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DESARROLLO DE LA INDUSTRIA CUPRÍFERA EN CHILE

R esum en. El presente trabajo p lantea que una form a de perm anecer vigente en los 
m ercados es po r m edio de la  investigación de nuevas tecnologías que perm itan acentuar 
fuertes ventajas económ icas frente a sustitutos, y a recesiones coyunturales. Se analizan las 
propiedades del cobre, los productos sustitutos y los esfuerzos de la industria m inera para 
m antener su liderazgo [2].

EXPANSION OF COPPER INDUSTRY IN CHILE

Sum m ary. The present w ork raises that a form to rem ain effective in  the m arkets is by 
m eans o f  the investigation  o f  new  technologies that allow  to accentuate forts economic 
advantages forehead to  substitutes, and conyunctural recessions. The properties o f  copper, and 
the efforts o f  the m ining industry are analyzed to m aintain their leadership.

1. Introducción

La h istoria m oderna del cobre com ienza con el descubrim iento de la electricidad y la 

m ultitud de inventos basados en ella. Cuando a principios del siglo antepasado, Francis 

Ronald transm ite con éxito  los prim eros m ensajes telegráficos con alam bres de cobre 

subterráneo, este se vuelve im prescindible para el desarrollo industrial [4],

A ctualm ente se define la intensidad del uso de los m etales com o el cuociente entre el 

consum o per-cápita (kg/habitante) y  el índice de actividad industrial que depende fuertemente 

del nivel de crecim iento  económ ico de los países y del grado de sustitución del metal, 

tenem os que: para  el caso del cobre en países con econom ías en desarrollo  y emergentes la 

intensidad de uso es creciente, m ientras que en econom ías industrializadas la intensidad de
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uso del cobre es decreciente, dado que los sectores m ás dinám icos se orientan  a áreas m enos 

intensivas en este m etal, com o son las de servicios y alta tecnologías.

2. Desarrollo tecnológico en la industria cuprífera

2.1. A spectos g en e ra le s

Los progresos tecnológ icos en la m inería habían aparecido cada vez que se planteaba un

problem a de abastecim iento  frente a las necesidades de la dem anda que desde principio del

siglo pasado crecía a un ritmo exponencial. Recientemente, con la agudización de los riesgos
am bientales y  la sensib ilización de la opinión pública a los p roblem as que de ellos derivan,

han exigido el desarro llo  de tecnologías lim pias para  m itigar dichas exigencias de la 

legislación m edio am biental [2],

2.2. E ta p a  de e x p lo rac ió n

Las técn icas de exploración  m inera han m ejorado considerablem ente en la ú ltim a década, 

siendo posib le p redecir la  existencia de yacim ientos subterráneos antes de com enzar a 

perforar. A ctualm ente se u tiliza  com o herram ienta base la fo tografía satelital ju n to  con las 

cartas geológicas. H ace 10 años la fotografía satelital era u tilizada sólo po r las em presas 

extranjeras en Chile. D ichas tecnologías, no eran aún utilizadas po r las firm as locales 

existiendo un retraso  tecnológico  de aproxim adam ente 10 años en esta m ateria. Otros 

avances tecnológicos en esta área han sido: instrum entos portátiles y  de bolsillo 

(G eoExplorer, G PS PathF inder, A spen-G PS, etc.) que proporcionan la posición  geográfica en 

form a m uy  exacta  lo  cual facilita enorm em ente la tarea de recolección de m uestras 

superficiales, técnicas sism ográficas para  la búsqueda de recursos hídricos, y lo que ha sido 

m as relevante es la incorporación de diferentes paquetes com putacionales (Factory Suite, 

A cQ uire, G pick32, M icrom ine 3D, A chieve, V ulcan, M inescape, Pcm ine, Pcexplor, 

G eom odel, M inesurvey, G em solid, G em plot, etc.) que a partir de la in form ación de sondajes 

perm iten m odelar el yacim iento  y planificar su explotación óp tim a ju n to  al m anejo de la 

inform ación topográfica  h istórica y diaria en  tres dim ensiones. E l rezago tecnológico con que 

Chile opera en este cam po se ha reducido considerablem ente en años recientes. Por ejem plo, 

la nueva línea 1998 de soñw ares para  control de producción y exploración  de la em presa 

norteam ericana W ondenvare fue lanzada al m ercado en form a casi sim ultánea en Chile y  en
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Estados U nidos. La certeza de inform ación en las distintas etapas de la exploración que es 

posible alcanzar con estas nuevas tecnologías, perm ite llegar a un conocim iento del depósito, 

con un m ínim o de riesgo a la etapa de p lanificación de la explotación.

2.3. E ta p a  de  ex p lo tac ión

D ado el avance tecnológico  en el ám bito m undial en los equipos m ineros, los principales 

esfuerzos que se han  realizado en  Chile consisten en adquirir equipos preseleccionados en 

carácter de prueba para  su posterior u tilización generalizada [1],

Por otra parte, dada la creciente com plejidad de los equipos m ineros (Ej.: Equipos con 

uno o dos com putadoras a bordo correspondientes a la  tecnología V ital Information 

M onitoring System ), la  tendencia, ha sido que la m antención sea realizada por el proveedor 

del equipo. Por lo tanto, lo que realm ente se adquiere son horas efectivas de disponibilidad 

de cada equipo. Esto, ha  trasladado esfuerzos técnicos y de gestión que antes se requerían al 

interior de cada em presa a los proveedores de equipos m ineros.

Tanto en cantidad com o en valor, los cam iones figuran en  prim er lugar del parque de 

equipos en  el área m ina. El desafio técnico y de ingeniería consistió  en constru ir camiones 

con una capacidad de carga de 350 toneladas m étricas, com o prom edio. C aterpillar, U nit Rig, 

L iebeherr y K om atsu son las firm as que se encuentran en la etapa de diseño, fabricación y 

testeo de nuevos m odelos super gigantes.

En el caso especifico de C odelco Chile, adem ás de asegurar su posición com petitiva de 

sus m inas a rajo abierto , sus principales esfuerzos se han orientado al desarrollo de 

tecnologías de explotación de m inas subterráneas, especialm ente El Teniente: Es así como se 

han realizado exitosos esfuerzos tendientes a robotizar las faenas extractivas, en forma 

particular la  del área Teniente Sub-6, la  cual por diversos problem as geom ecánicos que ha 

presentado es considerada de alto riesgo para los operadores. Lo anterior, ha implicado 

desarrollar prototipos de equipos que han requerido u tilizar tecnologías de punta, no siempre 

disponible en el m ercado [5].

Las principales m odernizaciones que se han introducido al interior de las empresas 

m ineras (aparte de la m odernización de los equipos rodantes) ha sido el desarrollo  de: técnicas 

com putacionales de planificación y explotación m inera; sistem as de chancado prim ario en 

m ina (m óviles y sem im óviles); sistem as de traslado de m ineral por correas transportadoras a 

las instalaciones fijas de chancado y molienda; sistem as de control com putarizado en el
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despacho de cam iones y la  optim ización del costo explosivo -  m olienda (m anejo de 

granulom etría en la m ina).

2.4. E tapas del proceso de obtención del cobre

En una etapa siguiente, es necesario  convertir la  m ena en trozos de tam año reducido o 

pulverizarla, lo que se logra m ediante el chancado de la roca que se extrajo  de la  mina.

E xisten  dos p rincipales procesos m etalúrgicos para llegar desde la extracción del m ineral 

de los depósitos hasta  la  obtención del m etal puro: el p roceso de concentración y 

p irom etalurgico  que se u tiliza  en  los m inerales sulfurados y el proceso h idrom etalúrgico que 

se u tiliza en m inerales oxidados y en su lfuras secundarios. C ada uno de ellos consiste en una 

serie de etapas separadas.

2.4.1. P roceso de concentración

Los avances tecnológ icos m ás im portantes de este proceso son el reem plazo de la técnica 

de m olienda trad icional a  la  m olienda SA G  (m olienda autógena) lo que perm itió  m enores 

exigencias de tam año de alim entación, sim plificando las p lantas de chancado y el logro de 

m ayores tonelajes p o r un idad  de energía (kW /t).

Las celdas de flo tación  adem ás de cam bios en su diseño adquieren gigantism o, 

dism inuyendo el núm ero de unidades para un m ism o tonelaje con la consiguiente dism inución 

de costos operacionales.

El avance en m ateria  de equipos trajo  consigo la autom atización y el control por sistem as 

de expertos ( Super SA G  y Super B a ll).

C on lo an terio r se ha  logrado increm entar el nivel de procesam iento de m ineral, jun to  con 

m ejorar la  efic iencia  m etalúrgica, producto de una granulom etría de alim entación a flotación 

m ás estable perm itiendo contrarrestar la natural d ism inución de ley del m ineral y de su dureza 

en el tiem po [1],

Im portantes em presas m ineras culm inan sus operaciones en C hile con la obtención de 

concentrados de cobre, los que son exportados a  distintos lugares del m undo. Estas em presas 

aprovechando situaciones gravitacionales han perfeccionado el transporte hidráulico de sus 

concentrados, desde p lan ta  a puerto, cubriendo grandes d istancias con un significativo ahorro 

en el costo de transporte , d ism inución de riesgos e im pactos am bientales, etc.
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2.4.2. Proceso p irom etalúrgico

El prim er avance tecnológico en la pirom etalurgia del cobre se produjo inyectando 

oxigeno en los hornos reverberos, m ejora que perm itió bajar el consum o de combustible 

durante la fase de fusión [5].

Posteriorm ente en  la fundición de Caletones de la D ivisión T eniente (C odelco Chile), se 

inicio la fusión de concentrados en convertidores “Pierce Sm ith” , pero esta tecnología fue 

discontinuada, iniciándose estudios tendientes a perfeccionar y lograr la  fusión de 

concentrados en form a continua de m anera diferente a la establecida en esa fecha.

Esos estudios y  posteriores experiencias a  escala piloto, se tradujeron en la creación de 

una tecnología prop ia  denom inada “fusión -  conversión sim ultanea en  convertidor tipo 

T eniente” . A unque por m edio de esta técnica era posible la obtención de cobre blister en una 

sola etapa, se vio la conveniencia operacional de llegar en la conversión hasta un eje de alta 

ley o m etal blanco, con un contenido de cobre de 74 a 76%.

Tanto el m etal blanco com o la escoria, son extraídos a intervalos regulares de tiempo y 

sin interrum pir las operaciones de soplado y de alim entación de concentrado y fúndente. 

Posteriorm ente el m etal blanco producido, es procesado en convertidores convencionales 

(Pierce Sm ith) para producir cobre blister.

El proceso de fusión -  conversión continua, presenta im portantes ventajas con respecto al 

proceso convencional (bath), aunque el producto final no sea cobre blister:

A lta recuperación de concentrados. Se ha determ inado que no m ás de un 2% del

concentrado alim entado es arrastrado por los gases.

M ejor aprovecham iento de la energía calórica generada por las reacciones del proceso

com o consecuencia de la continuidad de la operación.

Factibilidad de recuperar en form a continua el gas producido, de alto contenido de SO2

(10 -  12%), para  producir ácido sulfúrico.

2.4.3. R efinación electrolítica

El cobre obtenido de los convertidores es m oldeado, en algunos casos para su venta 

d irecta com o blister de alta pureza, y en otros casos com o un ánodo para ser refinado 

electrolíticam ente. Este últim o caso cuando la presencia de m etales nobles o impurezas lo 

justifican.

E ste proceso m etalúrgico de obtención de cobre quím icam ente puro, basado en el 

aprovecham iento de la corriente eléctrica y cuyo producto final son cátodos de
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electrorefm ación, no ha  sufrido grandes cam bios tecnológicos en sí, fuera de la 

autom atización y contro l inform ático.

2.5. Procesos h idrom etalúrgicos

El objetivo  de los p rocesos hidrom etalúrgicos en general está  orientado a  extraer, 

purificar, concentrar o recuperar especies inorgánicas de valor económ ico tal com o sales y 

m etales, m ediante so luciones acuosas.

La recuperación  del cobre desde las soluciones ricas se efectuó durante un largo período 

por m edio de la precip itación  selectiva de los iones m etálicos.

2.5.1. T ecnología  SX -E W  

T ecnología extracción  por solvente (SX)

La extracción de m etales desde soluciones acuosas m ediante solventes es un proceso de 

intercam bio continuo. In icialm ente el m etal es extraído desde la fase acuosa im pura hacia la 

fase orgánica. El orgánico  cargado con el m etal es separado físicam ente de la fase acuosa y 

transferido a un reacto r separado para el stripping. En la fase de stripping, el metal se 

transfiere a una nueva fase acuosa para  producir una solución purificada y m ás concentrada 

que la inicial. Las fases son separadas nuevam ente y el orgánico descargado (orgánico barren) 

es retom ado para  ser contactado con la solución acuosa im pura de alim entación, y así 

continúa la extracción.

T ecnología  de electroobtención  (EW )

Se base en el aprovecham iento  de la corriente eléctrica y las características de la 

“E lectrólisis húm eda” . El cobre contenido en una solución acuosa al estado iónico, es 

obtenido por m edio  del em pleo de un ánodo insoluble y el m etal se deposita catódicam ente, 

en un cátodo perm anente  (acero inoxidable) o en una lám ina inicial de cobre de 99,99%  

(tecnología convencional). P roducto  final son Planchas de cátodos de cobre de alta pureza [4],

Las ventajas com parativas de la tecnología SX -EW  norm alm ente se aplican a sulfuros de 

cobre de leyes inferiores a  0,8%  y a óxidos de cobre con leyes inferiores a 0,75% . 

A dicionalm ente, otras lim itaciones que esta tecnología encontró en C hile fueron el alto 

consum o de ácido sulfúrico, la poca disponibilidad y elevado precio del ácido sulfúrico, las 

bajas recuperaciones (65% ), el alto consum o específico de energía y  problem as de 

purificación de las so luciones producto de m inerales com plejos. C abe destacar que
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paralelam ente al desarro llo  de la hidrom etalúrgica existió un avance im portante en los 

procesos p irom etalúrgicos, los que perm itieron aprovechar al m áxim o la energía calórico 

contenida en los sulfuros, proporcionando un m enor consum o de energía que la electro- 

obtención. Sin em bargo, las variables am bientales y los costos de capital para faenas de 

explotación en los rangos de leyes indicados anteriorm ente hacen m ás com petitiva la 

tecnología SX -EW . N o hay que olvidar que, a la fecha, la única opción para el tratam iento de 

m inerales de calcop irita  (sulfuros prim arios de cobre) sigue siendo la pirom etalurgia. Por otra 

parte, la tecnología SX -EW  es la única posible y/o la más rentable en m ateriales secundarios 

(ripios de botadero, polvos de fundición, sulfuros secundarios de baja  ley, etc). Las 

principales desventajas de la tecnología SX -EW  pueden ser resum idas en dos: sólo perm ite la 

recuperación de cobre y no de los subproductos (m olibdeno, oro, plata, etc.), y es lenta 

respecto a la p irom etalúrgica ya que opera a más bajas leyes (increm entos de concentración 

de cobre son m ás graduales). En todo el m undo la industria del cobre sigue estudiando las 

m ejores alternativas para el tratam iento de los minerales. U na de estas investigaciones está 

radicada en A ustralia, cuen ta  con el financiam iento de m ás de d iez com pañías mineras 

internacionales, y  se tra ta  de una lixiviación quím ica de concentrados de cobre que no 

requeriría de las etapas de extracción por solvente y electro-depositación. El llam ado “Proceso 

Intec” arrojaría com o producto final cobre de alta pureza en form a de polvo briqueteado.

2.5.2. Proceso “ C U P R O C H L O R ”

D espués de cinco años de investigación y pruebas a nivel industrial, M inera M ichilla en 

Chile, cuenta con un proceso que desplazará la lixiviación bacteriana aplicada a minerales 

sulfurados secundario de cobre.

Este proceso, perm itirá  recuperar el 93%  del cobre sulfurado, proveniente de la mina 

subterránea E stefanía, proyecto de 50.000 ton/m es que se iniciará a partir del 2002.

El proceso perm itirá  recuperaciones sobre 90%  en un período de entre 100 y 110 días en 

circunstancias que la lixiviación bacteriana requiere períodos cercanos al año y aun m ás para 

recuperaciones en el rango de 70 -  80%.

Los tiem pos de lixiviación dism inuyen y la recuperación aum enta, lo que significa 

m enores inventarios de cobre en proceso y m enor consum o de agua y m ás cobre.

Las inversiones para  una planta que ocupe este proceso en com paración a una de 

lixiviación bacteriana, son absolutam ente com parables ya que tienen las m ism as etapas de 

Proceso que la lixiviación en pilas: chancado, aglom eración, lixiviación, SX y EW. La
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diferencia principal rad ica en que necesariam ente lleva una etapa de lavado del Orgánico 

cargado, para ev itar el traspaso físico del C1 a la planta de E lectrodepositación , y  com o trabaja 

con alto contenido de cloro se requieren m ateriales no corrosivos situación que tam bién 

ocurre en algunas plantas de lixiviación de óxidos de cobre [3],

C on respecto  a los costos, teniendo en consideración la significativa diferencia en las 

recuperaciones del o rden de un 10% m ayor que las m ejores recuperaciones bacterianas, los 

costos son defin itivam ente m enores.

Este reactivo, que es C loruro de C alcio, form a yeso al reaccionar instantáneam ente con el 

ácido sulfúrico y al m ism o tiem po incorpora iones cloruros a la  so lución de lixiviación, 

creando la alta  capacidad de oxidación del ión cúprico.

La incidencia del reactivo  C loruro de Calcio en el costo de producción, com o es posible 

fabricarlo en C hile po r valores del orden de US$ 100/ton, su incidencia en el costo de 

producción no será relevante.

3. Situación medio ambiental

Proyecto de captación y tratam iento de gases de convertidores Pierce-Sm ith en 

C huquicam ata. H a elevado  la captura de arsénico a m ás de un 90%  y la de S 0 2 a m ás de un 

80%. Los estudios de ingeniería conceptual del Plan de D esarsenificación de la división 

C huquicam ata, señalaron que era posible obtener un control am biental del 97%  del total de 

arsénico y azufre generados, situándolos en estándares internacionales.

D ivisión Salvador concluyó su proyecto M anejo y L im pieza de G ases, lo cual ha 

dism inuido drásticam ente la em isión de gases fugitivos, posib ilitando la instalación de la 

p lanta de ácido sulfúrico in iciada en 1997 y puesta en m archa en el año 1999.

Por su parte, D iv isión  El Teniente construyó su prim era P lanta de Á cido Sulfúrico, que 

fue puesta en m archa en 1998.

En cuanto  a la m inería privada, em presas com o C ollahuasi, M antos B lancos, Q uebrada 

Blanca, C andelaria, E scondida, y  El A bra, han estado haciendo cuantiosas inversiones 

am bientales durante los años recientes, y m antienen una constante preocupación por la 

sustentabilidad am biental de sus operaciones y faenas.

Q uebrada B lanca, ejem plifica  el uso de tecnologías am bientales de punta, obteniendo el 

cobre m etálico  m edian te  lix iv iación bacteriana, extracción por solvente y electro-obtención, 

procesos que no producen hum o de fundición, ni relaves, ni elim inan soluciones líquidas.
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A dem ás tiene bajo consum o y m uy eficiente utilización del agua, y usa el transporte de un 

producto en estado m etálico [1].

M inera E scondida ha  validado sus estudios de im pacto am biental, aprobados por las 

autoridades pertinentes, entre los cuales se destaca el de descarga subm arina de los excedentes 

líquidos del transporte de concentrado, ante expertos del program a de las N aciones Unidad 

para el M edio A m biente (P .N .U .M .A .) y la C om isión Perm anente del Pacífico Sur (C.P.P.S.), 

en un taller de trabajo  realizado en Antofagasta.

Entre los proyectos que utilizan tecnologías lim pias (aplicable sólo a m inerales tipo 

óxidos de cobre y su lfuras secundarios), que m itigan los efectos dañinos al ambiente, o 

h idrom etalúrgicos (lixiviación, extracción por solvente y electro-obtención), actualm ente en 

operación destacan: C erro C olorado, Q uebrada Blanca, proyecto L ince-M ichilla, proyecto 

Zaldívar, R adom iro  tom ic y proyecto Andacollo-Cobre.

F inalm ente, es im portante destacar los esfuerzos a nivel de ingeniería nacional en el área 

am biental, ya que si b ien  las principales m ejoras en el área am biental se encuentran asociadas 

a reem plazos de equipos y a nuevas instalaciones (Ej.: hom o eléctrico en lugar de reverbero, 

plantas de ácido, plantas de secado de concentrado, plantas de oxígeno, precipitadores 

electrostáticos, etc.), tecnologías ya conocidas a nivel m undial, siem pre es posible optimizar 

las instalaciones existentes sin grandes inversiones.

A continuación se m encionan dos casos en los cuales ha existido un aporte en el área 

m edio-am biental a n ivel de ingeniería local [4],

Las em isiones de neblina acida al interior de los edificios de electro-obtención de cobre 

es un problem a com ún a num erosas em presas m ineras a nivel m undial. La solución 

tradicional ha sido la dilución  de la contam inación y la incorporación de esferas de PVC sobre 

la superficie del baño de electrolito, destinadas a condensar la neblina. Sin embargo, la 

em presa nacional Sam e Ltda., especializada en ventilación industrial y control de emisiones 

contam inantes a la atm ósfera, ha propuesto con éxito una nueva solución que disminuye las 

em isiones fugitivas tradicionales y que consiste en cam panas individuales de alta energía, 

ubicadas sobre cada una de las celdas com ponentes de una nave EW  y conectadas a una red 

de ductos que transporta las neblinas acidas a un equipo de retención. D urante el desarrollo de 

la Ingeniería C onceptual del Proyecto de Lixiviación Los B ronces y previo a su 

im plem entación, se efectuaron pruebas a escala 1:1 en la nave EW  de la p lanta de óxidos en el 

área el Soldado.

A sim ism o, es im portante m encionar la reciente tecnología desarrollada en conjunto por 

ENA M I y el C im m , m otivo de una patente de aseveración, relacionada con el proceso de
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desarsenizado que aum enta la eficiencia en la extracción del arsénico y al m ism o tiem po evita 

la generación de arsina  (gas tóxico). A dem ás, el nuevo proceso cuenta  con m edidas extrem as 

de seguridad, que perm ite  abatir cualquier traza de arsina que pueda generarse por eventuales 

defectos operativos. (C E PA L , R eform as Económ icas, Serie N° 53).
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A bstract

The refined copper consum ption has had one narrow  relation w ith the econom ic and 

vegetative grow th o f  the population , but analyzed the consum ption by m eans o f  the index 

“Intensity o f  m eta ls” W e can observe that in the industrialized econom ies this indicator is 

decreasing. These econom ies have had access to: recycled substitu tes o f  copper, products and 

have m inors consum ption  necessities. The present w ork raises that a form  to rem ain effective 

in the m arkets is by m eans o f  the investigation o f  new  technologies that allow  to accentuate 

forts econom ic advantages forehead to substitutes, and conyunctural recessions. The 

properties o f  copper, and the efforts o f  the m ining industry are analyzed to m aintain their 

leadership.
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ANALIZA PODPORNOŚCI OBUDOWY CHODNIKÓW 
PRZYŚCIANOWYCH W STREFIE WPŁYWU CZYNNEGO FRONTU 
EKSPLOATACYJNEGO

Streszczenie. W referacie przedstaw iono analizę podpom ości obudow y wyrobisk 
przyścianow ych w  strefie w pływ u czynnego frontu eksploatacyjnego. O bliczenia statyczne 
obudow y chodników  przyścianow ych przeprow adzono opierając się na modelowaniu 
num erycznym  przy w ykorzystaniu  m etody elem entów  skończonych. Przeprowadzone 
obliczenia w ykazały, że obudow a skrzyżow ania chodnika przyścianow ego ze ścianą, mimo 
stosow anych konstrukcji w zm acniających lokalnie, w  w yniku dem ontażu łuku ociosowego, 
m oże m ieć podpom ość m nie jszą  niż sam odzielna obudow a ŁP w ykonana w  warunkach 
pojedynczego w yrobiska.

ANALYSIS OF ASSESSMENT OF THE YIELD LOAD OF A LONGWALL 
GATE SUPPORT IN AREAS INFLUENCED BY AN ACTIVE 
EXTRACTION FRONT

Sum m ary. The paper presents analysis o f  assessm ent o f  the yield load o f  a longw all gate 
support in areas influenced by an active extraction front. The finite elem ent m ethod w as used 
to construct a num erical m odelling solution for the structural analysis o f  the longw all gate 
support. A s the calculations show , notw ithstanding the use o f  locally reinforcing elem ents, the 
yield load o f  a face end support m ay be decreased, due to rem oval o f  the side arch, to such 
extent that it is low er than the yield load o f  a “norm al” LP support installed in a single mine 
working.

1. Wprowadzenie

C hodniki przyścianow e są  bardzo w ażnym  ogniw em  procesu w ydobyw ania kopalin 

użytecznych. W  nich bow iem  realizow ane są  podstaw ow e czynności technologiczne, takie jak 

transport urobku, transport m ateriałów  niezbędnych do prow adzenia eksploatacji, ruch załogi,


