuarteador para 

recibir las dos mitades de las muestras que pasan 

a través de éL 

La parte superior tiene forma de tolva con una 

inclinación de aproximadamente 30º por el cual la 

muestra cae hacia los duetos, sin restricciones o 

pérdidas de material. (Ver fotos Nº 9 y Nº 1 O) 

Foto N º 9:_ Cuarteador Tipo Riffles 



30 

Foto Nº 10: Cuarteador Tipo Rifles

3.1 .4. Pulverizadoras tipo Labtechnics LM2 y LMS 

Son pulverizadores que permiten la reducción de 

tamaño de un mineral hasta obtener un tamaño de 

partícula muy fino (75 µm� 63µm, etc.) 

Ambos funcionan dentro de un gabinete que 

reduce la emisión de ruido hasta hacerlo tolerable 

por cortos espacios de tiempo. De cualquier modo 

es importante que los operarios usen adecuada 

protección para los oídos, dado que la exposición 

prolongada a los mismos podría producir fatiga 

y/o pérdida permanente de audición. 
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A continuación se detallan particularidades de 

cada uno de ellos: 

• Pulverizador LMS

El molino pulverizador LM5 usa energía

eléctrica para accionar la plataforma del molino

en un movimiento horizontal giratorio de

aproximadamente 15 ciclos por segundo. Este

movimiento se obtiene por intermedio de una

masa excéntrica que glfa dentro de la

plataforma del molino. El disco que gira

libremente dentro del cabezal de pulverizad�

muele la muestra comprimiendo el material

contra las superiores interiores del cabezal

hasta producir la fineza requerida. Ajustar el

tiempo de funcionamiento dentro del molino

influye directamente en la fineza de las

partículas que se producen. De cualquier modo

el tamaño de las partículas depende también de

las propiedades inherentes del material de la

muestra.

La máquina está diseñada para ser montada

sobre una base especial, la cual debe ser

asegurada a un piso de hormigón con sets

pernos de anclaje. Requiere un espacio de 1,3 5

m por 1,05 m.

Para la extracción de polvo se considera un

tubo para conexión al sistema 'de diámetro de

150 mm (6"). 

El suministro necesano para el funcionamiento 

es eléctrico de 220V, trifásico, 60 Hz, 20 A y 
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neumático: 500 - 700 kPa (85 - 100 Psi) (Ver 

foto Nº 11 y 12) y (Consultar el Apéndice D). 

Foto N
º 

11: Pulverizador LM5 cerrado 

Foto N
º 

12: Pulverizador LMS abierto 

• Pulverizador LM2

Las partes básicas son eJ molino propiamente

dicho� que ejecuta su movimiento de vibración

en base a un motor eléctrico; se le acopla al eje

del motor una polea y mediante fajas se ajusta a
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las otras poleas del molino; el pulverizado se 

realiza en la parte superior, se coloca una base 

tipo olla con tapa conteniendo dentro dos aros y 

una bola (para ollas del tipo B 3 00) y 

conteniendo además la muestra para pulverizar, 

estos elementos internos en la olla van 

comprimiendo el material a las paredes de la 

misma. La tapa de la olla es presionada 

mediante unas bolsas de caucho en las cuales se 

inyecta aue a través de una manguera al 

momento de encender la máquina. 

Todo esto se realiza mediante un control 

( eléctrico y neumático), el motor se hace 

funcionar con botoneras, contactor y relé, 

además de un temporizador que regula el tiempo 

de encendido de la máquina ( dependiendo de la 

fineza requerida), la parte neumática se realiza 

a través del regulador de aire, electroválvulas y 

la propia bolsa de aire. 

La máquina está diseñada para ser montada 

sobre una base especial, la cual debe ser 

asegurada a un piso de hormigón con seis 

pernos de anclaje. Requiere un espacio de 1, 5 m 

por 1,5 m. 

Para la extracción de polvo se considera un 

tubo para conexión al sistema de diámetro ·de 

1 5 O mm ( 6") . 
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EJ suministro necesario para el funcionamiento 

es ,_ eléctrico: 220 V, trifásico, 60 Hz, 2200 rpm 

como máximo, y neumático: 500-700 kPa (85-

l00Psi). (Ver foto Nº 13 y 14) y (Consultar 

Apéndice E) 

Foto N
º 

13: Pulverizador LM2 
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Foto N .. 14: Ollas de pulverizado LM2 

3.1.5. Tamices de acero inoxidable 

Equipo consistente en un material cilíndrico de 

metal, preferible de acero inoxidable, en cuya 

base ínferíor (tela metálíca o nylon) existe una

serie de aberturas de determinado tamafio para la 

separación de partículas. 
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Los de 8 o 12 pulgadas de diámetro son los que 

generalmente se usan, dependiendo de la masa a 

tamizar. 

Un tamiz queda definido por la abertura de su 

malla (micrones: µm, por el número de malla 

Tyler correspondiente o por la Norma Técnica 

ASTM-E 11. Actualmente se pueden definir 

también por número de malla Tyler 

correspondiente o por la Norma Técnica ASTM

EE,.. por número de malla BS-41 O o abertura DIN-

4188, en mm {Ver foto N_º 15 y Figura Nº l 1 ) y 

(Consultar Apéndice F) 

Foto Nº 15: Tamiz mas base y martillo de hule 
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Figura Nº 11: Conjunto de tamices 

3.1 .6. Compresor de aire/aire comprimido 

El aire comprimido es utilizado prácticamente en 

casi todo el proceso de preparación, para 1a 

limpieza de residuos minerales en los equipos una 

vez trabajadas las muestras ( entre muestra y 

muestra), utilizando para ello mangueras de ¼ de 

pulgada conectadas a pistolas de aire; forma parte 

de] sistema neumático de las pulverizadoras, 

brazos neumátícos, arranque de máquína, presión 

de tapa del cabezal. 

Para realizar lo mencionado se utiliza la 

eompresora que se describe a continuación. 

La compresora es de tipo tornillo, con una 

potencia de motor de 15 HP y capacidad de 

suministro de 65 CFM a 11 O psi de presión 

máxima,, cuenta con un manómetro de 0-2 l bar/0-

300 psi. En cuanto al sistema de transmisión, es 

de acople directo, tornillo-motor, lo ·que la hace 

plenamente eficiente sin pérdidas de energía en 

arrastre por fricción de fajas (Ver foto Nº 16) y 

(Consultar Apéndice G). 
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Foto N º 16: Compresor de aire 

3.1. 7. Extractor de polvo/extractor de aire 

El extractor de polvo es una cabina (caja) 

metálica/madera que anexada a tres extractores de 

aire permite la extracción de polvo generado en el 

proceso de preparación (chancado, cuarteo, 

pulverizado, tamizado, etc). 

Cada equipo está estratégicamente ubicado dentro 

de la caja de polvo, de tal forma que existe una 

cavidad ubicada en la parte posterior de cada 

equipo, por donde el aire extraído por la parte 

supenor de la caJa (donde se hallan los 

extractores) arrastra consigo el polvo generado en 

el proceso; este polvo por efecto de densidad 

(mayor que el aire) y debido a la altura de la caja, 

llega hasta una cierta altura y desciende, logrando 

depositarse en el piso de la caja de polvo y 

evitando salir a la atmósfera y por ende evitar· ta 

contaminación del ambiente. 
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Los extractores usados son equipos que trabajan 

acoplados directamente al motor de 3,5 HP de 

potencia> velocidad de giro: 3450 rpm > frecuencia 

60 Hz" corriente: 4A, tensión: 220/380V. Tipo de 

impelente o ventilador es e) de mariposa. 

Información adicional se da en mantenimiento de 

equipos (Sección 3.5) (Ver fotos Nº 17 y Nº 

18} 

Fc,to N
º 

17: Extractores de aire 

.Foto Nq 18:- Caja extractora de polvo 

/ 
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3.1.8. Material de limpieza: roca inerte o cuarzo 

El cuarzo es una de las rocas mas limpias 

existentes, es decir, está libre de cualquier 

contenido de algún mineral, por tal razón se usa 

en la limpieza de los equipos de molienda, para 

evitar cualquier tipo de contaminación. Es 

utilizado cuando la limpieza con aire comprimido 

es insuficiente. Los análisis químicos reportados 

demuestran lo inerte de esta roca 

( concentraciones bajas de metales expresados en 

ppb). Ver cuadro, 3 .1 resultados del análisis 

químico del cuarzo. 

3.1.9. Gas licuado de petróleo 

Es el gas utilizado para el funcionamiento del 

horno de secado, en el quemador se produce la 

combustión. 

Esta compuesto por una mezcla de propano 

butano, se almacena, transporta y entrega en 

estado líquido a presión, normalmente se usa en 

estado de vapor reduciendo la presión, con 

reguladores. En estado líquido no tiene olor, no 

contiene humedad y no es tóxico; para poder 

localizar las fugas las refinerías le agregan una 

sustancia con olor especial distintivo, dicha 

sustancia se llama mercaptano y se agrega una 

gota por cada litro de gas. 
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CUADRO Nº 3.1: RESULTADOS DEL ANÁLISIS QUÍMICO DEL CUARZO 

MUESTRA TUBO Au Ag As Bi Cu Mo Pb Sb Zn Cr 

Nº Nº Ppb ppm Ppm oom Pom Ppm ppm ppm Ppm Pom 

Blanco 1 <l <l <20 <5 <5 <5 <5 <5 <5 NO 

RL-1 2 <l <l 
5 

<5 3 <5 1 <5 2 NO 

RL-2 3 <l <1 5 <5 3 <5 1 <5 3 NO 

Estandar 
4 41 

LL-10
------ ------ ------ ----- ------ ------ ------ ------ ------

Estandar 
5 10 185 91 445 608 

BM/4 
------ 113 125 350 NO 

Rango ------ 39-47 10-12 176-202 86-99 423-486 112-129 553-637 124-152 356-410 75-125

...... 
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El gas se quema totalmente sin dejar residuos n-i 

cenizas, no produce humo ni hollín sí se usa 

adecuadamente; su llama es muy caliente, una 

fuga de líquido se aprecia como una nube de 

vapor blanco,. la presión dentro de un recipiente 

varia de acuerdo con la temperatura del gas y 1a 

clase de este,. esa presión es independiente de la 

cantidad de gas que hay dentro del tanque. 

El gas en estado líquido en contacto con ta piel 

produce lesiones similares a las producidas por 

una flama (Ver foto Nº 19) 

Foto Nº 19: Tanque de GLP 

3�1.10. Coches de secador bandeJas. 

Las muestras una vez recepcionadas, antes de 

íntroducírlas a[ horno,. son col·ocadas en bandej_as 

de aJuminio para evitar contaminación y por 

soportar ta temperatura d·e secado_ Las bandejas 

s.on a su vez colocadas. en coc·hes para su

desplazamiento hacia el horno y para el 

transcurso del proceso de preparación. 
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Estos coches son construcciones .metalicas con 

divisiones para la mejor distribución de las 

bandejas (Ver foto N º 20) 

Foto N
º 

20: Coches de secado 

3.1.11. Insumos menores 

Dentro de este grupo se pueden cita-r: 

L Bo]sas pJásticas de po]ieti]eno que sirven para 

et almacenamiento de rechazos (remanente de 

muestra). 

2� Sacos de polietiJeno� donde se almacenan los 

rechazos mencionados en el punto 1. 

3.- Sobres de papel, para almacenar las pulpas 

resultantes del pulverizado 

4·. Cajas de cartón, donde son colocados los 

s.obres de papel mencionados en el punto 3.

5-� Brochas de tres pulgadas (3'') usadas como

C:Qmplemento para fa. fimpíeza. 

, 
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3.2. PROCEDIMIENTOS DE LAS OPERACIONES 

INVOLUCRADAS EN LA PREPARACIÓN 

3.2.1. Procedimiento para la recepción de muestras 

1. Las muestras ingresadas al laboratorio deberán

contar con una carta o solicitud de análisis por

parte del cliente. En base a ésta, se verificará

la conformidad de las mismas, es decir, los

códigos de las muestras recibidas deberán ser

idénticos a las especificaciones en la carta, así

como también la solicitud de análisis.

2. Lo anterior se logra ordenando las muestras en

forma ascendente de acuerdo a lo indicado en

la carta y s1 la columna de ordenado es

insuficiente, se hará una segunda columna de

muestras hacia la izquierda y así

sucesivamente.

3. Luego se procederá a llenar el Registro de

Control de Planta (Formato N º 1, ver punto

3. 3. 1) en lo que respecta a la recepción y

control de muestra. 

4. Para llevar un control y trazabilidad en los

lotes recepcionados es necesano contar

además con un Registro de Recepción de

Muestras (Formato Nº 2, ver punto 3. 3. 2), el

cual brindará información no sólo de muestras

recepcionadas sino t�mbién detalles del tipo

de muestras, procedencia del lo·te, número de

muestras, referencia del cliente, finalización

de preparación, etc.
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3.2.2. Procedimiento para el secado de muestras 

1. Una vez que se ha concluido con la recepción,

dada la conformidad e identificada cada

muestra, se procede a retirar la bolsa o

recipiente que la contiene de la manera más

adecuada, si hubiese material que se adhiera a

la misma, tratar de retirarla por completo para

evitar pérdida de material, luego se coloca la

muestra en bandeja seca y limpia (previamente

lavada con detergente y agua).

2. La identificación de. las muestras en bandejas

debe ser realizada ya sea mediante la

codificación enviada por el cliente o mediante

una identificación escrita por el operario en

una etiqueta y colocarla en la bandeja

correspondiente.

3. Después de colocar las muestras en las

bandejas respectivas se procede a ubicarlas en

los coches, iniciando ésta desde la parte

inferior izquierda del coche hacia la derecha y

luego de abajo hacia arriba. Es conveniente

identificar el inicio y fin de cada lote, pues en

un mismo coche pueden existir varios lotes

con la finalidad de aprovechar al máximo su

capacidad en bandejas.

4. Los coches son colo·cados en el horno a la

temperatura adecuad_a, s1 las muestras

requieren análisis de mercurio, ra temperatura

de secado será de 60° C ± 1 O (para evitar su

volatilización), de lo contrario la temperatura

de trabajo será de l lO º C ±10.
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5. Se procede a detallar la información de la

operación de secado en el Registro de Control

de Planta, en lo que respecta al secado así

como el Registro de Secado (Formato N º 3,

ver punto 3.3.3).

6. Una vez secas las muestras se procede a

realizar el chancado, tamizado y/o

pulverizado.

3.2.3. Procedimiento para el chancado de muestras 

1. Sacar del horno l.os coches conteniendo las

muestras que hayan sido secadas a la

temperatura adecuada. Registrar esta acción en

el Registro de Secado.

2. Llevar el/los coche(s) al área de chancado.

3. Registrar el lote, el número de muestras, hora

de inicio de la operación y nombre y/o firma

del operano que procederá con el chancado,

etc, en el Registro de Chancado (Formato N º4,

ver punto 3.3.4).

4. Encender 

cuarzo o 

obtenido. 

limpieza, 

ubicada

realiza

muestras.

la máquina de chancado, agregar 

material de limpieza y desechar lo 

Luego usar aire comprimido para la 

haciendo uso de la pistola de aire 

al costado de la máquina. Esto se 

para evitar contaminación entre 

5. Comprobada la limpieza de la chancadora se

procede a chancar una nueva porción de cuarzo

o roca limpia, la cual no debe desecharse pues

será considerada como una muestra más del 

! � 
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lote y se colocará como primera, este 

procedimiento permite medir el grado de 

contaminación al inicio del lote. 

6. El chancado se realiza vaciando la primera

muestra contenida en la bandeja a la "boca" o

mgreso de la chancadora y recuperando la

muestra triturada a la "salida" de la

chancadora. Luego, ésta es colocada en la

misma bandeja y en la misma posición en el

coche para no perder el orden.

7. Se procede luego . al control de calidad de

chancado (Ver control de chancado de la

Sección 3 .4.2), si el porcentaje de malla no es

el adecuado se procede a ajustar las muelas de

la chancadora, a volver a chancar la muestra y

comprobar una vez más la especificación de

calidad en el chancado.

8. Una vez chancada la primera muestra y

comprobado el porcentaje de malla (80% de

finos obtenidos a malla 1 O), se procede a la

limpieza con aire comprimido antes que

ingrese la segunda muestra. Si la limpieza con

aue no es la adecuada o suficiente, limpiar

con una porción de roca de limpieza o cuarzo.

Pues se presentan casos en que dada la

naturaleza de la muestra o su humedad no

evaporada se adhieren a las paredes laterales

móviles o fijas de la chancadora·.

9. Repetir el paso 6) y 7) en forma consecutiva

hasta terminar con el lote.
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1 O. Al final chancar una porción de roca de 

limpieza o cuarzo y no desecharla, esto 

permitirá medir el grado de contaminación al 

final del lote. Apagar el equipo y limpiarlo. 

11. Registrar en el Registro de Chancado, la hora

de finalizada la operación, así como el número

de muestras trabajadas. Así también el

operano se registrará en el Registro de

Control de Planta en lo que respecta a

"chancado por:"

12. Terminada la operación llevar los coches

conteniendo las bandejas con muestras al área

de cuarteo y pulverizado.

3.2.4. Procedimiento para el cuarteo de muestras. 

1. Las muestras ya chancadas son colocadas en

el área de cuarteo.

2. Registrar el lote, el número de muestras, hora

de inicio de la operación y nombre y/o firma

del operario que procederá con el cuarteo, etc,

en el Registro de Cuarteo (Formato N º S, ver

punto 3.3.5).

3. Colocar el cuarteador rifle en la mesa con sus

respectivas bandejas de recepción de muestras

cuarteada a los lados laterales del cuarteador.

Previo a lo mencionado limpiar tanto el

cuarteador como las bandejas con ane

comprimido, observando la no existencia de

material remanente adherido a las paredes ·de

los mismos.



49 

4. Proceder a agregar la pnmera muestra al

cuarteador colocando la bandeja de muestra

chancada paralela al largo del cuarteador para

lograr la subdivisión adecuada de material

chancado y evitar pérdida de muestra.

5. El cuarteo puede continuar con la misma

muestra dependiendo de la cantidad a

pulverizar requerida: 250 g, 1 Kg o 3 Kg.

6. La muestra cuarteada se coloca en la misma

bandeja proveniente del chancado.

7. El remanente de muestra ( denominado rechazo

grueso) que queda, se guarda como

contramuestra (en bolsa de polietileno) para

que en los casos que el cliente lo requiera se

proceda a una nueva preparación de la misma

o a su devolución.

8. Limpiar con aue comprimido como en el

punto 3, antes de proceder con la segunda

muestra.

9. Repetir la operación de cuarteo como en punto

4, sucesivamente hasta terminar el lote.

1 O.Registrar en el Registro de Cuarteo, la hora de 

finalizada la operación, así como el número 

de muestras trabajadas. Así también el 

operano se registrará en el Registro de 

Control de Planta en lo que respecta a 

"cuarteado por" ... 

11.Limpiar el cuarteador, bandejas y área de

trabajo.
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12. Terminada la operación llevar los coches

conteniendo las bandejas con muestras

cuarteadas al área de pulverizado.

3.2.5. Procedimiento para el pulverizado de muestras 

1. Las muestras ya cuarteadas son colocadas en

el área de pulverizado.

2. Antes de iniciar la operación verificar que las

líneas de aue se encuentran libres de

humedad, esto se logra abriendo la llave de la

trampa de agua.

Asimismo, chequear el empaque (o- ring) en

la tapa de las ollas que no tengan deterioro y

estén en buenas condiciones.

Las ollas, discos, anillos y bolas deberán

estar libres de muestra remanente de un lote

anterior, si no fuese así limpiar la olla con

aire comprimido y/o cuarzo o material de

limpieza.

3. Registrar el lote, el número de muestras, hora

de inicio de la operación y nombre y/o firma

del operario que procederá con el pulverizado,

etc., en el · Registro de Pulverizado LM5

(Formato N º 6, ver punto 3. 3. 6), s1 la

operación se realiza en la pulverizadora

Labtechnics LM5 -o en el Registro de

Pulverizado LM2 (Formato N º 7, ver punto

3. 3. 6) s1 la operación se realiza en la

pulverizadora Labtechnics LM2. 

4. Si la muestra requiere ser pulverizado en LM5

(para requerimientos de 1 Kg a 3 Kg de pulpa)
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a) Colocar la muestra cuarteada en la olla

(que está fija a la máquina) conteniendo el

disco interno, cerrar la olla con la tapa,

colocar la abrazadera neumática en su lugar

de tal forma que hermetice la olla y cerrar

el gabinete

Colocar el cronómetro de control de tiempo

según el tipo y cantidad de muestras, más

tiempo para muestras duras y de mayor

masa, aproximadamente 1 O a 15 minutos y

menor tiempo para muestras blandas y de

menor masa, aproximadamente 5 a 7

minutos. Presionar el switch de encendido.

Cuando se detiene el equipo, abrir la tapa

de la cabina, retirar la abrazadera, retirar la

tapa de la olla.

b) Sacar el disco de la olla, usando el gancho,

tomar una porción de muestra y proceder

con el control de calidad de pulverizado

(Ver control de pulverizado Sección 3 .4.4),

si el porcentaje de malla (90% de finos

obtenidos a malla 200: 75 micrones) no es

el adecuado, es decir, es menor. Se

requerirá un tiempo adicional de

pulverizado, hasta lograr la especificación

de calidad. Entonces transferir parte de la

pulpa obtenida en la olla, unos 3 00 g, a un

sobre de papel, utilizando un vaso

descartable (para evitar contaminación) y

colocar el sobre en una caja de pulpas

etiquetadas, el remanente de la muestra
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(denominado rechazo de pulpa) es colocado 

debidamente identificado en bolsas de 

polietileno y es guardado como 

contramuestra para en caso que el cliente lo 

requiera se proceda a un reanálisis o 

devolución. 

c) Limpiar la olla, disco y tapa con aire

comprimido, si no fuese suficiente esto 

utilizar una porción de cuarzo o material de 

limpieza. 

d) Regresar el disco a la olla y continuar con

la siguiente muestra. Repetir la operación

como en a) hasta finalizar el lote.

e) Registrar en el Registro de Pulverizado

LM5, la hora de finalizada la operación, así

como el número de muestras trabajadas.

Cabe señalar que un operario puede laborar

con tres máquinas LM5, asegurándose

identificar cada muestra por máquina

utilizada para evitar confusiones o cruces

de muestras.

5. Si la muestra requiere ser pulverizado en LM2

(para requerimientos de 25 O g de pulpa)

a) Colocar la muestra cuarteada en la olla

( que es móvil) conteniendo dos anillos y

una bola, cerrar la olla con la tapa,

colocar la olla en la plataforma de

insertado, colocar la abrazádera neumática

en su lugar de tal forma que hermetice ·1a

olla y cerrar el gabinete. Colocar el

cronómetro de control de tiempo según el
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tipo de muestra, se requerirá 2 a 3 minutos 

para muestras blandas y 4 a 5 minutos 

para muestras duras. 

b) Cuando el equipo se detiene, abrir la tapa

de la cabina retirar la abrazadera, retirar

la olla de la plataforma.

c) Retirar la tapa de la olla, retirar los dos

anillos y la bola y proceder con el control

de calidad como en el pulverizado en LM5

(90% de finos obtenidos a malla 200: 75

micrones). Entonces transferir toda la

pulpa a un sobre de papel y colocar el

sobre en una caJa de pulpas etiquetadas,

como se observará, aquí no se generarán

remanentes de pulpa.

d) Limpiar la olla, anillos y bola con aire

comprimido, si no fuese suficiente esto,

utilizar una porción de cuarzo o material

de limpieza.

e) Repetir la operación como en a) hasta

finalizar el lote.

f) Registrar en el Registro de Pulverizado

LM2, la· hora de finalizada la operación,

así como el número de muestras

trabajadas.

Cabe señalar que un operano puede

laborar en dos máquinas LM2 alternando

un Juego de 3 ollas; debidamente

identificadas para evitar confusiones o

cruces de muestraB.
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6. Así también el operan o se registrará en el

Registro de Control de Planta en lo que

respecta a "Pulverizado por:"

7. Terminadas las operaciones dejar limpio las

máquinas así como el área de trabajo.

3.2.6. Procedimiento para el tamizado de muestras 

1. Sacar del horno el o los coche(s) conteniendo

las muestras que hayan sido secadas a la

temperatura adecuada. Registrar esta acción

en el Registro de Secado. Llevar los coches al

área de cuarteo.

2. Antes de 1mc1ar la operación verificar el

estado de los tamices, limpieza de los mismos,

informar de roturas o aberturas dañadas en

ellos, contar con brocha, martillo de hule y

sobretodo el tamiz de abertura solicitada para

la operación.

Verificar que las líneas de atre se encuentren

libres de humedad, esto se logra abriendo la

llave de la trampa de agua.

3. Chequear si las muestras están completamente

secas, de contrario, colocarlas nuevamente en

el horno.

4. Registrar el lote, el número de muestras, hora

de inicio de la operación y nombre y/o firma

del operario que procederá con el tamizado,

etc., en el Registro de Tami·zado (Formato

N º 9)

5. Verificar si la muestra seca presenta grumos,

si fuese así colocar la muestra en una bolsa
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plástica y disgregar los grumos con un 

martillo de hule. 

6. Según la malla Tyler solicitada: 80 (180 µ m);

150 (106µ m), 200(75µ m), etc.; se procede a

la operación de tamizado propiamente dicho,

para ello primero se coloca la base al tamiz y

en éste se agrega una porción de material

(sedimento o suelo) generalmente de tal

manera de no saturar la capacidad de la malla

y evitar dañar sus aberturas.

Se agita el tamiz .con la muestra manual o

mecánicamente con movimientos suaves de ,

tal manera que el material que pase la malla

(denominado finos) se deposite en la base del

tamiz. Esto se realiza hasta que ya no pase

mas material fino a la base. En este momento

se dice que finalizó la operación.

Agregar entonces, lo que quedó de muestra

inicial y proceder de igual forma, hasta

terminar con la muestra.

7. Para continuar con la segunda muestra, es

necesano limpiar el tamiz con aire

comprimido de tal manera de no dañar las

aberturas del tamiz, así también se puede

proceder, si fuera necesario, a pasar a través

del tamiz una porción de cuarzo pulverizado.

8. Se repiten las operac_1ones 5) y 6) hasta

terminar el lote.

9. Registrar en el Registro de Tamizado la hora

de finalizada la operación, así como el

número de horas trabajadas.



56 

1 O. Así también, el operario se registrará en el 

Registro de Control de Planta en lo que 

respecta a "tamizado por" 

3.3. REGISTROS DE CONTROL DE OPERACIONES 

3.3.1. Registro de control de planta 

Brinda detalles de la recepción de muestras 

( conformidad de acuerdo a carta, características 

iniciales del lote), as1m1smo detalla la 

preparación requerida .dependiendo del tipo de 

muestra, condiciones de secado e instrucciones de 

almacenado. También permite ver en forma 

resumida el personal responsable en cada 

operación (Ver Formato N º 1). 

3.3.2. Registro de recepción de muestras 

Este registro permite llevar un control de cada 

lote ingresado, así como en detalle, 

características del lote. También la fecha de 

término de cada lote, lo cual permite el control 

adecuado del tiempo de preparación (número de 

días que tomó preparar el lote) desde el secado 

hasta el pulverizado o tamizado, de tal manera de 

cumplir con las expectativas del cliente en cuanto 

a tiempo de respuesta (Ver Formato N º 2). 
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FORMATO N
º 

1: REGISTRO DE CONTROL DE PLANTA 

FECHA DE RECEPCION HORA RECEPCIONADO POR 

CLIENTE 
._____________ __, 

LOTE No. DE MUESTRAS 

I) PREPARACION RE UERIDA

TIPO DE MUESTRA: Roca Suelo D Sedimento O Pulpa D Drill Core(testigo) Ütro 

SECADO DE MUESTRA: Temperatura del horno (ºC) 1 1 
PESADO DE MUESTRAS: Tocias D Pes_�_Omestras 
CHANCADO c==i �-� CUARTEADO L_j
TAMIZADO O Malla 1 1 Instrucciones especiales O 
PULVERIZADO: LM2 � LM5 LJ Instrucciones especiales 
INSTRUCCIONES DE ALMACENADO: _________ _ 

II CONTROL DE MUESTRAS 

No. DE MUESTRAS SEGÚN CARTA GUIA: SI o 

(Registrar pesos en hoja de trabajo) 

D 

Responsable ________ _ 
(Jefe de Planta/Jefe de Tumo) 

Muestras faltantes: _________________________ _ 
Muestras excedentes:. ________ ==--��------------

PRESENTA ETIQUETAS DEL CLIENTE: SI D NO o 
OTROS __________________ _ 

Responsable ________ _ 

III PREP ARACION REALIZADA 

ETIQUETADO POR ____ _ PESADO POR ____ _ CHANCADO POR _____ _ 
CUARTEADO POR _____ _ TAMIZADO POR. ___ _ PULVERIZADO POR ____ _ 

CONTROL FINAL 

Observaciones ______________ _ 

VºBº JEFE DE PLANTA/JEFE DE TURNO 

D 
o o 



LOTE CLIENTE 

FORMA TO N
º 

2: REGISTRO DE RECEPCION DE MUESTRAS 

FECHA DE REFERENCIA PROCEDENCIA Nº DE TIPO DE FINAL 

RECEPCION MUESTRAS MUESTRA PREPARACION 

OBSERVACIONES 

V, 

00 
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3.3.3. Registro de secado 

Debido a que se registra tanto la fecha y hora de 

mgreso y salida de muestras es posible llevar un 

control del tiempo que demora en secar un lote, si 

el tiempo de secado es demasiado, es motivo de 

un análisis de causa (muestras muy húmedas, 

muestras de masa abundante, etc.) con la 

finalidad de cumplir con las expectativas del 

cliente en cuanto el tiempo de respuesta. Se 

registra también el res_ponsable de la operación. 

(Ver Formato Nº 3). 

3.3.4. Registro de chancado 

Además de permitir trazabilidad en las muestras, 

este registro, debido a que se anotan tanto la hora 

de inicio y finalización de la operación, permite 

controlar el inicio y finalización de la operación, 

también permite controlar la productividadasi 

como permite observar alguna anomalía de la 

operación y la máquina, que está siendo causal de 

una demora en la producción (muestras duras, de 

masa abundante, etc) (Ver Formato N º 4). 



LOTE CLIENTE 

FORMATO N
º 

3: REGISTRO DE SECADO 

INGRESO AL HORNO SALIDA DEL HORNO 

FECHA HORA TEMP .(ºC) FECHA HORA TEMP. (ºC) 

RESPONSABLE OBSERVACIONES 

O\ 

o



FORMATO N
º 

4: REGISTRO DE CHANCADO 

FECHA CLIENTE LOTE No.DE HORA HORA CODIGO DE MUESTRAS No. DE FIN DE PREPARADO OBSERVACIONES 

MUESTRAS INICIO lfERMIN TRABAJADAS MUESTRAS LOTE POR 

Desde Hasta TRABAJADAS SI NO 

1 
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3.3.5. Registro de cuarteo 

Al igual que en la sección 3. 3. 5, permite 

trazabilidad en las muestras, controlar la 

productividad, así como observar anomalías 

causales de la demora en la producción, muestras 

de masa abundante, características de muestras, 

como arcillosas por ejemplo, que se tienen que 

tratar más detenidamente por la generación 

enorme de polvo fino, causal de contaminación; 

(Ver Formato N º 5). 

3.3.6. Registro de pulverizado 

Como en la sección 3 .3 .4, permite trazabilidad en 

las muestras, controlar la productividad, así como 

observar anomalías causales de la demora en la 

producción, muestras duras y de mayor masa 

toman más tiempo en el pulverizado, muestras 

arcillosas tienden a adherirse a las paredes de las 

ollas, lo cual requerirá limpieza no sólo con aire 

comprimido sino con material de limpieza (roca 

inerte o arena sílice), (Ver Formato N º 6 y N º 7). 



FORMA TO N
º 

5: REGISTRO DE CUARTEO 

FECHA CLIENTE LOTE No.DE HORA HORA CODIGO DE MUESTRAS No. DE 

MUESTRAS INICIO TERMIN TRABAJADAS MUESTRAS 

Desde Hasta TRABAJADAS 

FIN DE 

LOTE 

SI NO 

PREPARADO 

POR 

OBSERVACIONES 

°' 
w 



FORMATO N
º 

6: REGISTRO DE PULVERIZADO LM5 

FECHA CLIENTE LOTE No.DE HORA HORA CODIGO DE MUESTRAS No. DE 

MUESTRAS INICIO ITERMIN TRABAJADAS MUESTRAS 

Desde Hasta TRABAJADAS 

. 

FIN DE 

LOTE 

SI NO 

PREPARADO 

POR 

OBSERVACIONES 

O\ 

� 

1 

1 

1 

1 



FORMATO N
º 

7: REGISTRO DE PULVERIZADO LM2 

FECHA CLIENTE LOTE No.DE HORA HORA CODIGO DE MUESTRAS No. DE FIN DE 

MUESTRAS INICIO TERMIN TRABAJADAS MUESTRAS LOTE 

Desde Hasta TRABAJADAS SI NO 

PREPARADO 

POR 

OBSERVACIONES 

O\ 
Vl 

1 



FECHA CLIENTE LOTELI: No.DE HORA 

MUESTRAS INICIO 

FORMATO N
º 

8: REGISTRO DE TAMIZADO 

HORA CODIGO DE MUESTRAS No. DE FIN DE 

TERMIN TRABAJADAS MUESTRAS LOTE 

Desde Hasta TRABAJADAS SI NO 

TAMICES USADOS 

(MALLA: 10; 80; 

J50;200;etc) 

PREPARADO 

POR 

OBSERVACIONES 

O\ 

O\ 

1 
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3.3. 7. Registro de tamizado 

Al igual que la sección 3. 3. 4 permite trazabilidad 

en las muestras, controlar la productividad, 

controlar si el tamiz usado en la operación es el 

solicitado por el cliente. Gracias al registro de 

inicio y finalización del lote se puede observar s1 

se presenta alguna demora en la producción y 

analizar la causa de la misma 

más 

(muestras muy 

tiempo en el grumosas que necesitan 

disgregado de las mismas, 

etc), (Ver Formato N ° 8). 

de abundante masa, 

3.4. CONTROL DE CALIDAD EN LA OPERACIONES 

Los controles de calidad en cada operación generarán 

REGISTROS donde se identificará el código de la 

muestra tomada para el control, el nombre del operario 

responsable, lote al que pertenece la muestra, 

resultados, datos prop10s de cada operación y 

observaciones. 

3.4.1. Control de calidad en el secado 

Se realiza con la finalidad de comprobar la 

efectividad del secado, pues es muy importante 

que la muestra se encuentre seca antes de seguir 

con la operación de chancado o tamizado. En esta 

etapa el procedimiento: 

1. Se pesa la muestra tal como es· recibida, antes

de ingresarla al horno. Se anota el peso en ·el

REGISTRO DE CONTROL DE CALIDAD DE

SECADO (Ver Formato N º 9)
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2. Se coloca la muestra en el horno a 11 0º C si la

muestra no requiere análisis de mercuno, en

caso contrario se coloca a 60ºC, por espacio de

seis horas o más dependiendo de cuan húmeda

se recibió la muestra.

3. Transcurrido el tiempo, se retira la muestra del

horno y se pesa; registrar en el FORMA TO

Nº 9.

4. Se realiza el siguiente cálculo para la

determinación del porcentaje de humedad:

¾humedad=

peso de muestra inicial(g)- peso de muestra seca(g) x 100 
peso de muestra inicial(g) 

Anotar en el Formato N º 9. 

5. Si el resultado está entre 10% a 15% proceder

con la siguiente operación, en caso contrario

retornar la muestra al horno para continuar con

el secado y repetir el paso 4.



MUESTRA LOTE 

FORMATO N
º 

9: REGISTRO DE CONTROL DE CALIDAD DE SECADO 

FECHA PESO INICIAL PESO SECO %HUMEDAD RESPONSABLE 

(g) (g) 

OBSERVACIONES 

O\ 

\O 

. 
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3.4.2. Control de calidad en el chancado 

Se realiza con la finalidad de asegurar que se está 

cumpliendo con el parámetro de calidad 

establecido para el chancado: 80% de finos que 

pasan la malla 1 O Tyler (2mm de abertura). 

Procedimiento: 

1. Cuartear la pnmera muestra chancada (una

alícuota). Anotar el peso del cuarteo obtenido,

que se denominará peso inicial de alícuota, en

el Registro de Control de Calidad de Chancado

(Formato N º 10).

2. Tamizar esta alícuota de muestra utilizando la

malla 1 O Tyler.

3. Pesar la fracción fina obtenida y anotar en el

Formato N º 10.

4. Realizar el siguiente cálculo:

¾chancado = peso de fracciónfina(-2mm) eng x 100
peso inicial de alícuota en g

Anotar en el Formato N º 1 O

5. Si el resultado es menor a 80% ajustar la

máquina ( cerrar las muelas un cuarto o medio

guo o guo completo, dependiendo del

resultado) y volver a chancar la muestra.

Si el resultado es mayor o igual a 80%

proceder con las demás muestras hasta terminar

el lote. Entonces continuar la siguiente

operación.



FORMATO N
º 

10: REGISTRO DE CONTROL DE CALIDAD DE CHANCADO 

MUESTRA LOTE FECHA PESO INICIAL PESO FRACCION %CHANCADO RESPONSABLE OBSERVACIONES 

DE ALICUOT A (g) FINA (-2mm) (g) (-2mm #10) 
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3.4.3. Control de calidad en el cuarteo 

Se realiza con la finalidad de asegurar que la 

operación de cuarteo se haga en forma adecuada, 

pues como se sabe esta operación permitirá 

obtener una submuestra dividida equitativamente 

tantas veces sea necesario. 

Procedimiento: 

1. De un lote en pleno proceso de cuarteo, se

elige una muestra, la cual será cuarteada por

segunda vez.

2. Este segundo cuarte� se pulveriza para llevar

la muestra de una granulometría de 2 mm a una

de 75 micrones, apta para análisis.

3. Se identifica la muestra, el lote y se solicita

analizarla en el laboratorio químico, así como

la muestra propia del proceso de producción.

4. Los resultados de análisis no deben exceder en

5% de diferencia. Para ello, realizar el

siguiente cálculo:

%diferencia =

resultado 1 ºcuarteo - resultado 2
°
cuarteo

-----------------X 100 
resultado 1 ° cuarteo 

anotar el resultado en el Registro de Control de 

Calidad de Cuarteo (Formato N º 11) 

5. Si se diera el caso . en que el porcentaje de

diferencia es mayor a 5%, se volverán a

analizar los cuarteos (alícuotas), Sl el error

persiste entonces se repetirá el proceso de

cuarteo para obtener una tercera alícuota y

analizarla para la comprobación.
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3.4.4. Control de calidad en el pulverizado 

Tiene por finalidad asegurar que se está 

cumpliendo con el parámetro de calidad 

establecido para el pulverizado: 90% de finos que 

pasan la malla 200 Tyler (75 micrones de 

abertura) 

Procedimiento: 

1. Pulverizar la primera muestra del lote. Tomar

una porción de 20 g de muestra pulverizada,

registrar el peso en el Formato de Control de

Pulverizado (Format� N º 12).

2. Tamizar la alícuota utilizando la malla 200

Tyler.

3. Pesar la fracción fina obtenida y anotar en el

Formato N º 12.

4. Realizar el siguiente cálculo:

¾pulverizado= peso de fracción fina (-75µm) en g x 100
peso inicial de alícuota en g 

5. Si el resultado es menor a 90% incrementar el

tiempo de pulverizado, mediante el cronómetro

de máquina, de tal manera de cumplir con el

requisito de calidad; si el resultado es igual o

mayor a 90% proceder con los demás muestras

hasta terminar el lote.



MUESTRA LOTE 

FORMATO N
º 

11: REGISTRO DE CONTROL DE CALIDAD DE CUARTEO 

FECHA RESULTADO RESULTADO DIFERENCIA DE RESPONSABLE 

1 ° CUARTEO (ppb) 2° CUARTEO (ppb) RESULTADOS(%) 

OBSERVACIONES 

-....J 

� 



MUESTRA LOTE 

FORMATO N
º 

12: REGISTRO DE CONTROL DE CALIDAD DE PULVERIZADO 

FECHA CODIGODE PESO INICIAL PESO FRACCION % PULVERIZADO RESPONSABLE 

MAQUINA DE ALlCUOT A (g) FINA(-75um)(g) (-75um #200) 

OBSERVACIONES 

....J 

Vl 
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3.4.5. Control de calidad en el tamizado 

Se realiza con la finalidad de asegurar que la 

operación de tamizado se haga en forma 

adecuada, pues es fundamental al final de la 

operación haber obtenido la totalidad de finos 

presente en la muestra original y mediante la 

homogenización de los mismos los resultados 

sean repetitivos. 

Procedimiento: 

1. Al terminar la operación de tamizado retirar la

base del tamiz y continuar con el tamizado. La

no existencia de finos en el papel asegurará la

correcta operación.

2. Luego de homogenizar los finos, tomar dos

alícuotas enviarlos a analizar.

3. Comparar los resultados de análisis; la

diferencia entre ambos debe ser menor o igual

a 10%

El margen de 10% es debido a la distribución

de finos provenientes de suelos y sedimentos.

El cálculo realizado es el siguiente:

% diferencia 

= 
resultado IO 

ali cuota - resultado 2 º 
ali cuota

x 1 0 0 
resultado Iº 

alicuota

Anotar en el Registro de Control de Tamizado 

(Formato Nº 13) 



MUESTRA LOTE 

FORMATO N
º 

13: REGISTRO DE CONTROL DE CALIDAD DE TAMIZADO 

FECHA RESULTADO RESULTADO DIFERENCIA DE RESPONSABLE 

1 ° ALICUOTA(ppb) 2° ALICUIOTA(ppb) RESULTADOS(%) 

OBSERVACIONES 1 
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3.5. MANTENIMIENTO DE EQUIPOS Y MATERIALES. 

PAUTAS 

A continuación se mencionan algunas pautas para el 

control periódico de equipos, pues es fundamental 

maximizar la disponibilidad y eficiencia de los equipos 

de preparación de muestras. 

3.5.1. Mantenimiento del horno del secado 

Mantenimiento quincenal 

1. Realizar la limpieza �e la válvula de control de

gas, limpieza de posibles cenizas acumuladas.

2. Calibrar el swith de presión de gas para

controlar la llama.

3. Limpieza del control eléctrico, involucra el

contactor y relé, el cual se ajusta o calibra de

acuerdo al motor de ventilación del quemador.

4. Probar la continuidad de la termocupla 

(ohmios) con un multímetro.

3.5.2. Mantenimiento de la chancadora 

Mantenimiento diario 

1. Chequear que haya suficiente grasa en el

depósito de la engrasadora automática

2. Verificar la tensión de los pernos ya que ellos

trabajan sueltos.

Mantenimiento semanal 

1. Verificar la tensión en las correas y el estado

de las poleas. Se verifica la tensión
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presionando con el dedo pulgar en medio de la 

correa. Si existe un juego mayor de 5mm las 

correas deberán ajustarse. Reemplazar la correa 

deshilachada o desgastada. 

2. Ajustar las placas de trituración de modo que

mantengan una separación mínima de 5 mm

aproximadamente.

3. Verificar el estado de las placas. Si las

acanaladuras en las placas se encuentran muy

gastadas, colocar nuevas placas de trituración.

4. Revisar el control eléctrico.

Mantenimiento quincenal 

Limpiar todos los niples de grasa con un 

disolvente y una tela limpia. Engrasar la máquina 

usando la grasa recomendada por el fabricante o 

una equivalente. Retirar el exceso de grasa ya que 

ésta atraerá la tierra que puede ser trasladada a los 

cojinetes. 

3.5.3. Mantenimiento del cuarteador 

Mantenimiento mensual 

1. Chequear que los bordes de las bandejas que

recepc10nan el producto chancado se

encuentren en buen . estado, pues pueden

representar puntos o focos de contaminación.

2. Verificar el estado de las ·ranuras del 

cuarteador, pues estas deben ser 

simétricamente separadas,
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3. Verificar la parte externa del cuarteador por s1

necesita algún punto de soldadura.

3.5.4. Mantenimiento de pulverizadores 

• Mantenimiento de la pulverizadora LMS

Mantenimiento Diario 

1. Drenar agua de las tuberías de aire

comprimido y del colector de agua del

eqmpo. Esto imp�dirá que ingrese agua a la

válvula de solenoide que activa el olla

neumático.

2. Asegurar que el reborde de goma alrededor

de la parte superior de la olla se encuentre

asegurado a la caJ a y que se encuentre en

buen estado. Los rebordes rasgados

ongrnarán la formación de tierra en el fondo

de la caja, dando como resultado un desgaste

excesivo de la correa, una menor vida de

cojinete, y un corto circuito del motor del

ventilador.

3. Inspeccionar el O-ring en la tapa de la olla

de molienda. Remplazarlo si se encuentra

roto, agrietado o estrujado. O-rings mal

ajustados o rotos conllevarán a la pérdida de

la muestra al momento de la pulverización.

Mantenimiento Semanal 

1. Verificar el espesor de los costados y la

base de la olla de molienda. Si la olla se
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encuentra 

reemplácelo 

restaurado. 

excesivamente gastado 

con una olla nueva o 

2. Verificar que todos los pernos de montaje

de la olla se encuentren ajustados.

Reemplazar todos los pernos rotos lo más

pronto posible. Asegúrese que la tira de

protección de acero de la parte frontal de la

olla se encuentre en su lugar.

3. Verificar el funcionamiento del pivote de la

tapa y de los inte_rruptores de seguridad.

4. Verificar los fuelles de goma por desgastes

o rajaduras anormales. Si lo hay,·

reemplazar los fuelles para impedir que la

tapa se suelte durante su funcionamiento.

5. Verificar que el sistema de limpieza de la

olla de vacío funcione en forma correcta.

Mantenimiento quincenal 

1. Verificar el estado del material aislador de

sonido. Volver a pegar todo material que se

suelte de la caja.

2. Retirar la mitad de la parte frontal de la

caja para acceder a la sección del motor de

la máquina. Limpia toda la tierra formada

alrededor de la base de la máquina.

3. Verificar la tensión de las correas de

transmisión y el estado .de las poleas.

Presionar con el pulgar en medio de. la

correa. Si hay un Juego mayor de 5 mm,
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ajustar las correas. Reemplazar las correas 

deshilachadas o desgastadas. 

4. Verificar el juego libre en el montaje del

eje. Si el movimiento es excesivo, existe la

posibilidad de que los cojinetes tengan que

ser reemplazados.

5. Limpiar todos los ni ples de grasa con un

disolvente y un trapo limpio. Engrasar la

máquina usando la grasa recomendada por

el fabricante o equivalente. (considerar el

tiempo de trabajo_ realizado por la máquina,

por ejemplo cada 300 horas).

6. Retirar cualquier exceso de grasa ya que

éste atraerá la tierra que puede luego ser

trasladada a los cojinetes.

7. Verificar los montajes de resorte.

Reemplazar los que se encuentren rotos o

gastados.

8. Verificar que las umones de todas las

conexiones aéreas y eléctricas se

encuentren seguras y que no puedan ser

alcanzadas por la parte móviles.

9. Volver a colocar el panel frontal y

asegúrese que todos los sujetadores vuelvan

a ajustarse.

• Mantenimiento de pulverizadora LM2

Mantenimiento diario 

1. Drenar agua de. las tuberías de atre

comprimido y dei colector de agua del
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equipo. Esto impedirá que ingrese agua a la 

válvula de solenoide que activa el control 

de fuga de aire. 

2. Inspeccionar el O-ring en la tapa de la olla

de molienda. Reemplazarlo si se encuentra

roto, agrietado o estrujado. O-rings mal

ajustados o rotos conllevarán a la pérdida

de la muestra al momento de la

pulverización.

Mantenimiento sem.anal 

1. Retirar la mitad de la parte frontal de la

caja para acceder a la sección del motor de

la máquina. Limpie toda la tierra formada

alrededor de la base de la máquina.

2. Verificar la tensión de las correas de

transmisión y el estado de las poleas

3. Verificar los montajes de resorte.

Reemplazarlos que se encuentren rotos o

gastados.

Mantenimiento quincenal 

1. Presionar· con el pulgar en medio de la

correa. Si hay un Juego mayor de 5 mm,

ajuste las correas. Reemplazar las correas

deshilachadas o desgastadas.

2. Verificar el juego libre en el montaje del

eje. Si el movimiento es excesivo existe la

posibilidad de reemplazar los cojinetes.

3. Limpiar todos los. ni ples de grasa con un

disolvente y un trapo limpio.
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4. Engrasar la máquina usando la grasa

recomendada por el fabricante o 

equivalente. ( considerar las horas 

trabajadas con la máquina, por ejemplo 

cada 300 horas trabajadas). 

5. Retirar cualquier exceso de grasa ya que

ésta atraerá la tierra que puede luego ser

trasladada a los cojinetes.

6. Verificar el espesor de los costados y la

base de la olla de molienda. Si la olla se

encuentra excesivamente gastada

reemplazarla con una olla nueva o

restaurada.

7. Verificar que las un10nes de todas las

conexiones aéreas y eléctricas se

encuentren seguras y que no puedan ser

alcanzadas por las partes móviles.

8. Verificar el estado del material aislador de

sonido. Volver a pegar todo material que se

suelte de la caja.

9. Volver a colocar el panel frontal y

asegurarse que todos los 

vuelvan a ajustarse.

1 O. Verificar el funcionamiento 

interruptores de seguridad. 

sujetadores

de los 

11. Verificar los fuelles de goma por desgastes

o rajaduras anormales. Si los hay, 

remplazar los fuelles para impedir que la 

tapa se suelte durante su funcionamiento. 

12. Verificar que el sistema de limpieza de la

olla de vacío funcione en forma correcta.
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3.5.5. Mantenimiento de tamices 

Mantenimiento semanal 

1. Chequear posibles hendiduras de la tela

metálica.

2. Chequear que la limpieza con aire comprimido

no haya dañado las aberturas del tamiz, pues

conllevará a resultados erróneos.

3. Lavar, dejándolo el tamiz en remoJo para

eliminar cualquier saturación de aberturas.

Luego secarlo en el horno.

3.5.6. Mantenimiento del compresor 

Mantenimiento diario 

1. Drenar el agua del tanque del compresor.

2. Drenar el (las) filtro(s) e agua de tuberías de

aire.

3. Verificar el nivel de aceite y completar con el

aceite recomendado si se requiere.

Mantenimiento semanal 

1. Verificar la válvula de seguridad

2. Verificar el estado de las correas y poleas,

reemplazar toda correa deshilachada o gastada.

Mantenimiento trimestral 

1. Drenar el aceite y reemplazar ·con el aceite

recomendado o uno equivalente.

2. Reemplazar los filtros de aire.
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3.5. 7. Mantenimiento del extractor de polvo/extractor 

de aire 

Mantenimiento diario 

Verificar el nivel de polvo en el depósito 

extractor. Si el depósito se encuentra casi lleno, 

se debe limpiar antes de comenzar a trabajar. 

Usar una máscara contra el polvo cuando limpie 

el depósito para evitar la inhalación de polvo. 

Mantenimiento semanal 

1. Inspeccionar y engrasar todos los cojinetes

principales. Los niples se limpiarán con un

disolvente y un trapo limpio antes de ser

engrasados. No engrasar demasiado ya que el

exceso de grasa atraerá tierra y arenilla los

cuales pueden luego ser trasladados a los

cojinetes.

2. Verificar la tensión de la correa en V y el

estado de las poleas. La tensión se verifica

presionando con el dedo pulgar en medio de la

correa. Si existe un juego mayor de 5mm, las

correas necesitan ser ajustadas. Reemplazar

cualquier correa deshilachada o desgastada.

3. Verificar que exista suficiente succión en

todas las salidas del extractor de aire.

Mensualmente quincenal 

Abrir y limpiar el polvo del extractor y verifique 

si la cámara de extracción tiene paredes rotas o 
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daftadas, las cuales deberán ser reemplazadas o 

reparadas. 

3.6. ALMACENAMIENTO RECOMENDADO PARA LAS 

MUESTRAS PREPARADAS Y REMANENTES 

3...6.1. Almacenamiento de pulpas. Definición de 

pulpa. 

Se define pulpa a ta submuestra obtenida al final 

del proceso de preparación, es decir después de :la 

pulverización. Como se mencionó en esta etapa. 

la muestra pulverizada es colocada en un sobre el 

papel, y ésta así como el resto del lote, se colocan 

en caJas debidamente identificadas (ver foto Nº

21-). 

Foto N ... 21: Alamacenamíento de pulpas 
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Proeedimjento de almacenaje de cajas de pulpas.: 

l. Las caj:as de put·pas, termi·nada la preparación -s-e

trasladan el área de análisis químico. Una vez

terminados los anáhsis (incluido 1·0s pos¡-bJe-s

chequeos de resultados) las cajas se trasladan al

AREA DE ALMACEN en la sección pulpas.

'2. Las cajas son colo-cadas en otras más grandes 

{para agrupadas)> éstas son ubicadas en paneles 

de almacenamiento durante un período de un 

mes. (Ver Foto Nº 22). 

Foto N º 22:Almacenamiento de pulpas 

3. Hay que registrar los detalles de

almace.namiento e·n el Registro de Almacen de

Pulpas (Forma.to Nº 14) ..

A.si.mismo- c-ontar c-o-n· un-a co-pia e:le·ctrónic-a deJ

mi�m-o.

4; Tr-anscurrido ef tiempo dar aviso af cliente para 

su devolución, para ello· solicitar inf o-rmació-n al 

-especto. Sí el cliente lo req_uí-e-re,. las pulpas

, 

.. 
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pued-en· se:r almac-enadas por un· tiempo adicjo_n-a., 

to cu-al implica un costo adicional par-a el 

solicitante. 

s.·: Una v-ez cumpli do el p-eríodo -de 

almacenamiento se da aviso al di-ente ( con copia 

de respaldo) con detalles el mismo. 

3.6.2. Alma�enamiento de rechazos. Definición d ·.e 

rechazo-s-. Rechazo grues-o y fino. 

Se denomina rechazo grueso .a la roca ch.ancada 

remanente obten.ida después de la op.eración de 

cuarteo que .s-e realiza para la obtención de la 

submuestra a analizar qui.m.icamente. 

Se denomina: re·c·hazo fino a la pulpa re·mane·nte· 

Qbtenida d·espu-és de la operación de pulverizad-o 

en LMS. 

Como se mencionó, en estas etapas los 

remanentes son colocados en bolsas de polietileno· 

-d-e-b-í-dam-ente identificadas y -éstas a su vez en

saco-s.� (gualm-en-te id-en-ti-ficados (Ver Foto N º 23).

Foto N º· 23: Alamacenamiento de rechazos 

· ':') , • .,,. 

�.�-·

,. - .. 

,, ,, 

-. 
,. ...... .. 
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A estos sacos está referido el siguiente 

procedimiento. 

1. Los sacos se trasladan al AREA DE 

ALMACEN en la sección de rechazos. 

2. Se colocan en paneles de almacenamiento

durante un período de un mes.

3. Hay que registrar los detalles de

almacenamiento en el Registro de Almacén de

Rechazos Finos (Formato Nº 16).

Asimismo contar con una copia electrónica de

los mismos.

4. Igual que en la sección 3.6.1 paso 4.

5. Igual que en la sección 3. 6. 2 paso 5.



LOTE CODIGO 

DE CAJA GRANDE 

FORMATO N
º 

14: REGISTRO DE ALMACEN DE PULPAS 

TOTAL CAJAS REFERENCIA UBICACIÓN DEVUELTO 

CHICAS CONTENIDAS EN RACK (X) 

RESPONSABLE OBSERVACIONES 
- 1 

-
1. -
. -
L__ 

L__ 1 
-
-

1 . 
' 

1 

l 
' -
' 

1 1 

~ 
1 

1 1 

-
1 

1 
-

- 1 -
1 -



FORMATO N
º 

15: REGISTRO DE ALMACEN DE RECHAZOS GRUESOS 

LOTE CODIGO DE SACOS TOTAL DE SACOS REFERENCIA UBICACIÓN DEVUELTO RESPONSABLE 

DESDE HASTA EN RACK (X) 

OBSERVACIONES 

'° 

N 

' 

1 

1 
.l 
J 

1 

' 

J . 
1 

1 

1 -' 
J . 

1 
I' 

1 

~ 
' J j 
' J 
1 ' 

1 

' 

. 

l . 
j . 

1 l l l J J J l J J 



LOTE CODIGO DE SACOS 

FORMA TO Nº 16 ; REGISTRO DE ALMACEN DE RECHAZOS FINOS 

TOTAL DE SACOS REFERENCIA UBICACIÓN DEVUELTO 

DESDE HASTA EN RACK (X) 

RESPONSABLE OBSERVACIONES 

\O 
w 



IV. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES 

• La instalación de un laboratorio de preparación de

muestras para análisis químico resulta ser un negocio

atractivo y simple de aplicar.

• La definición de los tipos de muestras minerales, es

bastante ilustrativa y permite brindar un mejor panorama,

para la recomendación adecuada _del tipo de preparación.

• La descripción de las operaciones y sus procedimientos

son bastantes explícitos que permiten tener una visión

general del proceso.

• Un correcto mantenimiento preventivo de equipos evitará

problemas en momentos inoportunos que pueda alterar el

normal desenvolvimiento de la producción.

• El principal inconveniente que se presenta, debido a que

el proceso es básicamente de molienda, es la generación

de polvo, producto de la trituración. Esto se contrarresta

al contar con un gran extractor de polvo, ayudado por tres

extractores de aire. A pesar de esto, es necesario instruir

al personal para la adecuada manipulación del aire

comprimido, un mal uso de este puede ocasionar

problemas de contaminación mayores.
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• Trabajar bajo procedimientos e instrucciones permitirán

brindar resultados de calidad, que se traduce en brindar
. . . 

un meJor serv1c10. 

• Es vital contar con registros de control de operaciones

pues permiten tener trazabilidad en los lotes, asimismo

medir la productividad y llevar un mejor control de la

producción.

• Mediante los controles de calidad de cada operación se ha

permitido demostrar que es una_ de las formas de saber si

se está realizando correctamente una operación.

• Como se pudo observar, las pautas dadas para el

almacenamiento de pulpas y rechazos permiten mantener

un control de remanentes, mantener un orden establecido,

que es fundamental para mejor trazabilidad.

RECOMENDACIONES 

• Mejorar el horno de secado, en cuanto se sabe que s1 se

optará por un sistema de calentamiento de aire forzado

mas extracción de humedad permitiría primero distribuir

homogéneamente el aire caliente generado por el

quemador, y una vez alcanzado el desplazamiento del

contenido de agua en la muestra, retirarlo mediante un

extractor de humedad.

• El cuarzo usado en la limpieza de cada operación, como

se sabe posee alta dureza, que involucra mayor desgaste

de máquina; se recomienda evaluar la posibilidad de
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reemplazarlo, por otra roca con bajos niveles de 

concentración de minerales. 

• En ciertas bibliografías, se cita que el mercuno en rocas

(material mineral no fino) o afines no logra volatilizarse a

temperaturas mayores a 60ºC. Profundizar en el tema sería

muy útil, pues esto permitiría disminuir el tiempo en el

secado de rocas que requieren análisis de mercurio y por

ende tiempos de respuesta menores.

• Se recomendaría crear un historial de máquinas para cada

equipo y llevar así un mejor control de los mismos.

• Realizar un estudio de tiempos y movimientos

principalmente en la operación de chancado y cuarteo de

tal forma que, ambas operaciones por estar enlazadas,

puedan realizarse en forma simultánea.
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OPERATING INSTRUCTIONS 

National-Riverside 

Universal 

MODELS 150-FAST 

PROPANE 

CONSTRUCTION 

'HEATER 

SPC 

ALL-PRO 

MODEL. SPC-1 

FORCEDAIR 
150,000 BTU/HR 

HEATER SPECIFICATIONS - 1 ! 

Type of Gas 

Input Rating 

Fuel Consumption 

Gas Supply Pressure, 

to Regulator 

·Regulator Out

Fuel Orifice Size 

Electrical Input 

Mínimum Operating Voltage 

Fan 

Average Air Temp Ríse 

lgnition 

Primary Flame Control 

High Temperatura Limit Control 

Mínimum Ambient Temp. Rating 

Size (Length x Width x Height) 

NewWeight 

Shipping Weight 

For Use with Propan, 

150,000 BTU/hr 

7 Lbs/hr. 

Max: Bottle Pressun 

Min: 5 psig 

11º W.C'.. 

1.00 mm Drill-18 He 

115V, 60Hz 10, 4a 

100V 

3000 rpm, 450 cfm 

Approx: 300°F 

Direct Spark, lnterru¡ 

Solid State,. 10-15 se 

240°F 

OOF 

26º X 9º X 16º' 

32Ibs_ 

. 34 lbs: 

fil YOUR SAFETY IS IMPORTANT TO YOU ANO TO OTHER
SO PLEASE READ THESE INSTRUCTIONS BEFORE-YC 
OPE.RATE THIS HEATER._ 

& · GENERAL HAZARD WARNING:

FAILURE TO COMPL Y WITH THE PRECAUTIONS ANO INSTRUCTIONS PROVIOED WITH 
HEATER, CAN RESULT IN OEATH, SERIOUS BODILY INJURY ANO PROPERTY- LOSS OR OAI 
FROM HAZAROS OF FIRE, EXPLOSION, BURN, ASPHYXIATION, CARBON MONOXIDEPOISO 
ANO/OR ELECTRICAL SHOCK. 

ONLY PERSONS WHO CAN UNOERSTANO ANO FOLLOW THE INSTRUCTIONS SHOULD U� 
SERVICE THIS HEÁTER. 

IF YOU NEED ASSISTANCE OA HEATEA INFOAMATION SUCH AS AN INSTRUCTIONS MAi 
LABELS, ETC. CONTACT THE MANUFACTURER. 

RETAIN THESE INSTRUCTíONS FOR FUTURE REFERENCE. 



OPERATING PRECAUTIONS 

This is a propane. direct-fired, forced air heater. lt's intended 
use is primarily temporary heating of buildings under construc
tion, alteration or repair. 

ffi WARNING
NOT FOR HOME OR RECREATIONAL VEHICLE USE 

Propane is heavier than air. lf propane leaks from a connection 
or fitting, it sinks to the floor, collecting there with the surround
ing air, forming a potentially explosive mixture. Obviously, 
propane leaks should be avoided, so set up the propane supply 
with utmost care_ Leak check new connections or reconnections 
with· a soap and water solution· and follow all connection 
instructions herein. Also, ask your propane dealer for advice 
on the- propane supply installation and ask him to check it if 
there are -any questions_ · 

Direct-Fired · means that all of the combustion products enter 
. t� heated space_ Even though this. heater operates very 
clase to 100 percent combustion efficiecy, it still produces. 
small amounts of carbon- monoxide. Carbon monoxide (called 
CO) is toxic_ We can tolerate small amounts but not a lot. CO 
can build up in a heated space and failure·to provide adequate 
ventilation could result in death. The symptoms of inadequate 
ventilation are: · 

headache 
dizziness 
buming eyes and nose 
nausea 
dry mouth or sore throat 

,,

So, be sure to follow advice about ventilation in these operating 
instructions_ 

Forced· Aii:- means. that a blowec or tan pus hes the air through 
thS:- heater_ Proper combustion depends upan th(s air flow;
therefore-.. th&. heater. must not be. revised, modified or oper
ated. with parts removed or missing. Likewise, safety systems 
must not be- circumvented or modified in order to operate the 
heater; 

When the heater is to be operated in the presence of other 
people- the user. is responsible· for properly acquaintlng: 
those- present- with the safety precautions and instruc-
tionsr and of- the hazards involved. 

SAFETY PRECAUTIONS 

1. Check the heater thoroughly for damage. DO N
operate a damaged heater.

2. DO NOT modify the heater or operate a heater ·
has been modified from its original condition.

3. Use only propane gas. · 
4. Use only VAPOR WITHDRAWAL propane suppl:

there is any question about vapor withdrawal. é
your propane dealer.

5. Mount the propane cylinders vertically (shutoff ·
up). Secure them from falling or being knocked
and protect them from damage.

6. Loca te propane containers at least 7 ft .. from · thE
heater and do not direct exhaust toward. contair

7. Use only the hose and regulator assembly pro,
with the heater. lnspect hose assembly befare
use of the heater. lf there is excessive abrasior
wear, or hose is cut, replace with hose assemt
listed on parts list befare using heater.

8. For indoor use only. Area must be well ventilat,
Provide:,minimum ópenings of 2 sq. ft. near the
and 2 sq. ft. near the ceiling (also see "Operatir

· 'Precautions").
9.. lf atany time gas odor is detected, IMMEDIATEL

QISCONTINUE operation until the- source ot ga
been located and corrected.

10. Instan the heater such thatit is not directly expc
water spray, rain and/or dripping· water.

11. Maintain mínimum clearance from normal corr
ible material (like paper) as follóws:
floor-0 ft.;ouUet-6 ft.; sides-1 ft:; top-3 ft_ Locate �
from canvas or plastic tarpaulins or· similar. cov
and secure them to prevent flapping or movem
due to wind action.

12. Operate only on a. stable;. leve� surface,;. · · . ··:;- .
13. Do not use· with· ductwork-.: Do not restrictinlet oc
14. Use- only the electrical power. specified-.::. ··.Thear'eh:

· cal connection and grounding· must compl�_witl::'
National Electricai, Code- - ANSI/NFPA 70-: '._· �?'

15. Use- only a properly grounded 3-prong· receptac ·
... extensioll' cord. · - . . • .. · ,· · -- : ..

16. Oo not move, handle oc service while hot or. bu,
17. Use only in accordance, with locat: codes or,:. in· t

absence of local codes,. wittr the. Standard· for: tt
Storage and Handling of Liquefied Petroleum· e
ANSI/NFPA 58-1998 ..

WARNING:. FI_RE, BURN, INHALATION� ANO· EX
PLOSION HAZARD- KEEP SOLIO COMBUSTIBLES, SUCH 
AS BUILDING MATERIALS, PAPER OR CARDBOARD, A 
SAFE DISTANCE.AWAY FROM THEHEATER AS RECOM
MENDED BYTHE INSTUCTIONS NEVER USE THE HEATER 
IN SPACES WHICH DO OR MAY CONTAIN VOLATILEOR 
AIRBORNE COMBUSTIBLES, OR PRODUCTS SUCH AS 
GASOLINE, SOLVENTS, PAINT THINNER, DUST PAA
TICLES OR UNKNOWN CHEMICALS. 

Page 2 
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Satety Precautions-

WARNING 

Asphyxiation Hazard 

a Do not use this heater for heating human living quarters. 
a. Do not"use in unventilated areas. 
a The flow of combustion and ventilation air must not be

obstructed.
Q Proper ventilation air must be provided to support the 

c9mbustion air requirements of the heater being used. 
a.. Refer to the-specification section of the heater's Manual,· 

FUEL. GAS OOOR 

heater dataplate, ar contact the Scheu Products

Company to determine combustion air ventilatior 
requirements of the heater. 

Cl Lack of proper ventilation air will lead to imprope 
combustion. 

o lmproper combustion can lead to carbon monoxi
poisoning leading to serious injury or. death_ Syrr 
carbon monoxide poisoning can include headact 
dizziness and difficulty in breathing 

LP gas-and natural. gas have man-made odorants added specifically for detection of fuel gas leaks·_ 
lf a gas leak occurs you should be able to smell the fuel gas� Since Propane (LP) is heavier·than air you should smel 
the gas odor low to the -floor. ANY GAS O0OR IS YOUR SIGNAL TO GO INTO IMMEDIATE ACTIONI' . � . -

O . Do not take any action that could ignite-the fuel. gas_ 
Do not operate any electrical switches. Do not pull 
any power supply or extension cords_ Do not light 
matches or any other source of flame. Do not use 
your telephone. 

o Get everyone out of the building and away from the
area immediately.

Q Clase ali propane (LP) gas tank or cylinder fuel. · 
supply valves, or the main fuel suppt-f valve located 
at the meter if you use natural gas_ 

Q Propane (LPJ gas is heavier than air and may settle 
in- low areas. When you have reasoh to suspect a 
propane leak, keep out of ali low areas. 

O. Use your neighbor's phone and call your fuel
supplier and· your fire department. Do not re-,
building ar area.

a. Stay out of the building and away from the ar
declared safe by the firefighters and your fuel
supplier.

. o. FINALLY, let the fuel gas service person and
firefighters check for escaped gas. Have ther
the building and area befare you return. Prop
trained service people must repair the' leak; c
further leakages, aqd then relight the apptian
you.

ODOR FADING - NO ODOR DETECTED --------------·------------------------------------

O.. Sorne people cannot smell well. Sorne peo ple. cannot 
smell the odor of the man-made chemical added to 
propanec (LP) ar natural gas. You must determine: if 
you.�an. smell the odorant in tl)ese fuel gases_� .. 

a.. Learn-to recognize the odor of propane (LP) gas and· 
natural gas. Local propane (LP) gas dealers will be 
more-than happy to give you a scratch and sniff 
pamphlet. Use it to become familiar with·the-fuelgas. 
odor. 

a.. Smoking can decrease your ability to smell. Being 
around an odor far a period of time can affect your: 
sensitivity to that particular odor. Odors present in 
animal confinement buildings can mask fuel gas 
odor. 

•·.

A TTENT/ON- CRITICAL POINTS TO R�MEMBERJ 
Q. Propane (1-P) gas has a distinctive odor. Learn to·

recognize these odors. (Reference Fuel Gas Odor
and.Odor Fading sections above.

O. Even lf you are not property trained in the service
and repair of the-heater, ALWA Y.S be consciously
aware of the odors of propane (LP) gas and natural
gas.

Q lf you have not been properly trained in repair and 
service of propane (LP) gas then do not attempt to 
light heater, perform service or repairs, or make any 
adjustments to the heater on the propane (LP) gas 
fuel system. 

Q The odorant in propane (LP) gas- and natu 
is colorless: and. the.· intensity· of its..odor.c 
under- some-circumstances-.;,. --� ... -.:::,',:;;�:- -�--

. a.. · lfthere- is an: underground leak;. Úie:emc;;;��ef! ¡ 
through· the soil can-. filter the-odorant�-:-:·�::::.: · 

o· Propane (LP) gas:odor: may differ:-in-intensity
different levélss Since- Propane{LP) gas;is.he ¡ 
than air; there may be:more,odor-atlowee:lev-

• ....... ' •• .• . f' -�· , 

Q. Always be sensitive-to the. slightest:gas..o
you continue to detect any' gas-odor, no· matt
small, treat it as a s·erious leak... lmmediatety
action as discussed previously. ·

Q A periodic sniff test around the heaterc oc at tl ¡ 
heater's joints; i. e. hose-, connections-, etc:, i� 
safety practice under any conditions_ lf you. s
even a small amount of gas, CONTACT"YOl 
GAS SUPPLIER IMMEDIATELY. DO NOT� 

. ,. 

·- -~ -
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WIRING DIÁGRAM 

CON!fECTION DIAGRA.11 CONrg:cnoH D!AGR.O( scHpunc QLACRAW 

SPA.RK
PLUC naRWOS?AT 

!1.AllE 
CONTROi.. 

11 r---iü: 

PARTNO. 

104-l 

1041 
1226 
1226" 
1226, 
1188. 
1111 
1959 
1959 
1959 
1959· 

lt"c-=-�=
f'
8 

4::::::7 1 
UNE CORJ> e! 

.COLOR COOE LECENO 
8 81..\CK R REO a T!:!U.Ql/Ái.- BOARD 
L BLUt w Wlfm: � Y"TERNIIIAI.. 
C CREEN +-MAU: CONM. 
O ORAl'CE. >-FEMALE CONN. 

� 

rt.AliE 
CONTROL 
(RAM IM�OI) 
(CP WARK ION) 

8 

w 

ll5V 
SOHZ 

.L. 

U ony or\gi.l>al •irinc /U :ruppUed witb lhe l\ealer muol be Nplaced .. il ruutl will\ 
lype AWG 10�· C wlrc or l\s equlvaleot excepl os lndlcate<i (•tYl'e sr :?-200. •• SCI 2�0- Cl 

COLOR 

White 
White 
Red (Hi-Temp) 
Red (Hi-Temp). 
Red(Hi-Temp) 
Green 
0range 
Green 
Red 
White 
Black 

,. . 

WIRING CH-ART 

LENGTH- FR0M-

41/2� Terminal. srock. 
4-1/2" Flame Control Valve 
16 1/2."" High Limit Switch· 
16 1/2."º Terminal Block 
16 1/2'.' Flame Control Val.ve, 
5• Flame Control (Ground) 
8" Flame Control (lgnition) 
7" Flame Control (Harness) 
?"· Flame Control (Hamess) 
6"' FlameControl (Harness) 
6" Flame Control (Hamess) 

.INSTRUCTIONS FOR ORDERING PARTS 

1 1 
1 1 
1 
1 1 

· 
' 

1 1 

., �I 
SPAl!K PLÚC : : 

�----t-s1Q1 

Hl-1.00t l 1 
SW1TCH 1 1 

1 
L_J 
0- -1 

�-h:) 1 
L_J 

7789 

CROUND• 
(B.GIIO)(GRH)-

!GIi 
(ORG) 

UNE" 
(Ll) 
(BLK) 

VAL� 
(MV)(VI) 
(RED). 
ALl. 
VIJ.Vf; .. 
�0Hll. 

¡�¡<"2)

TO 

Valve-: 
Valve 
Valve. 
High· Limit Switch', .··--��::! _·_ 
High· Limit Switch: 
Ground 
Spark Plug 
Ground· 
Terminal. Bfock 
Terminal Block. 
Terminal Block. 

Ali parts orders must show heater Model No., ltem No., Part 
No., and Description. We recommend that only parts 
supplied by the manufacturer be used on this unit. A locally 
purchased part may appear to be- identícal, although in 
reality it mighf endanger the heater or the persons operating 
the heater. 

Toe heater should be serviced only by a. trained, ex¡: 
enced service person. 

Read the section on "Servicing" before ordering part , 

For parts order, call (909) 981-5343. 

~R- SPARX 
CRASSIS " PLUG 

CIIOIJ)IO. 111-U)(IT ~-

~ - SWTTCK 1 . - = 
~ '·u·o··· -

>J llll1r' 

~ l™CRM.f:,~ ª r! :vi t . =OL -a:::---, j i (CP IIARK IODN) 

UNE · CORO ¡ ~ - - ,,.g:~ 

=e=. _I_ ==::=-r---1 -
. . 1 e=: = 

!U?) 
iom· 



., . 
150-FAST/SPC-1 SOFAST

·-=: ·-· . 

ltem . Part No. 
· :. - -�_,_:'._ 150-FAS,SPC-lSOFASr 

35 / 

Description· Qty ltem Part No. 
1SO-FAS1".SPC-150FAS1.. 

� '.!-:.:J.X-:.�.:-A: '"º¡;;;;:;-�:;::;;:;::;;;::;;:;:--:--:----::;:-:--:--:---:----:----:-----::-::::::::::--:----:--:---:--;:::-:-¡;;::;:-'.':"-:;::;:::;-;::-'.::--7�--:---:-:-:::-:-::::::::::::::;;;:;::;:;;;:;.;:�¡:j;;��0iai&iii5��l��.-....--.o:.. ·: ··· . . ·· · 
- · · ·.-:-·-•,,-. · · · c ••••• �-;- •• ,,.-.'\!"'_�,...,. ;.-_-__ - ---�- ----�---.....__�:...;.s,.-·z.·¾ _'=" __ J __ _ 

'.:..�:!§)�:�� �,i}�..2.���J!J_2.";_ �-; Bumer. Shell" Assembly,, .. .::..::.�--; ·_· ;::.:. ... : ... _1 �,., ª-'?�i':'4-!-�.,;�.,. 3441,:·��IJ'.!e�o���nti_:1. B'rac e 
'�i::: "..:_.,.. �-2a>f.J�7�''\672'; : Mid�le< Cylinder Assembly:,·,·. ·--: ;· :_ ·.: . . ·. � 1-.. � 2g=;:��6070-�-�- 6070-;°}; cramp,loopl'.:_S:ft� .. 
 . · .. -.,.-:=:_--"'� :-� �-::-i 1168t'- · · 1168,, Onf1ce:- Assambly0 1 · -= 30f·.: " .. 1734,; ·: . 173'-�r ThermostatfAssembf · 

4- 1145, 1146' Flame. Holder Assembly- 1 3t ·1801· 780t FTameControl;.. ·: .o:·.;::·. :;..f;-,.

_ _ 
_ _ _ _ . 

: º::·::·1550�
. 
"· 

1550· High Li'!'it ControlAssembly. 1 32:. , 3333: . 3333[ Flama-Centro� Bracket(T4 
..,_ . -�-a-��..,

.;_:: ;.:.:, 6�;.:,, 30�-- 3038:. Nut� Orifice, 1 33;, 6223.' 6223: .. Bushing;.Straini Relie�J[. 
 -

= · r 7095?--;,- 709� Handle-· 1- 34 103&.-- 1036, . Powes.Cori±.Assemb��:�
:�::: .. �-��·- �.' -:��8¼.i-7094,.:�7094;, Handle MountingClip 2. .. �35:: 1942.:° 1942: TharmostaGKnobiAssemb 
1�{�/�'-:-;�:-_:::�� }.:·9�:i!��i.-:':ü140·= Motor Shell-Assembly- 1 · 36° ·193r· 1937 . Control:.Bo�Assembl��� 

· · 10' · 6010!··· 6010 · Set Screw; Nyloc 1 6189·· 6189 · Termina",. ·y_-·Adaptor· '�:�
11" · 6074: · 6074- Fan. 1 7219 7219 Control (Mark 1 0N}, 
12::.. .. 604t 604l Nut,.Lock.. .. <" l 32.10 3210° Brackel.(72.19)! e . _.;.. �":j:..C .:.'!'· .. _ .. 13:�6030:-.·-·:,·. 603();" Screw-� Machina:· 1 6712.: 6712.: Label; Hangtag.·.: ··: · · -���J!f··:
14... 3133:' 3133'. Support. Motor Strap· 2. 7744- 7744- LabekModeVOperating ·.lnstructioris:,
1s-.; .156t. 1561· Motor- Assembly 6374- 6374- _Label. EíectricaLGround.í_ --,-�� 

·. 16S:: '· 308T 3087 Grille; lnlec 778g-J 7789 · Label-;, Wiring. Díagranr.. -�'�- ::�:.:--.�; 
1 T . 6225:· 6225 Snap- Bushing,. 5/8 706T 706T Label; BTU Rating1. · c.. '-:<,e'. 

·· 18.-·· 3132:.: 3132 Saddle, Motor Support· 1 6383. 6752 Label, Lego, 
19' 6152: 6152 Hose Assembly· 1 7743 7743 Manual, Operating lnstr:. 
20' 6255. 6255 Regulator, 11 • WC 1 641 O 641 O Label, ThermostaL 
21 5433· 6433 · POL Excess Flow 7745 7745 Parts·Ust/Wiring Diagram, 
22::. 6122' 6122. Fitting.Male Connector- 7499· 7499· FlameControlJ 
23: 61 OO., 6100 Solenoid Valve· 7808 7808' Flama Control Mini Potted:· 
24-· 6123 · 6123. Fitting, Mal& Connector 6641·· 6641: Terminal Board (7801 &é7808f- · 
25· 1171 1171 Fuel Tube Assembly 1 3983 3983 Bracket (7801 & 7808) 
26� 1083 1083 Spar1< Plug 1 1959 · 1959 Harness-. 
27 303T 3037 Nut, Spar1< Plug 14 mrrr 3 

·- Altemate Control
"Not shown on exploded view 774: 

SEPTEMB 

-_~.:!-,-

:: .--~:-~ 
1 -""".:!..! ~ 

.. 
~--



PROFANE FUEL PRECAUTIONs·. 

WARNING: 

Local codes for installation of propane systems may vary 
considerably. Therefore, ask your local propane supplier for 
advice on propane system installation in your particular area. 
In the absence of local codes, instan· in accordance with 
American National Standards lnstitute (ANSl)/National Rre 
Protection Association (NFPA) publication Standard for the 
Storage and Handling of Liquefied Petroleum Gases ANSI/ 
NFPA 58-1998. Your supplier, tire marshal or library should 
havé· a copy _ 

The-, propane- supply system must be arranged for vapor
withdrawaL Propane cylinders must be secured in the upright 
posi�ion to keep them from falling or being knocked over .. 

During· · use, liquid. propane in a container vaporizes- As it 
vaporizes,.. the. propane cools itself. lf this cooling process 
continuas. long· enough and proceeds fast enough, the pro-
pana' temperatura and pressure will fall so low-= that heater: 
operation may be improper or even impossible, even though 

.... ..,. plenty of propane remains in the container. Often frost forms 
on· the outsid'e of the propane container as a - wami�g ot 
excessive refrigeration. 

Recommendations to reduce the ill ettects ot refrigeration are� 
• Provide considerably more propane than you plan to

consume. As a rule of thumb, provide twice as much.
• Fill containers frequently. especial� in cold weather.

Nevar allow propane to faJI below one-third of con-
tainer capacity·.

• lr.possible;. keep· containers· in· a warm area..: Undec
no circumstances should the-heater. exhaust be
directed toward the propane container:.

*' Watch: for frost. formation on the container. lf it
occurs,. discontinua. use of the heater and refill the, 

__ . - · container: 
· · - · .. .. ___ ::---���-�---. ::..��---·--·

·: SIZEAN.O:CAPACITY OFPROPANECYtlNDEBS: 
·!',' .. '"',:;.;..;,.-.-.-·.:e--.. '--::-;. .. ·�. 

The chart· t:,elow shows the approximate size of the cylinder 
(equired for this· heater .. To use·the·chart 

1 _ Select the- lowest air temperatura expected (at the 
bottom0ot the chart)_ 

2: Move·straight up to time of operation desired. (left 
side ot chart). 

3. Read the cylinder size required.

., Full cyllnders-·
• · Good air clrculatlon
•· �o frost on Cyllnders-

50 40 30 20 10 -10 -20 

AIR TEMPERATURE - ºF 

OPERATING INSTRUCTIO · 

PREPARING FOR OPERATION 

1. Check the heater for possible shipping da
any is found, immediately notify your dealt

2. Follow all of the "Precautions" on pages 2
3. Connect the POL fitting of hose and regut

bly to the propane cytinder by rotating· ttre:f
counterclockwise into the propane cylinde
outlet and securely tighten with a wrench.

4. Connect the-hose to the- heater by rotating
fitting clockwise_

s-_ Securety tighten all gas connections:.. · · 
6: Open the cylinder's gas vatve and check:a 

connections with a soap and· water- sotuti
USEAFLAME. . . ., 

7: Connect power cord to well-grounded· 115' 
source· of power. 

a_ When using an extension cord,. make ce 
a 3-wire (grounded) cord of proper wire si:; 
chart on page 4. 

START-

1. Slowly open the main vatve at propane cyl
2_ Set the thermostat to the· desired. tempera

Heater'will turn on· and. off automatically· a: 
temperature-varies in the· heated· areas·� 

STOP' 

1. Securely clase valva on the propane, cylinc
2_ Continue to operate heater until all fueh in

has·- bumed_ 
3� Tum the· heater thermostat to ofL 

RESTARTAFTERSAFETYSHUTDOW� 

--

· 1 __ Securety close-valve. at propane cylinde�
heatec 

2_ Wait 5 minutes_ 
3__ Restart: following· ·start" procedure-_ 

MAJNTENANCEANDSTORAGE. _ _  _ 

1 ;. The. heater; should b� inspectedi. befoce! -
/::�j..;�r:=: .· .. : atleast.aanually,bysa¡qaaliñedipers6 --.

. · ..
. � _·. ·;.':..;: :��- ·._2: Befor&.eacrrus�checlcthé--softl�.O�ñn ·· --
.. :--,:-,:.a. .'1.'::-·. bullnoseotthe:POCfittia� lfth�"a:."'rfagi.:.. 

scuffed;. or otherwise- damage�� replacedt. 
_ .;,:::;. nu��er:· 6681'�--- . -�-- .. :: _,;,�··: _ 

3_ Tum: off th8' gas· at the- LP�gas: supplyr cylin 
· the· heater. is•, not in:·use-... · , ·1,--=' :-f�-;.fu:: ·

_4_ When tha heatec is. to- be: stored: indoors-;..tl . 
tiorr between· the-LP�gas: supplY; cylinder(s:
heater must be disconnected· and· the-, cylir 
removed from the heater.: and-stored:out:o
in accordance! with: Chapter �ethe:sta.Cld; 
Storage- and Handling ot Uquefied: PetrolE 
ANSVNFPA 58-1998� . '·

Recommended Minimum Gauoe far Cord El 
Wire Gauge Chart A.W.G_ 

Name 
Ptate 12ov· Cord Length in Fe!t. 
Amps- 25 50- 100:

5·6 18 16 14-

6--8 18 16 12 

8-12 18 14 12 

10·12 16 14 10 

12-14 16 12 10 

. ·-· --4 - · 1-.•: .. 

, 
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Jiron \\/ashiilgtou 1017 - Lima 1 
Tlfs. 4236413 - 4322736 Fa:.-x: -l,:\21..736 

Controlador "/ Indicador ditütal de temperatura 

1�) :: m 

HE d:J 

@'.I· 0 

1� tjJ 

36mrn --� 

rn 

�

�" 

�:.:�•=>,a:w.,.�:nu.· � 

CONTACTOR 
HOflNCI 

Con.trol-�dor / Indicador digital de 
temperatura p�ra conexión con 
sensore:3 / termocuplas tipo J, K .. S 
y PTlOO .Q 

Rñngos y i.:ipos: 

0/400 '" C tipo J 

0/lZOO·c tipo K 

O/l7GO º C tipo S 

0/400 ·e PTl no .o.

•.__,, .. 

.SR-30 

~ '.'i-~~:_l~~~~I ; "1

1

.6 rnrn 

''O" ~ ~&~ ·~. J 
· ···- - ·-······. ······ ···· ········ ·.··· ........... ·.· ··· ... - · 

,,,... ... ,. .. ~•"'•1i,v , ~.w•~·-·~•~up•c''·•~ ,, 

11 O/ 220 V 
.::· ·---~- -= : .. : ; ... . . ........ . · ···.: ·· ... ··: 



J"1ron \\fashington 1017 - Lima l 4-0 -

Tlfs. 4236413 - 4322736 FtDG 4322736 

Cables y· alan1bres para tennocuplas 

Cab 1 e 'co.nt��nsador bl i ntlatlo 

1 = Malla de acero galvanizado 
.., 

· '- Fibra. especial no inflamable (sin asbesto) 
3 = Aislamiento especial 

1 Cable compenso.dor· .t:i O. 75 mm 

Cable compensador tipo "J" 
C�ble co�pensador tip� �K" 
C�ble compensfldor tipo "S" 

Tarmoparas 

Tipos y medida.s·: 

(FeCu.-Ni) 
(NiCr-Ni) 
(PtRhl0%-Pt) 

"J"' (FeCa-Ni)· fJ 1.0 m.Dl .,. 2.0 mm ... 3.0 .aun 

"JC" (NiCr-Ni) · 0 1. 38 JJmt, 2. 0 n:un .. 3. 0 nmr 

•11 S" (PtRhlOZ-Pt): 0 O. 35 mm .. o·. 5 mm



1-

1 ... . 

' 

Jiron 'Nashington 1017 - Lima l 
Tlfa. 4236413 - 4322 736 Fa..-x: ,t�22 736

Ten11oc.trplas / Sensores de Te111perahll'� 

..__. R*_... 

Sensores acero 
+- --

inoxidable 

cnblc tcrmico. 
blindado 

11rot�ctnr 

Dado de . 0 e·

l - -�··eempa me · "'"'::.--:

... ····1

Ceramicas 
aisladoras - : . : · 

C.31Jezalen hexagonale:. 
- con dado de empalme

Alambre 
Termopar 

FABRICAMOS TODA CLASE. TIPO Y 

MEDIDAS DE TERMOCUPLAS Y 

SENSOHES DE TEMPERATURA

CONEXIONES SEGUN REQUERIMIENTO 

( ROSCA. BAYONETA. MEDIDAS

ESPECIALES. ETC. J 

37 -



/...u.beca J>euA.ana S. ,A. J"iron 'Waslúngtou 1017 - Lima l 38 _ 
Tlfs. 4236413 - 4322736 Fa..-,c: 4322 736 

Cabezales y sockets par� termocuplas 

Cabezal es s./ norma. DIN·. 

de al7rntinio fundido. 

Marca Oegussa de fabricación 
a 1 e.ma a.a

n = 15 mm, 22 mm, 32 mm 

Sockets de ceramica para cabezaLes . .
Conexionas para uno ó dos termopares. 

ídem. para termopares de· metales preciosos 

1-- D -1 



/...uheca ])ezuana s. ,A. '-liron \Vaslúngton 1017 - Lima l
39 -

Tlfs. 4236413 - 4322736 Fo:x: 4322736 

Fünd�s y Cera1nicHs aisladores para termocuplas 

Fundo.s 

externas 

e internas 

de cero.mica 

! �,1·:

. . 

:'{�":�-�J)

cero.micas 

oish:1.dorn.s 

cero.micas 
intP.rnfls 

ove.lada!. 

FUndas;.. cera.micas y aisladores · . 
de material KER610 resistente 
hasta 11oo·c e impermeable a gi'lses_ 

Aisladores de dos y cuatro agujgros. 

·-

Funda.s externas

de ecero. 

' . . 

o 

. . 

:4�":rr r
,;�;> 

'.-1�:,"' 

Fundas externas
metalicas resistentes 
hasta l30íl º C P-n 
diferentes medidas. 

Materiales: 

XlO CrA124 
X15 CrNiSi 
acero 306. 316 

1 · 

.. .... 1 



APÉNDICE C 

i, 



, 

ATTENTION: INSTALLER 

2 (Hidden) 
Sorne os #92 .& 97 
on port's illustrotion 

. DO NOT ANCHOR THE JAW CRUSHER · STAND TO THE GROUND. STAND SHOULD · 
BE ENCLOSED WITHIN ANCHORED PIECES OF ANGLE IRON, WOOD PLANKS, OR
ANY SUITABLE- MATERIAL AVAÍLABLE. 

-· 

TO SOFTEN VIBRATION OF MACHI NE, LAY 1 / 4" RUBBER SHEETll'JG Ul'JOERNEATH 
. STAND. 

Poo.e 3 



INSTRUCTIONS FOR REMOVING JAW CRUSHER INSERT 

\ 

--., 
_.,,;·' 

-. ...___ 

[Cj -� 
1 1 

Mount the extractor with the nuts as 
sho.wn in the diagram on the bottom 
·of the- Rhino Jaw Crusher

:.�·:.:-·: 

· .. 1.:·: . 

·:;·,· . 

'.�\: · .. · 
.. ·, .· 
.-�:"--.- . .

f:i. >: ..

!: ··,
· 

}urn- fhe .. nuts clockwise (alternote 
:?etween the two) until the 
_insert is removed.

· 2. Screw in the threaded rod into the
tapped holes in the insert as deep 
as they go . 

3. Tighten the lower nut up agoinst
the extractor bar

* An extra nut is supplied. Use if neccessary.
JC_ EXTR 



TO CHANGE THE PADDLE ROTATION : 
UNOO THE SCREW TO TOP ANO ROTATE ----.. 

THIS CABLE CONNECTION BOX/SOCKET 

239 

� 

'9--268 
8 --282 

ª --264 

� 

REFILL 
GRE.t\SE 
REGULARLY! 

-.._____/ 

MS-1 ª <• 1UJ 

MS-2ª 

MS-3ª 

t.cs--4•

1,1s-5• 

289 · �v., 
1 

TO JC MOTOR// 

TO LUBE MOTOR · 288 

GREASE HOLES 
ON íRAl.lE
SIDES 

K 

• MANUAL STARTER PART NUMBER
WILL VARY WITH VOLTAGE TYPE

JC2LUBE 1 2'.:(/0�/O0 I 

- -. :··. 



ENGINEERING LTD. 

JAW CRUSHER 

. •1.r-'\i."'fl~.Z.:-'--;,,, ·- ~; . . -=~. ·-:: .. -· .·. ' .. -·· - . . ~ -.· ... ·.: · .. ,•: .. :. ~:..::;;..,1,,-,-:.-. :::_. .:..: .,::;:.~;;-,.:,-;.··~~ :--.;; ·;;: :.·\ ·.: .. ::: ·.-:," ··: 

22 
\ 21 20 

~ 

--...;...23 
.......,._~ (6 PCS.) 



18 1
7
// 19 

�� / 
�' 

--143 

-------- ( i 

1 
1 '.---� - 1 

·-
�123- 1 

127 
1 Sfi

(4,_ PCS.) .. 

... ( . '1 !·'• ··• ) 

1 ·, 1 

---- . ~ ---· 
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120 

12-4�
+
1 

12�-
. 

. 122...._, 
121_.. 
11�, 

,;? 

,�¡ . 
,'®! � ---
1 1 ENGINEERING LTD. 1. ........ __ .... ··--- .,. . .. 

™ RHINJ1_JAW __ CRUSHtR 
\ 11�A 
11? 

n1 
r�+-- t56

,. -.., 

. 

B 
• -44'A' - flXED SEAT FOR BRG (THINNER)
• 33'8' - fLOATING SEAT FO� El�G (THICí<ER) JC-ALL-M.DWG 

l(f I JC-U.l>j['W • JC,1.1.J 
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�
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<¡-:. 1 o 24 110 220
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PARTS DESCRIPTION -JAW CRUSHER #1A-L 

removed and with chamfer towards 
centre of shaft as shown 

JC034 Retaining screws far flange cover 

plate (6 pes.) 
JC035 Lock washer far screws far cover 

plate (6 pes.) 
JC036 Felt far cover plate-

JC037 Ring far flange cover plate 

JC038 8earing far main frame f
l

ange 
(hub) 

JC039 Felt far main frame flange 
JC040 Grease Fitting 

JC041 Flange mounting bolts (4 pes.) 

JC042 Lock washers far flange mounting 

bolts (4 pes.) 

JC043 Flange far main frame excentric 
shaft (stamped either A or 8) 

.. JC044 Spacing ring: must be mounted 
with same flange where it was 

removed and with chamfer toward 
centre of shaft (Flange: is. stamped 
either A or 8) 

Jco45· 8olts for pusher cover plate (6 

pes.) 
JC046 Felt far pusher cover plate 

JC047 Pusher cover plate 
JC048 Pusher cover plate spacing ring 
JC049 Pusher bearing 

JC050 8olts for pusher cover plate (6 

pes.) 
JC051 Felt far pusher cover plate 

JC052 Pusher cover plate 
JC053 PUsher cover plate spacing ring 
JC054 Pusher 8earing 

JC055 Excentric Shaft 
JC057 Pusher 
JC058 8olts for pusher retaining cover (6 

pes.) 
JC059 Pusher reta�ning cover 

JC060 Circlip 
JC061 Moving jaw bearing 
JC062 Moving jaw top shaft 
JC063 Moving jaw bearing 

JC064 Circlip 
Page 19 



Moving·jaw 
.0�6: · Holding bolts of moving jaw (2 

.,�:· t,.,;,·i pes.) 
;ZLLoek washer for holding bolts of 
i/ moving jaw (2 pes.) 

.$9.\,:Clamp for moving jaw 
.ri:1t' Bottom shaft of moving jaw 
\ti- (pivoting shaft) 
i;�;iBottorn bearing of rnoving jaw 
,.:�t:Key for bottorn shaft of moving 
·,+>jaw

:&.Qá;iAdjustment - offset flange 
· 11S���i·Retaining washer adjustment

•• · GJiang_e
· ��Rf:::::Lock:�asher for pivoting shaft
@JJ8-�t;.Hetainmg bolt of flange -

-:,·::,:}_:pivoting_ shaft
, : : �{; Bottom bearing of moving jaw 

�óa's%f Key_ for bottom shaft of moving 
'j�tJaw. 

• 0�fAdjustment - offset flange 
::lkRetaining wasr.er adjustment 

flang.e: 
:t.tock:washer for pivoting shaft 

' : ... ]lRetaining bolt of flange -
. jpivoting shaft 
........ ..,.. . . 

, .. 9W/Adjustment-holding clamp - left 
'Jli"'fasfier for adjustment bolt - left 
::,solt for adjustment clamp - left 
· .. .-:xspacing washers for retaining' 
.,,.,,_bolt.of adjustment clamp (1-4 . , 

pes.) 
Retaining bolt for adjustment 
'clamp 
f\djustment holding clamp -

Jig_ht 
�.Washer for adjustment bolt -
·:í-ight

.�?lr\Bolt-for adjustment clamp - right 
8f:'.¿ Spacing washers for retaining 
·<tbolt of adjustment clamp (1-4
\pes.)

9{/Retaining bolt for adjustment
;)�clamp

00?.Lock washer for retaining bolt
,)�_;,of adjustment clamp

�0:.1;'. Nut far retaining bolt of 
/.:-: · adjustment clamp 

JC102 

JC103 

JC104 

JC105 
JC106 
JC107 
JC108 

JC110 

JC111 
JC112 
JC113 

JC114 

JC115 
JC116 
JC117 
JC118 
JC119 

JC120 

JC121 
JC122 
JC123 

JC124 
JC125 
JC126 
JC127 
JC130 
JC131-
JC132 
JC133 

JC134 

Lock washer far retaining bolt of 
adjustment clamp 
Nut for retaining bolt of adjustment 
clamp 
Hardened rings pressed for main 
frame (2. pes.) 
Moving jaw-(serrated or smooth) 
Stationary jaw (serrated ar smooth) 
Clamp for stationary jaw 
Loek washers far holding bolts of 
moving jaw (2 pes.) 
Holding bolts for moving jaw (2 
pes.) 
Side wearing plate (left) 
Side wearing plate (right) 
Side wearing plate holding screw 
(2 pes.) 
Side-wearing plate flat washer (2 
pes.) 
Cotter pins (2 pes.) 
Motor plate shaft 
Motor plate 
Motor plate tensioner 
Retaining bolt for motor plate 
tensioner to main frame 
Nut and washer far bolt for
retaining motor plate to main frame 
Bottom nut motor plate tensioner 
Bottom angular retaining spacer 
Top angular retaining spacer 
(5pcs) 
Top nut of motor plate tensioner 
Hopper 
Hopper-main frame side- clamp 
Hopper cover clamp 
Drawer 
Stand 
Adjustment key (Special Wrench) 
Bar for adjustment key (Special 
Wrench bar) 
Cover far bearing flange of main 
frame-excentric shaft 
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Loek washers far bolts of JC171 5/8" removeable dowel pins (2 
retaining eover on pusher (6 pes.) 
pes.) JC172. Left hardened bushing holder far 
Belts (2 pes.) pivoting shaft 
Hardened steel bushings (4 JC188 Cover far bearing flange of main 
pes.) frame - exeentrie shaft 
Shoulder washers far bottom JC191 90 degree· grease line eonneetor 
bearings of moving jaw (2 pes.) JC192 90 degree grease line eonneetor 
Bushings (4 pes.) JC193 Grease line to moving jaw upper 
Front part of JC frame bearing 
Baek part of JC frame JC194 Grease line to moving jaw·upper 
Left side of JC frame bearing 
Right side of JC frame JC195 Straight Grease line eonneetor 
Felt Covers (4 pes.) JC196 Straight Grease line eonneetor 
Felt of felt covers (2 pes.) JC197 Straight Grease line eonneetor 
Screws for felt eovers (8 pes.) JC198 Straight Grease line eonnector 
Nuts.for Hopper Bolts·( 4 pes.) JC199 Grease line to pusher's bearing 
Hopper Bolts ( 2. pes.) JC200 Grease line to pusher's bearing 
Hinge· Brackets far Hopper ( 4 JC201 Grease line to flange far main 
pes.) frame excentrie shaft 
Loek nuts for bolt for Hopper JC202 Grease line to flange for main 
Hinge Brackets (8 pes.) frame excentric shaft 
Bolts, for Hopper Hinge JC214 90 degree Grease fine connector 

,,,J.f,. Brackets (8 pes.) JC215 90 degree Grease line connector 
· .. 6". Screws for Hopper Cover clamp JC216 Grease fine to adjustment offset

(4 pes.) flange 
Serews. for hopper-main frame JC217 Grease fine to moving jaw lower 
side clamp (3 pes.) bearing 

. Frame/leg bolts (26 pes.) JC219 90 degree Grease fine connector 
;9.9. · Lock washers for frame/leg JC220 Grease fine to moving jaw lower 

bolts. (26 pes.) bearing 
Frame-legs (4 pes.) JC221 Grease fine to adjustment offset 
Dowel pins forframe (8 pes.) flange 
Cross: Bars ( 2. pes.) JC222 90 degree Grease line conneetor 
Bolts for cross bars ( 4 pes.) JC230 LoweF grease line fitting to 

· Lock washers for cross bar Manifold Side A (3 pes.) 
:¡,•: bolts (4 pes.) JC231 Check Valves (1 O pes.) 

;65,:. Motor JC232 Lower grease line fitting to 
;.\ ·.;$& . Set screws to protect 3/8" NC Manifold Side B (3 pes.) 

threaded hales used to pull out JC233 Bolts to fit manifold to Jaw Crusher 
hubs ( 2 pes.) (3 pes.) 
Retaining bolts (2 pes.) JC234 Fitting far main grease line to 
5/8" removeable Dowel pins (2 manifold 
pes.) JC235 Fitting far main grease line to 
Right hardened bushing holder manifold 
for pivoting shaft 
Retaining bolts (2 pes.) Page 21 



Lock washer far screw to hold 
manifold to Jaw Crusher ( 3 
pes.) 
Protective rubber rings far 
grease line (4 pes.) 
Electric motor 
90 degree auxiliary fitting far 
upper grease lines to manifold 
(Side A) (3 pes.) 
90 degree auxiliary fitting far 
upper greas_e- lines to manifold 
(Side 8) (3 pes;)·._ 
Upper grease line fitting. to 90 
degre,e ontó manifold (4 pes.) 
Steel Mounting Bracket 
Grease unit main frame 
Straight Adaptar far pipe 
Control Panel Box 
Grease line from one point 

· lubrication to manifold
1 /4" pipe adaptar

@���!: Union to connect to grease line
E-�_·.: _ frtting··

. .,;:.m�ump· speed reducer 
�2.-: Grease container 

. �,.t..{.''.!.':.-· .• · ·, 

_< 73· Grease pump bleeder screw 
� ...... ,.. . 

€275- Grease container cover 
�Í�.: · Pressure check valve · . ...:..:-:"', - . .  

;'Z� : .. Tube Compression Ring (1 O 
/4?:. pes.) 

· · 'áb\:Pulley motor drive
. '*'�·-'.<;-·.- · .. 

e�z-:,;Double Cone Compression 
·r.··:· .: 

·;;;:'=:.Ring·
--�(-·Relay 
---··;;\.-Base 

· g5f(Timer Control Board far
::'-t<.-Autolube
· j}connector Nipple far Box to

·;,·;st rt :¡/)_ a er
_ r.Jfl/. Connector Nipple
· ·sg? Non-metallic clamp far cable
)3'gf: Non:-metallic clamp far cable 

·;;(::: (2. pes.)
":(j::.:Screws far mounting timer
f_t.-.- board (3 pes.)

B:2�-t . Screws far mounting base (2 
.. pes.) 

JC292 Transformer far JC Autolube 
System 

JC295 Grease Manifold 
JC296 Nylon Ferrules (1 O pes.) 
JC297 Tubing lnserts (1 O pes.) 

Note: Adjustment offset flanges (part JC80 
and JC86) have two steel or nylon screws 
each on 3/8" NC threaded hole_s. To pull 
out adjustment flanges from shaft (part 
JC77), after removing screw (part JC83 and 
JC89) take out nylon/steel set serew and in 
their place screw in a 3/8" bolt). 
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LABTECHNICS 

MOLINO 

PULVERIZADOR 

LM5-C 
MODELO No: 100504 

220 VOLTIOS/ 60 Hz 

MANUAL DE 

INSTRUCCIONES Y MANTENIMIBNTO 

100504�.doc/h¡, 

LABTECHNICS AUSTRALIA 

P.O.Box 232, Kilkenny, SA 5009, AUSTRALIA 
Facsímil: 61+ (08) 8243 2656 Teléfono: 61+ (08) 8445 9722 
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FIGURA 1- LISTA DE PARTES 

Artículo 

1 
2 

3 
4 
4a 
5 

6 

7a 
8 
9 
9a 

9b 

10 
11 

.lla 
12 
':12a 

Jii��! ,·,.··,;:_J4a. 

;tj!lifi
 f11:� ;..�-.-',' i'-20 

�Íila
�;¡;�a 

<�(-. 24····  . ·:-·· 25
25a 
·26
27
28
29
·t9a

Parte No: 

340025 
340012 
609500 
340006 
521026 
115008 
511016 
225020 
511017 
475003 
111034 
521015 
350018 
475004 
470022 .,,
223015 
475002 
521010 
115009 
115043 
521011 
221011 
229001 
223009-
115048 
115004 
229008 
340015 
115046 
511018 
115003 
521012 
35001() 
115050· 
115044 
521013 

· 3,rno16
229009
223010

1.15045
521014

DESCRIPCIÓN 

Conector en fomrn de "T" 
Tubo de aire 
Aprietacable 
Válvula de seguridad 
Juego de pernos para la válvula de seguridad 
Brazo de apriete 
Pivote del brazo dé apriete y tuercas 
Cojinetes del pivote (2) 
Juego de pernos para los cojinetes del pivote 
Disco de pulverizado 
Bolsa de aire. 
Pernos parn la bolsa .de aire (2} 
Tapon�s pltsticos (2) 
Tapa del cabezal de pufverizádo 
• .\ni.lle de- (polyuretháne] para la tapa _
Aiúllo de caucho para la tapa
Cabezal <le pulverizado
Juego de pernos para el cabezal (12)
Plataforma del molino
Cája del cojinete superior
Juego de pernos para la caja. del c�jinete (6)

Cojinete
�'"lillo circular interno
Sello de goma intcmo
Eje de. la masa excéntrica
G1upo de la masa excéntrica
A.!ill.lo circu!:tr del.eje
Engrasador
Placa do metal para el sello interior
Juego ·de pemos para la placa de metal (4)
Tapa áe la pla�fom1a
Juego de pernos - tapa de la plataforma - (12)
Resortes (12)

oujes para los resortes (24)

Caja dd cojinete inferior
Juego de pernos para la caja del cojinete (6)
Válvula de descarga de grasa
A.nillo circuiar �xtemo
S¿llo 1c goma externo
Pfoca de.: metal para el sello exterior
Juego de pernos para !a plnca de metal (3)

25 
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FIGURA 1- LISTA DE.PARTES (continuación) 

Artículo 

30 

31 

32 

33 

34 
35 

36 

3T"

37a 

38 

39 

· 39a

40

40a.

41

42:

4J

44

45-

46

4T

. 48 

49 

.50 

52 

53 

54 

5T 

58 

59 

60 

61 

62. 

63 

64 

65 

Parte No 

225032 

225038 

115076 

115049 

221019 
221005 
221006 

225025 

225007 

225026 

225009 

225010 

115013 

511002. 

115002 

521004 

- 614020
1.15089

115011

115010

350002

115084

115085

115086

350011.

115078:

115080
115079

350014

115053

340002

340003"

340012

221018

11S065
221010

652000

115051

115066
340007

DESCRIPCIÓN 

Cojinete del cardan (Cruz) (2) 
Cardan completo 
Chaveta (2) 
Eje de la polea 
Caja del cojinete (2) 
Cojinete (2) 
Bujes adaptadores para los cojinetes (2) 
Polea 
Buje de la polea 
Correas en "V" (2) "A33" 
Polea: de motor· 
Buje de la polea. de motor 
Placa para montaje det motor 
Juego de:pernos para la placa del- motor 
Placa de· la transmisión 
Juego de tornillo de· ajuste 
Motor eléctrico 220v/60H:z/4kw 
Placa de la transmisión completa 
Base del molino 
Plato de la base· 
Pies de apoyo 
Frente del gabinete 
Parte trasera del gabinete 
Tapa del gabinete 
Manija - tapa del gabinete 
Parte· posterior del banco -
Frente del bz.nco (madera) 
Plato del banco·(acero) 
Tapa del frente del banco (caucho) 
Posti: del compañéro del molino (Millmate) 
Regulador y filtro· de aire 
Indicador- de presión (Man9metro) 
Tubo de aire 
PÍVote 
Brazo del Millmate (verfig. 2 para partes) 
Capucha del cojinete 
Intet11;1ptor de seguridad de la tapa 
Soporte del. interruptor. de seguridad 
Compañero del .r-.1olino - Completo 
.A..spirador para limpieza 
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FIGURA 1- LISTA DE PARTES (continuación} 

Artículo Parte No: DESCRIPCIÓN 

66 340065 Aspirador para limpieza - Tubo flexible 
67 340023 Aspirador para limpieza - codo 
68 340067 Aspirador para limpieza - gancho (derecho) 
69 340066 Aspirador- para limpieza - gancho (izquierdo) 
70 

71 350003 Pasadores del gabinete 
72. 115081 lvfarco metalice del banco 
73 115052 Anillo· del interruptor de- seguridad 
74- 115075 Juego ·de clavijas de enganche 
75 115012. Bandej_a del polvo 

7..7 

" .-.... 

.. , 
... 
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1 
1 

/ 1 
1 11 1 
1 1 
1 ,. 

1 1 
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1 
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FIGURA 2- LISTA DE PARTES "1\11LLMATE" 

"Compañero del Molino" 

Artículo 

1 
2 

3 

4 

5 
6 

T 

8 
9 

10 
11 

12 
lJ 
14 
15 
16 
17 

. .18 

19 

Parte No: 

115022 
115107 
115105 
225013 
115026 
521017 
115106 
521018 
340011 
340049 
340048' 
340021. 
340053 
340014 
340009 
221018 
521019 
115035 
350006 
115020 
511030 
52102! 
115032 

DESCR.TPCIÓN 

Brazo 
Caja de la polea 
Placa de apoyo 
Polea 
Tubos espaciadores 
Juego de pernos - caja de la polea 
Placa superior 
Pernq de la. polea 
Válvula del mando 
Codo 
Tapón 
Codo giratorio 
Reductor roscado 
Tubo de aire 
Cilindro neumático 
Pivote 
Pernos del pivote 
Cable de acero 
Grillete. 
Gancho 
Juego de pernos - placa de·apoy0 y superior 
Juego de pernos para la válvula. de mando 
Manija de la válvula. de mando 

, .... · 

• 1,.,: ._ .. 
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FIGURA 3- L1 S1 A DE P AR'�'"ES , __ , :.JI. Dit MA.i"\.f.QO 
•,, 

Articulo Parte No: DESCRJPCIÓN 

1 800504 Caja de mando- completa 
2 

3 604006 Contactar 
4 604211 Interruptor térntlco de carga excesiva 
5 605800 Cronómetro electróruco 
6 605901 Contador de horas 
7. 605007 Botón de-puesta en marcha 
7a 605009 Contactar del botón de puesta en marcha (NO) 
8 605008 Botón de parada. 
8a 605010 Contactar del botón de parada (NC) 
9 340064 Electroválwla (sol�noide) 
10 616200 Interruptor .de presión 
11 340001 �olsa de air�; control de descarga 
12 340003 Indicador de p�esión_ (Manómetro) 
13 340002 Regulador-y filtro de aire 
14 607004 Enchufe eléctrico 
15 652001 Toma del interruptor de seguridad 
16 607204 Torna de corriente 
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LM5-C INTERRUPTOR DE SEGURIDAD DE 

LA TAPA DEL G-ABIJ>�TE 

INSTRUCCIONES PARA SU REEI\1PLAZO 

PARA QIBT AR EL INTERRUPTOR 

a) 
b) 
c) 
d) 
e) 

Quite el enchufe ( 1) del toma . · 
Quite los dos pernos (2) 
Afloje los dos prisioneros (3) 
Afloje un prisionero ( 4) 
Mantenga fija la tapa (5), deslice el interruptor (6) del cojinete (7)� 

INSTALACIÓN DEL INTERRlJPTOR 

encontrar· fácilmente .si se gira el árbol con la mano-.
NOTA: Hay una sola posición para el interruptor que dejará 

 
operar al molino. Se. puede

 
·
·. · . 

-;'

:::;\-�'�;'

.a) 
b) 
e) 
d) 
e) 

f) 
g) 
h) 

i) 
j) 
k) 

Coloque el interruptor (6) a través del cojinete. (7) y el anillo (8) 
Posicione el interruptor (6) dentro del soporte (9) 
Cierre la tapa (5) . . 
Asegurese que el árbol está en la posición correcta y pernúte al molino operar:_ . .
Apriete dos prisioneros (3) sobre el árbol cuando el mismo�asoma a. través-del · ·.

anillo (8) apróximadamente 10mm. 
Coloque los dos pernos (2) 
Abra la tapa (5) 

.Ajuste el interruptor (6) en el cojinete (7) de tal manera que la tapa
muevq sin engancharse en el gabinete. 
,Asegurese que el interruptor (6) sigue dentro del soporte (9) 
Apriete el prisionero ( 4) en el cojinete (7) 
Conecte el enchufe (1) en el toma. 
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PROBLEMA CAUSA POSIBLE 
=����:!l::!::� 

El Molino no arranca 

Paradas prematuras e 
intermitentes del molino 

· Pérdida de muestra

Cabezal y Disco se calientan 

El Molino salta hacia arriQa 
mientras funciona 

Falta de suministro eléctrico. 
Contactor eléctrico defectuoso. 
Interruptor ténnico accionado o defectuo�o. 
Cable eléctrico al motor dañado o defectuoso. 
Interruptor de puesta en marcha defectuoso. 
Suministro de aire interrumpido. 
Interruptor de presión de aire, defectuoso o ajuste 
incorrecto. 
Tapa del gabinete abierta. 
Cronómetro no ajustado o defectuoso. 
Interruptor de seguridad de la tapa defectuoso. 
Pérdida de aire en la mordaza neumática. 
Electroválwla (solenoide) defectuosa. 
Componentes del circuito neumático han sido 
dañados por contaminación con agua. 
Correas en "V" rotas. 
Árbol de la polea, roto. 
Botón de parada activado. 

Suministro neumático inadecuado. 
Componentes neumáticos dañados, 
contaminación con agua. 
Falla en la instalación eléctrica- contacto 
internútente� 
Interruptor térmico no ajustado correctamente o 
defectuoso. 
Interruptor de seguridad de la tapa mal ajustado. 
Correas en "V" flojas. 

Sello de la tapa del cabezal dañado o no instalado 
Presión de aire muy baja.. 
Regulador de descarga; dañado por el agua. 

. Ninguna falla. Esta condición indica 
· · funcionanúento eficaz. Si el disco se calienta.

demasiado para poder ser manipulado, se· sugiere
el uso de dos o más discos para facilitar· su
enfrulmiénto

El cardan trabaja en su fin de carrera.
. Cojinete del cardan ( cruz) defectuoso.

El Molino funciona con el brazo 
de apriete en posición incorrecta 

Válvula de seguridad defectuosa. 
Interruptor de presión mal calibrado, ajuste a 
450kPa núnimo. 
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LABTECHNICS 

MILL 

LM2'-P 
- il10DEL NO: 100304

220 VOLTS / 60 HZ 

INSTRUCTION AND MAINTENANCE 

MANUAL 

Labtech Essa Pty. Ltd. 

8 Yelland_Way,�Bassendean, WA 6054, AUSTRALIA 
Fax: +61 (0)8 9377 3420 Telephone: +61 (0)8 937736í7 
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SECTION No:7 

FIG. 2- PARTS LIST 

ITEM 

1 
'? 

.., 

.) 

4 
5 
6 
6a 
6b 

.-� 6c 
7 
8 
8a 
9 
10 
10a 
Il 
12 
13 
13a 
14 

. 15 
16 
17 
17a 
18 
18a 
·19
19a
20
20a
21
22
22a
?

"' 

_.) 

24 
24a 

P.t\RTNo: 

340189 
340012 
340028 
340042 
340013 
111034 
521015 
350018 
112007 
470029 
340048 
111062 
221004 
112018 
112028 
223002. 
223003 
225031 
225032 
350010 
511025 
22S011 
225012 
22S010 
225006 
225007 
221019 
521003 
221005 111(' 

221006 

115049 
115076 
614019 

i15013 
5ll002 

70 1 14 �\ 

DESCRIPTION 

Elbow 
Connec�ing Pipe 6mm 
Connector 6mm 
Bulkhead Fitting 
Flexible Air Hose 
Pneumatic Clamp 
Pneumatic Clamp _Bolt Set 
Blanking Plugs - Plastic_ (2) 
Bowl Clamping Bracket - Bridge 
Platform Insert (Polyurethane) 
Blanking Plugs - Socket Head (2) 
Platform Insert Plate 
Bearings - Set of (2) 
Eccentric Mass Shaft 
Eccentric Mass Assembly 
Seals - Set of (2) 

.Seal 
Universal Drive .Shaft Assembly 
Universal Joint Bearings - Set of (2) 

. Spnngs - Set of (6) 
Housing Bolts - Set of (6) 
"V' Belts - Set of (2) 
i\tlotor Pulley 
Bush For Motor Pulley 
Drive Shaft - Pulley 
Bush For Dri.ve Shaft Pulley .... 

Bearing Housing 
·Bearing Housing Bolts - Set of ( 4)
Bearil'lg
Bearing Sleeve

Shaft -.Driven Pulle)!:
Key ForDrive Shaft - Set of (3)
Electric Motor (220 volts/60Hz)

Motor Mounting Plate 
Motor Mounting P!ate Bolts - Set of ( <+) 



25 112010 

26 112022 

26a 112006 

27 606002 

27a 606000 

28 

29 613200 

30 521004 

31 521007 

32 115002 

32a 511023 
..., ..., 
.).) 

34 

35 

36 

37 

38 350021 

39 112030 

40 112029 

41 

42 511014 

43 512702 

44 

45 

46 

47 

48 

49 

50 

Dust Tray 

Counter Weight 

Mill Platform Assembly 

Lid Safety Switch - Standard 

Lid Safety Switch - Special 

Cabinet - Cooling Fan 

Belt Tension Adjusting Bolt 

Drive Shaft Grub Screws :- Set o_f (2) 

Drive Assembly Plate 

Drive Assembly Plate Bolts - Set of (6) 

Cabinet - Lid Hinge 

. Cabinet Lid 

Cabinet Body 

Transporting Spacers - Set of (4) 

Transporting Bolts - Set of (4) 

Floor AnchorBolts - Set of (4)' 

·.-.•:.~.-:· ..• 
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FIG.1- P.6-.RTS LIST - CONTROL UNIT 

ITEM 

1 

, la 
2 
.., 

� 

4 
--···· ... 

5 

6 

7 

Ta 
8 

8a 
9 

1 o-·-. 

11 

12. 

13 

14 

15 

PARTNo: 

800304 

611000 

604003 

604206 
.. 

605800 

605901 

605007 

605009 

605008 

605010 

340064 

--
6.16200 

_, 

340001 

340003 

340002 

607004 

609500 

DESCRIPTION 

Control box - Complete 
Enclosµre And Lid - Only 

Contactar 
Thermal Overload· 
Timer 
Hout Run Meter 
Start Switch - Actuator 
Start .Switch - Bódy (NO) 
Stop Switch - Actuator 
Stop Switch - Body CN<;:) 
Solenoid V alve 
Pressure Switch 

' 

Air Bag Bleed Control Regulator 
Air Gauge 
Air Filter Regulator 
Power Connector Plug 
Cord Lock.Grommet 

1 
8-i ,·, 

i 
~I ., 

Jf 

·'! 

1 
.. 

1 

.. ;,· 
··· .. ·. 



FIG. 3 PART LIST- LM2-P "MILLMATE" 

ITEM P.t.\.RTNo: DESCRIPTION 

60 340041 Tee Fitting A 13 - 1/4 
61 340029 Straight Connector 1/4 BSP x 6mm 
62 340012 Air Hose 6mm x 2 meters 
63 340024 Elbow 1/4 x 6mm 
64 340002 Filter Regulator 
65 340003 Pressure Gauge 
66 340022 Elbow 1/4 x 4mm 
67 112015 Millmate Base Plate 
68 521023 Millm.ate Post Bolt Set. 
69 112016 Millmate Post 
70 511035 Millmate Swivel to Post Bolt Set 
71 221018 Swivel (Shaft Hub an� Bearings) 
72 112039 Swivel Head Assembly 
72a 521022 Swivel" Bolt Set 
73 340004 AirBag 
74 521015 Air Bag Bolt Set 
75 340027 Straight Connecto� 1/4 x 4mm. 
76 521021 Millmate Lift Arm Bolt Set 
77 112017 Millmate Lifting Arm 
78 521027 Chain SuspensionBolt Set 
79 225023 Chain (15 Links) 

'8ó 350006 Shackle (1) 
81 111019 Millmate Cradle 
82 340014 Air Hose 4mm: 
83 340026 Straight Connector 1/8 x 4mm 
84' 340057 Valve (2) 
85 340032 Tee Connector 4mm 
.86 350020 Plastic Cap 
87 111020 B 800 Cradle Adaptor Plates 
87a 111021 B 1000 Cradle Adaptor Plates 
88 524305 Bolt Set for Adaptar Plates (4)

... 
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LABTECHNICS 

Milis füted wich Timer Model GT3A should be sec ;!S follows:-

l) 
2) 
3) 

Mocie Selector 
Time Range Seieccor 
Dial Selector 

A 
lOM 
0-1

Tnis will give a cirne range of 6 seconds- lO minutes. 

• Time Range Oetermined _by· Time. Range
Selector and. Dial Selector·

.

� 
0-1 1 

ge 

0-3 1
. 

o�s 0-18

1S 0.1 sec 0.1 sec 1 o., S8C 1 o., sec.
- 1 sec. - 3 sec. -6 sec- -18 sec

1CS 0.1 sec. 0.3 .sec 10.6 sec. 1.8 sec. 
-10 sec -30 sec. -60 sec -180 sec:

10M 6 sec
1 

18
sec

. 36 sec ,os sec: 
- 10 min - 30 min -60 mrn - 180 min

10H 6min 18min 36min lOS min 
-10 hotrs. -·30 hounl -60 hours -180 hoons

•· Switch Setting:

(1) Toe· switches should be securely tumed using a
flat screwdrtver, 4 mm· wide,maximum-. Note that
incomplete setting, may cause malfunction_ The
switches, which do· not tum infinitely, should· riot
be turnad beyond the limits.· .

(2) Sinca changing the setting during timer opera
tion may cause maltunction,. power should be
tumed off befare changing: the settíng . .

J) Operac1on

Mode Selectoc =-� .. , Tme Range Selecta 
1S, 105, 10M, 10H 

@ Dial Selecte< 
a-,. 0-3. Q-6, 0-18 

26 

. 
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Standard Sieve Sizes Page 2 of 2 

1 355 11 42 45 11 44 11 0.355 1 
1 400 11 11 11 0.400 1 
1 425 1 35 40 11 36 11 1 
1 450 11 0.450 1 
1 500 32 35 30 o.sao 1 

560 0.560 1 
600 28 30 25 

630 0.630 

710 24 25 22 0.710 

800 1 1 0.800 

850 20 11 20 18 

900 11 0.900 

1000 16 18 16 1.0 

1120 11 1.12 

1180 11 14 16 14 

1250 11 
-

11 1.25 

1400 11 12 14 11 12 l:.:4 1 
1600 11 11 .. 1.6 

1700 11 10 12 11 10 

1800 11 1.8 

2000 11 9 11 10 8 1 2.0 

2240 11 11 2.24 

2360 11 8 11 8 7 

2500 11 11 2.5 

2800 11 7 11 7 1 6 2.8 

3150 11 11 11 3.15 

3350 11 6 11 6 11 5 

3550 11 11 3.55 

4000 11 5 11 5 4 4.0 

4500 11 11 4.5 

4750 11 4 11 4 3.5 11 
5000 11 11 11 5.0 

Use of thls site lndicates you accept the Terms of Use 
Copyright © 1995-2003, Process Assoclates of Amerlca. Ali Rlghts Reserved. 

:ile://C :\Documents%20and%20Settings\frank. villarroel\Local%20Settings\ Temporary%20... 6/7/2003 

11 

1 11 

11 11 
11 11 1 1 

1 11 11 11 1 

1 11 11 11 11 1 
11 il 11 11 

11 11 1 

11 11 1 1 

11 1 11 1 

11 1 11 1 

11 11 11 11 1 

1 11 11 1 

11 11 11 1 

.11 1 
11 

1 1 1 

1 1 1 

1 11 11 1 
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1 11 

1 11 
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Certificate of Exainination 

Test Sieve 

LABIECHNICS-

,- 503777 
Serial NUD1ber ........................................ . 

• 75 MICRON
Aper'ture S1ze ...........•••.•••.......•.••...•......•.•.

The manufacturer of Labtechnics test sieves holds ISO 9000 
series quality accreditation. The· manufacturer has examined the 
above· referenced sieve· and certifies it to  conform with the 
BS 410 specification. 

Note: The above· referenced sieve wa s not manufactured o r  
inspected by Labtechnics. 

19-11-97
Date: .................................. . 

� A,:,,, ,,, .,_/,1,�
• • -'..; "'2.,J 'i-'-.t' Fe, Inspector...... ................. ,

-

LABTECHNICS AUSTRALIA • 9 PINDA STREET· 

KILKENNY S.A.S009 AUSTRALIA 

••••••• 



APÉNDICE G 



.. 

Two-Stage Air 
Compressors 

Replacement Parts List ! . Cl103120HB. Cl10i1'iótJ� 
, l ·cl100130HB & Cl10312_0Ji .

- : ·< t �-· =.¿_:-.,, ,�. i.,.

! Order replacement parts by calling
: Toll free 1-800-543-8622 

Please provide following information: 

- Model number

Address parts correspondence to: 

- Serial number (if any)
- Part descriptions and number as shown in parts list

. © 1996 Campbell Hausfeld 

Campbell Hausfeld 

100 Production Drive

Harrison, OH 45030 

� 
'· 

.• 

IN058G04A' 



Replacement Parts List 

For Rep/acement Parts, call 1-800-543-8622 

1 

6· 
---� 

MODEL 

0103220HM5 

ONLY 

Figure 1 - Whole Unit Replacement Parts 
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Replacement Parts List Cl103120HB, Cl103120HDB, Cl100120HB, & Cl10312C 

Whole Unit Parts List 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 

8 

9 
10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 

19 
20 
21 
22 
23 
24 
25 
26· 
27· 
28 
29 
30 
31 
32 
33 
34 
35 
36 
3T 

38 
39 
40 

• 

(Á) 

<•} 

Please provide following information: 
-Model number
-Serial number (if any)
-Part descriptions and number as shown in parts list

Air co_mpressor pump 
Tank 
1/2" - 13 x 1 1/2" Hex heád screw 
1/2" Washer 
1/2" - 13 Hex nut 
3/8" NPT Drain cock 
Tube 
Tube (Model en 03120HDB. only) 
90º Compression fitting 
900 Compression fitting (Model Cl103120tlDB only) 
314" Check valve (Not used on model Cl103120HDB) 
V4" NPT, 300 PSI pressure gauge 
V4" - 18 x 2 3/4" Pipe nipple 
Safety valve 

t Pressure switch, 145/175 
Copper. tube 
Compression fitting 
Motor, 1 O HP, 3 phase 
5/16" - 18 x 1/2" Set screw 
Belt set, 8-68, V section 
Pulley, 6.4 P.D. 
318" - 16 x 1 V4" Screw 
3/8" Washer 
7/16" Washer 
3/8" - 16 Nut 
Belt guard front 
Belt guard back 
Cap 
Nut 

Bolt 
Washer 
V4" - 20 x 1-5/8" Bolt 
Washer 
Beltguard bracket 

A Magnetic starter assembly 
......_ Magnetic starter bracket 
A.. Bracket bolts 
a: Load Genie control valve 

• a 3/8-18 x 1-1/2" Nipple
• • 3/8" Ball valve
•·· • Silencer

• 1/2-14 x 1-1/8" Nipple
• 1/2 x 3/4" Reducer busing

Heater (magnetic starter)
Model C1103120HMS only 
Model Ci103120HDB only 

Address parts correspondence to: 
The Campbell Group 
Attn: Parts Department 

• 100 Production. Orive
Harrison, Ohio 45030

TX210102AJ 
TF003703AJ 
ST070657AV 
ST070918AV 
ST066800AV 
ST127700AV 
TX031900AV 
TX031800AV 
ST072231AV 
ST072233AV 
CV003205AV 
�A016703AV 
ST070387AV 
V-215200AV
CW207561AV

. R-060600A Y
ST015500AV
MC022395AV 
ST026400AV 
BT004321AV 
PU008002AV 
ST070654AV 
ST070914AV 
ST091600AV 

ST057600AV 

BG217000AV 
BG217100AV 

ST07S400AV 

ST116201AV 

ST016500AV 
ST011200AV 
ST023400AV 

ST000600AV 
TF063200AV 
ST122007AV 
BG215300AV 
ST016SOOAV 
ST128400AV 

ST032000AV 
ST079802AV 
ST154900AV 
ST070303AV 
ST071402AV 
PS005SSSAV 

(t) Unloader valve available separately, part number CW000200AV
• Not shown
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Figure 2 • Pump Replacement f 
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Replacement P arts List Cl103120HB, Cl103120HDB, Cl100120HB, & Cl103120l 

Pump Parts List For Replacement Parts, ca/11-800-543-BE 
Please provide following information: 
-Model number
-Serial number (if any)

-Part descriptions and number as shown in parts list
. Ref-

1 
Part 

· No. Description No. Qty. 
1 1/4 -20 Wing nut * 

2 1/4" Washer * 

3 Filter element ST073903AV 1 
4 1/4-20 x 1/2" Screw ST074401AV 3 
5 o�ring • 1
6 3/8 - 16 x 3½" Ser� ST070684AV 18
7 3/8" Bellville washer ST158100AV 18
8 3/8" Plain washer ST057700AV 18
9 Cylinder head TF060100AG 2

10 • Head Gasket TF060300AV 2
11 lnlet valve seat, HP TFOS9900AY 2
12 High pressure inlet gasket . •• 2
13 Reed valve •• 10
14 Seal, low pressure • 4
15 Valve seat. low pressure • 4
16 6 - 32 x 1/2" Threadform screw •• 18
17 6 -32 locknut • 2
18 Valve plate TF059700AG 2
19 Reed valve • 2
20 High pressure exhaust seal • 2
21 High pressure exhaust valve seat • 2
22 6 - 32 x 3/4" Screw with split • 2
23 0-ring ., 2 
24 • Gasket, cytinder to valve plate TF061300AV 2 
25 eo-ring ST170186AV 12 
26 Tube fitting with 1/8" NPT TF060401AV 1 
27 1/4-20 x 3/4" Threadform screw ST120200AV 24 
28 Tube fitting TF060402AJ' 4. 
29 lntercooler, right cyl .. TX000900BH 1 

(fadng flywheel) 
30 lntercooler, left cyl. TX0008008H 1 

(fadng flywheel) 
31 Discharge tube TX032000AV 1 
32 Crossover tube TX031600AV 1 
33 3/4 • Compression tee ST072110AV 1 
34 Retaining ring· ST059400AV 8 
35. Pistan pin· TFOOOSOOAV 4 
36 Cylinder TF058000AG 2 
37 • Gasket, cylinder to crankcase XA006200AV 2 
38 3/8 - 24 x 1 • Hex head screw ST067200AV 12 

39 3/8" Washer ST007802AV 12 
40 Connecting rod, less dipper TF057802AJ 2 
41 Connecting rod assembly TFOS7801AJ 2 
42 5/16 - 18 x 1 '/i" Socket head screw *- 8 
43 Needle bearing STOSllOOAV 4 

Address parts correspondence to: 
The Campbell Group 
Attn: Parts Department 
100 Production Orive 
Harrison, Ohio 45030 

Ref. Part ·: 
No. Description No. ,:-

44 

45 
46 
47 
48 
49 
so 

51 
52 
53 
54 

55 
-56 
57 
58 
59 
60 
61 
62 
63 
64 

65. 
66 
67 
68 
69 
•·

• 

t 

[ 
(*} 
(t) 

(A) 

•·.015" Gasket
A .024" Gasket
Bearing cap
5/16 - 18 x 3/4" Setscrew
Tube
Breather mesh 
Breather ball 
Brea�her cap 
1/4 - 20 x 3/8" Setscrew 
Bearing cup 

XA006102AV 
XA006103AV 
T-F060901AG 
ST070802AV 
TW003600AV 
TW003900AV 
ST094700AV 

TW003800AG 
ST064800AV 
ST066200AV 

Crankshaft w/bearing eones TX034400AJ 
Crankcase assembly TX028000AJ 
w/bearings 

Oil level gage .TF050101AV 
1 /2" -14 N PT Filler plug ST066400AV 
1/4" -18 NPT Drain plug ST022000AV 
Oil seal ST066900AV 
Flywheel PU011105AV 
Washer TX034600AV 
Lockwasher ST071045AV 
1/2" - 13 Screw TX034700AV 
Tube Fitting TF060403AJ 
Safety valve V-208900AV

REPLACEMENT KITS ANO ACCESSORIES 

Filter kit (lncl. Ref. Nos. 1-5) TF060500AV 
Valve plate assembly TF059700AJ 
Ring kit ._.TF006900AJ 
High pressure pistan ass'y. TF002300AJ 
Low pressure piston ass'y. TF002400AJ 
Gasket kit , .¡¿�. 1;¡'ii-,: .. _TF061600AJ 
Valve replacement kit· TF061700AJ 
Threaded air intake adapter TF060502AV 
Threaded air filter ST073902AV 
Standard hardware item, available locally 
Optional adapter kit provides 1 • NPT threads at pump 
Requires piping between pump and filter (ST073902A' 
Not shown : - : .. �·=., .·, · · 

-.�_ .. .
TORQUE V ALU ES 

....... _ .

Ref 
No. Description Torque 

6 3/8" -16 Head.screw 42. 
38 3/8" -24 Cylinder screw 15 
42 5/16" - 18 Connecting rod screw, 14 
46 5/16" -18 Bearing cap screw. 14 
62 1/2" -13 Aywheel screw· · ·, ---J., ·( 55

l Release ali pressure and disconnert
1 A WARN I NGJ power before making any repair. Ali e lec•
trical worlc must be done by a qua/ified.(licensed or certified)
e/ec:trician •. 

5 
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Replacement Parts List 

J. 

e 

B 

A 

Dimensions 

t 
D 

--
K�y ltem Dim. . 

A Base-width 701/2" 
8 Bolt down-width, center-to-center 42"

Overall height 52''2"

D Tank outlet to ground 151/•" 

E Overall depth 24" 
Bolt-down depth, ceriter-to-center 18" 

E 

¡ 
Specifications 

. . ' 

,¡ 43/," - Low Pressure· 0.0616 cu - ft 4 
i 2w•-- High Pressure

lPerformance 

• 

4Qt 

• 

ISO 100
(SAE30) 

. ··._;.,,,-·; .. :-.1 ' .. _. 235 lbs ··:1'::·�175 PSI 

.. ·.,:��>�:��;_::•.: 
. ,. 

Discharge Motor Displacement Oelivery Pump Approx. Approx. Pulley 
Pressure HP . CFM CFM RPM Pulley O.O._ -: Pitch Oia. 

175 PSt 10 43.1 35.2. 700 
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Replacement Parts List Cl103120HB, Cl103120HDB, Cl100120HB, 8c Cl103120: 

Service Record 

Two-Stage: Air Compressors 
• 1 

Date Maintenance perfqnned Replacement components required · 
1 --: •• ,, 

_, 

. . 
. .. ·- .. ··--·

...... 

. .  -..
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... -~ -. -· .. ... 




