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SKM is a global engineering and project 
delivery firm, with offices in 13 locations, 
across four continents, delivering 
projects in 75 countries.

We work with large mining clients such 
as BHP Billiton, Codelco, Rio Tinto, 
Anglo American, Vale and Antofagasta 
Minerals, in the commodities of copper 
and base metals, iron ore and coal. 

We have specialist knowledge and 
skills in all aspects of delivering major 
mining projects from pre-feasibility 
and feasibility through to project 
implementation, asset management and 
mine closure. 

Our network of global expertise 
includes studies, materials handling, 
minerals processing, mine design, mine 
infrastructure and sustainability.

With headquarters in Australia and an 
office in Santiago, SKM already has a 
significant presence in South America, 
with projects in Chile, Peru and Brazil.

Ejecutamos Proyectos Que Dan 
Forma a las Industrias

Delivering Projects Which 
Shape Industries

SKM es una empresa global de 
ingeniería que gestiona proyectos 
en todas sus etapas, con 13 oficinas 
en cuatro continentes, ejecutando 
proyectos en 75 países.

Trabajamos con grandes clientes en 
la minería, tales como BHP Billiton, 
Codelco, Rio Tinto, Anglo American, Vale 
y Antofagasta Minerals, en cobre y otros 
metales base, hierro y carbón.

Tenemos el conocimiento especialista y 
las habilidades necesarias en todos los 
conceptos que se requiere para ejecutar  
grandes proyectos de la minería, desde 
la prefactibilidad y factibilidad hasta la 
implementación de proyectos, gestión 
de agregación de valor y cierre de las 
faenas.

Nuestra red global de capacidades 
incluye: estudios, manejo de materiales, 
procesamiento de minerales, diseño 
minero, infraestructura minera y su 
sustentabilidad.

Con sede en Australia y oficinas en 
Santiago, SKM ya tiene una presencia 
significativa en Sudamérica, con 
proyectos en Chile, Perú y Brasil.
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SKM is committed to the sustainable 
development of our clients’ projects, to 
ensure that the viability of environments, 
communities and economies are 
maintained and enhanced in a 
responsible and safe way.

As professionals, and as a business, we 
have always helped the development 
of society.  It is what we do.  However, 
society’s needs are changing, and 
so are we.  Our commitment to 
sustainability, along with our focus on 
outstanding project delivery for our 
clients, our investment in our people 
and in innovation, all contribute to SKM 
becoming a leading global organisation.

SKM está comprometida con el 
desarrollo sustentable de los proyectos 
de los clientes para asegurarse que 
la viabilidad del medioambiente, las 
comunicades y economías se mantengan 
y mejoren  en forma responsable y 
segura.

Como profesionales, y como empresa, 
siempre hemos colaborado en el 
desarrollo de la sociedad. Es lo que 
hacemos. Sin embargo, las necesidades 
de la sociedad están cambiando y 
nosotros también. Nuestro compromiso 
con la sustentabilidad junto con nuestro 
enfoque hacia la ejecución de proyectos 
destacados para nuestros clientes, la 
inversión que efectuamos en nuestras 
personas y en la innovación, contribuyen 
a que SKM se transforme en una 
organización global líder.

Delivering Projects 
Which Transform the 
Communities in Which We 
Live and Work

Ejecutamos Proyectos 
que Transforman las 
Comunidades en la Cuales 
Vivimos y Trabajamos
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Expansión de Los Bronces a 54 ktpd
Chile

Cliente Compañía Minera Disputada de Las Condes (Exxon)

Los Bronces Expansion to 54 ktd
Chile

Client Mining Co. Disputada de Las Condes (Exxon)

Following SKM Minmetal’s EPCM contract 
on the 37ktpd expansion, this US$130 million 
expansion project involved engineering, 
procurement and inspection and covered 
water supply, a milling plant, flotation plant, 
tailings conveying and depositing, and 
process water reclaiming.

The scope of the contracted services covered 
three areas:
n	 Detailed Engineering: with Quality 

Assurance for Los Bronces Phase I 
expansion project, which included 
reviewing and adapting Class II Basic 
Engineering, establishing design 
specifications, developing drawings, 
technical specifications, listings, calculation 
memoirs, take-offs, cost estimating 
associated with detailed engineering and 
all technical background necessary for 
project execution

n	 Procurement Services: with Project 
Quality Assurance it included preparing 
a list of suppliers and full purchasing 
processes and schedules, drawing up 
technical documentation on requisitions 
and quotations, reception and response to 
technical queries; reception and custody 
of technical offers and their evaluation, 
including a technical recommendation 
to purchase; preparing quality inspection 
plans on equipment manufacture; expedite 
and control delivery and also reviewing 
certified drawings

n	 Engineering Services during Project 
Construction: with Quality Assurance, 
included modifications to engineering 
drawings and documents originated during 
construction due to land conditions or 
operation of the facilities

n	T echnical consultancy and inspection for 
project construction of the Los Bronces 
expansion.

Main facilities included:
n	M aterials Handling
n	SA G and Conventional Grinding
n	T hickening 
n	 Flotation and Concentrate Filtering
n	T ailings Disposal.

Este proyecto se ejecutó despues del EPCM 
de SKM Minmetal para la expansión a 37 ktpd. 
Este proyecto, también de expansión de US$130 
millones, incluyó la ingeniería, adquisición e 
inspección, y cubrió el suministro de agua, planta 
de molienda, planta de flotación,  transporte y 
depósito de relaves y recuperación de agua del 
proceso.

El alcance de los servicios contratados cubrió tres 
áreas: 
n	 Ingeniería de Detalle: con Aseguramiento de 

Calidad, para el proyecto de expansión Fase I 
de Los Bronces, que incluyó revisar y adaptar 
la Ingeniería Básica Clase II, establecer 
especificaciones de diseño, desarrollar 
planos, especificaciones técnicas, listados, 
memorias de cálculo, estimaciones de 
material, estimación de costos asociados a la 
ingeniería de detalle y todos los antecedentes 
necesarios para la ejecución del proyecto

n	 Servicios de Adquisición: con Aseguramiento 
de Calidad del Proyecto, incluyó preparar una 
lista de proveedores y un proceso y programa 
de compra total, preparar la documentación 
técnica sobre requisiciones y cotizaciones, 
recibir y responder las consultas técnicas, 
recibir y custodiar las ofertas técnicas y 
evaluarlas, incluida una recomendación 
técnica de comprar, preparar planes de 
inspección de calidad de la fabricación del 
equipo, agilizar y controlar la ejecución y 
revisar los planos certificados

n	 Servicios de Ingeniería durante 
la Construcción del Proyecto: con 
Aseguramiento de Calidad, incluyó 
modificaciones a los planos y documentos de 
ingeniería originados durante la construcción, 
debido a las condiciones del terreno u 
operación de las instalaciones

n	 Consultoría e inspección técnica para la 
construcción del proyecto de expansión de 
Los Bronces. 

Las principales instalaciones fueron:
n	M anejo de Materiales
n	M olienda SAG y Convencional
n	E spesamiento
n	 Flotación y Filtrado de Concentrado
n	D isposición de Relaves.

C
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Ingeniería, Adquisiciones y 
Administración de la Construcción, 
(EPCM), Reubicación de Chancadores  
2 y 3 del Proyecto West 9
Escondida, Chile

Cliente Minera Escondida Limitada

Engineering, Procurement and 
Construction Management (EPCM), 
West 9 Crushers 2 and 3 Relocation
Escondida, Chile

Client Minera Escondida Limitada

The West 9 Crusher Relocation Project forms 
part of an investment program for sustaining 
capital projects for Minera Escondida. The 
mine, which is operated by BHB Billiton, 
is located in the north of Chile in the pre-
Andean Mountains of the Atacama Desert. 

The project involves the management 
engineering, procurement, construction, 
testing and start-up services required for the 
relocation of Minera Escondida’s existing two 
in-pit crushing stations plus the extension 
of the associated parallel twin line conveyor 
systems. The relocation is required as part of 
a mine expansion project to maintain current 
mine output beyond the year 2007.

Main Installations/Activities:
n	R elocation of Crushers 2 and 3 (approx 800 

metres)
n	E xtension of existing conveyor lines  

(2010 metres)
n	N ew transfer stations (2 off)
n	N ew parallel conveyor lines and tunnels
n	 Controlled demolition of existing crusher 

infrastructure.

Other infrastructure:
n	L ight vehicle road
n	D rainage systems
n	R elocation of electrical substations.

El Proyecto de Reubicación de Chancadores, 
West 9, forma parte de un programa de 
inversiones para proyectos de sustentabilidad de 
producción de Minera Escondida. La mina, que 
es operada por BHP Billiton, está ubicada al norte 
de Chile en la Pre-Cordillera de Los Andes en el 
Desierto de Atacama.

El proyecto incluye ingeniería, adquisiciones, 
administración de la construcción, pruebas y 
servicios de puesta en marcha requeridos para 
la reubicación de dos estaciones de chancado 
existentes de Minera Escondida, ubicadas en el 
rajo, más la extensión de los sistemas de correas 
transportadoras de línea dobles, paralelas y 
asociadas. La reubicación se requiere como 
parte de un proyecto de expansión de mina para 
mantener la producción actual de la mina más 
allá del año 2007.

Principales Instalaciones/Actividades:
n	R eubicación de Chancadores 2 y 3 (aprox.  

800 metros)
n	E xtensión de líneas de correas 

transportadoras existentes (2010 metros)
n	N uevas estaciones de transferencia  

(2 cerradas)
n	N uevos túneles y líneas de correas 

transportadoras paralelas
n	D emolición controlada de infraestructura  

de chancador actual.

Otra infraestructura:
n	 Caminos para vehículos livianos
n	S istemas de drenaje
n	R eubicación de subestaciones eléctricas.

5



Estudio de Pre-Factibilidad, Nuevo 
Nivel Mina El Teniente (NML)
Chile

Cliente Codelco Chile

Pre-feasibility Study, El Teniente New 
Mine Level (NML)
Chile

Client Codelco Chile

The aim of this study is to extend the 
economic life of one of the greatest 
underground copper mines in the world. At 
the same time it is planned to increase the 
capacity of the current cave mining operation 
from 137 to 180 kt/d. 

The scope of the study includes the definition 
of the optimum elevation for the new mine 
level as well as investigation of the best mine 
design and mining methods associated with 
this new level. It includes all the crushing and 
materials handling facilities and infrastructure 
up to the point of delivering the extracted ore 
into the bins at the milling plant in Colon or 
any other location to be defined during the 
development of the study.

Development of the Pre-feasibility study 
included:
n	U nderground mining design
n	M aterial Handling design
n	I nfrastructure and construction design
n	 Ventilation system design
n	G eomechanical support
n	H uman Resources management
n	M aintainability management
n	R isk management
n	E nvironment management
n	O ccupational health
n	 Cost estimation and evaluation
n	P roject Execution Plan.

El objetivo de este estudio es extender la 
vida económica de una de las minas de cobre 
subterráneas más grandes del mundo. Al mismo 
tiempo, se proyecta aumentar la capacidad de la 
operación actual de extracción por socavación y 
derrumbe, de 137 a 180 kt/d.

El alcance del estudio incluye la definición de la 
elevación óptima para el nuevo nivel de la mina, 
así como la investigación de los mejores métodos 
de extracción y diseño de mina asociados con 
este nuevo nivel. Incluye toda la infraestructura 
e instalaciones de chancado y manejo de 
materiales, hasta que el mineral extraído es 
depositado en los recipientes de la planta de 
molienda en Colón o cualquier otra ubicación 
que se defina durante el desarrollo del estudio.

El estudio de pre-factibilidad incluyó:
n	D iseño de minería subterránea
n	D iseño del sistema de manejo de materiales
n	D iseño de infraestructura y construcción
n	D iseño de sistema de ventilación
n	S oporte geomecánico
n	 Gestión y recursos humanos
n	 Gestión de mantenibilidad
n	 Gestión de riesgo
n	 Gestión medio ambiental
n	S alud ocupacional
n	E stimación y evaluación de costos
n	 Plan de ejecución del proyecto.
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Mina El Teniente, Ingeniería de 
Aumento de Capacidad Ferroviaria 
Carga Mineral Nivel 8
Chile

Cliente Codelco Chile, División El Teniente

El Teniente Mine, Engineering of 
Capacity Upgrade of Level 8 Ore 
Haulage Railway
Chile

Client Codelco Chile, El Teniente Division

Sinclair Knight Merz and joint venture partner 
ARA carried out the engineering of a capacity 
upgrade for the ore haulage railway on Level 
8 of Codelco’s El Teniente copper mine in 
Chile. The upgrade aimed to increase the 
railway’s capacity from 76,000 t/d to 126,000 
t/d by 2004.

The firm’s role included transport simulations, 
train automation, DC distribution, 
underground infrastructure/services and a 
complete redesign of the communications 
system.

The major functions carried out by SKM 
included:
n	 Dynamic simulation of the mineral 

transportation system
n	 DC distribution systems - computational 

modelling to determine the new power 
requirements, locations and ratings 
of substations and design of the 
modifications to the existing overhead 
catenary system

n	L ocomotives, including an investigation 
into the repair of existing equipment and 
technical specifications for the purchase of 
new equipment

n	M ineral transport cars, tele-operated 
loading and automatic unloading

n	T rain signalling and traffic control for 
automated train operation (unmanned)

n	S CADA and communications systems
n	R eview of railroad design, incorporating 

dynamic train weighing, bearing 
temperature detection systems

n	 Development mining for the necessary 
services, infrastructure and maintenance 
facilities

n	I mplementation program
n	E stimation of costs to ±10%.

Sinclair Knight Merz y ARA en joint venture, 
estuvieron a cargo de la ingeniería del aumento 
de capacidad de la estación ferroviaria para 
transporte de carga mineral Nivel 8 de la mina 
de cobre El Teniente de Codelco, Chile. La 
ampliación tenía por objetivo aumentar la 
capacidad del ferrocarril de 76.000 t/d a 126.000 
t/d, al año 2004.

El rol de la empresa incluyó simulaciones de 
transporte, automatización de trenes, distribución 
DC, infraestructura/servicios subterráneos, 
y un rediseño completo del sistema de 
comunicaciones.

Las principales funciones desarrolladas por SKM 
incluyeron:
n	S imulación dinámica del sistema de transporte 

de mineral
n	S istemas de distribución DC - modelación 

computacional para determinar los nuevos 
requerimientos de energía, ubicaciones y 
clasificaciones de subestaciones y diseño de 
las modificaciones al sistema de catenaria 
elevada existente

n	L ocomotoras, incluido un estudio de 
la reparación del equipo existente y 
especificaciones técnicas para la compra de 
nuevo equipo

n	 Carros para transporte de mineral, carta tele-
operada y descarga automática

n	S eñalización y control de tráfico de trenes 
para operación automatizada de trenes 
(teledirigida)

n	S istema SCADA y de comunicaciones
n	R evisión de diseño de ferrocarril, que 

incorpora pesaje dinámico de los trenes, con 
sistemas de detección de temperatura

n	M inería de desarrollo para servicios, 
infraestructura e instalaciones de 
mantenimiento necesarios

n	 Programa de ejecución
n	E stimaciones de costos de ±10%.
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Proyecto Mayor de Sustentabilidad 
de Capital – Expansión de Lixiviación 
de Óxido 
Escondida, Chile

Cliente Minera Escondida Limitada

Major Sustaining Capital Project – 
Oxide Leach Expansion
Escondida, Chile

Client Minera Escondida Limitada

The Oxide Leach Expansion Project involved 
the engineering, procurement, construction 
management, testing and start-up services 
required for the construction of a new Oxide 
Leach Pad (Pad II). 

The new pad measures approximately 2460 x 
975 metres and accommodates a final volume 
of 120 million tonnes of agglomerated, 
crushed copper oxide ore at a stacking rate of 
approximately 60,000 tonnes per day. 

The main installations/activities included:
n	E arthworks and Pad (2460 x 975m)
n	I rrigation and collection systems
n	 Power line and electrical control room
n	M aterial handling system

	 –	O verland conveyor (1.6km)

	 –	�S hiftable conveyor (2300m) and  
tripper car

	 –	 Grasshoppers (760m)

	 –	 Crawler-mounted spreader.

El Proyecto de Expansión de Lixiviación de Óxido 
involucra ingeniería, adquisición y administración 
de la construcción, pruebas y servicios de puesta 
en marcha, requeridos para la construcción de 
una nueva Pila de Lixiviación de Óxido (Pad II).

La nueva pila mide aproximadamente 2460 x 
975 metros y tiene capacidad para un volumen 
final de 120 millones de toneladas de mineral de 
óxido de cobre, chancado y aglomerado, a una 
velocidad de apilamiento de aproximadamente 
60.000 toneladas por día.

Las principales instalaciones/actividades 
incluyeron:
n	M ovimiento de tierra y pila (2460 x 975m)
n	S istemas de riego y captación 
n	L ínea de energía y sala de control eléctrico
n	S istema de manejo de material

	 –	O verland conveyor (1,6km)

	 –	S hiftable conveyor (2300m) y carro tripper

	 –	 Grasshoppers (760m)

	 –	S preader montada en orugas.
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Estudio de Prefactibilidad, Mina 
Subterránea de Chuquicamata
Chile

Cliente División Codelco Norte

Conceptual Study, Chuquicamata 
Underground Mine
Chile

Client Codelco Norte Division

SKM undertook conceptual engineering 
comprising the identification, studies and 
analysis of the principal alternatives for 
copper ore extraction and handling, in a new 
underground mine below the present open pit 
of the Chuquicamata Mine in northern Chile. 

Two main options were studied for ore 
extraction; these being panel caving and 
macro blocks: for each option, three extraction 
panels were identified at different depths. For 
panel caving at the 1841, 1697 and 1409 m.a.s.l 
reference levels and for macro blocks at the 
1841, 1625 and 1409 m.a.s.l reference levels.

The required underground mine production 
capacity is 120.000 t/d to meet the demands 
of the downstream ore processing facilities.

The project battery limits extend from the 
exploiting ore point to ore dumping for 
processing through the concentrator plant.

SKM’s main installations/activities included:
n	 Complete underground mine infrastructure
n	E xploitation facilities
n	S econdary, intermediate and main ore 

conveyors
n	U nderground crushing.

SKM ejecuta la ingeniería conceptual, que 
incluyó la identificación, estudios y análisis de 
las principales alternativas para la extracción y 
manejo de mineral de cobre, en una nueva mina 
subterránea bajo la actual mina a rajo abierto de 
la Mina Chuquicamata en el norte de Chile.

Se estudiaron dos opciones principales para la 
extracción de mineral, que son el hundimiento 
de paneles y macrobloque: para cada opción 
se identificaron tres paneles de extracción a 
diferentes profundidades. Para el hundimiento de 
paneles, a los niveles de referencia de 1841, 1697 
y 1409 m.s.n.m., y para el macrobloque, a niveles 
de referencia de 1841, 1625 y 1409 m.s.n.m.

La capacidad de producción requerida de la 
mina subterránea es 120.000 t/d para cumplir las 
demandas de las instalaciones de procesamiento 
de mineral sucesivo.

Los límites de la unidad del proyecto se 
extienden desde el punto de extracción 
de mineral hasta la descarga del mineral 
para procesamiento a través de la planta 
concentradora.

Las principales instalaciones/actividades de SKM 
incluyeron:
n	I nfraestructura completa de la mina 

subterránea
n	I nstalaciones de explotación
n	 Correas transportadoras de mineral 

secundarias, intermedias y principales
n	 Chancado subterráneo.
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Proyecto Expansión a 65 Ktpd – Andina, 
Saladillo, V Región
Chile

Cliente Codelco Chile - División Andina

Andina Expansion Project 65 Ktpd, 
Saladillo, Region V
Chile

Client CODELCO Chile – Andina Division

SKM Minmetal (together with JRI) completed 
the Detailed Engineering works of this US$300 
million project which consisted of enlarging 
the mining and smelting capacity of the 
deposit belonging to Codelco-Chile’s Andina 
Division, from 32,000 to 65,000 rated TPD.

The enlargement includes the following main 
installations which work with the existing 
facilities:
n	U nderground Primary Crushing Plant
n	U nderground Crushed Ore Transportation 

System
n	U nderground Silo for stockpiling crushed 

ore
n	U nderground Semi-Autonomous Grinding 

Plant
n	U nderground Pebble Crushing Plant 
n	U nderground Collective Flotation Plant 
n	R econditioning the existing concentrate 

and tailings thickeners
n	E nlarging the existing Lime Plant
n	N ew reagent storage, preparation and 

distribution plant
n	 Concentrate transportation system
n	S elective Flotation Plant
n	H andling Copper Concentrate
n	M iscellaneous works in the Surface Plant
n	 Water System - Infrastructure facilities.

SKM Minmetal (en conjunto con JRI) completó 
los trabajos de Ingeniería de Detalles de este 
proyecto de US$300 milliones, el que consiste 
en la ampliación de la capacidad de explotación 
y beneficio de mineral del yacimiento de 
propiedad de Codelco-Chile, División Andina, 
desde 32.000 a 65.000 TPD nominales.

La ampliación considera las siguientes 
instalaciones principales, las cuales trabajan en 
conjunto con las instalaciones existentes:
n	 Planta de Chancado Primario Subterráneo
n	S istema de Transporte de Mineral Chancado 

Subterráneo
n	S ilo Subterráneo de acopio de mineral 

chancado
n	 Planta de Molienda Semiautógena 

Subterránea
n	 Planta de Chancado de Pebbles, subterránea
n	 Planta de Flotación Colectiva Subterránea
n	R eacondicionamiento de los espesadores 

existentes de concentrado y relaves
n	A mpliación de la Planta de Cal existente
n	N ueva planta de almacenamiento, 

preparación y distribución de reactivos
n	S istema de transporte de concentrado
n	 Planta de Flotación Selectiva
n	 Manejo de Concentrados de cobre
n	 Obras misceláneas en Planta de Superficie
n	 Sistema de Aguas
n	 Instalaciones de infraestructura.
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Proyecto de Mineral de Hierro,  
West Angelas
Oeste de Australia

Cliente Rio Tinto (ex Robe River Iron Associates)

West Angelas Iron Ore Project
Western Australia

Client Rio Tinto (formerly Robe River Iron Associates) 

The West Angelas Iron Ore project in Western 
Australia’s Pilbara region is the first of a new 
breed of iron ore mines supplying Marra 
Mamba-type ore to the world market. Its 
opening in 2002 marked the culmination 
of around 25 years’ investigation and 
development work. This A$1 billion project 
also included the upgrade of the Cape 
Lambert port facilities.

Sinclair Knight Merz first became involved 
with the Project in 1998 with an Enhancement 
Study of the proposed mine and upgraded 
port facilities. The firm was subsequently 
appointed to deliver the EPCM execution of 
the mine and processing facility, the upgrade 
of the Cape Lambert ore handling and port 
facilities, and associated infrastructure.

From the mine, ore is fed to the new process 
plant by 190t haul trucks, where it is crushed 
and screened to produce lump and fines 
products. These products are stockpiled using 
two slewing, luffing and travelling stackers. 
Stockpile reclaim to the train loadout is by 
bucket wheel reclaimer. The Plant has a rated 
throughput of 3000 t/h, which at peak production 
will dispatch 22 trains per week to the Cape 
Lambert port facilities. Initially, the Plant was 
operating at 7Mt/a, rising to full production 
capacity of 20Mt/a to meet market demand.

The project also involved the power station 
and fuel handling facilities, a 35km water 
supply pipeline, accommodation village with 
access roads and airstrip, on-site buildings 
(including administration centre, workshop 
and warehouse), and communications 
facilities. 

By any standards, the SKM involvement in the 
West Angelas Iron Ore Project has been a 
great success:
n	 Project delivered three months ahead of 

the revised schedule with 30% reduction in 
capital costs, without a negative impact on 
operating costs

n	N o lost time injury during more than two 
million construction hours

n	N o lost production during construction 
which was undertaken within operating 
facilities

n	N umerous innovations applied to improve 
efficiency and reduce costs.

El proyecto de Mineral de Hierro West Angelas 
en la región de Pilbara en el Oeste de Australia 
es el primero de un nuevo tipo de minas de 
mineral de hierro que suministran mineral del tipo 
Marra Mamba al mercado mundial. Su apertura 
en 2002 marcó la culminación de alrededor de 
25 años de investigación y trabajos de desarrollo. 
Este proyecto, de A$1 billón, también incluye la 
modernización de las instalaciones del puerto de 
Cape Lambert.

Sinclair Knight Merz participó primero en 
el Proyecto en 1998, con un Estudio de 
Mejoramiento de la mina propuesta y la 
expansión de las instalaciones del puerto. 
Posteriormente, a la firma se le asignó la 
ejecución EPCM de la mina y la instalación de 
procesamiento, la expansión de las instalaciones 
de puerto y manejo de mineral de Cape Lambert, 
y la infraestructura asociada. 

El mineral es alimentado de la mina a la nueva 
planta de proceso a través de camiones de 
acarreo de 190 t. Ahí es chancado y harneado 
para producir productos gruesos y finos. Estos 
productos son apilados utilizando dos apiladoras 
rotatorias, de elevación y móviles. El material 
de la pila de acopio es cargado en el tren a 
través de un elevador de capachos. La Planta 
tiene un rendimiento nominal de 3000 t/h que 
a su producción máxima despachará 22 trenes 
por semana a las instalaciones del puerto Cape 
Lambert. Inicialmente, la Planta estaba operando 
a 7Mt/a, pero su capacidad de producción total 
subió a 20Mt/a para cumplir la demanda del 
mercado.

El Proyecto también incluyó la central eléctrica 
y las instalaciones de manejo de combustible, 
una tubería de suministro de agua de 35 km, 
instalaciones de alojamiento con caminos de 
acceso y pista de aterrizaje, construcciones en 
terreno (incluido el centro de administración, 
taller y bodega), e instalaciones de 
comunicaciones.

Desde cualquier punto de vista, la participación 
de SKM en el Proyecto de Mineral de Hierro de 
West Angelas ha sido un gran éxito:
n	E l proyecto fue entregado tres meses antes 

del programa corregido, con un 30% de 
reducción de los costos de capital y sin 
un impacto negativo sobre los costos de 
operaciones

n	N inguna lesión con tiempo perdido durante 
más de dos millones de horas de construcción

n	N inguna pérdida de producción durante la 
construcción, que se realizó dentro de las 
instalaciones de operaciones

n	S e aplicaron numerosas innovaciones para 
mejorar la eficiencia y reducir los costos.
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Proyecto de Mineral de Hierro, Área C
Oeste de Australia

Cliente BHP Billiton Iron Ore

Area C Iron Ore Project
Western Australia

Client BHP Billiton Iron Ore

In August 2003, Sinclair Knight Merz 
completed the EPCM implementation of the 
Area C iron ore and associated infrastructure 
project as part of the Mine and Port 
Developments Joint Venture (MPDJV). 

The MPDJV, a 50/50 joint venture between 
SKM and Fluor Australia, was engaged by 
BHP Billiton Iron Ore in 2001 to carry out 
the feasibility and cost estimation studies of 
the Project. Subsequently, the MPDJV was 
awarded the EPCM implementation phase in 
early 2002, to be carried out in parallel with 
the Products and Capacity Expansion (PACE) 
Project at Port Hedland.

Area C was a “greenfields” development, 
incorporating ore processing and handling, 
with a wide range of infrastructure and 
services. Ore is delivered from the open cut 
mine to the 15Mdt/a capacity process plant 
where it is crushed and screened to produce 
lump and fines products. These products are 
stockpiled and reclaimed to the train loadout 
system, for transport to the port facilities at 
Port Hedland.

In addition to the process plant, the project 
covers a wide range of infrastructure including 
power, water supply, airstrip, access roads, 
accommodation village and site buildings.

The project was completed ahead of schedule 
and below budget, with no lost time injuries. 
During 2004 the MPDJV undertook the EPCM 
implementation of the expansion of Area C to 
a capacity of 22Mdt/a.

The involvement of SKM in this project 
demonstrates:
n	S trategic partnerships achieving best 

solutions for the client
n	E xpertise in investigating feasibility and 

cost estimation across numerous options
n	A bility to deliver projects on time, on 

budget and safely.

En agosto de 2003, Sinclair Knight Merz finalizó 
la implementación EPCM del mineral de hierro, 
Área C, y el proyecto de infraestructura asociado, 
como parte del Joint Venture para el Desarrollo 
del Puerto y la Mina (MPDJV).

MPDJV, un joint venture 50/50 entre SKM y 
Fluor Australia, fue contratado por BHP Billiton 
Iron Ore en 2001 para realizar los estudios de 
factibilidad y estimación de costos del proyecto. 
Posteriormente, a MPD JV se le adjudicó la fase 
de implementación EPCM a principios de 2002, 
que se llevaría a cabo paralelamente al Proyecto 
de Expansión de Capacidad y Productos (PACE) 
en Port Hedland.

El Área C fue un proyecto totalmente nuevo 
(greenfield), que incorporó el procesamiento 
y manejo de mineral con un amplio rango de 
infraestructura y servicios. El mineral es enviado 
de 15 Mdt/a de capacidad, donde es chancado 
y harneado para producir productos gruesos y 
finos. Estos productos son apilados y enviados 
al sistema de carga del ferrocarril, para ser 
transportados a las instalaciones de puerto en 
Port Hedland.

Además de la planta de proceso, el proyecto 
cubre un amplio rango de infraestructura, que 
incluye energía, suministro de agua, pista de 
aterrizaje, caminos de acceso, instalaciones de 
alojamiento y edificios en terreno.

El proyecto fue finalizado antes de lo programado 
y por debajo del presupuesto, sin lesiones con 
tiempo perdido. Durante 2004 el MPDJV ha 
estado a cargo de la implementación EPCM de 
la expansión del Área C, a una capacidad de 
22Mdt/a.

La participación de SKM en este proyecto 
demuestra: 
n	A sociaciones estratégicas que logran mejores 

soluciones para el cliente
n	E xperiencia en la investigación de factibilidad 

y estimación de costos en numerosas 
opciones

n 	 Capacidad para entregar los proyectos a 
tiempo, dentro del presupuesto y en forma 
segura.
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Proyecto de Expansión de Capacidad  
y Productos (PACE)
Oeste de Australia

Cliente BHP Billiton Iron Ore

Products and Capacity Expansion 
(PACE) Project
Western Australia

Client BHP Billiton Iron Ore

The Products and Capacity Expansion (PACE) 
project for BHP Billiton Iron Ore is the second 
project Sinclair Knight Merz has developed 
as part of the Mine and Port Developments 
Joint Venture (MPDJV) with Fluor Australia in 
a 50/50 arrangement. In 2003, the MPDJV 
successfully developed and implemented the 
Area C “greenfields” project and associated 
infrastructure for BHP Billiton Iron Ore, in 
Western Australia.

The PACE project involved a staged 
development of port facilities to increase 
system capacity to respond to forecast 
increases in iron ore sales additional to BHP 
Billiton Iron Ore’s product mix.  

Similar to the Area C project, the MPDJV 
was initially awarded the detailed feasibility 
studies of the PACE project, which included 
the evaluation and cost estimation of a wide 
range of options for the upgrade of the 
existing port facilities. Following the selection 
of the preferred approach and project 
approval, the MPDJV was then awarded 
the implementation of the Engineering, 
Procurement and Construction Management 
(EPCM). 

Major components of the PACE project were:
n	 Development of a new Western Stockyard
n	A  major upgrade and enhancement of dust 

suppression systems
n	U pgrading the under-harbour tunnel from 

4,500 t/h to 10,000t/h
n	E stablishing an additional lump 

rescreening facility
n	A ddition of a new wharf and shiploader on 

Finucane Island.

El proyecto de Expansión de Capacidad y 
Productos (PACE) para BHP Billiton Iron Ore es 
el segundo proyecto que ha desarrollado Sinclair 
Knight Merz como parte del Joint Venture para 
Desarrollo de Mina y Puerto (MPDJV) con Fluor 
Australia, en un acuerdo 50/50. En 2003, MPD 
JV desarrolló e implementó exitosamente el 
proyecto greenfield del Área C y la infraestructura 
asociada para BHP Billiton Iron Ore, en el Oeste 
de Australia.

El proyecto PACE consistió en un desarrollo 
en etapas de las instalaciones del Puerto para 
aumentar la capacidad del sistema con el fin de 
responder al aumento estimado de las ventas 
de mineral de hierro adicionales a la mezcla de 
productos de BHP Billiton Iron Ore.

Al igual que en el proyecto del Área C, MPD 
JV se adjudicó inicialmente los estudios de 
factibilidad del proyecto PACE, que incluyeron 
la evaluación y los costos de un amplio rango 
de opciones para mejorar las instalaciones 
existentes en el puerto. Después de la selección 
del enfoque preferido y de la aprobación del 
proyecto, MPD JV  se adjudicó la implementación 
de la Ingeniería, Adquisiciones y Administración 
de la Construcción (EPCM).

Los principales componentes del proyecto PACE 
fueron:
n	D esarrollo de un nuevo Patio de 

Almacenamiento en el sector oeste
n	U na importante expansión y mejoramiento de 

los sistemas de supresión de polvo
n	E xpansión del túnel bajo el puerto, de 4.500 

t/h a 10.000t/h
n	I nstalación adicional de re-cribado de material 

grueso
n	A dición de un nuevo muelle y grúa portuaria 

en la Isla Finucane.
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Nuevo Muelle para Exportación 
de Mineral de Hierro en la Isla 

Finucane, Puerto Hedland 
Oeste de Australia 

Cliente BHP Billiton Iron Ore

New Iron Ore Export Wharf, 
Finucane Island, Port Hedland

Western Australia

Client BHP Billiton Iron Ore

Sinclair Knight Merz has been instrumental 
in the construction of Finucane Island 
Berth D, a major component of the marine 
works for BHP Billiton’s Port and Capacity 
Expansion (PACE) Project.

This new wharf comprises a 360m long 
loader structure, nine independent berthing 
dolphins, transfer and maintenance 
platforms, and a 150m long access bridge 
and conveyor trestle. Dredging works for 
the new facility included extending and 
deepening the pocket for the new berth, as 
well as deepening alongside the existing 
Berth C. Dredged material was pumped to 
a reclamation area, which forms a part of 
the land access to the new Berth D. 

The marine works were procured under 
four contracts: dredging, pile and pile 
top supply, precast road plank and deck 
unit supply, and the main marine structure 
works. The contract split and timing were 
designed to manage interface issues and 
deliver the facility within tight program 
constraints.

The Berth D facility is designed to be fully 
integrated into the existing Berth C facility 
at a future date. This would provide for the 
existing Berth C shiploader to service Berth 
D and vice versa.

The design of the shiploader support 
structure, transfer platform and access 
bridge comprises a unique precasting and 
pile connection system. Precast headstocks 
combined with prefabricated pile tops and 
stressbar tie-downs minimise overwater 
work and provide for a significant degree of 
pile out-of-position. The access bridge deck 
and transfer platform deck construction 
make extensive use of precasting.

Sinclair Knight Merz ha contribuido positivamente 
a la construcción del Amarradero D de la Isla 
Finucane, un componente importante de los 
trabajos marítimos para el Proyecto de Expansión 
de Capacidad y Puerto de BHP Billiton.

Este nuevo muelle comprende una estructura 
de cargador de 360m de longitud, nueve postes 
de amarre independientes, una plataforma para 
transferencia y mantenimiento, un puente de 
acceso de 150m de largo y un caballete para 
correa transportadora. Los trabajos de dragado 
para la nueva instalación incluyeron extender 
y profundizar la cavidad del amarradero, y 
profundizar el área al costado del Amarradero 
C existente. El material dragado fue bombeado 
a un área de recuperación, que forma parte del 
acceso terrestre al nuevo Amarradero D. 

Los trabajos marítimos se realizaron bajo cuatro 
contratos: dragado, suministro de pilotes y 
remate de pilotes, suministro de una tablestaca 
y tablones de acceso prefabricados, y los 
principales trabajos de estructura marítima. La 
división y el tiempo de ejecución del contrato 
fueron diseñados para manejar los temas de 
coordinación y entregar la instalación dentro de 
las limitaciones del ajustado programa.

La instalación del Amarradero D ha sido diseñada 
para que, en una fecha futura, se integre 
totalmente a la instalación del Amarradero C 
existente. Esto permitiría a la grúa portuaria 
del Amarradero C proporcionar servicios al 
Amarradero D y viceversa.

El diseño de la estructura de soporte de la grúa 
portuaria, la plataforma de transferencia y el 
puente de acceso, incluye un sistema único 
prefabricado y de conexión de pilotes. Las bases 
fijas prefabricadas, combinadas con los remates 
de pilotes prefabricados y anclaje con barras 
antivuelco, minimizan el trabajo sobre el agua. 
En la construcción de la cubierta del puente 
de acceso y la cubierta de la plataforma de 
traslado, se utilizó gran cantidad de materiales 
prefabricados. 
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Proyecto de Expansión de Capacidad, 
Puerto Hedland
Oeste de Australia

Cliente BHP Iron Ore Pty Ltd 

Capacity Expansion Project,  
Port Hedland
Western Australia

Client BHP Billiton Iron Ore

Sinclair Knight Merz undertook the 
engineering, procurement and construction 
management (EPCM) of a materials handling 
expansion of the Port Hedland iron ore 
processing and export facility. The project 
aimed to eliminate bottlenecks and increase 
throughput capacity at the site from 52 to  
64 Mtpa.

The project comprised:
n	A  new two cell 10,000 tph rotary dumper
n	 21 conveyors with a total length of 3.4 

km, including new conveyor links (with 
modifications to existing sample stations 
and new sample feed conveyors) 

n	A n upgrade of the Plant 2 crushing and 
screening facility throughput

n	A  conveyor link from South Yard to the 
Finucane Island tunnel

n	 11 kV power distribution enhancements.

The project won an Engineering Excellence 
Award in the Resources category from the 
Western Australian Division of the Institution 
of Engineers, Australia, and a Gold Award 
of Merit in the Multi-disciplinary category 
at the Association of Consulting Engineers 
Australia’s Awards for Excellence.

Sinclair Knight Merz realizó la ingeniería, 
adquisiciones y administración de la construcción 
(EPCM) de una expansión para el manejo de 
materiales de la instalación de procesamiento 
y exportación de mineral de hierro del Puerto 
Hedland. El objetivo del proyecto era eliminar 
los cuellos de botella y aumentar la capacidad de 
producción de 52 a 64 Mtpa.

El proyecto incluyó:
n	U n nuevo volteador giratorio de dos celdas 

de 10.000 tph
n	 21 correas transportadoras con una longitud 

total de 3,4 km, incluidos los enlaces para 
las nuevas bandas transportadoras (con 
modificaciones de las estaciones de muestreo 
existentes y nuevas correas transportadoras 
para alimentación de muestras)

n	M ejoramiento de la capacidad de 
procesamiento de la instalación de chancado y 
harneado de la Planta 2

n	U n enlace para la correa transportadora 
desde el Patio Sur hasta el túnel de la Isla 
Finucane

n	M ejoramiento de la distribución de energía 
de 11 KV.

El proyecto obtuvo un Premio de Excelencia 
en Ingeniería en la categoría Recursos de la 
División del Oeste de Australia del Instituto 
de Ingenieros, Australia, y un Premio de Oro 
del Mérito en la categoría multidisciplinaria 
de los Premios por Excelencia otorgados por 
la Asociación de Ingenieros Consultores de 
Australia.
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Instalación Nelson Point, Sistema 
de Grúa Portuaria para Mineral de 

Hierro, EPCM 
Oeste de Australia

Cliente BHP Billiton Iron Ore

Nelson Point Facility, Iron Ore 
Shiploading System, EPCM

Western Australia

Client BHP Billiton Iron Ore

Sinclair Knight Merz undertook the feasibility 
study, engineering design, procurement, 
construction management (EPCM) and 
commissioning for up-rating two iron ore 
shiploading systems at Nelson Point from 
a nominal 7,500 t/h to 10,000 t/h capacity. 
The work was carried out to enable iron 
ore carriers to be loaded faster, to reduce 
maintenance and improve plant availability.

The work carried out by SKM included 
engineering for 16 conveyors of up to 650 m 
in length, 1.8 m wide, 1,050 kW drive, and 
4.9 m/s belt speed. Included were two luffing 
boom conveyors, two trippers, four shuttle 
head conveyors and two sample cutters.

Conveyor up-rating was generally achieved 
by belt speed and power increase involving 
cascade remanufacture and up-rating of 
original gearboxes to ‘new’ warranted 
condition, in parallel with cascade overhaul 
and replacement of existing motors. 
One 90 m long 1.5 m wide conveyor, 
which was partially underground, was 
completely dismantled and rebuilt as a 1.8 
m conveyor, with all new fittings and loading 
arrangements.

The project was a management challenge 
because of the high cost of down time with 
a major export facility of this size handling 
40 Mt/a of ore, the paramount importance 
of safety in operating plant and the need for 
interstate cascade remanufacture of major 
drive plant.

The client’s shiploading operation was shut 
down for only three days for implementation, 
with scheduled partial restrictions managed 
to coincide with shipping needs and limited 
to a total of 28 days. The A$15 million project 
earned commendations from the Institution 
of Engineers Australia and the Association of 
Consulting Engineers Australia.

Sinclair Knight Merz realizó el estudio de 
factibilidad, diseño de ingeniería, adquisiciones, 
administración de la construcción (EPCM) y 
puesta en servicio para mejorar dos sistemas de 
grúa portuaria para mineral de hierro en Nelson 
Point, de una capacidad nominal de 7.500 t/h a 
10.000 t/h. El trabajo fue realizado para permitir 
la carga más rápida de los transportadores 
de mineral de hierro, con el fin de reducir el 
mantenimiento y mejorar la disponibilidad de la 
planta.

El trabajo realizado por SKM incluyó la ingeniería 
para 16 correas transportadoras de hasta 650 m 
de largo, 1,80 m de ancho, 1.050 kW de impulso, 
y 4,9 m/s de velocidad de correa. Se incluyó dos 
correas telescópicas, dos trippers, cuatro correas 
tipo shuttle y dos cortadores de muestras.

El mejoramiento de las correas transportadoras 
en general se logró a través de la velocidad de 
la correa y el aumento de energía, que implicó 
un reacondicionamiento de chutes y mejora 
de la transmisión original y el reemplazo de los 
motores existentes. Una correa transportadora 
de 90 m de largo y 1,5 m de ancho, que estaba 
parcialmente enterrada, fue desmantelada 
totalmente y reconstruida como una correa de 1,8 
m con nuevos mecanismos de carga y accesorios.

El proyecto fue un desafío administrativo 
debido al alto costo del tiempo de inactividad 
en una importante instalación de exportación 
de este tamaño, que maneja 40 Mt/a de 
mineral, la gran importancia de la seguridad 
en la planta de operaciones, y la necesidad de 
reacondicionamiento de la transmisión principal.

La operación de la grúa portuaria del cliente 
se detuvo sólo durante tres días para la 
implementación, y las restricciones parciales 
programadas se coordinaron para que 
coincidieran con las necesidades de los 
despachos y se limitaron a un total de 28 días. 
El proyecto de A$15 millones fue elogiado 
por el Instituto de Ingenieros de Australia y 
la Asociación de Ingenieros Consultores de 
Australia.
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Instalación Nelson Point, 
Mejoramiento del Manejo de 
Materiales del Patio Norte 
Oeste de Australia

Cliente BHP Billiton Iron Ore 

Nelson Point Facility, North Yard 
Materials Handling Upgrade
Western Australia

Client BHP Billiton Iron Ore

The Nelson Point facility comprises two 
rotary unloaders which deliver ore to tertiary 
crushing and screening complexes to produce 
the product which is stockpiled for reclaim 
and loading onto ships for export.

Sinclair Knight Merz was engaged to carry 
out the up-rating of 11 major shiploading 
conveyors, totalling 2.5km in length, along 
with the two shiploaders, at BHP Iron Ore’s 
Nelson Point facility. The previous nominal 
7,000t/h to 7,500t/h capacity was increased 
to a design capacity of 10,000t/h, with the 
secondary objectives of reducing maintenance 
costs and improving plant availability.

The project plan included a complete rebuild 
of one conveyor from 1.5m to 1.8m wide, as 
well as substantial power and speed increases 
for all conveyors up to 1,050kW and 5m/s. 
The increased ore throughput and changed 
trajectories at the conveyor transfers meant 
that all transfer chutes and conveyor loading 
boots had to be replaced.

For time and cost reasons, it was decided to 
undertake a program of re-ratio and up-
rating of existing gearboxes in conjunction 
with a general overhaul of this equipment. 
This involved a tight schedule cascade 
remanufacturing program and achieved ‘as 
new’ gearbox installations for increased power 
rating, fully warranted with all work done in 
Australia.

La instalación Nelson Point comprende dos 
descargadores rotatorios que entregan mineral a 
un complejo de chancador terciario y harneado 
para producir el producto, el cual es apilado para 
luego ser recuperado y cargado en buques para 
exportación.

Sinclair Knight Merz fue contratado para 
aumentar la capacidad de 11 correas 
transportadoras principales para carga de buque, 
con un total de 2,5 km de longitud, junto con las 
dos grúas portuarias, en la instalación Nelson 
Point de BHP Iron Ore. La capacidad nominal 
previa de 7.000t/h - 7.500t/h se aumentó a 
una capacidad de diseño de 10.000t/h, cuyos 
objetivos secundarios fueron reducir los costos 
de mantenimiento y mejorar la disponibilidad de 
la planta.

El plan del proyecto incluyó la reconstrucción 
completa de una correa transportadora de 
1,5 m a 1,8 m de ancho, así como aumentos 
significativos de la velocidad y energía de todas 
las correas transportadoras hasta 1.050kW y 5m/s. 
El aumento de producción de mineral y el cambio 
de las trayectorias de traslado de la correa 
transportadora implicaron el reemplazo de todos 
los conductos de traslado y los fuelles de carga 
de la correa.

Por razones de tiempo y costo, se decidió 
realizar un programa consistente en reevaluar 
y mejorar la transmisión existente, junto a una 
renovación general de este equipo. Esto incluyó 
un programa ajustado de reacondicionamiento 
de la cascada y logró instalaciones de transmisión 
‘como nuevas’ para aumentar la potencia de 
salida, totalmente garantizadas, y en que todo el 
trabajo se realizó en Australia. 
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Proyecto de Expansión de  
Puerto en Dampier
Oeste de Australia

Cliente Rio Tinto Iron Ore

Sinclair Knight Merz (SKM) was engaged to 
carry out the Engineering, Procurement and 
Construction Management (EPCM) for the 
upgrade of Hamersley Iron’s port at Dampier 
as part of its expansion project. The project 
was divided into two phases: Phase A and 
Phase B. 

The A$1 billion Phase A port expansion 
was designed to increase the port’s iron ore 
handling capacity from 72 million tonnes 
a year to 116 million tonnes, which was 
successfully achieved in late 2005 without any 
interruption to existing operations. 

Phase A included a new car dumper, stockyard 
extension, seven kilometres of rail track, 
four stackers, reclaimer, screen house, lump 
rescreening plant and associated conveyors – 
some up to one kilometre long. 

The upgrade also included the addition of 
a second ship loading facility. The wharf was 
extended by 450 metres to cater for a new 
berth, ship loader and wharf conveyor. 

The A$1 billion Phase B was completed in late 
2007 and replicated Phase A with the multi-
berth iron ore wharf extended by an additional 
150 metres, allowing for the berthing of four 
220,000 dead weight tonne large ‘Cape’ ships.  

Phase B has further increased shipping 
capacity at Dampier to 140 million tonnes per 
annum.

Not only was Phase B completed on time 
and on budget but it achieved more than five 
million man hours worked without a lost time 
injury, the best result ever achieved on an SKM 
project to date.

The involvement of Sinclair Knight Merz in the 
Dampier Port Upgrade demonstrates:
n	L eading edge project delivery skills
n	M ulti-disciplinary capability
n	 Capacity to deliver large scale projects
n	E xcellent safety standards.

Sinclair Knigth Merz (SKM) fue contratado 
para ejecutar la Ingeniería, Adquisiciones y 
Administración de la Construcción (EPCM) para 
la expansión del puerto de Hamersley Iron 
en Dampier, como parte de su proyecto de 
crecimiento. El proyecto se dividió en dos fases: 
Fase A y Fase B.

La Expansión Fase A del puerto, de A$ 1 billón, 
fue diseñada  para aumentar la capacidad de 
manejo del mineral de hierro del puerto, de 
72 millones de toneladas a 116 millones de 
toneladas anuales, lo cual se logró exitosamente 
a fines de 2005 sin ninguna interrupción de las 
operaciones existentes.

La Fase A incluyó un nuevo vuelcavagones, 
la extensión del patio de materiales, siete 
kilómetros de vías de ferrocarril, cuatro 
apiladoras, elevador de capacho, área de 
harneado, planta de pre harneado, y correas 
transportadoras asociadas – algunas de hasta un 
kilómetro de largo.

La expansión también incluyó la incorporación 
de una segunda instalación de grúa portuaria. El 
muelle fue extendido en 450 metros para instalar 
un nuevo amarradero, una grúa portuaria y una 
correa transportadora para el muelle.

La Expansión Fase B, de A$1 billón, concluyó 
a fines de 2007 y replicó a la Fase A con la 
extensión del muelle de amarraderos múltiples 
para mineral de hierro, en 150 metros adicionales, 
permitiendo así la entrada de cuatro grandes 
buques de tamaño Cape (que deben atravesar 
por los Cabos) de hasta 220.000 toneladas de 
peso muerto. 

La Fase B ha aumentado aún más la capacidad 
de embarque en Dampier, a 140 millones de 
toneladas anuales.

La Fase B no sólo terminó a tiempo y dentro 
del presupuesto sino que logró trabajar más de 
cinco millones de horas hombre sin lesiones con 
tiempo perdido, el mejor resultado que se haya 
logrado en un proyecto de SKM a la fecha.

La participación de Sinclair Knight Merz en la 
Expansión del Puerto de Dampier demuestra: 
n	D estrezas en la ejecución de proyectos de 

vanguardia
n	 Capacidad multidisciplinaria
n	 Capacidad para ejecutar proyectos a gran 

escala
n	E xcelentes normas de seguridad. 

Dampier Port Upgrade Project
Western Australia

Client Rio Tinto Iron Ore
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Proyecto de Expansión Etapa 2 
Mina de Carbón Hail Creek
Queensland, Australia

Cliente Rio Tinto Coal Australia

Stage 2 Expansion Project 
Hail Creek Coal Mine
Queensland, Australia

Client Rio Tinto Coal Australia

Since the Hail Creek Coal Mine started 
production in August 2003, its operations have 
ramped up capacity from 5.5Mtpa product 
coal to 6Mtpa product coal and RTCA decided 
in mid 2004 to expand the mine output to 
8Mtpa. 

In August 2004, SKM was awarded the EPCM 
contract to manage the mine expansion. 
A significant variation to the scope of work 
was made in February 2005 to duplicate 
the existing coal preparation plant thereby 
resulting in a CPP facility with a potential 
output of 12Mtpa product coal. However, 
other facilities in the coal chain including the 
mining operation, were to remain at 8Mtpa 
capacity, pending further studies of a Stage 3 
Expansion scenario to increase the total mine 
output to 12Mtpa. 

The stage 2 expansion project scope of work 
included:
n	A  second P&H 9020 dragline 
n	A dditional mining equipment 
n	D uplication of the CPP
n	U pgrade of coal handling facilities and 

product stockpile
n	I nstallation of the stage 2 Co-disposal 

facility and the expansion of the mine 
infrastructure buildings and services to 
support an 8Mtpa product coal operation.

Desde que la Mina de Carbón Hail Creek inició su 
producción en agosto de 2003, sus operaciones 
han aumentado la capacidad de 5,5Mtpa de 
producto de carbón a 6Mtpa de producto de 
carbón y a mediados de 2004, RTCA decidió 
aumentar la producción de la mina a 8Mtpa.

En agosto de 2004, SKM se adjudicó el contrato 
EPCM para administrar la expansión de la mina. 
En febrero de 2005 se efectúo una variación 
significativa del alcance del trabajo para duplicar 
la planta de preparación de carbón existente, lo 
cual se tradujo en una instalación CPP con una 
producción potencial de 12Mtpa de producto 
de carbón. Sin embargo, otras instalaciones 
en la cadena de carbón, incluida la operación 
de extracción, permanecerían a una capacidad 
de 8Mtpa, en espera de estudios posteriores 
del escenario de Expansión de la Etapa 3 para 
aumentar la producción total de la mina a 12Mtpa.

El alcance de trabajo del proyecto de expansión 
de la etapa 2 incluyó:
n	U na segunda draga excavadora P&H 9020
n	E quipo adicional de mina 
n	D uplicación de CPP
n	M ejoramiento de instalaciones de manejo de 

carbón y pila de carbón 
n	 Construcción de la instalación de co-

eliminación de la etapa 2 y expansión de los 
edificios y servicios de infraestructura de mina 
para respaldar una operación de producto de 
carbón de 8Mtpa. 
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Estudios Conceptuales, de  
Pre-factibilidad, Factibilidad y 
Optimización, Expansión de Largo Plazo 
(Etapa 3), Mina de Carbón Hail Creek 
Queensland, Australia

Cliente Rio Tinto Coal Australia

Conceptual, Pre-feasibility, Feasibility and 
Optimisation Studies, Long Term 
Expansion (Stage 3), Hail Creek Coal Mine
Queensland, Australia

Client Rio Tinto Coal Australia

In concurrence with the implementation of the 
stage 2 expansion for the Hail Creek facility, 
west of Mackay in Queensland, SKM also 
completed a series of studies for the long 
term expansion (stage 3) of the Hail Creek 
Coal processing facility beyond 8Mtpa. 

The conceptual study evaluated various 
options for winning coal from new areas 
adjacent to the existing Hail Creek mine and 
delivering it to the existing coal handling 
and preparation plant for processing.  It 
also assessed the viability of establishing an 
underground operation at Hail Creek.

The pre-feasibility study identified several 
options for the development of a new 
mining area 4km east of the existing mine, 
delivery of additional coal to the existing coal 
preparation plant as well as evaluating several 
different options for the expansion of the 
product handling system. 

The subsequent feasibility study was an 
all encompassing evaluation of a selected 
expansion option that took the capacity of 
the mine and processing plant to a nominal 
12Mtpa capacity.  It involved options 
evaluation, basic engineering and estimate 
preparation for the following areas:
n	A ll on site infrastructure, including 

administration facilities, industrial facilities, 
water management systems and power 
supply and reticulation

n	O ff site infrastructure, including expansion 
of the existing village along with the 
development of a new construction village

n	E xpansion of the product handling 
system to incorporate a duplicate product 
stockpile

n	T he development  of a new co-disposal 
emplacement 

n	T he development of a new mining area 
to the east of the existing pit including 
haul roads, new run of mine facilities to 
accommodate a new fleet of haul vehicles 
and all utilities/services connections to the 
new mining area.

De acuerdo con la implementación de la 
expansión de la etapa 2 para la instalación Hail 
Creek, en el oeste de Mackay, Queensland, SKM 
realizó una serie de estudios para la expansión 
de largo plazo (etapa 3) de la instalación de 
procesamiento de Carbón Hail Creek, por sobre 
8Mtpa.

El estudio conceptual evaluó varias opciones 
para obtener carbón de nuevas áreas adyacentes 
a la mina Hail Creek y entregarlo a la planta 
de manejo y preparación de carbón, para 
procesamiento. También evaluó la factibilidad 
de establecer una operación subterránea en Hail 
Creek.

El estudio de pre-factibilidad identificó varias 
opciones para el desarrollo de una nueva área 
de extracción minera, 4km al este de la mina 
existente, la entrega de carbón adicional a la 
planta de preparación existente, y la evaluación 
de varias opciones diferentes para la expansión 
del sistema de manejo del producto.

El estudio de factibilidad posterior consistió 
en una evaluación general de una opción de 
expansión seleccionada, que llevaba la capacidad 
de la mina y la planta de procesamiento a una 
cantidad nominal de 12Mtpa. Involucró evaluación 
de opciones, ingeniería básica y preparación de 
estimaciones para las siguientes áreas:
n	T oda la infraestructura en terreno, incluidas las 

instalaciones de administración, instalaciones 
industriales, sistema de manejo de agua, y 
suministro de energía y redes

n	I nfraestructura fuera de terreno, incluida la 
expansión de la villa existente junto con el 
desarrollo de la construcción de una nueva 
villa

n	E xpansión del sistema de manejo del 
producto para incorporar otra pila de acopio 
de mineral idéntica

n	E l desarrollo de un nuevo emplazamiento de 
co-disposición

n	E l desarrollo de una nueva área de minería al 
este del rajo existente, incluidos caminos de 
acarreo, nuevas instalaciones run of mine para 
acomodar una nueva flota de vehículos de 
acarreo y todas las conexiones de los servicios 
a la nueva área de minería.
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Estudio de Factibilidad  de la Mina de 
Carbón Clermont
Queensland, Australia

Cliente Rio Tinto Coal Australia

Clermont Coal Mine Feasibility Study
Queensland, Australia

Client Rio Tinto Coal Australia

In January 2007, Rio Tinto Coal Australia 
announced the development of the 190 
million tonne Clermont thermal coal deposit, 
15 kilometres east of the current Blair Athol 
Mine in the Bowen Basin, Queensland. 

The new greenfields open pit coal mine will 
produce up to 12.2 million tonnes of high 
quality thermal coal when it reaches full 
capacity in 2013. It is expected to have a life 
of about 17 years at this production rate.

SKM worked with RTCA in the preparation 
of the feasibility study report and was 
responsible for preliminary engineering 
to feasibility study standard for all mine 
infrastructure, preparation of the capital cost 
estimate and compilation of the feasibility 
study report.

Main installations/activities:
n	 Coal mine including:
	 –	�O pen pit – up to approximately 290m 

deep and 2km wide
	 –	 Waste rock dumps
	 –	�M ine wastewater management including 

dams
	 –	�A dvanced dewatering borefield to 

drawdown groundwater ahead of mining
n	H eavy vehicle workshop
n	 Coal preparation plant and associated coal 

handling equipment
n	 13km overland conveyor
n	 8.5km channel diverting Gowrie Creek to 

east of the pit
n	 450 bed construction village
n	 14 kilometres of long road alignment
n	 7.5km section of electricity transmission line
n	 12,000 tph In Pit Crushing and Conveying 

system.
SKM was subsequently appointed to 
undertake the EPCM involving design, 
tendering and assessment work, covering 
civil, mechanical and electrical.

En enero de 2007, Rio Tinto Coal Australia 
anunció el desarrollo del yacimiento de carbón 
térmico de 190 millones de toneladas, Clermont, 
ubicado 15 kilómetros al este de la actual Mina 
Blair Athol en la Cuenca de Bowen, Queensland.

La mina de carbón a rajo abierto, totalmente 
nueva, producirá hasta 12,2 millones de toneladas 
de carbón térmico de alta calidad, cuando logre 
su capacidad total en 2013. Se espera que, a 
esta velocidad de producción, tenga una vida de 
alrededor de 17 años.

SKM trabajó con RTCA en la preparación 
del informe de factibilidad y se hizo cargo 
de la ingeniería preliminar según las normas 
del estudio de factibilidad, para toda la 
infraestructura de la mina, preparación de 
estimaciones de costos de capital y compilación 
del informe del estudio de factibilidad.

Principales instalaciones/actividades:
n	M ina de carbón que incluye:

	 –	�R ajo abierto - hasta aproximadamente 
290m de profundidad y 2km de ancho

	 –	B otaderos de estéril

	 –	�M anejo de aguas de desechos mineros, 
incluidos tranques

	 –	�Á rea de perforaciones para extracción 
de agua, con el fin de disminuir el agua 
subterránea antes de iniciar la extracción 
minera

n	T aller para vehículos pesados
n	 Planta de preparación de carbón y equipo de 

manejo de carbón asociado
n	 Correa transportadora terrestre de 13 km
n	 Canal de 8,5km que desvía el arroyo Gowrie 

hacia el este del rajo
n	 Construcción de campamento de 450 camas
n	 14 kilómetros de alineamiento de camino 

largo
n	S ección de línea de transmisión de 

electricidad de 7,5km
n	S istema de Chancado y Transporte en el Rajo 

de 12.000 tph.

SKM fue en consecuencia solicitado para asumir 
el EPCM que involucró diseño, licitaciones y 
trabajos de apoyo cubriendo actividades civiles, 
mecánicas y eléctricas. 
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Estudios de Reemplazo de Hornos 
de Cocción de Carbón 1 y 2
Queensland, Australia 

Cliente Rio Tinto Alcan

Carbon Bake Furnace 1 and 2 
Replacement Studies
Queensland, Australia

Client Rio Tinto Alcan

Boyne Smelters Limited commissioned 
the SNC-Lavalin/SKM Joint Venture for 
the preparation of a pre-feasibility and 
feasibility study, aimed at examining various 
options for the replacement of the existing 
Anode Baking Furnaces 1 and 2 located at 
Gladstone, Queensland. 

The PFS assessed the following key issues:
n	T echnical advantages and disadvantages
n	 Capital and operating costs to an 

accuracy of +/- 20%
n	 Project implementation schedule and 

constraints
n	R isk profile
n	S ustainability analysis
n	 Feasibility study execution plan.

Resulting from the assessment of 
key merits/issues of each option, the 
recommendation for a “go forward” option 
to be taken into the Feasibility study phase 
was replacing the existing furnaces using 
new “open” technology in a new building 
constructed to the north of the existing 
anode baking furnace 3.

This option includes the following facilities:
n	 “Open” Technology for the furnace 

operation
n	 Furnace Tending Assembly
n	A node handling systems to tie into the 

existing operation
n	 Fume treatment centre for treatment of 

emissions
n	B uilding (280m long x 36m wide x 24m 

high).

The EPCM execution phase is currently 
underway with a first baked anode aimed at 
October 2010.

Boyne Smelters Limited, encargó al Joint Venture 
SNC-Lavalin/SKM que preparará un estudio 
de pre-factibilidad y factibilada con el fin de 
examinar las diversas opciones para reemplazar 
los Hornos de Cocción de Ánodos 1 y 2 
existentes, ubicados en Gladstone, Queensland. 

El estudio de pre-factibilidad evaluó los 
siguientes temas principales:
n	 Ventajas y desventajas técnicas
n	 Costos de capital y operaciones, con una 

precisión de +/- 20%
n	 Programa y limitaciones de implementación 

del proyecto
n	 Perfil de riesgo
n	A nálisis de sustentabilidad
n	 Plan de ejecución de estudio de factibilidad.

Como resultado de la evaluación de los méritos/
temas clave de cada opción, la recomendación 
de una opción de seguir adelante, que se 
adoptaría en la fase del estudio de Factibilidad, 
fue reemplazar los hornos actuales utilizando 
nueva tecnología “abierta” en un nuevo edificio 
construido al norte del horno de anodos 3 
existente.

Esta opción incluye las siguientes instalaciones:
n	T ecnología “abierta” para la operación de 

horno
n	D ocumentación para Licitación de Hornos
n	S istemas de manipulación de ánodos para ser 

incorporados a la operación existente
n	 Centro de tratamiento de emanaciones, para 

el tratamiento de emisiones 
n	E dificio (280m de largo x 36m de ancho x 24m 

de alto).

La fase de desarrollo del EPCM está actualmente 
en  ejecución con el primer ánodo a producirse 
en octubre de 2010. 
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Segunda Grúa Portuaria, Estudio de 
Factibilidad, Weipa
Queensland, Australia

Cliente �Comalco Aluminium (actualmente Rio Tinto Alcan)

Second Shiploader, Feasibility Study, 
Weipa
Queensland, Australia

Client Comalco Aluminium (now Rio Tinto Alcan)

The Rio Tinto Alcan (RTA) facility at Weipa has 
relied on one 30 year old shiploader for bauxite 
outloading, supplying two alumina refineries 
in Gladstone. The lack of redundancy for 
bauxite loading at Weipa was seen as being a 
significant risk to RTA alumina and aluminium 
operations.

The existing wharf at Weipa needed to be 
strengthened and lengthened for the new (2nd) 
shiploader and a new mooring dolphin was 
required. New outloading conveyors, designed 
for significantly higher wind loads than the 
original structures at Weipa, were also needed.

Significant effort was put into the specification, 
procurement, expediting and commissioning 
of the new shiploader, which was designed in 
Austria and manufactured in Korea.

An increased emphasis on environmental 
controls led to stringent requirements for 
dust control and spillage control. Integration 
of the modern control system with a fairly 
old existing control system required careful 
implementation.

SKM worked with Bechtel, who managed 
the construction phase of the project, to 
successfully deliver the project on programme 
and under budget.

Main installations/activities of the project 
included:
n	 Wharf extension and strengthening
n	O utloading conveyor
n	 2 conveyor transfer stations
n	D ust control
n	N ew bauxite shiploader
n	N ew substation
n	 Control system, including integration with 

existing control system
n	D etailed cost estimation to RTA estimating 

system requirements
n	D etailed programming to RTA 

requirements.

La instalación Rio Tinto Alcan (RTA) en Weipa se 
basa en una antigua grúa portuaria de 30 años 
para descargar bauxita, que suministra material a 
dos refinerías de alúmina en Gladstone. La falta 
de redundancia para cargar la bauxita en Weipa 
se consideró como un riesgo significativo para 
las operaciones de alúmina y aluminio de RTA. 

El muelle existente en Weipa debía ser 
reforzado y alargado para la segunda (2ª) grúa 
portuaria y se necesitaba un nuevo poste de 
amarre. También se requería nuevas correas 
transportadoras de carga, diseñadas para cargas 
de viento significativamente mayores que las 
estructuras originales de Weipa.

Se realizaron esfuerzos significativos para 
especificar, adquirir, agilizar y poner en servicio 
la nueva grúa portuaria, que fue diseñada en 
Austria y fabricada en Corea.

El gran énfasis en los controles ambientales se 
tradujo en requerimientos estrictos para control 
de polvo y de derrames. La integración del 
sistema de control moderno con el sistema de 
control existente, bastante antiguo, requirió de 
una implementación cuidadosa.

SKM trabajó con Bechtel, que administró la 
fase de construcción del proyecto, con el fin de 
ejecutar el proyecto de acuerdo con el programa 
y el presupuesto.

Las principales instalaciones/actividades del 
proyecto incluyeron:
n	E xtensión y reforzamiento del muelle
n	 Correa transportadora para cargar
n	 2 estaciones de transferencia de correas 

transportadoras
n	 Control de polvo
n	N ueva grúa portuaria para bauxita
n	N ueva subestación
n	S istema de control, incluida la integración 

con el sistema de control existente
n	E stimación de costos detallada, según los 

requerimientos del sistema de estimación de 
RTA

n	 Programación detallada según los 
requerimientos de RTA.
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Proyecto Puerto Cannington, 
Puerto de Townsville
Queensland, Australia

Cliente �Autoridad del Puerto de Townsville / BHP Minerals

Cannington Port Development, 
Townsville Port
Queensland, Australia

Client Townsville Port Authority/BHP Minerals

Sinclair Knight Merz carried out the concept 
and detailed design and construction 
management (EPCM services) for BHP 
Minerals mineral concentrates export wharf at 
Townsville in North Queensland, Australia.

The scope of work included all the offshore 
works for the Cannington project including 
the shiploader, materials handling port, wharf, 
access jetty, dredging and navigational aids.

The preliminary design phase included the 
management of geotechnical investigations, 
coastal modelling, vessel response analysis 
and vessel simulation exercises. It included 
the development of ship loading concepts 
to ensure that the facility could be converted 
to accommodate an import facility at a later 
date.

A Project Alliance between SKM, the principal 
(BHP Minerals) and contractors, Thiess 
and EMR Gilbert, was formed to deliver 
the Project. SKM provided some of the 
construction management team members and 
an integrated design team for constructability 
issues and temporary works design.

In conjunction with the marine contractors, 
the firm developed a system for the use of 
precast shell elements for all the structural 
members in the wharf, jetty and dolphins. This 
negated the need for installing and removing 
formwork over water. Special provisions were 
developed to support the precast elements 
on the structural piles, to shorten the 
construction cycle time and insitu reinforced 
concrete was placed in the precast shells to 
provide an homogeneous structure.

The involvement of SKM in the Cannington 
Port development demonstrates:
n	P roject delivery skills
n	A bility to deliver innovation.

The project won a prestigious National 
Engineering Excellence Award from the 
Institution of Engineers, Australia.

Sinclair Knight Merz ejecutó el diseño conceptual, 
de detalle y la administración de la construcción 
(servicios EPCM) para el muelle de exportación 
de concentrados de mineral de BHP Minerals, en 
Townsville, en el norte de Queensland, Australia.

El trabajó incluyó todas las instalaciones 
marítimas para el proyecto Cannington, es 
decir, grúa portuaria, puerto para manejo de 
materiales, muelle, acceso enbarcadero, dragado 
y elementos de ayuda para la navegación.

La fase del diseño preliminar incluyó la 
administración de las investigaciones 
geotécnicas, modelación costera, análisis de 
respuesta de naves y ejercicios de simulación 
para buques. También incluyó el desarrollo de 
conceptos básicos para carga de buques, con 
el fin de garantizar que la instalación pudiese 
ser remodelada posteriormente para instalar 
dependencias de importación.

Para ejecutar el proyecto, se formó una Alianza 
de Proyecto entre SKM, el mandante (BHP 
Minerals) y los contratistas Thiess and EMR 
Gilbert. SKM facilitó algunos de los miembros 
del equipo de administración de la construcción 
y un equipo de diseño integrado para temas 
de constructibilidad y diseño de las obras 
temporales.

En conjunto con los contratistas marítimos, la 
empresa desarrolló un sistema para el uso de  
elementos  prefabricados para todas las vigas 
estructurales del muelle, embarcadero y postes 
de amarre. Esto evitó la necesidad de instalar y 
retirar el encofrado sobre el agua. Se estableció 
disposiciones especiales para sostener los 
elementos prefabricados sobre los soportes 
estructurales, con el fin de acortar el período de 
construcción. Se colocó hormigón armado en 
los armazones prefabricados para proveer una 
estructura homogénea.

La participación de SKM en el proyecto del 
Puerto Cannington demuestra:
n	D estrezas de ejecución de proyecto
n	 Capacidad de innovación.

El proyecto obtuvo el Premio Nacional a la 
Excelencia en Ingeniería, del Instituto de 
Ingenieros de Australia.
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Proyecto de Ingeniería, Adquisiciones y 
Administración de la Construcción en 
Mt Arthur Coal 
Nueva Gales del Sur, Australia

Cliente BHP Billiton Limited

Mt Arthur Coal Engineering, 
Procurement and Construction 
Management Project
New South Wales, Australia

Client BHP Billiton Limited

In June 2001, Sinclair Knight Merz in joint 
venture with Roberts & Schaefer, was 
appointed to undertake the EPCM of BHP 
Billiton’s new greenfields Mt Arthur North coal 
project in the Hunter Valley of NSW.

The scope of work included all site 
infrastructure and buildings (admin, 
bathhouse, workshops and ancillary buildings) 
as well as the Coal Handling Plant (CHP) and 
a new 2 module, 1,200 tph Coal Preparation 
Plant (CPP).

This project was designed and managed 
under very strict environmental guidelines 
with respect to noise, dust, water 
management and visual impact. The project 
team carried out all design and procurement 
activities in Brisbane with all construction 
activities being managed on site at 
Muswellbrook. The project met a very tight 
deadline for commissioning of the Domestic 
Coal Stream to Macquarie Generation.

There was a significant materials handling 
component including twin ROM dump 
hoppers, two major stockpiles serviced by a 
stacker and a reclaim tunnel, 120,000tonne 
circular stacker and reclaim system, and an 
overland conveyor to the product stockpile 
and reclaim system.

En junio de 2001 Sinclair Knight Merz en un joint 
venture con Roberts & Schaefer, fue asignada 
para ejecutar la EPCM de los nuevos proyectos 
greenfield de carbón de Mt Arthur North, 
perteneciente a BHP Billiton, en el Valle Hunter 
de Nueva Gales del Sur.

El alcance del proyecto incluyó toda 
la infraestructura y edificios en terreno 
(administración, casa de baños, talleres y edificios 
adjuntos) así como la Planta de Manejo de 
Carbón (CHP) y una nueva Planta de Preparación 
de Carbón (CPP), de 2 módulos y 1.200tph.

Este proyecto fue diseñado y administrado bajo 
normas ambientales muy estrictas con respecto a 
ruido, polvo, manejo de agua e impacto visual. El 
equipo del proyecto realizó todas las actividades 
de diseño y adquisiciones en Brisbane y las 
actividades de construcción fueron administradas 
en terreno en Muswellbrook. El proyecto tuvo 
un plazo muy ajustado para poner en servicio 
el Flujo de Carbón para consumo Interno de la 
central de generación Macquarie 

El elemento de manejo de materiales fue 
importante, e incluyó tolvas de volteo gemelas 
para ROM, dos grandes pilas de mineral 
operadas por una apiladora y un túnel de 
recuperación, una apiladora circular de 120.000 
toneladas y un sistema de recuperación, además 
de una correa transportadora terrestre hacia 
la pila de acopio de mineral y el sistema de 
recuperación.
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