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¿QUIÉNES SOMOS?

La EMPRESA NACIONAL DE MINERÍA fue fundada el 5 de abril de 1960, por la fusión de la Caja de Crédito y 
Fomento Minero (Cacremi) y la Empresa Nacional de Fundiciones (ENAF), su misión es apoyar el fomento y 
desarrollo de los productores mineros de pequeña y mediana escala, brindando los siguientes servicios:

Asistencia Técnica y Crediticia

Impulsamos la actividad minera con desarrollo de las faenas y asistencia técnica que aporten al 
desarrollo sustentable y con asignación de recursos crediticios para apoyar la puesta en 
operación de proyectos.

Compra

Mediante su labor de compra y procesamiento metalúrgico permite que los pequeños y medianos 
productores puedan acceder al mercado de metales refinados en condiciones favorables.

Procesamiento

Se procesan los minerales que entregan los pequeños y medianos productores. La cadena de 
producción se inicia con la recepción de minerales, cuyo objetivo es agregar valor a la producción 

del sector de la pequeña minería, transformando tanto los minerales oxidados y sulfurados en 
cátodos y ácido sulfúrico. 

Comercialización

Compra y colocación de los productos en los mercados globalizados.



DÓNDE ESTAMOS Y NUESTROS CLIENTES

Antofagasta  (Oficina de Fomento
Zona Norte)

Tocopilla

Planta Taltal

Planta El Salado
Copiapó (Oficina Fomento –
Gerencia Central)

Planta Vallenar

La Serena (Oficina
Fomento Zona Centro Sur) Ovalle

Illapel

Cabildo Catemu

Rancagua

FHVL PaipotePlanta Matta

Planta Delta



NUESTROS PROCESOS



PLANTA OSVALDO MARTÍNEZ CARVAJAL - EL SALADO

Es la Planta de Beneficio más antigua de ENAMI, inaugurada por la Caja de Crédito Minero el 15 de julio de 1929, 
lleva el nombre de su primer director.

Actualmente procesa minerales óxidos de cobre.

Ubicación: Localidad de El Salado a 36km de Chañaral, 
región de Atacama.

Capacidad: 62.500 ton/mes minerales oxidados (LIX, 
SX y EW).@1,6%Cus.

Producción actual: 485 tmf cátodos de cobre.

Superintendente de Planta: Sr. Nelson Bernal.



PLANTA MANUEL ANTONIO MATTA

El 23 de noviembre de 1965 se inaugura la planta de beneficio más grande de ENAMI, ubicada a un costado de la 
Fundición HVL – Paipote. Recibió su nombre en memoria de un connotado industrial minero de la zona.

Actualmente procesa minerales de óxidos y sulfuros de cobre y escoria de fundición.

Ubicación: Paipote, a 8 km aprox. De Copiapó, Región 
de Atacama.

Capacidad: 60.000 ton / mes (25.000 ton sulfuros + 
35.000 ton escoria). 

Producción actual: 1.315 ton/mes de concentrado.

Superintendente de Planta: Sr. Víctor Rivera.



PLANTA VALLENAR

El 5 de junio de 1973, es creada una nueva planta en la localidad de Vallenar. El plantel nació como propiedad de 
la Compañía Minera Regional de Vallenar, compuesta por ENAMI, CAP y un grupo de productores mineros. En 
1984 pasa a ser propiedad de la Empresa Nacional de Minería.

Esta Planta de Beneficio procesa mineral de óxidos de cobre y sulfuros de cobre y oro.

Ubicación: Vallenar, a 147 km de Copiapó, Región de 
Atacama

Capacidad: 21.000 ton/mes de minerales sulfurados.

Producción actual: 383t/mes de concentrado.

Superintendente de Planta: Sr. José Mandiola.



DESAFÍOS DE 
INNOVACIÓN

1. Control de material particulado 
PM10 en Planta Matta

2. Mejoras uso electricidad en 
proceso electrowinning en Planta 

Salado

3. Eficiencia energética en el proceso 
de molienda en Planta Matta

4. Determinación en línea de leyes de 
mineral en Planta Vallenar



OBJETIVO DEL DESAFÍO
Implementación de un Sistema Integrado de Aspersión Autónoma para supresión de polvo (PM10).

DESCRIPCIÓN DEL DESAFÍO
Implementar un sistema efectivo para el control de material particulado PM10 en correas transportadoras (chancado) de 
la Planta Matta, ubicada en Paipote, Copiapó. Actualmente los aspersores no están equipados con sensores de carga, lo 

que ocasiona que funcionen innecesariamente cuando no hay carga, malgastando recursos.

BENEFICIOS ESPERADOS
• Disminuir el polvo MP10 en suspensión en correas transportadoras.
• Optimizar el consumo del agua a través del uso de mecanismos automáticos de supresión 
• Mejorar los procesos de mantenimiento de componentes en correas.
• Reducir los costos de mantenimiento mediante el uso eficiente de los equipos y reducción de tasas de falla.
• Reducir el consumo de agua.

1. Control de material particulado PM10 en Planta Matta



OBJETIVO DEL DESAFÍO
Lograr una reducción en el consumo energético mediante la detección temprana de cortocircuitos y la 

optimización de las conexiones ánodo-cátodo en el proceso de Electro-Obtención (EW).

2. Mejoras uso electricidad en proceso Electrowinning en Planta Salado

DESCRIPCIÓN DEL DESAFÍO
Implementar mejoras significativas en el uso de corriente eléctrica en el proceso de electro-obtención (EW) para 

aumentar la eficiencia energética. Se busca lograr una reducción en el consumo energético mediante la detección 
temprana de cortocircuitos y la optimización de las conexiones ánodo-cátodo. Este objetivo se alcanzará a través de, por 

ejemplo, el uso de cámaras termográficas y sistemas de monitoreo avanzados que detecten anticipadamente 
cortocircuitos.

BENEFICIOS ESPERADOS
• Mejorar la eficiencia del proceso de electro-obtención (EW) en la Planta El Salado.
• Disminuir los cortocircuitos del proceso.
• Mejorar la conductividad y transferencia de masa al monitorear la temperatura del electrolito. 
• Mejorar la calidad (física) de los cátodos de cobre producidos.
• Si la implementación en El Salado es exitosa, el sistema puede replicarse en otras faenas.



OBJETIVO DEL DESAFÍO
Mejorar la eficiencia energética y operativa en el proceso de molienda de la Planta Manuel Antonio Matta 

a partir del monitoreo y gestión de datos del proceso. 

DESCRIPCIÓN DEL DESAFÍO
Disminuir el indicador de desempeño energético en la molienda (kWh/ton). Esto implica optimizar el proceso de molienda 

(para los molinos 1 y 5 de descarga directa) mediante el control preciso de variables operacionales como la cantidad de 
agua utilizada, el tamaño y tipo de mineral de alimentación, carguío de bolas, el consumo de potencia, y el grado de 
molienda. La implementación de una adquisición y gestión de datos avanzada es esencial para lograr una toma de 

decisiones que permita ajustes operacionales en tiempo real.

BENEFICIOS ESPERADOS
• Incremento en la eficiencia operativa del proceso de molienda, reduciendo costos operacionales.
• Disminución del consumo de energía mediante un control más preciso de las variables operacionales.
• Visualización en tiempo real permitiendo una toma de decisiones más rápida y precisa.
• Optimización de variables operacionales: Ajustes continuos y optimizados en las variables críticas del proceso, 

aumentando la eficiencia y reduciendo los costos operativos.
• Mayor grado de visibilidad en análisis y predicción de variables.

3. Eficiencia Energética en el Proceso de Molienda en Planta Matta



OBJETIVO DEL DESAFÍO
Mejorar la precisión y velocidad de la determinación de leyes de mineral para optimizar los procesos de 

molienda y flotación en la Planta Vallenar.

4. Determinación en Línea de Leyes de Mineral en Planta Vallenar

DESCRIPCIÓN DEL DESAFÍO
Resolver problema de la demora en la determinación de leyes de mineral en planta. Esto implica implementar tecnologías 

avanzadas que permitan la determinación en línea y en tiempo real de las leyes de mineral, proporcionando datos 
precisos y actualizados que faciliten una gestión más eficiente del proceso de concentración. Esto incluirá la medición 

continua del pH, concentración de minerales y otras variables críticas del proceso, optimizando así la recuperación 
metalúrgica y mejorando la calidad del producto final.

BENEFICIOS ESPERADOS
• Reducción en el tiempo de respuesta de los análisis de muestras lo que permitirá ajustes inmediatos en los 

parámetros operacionales.
• Mejora en la precisión de las mediciones de leyes de mineral, mejorando así la calidad y eficiencia del proceso de 

concentración.
• Optimización del proceso de recuperación
• Aumentar la transparencia y trazabilidad en la toma de decisiones operativas, permitiendo un control más efectivo del 

proceso.
• Eficiencia operativa, optimizando uso de recursos y asegurando la calidad del producto final.



Gracias
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