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IN TRODUCCION 

Este trabajo fué desarrollado con el fin de adaptar, en un primer 
\ 

intento, los principios directivos a las operaciones y problemas de una 

planta concentradora en pleno funciona.miento. De ésta manera se elabora 

un documento que contenga las pautas principales de la Administración -

Técnica encuadrada en la labor que necesariamente debe desarrollaE todo 

Ingeniero que se inicia en el campo. de las operaciones como supervisor 

de plantas industriales, labor profesional que viene a ser lo que es hoy 

en d1a la Administraci6n de Primera L1nea, es decir, la administraci6n -

en el punto de contacto de los que realmente producen (mano de obra) con 

los que administran o dirigen el negocio (jefes). 

Se llega a desarrollas pués los aspectos b�sicos de la Administra-

ci6n Técnica de plantas industriales, basados en la experiencia como su

pervisor (Jefe de guardia) en las Plantas Concentradoras de la Unidad de 

producci6n Mahr Tmiel de la Empresa Minera del Centro del Per�, al con-

frontar las necesidades urgentes de direcci6n con el deseo de mejorar lo 

que pod1a hacerse con la administración cient1fica. 

Al elaborar este trabajo, me auno a la labor de un gran número de 

personas cuyos nombres no se mencionan en la literaturacientifica, ellos 

son decenas de gerentes prácticos, dueños de plantas pequeñas, y oncarg� 

dos de fa.bricaci6n, que desarrollan la Administraci6n T�cnica que crecí� 

sin mucho tratamiento cient1fico ni espaldarazos acad�rnicos. 

Lo interesante de la Administraci6n Técnica es que no hace incapié 

en ninguna 'brganizaci6n de direcci6n administrativa" y no excluye al -

trabajador, las instalaciones, ni las máquinas del campo do la adminis

traci6no No descansa solamente en el estudio de tiempo ni en los sistemas 

de incentivos a fin de conseguir que se haga. más trabajo, ni concentra su 

atencif>n en la producci6n. Busca hombres prácticos y usa los procedmmion

tos Y métodos para todas las activÍdades que se utilizan en la indmstria, 

de manera que estos tres elementos básicos combinados rinden resultados 

mayores, m!s trabajo, más productos, menos costos, y as1 se consigue ma-
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yor progreso para todos. Por lo tanto, su alcance es tal que su apli

caci6n ha tenido éxito, lo mismo en las empresas m�s grandes que en 

las pequeñas. 

Contrastando con lo extenso e insuficiente de algunos de los 

"principios'' de la administraci6n cient1fica, los procedimientos de 

la administ:tlaci6n técnica son intensos y efectivosº Van a la médula 

del caso. No requieren ninguna organizaci6n superejecutiva y pueden 

ser comprendidos y aplicados tanto en la fábrica más grande como en 

la más pequeña por quinquiera que tenga aptitudes natura.leso 

La administraci6n técnica reconoce que, para llevar a cabo cual

quier plan de trabajo de la manera más efectiva, deben aplicarse cua

tro procedimientos distintos, 

a) Planeamiento

b) Orge.nizaci6n

e) Orientaci6n directiva

d) Control

Por lo que el cuerpo de la tésis (segunda parte) comprende sobre 

el anli.lisis te6rico-pr�ctico de estos cuatro aspectos teniendo como 

marco de referencia las operaciones de las plantasconcentradoras de 

Mahr Ttinel. 

Previamente, en la primera parte, se realiza una descripci6n té� 

nica de las diferentes secciones de las dos plantas, con la finalidad 

de familia.rizar y apoyar al lector con las particularidades opera.ti-

vas de cada planta. 

En la segunda parte, nos avocamos integram��te a los cuatro a�

pestos b�sicos de la administraci6n técnica.. En el capitulo I so rea

liza una revis.i6n general de los conceptos y principios básicos de la 

administraci6n. En el capitulo II, nos ocupamos del Planeamiento, es 

decir, se establecen los objetivos y programas de operaci6n de ambas 

ple.ntas. En el capitulo III, se trata. sobre la orga:nizaci6n ejecutiva 

simple, .realizando la. depa.rtamentalizaci6n y coordine.ci6n de las ope

raciones. La orienta.ci6n directiva es tratada en el capitulo IV a fin 

de relevar la importancia de la comunicaci6n, motivaci6n y toma de 

decisiones por parte del jefe hacia sus subordinndos en plena ejccu

ci6n del trabajo. Finalmente el aspecto m�s importante del proceso 
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se 1rata. en el capitulo V, es sobre el Control, donde desarrollamos 

el·m�todo del control por excepci6n en base a la elaboraci6n de los 

standards de eficiencia en los puntos de control estratégico� Ter-

minando con las conclusiones correspondientes. 

Aunque queda mucho que hablar acerca de la adrninistraci6n Técni

ca o de Primera. L1nea, es oportuno hacer la siguiente observaci6n1 M:!:!_ 

chas de las ideas de que tratarnos son nuevos, o n6 más antiguos que -

una generación. En �sta, como en otras materias, muestro conocimiento 

de las relaciones sociales diste.n mucho de una comprenei6n total de -

la circunstancia f1sica que nos rodea. No es sorprendente, pués, que 

haya lagunas en la informaci6n que poseemos, inconsistencias en otros 

lugares y, frecuentemente, hip6tesis no apoyados por hechos demostra

dos. 
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OAP:CTULO 

PLANTA PRINC:CPAL 

lol• INTRODUCCION 

Las Cenoentraaeraa Mabr Ttnel, se encuentran ubioaaas a 

22 Ka. •• aiatanoia •• la Oreya, en el valla ael r1e Yauli y a -

líUl& altQra •• 3,993 m. sebre el nivel ael mar. 

La Planta Prihoipal inioil liNS eperacienes el 10 -.e Junie <ie 

1937, benef'_ioianae el mineral •• ian Cristebal. lh la aotualidaa. 

eatl trata.na• un premoaie·; •• 1,400 TCiD •• mineral 'bombinaa.e " ... 

•• Pb-2"1, preveniente •• las siglilientea ze.naaa San Criste>bal ,

Ana�ohag'lila, ian An teni•, Hu.aripampa y Virginia.

La alimmtaci6n pr•••ai• ae la plan-tia tiene las siguigntos 

l•1"ea1 1.0 'I, •• pleme, 7.6 'I, de zino y 2.6 onz. por ton. de pla

ta. 

La produoci6n diaria es aproximada.mente de 18 TCSD de con

centrado de plomo oon 58.0 % Pb y 161 TCSD de oonoentrado de -

�ino oon 57.0%2'11. La reouperaoi6n de plomo es de 75%, mientras 

que la reouperaoi6n del zinc es de 86%. 

l. 2. DESORIPO:CON DE LA PLANTA

., 

:&1 la Planta Prinoipal de Mahr T&iel, se lleva a oabo el -

proceso de la oonoentraoi6n de los minerales valiosos de plomo y 

zinc sulfura.dos. 

El hecho de que generalmente los minerales valiosos estan � 

finamente diseminados e intimarnente asociados con la ganga., se 

hace necesario que dichos minerales see.n '�iberados"antes que 

ellos puedan ser detecte.dos sepa.ra.d·amente.· Esta liberaci6n es --

- 1 - / ..
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efeotu�da por la trituraciOn y molienda del m:uieralo Luego que el mi

neral ha sido reducido h<.�sta un tamaño apropiado, iste es som�tido a 

un proceso por f'lotaoi6n e. f1n de separar la mezcla de mineral on -

tres productoss ooncentrado de zinc, oonoentrado de plomo y relave -

general. 

La liberaoi6n y conoentraci6n (seleoci6n) son las dos operacio-

nes bA.sioaa en el benefieio de minerales, pero ellas traen consigo m1!_ 

ohas otras etapas importantes, tales como la olasificaciOn, espesami

ento, y filtrado de la pulpa. Todas las etapas est�.n comprendidas en: 

LiberaciOn 

OonoentraoiOn y 

Eliminaoi6n de agua. 

La. liberaciOn se realiza en dos seooione·s, oha.ncado y moliendaº 

En la seoaiOn chance.do se llega a reducir el m:uieral a part1culas de 

-3/ 4 "y en la secoiOn molienda se obtiEm.e el mine;r-1 oon una granul.2,

metrta de aproximadamente 35 a. 40% de -�O malla.o

La oonoentraoi6n (seleooi6n) se realiza en la seooiOn �lotaci�n, 

el cual comprende a su vez dos oirou1tos, el oircu1to de plomo y el -

eirou1to de zino. Primeramente, en el circuito de plomo ee obtmene , 

el oonoentra.do de plomo, mientras que el relave pasa al circuito de -

zil1,o, en donde se obtiene el concentrado de zino y el relave general 

de la. :plan ta. 

La eliminaoi6.n de agua se lleva a cabo en la soooi6n de filtros 

Y espesa.dores, de los cuales se obtienen los concentrados oon una hu

medad entro 8 a lO?&o 

Con lata breve introduooiOn, vamos e� proceder oon la descripci�n, 

'basados en el flow-sheet, preparados espeo1fioamente para cada secciOn. 

1.2.lo EL CIRCUITO DE TRITURA0ION 

Su finalidad es reducir el tamaño de los trozos gTandes, desde 

15"hasta -3/4 1� iniciando simult§.nea.mente la liberaci6n. Esta reduc

oiOn de tamaiios se realiza en tres eta.pasa 

I •• 



10 Chanoado primario 

20 Che.nea.do secundario 

30 Chanoado terciario 

3 

Oha.ncado Prima.rioo- El mineral llega a la planta en camiones de 

10 a 15 Tons. , y es sometido a una primera clasificaci6n, en una pa

rrilla que tiene 15 '' de luz, ubicada en la parte superior de la tolva 

Nºl, luego se procede a una segunda olasificaoiOn por tamaños, en un 

grizzly fijo 9 inclinado, con 6"d• luz siendo alimentado desde la to,l 

va de gruesos mediante un alimentador reoiproca.nte de 5'x12', de tal -

me.nera que loe rinos -6 " ca.en a la faja transportadora N° 1 y los grue

sos mayores de 6" oaen directamente a la che.nea.dora de quijadas de 

24 'k36 ·� donde se realiza eil ohancado primario, ouyo producto cae tam

bien a·la faja N°l, el cual lo transporta hasta las tolvas intermedi

as Nrso 2 y 3, que aseguran una opera.oiOn independiente de lsta. prime

ra seooi·6n. 

Cha.nea.do Secundario.- El mineral oon tamaño -6 '' , almacenado en 

las tolvas intermedias, es sometido a una tercera olásificaciOn por• 

tamaños, est� vez, en un cedazo vibratorio oon dos superficies tami

zantes, de �"y f"de abertura, late es alimentado desde las tolvas 

intermedias, primero por dos alimentadores de faja y luego por las -

fajas transportadoras Nra. 2, 3 y 4, el produoto -¾ cae a la faja 

No6 para pasar a la faja No8 y dirigirs� finalmente a la tolva de fi

nos, y el produoto con tamaños entre -2 i" y ¾" oae a la faja N° 5i 

dirigiendose a la siguiente etapa de chanóado, -mientras que el produ.2, 

to oon tamaño mayor que 2 i" oa.e directamente a la ohanoadora. girat.2, 

ria Mo Cully de 10'� donde se realiza el chancado secundario, cuyo -
producto cae a la faja N•5, que lo transporta finalmente hacia la si

guiente etapa del chanca.do. 

Ohancado Teroiarioo- El mineral con tamaño -2 ½ ·� proveniente -

de la chanoadora secundaria y oeda.zo Vllbratorio, es sometido a una -

ouarta olaaifioaoi6n en un cedazo vibratorio ouya superficie tamizante 

tiene una abertura de ¾", de tal manera que, el producto -¾" cae a la 
faja N°8 para ser almacenado en la tolva de finosp y el producto mayor 

de i" oae directamente a la ohaneadora cfmioa Symons Std. de 4 ", do!!_ 

de •i rea.1iza ol chanoado teroiariop ouyo producto oae a la fajá No8, 

para su almacenamiento en la tolva de finos. Las tolvas de finos son 

/ ... 
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5 

en n6mero de ouatro, oon Wla capacidad de a.proximade.men te 350 TCH 4Dl1

total. La faja No8 se prolonga hasta la parte superior de dichas tol

vas, teniendo ademls aoopla.da Wl Tripper para la distribuciOn del mi

neral fino. 

El producto final de la seooi6n chanca.do, os entonces de -¾'� 

Jh la figura N•l se puede apreciar el diagrama de flujo simpl!_ 

ficado del cirou1to de ohanoado. 

1.2.2. EL CIRCUITO DE MOLJ:JND.A 

El objetivo fW1damontal de 6sta seooi6n es liberar el mineral 

m forma adecuada para proceder a. su oonoentra.oi6n. Para tal efecto 

se realiza W1a reeuooi0n de tamaño, desde la dimensiOn inicial de -

-¾" hasta Wl producto con 30 a 40% de -.200 malla. Esto se ha.ce, b�si

camente, en tres eta.pasa molienda prima.ria, eeoWlda.ria y tercia.ria -

(remolienda)� 

El ·producto de la secoi0n oh.ancado es almacenado en las cuatro -

tolvas d• finos, con el fin de permitir parar las chanca.doras por lim 

pieza, reparaciones, eto., sin necesidad de que paren los molinos o vi

oeverea. Las tolvas de finos tienen tres alimentadores, los cuales P+.2. 

poroionan la carga. adecuada a los molinos primarias, mediante las fa

jas Nra. 9�10 y 11. 

La molienda primaria, se lleva a cabo en dos molinos de ejes 1

'Maroy" de 61 :x:12 1 , que trata de 50 a 55 TCH, y es alimentado por las 

fajas Nra. 9-y 10, teniendo lste 6ltimo acoplado W1a balanza autom�ti 

oa. El molino de ejGs 'Loro Pa.rissilrl"de 5'xl0 1
, qu• trata aproxima

damente 8TCH, siendo alimenta.do por la faja-Nºll. Los productos de a.m-

:'boe molinos son enviados,mediante las bombas 1-2, a los ciclones Krebs 

de 3> ·� para una primera clasificaciOno Los finos del ciol6n,, consti t:!:_ 
Y• la·eabeza de flotaoiOn y los gruesos se dirigen al molino secunda-

ria. La mo�ienda. secW1daria se lleva a cabo an un molino de bolas 'Ma!:_ 

ey" de 8•x6•, cuya descarga es enviada. mediante las bombas 1-2, nueva.

merite a los-ciclones primarios, de tal me.nera quo dichos ciclones con 
lste molino estan trabajando en circuito cerrado. 

/ .. 
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La. molienda teroiaria (Remolienda) se aplica tanto en el circui

to de plomo oomo en el de zino. ]h el circuito de plomo los relavos 

de las flotaoiones Rougher gruesos y limpieza, as1 como, las espumas 

de soavanger, son enviados mediante la.s�ombas 5-6, a los ciclones -

Krebs de 3J ", del oual los finos retorne.n al banco de flotaci6n Rou-

gher finos y los gruesos van a ser sometictoe a una romolienda., on los 

molinos de bolas Maroy de 6-x 4¼', cuyas descargas retornan mediante 

las bombas 5-6, a los ciclones, de tal manera que los molinos toroia

rios ••tan trabajando en cirou1to cerrado con diohos ciclones. :Eh el 

oireu1to de zino, la oabeza previamente aoondioionada @s enviada mee-

diente la bomba 12, a un oiol6n Krebs de 20" , del oual los finos ·-ee

oonsti tuym la oabeza de la flotaci6n Rougher y los gruosos van a. ser 

sometidos a una remolienda en un molino de bolas c6nico Hardinge de 

61:z:22'-•, cuya descarga. es enviada mediante la. bomba 14 como cabeza, al 

cirGU1�o de flotaoi6n, junta.mento con los finos del oicl6n. La bomba 

13 en stand-by env1a la pulpa acondicionada directamente a la celda de 

13> " evitando la romolienda, en caso de parada del molino o6nico.

El producto final de 6sta secci6n, debe tener una gre..nulometr1a, 

tal que tciga de 35 a 4.0% de pa.rt1cula.s -200 malla y una. densidad en

tre 1,600 a 1,700 gr/lt. 

ih la figura N°2 se muestra el diagrama de flujo simplificado del 

oirou1to de moliGnda. 

lo2•3• EL CIRCUITO DE FLOTACION DE PLOMO 

lb &ate oirau1to, se obtiene el oonoen.trado de plomo, que con

tiene a los sulfuros valiosos del plomo. Para dicho efecto se utilizan 

oomo reactivos colectores al Z-11 y al Aerofloat-242, 6ste �ltimo tie

ne ta.mbiin propiedades de espumanteJ deprimiendo a los sulfuros de -

zino con el Bisulfito de sodio y el sulfato de zino, mientras que la 

ganga piritosa es deprimida oon ol Cianuro de sodio; como espume..nto 

se utiliza el D-a:>O juntamente oon el A-2420 

La flotaoi6n del plomo se realiza en tres eta.pasa Rougher, scav� 

ger y· limpieza, La flotaoibn Rougher gruesos, tra,ta a la cabeza en un 

banoo con cuatro celdas, de los cuales se obtiene las primeras espumas 

/. o 

\. 
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de concentrado, que van a ser depurados en el banco de limpieza, al 

cual es enviado con las bombas 7-8, mientras quQ el relave ser� some

tido a remolienda, siendo enviado para dicho efecto por la bomba 5-6. 

La flotaoi·!m. Rougher finos trata el producto do la remolicnda, on un 

banco con cuatro celdas, del cual, las 0spumas se dirigen a limpieza 

medie.nte las bombas 7-8, junto con las espumas do rougher gruasos, 

mientras que el relave ingresa a la etapa de scavanger. La flotaci6n 

scavanger trata el relave de la flotaci6n rougher finos en m1 banco 

con 6 coldas, del cual las Qspumas retorne.n a remolienda y ol relave 

constituye la cabeza do la flotaci6n do zinco La flotaoiOn do limpieza 

se realiza en dos etapas, la primera y SQgunda limpiezaº La flotaci6n 

de prmmera limpieza so realiza en un banco con cuatro celdas,las cua

les tratan a las espumas rougher, las espumas de 6sta primera limpie

za se dirigen modie.nte la bomba 9 a la segunda limpieza, y Ql relava 

retorna a remolienda. La flotacioo de segunda limpieza s� realiza an 

un banoo con dos celdas, las espumas de lstas celdas, constmtuyoo fi

nalmente el concentrado final de plomo, el cual es fmViado a la sac

oiOn de ospGsadores y filtros, medie.nto las bombas 10-11, mientras -

que el relave retorna al banco de la primara limpieza. De �sta manera 

se obtiene al ooncen_trado de plomo cuya loy oscila entre 55 a 60% Pb 

con unos 90 onz./Ton. de Ago 

lih la figura Nº3 so muestra el diagrama de flujo simplificado 

-del oirou1to de flotaci6n de plomo.

lo2•4o EL CIRCUITO DE FLOTACION DE ZINC 

lih 6sta ótapa se obtiene el conoontrado de zinc a partir dol -

relave del cirou1to de plomo, on donde est! doprimido el sulfuro vali,2_ 

so de zino, por lo que se hace ngcesario reactivarlo en �sta Gtapa, p� 

ra su posterior flotaci6n. La. reactivaoi6n menciona.da se hace con EÜ 

sulfat© de cobre para luego realizar la flotaci6n utilize.ndo como co

lector el Z-11 y oomo espumante al D-200. Este proceso se lleva a ca

bo en un medio b�sico, tal que en los bancos de limpiaza, el pH debo 

ser de 12.2, para cuyo ofecto se adiciona lQchada do cal a ósto cir-

cu1to, el cual sirve adgmls para deprimir a la pirita.o 
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]h éste circuito la flotaci6n tambi�n s9 realiza an tres etapas& 

roughor, soavanger y limpieza. La flotaoien roughGr primé.'..rio trata a 

lu cabeza d� flotacien, pr@vi��nontg acondicionada Gn los dos acondici.2_ 

nudo�as y olasifio�da en el circuito dQ romolianda, se roaliza en unu 

oolda do flotación Agita.ir #120, cuyas @spumas :fucrt0mcnte concenj;raa-

d�s se env1an directamente al banco da primar� � segund� limpiaza, y 

el relave s� onv1a a la Gtapa d0 roughcr socundario. La flotación rou

gher secundario, trata al relavo roughor primario, vn dos bancos para

lolos con ooho ooldas o/u, d@ los cuales las ospumas so onv1an al ban

co de primera limpieza mQdiBU1to las bombas 15-16, mientras que gl rol!::_ 

ve pasa a la flotacifui soavanger. La flotacien scavanger, trata pu�s 

al relave do roughor secundario on dos bancos paralolos con ocho cel

das e/u, de los cuales las @spumas so env1an a rgmolienda, es docir -

usando las bombas 1�13, mientras que el r@lave viene a constituir fi

nalmGnte ol '�elave general" enviandolo ala cancha de relaves, usando 

primero con las bombas 24-2.5 y luego con las bombas 26 6 Z(. La flotu

ci6n do primera limpieza trata a las espumas de rouc;her primario y 

secundario, asi como, al relave do la s�gunda limpioza, on un b�nco 

oon ocho celdas, de los cuilGs las ospuma.s son enviadas a 1� segun-

da limpieza mediante las bombas 19-ro, y el· relave retorna a rcmolien 

da. La segunda limpieza trata a las gspumas de la primera limpieza on 

un banco con cuatro caldas, de los cualas, las ospum�.s son anviadas a 

la tercera lim:pieza con la bomba 21 y Gl rvlave rQtornt-. al banco de 

primera limpieza. La torcerá limpieza, so realiza en un banco con cua

tro celdas, de los cuales las espumas sg QrlV1an a la cuarta limpieza, 

mediante la bomba 22 y ol rGlave retorna al banco de segunda lim:i;iiczn. 

La cuarta limpioza so realiza cm un banco con cuatro celdas, d� los -e€f'

oualGs · las espumas vienon a constituir finnlmGnt& el con ccmtrado do 

zino, quo se QUV1a a la secci6n de esposadores y filtros con la bomba 

23� 24, mientras que ol ralave retorna al banco de la torear� limpio za 

oon la bomba 21. 

De 6sta manGra, se obtiene un concgntrado da zinc oon una lay pr.2, 

medio da 55 a 58% Zn. 

]h la :figura N°4, se rrruestra el diagrama do flujo simplificad.o dal 

oircu1to de flotaci6n de zinc. 

/ . .
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lo2e5o EL CIRCUITO DE ELD1DfACION DE AGUA 

Los concentrados provenisitos de la seccit'.>n de flotaci5n, con

tiene gran cantidad de agua que huco nccQsario gliminarla antes do 

proceder a su dospacho. Parn la eliminaci�n do agua dg los concentra@ 

dos se emplo".n dos etapa.si el espesamignto y ol fil trndo. ]}:i el· espo

samiento logramos aumontar ol porcentajo do s6lidos hasta 65% y en al 

filtrado se roduco la humodad hasta 10�. 

Th. p�sta s�coi6n s@ disponw dg dos Qsp�sadorQS y tros filtros, 

que opGran de la manara como so dGscribirl. Para ol con_oe..'1.trado do -

plomo se dispone de un Gsposador 'kzul"Dorr de 10'x30' cuya descar

ga es enviada al filtro de plomo Olivgr do 11 ½"xl21 mQdiante la boi 

ba re-29, .lste circuito est! diseñado de tal manera que cuando no fun 

oiona el filtro la carga del esposador rGcircula porman911tementg, di,& 

poniendose ademls de una '' oooha "para tratar el agua de rgbose del 

espesador y recuperar mejor los finos de plomo; la torta del filtro 

pu•d• ser oargada directamente a los carros motaloros 6 almacQrl&1.da on 

el stock-pilo a falta de carros. Para el ooncQlltrado de zinc, so disp� 

ne de un espesador "amarillo"Dorr do 10'x50' ouya descarga Qs QllVia

da al piso de los filtros Nra.- 1 y 2 de zinc rñodianto las bombas 30z 

31, los filtros son tambi6n Oliver de 11 ½"xl2', ouyas tortas pug-. 

de ser cargada directamente al carro metalGro 6 á falta da Qllas al

macGnarlo en el stock-pile mediante dos fajas transportadoras. 

/ . .



CAPITULO 

PLANTA TUN GSTENO 

2.1. INTRODUCCION 

Esta planta inici6 sus operacionos en 1967, con la finalidad do 

bQllaf'ioiar el minoral de cobre, plomo, zino y tungsteno, procc� 

dente de la mina de San Crisiiobal. :&l la actua.lidnd estti trutél!!_ 

do un promodio de 350 TCSD do dicho mineral� 

La alimantaoi6n de la planta tiano las siguientes loyos -

promodio1 0.80% dG cobro, l.a:>% de plomo, 3.50% do zinc, 3.a) 

onzas de plata por tonelada y 0.40% de tungsteno. 

La producci6n diaria es aproximadamonto dg 15.2 TCSD dg -

oonocmtrado do oobrEi con l�Cu., 4.8 TCSD de concentrado de plo

mo con 56%Pb7 67.9 onzas por ton. do Ag, 14.4 TCSD do cono.mtr�

do de zinc oon 51%Zn , y 1.4 TCSD de oonoontrado de tungstono --

oon 71%W0
3
• 

Las rQcupiracionGs promodio en ol circuito bulk son 64%, 

65% y 63% para el plomo, oobre y plata rospoctivamonto. La ro-

ouperaci6n promedio dol zinc es 60%, mientras qua la rocupera

oi6n promedio del tungstGlllo es 68%. 

·2o2o DESCRIPCION DE LA PLANTA

El f'low sheet do la planta ha sido disoñado para conomitrar 

la wolframita, a partir del relavo do la f'lotaci6n de los sulfu

ros de cobre, plomo, zino y f'ierro, por procesos g:ravimótricos -

y magn,tioos. Por lo tanto, las operaciones se dGsarrollan on el 

siguiente ordena· 

l• 0hanoado y molionda 

2!' . Flotaci6n do sulf'uros 

/ . .



30 Pro-concontraci6n gTavim6trica del tungstGmo 
40 Conomtraci6n magn�tioa dol tungstQtlo. 
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Con respocto a las operacionga do chancado, 6sta se roaliza en 

las mismas instalaciones de la Plruita Principal, utilizando solo las 

ohancadoras Mo Cully y la Symons. Por lo tanto, gn 6sta. dgscripci()n, 

se omitir6n las operaciones do chanoado, para iniciar la descripci6n 

eon la seoci6n molían.da. 

La molianda se roa.liza on dos etapas. Provia olasificaoi6n, las 

part1oulas gruesas de la molionda primaria se someten a una pre-con

oentraoi6n gravim6trioa en Jiga, y los finos se sometan a otra mo-

lionda secundaria, ouyo producto oonstituifl la oab�za de flotaci6n 

de sulfuros. 

Mediante la flotaci6n diferencial sG obtiQ?lGn los concGlrltrados 

de plomo, cobra, zinc y fierro. Luego, ol rGlave de la flotaci6n do 

sulfuros se someten a una pre-concentraoi6n gravimétrica en Mesas -

vibratorias, ouyo concentrado pasa finalmente a una depuraci6n 6 aca

bado mediante separadores electromagn�ticos, obtG11iondoso un producto 

final con 71% wo
3

• 

A oontinuaoi6n se procode a realizar una dgsoripci6n mis dotalla 

da de oada una de las eocciones mencionadas, basasados en los flow -

shoete que se adjuntan para oada secoiOn. 

2.2.1. EL CIRCUITO DE MOLIENDA Y JIOS 

El mineral che:ncado tiane un tamaño promodio do 3/ 4 " , y esti 

alm.acanado en la tolva de finos de aproximadamente 150 TCH do capaci

dad. Dicha tolva tione un alimentador de faja, que proporciona la ºª!:. 

ga adecuada al molino de &jea primario modiant� la faja transportado

ra T-2 que tiQ?le acoplada una balanza. automática Adequato. Previamonte, 

para evitar la producci6n do lamas, se procede a lavar ol minQral so

bro un cedazo vibratorio de 3'x5' antes del molino, de tal manera quo 

los finos -1/8 "pasan directnrnGnto a la clasificaci6n en los ciclones 

mediante las bombas 1-2 y 3-4, y los gruesos caen a la tuberia de ali 

mentaci6n dol molino. 

La molienda prima.ria sG llova a cabo en un molino do oj as 1Ma.rcy 11 

/ . .
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de 5'xl0' que trata normalmente 16 TCH por hora. El producto dG ésta 

moliénda'os sometida a una primera clasificaci6n on hidrociclongs 

Krebs do 15 '� utilizando las bombas 3-4 que rooibai la dosoarga del -

molino. Los-finos dol hidrociol6n se dirigGn por gravedad al osp0sa-

dor T-1, cuyo rebose (agua alara) rotorna para usarlo en los jigs y -

la descarga da dioho esposador es enviada por las bombas 7-8 al cir-

au1to de molienda secundaria oon una densidad de 1250 gr/lt., • Los -

gruosos dol hidrooiol6n pasan tambimi por grav0dad al circuito de Jigs 

Den.ver, donde se obtiene ol concentrado de jiga listo para p�aar a la 

secci6n do acabado y el robose qua pasa por gravedad hacia ol circuito 

do codazos DSM para una sogunda clasifioaci� en malla 48 y 65, do don 

de se obtienen los finos quG son onviados por las bombas 5-6 al aspas!!:_ 

dor T-1,milantras que los gruesos retornan al molino primario diractUt 

mente sin pasar por el cedazo vibratorio. 

La molienda secundaria, so lleva a cabo, en ol molino de bolas -

Ma.roy de 3' x 8', que trabaja en circuito abierto oon dos tipos de -

clasificadores (Hid.rociol6n y cedazo DSM). Previamonte, la pulpa prov� 

nionte dol esposador T-1, os sometido a una primera olasificuci6n on 

un hidrocicl6n Krobs de lO"alimentndo por la bomba 9, de dondo los fi

nos son enviados por la bomba 10 al circuito de flotaci6n, y los gruo

eos pasan a una sogundn clasifioaci6n QU un codazo DSM, de dondo los 

gru.osos se dirigen al molino do bolas, cuya descarga os col,::ctada por 

la bomba N°10 juntamonto con los :finos dol cedazo DSM e hidrociol6n 

para enviarlo al cirou1to dG flotaoi6n 

lih la figura N°5 se aprecia el diagrama do flujo simplificado del 

circuito de molienda y Jige. 

2o 2. 2. EL CIRCUITO DE FLO�PACION DE SULFUROS 

lih lata secci6n se realiza la separaci6n, por flotaci6n, de to

dos los sulfuros del mineral do tungsteno. ·Para tnl efecto, so dispone 

de cuatro circuitos I bulk, soparaci6n, Zino y Fierro. 

El procGso se inicia por la flotaci6n bulk, en donde usando como 

colector el Z-11 y }..-242J como depresor al NaaN con 2'nSO y NaHSO; y 
4 3 

como espumant• al D-200 y A-242, se logra obtQiler un ooncm1trado bulk 

/ . .
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de cobro y plomo, Qn tres etapas, roughor, scavangor y limpieza, y ol 

relave de 6stG circuito, que contiene al zino, so canv1a por gravodad 

a su respectivo circuito, el pH m el circuito bulk os de 7.5 .

El eirou1to de separaciOn tiGne por objQtO rGalizar la sopara-

oit>n del oobre y plomo, utilizando ol reactivo " complejo" (NaCN-2nO) º 

Esta :flotaci6n se realiza tambi6n cm tres etapas, rougher, soavangor 

y limpieza (10 y 20) º El concentrado de plomo Gstl en las espumas y el 

eoncentrado de cobre estl en el relave del circuito, ambos se dirigen 

a sus respectivos espeeadores, QU• para ol caso del plomo es ol mismo 

de la Planta Prinoipal. 

El circuito de zinc, tiene por objeto, rocuporar el zino doprimi 

do en el rQl&ve bulk, utilizando oomo reactivo al 0uso
4

, colector al 

Zr-11, espumante D-200 y A-242, mientras que, ol pH en la ca.boza es do

• 11, y en la tercera limpiadora lloga a llo5 para cuyo efocto se adicio

na lechada de oal al circuito. PrevirunGnto, por lo tanto, lá pulpa os

acondicionada con el sulfato do cobre en Gl acondicionador, y el rosto

de los reactivos se adicionan en los mismos bancos do flotaci6n. Do

lata manera, somo consecuencia de la :flo-taci6n rougher, scavanger y '*

limpi•za se obtiene en las espumas del banco de limpieza el conc��tr.!,

do :final de zinc, mientras que en ol rglave do 6ste oircu1to se ti0-

n• principalmcmte al tungstgno y a la pirita mls la ganga quo lo acoro•

paña.

El circuito de fierro tieno el objeto do haoer :flotar a la pirita, 

d• tal manera que el relave contenga una. m1nima cantidad de pirita. Co= 

mo la pirita flota en un modio leido, pH entrQ 2 y 3, la pulpa provia

mQl'ltG .es acbndioionada eon H�SO , on un acondicionador, luego Qll el -
,. �-4 

mismo banco de celdas se utiliza como oolcctro al f-11 y A-242. Las -

espumas ( con con trado de pirita) os enviada por las bombas 24- 25 al e!:_ 

nal de relave general de la planta, miontrae quo ol relave dol cirou!., 

to pasa a la seooi6n de mesas vibratorias para la rgcuporaci6n del -

tungsteno. 

La descripci6n se oomplemonta. con el diagrama de flujo simnlifica 
-

-

do de la Figura No6o 

/ o o 
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2.2.3. EL CIRCUITO DE :MESAS VIBRATORIAS 

· Eh jata secoi6n se roaliza la concentraci6n gravimétricü d�l

tungsteno, aproveeha.ndo su alta gravedad ospec1fioa (7.5) con respoc

to a la pirita, sidGrita, magnetita y cuarzo que son las impur�zas � 

presentes en 6st� Gtapa. 

Una mesa vibratoria, por lo genGral, produce franjas de materia

les homogln.oos tales como la de tungsteno (nogro), plomo, pirita (a

marillo lat6n), siderita (amarillento opaco) y cuarzo junto con la -

roca est�ril, siempre so presentan en 6so orden, variando solo el os

pesor de las franjas. Por lo tanto de cada mosa obtenemos tres produ,2_ 

·tosa el concentrado (franja dG tungstono, plomo y pirita), el O los -

medios (franja de pirita, siderita y magnetita), y el rol�ve (cuarzo,

y roca ost&ril).

El relavo del circuito de flotaciOn do fierro es enviada por las 

bombas 23 6 29 a un hidroclasificador de 10 spigots. Los spigots 1, 2, 

3 y 4 tiene 3/4"de diAmetro, los jpigots 5,6,7 y 8 tienen 5/8 "do 

dilmetro, y los·spigots 9 y 10 tiene ½"do di�metro. Los cuatro prirn.!, 

ros spigots descargan la pulpa con partículas gruesas y pesadas, lus 

cuatro spigots siguiontes desoargan la pulpa con part1ou1Qs medianas 

y ligeras, mientras que los dos últimos spigots nos proporcionan la -

pulpa con part1cul&s pequeñas y ligoraso paro, adom�s 6sto hidroclasi, 

fioador tionQ un rebose donde naturalmGnte se encontrarln las purt1cl!, 

las mls finas y ligeras. 'Eh conclusi6n se puode afirma1' que éste hidro 

clasificador proporciona cuatro tipos de nlimentaci6n para el circui

to de mosas, los cuales sontra.te.dos $D dif'eronter grupos de masas t&tm
biln. 

El heeho de tener cuatro tipos de alimcmto y 18 mesas vibratori

as, ha hecho nQcesario disponer de un sistoma da aliment�ci6n con ca

jones alimGntadores, con el f1n do hacer mis vors�til el funoionemien 

to do las mosus. Es as1, que se tiono un distribuidor con 10 cajonos 

alimentadores, donde oada caj6n tiene la numerv.ci6n corrcspondionto 

a la mesa que �limcnta (Ver flow sheet), entonces, la disposici6n del 
hidroolasifioador y del sistema do alimontaci6n SQ ilustra en el dia

grama de flujo correspondiente, el cual no os standRrd, ya que puedo 
sufrir vari�ciones de acuerdo � la naturaleza dol minorRl quo se csttl 

tratando y de los problemil.s oporacion&?.los de mcs�s y bombas que so --

presenten. 
/ . .
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De acuerdo con la descripci6n anterior, se ticno que las mesas 1, 

2,3 y-4 ostan tratando a la pulpa con part1culas gruesas y pesadas; las 

mesas 5,7 y 12 trabajan con la pulpa do part1oulas medianas y somipesa

das; las mesas 6,8 y 9 estan tratando la pulpa con p�rt1culas poqu�ñas 

y lig¡¡¡ras; micmtras que, las mosas 10 y 11 ostrui tratando a los medios 

y rGlavos de la mosa 19 de 1& seoci5n de acabado. 

Los concentrados de las mgsas l,2,3,4,5,6,7,8,9,10,11,12,13,14, 

15,16,17 y 18 son colectados y enviados por las bombas 30 y 34 al co

dazo SWQOO con malla 50, dol cual los finos son enviados por las bom

bas 38-39 a la sooci6n de acabado, mientras que los gruosos retorn&n 

a la molienda median.to la bomba vertical V-6 de limpioza. 

Los m�dios de las mesas 1,2,3,4 y 12 so onv1� con la bomba 31 al 

caj6n alimontador dg la mesa 14. Los medios de las mesas 14, 5,6,7,8,9, 

10 y 11 son enviados, por li\. bomba. 35 al caj6n alim.mtador da la mosa 

13. 

Los rolaves de las mosas 1,2,3,4,5,6,7,8,9,10,11,12,13, y 14 son 

enviados por las bomb�s 3�33 y 36-37 al caj6n de l�s bombas 40-41, que 

a su VwZ los env1a a la clasificaoi5n Gtl los hidrociclones Kr�bs do 10'� 

Los gru�sos de dichos hidrociclonos se trv,tan en las mGsv.s 15, 16, 17 ylS-. 

Los finos SQ dosombocan al canal del relavo genwral. Los medios y rel¡¡.

VGs de las mesa 15, 16, 17 y 18 son enviados por la bomba 4 2 al canal do 

relavo gGneralo 

El relave g&nGral de tungstgno, so env1a por gravadad, se onv1a a 

la oanQha do relave mQdiante las bombas 46 y 47. 

lih la figura Nº7 se aprooia Gl diagrama de flujo simplificado del 

circuito do mesa.s que se acaba do describir. 

2.2.4. EL CIRCUITO DE ELECTROW�GNETOS 

El concentrado de la sccoi6n mesas, todav1a tionc 30 n 35%Wo3,

por lo que ll8oesita otra etapa do depuraci6n, �sta vez mediante los 

separadores me.gnéticos en soco y de al ta intensidad a f1n de olimar 

a la pirita, magnetita y siderita lo suficiente com tGnor un concen

trado de 70 a 72;6W03, aprovochando de quo todas las matorias minera

les Y matllicas situadas en un campo mRgn6tioo son permeables u 5sta 

on ci•rta proporoioo. 

/ . .



22 

El eoncem.tra.do de lc.s m.;.sas llega a la socciful de acabado on f'o.E, 

ma- de pulpa oon part1cul&s cuya granulomotr1a ost� por debajo de la -

malla 50. J!htonces la pulpa os aomatida a v�rias opcracionos de espe-e 

samiento y luego el aocado correspondiente¡ primcr.i.monte se somete a 

una olasifioaci6n en hidrociclonGa, del cual loa finos so dirigen por 

gravedad al espesador T-3, dG donda lQ pulpa densa retorna a la sogug_

da clasificaci6n en olasificadorGs helicoidales; por otro lado, los � 

gruasos oaoo. directamente a los olsificadores h�licoidalvs DQ!lver , 

donde so produce el esposamiento an mayor grado, do tal ma.nor.i. que el 

agua de.rebose retorna al osposndor T-3, y los gruesos on forma do 

pulpa ospesa,cae ·diroctament� a los hornos rotatorios pa.ra ol socado. 

Luogo de la oporaci6n de secado, ol material seco contieno trozos de 

oeniza escorificada, un producto de· 1a oombusti6n interna en ol horno,, 

lo que haoe necesario roalizar un tamizado adicional en un c�dazo Sw� 

oo con malla 14, a f'1n de oliminar dichos trozos de esooria y cooiza, 

que puodon arrastrar cierta porcentajG de tungstono, por lo que se 

somote a otra operaoi6n. do quebrantamiento on una chm1.eadora do ro-

dillos euyo producto rotorna �uevamcmtG al cedazo Sweco, mientras -

que los f'inos -14 malla, pasa al circuito do los separadores ma@lÓti� 

coa. 

El circuito de separadoros magnltieos estl constituido por siote 

separadores 'Ri.pid"del tipo de discos rotatorios. Cada separador pr� 

duoo ouatro productos1 el concontrado que proviene do la bobina N°4 

con· mls alto amperajo (2 a 2.8 amp.), los medios que provienQtl de las 

bGbinas Nra. 2 y 3 y que trabajan con 0.95 a 1.45 ampo, la magnoti té.a 

que provione de la bobina Nºl y que trabaja con 1.45 amp., y fin&lmen 

to el relave ganeral que es el material que siguo en la faja transpo,E_ 

tadora y que contiene cm su mayor parte pirita con sideri tao 

Los cinco primeros separadoros operan como concentr�dorcs do •1-

tt desbastG ", de los_ cuales los concentrados se un� y pasan al sopa

-rador magn&ti�o No6, quo realiza una operaci6n de "primer a.:fino" , 

·y el conoontrado de ,ste pasa al separador magn6tíco N°7, que rea.

liza la operaci6n f'intü de " segundo afino ,., del cual se obtiQl'lc ol

concentrado f'inal de ��gstóno con una loy-promodio do 71 % wo
3 

•

Los medios ( cm su mayor parto siderita.) y la magnetita do los siete
sopara.dores magniticos se unen y nuevamente son tratados gravim6tri-

�a.mente en la mesa vibratoria N°19, cuyo concentrado so uno con el -

Í •• 
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conocantrado de los Jigs, y los mQdios con el rGl�vo do dicha mosa -

son enviados por la bomba N°44 a las mQsas Nrs. 10 y 11. El relave 

gGneral de los sois primeros separadores son rec&pcionados y transpo� 

tados por dos fajas transportadoras hasta un elevador do capachos, �

lsto descarga al caj6n de la bomba N°45, donde se ropulpa para ser� 

viada hasta ol caj6n distribuidor do los cedazos DSM. 

ih la descripci6n de la socci6n molionda y clasif'icaci6n, se hizo 

monci6n a la pr.-concontra.ci6n gravim&trioa del tungsteno an el circúi 

to do Jigs, bien, 6ste pro-conoontrado Qn forma de pulpa es osposado 

primoro en un tanque y luego en un clasificador helicoidal Denvor, do 

los cuales los robosea (agua clara) se dirigen al caj6n dG las bombas 

5-6, mientras que el material denso y h6medo pasa al alimontador de

gusano del se4ador rotatorio ohieo, para el secado corrospondiente

junto oon el concentrado de la mesa N°19. El pre-concentrado soco se

somete a un tamizajo Gn el oedazo Sweco de 18 ·� dol oual los finos pa

san_ a la tolva do alimentaci6n del separador magn6ti�o Nº6, para la -

eoncentraci6n de primor afino, dobido a quo el pre-concontrado d� los

Jiga.es ds puro que el pro=concentrado do las mesas.

El oonoontrado final de tungsteno es embasado en cilindros do 500 

libras, que son materia de exportaoi6n directa. 

I •• 
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CAPITULO 

GEN ERA L I D A.D E S 

1.1. INTRODUCCION 

Los directivos e:x:pGrtos son vi tales an.1,.toda Qffipresa dinAmica y 

pr6spera. Tambif!n son necesarios otros elementos, tales �orno capital 

y oonocimientos ttcnicos. Pero sin directivos competentes, ningunev 

empresa puede mantenerse muoho tiempo en posici6n destacada. Estos 

hombres deben programar,::;-dirigir y controlar las operaciones dol ne-

gooio. 

E1 trabajo de dirigir los esfuerzos colectivos de los individuos 

hacia un objetivo comOn es tan antiguo como la oivilizaci6n. La Biblia 

comenta brevemente los problemas de direcoi6n de Mois6s como jefe de 

los hijos de Israel. Las pirAmides son testigos, a trav&z do los si

glos,tanto de la habilidad de los antiguos egipcios, como de la Diro.2, 

oitm. y la ingenier1a. Eh la Iglesia, en el gobierno, en el ej6rcito y 

en las empresas lucrativas la di_reooi6n (administraci6n) juegev un pa

pel predominante. Es indudable que las actividades espeo1ficas de 594;

tas varias empresas difieran muoho entre si. Con todo, en cada una hay 

problemas de organizaoi6n, de seleoci6n de directivos, de estableci

miento de planes, de medioi6n de resultados y de coordinaoi6n y con-

trol de actividades para alcanzar los fines propuestos. 

La direooi6n (administraoi6n) es guia, jefatura y control de es

fuerzos de un grupo de individuos dirigidos hacia un objetivo comtino 

Naturalmente, el buen directivo es el que consigue que el grupo alc�.n 

oe sus objetivos con un m!nimo consumo de recursos y esfuerzos, y la 

menor interferencia con otras actividades de inter�s. 

- 26 -
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lo 2. DEFINICIONES DE ADMINISTRACION 

Al abor4ar el tema de la administraci6n, he.y muchos errores de 

concepto en lo que a ella se refiere como actividad, siendo como �s 

una actividad. muy importe.nte en la sociedad huma.nao Hay quiE'ne creen 

que la administraci6n ee una clase econ6micao Otros, sin embargo, -

piensan que est! enteramente restringido a los negocios y al mundo -

industrial. Empero, hallaremos administraoi6n en donde quiera que ha

ya conductores y conducidos. La administraci6n, es una actividad, en 

s!, corno que, en efecto, se ha convertido r!pide.rnente en una profe-

si6n. La administraoi6n se ejerce en todos los niveles, encontraremos 

administradores en primera 11nea, como capataces, como supervisores , 

corno sobrestantes; los encontre.rnos como jefes de planta, como jefe do 

departamento, los hay en el nivel medio, en el superior, en el directo

rio. Hoy, pu6a, se usa el t&rmino en sentido general. 

Existen algunas definiciones sencillas que pueden ayudarnos a ºº!!!. 

prender la naturaleza de esta actividad llamada administraci6n. La pri - -

roerá definici6n, es corta, de autor an6nirno; pero se sabe, s1, que tie 

ne una existenoia de 90 años, y que, practioamente, todo el mundo lo -

conooe,. poro muchos de nosotros no le damos ninguna aplicaci6n. Es un 

pensamiento hermoso, una idea admirable; dice as1a "La administraci6n 

oonsiste en lograr que se hag�.n las oosas mediante gente'� Es e:zactaM 

mente lo que dioe. No dice que la administraci6n consiste en hacer las 

cosas. Dice que es lograr que otros hagan las cosas. Los administrado

res no he.oen el trabajo, ellos hacen que otros hagan el trabajo. Ya -

que, si los hombres hicieran todo lo que deben hacer, en la forma que 

deben hacerlo, en el t'iempo indicado y con toda voluntad y entusiaaw,o, 

no estar1e.mos qui tratando sobre administ�aciOn. No se necesitar1a de 

administra.ci6n, habr1a sola.mente un grupo de estrategas a la cabeza -

que decidirían quienes y qu� deber1an hacer, cu�.ndo, donde y o6mo; y, 
' 

. 

luego medie.nte un circuito cerrado de televisi6n, o a travéz del cinc, 

del tel�fono, o de boletines, o por cualquier otro medio, podr1an com!:!_ 

nicárse con la gente y'cada uno har1a exactamente lo que se desoa, con 

entusiasmo y voluntad. Empero lE'. gente no procede as1; no he.cen le.s co 

sas con voluntad, entusiasmo y eficiencia sin una conducciOn, sin un -

entrena.miento, sin una explicaci6n, sin una " suporvisi6n '� sin una m,2. 

tivaci�n. Esta es la labor de los administradores, es por ésto quo se 

tienen administradores en todos los niveles. 

/ . . 



Veamos ahora una definici6n más amplia,un poco m�s complicada, 

poro que rea1I:1ente entusiasma. Fué elaborada por un grupo de hombres 

de negd>oios y, profesores de administracit:>n, de u. S.A., all� por el -

año 1939 6 40, oon el objeto de llegar a una definioit:ln de administr.f::_ 

ci6n que pudiese ser aceptada por administradores y empleada, tambif;n, 

por los profesores con fines did�ctioos, llegando a 5sta definici6n a 

"La administraci6n consiste en guiar recursos hume.nos y físicos hacia 

unidades de organizaci6n din�mica, que logren sus objetivos a satisfa,.2. 

oi6n de aquellos a quienes sirven, y con un alto grado de moral y sen

tido de logro de parte de aquellos que sirven'� Por lo tanto, �sta ac

tividad., no es trabajo para aficionados; se requiere de un profesio

nal para guiar recursos humanos y fisicos. hacia unidades de orge.niza

oi6n dinl..mica, que logren sus objetivos a satis:facoi6n de aquellos a 

quienes se sirve, y con un alto grado de moral y sentido de logro de 

J1412te de aquellos que sirven. 

Estudiando la �ltima definici6n, parte por parte, encontraremos 

que nos indica que la administraci5n debe establecer un equilibrio de 

la atenoi6n que se d! a los seres humanos y a los elementos fisicos; 

igualdad que no debe romperse. No debe atenderse lo técnico olvide.ndo 

lo humano, ni viceversa. El mantenimiento de �ste equilibrio requiere 

de un :profesional. Dice, luego, que la organizaci6n debe ser dinfunica, 

ésto es, que est6n oe..mbie.ndo conste.ntomente, que no deben pcrm�necor 

estlticos. La gente cambia, los mercados cambian, la po11tica cambia, 

la tecnolog1a cambia, el mundo cambia¡ la organ;i.zaoi6n, entonces debo 

oambiar constantemente y me.ntenerse flexible y adaptable a situaciones 

producidas por tales cambios. Dice en seguida, que debemos tener obj.2, 

tivos inmediatos y do largo plazo; si no los tenemos, ¿que vamos a lo 

gra:r?., Y oontintia diciendo que la organiza.oi6n con sus objetivos , do

be satisfacer a aquellos a quienes so sirve. Y termina diciendo que d2 

bemos _lograr un alto grado de moral y sentido de logro de parte de 

nuestros hombres, quienes son los que hacen y distribuyen productos y 

servicios. El trabajo debe tener un significado, su valor debe ser ºº!!!. 

prendido, todo esto es el contenido de la definici6n. A esto es lo que 

n�s Fefcrimos cu�do hablamos de administraci6n,,y estas son sus dos 

definiciones - una corta y otra amplia- que nos e.yudar&"l. a comprendor 

la naturaleza de �sta actividad. 

/ . .
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l. 3. NATURALEZA DE LA Fl.ThTCION AD"MINISTRATIVA

Habiendo presentado un par de definiciones do lo que os la admi

nist:raci6n, ve..rnos a tratar brevemente aceriza de la nutura.aeza misma 

de ésta actividad. Qll� es lo que se logra con ella; cómo opera. La 

administraci6n logra que las cosas se realicen. Esto quiero decir que 

los administradores son personas que hacen que las cosas succdad. No 

van al trabajo aolamente a sentarse. Si algo sucedo os porque ellos -

lo han ocasionado. Nmcol�s Murray Butlor, ex-re:6tor de la Unive:.:-sidad 

de Columbia(u.S.Ao), dec1a que hay tres clases de gente en el mundo: 

Aquellos que he.cen que las cosas sucedan, aquellos que expocte .. n que -

las cosas sucedan, y aquellos que no saban lo que sucede. Los admi-

nistradores caen ·dentro de éstos tres tipos. Los administradores hacen 

que las cosas sucedan; ellos no esperan el futuro, lo hac�1. Ellos no 

reaccionan, acciona.no 

La administraci6n tiene una influencia b�sica y decisiva sobre 

las personas y sobre el a.�biente y de ésto debemos ser absolutamente 

conscientes. Esto quiere decir que al ejercer nuestra funci6n adminis

tratuva, lo debor1amos dividir en dos partes bien dofinidasa planea-

miento y control. Ahora bien, por control se entiende como el medio o 

sistema para dirigir, verificar o regular. De suerte que el control 

no sie,iif'ioa la restricci6n; es un sistema do indicaci� de c6mo mar

che.n las cosas, de como deben marchar y de lo que se debe hacer pa:ba 

que todo ande conforme a lo determinado. 

Ahora veamos el aspecto del' ple.ncamicnto de la f'unci6n a.dminis--

trativa. Si nuestro trabajo consiste en lograr que la gente haga las 

cosas, debemos, 16gicamente hacerles ver con toda claridad qué os lo 

que queremos que se haga, c6mo es aquellos que queremos quo se haga. 

Ya que, como dijimos e.nteriormente, al definir la administraci6n, no 

se puede esperar que un hombre ha.ge. su trabajo sin saber en que mcdi 

da viane contribuyendo y cu�l es su parte del trabajo total. Debemos 

planear y lo debemos hacer h�bil e inteligentemente. Entonces, esto 
... 

es la mitad del pensamienti> del administradora planeamiento. Tenemos 

que planear bien, determinando los objetivos, estableciendo los pro

cedimientos, asignando responsabilidades a cada mionbro del grupo. 

/ . .
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1.4. EL SUPERVISOR 

Hay muchas formas de control en administraciOn. Hey controles 

econ6micos, controles de producciOn, de calidad, de desperdicios, de 

costos; pero aqu1 nos referimos a uno en parti1BUlar1 la supervisi6n 

de primera linea. Es el control m�s importante con_quo cuenta la -

administra. ci 6n. 

La suporvisi6n do prímera. línea, constituye unos de los controles 1 

m!s importantes en cualquier compañia, siendo el objetivo de �ate oon-. 

trol el lograr que la gante haga las cosas; que las haga a ti�mpo y, 

sobre todo, con voiuntad y entusiasmo. Es por �sto que la administra,é 

oi6n se ocupa del desarrollo de ln gente antes que del manejo de las 

cosas. Podr1amos imaginarnos cumi diferente serian nuestra econom1e 

y nuestras relaciones laborales,-si los supervisores fueran considera 
-

dos como conductores y profesores; que traten de ayudar a su personal 

a ser mejores trabajadores y �ejores ciudade.nos me�iante el aumento 

de sus conocimientos, el mejoram•mito de sus sus habilidades, de sus 

h§.bi tos de trabajo y, en general de sus actitudes. Esta es la esencia 

de la administraci6m. Esto so divide, como ya se mencion6; en dos;.,;. 

partes a planeamiento y control; siendo un aspecto del control, la su-. 

pervisi6n inmediata o de primera linea. 

El supervisor de primera. linea, es el Presidente dentro de su 

area. El presidente de una comparaoi6n est� a cargo de su compañia, 

que, como un mapa, presenta puntos grnades, puntos pequeños, puntos 

nogros, grises y blanco, de acuerdo al !rea de incumbencia de los 

supervisores respectivos. 'La tinica diferencia entre el presidente y 

un supervisor es que el primero puede tener todo el territorio de un 

pa.1s, y el segundo, solo una parte de l.a planta. o departamento. El ,!!'t' 

presidente tiene una jurisdicci6n mucho m!s amplia. Tiene unas 30 -

actividades que abarcan desde la investigaoi6n hasta el desarrollo, 

pasando por la ingeniería, el comercio, los costos, la publicidad , 

el personal, las relaciones laborales, con los cli��tes; on cambio 

el supervisor puede tenor solo unas 7 activide .. dos • La. diferencia 

es que el Presidente tiene m!sm • ¿Yen cu�.nto al numero de gente? 

el supervisor puedo t8Dler unos 15, el presidente unos 5,000, pero 

siempre la diferencia radica en la cantidad. La funci6n del su

pervisor es ayudar al President'e on la. realizaci6n de su trabajo. 

/ . .
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Por lo tanto, el supervisor constituye el escal6n entre la direcci6n 

de una empresa y los trabajadores. 

ben a 

Los supervisores dentro de sus funciones y responsabilidades de-, 

l. Tener autoridad ante los trabajadores asignados.

2. Tener responsabilidad de los resultados.

3. Tener reponsabilidad por el trabajo.

4. Rendir cuentas por el m,todo de produoci6n y de la calidad

del producto en los procesos que supervisa.

5. Rendir cuentas de su personal que se encuentra bajo su super-·

si6n.

1.5.1. FUNCIONES DE UN SUPERVISOR 

Las funciones dal supervisor son los conocimientos que debe t.!.! 

ner en materia de administraoi6n, porque estos-elementos le servirAn

para cumplir oon lo que se relaciona a su trabajo. 

Los elementos de la adrninistraci6n que debe conocer y aplicar 

el supervisor sona 

l. Planeamiento

2. Organi zaoi6n

3. Direoci6n

4• Control

Elementos que pasaremos a analizar y evaluaran los capitulos 

siguientes, en base a las operaciones y procesos de las plantas con• 

centradoras de Ma.hr Ttmel, Centrom1n Per(i. 

/ •• 



2.1. mTR0DUC0ION 

a 4·1 I TUL O

PLANEAMIENTO 

ll,.·�t�rrninos generales, el planeamiento consiste en decidir por 

antioi:pado qui es lo quo hay que haoer; esto es, p�anif'ioar es- pre - . , 

yectar un curso de actuaci6no 

Nada se puede considerar tan definitivo como el cambio; y el 'Gni . 
-·

· co medio de controlarlo es mediante un buen planeamiento.

El planeamiento es el primer paso en la administraci6n� Hoy en 

d1a., en ninguna. parte del mundo se nota. te.nto el cambio como en el ... ,, 

campo industriala Se deben fabricar nuevos productos y remplazar loa 

viejos. Los mercados cambian en productos y servioiosJ y todos-nos an_¡ 

frentamos diariamento al problema del aumento o .disminuci6n de los n,!_¡ 

gocios de ciertos articulos. Se cambian procesos y mltodos de trabaj·o 1.

pare:, obtener productos que satisfagan a mercados cada v&z mls exiga4 i 1 

tes. 

Ple.near es trazar una forma de actuará fin de lograr un objetiv� 

Es necesario planoar por adelante .. do; formular los programas con los &1 

lementos tiempo,. hombres, equipo y materia.les. Luego se determinan lot 

de control en el programa. de modo qui uno est6 constantemente informa· 

do si la operaciones marchan normalmente, conforme el plan. Si no es 

asi, se deben tomar las medidas correctivas necesarias, antes de que 

el siguiente pe.so se vea afectado. As1, un buen plan viene a ser un -.. 

programa para controlar las operaciones y obtener el mejor rendimient 

2. 2. PASOS lí'UNDli.MENTALES Ei.lT LA ELABORACION DE UN Pl.liN

En el proceso do administración, el planeamiento es el primero y, 

el mtts importRn te paso. Comprende le. determinaci6n de objetivos, la a 

signaci6n de responsabilidades, la ejecuci6n de los pasos para lograx 

- 32 /.. , 
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<· _ _>_los objetivos desee.dos, el trabajo mediante gente • Luego, la ovalua

cion de las operaciones y la introducci6n de cambio o enmiendas en -

donde sea necesario. Pero, el proceso de administraoi6n comienza con 

el planeamiento y contintia c(?n �l en cada una de sus etapas. Los pa,.... 
sos fundrunentalos en la elaboraci6n de un plan sona 

Primero 
Establecer los objetivos.- Es decir, qu� es lo que se desea lo -

grar. Cualquiera que fuere le operaci6n, cualquiera que fuese la oper,!_¡ 
ci6n y magnitud de la organizaci6n que va a ejecutar el plan, lo prim.!.!
ro que se hace es determinar los objetivos. Los reoursos (tiempo, con.2.J 

cimientos y las facilidades, los materia.les, y el dinero) astan dispo-, 

ni bles solamente hasta cierto punto y se los debe distribuir conven.itiru .... 

temente, si deseamos que las operaciones salgan bien. El hito o el 

fracaso de cualquier trabajo depende del plan. Para lograr un objeti�o,. 

lo primero que se necesita es definirlo y comprenderlo. Todos hemos pl 

nea.do. A veces hemos tropezado con dificultades. ¿ A qu� se han debído 

Es posible que las causas hayan sido un planee.miento sin objetivos d.e:e ·· 

nidos. Hay ple.nea buenos, planes malos y a.tin ple.nea medioores. ¿ lih qtf

radica la diferencia? &i el establecimiento de objetivos. 

¿ Cu.Antoe trabajos tienen que hacer y por quifmes? ¿ Cu.Ando deban 

terminar? ¿ Cu.tinto se va. a necesitar en material, y exactamente que m_ 
1 \ 

teriales? ¿Con qui reservas deben contarse para enfrentar necesidades,; 

imprevistas? ¿Qui tolerancias de p�rdidas y desperdicios deben planeai 

se? ¿Cu!tnto costarl en d6lares o soles el proyeoto?¿Cull es el costo 

unitario de cada articulo? Y no interesa si el producto es papel, tar-i 

nillos, planchas 6 concentra.dos de mineral en el momento de hacer ali· 

ple.n. Todos caen bajo el mismo denominador. Uno llegarl a la quiebra 

si ignora lo que va a costar y si no sabe en cualquier momento si ea--,: ·.: ' 

t! logTando su proi6sito. 

Segundo 

Determinar los procedimientos.- Esto constituyen el qui, el 06mo1 

el d(mde, el ou�.ndo y el por quifm de cualquier plana 

l. ¿ Q.¡J hay que hacer?

2. ¿ Ct)mo se le debe hacer?

3. ¿ D6nde so lo debe hacer ?

4. ¿ Cu!tndo se lo debe hacer ?

5. ¿ Q.iién lo debe hacer ?



34 

Tercero 

Asignar responsabilidades.- Es decir, quiooes van hacerse cargo 

de las partes del trabajo y cu�les son sus limites. Aqu1 vione la di

si6n del trabajo a realizarse. Qu6 es lo que aey que hacer. Q..lién es 

el responsable de cada oporaci6n. Q.lioo as el que debe hacer el ver-

dadero trabajo. Q..16 materiales se necesitan. Q..lé equipo se va a usar 

y por quifm, oulndo y por qui tiempo. Ello da lugar a la detorminaci

On del orden de los trabajos que tienen que hacerse; el tiempo de c� 

da paso, los trabajos que se sobreponen y las labores quo se relacio

nan unos con tros. El tiempo es el elemonto mAs esencial de un plan . 

Si algfm paso de una operaci6n no se ha programado o no se ha ejecut� 

do en su debido tiempo, se ver�.n afectados los costos y fechas de en

trega. La manera mAs efectiva de coordinar cada paso de la operaciones 

es establecer un limite de tiempo y programar cada operaci6n de modo 

que caiga on el tiempo que se asigna. 

H¡cy- semeje.nzas fundamentales en todas las operaciones, ya fueren 

industriales, de servivios o lo que sea, a los cuáles se aplican es-

tos mismos principios de planeamiento. Cada operación tiene sus pro-

pios problomas. A todos ellos no se les puede aplicar exP-ctamente los 

mismos métodos; pero se les puede adaptar de acuerdo a las necesidades. 

El resultado de la falta de planeamiento, o de un planeamiento de 

fectuoso es siempre el caos. Se puedan recompensar estos errores con 

sobretiempos o introdli.oi·endo cambios en los propios trabajos; pero es

to es, indudablemente costoso. Y algo m!s que eso, siempre hay limites 

an los cambios que . se pueden hacer para compGJr?aarse. 

Por otro lado, siempre habrl cambios, por m�s bien que se planea. 

las interrupciones inesperadas, por ojemplot y para afrontarlos se ne

cesiten las reservas de sobretiempo, trabajo adicional y cambios de �

programas, que tambitm se ha debido proveer. 

Una voz formulado ei plana establecido los objetivos, trazados 

los procedimientos y determinado el tiempo, asignadas las rcsponsabili 

dades, queda todav1a otro paso importante que seguir. Son las comunica 

ciones, donde se estudia el plan juntamente con todos aquellos que ti� 

nen que hacer con 61. El plan debe ser estudiado y comprendido, on 

mer lugar, por quienes van a ejecutarlo y tambi�n por aquellos a quic-

/ . .



35 

nea Ites va afectar.. Debe revisarse con todos1 con los superiores , 

con sus inf'criore y con los de igual nivel. Ver sus efectos a otras 

actividades interdepartamontales. Revise sus relaciones con los pla 

nes y pol1ticas de la divisi6n y do la compañia Ql1 general. Ascgu� 

rarse que est& do acuerdo con ellos, y que el factor fundamental, el 

tiempo, sea el correcto. 

Una vez revisado el plan, y antes de emplear. los medios y los r.2, 
cursos del dopartamento o seooi6n, se debe consultar con la experien 

cia y buen juicio de uno mismo. TambiGn, se debo emplear nuostra exp,E_ 

riGtleia y la de nuestros hombres al considerar el plan. Se debe com-

parar lo sucedido con lo que uno espera que suceda ahora. Be debe oo!}_ 

siderar las dif'erenoias looale-s o las condiciones normales de nuastras 

operaoionesJ siempre teniendo en cuenta la politioa de nuGstra empresa, 

Luego, si hemos dispuesto todos los elementos naoesarios para las opa-

raciones, an f'unci6n del tiempo. Para todo 6sto es lo que se necesita 

el buen juicio y la experiencia de un buen supervisor, que adaptard un 

plan purrunento te6rico, a las nocosidades de su compañia y a las de su 

propia unidad. Por lo tanto, el supervisor necesita hacer uso de un 

buGn ·juicio para. desarrollar su plan y aplicarlo con todo fuci to a sus 

propias operaciones. 

:Ehtonces, podr1amos dGcir que una de las caractor1sticas mls osen 

oiales del planeamiento es estar preparado para afrontar los cambios 

reconocidos y ajustar o adaptar las operaciones a dichos cambios, con 

ef'ectivida.d. · Para eso se determinan las condiciones de calidad, de co!!_ 

tos y tiem:po de entrega, y luego se establecen los limites mrucimos y 

minimos. Despu6s se establece un medio para recibir inf'ormaci6n y sa

ber si se ha alcanzado o excedido de los limites y v0r si hay necesi

.dad de rehacer o enrumbar otra direcci6n los esf'uorzos del personal. 

2.3. EL PLANE!JilENTO ES EL PRIMER PASO HACIJi. EL FUTURO 

Puede sorta.n simple corno la hoja do papel o tan compleja como el 

cuadrm de Ruta Critica o de PERT. 

La hoja do p�pel nos indicaba los objetivos del plan y el bosque

jo de los procedimientos. Nos indicaba los elementos del plan que ten1-

an que llevarse a cabo y establccia el tiempo y orden do las opcr�cio-

ne..s • . 



El cuadro de Ruta Critica nos indica lo mismo,poro nos pcrmi to 

vor muchas oporaciones complicadas e interrol�cionadas. 

Cumido Gl ntmero do diferentos actividados do un proyecto vs de 

ro, 30 6mAs, es dificil ver ol efecto de las demoras y cambios. Esto 

es as1 especialmente cuando hay muehas actividadGs quo deben reali

zarse al mismo tiGIDpO y quo, en f1n, tienen que enca.jar on el proce

so final. La deterrninaci6n do' los tiempos m1nimos, ol horario exacto 

del programa, la correcta asignaoi6n dG hombros y materialos, es m�s 

dificil ver en un simple grlfico de taller o on un cuadro de distri

buciones de mlquinas, o en un cuadro de barras do distribuci6n do ti-

Es por eso que se ha desarrollado otro sistema y que, on reali

dad, 811 una forma 16gica deofoctuar el planeamiento, observando y -

controlando ·operaciones complejas y coordinadas. Se llama ol método 

·d• Ruta Cr1tioa o método PERT, cuando debo comenzar y cumdo debo

terminar, sabiGndo que, no dobo comQl'lzar ni terminar antes ni des--

puis de las fQchas de iniciaci6n y de t0.rminaci6n, respeotivamcn to

a :fin de que todos los p.roduotos se terminan a tiempo y al m1nimo oos

to.

Todos los c�lculos de esta informaoi6n, quo e• aplicable a cual

quier operaoi6n complicada, ya :fuere do &pbrioaci6n o de servicio, se 

pueden h�cor a mano. Sin embargo, para la programaci6n de producci6n 

muy compleja, estG sistema se prGsta oon facilidad a un procesamiento 

electr6nioo. Es aqu1 donde se logra su mejpr aplicacfu6ri, proporcionru.,2. 

do in:formaoiOn de planeamiGntm y control que, de otra manera, seria i!!!. 

posible oonsoguiro Este sistama constituyo la base del 5xi to con q_uc 

se llevan a cabo los programas de cohotos y proyoctiles espaciales. 

Esto. misma t6cnica se puede aplicar, en :forma m§.s simplificada, 

a oualquiora do nuestras operaciones. Pormi to la int1°oducoi�n do f'ac 

tores decisivos, tales como la disponibilidad de maquine.ria y la a.is 

tribuoi6n de personal y de el-&r1llisis de los costos acumulados. 

:Ehtoncos, . cu-ando so trata de 1..ma opcraci6n son cilla, so puede � 

preparar el plan en una simple hoja de p&pol; o también so puede pla

noar la mano de obra, el equipo y al material en funci6n del tiempo 

on un oua.dro de tallmr; o so pUQde usar un cuadro de Ge..ntt :para l)la

near y controlar las operaciones de tL� proceso acabado. O puado ser 

mls ventajoso h�cor uso de un cuadro do Ruta Critica para planoar 
/ . .
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y controlar el tiempo do los piferantos pusos de un producto que re

quiere una coordinaci6n m�s complicada. 

2.4. PLANEAMIENTO DE OPERACIONES EN LA PLANTA PRINCIPAL 

La planif'icaci6n QstG. concebida en términos do obj cti vos opeI·at,i 

vos o . '' standards '� rn6todos y procedimientos tra:nsi torios y permanen

tes (Programas). 

Los objetivos o stru.1dards oper�tivos de producci5n ostán e:x:pros2_ 

dos m1 t6rminos f'1sicos de cantidad y calidad t.uito de la mutori& pri 

rna (minwral) y de los productos (concgntrados y rglavQs). 

Los programas transitorios cm�endran un curso da acci6n adecuado 

a una si tuaci6n QSpec1f'ica y so " cortan " cuando se ha alca.11. zado ol 

objetivo, on tanto que se dGsignan programas permanentes a los que se 

usan una y otra vez (rutina). 

En cumito a métodos y proc0dimientos se rofiore, estos son usa-

dos para designar modos en quw se llgva adolante un plan general da e 

aooi6n (Programa). Pero, oomo en el uso común los " métodos "y '1:iro

cedimientos" so usmi con f'recuuncia indistintament�, gn el presento 

estudio el "prooedimiQ!lto'implicar! una seria de gtapas, roalizados 

a monudo por individuos diforentes, Qll tQ.llto que el 'fuétodo" se TQfg 

rirl a una sola op9xaci6n o puosto dQ trabajo. 

2.4.1. OBJEI'IVOS 

Los objetivos operativos o standards de producci6n, para ésto 

año, esta..l'l expresados de la siguif�nt� maneras 

Producto 

Entrada 
Cono.Pb 
Conc.z..i. 
Relave 

TCSD 

1,400 

Ensayes %,'l¾oz�Tn-
Pb Zn )A 

1.00 7.60 2.60 
18 58.00 7.90 78.43 

161 o. 76 57 ·ºº 7.00
1,221 0.19 1.10 0.90 

Distribuci6nz'fv 
Pb Zn Ag 

100.0 100 •. 0 100.0 
75.0 1.4 39.0 
8.8 86.o 30.9 

16. 2 12. 6 30.1 

J3h dond_e los ensayos son las loygs quimic�s do la mu.toria. prirna 
Y productos, dandonos por lo tmitouna id0a de la calidad do ellos. 

I •• 
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Miontras que, la distribución, para ol caso dQ los concentrados, vio
no a sor la •rcoupercoi6n '� os decir, os l&?. p:.n·te del valoi"' útil del 

minoral obtenido on el con oen trado, 

Traduciondo al lenguaje común, 

gxprasado en

ol cuudro de 

:porcentaj ºº 

stand¡,.rds de Tn·oduc 
� 

-

oi6n, significa quoa La PlW1ta Principal tiono como objetivo ol tr-'J.t.st 

miento do 1,400 TCSD dQ minGral combinado provonionto do los yacimiog_ 

tos dEJ Huaripampa y San Cristobal, oon una lgy quo debo promodiur en 

1%°Pb, 7.6%Zn y2.6 oz./TonoAg. Mediru1te él proceso do flotación selccti 

va, obtonigndo primeramentg 18 TCSD de ooncvntrado de plomo con una 

ley do 58%Pb, 7•9%Zn y 78.43 oz./ton.Ag, os decir, llegar a una recu

peraci6n do 75% para el plomo y mayor que 39% para la plata quo lQ dá 

un mayor valor agregado a �stG concentrado; por otro lado , ol cont0ni 

do de zinc en ol concQlltrado do plomo no debo pasar de 7.9%, ya �uo, 

do lo contrario dicho concentrado es castigado por tener mal&s cons0-

cuencias en su postorior tratamionto en la fundici6n. Postorior a la 

flotaoi6n del plomo so obtendrG. 161 TCSD de ooncontrado da zinc con 

una ley do 57%Zn, o.76fa"Pb, y 7oO oz./ton.Ag, os decir, llogar a una 

recuperaci6ri del zinc igual,6 superior a 86%; ademls , gl dosplaza-

miQntO del Pb y Ag al zino debe sor menor que 0.76% y o.9oz/ton. ros

pectivamGnte, de lo contrario, ol valor dgl concentrado sufre un casti_ 

go por las oonsgcuenoias posteriores que traer1a Qn la fundioi6n y r.2, 

finaci6n del zinc. Finulmontg ol rolavo dgbe arrojar onsaygs qu1micos 

iguales 6 monor a o.19faPb, 1.1%Zn y o.9ozJTon.Ag, do lo contrario las 

recuperaciones SQ ver1'1ll svriamGnte afactadas así so haya obtQUido bue 

nos concentrados. 

2. 4• 2. PROCEDIMIENTO STABDARD 

La ooncGntrRci6n de los rningralos do Pb y Zn, mencionados on 

el objetivo, so realiza rnediantG el tratamiento del mineral por ol 

procGsO de flotaci6n solectiva o diferencial, que consta de l�s st�

.guiontos etapas o pasosa 

2.4.2.1. Tritura1.ci6n Primaria . ... El mineral provonionte de lr>. mina en 

volquetes do 10-15 tonelad�s, se almacena en la tolvu do gTu� 

sos N°1 de 150 TCSD, · pasando proviamonto por una parrilla con 15 "do 

luz con el fin do dotonwr los trozos mayores que 15 '�;desdo dicha to! 

va, median.to un alimentador raciprocwito, a truvo� de unu purrillu do 

/ . .
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6" de luz, se. alimenta la chancador&i. pri-ria de quijo.d&i.s 'Worthington" 

de 24"x36'� con 6"de sot. La parrilla sirvo para eliminar los finos 

y aumónt&l.r ·1a capaéidad de tri turaci6n d'- la che.ncadorao 

El producto del chancado prim� 

rio, son trozos menorQs que 6" , . os tran aportado por l.íl. faja 

Nºl, hasta las tolvas intermedias de grugsos N° 2 y 3 oon 250 ton s. de 

capacidad o/u. Estas tolvas tiGl'lon la finalidad do constituir 01 stock 

de mineral grueso, asegurando de 6sta manara una operaci6n continua de 

la planta. 

2.4.2.3. Trituraci6n socundaria.- Desde las tolvas intQrmodias, a tru 

v6z de los alimentadores de faja y de las fajas trru1sportQdo

ras Nrs. 2,3 y 4 se alimenta a la chancadora secundaria giratoria Mc

Cully de 10 '� con �" de set, que trabaja en oircu1to abierto con un 

ceciuzo vibratorio Deriver Dillon de 4'x8• con doblo suporficie t,uniz.m 

to do 2§-" y ¾" de. luz rosp'ictivamontg. Los trozos con tamaños mayores 

que �,., caen directamgnte a la cha.ncadora Me Cully cuyo producto es :P

recibido por la faja Nº5• Las part1culas con t�maños entre �"y Í"

se dirigen tambiQ?l a la f&#a 5, mientras que, las part1culas nionores 

que ¾" so dirigen a la :faja 6. La faja 5 transporta ol producto de --

6st• óircuito a la siguiente etapa do- chanoado, y la faja 6 los tran§. 

porta hasta la :faja 8 y �stg :finalmont• los deposita Ql'l las tolvas de 

:finos. 

2.4. 2.4. Tri turaci6n terciarlba.- EstG circuito es alimontado por la 

faja 5, es decir, con part1culas mayores que¾'� La chruicn

dora tGrciaria, Symons Std. de 4', trabaja on circuito abierto con un 

cedazo vibratorio Allis Chalmers do 5':x:10', con malla do ¾'� El pro-

dueto da 5sta etapa es de part1culas con t�maños igual 6 menor QUO ¾'� 

que so dirige a la :faja 8. 

2.4. 2.5. AlmQcenamiento de finos.- El producto fi.tj.al do la trlil.tura--

ci6n es almacQl'lada ,m dos tolvas de finos, e/u con cap�cidad 

de 150 Tons. con el fin d� permitir parar las chancadoras por limpie

za, mantenimiQ!lto moo5.nico y/o oláctrico sin nocosidad d" parar los � 

molinos 5 vicevorsa. El almacenami,mto s� llQva � cabo median.to la -

:faj&¡, 8, el cu&\l recorro toda ló'. p::J.:rte superior de las tolv;i.s, toni.:m-

/ . .
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do acoplado un 'Tripper "Qn ésta zona con �l cu�l sg distribuye uni

formemcntG gl min0ral firio � l�s dos tolvas. 

2.4.2.6. Molionda primnria.- Esto circu1to gstA compuesto por dos m� 

linos de barras, 'Marcy''de 6'xl2' y '!Loro Parissini!'d0 5'x 

10', el minoral almaconado 'en lus tolvas dó firios, es �limgntado u los

molinos prmm�rios, modiantG tres alimentadorgs dg faj� y las fajas 

tr¡msportadoras 9,10 y 11. Las fajas 9 y 10 alimanta un promedio de 

55Tons./hr al molino 6•xl2' y la :fajall alimenta 8 Tons./hr a.l 5�xl0'. 

El producto de ambos molinos so unQll Gn el oaj6n do l ... s bombas 1-y 2;

que trabajan en stand-by, para sgr @nviRdos al circuito d0 moliond� -

secundaria. 

2.4.2.7. Molimda Secundaria.- Estg circuito estl compuesto por un -

molino de bolas "Marcy" de 8•x6' que trabaja on circuito co

rrado con un hidrocicl6n de ge•� -La pulpa provonionte da los molinos 

primarios os impulsada por la bomba 1 6 2 hacia su rospectivo hidroci 

ol6n, do donde, ol producto grueso (Under flow) so dirigg al molino 

8 •x6• y gl producto fino so dirige al circuito de f'lotaci6n de Pb -

róugñQr grll.Qsos. El producto dol molino s9CUndario, nuovrunonto reto� 

na al oaj6n de l;ts bornb.ls 1 y 2 para un nuevo ciclo dg clasificaci6n 

por tamaño del minorRl en �l hidrocicl6n. La c�bvza do flotaci�n tie 

ne da 40 a 50% -roo mall� y de 1,600 a 1,700 gr/lt. de donsidad. 

2.4.2.8. Molimda Tgrioiaria.- Esta es practicamontG una otap::l do 

ramolienda para ol rol�ve roughar gruoaos, rol1J.ve d� 1° l_im 

pieza y comoontradó acavanger; del circuito dG flot�ci6n del Pb, los 

cuales se unen an el caj6n do las bombas 5 y 6 (qu$ tr�bajrui on stand

by) • El circuito ostl compuesto por dos molinos do bolas "Marcy" de 

6• :x:.4¡¡' qu'I trabajan en circu1 to cerrado den un hidroci cl6n. do 2) "· La 

púlpa es impulsada por las bomb�s 5 � 6 a su r�spcctivo hidrocicl�n , 

del cual ol producto gruGsO sg comparte p;;i.ra la liillimontaci!>n de los 

·a,os molinos, y el producto fino constituyg la c2boza do flotación pa..;..

ra ol rougher finos. Miontrus quo, el producto dG los dos molinos to_!:.

ci�rios nuevamente so rotrnen on ol caj6n de l.;i.s bombas 5 y 6, para lÍLn.i

ciar un nugvo cliolo de clasific�ci6n on los hidrociclonos.
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2.4.2.9. Flotación roughor �uQsos d� P�.- El producto do la molicn 

dél. socundaria, los f'inos d� los hidrociclonos dG lr..s bombus 

1 � 2, sQ diriggn por gravodad �l banco do flotRci6n roughgr gruosos 

(4 cgldas Agitair #48) donde so produc0 1� primera cotjcgntraci6n gro

SQr.t del plomo, debido a la acci6n do los roactivos dQ f'lot�.ci6n on ol 

siguiente orden y lugara 

rnso4 (DeprQsOr del Zi1 y pirita); Qll alimf,mt. dG.l molino 6' xl 2'. 

NaHS03 (Asegura deprosiOn dol 2h); en alimgnt. del molino 6 1 xl 2 1
• 

NaCN, ( deprGsor dEiil 2h y pirita), en !)l CQ.j ón de bombas 1 y 2. 

Z-11, ( colGctor dol Pb), ¡¡¡¡n ol caj 6n da las bombas 1 y 2 • 

.A-24 2, ( coloctor da Pb y Ag), en @l c..i.j 6n de 12.s bomba¡¡, 1 y 2. 

D-::PO, (Espum.m to), Gn ol cl.il.jt,n do las bombas 1 y 2. 

Entonces el concentrado (espumas) so colecta on el caj6n de las 

bombas 7-8, para ser enviadas a la etapa do 1° limpio za, mien tr;ls qu.�, 

el relave sc- dirigG al circuito dQ molionda terciaria, os docir, al c.::;, 

j6n de las bombas 5-6. 

2f4.2.10. Flotaci6n rough"r finos do Pb.- El producto del circuito do 

molionda t,�rciaria, SQ dirig<.1 por grav.dad nl banco de ±·lota 

oi6n roughor finos , compuesta por cuatro coldas Agitair #48, dond� se 

realiza la sogunda concGntraci6n do desvaste do los sulfuros de Pb, dg-

bido a la acei6n de los ro�ctivos an el siguignte orden y puntos do a

dici6na 

2hS04 (Depr@sor dQ 2h y Fo), on wl caj�n do bombas 5-6.

NaCN ( Depresor dG An y Fe), en 01 caj6n ds bombas 5-6.

A-242(cólector de Pb y Ag) on ol c�j6n do bombas 5-6.

�11 (Colector dol Pb), en ol caj6n do bombas 5-6.

D-200 (Espumant•), en ol caj6n dw las bombas 6-50

El ooncQiltrado dG plomo (espumas), s� colocta on el caj�n de las 

bombas 7-8, para ser tmviadas a la 1° gtapa dia limpieza. Mientras quo,. 

el relavo pasa por gravedad a la eta:pa dca flotaci!>n sc1'Vangor, es dG

cir, 61timo dgsvasteo 

2.4. 2.11. Flotaci6n Scavnnger del Pb.- El rolav� do la flot;i.ci6n rou

ghor finos da Pb, tod�v1a contiono ci�rta cantid�d dG valores, 

por lo que pasa por gra.vod&id al banco dg :flot�ción scavangor, comi)uos

ta por cuatro cold�s Agita.ir #48, a :f1n do extraer los valorQs r.1on-
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cion.i.dos, h&i.sta obt.mer un rGilavo con igual o m'1mos de 0.19% Pb, lo 

cual so logra adicinando los siguiontQs roactivosa 

A-242 ( Coloctor do Pb y Ag) Qn Gl caj �n do alimGnt. dol banco.

Zn.S04 (DeprQsor do 2h y Fo) c.n ol c�j�n do alim�nt. del banco.

D-200 (Espumante), on al caj6n dG alimenta.ci6n del banco.

Las ospumas de scava.ngor s0 colgcta Qn ol caj6n de las bombas 

5-6 para la romolionda Ql1 tal circuito do molienda torciaria. Mion trél.s

que Gl rela�o do 6sta flotaci6n, constituyo ol rolavo dol circuito dQ

flotacibn de plomo, que contiene al zin o deprimido, por lo quo, so di

rigG por gTavodad a los acondicienadorQs del circuito dQl zinc.

2. 4º 2o 12. li'lotaci6n 1° limpigza dol con o. do plomo.- El concontrado 

rougher finos y grugsae necesita do un proceso do purifica

ci6n, por lo tanto, so colc.ctan on el oaj�n de las bombu.s 7-8 para sor 

enviadas al banco do flotaci6n 1° limpiadora, oompuosta por cuatro col 

das Agitair #36,_ donde sG r&aliza u.na primera depuración dol plomo por 

flotaci6n, cm basg a los reactivos do flotaci6n adicion�dos .m l�s et� 

pas do flotaci6n rougher gruesos y finos m�s la adición dol Nailli al e� 

j6n de las bombas 7-8 con el fin de rogular ol coilt,mido do Fe¡¡ en al 

ooncGntr�do. Las ospum�s de -sta Gtapa so colGctan. en el caj6n de la 

bomba 9 para ser GnViadas a la segunda etapa de purific�ci6n. Mientr'1.s, 

gJI•, el relavo retorna por gravedad al caj6n de las bombas 5-6, p�ra 

ingrgsar nuevamanta al circuito dG molienda terciaria (rGmolienda)o 

2.4. 2.130- Flot¡¡,ci6n 20 limpieza fü;ü con c. do Pb.- El concQlltrado 

del banco 10 limpiadora os sometido a u.na segunda y 61 tima 

otapa de purificai6n por flotaci6n, en donde , en baso a los re.uctivos 

adicionados en las otapas do flotación roughGr gruesa y finos y 1° li!!!_ 

pioza, obtQl'liendo un concentrado final de plomo (Qspumas) con una lQy 

igual o superior a 58faPb, con un contenido do Fe quQ a:.::oguro al contg

nido de Ag superior a 74.43 onz./tono Qn dicho conc.mtrgdo. Esta SGb"Ll!!. 

da purificaci6n so 11.va a cabo en ol banco do flotaci6n compuosto por 

dos celda Agi tair #36, del cual las aspumas ( concQiltrado ftinal) s o c.2, 

lecta cm el caj6n do las bombas 10-11 , para ser onviado a la etapa dw 

asJosruniento. MiGntras que ol r�lav� rotorna por grnvodad al bnnco de 

flotaci6n 10 limpiadora. 

/ . .
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2.4. 2.14. Espgsamiento dQl concQlltrndo do Pb.- El concontr,:!do da Pb 

proviene de la bomba 10-11, os recibida en E&l ospesador do 

plomo do 10'x30' (azul) dmnde los s6lidos se separan dgl agua pro sodi 

mentaci6n, ae tál manera que, el agua ''clara" rebalsa a una cana.lota 

que rodea al ostanque, dirigiendose por una tubgria gasta la cocha dw 

plomo,donde se rQcuperan las particul�s finas de plomo, que no logra

ron sedimentarse; y ol concentrado esposado os arrastrado al contro -

del fondo o6nico del esposador por ol rastrillo, desoargandosg por 01 

fondo mwdiruito una vA.lvula, hacia Ql caj6n de lae bombas 28- 29, parn 

ser enviado al filtro. La donsidad de desc�rga estl Qlltrc 1,800 a 1,900 

gr/lt. 

2.4.2.15.- Filtrado de concentrado de plomo.- La dQscarga dQl aspes� 

dor, dor, provione de la bomba 23-29, sicmdo rGcibida on la taza 

del filtro de tambor dol plomo, de 11½'�12', donde se obtiQnc l« torta 

se�a del concentrado de plomo, con una -humedad do 10 a 12%, 01 cual os 

tl lista para sor embarcada para la fundici6n o almucenado en el stock

pile, a los cuales lloga por gravedad mediante chutas. 

2.4.2.16.- Almacenaje y despacho del concgntrndo do plomo.- La tor•a 

provnniGnte del filtro do plomo, cuando so trata de almac� 

nar cae directamentG al stock-pilo; mi�ntras quo, cu&tndo s� tr�ta dg 

despachar para la fundici6n, cae modiante un chute-puonto al ·c-:trro m_§l 

talero ubicado debajo de olla on la linea de ferrocarril. 

2.4.2.17. AocndicionamiEl!lto de la pulpa para la flotaci6n do zinc.- El 

relave del circuito do flotaci6n de plomo contionQ al minGra.l 

de zinc doprimido, so dirige por gravodad alos dos acondicion�doras ci

lindricos de 8•x8•, 'Bupar-Dnnver'� que trabajan nn sorio,donde so rca

�iza el acondicioñwniGnto dG la pulpa con los raactivos euso4, cal y -

Z-11. El primero reactiva al zinc deprimido, el segundo proporciona ol 

medio alcalino necesario para la flotación del zinc, y el tgrcoro os 

el colector del zino. Esta pulpa acondicionada, sale por robalso dol 

�ltimo acondicionador para dirigi�se al circuito de romoliendao 

/ . .
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2.4. 2. 18. Remoli-mda de la,pulpa para la flotaci5n dGl zinc.- L&i J�·ul, 

acondiconada se recibo Qrl el cajfm de lu bomba 12, Ql cufi.l 

lo env1a al circuito de romolienda, integrado por un mr)lino 

c6nico "Hardinge" de bolas, do 6 1 x22j¡ ", quo trabaja '2n cir 

cu1to abi.rto con un hidrocíc16n do 20'� Los finos dGl hidrociclón se 

dirigon por gravedad a la celda do flotación roughor primario, y los 

gruosos so dirigon por gravedad al molino 'Hargingo'� a su �oz la de� 

carga de éte molino se colGcta en el caj6n de la bomba Nºl4, que lo • 

Gnv1a a la celda dG flotaci6n rougher primario. 

2.4.2.19. Flotaci6n Rougher primario de zinc.- La pulpa acondicionado 

y con la granulometr1a adecuada, provoniento dgl hidrociclón 

y la bomba 14, se recibe en el c�j6n alimentador de la colda d� flota

ci6n rougher primario (Agitair # 120), donde se reali�a una primera -

flotaci6n graaaaa del zino. Las espumas se dirigan por gravedad, a tra 

v6z de un oanal hacia la primera etapa de limpieza, miGntras qua, el 

relave pasa mediante otro canal a le. siguiente etapa dQ :flotaci6n rou

ghor secundario. La flotación rougher primario so roaliza dGbido a la 

adici6n de los sigui0ntos reactivosa 

Cal, (Depresor del Fe y da ol pH adecuado), Q!l el caj6n d�l rola.ve 

del scavanger de Pb. 

CuS04 (Reactivador del zinc d�primido), en al caj�n del relavo sca

vanger de Pb. 

Z-11,(colector del Zn), en el acondicion�dor 2 de zinc. 

D-200, (Espuman te), en el acondicionador 2 do zinc. 

2.4.2.20. Flotación rougher socundario del zinc.- El relavg de la flo-

taci6n rougher primario, �s recGpcionado en el c�jón distri-

buidor de los dos bancos de flotaci6n rougher socundario, que trabajan 

en paralelo, c/u constituido por ocho cQldas dG flotación Agitair ffel-8, 

en ollos so roaliza una segunda :flotación roughor del zinc, por la ac 

ci6n de los siguiontes roactivos1 

Z-11,(coloctor del zinc), on canal de �limGntación. 

D-200,(Espumante), en ol c�..nal do alimontación.

Las espumas de ostos dos bruicos se coloctrui en el ce.jón de los +.,-

bomb.as 15-16, para enviarlos a la f'lotaci6n de 1° limpieza, mientras 

que, el relavo pasa por gravodc.d a los bru-icos da flots1ciÓn scavungoro
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2.4. 2. 2l.. Flotc.ci6n soavanger dQ zinc.- Los rolaVQS do c�d� banco de 

flotaci6n roughor secundario, so dirigen por gravodad n los 

dos vaneas de flotaci6n scavangor, que tambi�n trabajart on par�lelo , 

oon ooho coldas Agitair #48, a fin de rGmovQr y recuperar on las Gsp� 

mas los �ltimos vestigios de zinc, como para lograr un relavo gonoral 

con mmios d& l.10%Yn. Lo anterior se logra adicionQ.tldo los sigu.iont�s 

reactivos, 

Z-11, ( colector del zinc), on oaj6n de alimentaci6n de e/banco. 

· A-242, ( oolector sQloctivo), oaj6n alimentador de e/banco.

D-200,(espumante), en el caj6n de alimantaci6n de e/banco.

Las espumas s� colect.m en Gl caj6n de las bombas 12-13, con ol

f1n de retornar al vircu1 to dG r<.:molionda. Mientras que, �lrolavo do 

oada banco se colectan cm Gl c&1.j6n do las bornb.as 24-25, con el f1n de 

eniarlo a la cancha do rGlave. 

2.4.2.22. Flotaci6n 10 limpiQza del concentrado rougher do zinc.-

Los concentrado rougher primario y socundario llegan hasta 

Gl caj6n distribuidor dol banco 1° limpiadora, que consta do ocho col 

das Agitair #48, con el f1n de roalizar en olla la primera dopuraci6n 

dol zinc, por flotaci6n, aprov�chando quo la pulp� ya ost� acondiciona 

da con los reactivos adicion�dos on las etapas roughor. º Las espumas 

se colectan en al caj6n do las bombas 17-18, a fin do �vinrlo a la e> 

etapa do limpieza, el rclavg sG dirigo on contracorriento al cuj6n do 

las bombas 12-13 para-retornar a rwmolienda. 

2.4. 2. 23. Flotaoi6n 20 limpieza dol concentrado de zinc.- Las espumas 

de la 1° limpiadora llegan al oaj6n de alimontuci6n dol bc1.n

co de 20 limpiGza, conformada. por cuatro celdas Agi tair #48, donde se 

rea.liza la sogunda dopuraci6n del concGntrado por f'lotacibn, aprove-s� 

eakndo quo la pulpa ya estl acondicionada con colector y aspumanto ndi 

eionados en las etapas iniciales d�l circuito. Las Qspumas so colectan 

en gl caj6n de la bomba. 19, para enviarlo a ln 3º Gtapa de limpiGza , 

mifilltras que, el rgl.ivg retorna en contracorrianto al b.m.co 1° limpi-2_ 

za. 

/. o 



2. 2.4. 24• Flotación 3º limpioz¡i_ del conoontrado dg zmnc.- L¡¡¡_s Qspum;;::.s

de la flotación cie,;:.!·a :-' 20 (�lim])ia9-cra llegan al c..tj ón de ali

montaci6n del banco do 3º limpieza, qua consta do cufl.tro coldus i:..gi ta 

ir #48, donde se roaliza la terceru dopur.tci6n del qoncontr:.-1do, por ;f 

flotaci6n, on 6stn otapa sQ adicion.m los siguiantas rQactivosz 

Cal, (DGprosor de la pirita) W1 ol caj6n do bombQ a>.

D-200, · (Espum.Lllte), en caj6n do bomba 20, cu:.:mdo so raquiQra. 

Las espumas de 6ste banco so colectan oo ol cajón do ln bomba 

ro para enviarlo a la cuarta y 6ltima limpioza, miontras quo, ol rala 

vG retorna en oontracorri1a1tg al banco do la 20 limpi@za. 

2.4. 2. 2.5• Flotaci6n 4º limpieza del concnotrado de zinc.- Las espumas 

de la 3° limpiadora llegrui hasta el caj6n alimcmtudor dol 

banco de la 4º limpiQdora, quo consta do cuatro c�ldas dQ flotaci6n 

Agitair #48, on los cuAlos se lleva a cabo la cuarta y �ltim� etapa 

delimpieza del concentrado de zinc por flotaci6n, aprovech1.1ndo quo -

la pulpa ya se encuQlltra acondicionada con loa rwactivos adicion�dos 

en la et�pas anteriores. J.,as espumas do sta etapa consti tuyon ol con-

contrado do zinc final y se colgctan en ol oaj6n do la bomba 21 y 22, 

a f1n de �nviarlo al gsposador de zinc¡ mimitras qua, gl relava rctop 

na por gravedad al oaj6n do la bomba 19, os decir, a la 3º etapa de -

limpieza. 

2.4.2.26. Espesa.miento dol oonoGntrado do zinc.- El concnntr�do do -

zinc, provoniQllte de la bomba 21-22, llgga hasta el rocoptor 

do carga del caspesador,r,de zinc de 10' x50' (a.m�rillo), on dondG los s6 

lidos so separan del agua por sodimontaci6n, do tal formn quo, el agua

clara rgbalsa por la oanalo•a que rodoa al tR.nquo, dosnguando yor una

tuberia hasta las cochas de zinc en los cualos so »ecupora lus part1c� 

las finas de zinc que no lograron sQdimentarse en i:;;l esposador d'i zinc •• 

Por otro lado, el concentrado sodimEmtado en el fondo o6nico dol asp.§_ 

sador se descarga a travlz de una v6.lvula clrkson hnc1a @l caj 6n do -

las bombu.s 30-31, para enviarlo al filtro siendo la densidad adgcuada 

de descarga mtre 2,100 y 2,zao gr/lt. 

2.4. 2. 'Z'l o Filtrado dol concontrado do zinc.- La d'3scargn dol Qsposadoi· 

de zinc, provvniQl'lte d� las bomb�s 30-31, llega hnsta 01 en-

/ . .
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j6n distribuidor do carga para los filtros de tambor Nrs. � y 2, de 

11½ "xl2 1 , Qn los cu-1.les SQ logra obtcmGr una tor:h,'il .. con humodad qu� 

est� citre 10 a 12%, ostando lista para almucen.irlo o embarcnrlo a 

los carros metaloros. 

2.4.2.23. Almacenamicmto y despacho del oonofmtrado de zinc.- La 

torta de los filtros do zinc caen modimito chutos-puentG di 

rectamente al carro mQtnloro ubicado on 1a 11noa dGl ferrocarril deba 

jo do ella; mientras que, para almacen&lrlo al stok-pile so utilizan ti 

dos fajas transportadoras. 

2.4.2.2(). Disposici6n do relQvos.- El rolave gonoral do la plantn o� 

tA constituido por el relave do l.i. flotaci6n scava.nccr del -

circujito de zinc, el cual como hemos dicho so colgcta �n ol caj6n do 

las bombas 24-25, 6stas impulsan a la pulpa hasta Gl oaj6n dQ las bo� 

bas 26 y z¡. La bomba 26 env1a la carga hasta el "chasis N°l"y la -

bomba Z{ env1a la carga hasta ol 'Chasis N°2'� • La op�raci6n dol "� 

'�hasis" qonsiste en que el cicl6ri, quo oatl ubicado sobro un busti-

dor y qüo so moviliza median.to ol chasis de un auto, descurga los gru� 

sos hacia un costado da ella do tal manera qua lQ acumuluci6n va for

mando la parod 6 muro de contenci6n de la cancha, miontr�s que gl pr2 

dueto fino os descargado en el intorior de la cancha por sgr m�s ªGU� 

da y menos consiatenta. El agua clara, luego de la sodimontuci6n os 

drenada mGdianto bombas verticales y sifonge. La c�mcha est� ubicada 

aproxim�dam�nte a unos 2 Km. de la planta. 

2.4. 3. PROOEDDvíIENTOS Tll!:J'JSITORIOS PRINCIPALES 

De acuerdo a la gxporiQncia, en ésta planta, SQ tienon los 

siguientes programas transitorios princip�losl 

2.4.3.1. Arranguo de lus operaciones dg chancado.- El trabajo de 1.:.,s 

distintas mfi.quina de tri turaci6n so iniciarA -.n forma sin ero 

nizada de la siguiente manerea 

(1) SG ubica el trippQr sobrg 1� tolva quo so va a llonar.

( 2) Se arranca la f'aja transportadora No8.

(3) Se arranca la chancadora Symons.
/ ' 

' 
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(4) 
(5) 
(6) 
(7) 
(8) 
(9) 

(10) 
(11) 

(12) 

Se 

s. 

Se 

Se 

Se 

s. 

SG 

Se 

Se 

arranca 

arranca 

arranca 

pe.me en 

arranca 

arranca 

arranca 

ar:ranca 

arranca 

el c�dazo vibratorio 5Cf xl0'. 

l&l fajg. transportadora-Nº6� 

la faja transportadora N°5. 

.fun ci on ami on to ol ole ctroimfu.l dQ la faja 

la chan cadora Me Culj:y. 

gl oednzo vibratorio 4' x8'. 

1� faja trenportadora N°4�

la faja tr:aaspo1.0tadora N°3. 

la faja transportadora NO 2. 

(13) Se arrlil.11.oan los alim�mtadoré#s de faja Nrs. 2 y 3o
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Nº5• 

GGnoralm'2nto aqu1 SQ ti!'.ino stock �n las tolvas 2 y 3, do tal m&lno 

ra quo todas las mlquinas m�noionadas anteriormente 0stan trnba

jando independiontQmQlltG d¡¡l chancado primario. T,miondo .flrosonto 

6sto, seguimos con -.1 arrruique de l.ts m.- quinas que sigu0Il& 

(14) Se ubica ol chute do doscarga dQ la faja Nºl, bi1m a l& tol-

va 2 6 3, segCin el quo sa necssi to lltanar.

(15) Se arranca la faja Nol.

((6) Se arranca la ·chancndora primaria Worthington.

(17) Se arranca ol alimontador reciprocante de la tolva Nºl•

2.4.3.2. Parada de las operaciones de ohapoad�-- La paralizaoi6n de -

las op@raoionas deben obgdecQr a las sigt;tiont&s oaus�s pri!!_ 

oipalesa Por ordon dQl capatlz o supQrvisor an caso de problemas, por 

desporfoctos mgclnicoa en oaso de cualquiGr emorgoncia, on cuso d0 a

mQrgencias y accident•s, cuando las tolvas de finos y el piso dol stok 

�ilo ,sten compl®tamonte llvnos, cuando so produce ol corto imyrovis

to del f'lu1do oléctrico. En todos istos casos, y miontrns duro 1-a p�

rada s� dispon� qu@ el porsonal realice la limpieza oblig�1.toriamonto 

del equipo y pisos. Por otro lado luego de 1-'il ordQn do ros-i,abl..icor lé<.s 

operacionos, de ninguna manera se. nrr:.i.ncar� hs_ste. tei·minar do limpiar 

y desatorar las chruioadoras. El ord0n do parada os ol siguiQntoa 

(1) Parar Ql alim�ntndor r@oiproc,;.U1tg.

( 2) Parar la chancadora do quijadD-s.

(3) Descargar la faja NOl y pararlo.

(4) Parar los alimentadores de fRja Nrs. 2 y 3.
(5) Parar la·· f'aja trm1sportadora .N° 2, una vez d©scargada.



( 6) Parur la faja trans]:)OrtiJ.dor..i. N° 3, pr-,viarncnt e d,s;soarg"1.du.

(7) Dosc�rsar 1� faja N°4 y pararlo.

(8) Parnr el oo�azo vibratorio 4'x8'.

(Sl) Parar la chanoadora Me Cully, provi�.mcntg dgs::.:a.rgud�.

(10) Par11.r. la :faja transportadoru N"0 5, prev:is-;.mgnte desc�rgada.

( 11) Parar la :fnj a tre,nsportador¡t N° 6, _prgviamon te doscarge.du.

(12) Ponwr fuera do oper.Qci5n ol oloctroim5.n a.o l,;i. f'aj� N°5.

(13) Parar el codazo vibr�torio 5'xl0'.

(14) Parar la oh-ancadora Symons, pr�viamf;nt� de;sca:rgada.
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(15) Parar la :faja transportado�a N°8 , proviamonto dwscarg2dao

Todo ol circuí to oatl Qrl 'mtorlock '� p1<l.r&. un;i p&lr¡¡da d.Q om.;,r--

goncia Qll ouéitlquior punto -dol circu1too 

2.4.3;, 3. Op�racione2s sin tri turaci!>n primarin.- Curu1do la ch2.n c�d.oru 

:p�imaria Qst� fuara do op-.,raci�n, por man t�mimiento m12c!mico 

y/o oltctrioo, y i!Ei tiene urgencia dg hacor stock dQ :finos, se procedo 

a oporar �l circuito dg la siguicntw maneras 

(1)- Se dispone la doscarga d@ los volr�uetos, diroctmn<mto sobro 

la parrilla da la tolvas Nrso 2 y 3, y on Ql caso do los 

bancos grandes m.i.yorc a de 6 ", so d gbwr§.n ubicar dos homl)ros 

para el qugbrantamignto in-situ. 

Con las tolvas 2 y 3 alimontadas de &sta manar� se procado a operar el 

circuito no»malmentg, rui cuanto al oahncado secundario y tE::rciurio so 

refiere. No estl por dem5.s agrogar que lfl parla.da do la :faj H 0 1 ó d.el 

alimg,ntador reciprocruito por mantmimionto ol6ctrico y/o mccfuiico, com

_promGt.l Ql. suministro df.l min0:ral normal a las tolvgs do :finos ppovocérn_ 

do la parQda del aroa de chancado primario. 

2.4. 3.4. O:pQraciones sin tri tura.ci6n primnr_i_a, secundaria y torci&ria. -

Cuando se tign� l�s tolvas de finos llon�s, no so p�rulizru1 

las operaciones do chancado, sino que, se procQdQ a r.;;ulizar stock en 

el piso dG la faja No8, utilizando para dicho efecto 1� cuchilla dos

viadora acoplada sobrG la f�ja 8. El stock moncion2,do se utiliza en -

los siguient�s casos: Por paruda d0 la ohancadmra sGcundaria 6 tarci� 

ria, 6 do alguna :f&ja. transportadora 00,mprondida en 0st.as dos fases -

( alimon tadores, f aj t:.s 2, 3, 4, � 5) por nwn tcnirnion to rnoccriico y/ o oló&

tri co por m�s do tres horas, ó por falta do minGrul provQllionte de lg 

I • • 
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clle4:l.acmima.. Entonces so proceda de la siguiente manEaraa 

(1) Se ubica ol tripper sobro lu tolva a llon�r.

( 2) Be arranca la :faja 8.

(3) So arranca la faja 6.

(4) Se arranca la :faja 7.

(5) So dispone para quo el payloadQr proceda a alimontar n ln

faja 7 con ol mineral :fino dol stock.

2.4.3.5e Arranque de lns op�racionQs do molianda y flotuci6n.- Las o 

poraoionos do :flotaci6n son lis m-s importantes d� la ple�ta 

ooncantradora,�y estAn intimamento unida con las operaciones dg moliQ!l_ 

da, ospesamientm y :filtrado. Antes de iniciar las opcr�oiongs d� flot� 

oi6n se arranca todo el circuito de esposamionto, por donde pasurti.n to

dos los oonoontrados do la :flotación, Qs1 mismo so dispono ol arranque 

del circuito do disposioi5n de rolavos, para torminar arrancando todo 

el oircu1to de molianda. Las operacionos so iniciar!n on :forma sincro

nizada y de la siguionto manoraa 

(1) Se ubica el chasis N°1 6 NO 2, conirenig?1t�mont� para inici�r

la :formaci6n dol muro de contonci6n de la can ch2 do roluvc.s.

( 2) So arranca la bomba 26 6 27, sogtin como se¡ trabaj g con gl

chasis 1 6 2 rgspoctivnrnootg.

(3) Se arranca la bomba 24 6 25, s�gtin corno se trabajo oon la

bomba 26 6 27 resr){iactivamgntGo

(4) Se arrancan los Gsposadores do plomo y zinc.

(5) So arrancan las bombas dol circuito dG zinc& 22, 0 023, 21, 3J,

19 6 19A, 16 6 17, 13 y 15.

(6) Se arrancan los dos bancos do :flotaci6n sc.a.vungor Zn.
(7) Se arrancan los· cuatro bancos de flotación limpiwza Zn.

(8) So arrancan los dos bancos de :flotaci6n Roughor secundario Zn.

(9) Se arrancan las coldas do f'lotaci6n Rougher primario Zn.

(10) Se arranca gl molino Hardingo.

(ll)Se arrancan los dos acondicionadorGs.
(12) Su arr.mcan todas las bombas dcü circuito dg f'lotnci6n do Pln

10 6 11, 9, 7 6 8.

(13) So arrancan los bancos dg flota.ción limpioza do Pb.

(14) Se arranca gl banco do flotaci6n sc-:.1vanggr Fb.

/ . .
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(15) Se arrancan. los dos b�cos do flott;ci6n Roughor Pb.

(16) Se arrancru1. las bombas d�l circuito do molinos& 1 6 2, 3 6

4, 5 6 6.

(17) $Q arrane� Gl molino primario 6x 12, dosificando ol agua en

la alimentación y descarga da dcho molino.

(18) Se arranoa ol molino prim�rio 5xlO, dosificando ol,Rgu� on

cm la alimQllt�ción y doscarga do éste molino.

(19) Se arrane� ol molino socund�rio 8x6.

�te) Se arrane.¡¡_ la :faja transporta.dora H0 10.

( 21) So arranca la faja tnmsportadora N°9, dosificando lu carga

adecuada con la compuerta del chuto dg d•scarga.

(22) Se arranca la faja transportadora 11, dosificwido lu d0scur

ga del molino con la compuorta dal chuto.

(23) Se arrancan los dos molinos torxiarios 6x4½, dosificando ol

agua a la alimc;mtaci6n y doscarga de dichos molinos.

(24) Cuando la densidad do pulpa en la descarga do los ospesadores

de zino y do plomo han llegado a sus valoros f>ptirnos, se -

arrancan los filtros de zinc y de Pb, luogo las bombus é8 6

29 y 30 6 31 rospcctivamonto, inioiandos� wl filtrado.

( 25) Se procode al llenado de los carros mot.i.loros 6 al alrnac.:llHl

miento do dichos concentrados al stock-pilo.

2.4.3.6. Parada de lQs operaciones de molionda y flotaci6n.- La para-

da de las operaciones de molignda y flotaci6n tambián estr� 

intima.manto relacionados, mAs la parada de ambos no implica nocQs&.tri� 

mente la :parada d• loa ospesadores y fil troe, ya quo, so sigug tr&b'1.

jando con la carga acantada en los ospsadoros hasta agotarlo. Por lo 

tanto, las operaciones se realizar6.n do la sig"Lliante mruioraa 

(1) D•tener la faja transportadora N°9.

(2) DetanQr la faja transportadora N010.

(3) Detaner la faja transportadora N°11.

(4) Dojar qu• los molinos primarios y socundarios so descarguen.

(5) Cortar el agua a los molinos.

(6) Parar los molinos primarios y secundario.

(7) Parar las bombas 1 6 2 y 3 6 4.

(8) Dejar qUQ el banco do flotnción roughor gruosos Pb so dQs-

cargue.

/ . .
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(10) DQ¡J¡j.r que los bancos de flot�ci6n roughor finos, scvangcr y

limpiadoras de Pb, so dgscarguen.

(11) Cortar ol agua a los molinos 6x4�.

(12) Parar los molinos 6x4½.

(13) Parar l.is bombas 5 6 6.

(14) Dejar que se dos carguen los acondicionudores d� zinc. 

(15) Dejar que SG dgscargue @l molino Hardingo.

(16) Dojar qUG se descarguon los bancos de flotación roughcr '

scavanger y limpiadoras de zinc.

(17) Una vea dosoargadas completamonte los bancos dQ flotaoi6n

do Pb y de fn, se procede a parar todas las coldQs, acondi�

cionadores y molinos.

(18) Finalmonto se detienen todas las bombas do ambos cirou1tos.

2.4.3.7. Parada de la secci6n por falta de Qllorg1a ol6ctrica.- So pr� 

cedo dG la siguiente maneras 

(1) Cortar ol agua en todos los puntos de adici6n.

(2) :Enviar ol rolave gQiloral al rio.

(3) Esporar quo retorna la energia el6ctrioa.

(4) Si la energ1a eltctrica rotorna anto de 5 minutos, arrru�

car las 3nismas bomn"bas.

(5) Si la enorg1a ratorna después do 5 minutos, la-1:-.oarga se vhabra

avantaa.e· �,_,_1oa · cajon•s, _·por lo tanté,:�ae: éambiar6. d" bomba -

arrancando las auxiliares.

( 6) Se arrancan los molinos.
(7) So abran adocuadamQllto la.a vilvulas dg agua m1 los diforQntgs

puntoa de adioi6n del cirbu1to do molinos.

(8) Se inicia la alimentaoi6n do carga a los molinos primarios.

(9) Si existen celdas do flotaci6n con carga asontada, SQ pro�� 

de a doscargarlos.

2.4. 3.8 • Operaciones sin molienda p•éunduia.-Esto su oode cuando se F 

para el molino ú!.�x&-t con finGs de mantcnimionto m12cánico y/o 

•16ctráeo. Se próéodé de la siguientG manGra1

(1) Se desvia los grUQsos del ciclf>n prli:lm.ario hacia ol molino do

Gj es s• xlO'.

/ . .
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( 2) Se baja el tonelaj G al molino 5 'xlO' hasta 8 Tons./hr.

(3) Se corta ol agua al molino 5'xl0'.

(4) Se descarga cornplotamQl'l te Ql molino 8 1 x6' para pararlo.

2.4.3.9. Operaciones sin molienda primaria.- Esto sucede ouando 

se para el molino 6 1 xl2' con fines de rne.ntenimiento me-

c!nioo y/o el�ctrioo, se procede de la siguiente manera& 

(1) Se para el molino 6 1 xl2', previamente descargado.

( 2) Se incrementa el tonelaje al molino 5'xl0 1 hasta 40 Ton/hr.

(3) Se dosifica conveniantemente le. adici6n dé agua al molino de

ejes 5'xl0'.

2.4. 3. 10.0poraoiones sin molienda terciaria.- :Eh t:sta etapa se tion e 

trabajando a los dos molinos 6'x4½' en paralelo, do tal ma

mera que, las paradas por mantenimiento mec�.ñico y/o el�ctrico se pl� 

ni:fican para realizarlo solamente en uno teniendo siempre al otro en 

operaci6n. El operador s6lo tiene que graduar bien la dosificaci�n de 

agua en el alimento y des carga del molino en funcionamiento. 

2.4.3.11. Operaaiones sin remolienda en el cirou1to de zinc.- Esto su 

cede cue.ndo se para el molino Hardinge por mantenimiento me 

c�nico y/o el�ctrioo, de la bomba 15 6 del cicl6n correspondiente. Se 

procede de la siguiente manera.a 

(1) Se arranca la bomba NO 14.

( 2) Se corta carga a la bomba N° 13 y sa cambia a la bomba 14.

(3) Se procede a descargar el molino Hardinteo

(4) Se corta el agua e. la a.limen taci6n de dicho molino.

(5) Se detiene la bomba N°15.

2.4.3.12. Operaciones sin realizar disposicioo de relaves en la cmicha.

Esto sucede en los siguientes ca.sosa paradas de las bombas � 

24 6 25 y 26 6 Z7 simultruieamente, corrimiento del chasis. Se yrocede 

de la siguiente :formas 

(1) Se avisa al relaver que la carga se desviar§. al r1o.

(2) Se abre la v�lvula de la tuber1a que d� al r1o, ésto cue�do

est'n fallando las bombas 26 6 z¡.

/ . .
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(3) Se deja que por el :rebalse dol caj6n do las bombas 21). 0 o 25

le. 0E>.rga se dirija al r1o, �sto cuando la 2'j y 24 cst�n fa-

lle.ndo.

2.4.3013. Cambio de bomba y chasis en la oancha de relaves.- Desdo �uo 

el sistema de bombe.a 24-26 y chasis N°E trabajan en stand-by 

con el sistema de bombas 25-Zl y chasis N° 2, éhtoncos para ree.lizm:' ol 

avance d.e uno de los chas1ses es necesario pare.r uno y arrancar el otro 

prooediendoso de la siguiente forma.a 

(1) Se avisa al relavoro sobre el cambio del sietom1.., bomba-chasis.

( 2) El relavero prepara la bomba y pone el ta.p6n respectivo a la

tuber1a.

(3) El flotador tambion prepara. la bombe. rcspoctiva.

(4) El relavoro avisa a la planta sobro el envio do carea, previo

arranque de la.a bombas raapoctivas ( 26 6 27).

(5) Se arra.nea la bomba 24 6 25, aeglin soa el caso, proporcionan-·

dole la carga adecuada.

(6) Se deja funoione.ndo la bomba a pararse durante 10 a 15 minutos

solo con agua, para lavar la tuber1a.

( 7) Se cietieno la bomba 24 6 25.

2.4.4. ASIONACION DE RDPONSABILIDADES 

De acuerdo oon loa objetivos y orden de procodimion to de nuestro 

planeamiento, tooa finalmente, asignar responsabilidades, es decir, quió 

nes van hacerse oargo de las distintas partos del trabajoy cualos son--

eue limites, en f'unoi6n d.e las distintas etapas del proceso resyootivoa 

(1) Parrillero.- Hombro responsable de la triturnci6n primaria, a

oargo de los siguiontes equiposa 

Tolvas de gruesos N°1, 150 tona. de cap. 

Alimentador rociproce.nte do 5'xl21
•

Chanca.dora de quijadas Worthington de 24 "xJ6 "· 

Parri�la inclinada de 6 11 de luz. 

Faja trensportadora N°1 de 36"x 537'• 
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( 2) Alimentador.- Hombre responsable de la alimentaci6n dol mine

ral gruos0, de las tolvas 2 y 3 al che.ncado so 

cundario. Est� a cargo de los siguientes equi

pos& 

Tolvas Nra. 2 y 3. 

Alimentadoras de faja Nrs. 2 y 3, de 24 'x30'c/u. 

Faja tre.nportadora N° 2 de 24 "xZ{8'. 

-�aja transportadora N°3, de 24-"x 173'·

(3) (l)perador de la-che.ncadora MoCully.- Hombro responsable de la

trituraci6n secundaria. A cargo de los siguientes equi

pos& 

Faja transportadora n°4, de 36 "x 410•. 

Cedazo vibratorio Denver Dillon, de 4' x8•. 

Trituradora secundaria Me Cully de 10". 

(4) Operador de la ohe.ncadora Symona.- Hombre responsable de la

trituraci6n terciaria. Acargo de los siguientes equi

pos& 

Faja transportadora N°5, de 24 "xl43'. 

Electroim&n de la faja N°5. 

Faja transportadora N°6, do 24 "xl57'• 

Codazo vibratorio Allis Chalmers, de· 5' x 10 1
•

Trituradora o6nica Symons Std., de 4'• 

(5) Operador del tripper.- Hombre responsable de la distribuci6n

del producto,de ohe.ricado a las tolvas de finos. Est� a 

cargo de los siguientes equipos, 

Faja transportadora No8, de 24"x360•. 

Distribuidora de carga '�ripper Wbster'� de 24 '� 

-,Telvas do :finos con zproximadamente 300 tons. de cay� 

cidad. 

(6) Operador de molinos.- Hombre responsable de la molionda pri

maria, secunda�ia y terciaria. A cargo de los siguiontos 

oquiposa 

Alimentadores de :fajas de 24 "x 221
, BF3. 

Alimentador de faja, de 24 "x 22•,-BF4. 

Alimentador de faja, de 24"x 14', BF5. 

Faja transporta.dora N°9, de 24 "x 36' � 

Faja transportadora N°10, de 24 "x 88•. 

¡ .. 



Faja transportadora N°11, de 24"x 50• . 

Molino de ejes Marcy de 6• xl 2 1 
• 

Molino de ejes Loro Parissini.de 5'xl0'. 

Bombas Danvor SRL de 10"x8", Nrs. 1 y 2. 

Bombas Denver SRL de 8 "x6", Nrs. 3 y 4. 

Dos hidrociclones primririos, Krobs, de 3:l" . 

Molino de bolas Maroy de 8•x6•. 

Dos bQmbas Denver SRLk de 8 ":x:6 ", Nrs. 5 y 6 .. 

Dos hidrociclones secundarios Krebs de 20'� 

Dos molinos ele bola Marcy do 6•x4½•. 

(7) Ayudante molinero.- Hombre responsable de la limpieza del arca

de molinos, talas como los pisos de molinos, canales do -

descarga de los molinos, bombas, adici6n de bolas, cana

les de transporte de pulpa. 

(8) Fletador ele Pb.- Hombre responsableidel proceso de flotaci6n

de plomo. Estd a cargo de los siguientes equiposa 

Banco de flotaci6n Rougher Gruesos, con 4 celdas Agi

ta.ir #48. 

Banco de flotaoi6n roughor fines, con 4 celdas Agitair 

# 48. 

Banco de flotaoi6n soavanger con 6 celdas Agi tair # 48. 

Banco de flota. 1 °  limpieza con 4 celdas Agitair # 36º 

Banco de flot. de 20 limpieza. con 4 celdas Agita.ir 11 36. 

Dos bombas Wilfloy, 3" 8A, Nrs. 7 y 8. 

Bomba vertical Ga.lighor, de 2i-;� N°9. 

Dos bombas Wilfley de 3" CA, Nrs. 10 y 11. 

Tanque y alimentadoras Clarkson del reactivo Z-11. 

Ta.nqUe y alimentador Clarkson dol reactivo D-3)0. 

Tanque y alimentador Clarkson del reactivo Na.CN. 

Tanque y alimentador Clarkson del reactivo A-242. 

Tanque y alimentador Clarkson del reactivo ?nS04o 

Tanque y a.limen tador de v�lvula de reactivo NaHS03o 

(9) Flotador de zinc.- Hombro responsable del �rooeso de flot8c1on

del zinc. Est� a cargo de los siguientes equiposa 

Dos acondicionadores Super Dcnver Re 8•x8' . 

Dos bombas Denver SRL, de 5 "x4 '� Nr.15o 

Dos bombas Denver SRL de 8 "x6 ", Hrs. 13 y 14. 

/ . .
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Hidrocicl6n Krobs, de 2) "• 

Molino do bolas Rardingc de 6'x2� "· 

Celda de f'lotaci6n Agi tair #!1..20, para rou0hor primariosº 

Dos bancos de f'lotaci6n rougher secundario, con 8 celdas 

Agi tair #48 •

DQs bancos de flotaci6n scvamger, con 8 celdas Agitair 

#48 •. 

Un banco de flotaci6n 1° limpieza , con 8 celdas Agita

ir #48.

Un be.neo do flotaci6n 20 limpieza., oon 4 celdas Aginair 

#48. 

Una banco do flotaci�n 3º limpiadora, con 4 celdas Agi

ta.ir �8.

Banco de flotaoi6n 4º limDiadora, con 4 celdas Agitair 

#48. 

Dos bombas Wilfley, 4" e, N�s. 16 y 170 

Dos bombas Wilfley, 3" C, Nrs. 19 y 19Ao

Bomba. Wilfley 3 " o, NO ro. 

Bomba Galigher, 2i- '� No 21. 

Bemba Wilf'lwy 3 '' O, Nrs. 22 y 230 

Dos bombas Denver SRL, 10 " x8 ", Nrs. 211. y 25. 

Alimentadores Clarkson del reactivo ?-11. 

Al.imentadores Clarkson del reactivo D-200. 

Alimentadores Clarkson del reactivo A-242. 

Alimentadores de vfilvula solenoide del reactivo GuS04 . 

Alimontador de v�lvula solenoide del reactivo cal. 

Potenoiómetro para el control del pH de la pul})a en los 

distintas etapas de flotaci6n. 

(10) Operador de filtros y espesadores.- Hombre respon sr,ble ¿¡_o las

etapas de esposamiento y filtrado y despacho de los con

centrados de plomo y zinc. Est� a cD.rgo de los sigL:ion

tes equiposa 

- Espesador para conc. de Pb, Dorr, do lO'x30'.

Dos bombas Denver SRL, 4 "x3 ", Nrs. 23 y ��

Filtro de tambor Olivar para conc. de Pb, de 11�5xl2 1

Espes�dor para conc. de Zn, Dorr, de lO'x9Q'º

Dos bombas Denver S�L de 4 "x3 '� Nrs. 30 y Jl.

I • "
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Dos filtros de tambor,· Oliver, pé�ra conc.Zn, de 11-i'x 

12' o/u. 

Dos fajas trnnsportadoras.

(11) Relavero.- Hombre respons�ble de la correcta disposici6n de

relave en la canoha respectiva .. Est� a cargo del si�ie!!;_ 

equipoa 

Dos bombas Donvcr SRL, de 10 11 x8 '� Nrs. 20 y z¡.

Dos ohas1ses, con hierociclones de �" e/u. 

Dos bombas verticales.

Dos sif6nes varom6tricos .. 

_2o5o PLANEAMIENTO DE OPERACIONES EN LA PLANTA DE TlJ1�GS,TE
N

0 

De igual forma, al de la Planta Principal, la planif'ice.ci6n cst[t 

concebida. en términos de objetivos operativos o "sta.ndards", proce

dimientos transiterios y permanentes (Programas), t0rminando con 1� -

asignaci6n de responsabilidades .. 

2. 5 o 1 º OBJETIVOS

Los objetivos operativos o s:bandarda de prodncoión, se 02tablc

ce anualmente, en coordinuci!>n oon los departamentos de Geolog1a y 11�1-

nas, para el presente año los objetivos metal�rgieos se dan en la ta

bla N°1 que se presenta an la siguiente p!gina .. 

El ouadro de sta.ndards netul�rgicos -1979, significa quoa La ple.!!_ 

ta de tungsteno tiene como objetivo el de beneficiar 350 TCSD do mine

ral d.e cobre, plomo, zinc y tungsteno, procodavite de ln P1Ínn ele San -·· 

Crist6be.l. El minerP..l de cabeza tendr� como ley promedio Oo3)bcu·, l. 20% 

de Pb, 3o5%Zl, 0 .. 40% W03 y 3., 2 oz./ton de Ag. Entonco::::, mcclié'J"-tG e1 -

:pro�aso de :flotaci6n bulk y selectiva, so debe obtener& 15. 2 'l1 CSD cl G 

oonc. de _. cobre con 12%Cu y :::5 .. 11 oz./ton. Ag, de tal m!'.nera que, la 

reouperaoi6n sel · cobre sea m�.yor que65%o y do la plata m>:l;yor a 34; �,

ol desplazamiento de Pb al cono. do Cu debe ser inferior a 2.8� Pb, 

mientras c;¡ue, el desplazamiento de zinc al conc. de cobro, debe ser 

inferior a 7%. La producoi6n do conco do plomo debo ser de 4.8TGSD 

con 56%,Pb como m1nimo y con 1.m contenido superior a 67 º 9 oz.Ag/ton.,

/ . .



TABLA Ia 

PRODUCTO T.o.s�n.

:Bntrada 350.0 

Conoº Cu 15. 2

Cene. Pb 4.8 

Ci,rm. ?ll 14.4 

Cono. W03 lo4 

Relaves 3140 2 

0]J:Er.l1IVOS fflALURGICOS - 12.12. ... PLANTA !! TU!>TGSTENO

ENSAYES t %; (?t} Onz./ton. DISTRIBUCION, % 

- �Cu _ _  _¡])_� -�� � W03 Cu Pb Zli Ag 

o.so 1. ro )o50 3. ro 0.40 100.0 100.0 100.0 100.0 

12.0 2o80 7.00 �.11 ,-�, _ 65.0 10.0 8.6 34.0 

5. 23 56.00 7.50 67.90 -- 9.0 64.0 2.9 2'). o 

1.60 0.90 51.00 7.47 -- 8.2 3.1 60.0 9.6 

-- -- - -- 70.5� -- -- -- --

0.15 0.30 1.10 0.98 0.14 17.8 22.9 �.5 27 .4 

_ W03 

100.0 

68.0 

32,0 

Vi 
co 
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de tal manera que, lr:.s J.'ocupcr�cionos de plomo y pL:,ta sean suporior 

a 64 y 2:3% respectivamente; ol desplazamiento de Cu al Pb debe ser in�. 

terior a 5o23% y de Zn al Pb inferior a 7•5fa• Ln producci�n del conco 

Gle zinc debe estar en 14.4 TCSD, con un contenido superior a 5l;b?n, do 

tal manera que la rccupcracie>n sea superior a 60%, el desplarnionto de 

deCu al zinc debe ser inferior a 1.6%, del Pb al Z1-l inferior a O.�% 

y de la plata al zn menor que 7.47'/ooz./ton. Los desplazamientos mcn-

cionados, en los tres concentrados, tren problemas en la fundición me_ 

talúrgioa, motivo por el si no estamos dentro do 5ste objetivo nues-

tora oonoentrados tendran mala calidad y por lo te.nto scrful cnsticia-

dos. Por otro lado, el concentrado de tungsteno deber� obtenerse� mo

diante la concentraciOn gravim�trica y magnética, a partir del relavo 

del circuito de flotación de sulfuros, a raz�n de 1.4 TCSD, con �m� � 

ie¡r supermor a ti().5%Wo3. Finalmente, el relave gcnral do la planta, ha

de tener contenidos mat�licos inf' eriores a o.15%eu, o. 30/oPb, 1.10:{bfu , 

o.14%W03· y 0.98 onz.Ag/ton., de otro modo nuestras rocu:poraciones so

r1an seriamente afectadas.

2. 5. 2. PROCEDTillIIENTO STAlfDARJ)

-El die.grama de flujo de la planta (Ver diagrama de primor parte),

est! discññado, para la ooncentraci6n del mineral do tungsteno (wol-

framita) a partir del relave de la flotaci6n do los sulfuroso Lá con

centraoi6n es gravimitrica y magnpetioa, quo consta do los siguientes 

paaesa 

2.5. 2. l. Tri turaci6n primaria.- El mineral llega de la mina., en dos 

modios de transporte, a ·sabera mediP..nte ol sistema de cablc

oarril con baldes de 0.5 ton.e/u, que descargan en las tolvas de gru

esos Nrs. 4,5,6,7,8, y 9, y mediante volquetes de 15 ton. do capaci

dad que descargan en la ce.ncha de gruesos a un costado de la faja tran� 

portadora Nº4• Los trozos de mineral deben sor menores quo 6#'. :Entonces 

cuando so trata de usar el stock de tolvas, se descnrgan éstas median

te alimentadores de tambor, y para transpo:rtar el mineral medie .. nte la 

faja transportadora Nº4 hasta la chancadora Me Cully; r,1icnti�as que si, 
. . .. ' _\ . 

. _; ..... _ •_:.. .. , -_ .. ----� 
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se trata de usar el stock de la cancha, so alimenta a la faja Nº4 me

d.ia.nte el pa.y-loador. Esta etapa en s1, estA compuesta por la chruicQ:_ 

dora gi�atoria Me C¡tlly con 2¡¡-"de set, que trabaja en circu1to abio� 

te con el cedazo vibratorio de 4':x:8' y con doble suporficie tamizan.to 

d.e 2i¡- "y ¾" d.e luz respectivamente, -de tal me.nera que, los trozos may� 

res qúe 2i-" caen a la chanca.dora, cuyo producto es rocibido por l�l f'a 

ja Nf j, mi.entra que las part1culus con tamaños entre �"y ¾" oaon ta!1l 

bien a la :faj N°5 y :finalmente las part1culas menores que ·¾" caen a la 

faja N°6. La :faja N°5 transporta los productos de 5ste circuito a la 

siguiente etapa del chancado, y la faja No6 transporta las partículas 

menores que ¾fl hasta la :faja N°8. 

2o5� 2o 2. Tri turaci6n secundaria.- Este circu1 to es alimentado por la 

:faja N°5, es decir, con part1culas mayores quo i'� Est! com

puesta por la ohe.noadora o6nica Symons Std. do 4', que trabaja en ci� 

ou1to &bierto con el cedazo vibratorio Allis Chalmers de 5'xlOe con � 

malla de i'� El producto de 6sta etapa es de part1oulas con tamaños i 

gual 6 menóres que¾'� que oaen-a la :faja N°8. 

2.5º 2o3• -Almacenamiento de finos.- El producto final de la tri turacif.in 

es almaeenada en la tolva de :finos, con aproximadamente 150 

tena. de capacidad. Dicho almacenamiento se lleva a cabo mediante 1-r! 

:faja transportadora Nº8, el que distribuye adecuadamente la c�rga, con 

el trípper que tmene acoplada a ella misma. 

2.502.4º Molienda primaria.- Esta etapa eatA compuesto por un molino

de ejes Marcy de 5 1 xlO', que trabaja en c.irouito abierto con 

un,oedazo vibratorio de 3'x8 1 ocn malla de 1/8 ·� El mineral de lu tol 

va de.fines es descargad0 por un alimentador de :faja T-1, par.a ser ali 

mentado al cedazo vibratorio mediante lu faja transportadora N°T-2, en 

dicho cedazo se haee el lavad.o del minoral, de tal manera quo, los gr:!:!_ 

eses mayores que 1/8 "pasan al molino y los fines pasan ál caj6n de las 

bombas 1-2 y ae aqu1 sen oviadas al caj6n de las bombas 3-4, para ser 

impulsadas hasta la olasi:ficaci6n primaria. El molino esti tratruido w, 

prome�io de 16 Tens. h�medas por hora, oontrolada por la balruiza aco

plada ª· la :faja T-2. 

2.5. 2.5. Clasi:ficaci6ii ;primaria. en hidrocicl6n.- So realiza en dos -

hidrooiolones Krebs da 15" que son alimentados por las bornbe.s 

3 y 4, es decir, trabaja uno en stand-by, entonces el producto fino so 
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se dirige por gravedad a.l esposador T-;L y los gruesos trunbi5n se diri 

gen por gTavedad a la etapa de concentraci5n gravimétrica en Jigs. 

2.5. 2. 6. Conoentraoi6n gravim�trica del tungsteno en Jigs.- Bsta ota 

pa consta de 8 jigs Denver Duplex, que tratan a los gTucsos 

del hidrociol6n primario el que primei,amcnte es recibida en un distri 

buidor de pulpa oilindrico, que proporciona la carga adecuada a ca.d 

jig •. ,El rebose de oada jig (relave) es colectada en otro distribuidor 

de alimenta.ci6n · para la clasifica i6n secundaria en cedazos DSM, miog_ 

tras que el concentrado do cada jig, descargada por los pi tones resrrno

tivos se colectan en un tanque de sediemntaci6n para luogo pasur u la 

etapa de acabado por tungsteno.(magnetismo). 

2.5.2.7. Clasificaci6n secundaria en oedazos DSM.- Esta etapa trabaja 

con 6 cedazoz DSM de malla 48, tratando el rebose de los jigs, 

que es recibido en un distribuidor cilindrico, el que proporciona lu 

carga adecuada a cada codazo. Los finos se colectan en el caj6n de las 

bombas 5-6, para ser enviadas al espesador T-1, y los gruesos se cole� 

tan en ellos canales para unirse a l.1 a.limentacie,n del molino primario 

de ejes, es decir, se une a los gruesos del cedazo vibratorio de 3'x5'º 

2.5. 2.8. Espesa.miente de lo.s f'inos del oircu1to de molienda y clasifi-

oaoi6n.- Se realiza en un espesador Dorr (T-1) de 10'x50'. 

Recibe a les finos de les hidrooielones y cedazos DSM, para obtener u

na pulpa cen una densidad promedio de l,2_50 gr/lt., adccu�do para el 

p;roeeso de flotaci6n. La descarga del eapesador, es enviada por la bom 

ba 7 u e al circuito do molienda secundaria y el reboso de ag"Lw. ch�ra 

es enviada medí.ante una bomba vertical al tanque azul que suministra 

agua a les jigs con fines de b!'.tia_o hidráulico. 

2.5. 2.9. Molienda secundaria.- Se lleva a cabo en un molino do bolc.s, 

Marcy de 3'x8', qua trabaja en circuito cerrado con w1 siste

ma de clasificaci6n ·· �oristdltuido por un hidrocicl6n Krcbs de 10" y un 

cedazo DSM con malla 65, ambos trabajan on serie. Este circuito trate 

a l,¡, desca.rge. del espesaclor T-1, que es enviado ¡ior lc.s bombas 7-8 y

redibida por la bomba 9, que n su vez, lo env1a al hidrocicl6n de 10'� 

los gruesos c.iel hidrocicl()n 1)'1.Srul al l 'C'ed..azo·'DSM, -:.y. �a sú v:oz, loa �U,2.

éire .lóa �gruesee1 s..el cedazo DSM pasan al molino de bolas, mientras que, 

los finos del hidrocicl6n y del cedazo DSM se colectan, junto con 1� 

--.,.,, dosca::r;ge. del molino en el caj 6n de la bomba N° 10, el que, 1:'.. su vez -

env1a dicha pulpa al circuito do flot�ci6n. 

• /. o 
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2.5. 2. 10. Flotacibn R0ughcr bulk.- El producto de la molioncln secunde. 

ria llega hasta el banco deflotación roughor bulk, que cons 

ta de 4 oeldas Agi t'1.ir #36, donde se rcali za la 10 flottcci6n b(t si ca do 

los ulfuros de cobre y plomo, muntcnicndo deprimido al zinc y la gnnga 

mediante la �dici6n de los siguientes reactivosa 

2hS04, (Deprosor de zin e y pirita), en alimen t º del molino 3 'x8'. 

NaHS03,(Asegura depresi6n de zinc) en alimenta. del molino 3'x8•. 

NaCN,(Depresor de pirita y zinc) en el banco corros�ondientc. 

D-2:>0, (EspumantG), adicionad.o en el mismo be.neo. 

z-11;(Colector de los sulfuros de Cu y Pb), adicionado en el 

mismo banco. 

A-242, (Colector salectivo de plomo y palta), adicionado en ol

mimso banco.

El concentrado de • ste banco se colecta. en el caj6n de las bomba 

11, para ser enviado a la siguiente etapa de limpieza; ,mientras que, 

el rel�ve pasa en contracorriente al banco de scavanger. 

2.5. 2.11. Flotaci6n scavanger bull:k.- El relavo do la flotaci6n rouc;her 

bulk, pasa al be.ne� do flotación scavanger buli, constituidn 

por 6 celdas Agitair #36, donee se realiza la flotación ele controlde 

los sulfures el.o Cu y Pb, bajo le. e.cci6n de los reactivos on la otnpa 

rougher, mls ol ?r-11. El concentrado de 6ste banco, se colecta en el 

eaj6n de la bomba 12, para seE enviada nuevamente al b�..nco do flot�clon 

reugher, mientras que, el relave, que contiene al zinc deprimido se di

rige per gravedad al acondicionador de zino. 

2.I,.. 2.12. Flote.cit:>n 10 limpieza del conoo bulko- El concentrado bulk

rougher, enviado por lu bomba N°11, llega hasta el banco 1° 

limpieza bulk, constituida por dos celdas Agitair #36, donde so lleva 

a cabo la primera. purificaciful. del conocntrndo por flotaci6n, median

te la aeoi6n de los roactivos adicionndos en roughor. El concontrado 

de �ste banco, se celocta on el caj6n de la bomba N°13, parn sor on-

viad.e a la 20 limpieza, mientras que, el relave retorna en oontrnco-:e

rriente nuevrunante al banco rougher bulko 

2.5._2.13. Flotaci6n 20 limpieza del cono. bulk.- El concentrado purifº i 

cado, envi.;!.do por la bomba 13, llega hasta el banco de 20 -

limpiza bulk, censtituida por dos celd�s Agitair #36, donde se realiza 

una repurificaci&. del concentrado por flotaoi6n, mediante la acci�n -
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de· los reactivos adicionados en la etapa rougher. El concentrado do C.§.

te banoo. se colecta en al caj6n de la bomba N° 14, ya que constituye -

el ooncetraao fin&l, para dirigirse al circuito de separ�ci6n Cü-Pb , 

mientras que el relave retorna en contra.corriente al banco de 1° lim

pieza. 

2.5.2.140 Accndioionamiente de la oabeza de flotaoi&n del circuito de 

ZlllQ•- El relave-de la flotaci&n aeavanger bulk, pasa por -

graveaad. hasta el a.condieiG111.e.der de zino de 6•x6• dondo se adicionW1 

les reactivos Z-11 y euso4, para el oorrespondieñto acondicionamiento 

de los, sulfuros Qe zinc, luego de dicho aeondicion�.mionto la pulpa s� 

le per rebalse al caj&n de las bombas 15 y 16, para enviarlo al cir-

ouito de flotaoi6n de zino. 

2.5.2.15� Flotaciln rougher de zinc.- La pulpa acondicionada con los 

reaetives adecuad.os, llega hasta el banco do flotaci�n rou

gh�r de zino, oompuesta por 6 celdas Agitair # 36, en donde se reali

za la flotaoiln blsica dol zinc, debido a la acoi&n del ?r-11 y euso4, 

admoionados cm el aoondioionador. El concentrado de asto bm1co so co

lecta en el aaj&n de la bomba Nº 17 :para enviarlo• a la flotacioo de 

limpieza, mientras que el relave se dirige on contracorriente a la e

tapa de flotaeiln scavangor. 

2.5.2.16. Flctaeiln seavanger de zirlo.- El relave de la flotaoi6n ro� 

gher llega al banco de :f'lotaci&n soavanger, compuesto por 6 

eel�as Agitair # 36, dondo se realiza la fltima :f'lotaoi&n do control 

del zinc, debido a la aeei&n del Z-U y espumante �roo, en el oajen 

-•• alimentaci6n del banco. El concentrado retorna por gravedad al a-

ecm.dioiGn.ader, y el rolave se dirige tambi6n :por gravedad al aondicio 

nader de pirita. 

2�5o2ol7o FletaciSn limRieza del concentrado del zino.- El oonoantra-

cio rctighér él.e zinc, llega al bmioo de flotaci6n limpieza, -

oempuesta por 2 ooldas Agitair # 36, donde so realiza la purificacien 

del oenoantrado de zino, debido a la acei&n de los reactivos espuman

te D-2>0 y eal en el eanal del oonoantrado rGugher, mAs el coloctor -

Z-11 adi·cienado en la etapa anterior. La espuma de este banco consti

tuye ol concentrado final de zino que so colecta en ol caj�n de la

bemba N° 18, para dirigirse al ospesador de zinc de la planta princi

pal, mientras que, el relave se dirige Qn contracorrionte ul banco de 

flotact!n rougher. 



2.5. 2. 18. Acondicienamirn to do la pulp� para l¡¡_ flotaci6n de pirita .. -

El relave del circuito de flotaoi�n de zinc, contiene ade-

mls del tungsteno y ganga a la pi�ita en gran cantidad, por lo que se 

extra• &sta per flotaci6n. El rolave se dirige al acondicionador don

ae se adioiena H2S·04 y la descarga do esté acondicionador pasa por r!:. 

balse al oaj&n de las bombas.,.,.19 y 20 para ser onviado al benco de flo 

taoi&n do la pirita, la adici6n de H2S04 tieno la finalid&d do gonc-

rar un medie AoiQo con pH entre 2 y 3. 

2.5. 2.19. Flotaoiln do la pirita.- La pu1tpa leida que vieno del aondi 

cicmaior lloga hasta ol b¡¡nco de flotaci� de la pirita, co!!!_ 

puesto per tres auerpes con cuatro celdas Agitair # 36 e/u, las dos -

primeras, y con 6 celdas Agitair # 36 el �ltimo, en los cuales so ofe� 

t�a la fletaoiin de la pirita en una sola etapa debido a la acci�n 

del ooleotor Z-11 en el eajSn de alimentaci&n del primer banco y del 

teroGr banco •. Las espumas que contiene a la pirita, se colecta en el 

aaj&n de las bomba.SI 21 y 22, para ser enviados al canal de relave ge

neral, mientras que el relavo de este cireuito que contiGnc ol tungs

teno se c0leetan en el caj6n de las bombas 23 y 29 para dirigirsg a 

las mesas gravim6trioas. 

2.5. z. 20. Fletaoi&n rougher lil.e soparaoi6n Pb-Cu.- El concentrado bulk 

llega hasta el banóo de fletaci6n riugher separucien, com-

puesta por 4 oGldas Agitair # 18, dondo s0 realiza la flGtaci�n b!si

ca dol plomo d.ebido a la aoei�n del reactiv@ 'bomplejo" que deprim,;, -

al eobre, a«ioienlnd.0se on ol oaj &1 de alimentaoie»n de éste banco. :@1 

cenoentrado blsico do plomo s• eoleota en �l caj6n de la bombu N° 23 

para dirigirse a la flota.oí� de 10 limpiaza, miantras que el rol uvo 

se dirige on contracorriente a la flotaci�n scavangoro 

2.5. 2o 21. Flctaeiln scavanger separaoi6n Pb-Cu.- El relave remghor 

11ega h¡i,sta el banco scava.ngor, aompuesto per 6 celdRs Agi

tair # 18, donde se realiza la �ltima flotaci&n do control del plomo 

�•bi�o a la adieifm del reactive 'b0mpl0jo" en el caj�n de �limonta-

ci6n de.este banco. El concentrado scavangor so colecta an el caj� -

de la bomba Nº 26 para retornar al banco rougher; mientras que el ro

lavs so dirige cm contraooorriante al clasificador helicoidal de co-

bre, ya que cliohe relave es el oonoentradG final c1e o.?breº 
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2.5. 2. 22. Flotaci�n 1° limpieza del concentr�do Pb .. - El concentrado 

rougher de sopar.:.ói6.n llcgóil. hasta el banco do 1° limpieza, 

com1mesta p0r 2 celd¡¡s Agi ta:tr ,#' 18, donde se r caliza una primcru p� 

rifica�iln del concontr-Rdo de plomo, debido a. la adioif>n dol roa.cti

oo '�omplej o "y d0l espum.m te D-2)O en. o1 caj in de nlimon taci�n da -

dielie ban coo -El con OQntrado 10 limpieza so cole ct&>v en oJ. cuj �n do la 

bomba N° 24 para enviarlo a la segunda etlpa do limpie �a, mien tr:>;.,; -

que el rola.ve so dirige 011 contracorriQllto al bance de flot;i.ci6n rou 

gher. 

2.5. 2o 23. Fl.étaé16n 2'> limpieza del concentrado Pb .. - El concentr¡¡do -

d• 1° limpi$Z& J.loga hasta el banco de flotaci�n do 20 lim

pieza, oempuesta por 2 celdas Agitair # 18, donde so realiza 1� seg'U!!,. 

aa purifieaciln del ooncentrado de plomo debido a la adicitm del ro

aetivo '\)omplejc "y (ispumanto D-a)O on �1 c.ij�n de alimcnt..iciln de di 

cho banóoo Las espumas consti tu.yen al conogntrad0 final d0 plomo que 

se ooleota Gn el aaj6n de la-bomba NO 25, que le env!� al espesador -

ele la planta princi:pal; miontro.s que el relave so dirige cm contr1aco

rriente al banco d0 1° limpieza. 

2.5. 2. 24• Es12esamicnto 12roliminar del concent:i,.ado do Cu.- El concon--

trado do eobre provcmiente de la bemba 27 llega primoramon

te al clasificador helicoidal donde se hace una separ�cifu gorsera -

de las part1eulas gruesas oayenae aireetamente al steok-pilo de cobre 

mientras que ol reb0se del calsi�ieador se dirige por gravQdad ul es

pesad.oro Esta eperaailn se hace con el :f!n de evi t.i.r problcm ... s poste

riores en los :fil tres per la presQncia de las part1culas gruasas do -

pirita prineipalmentoo 

l'e5o 2. 25• Espesgdent0 del ooncentrado de Cu.- El rebalso dsl olasifi 

ead.or helieeidal llega por gravedad allesJ?•s�dQr d.e ·Qobro -

de 50'xl,0', de d.im.d.e la pulpa espesa es deseargada por 01 f·ondo ceni

oe y is•mviada al f'iltro de eobre per las bombas 47 y 48, miontr.i.s -

que el rebals• de agua clara so dirige al rto. 

2o5o 2o 26. Filtrad.o del concentr&>..do de Cuo- La pulpa 'itspesa lloga hasta 

el tanque del filtro d� oobre, tipo tambor, donda se obtie

ne la torta GOn hum-idad adecuada que puede caer al carro metalero o -

al stook-pile utilizande un chutG-pucnt� p�ra cQd� c�so. 
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2o5o 2. Z{. Hidroclasificaci6n do l.a ci;:.b.;,za :para la concí2ntr..1.ci6n on mo-

saso- El relc.ve del bru1 oo do pirita, con ti en o al tune-st on o 

QXcento de sulfures y gran pnrte d& la pirita, es envif!.do por 1,ns bo[!l 

bas 23 6 29 al hidr<Dclnsificador que tiene 10 spigots. Los spi0ots 1, 

2, 3, y 4 son do 3/ 4 "y descargrui. una pulplA. con p�rt1culus gruesas y 

pesaál.aso Los spigots 5, 6, 7 y 8 son do 5/8 "y descargan una pulpa con 

part1cule.s m.>diana.s y poco ligaras. Los spigots 9 y 10 son do � "y'"

dosca.rga.n una pulpa con partículas p��u�ñas y ligeras. Mientras quo, 

el rebose del hidroclasificador proporciona una pulpa con part1culas 

m�s finas y ligeras. 

2.5. 2. 28. Cononetraci6n gravimfitrica de las part1oulas gruesas y�-

sadas dQ W03o- La pulpa provieng de los spigots 1, 2,3,4, y 

5 y se tratan on las mosas Nrs. 1,2,3, y 4. El concm�trado do astas 

mosas so colectan an el caj6n de las bombas N° 30. Los medios se cole.2., 

tan en •1 caj6n de la bomba N° 31. Y el rola.ve s'-l colvcta en ol cajón 

ál.Q las bombas 32 y 33. El concentrado os enviado por la bomba 30 al -

·cea.azo vibratorio sweco con malla 48, de donde, los gruQsos se diri-

gen nuevamcmte a .molienda m.;,diante la bomb['. Vwrtical N° 6 y los finos

pasan al caj6n do las bombas 38-39, con al qug SG onvía a la socci6n

<a.e acabado con olectromagnotos. Los m.;;d.ios son Emviados por la bomba

31 a· la. mesa No 14. El r�lave @s QUViado, mE;;diante las bombas 3 2 y 33,

al caj6n de las bombas 40-41 qu� lo env1a a una olasific�ción en hi-

dricicl6n d.ol cual los finos pasan a rglavo gonoral y los gruesos re-t

tornan a ser tratadas on las mosas 15,16,17 y 18.

2.5.2.29. Concnetraci6n gravimp�trioa do las part1culas modianas y_sc

mipGsadas de W03.- La pulpa descargada por los spigots 6,

1 y 8 es trataci.o en las mgsas 5, 7 y 12. El conoGntrado se co1octa en 

el caj6n de la. bGmba No34, qug a su vez, lo onv1a a la bomba N°30. 

Los mea.íos d.e la mesa Nºl2 SQ une con los m�dios do las mosas 1, 2, 3 y 

4 para dirigirse a la bomba 3lo Los relavgs do las mesas 12 y 5 so 

van a. la bomba Nj 32 y 33 y ol dg la mesa 7 se dirige a las bombas 36 

y 37. Los medios de las mGsas 5 y 7 s@ oolootan en la bomba Nº35 quo 

lo Gnvia al oa.j6n alim�tador de la m�sa N°13 • 

. 2.5.2.30. Concentraci6n gravimétrica. do las :part1culas füms de W03o

La. d11scarga de los spigots 9 y 10 y raboso d¡¡;l hidroclasif'i 

cador son tratad.as Q!1 las mgsas 6,8 y 9. Los concontraclos s<2 dirizen 



67 

a la bomba l'Iº 34, los medios a la bomba N° 35 y los rGlavos a la -

bomba 36-37. 

2.5.2.31. Oravimetr1a ae controT de los productos mQdios.• Los 

p.._. productos meg.ios <il• todas las masas, t,erum tod.avia ciorto 

oontenid.o d.e WO3, por lo tanto, pasan todos a una concentraci�n gravi

mltrioa do control en las mesas l3 y 14 de la siguiQllte maneras los me

d.ios aw las mesas l, 2;.3, 4,Y 12 se colectan en la bomba N° 31, para en

viarlo al caj�n alimentador do la meaa N°14, del cual, ol concQl'ltraeo 

se dirige a la bomba N° 34, los meclios se dirigGn a la bomba N° 35, y el 

relave a las bombas 32 y 33, miQlltras que, los productos medios do las 

mGsas 5, 6,7,8,9,10 y 11, se oolGctan Ql1 la bomba N° 35, quo los onvia 

al oaj0n alimantaior de la mesa N° 13, de <ilonde, Gl oonoontrado so di

rige a la bomba N° 30, los mQQ.ios so unGn al rolave para colgctarse en 

las bombas 3 2 y 330 

2.5.2.32º Gravimotr1a d• control de los relaves.- Los rQlavQs d� todas 

las mosas so oolgcta.n on las bombas 32 y 33, 36 y 37, los cu

ales envian al oaj0n <ilo la bomba 40 y 41, y &ato a· un hidrooicl6n do -

f()", del oual, los finos constituyen el relavo gQnQral dG la planta, 

y los gruesos se distribuygn para aar trataaos Q?1 las mosas 15,16,17, 

y 18, cie los cuales los ooncontradoe sG colectan en la bomba N° 34, los 

mea.ios se unen con los rola.vos para coloctars• on la bomba N°4 2, y·�áste 

lo onvia al canal de relave goneral. 

2.5. 2. 330 Gravimetria cie control de ,;os modios r�relavgs do la mosa do 

si�erita (N°19) �� acabado.- asta pulpa lloga impulsada 

por la bomba Nº44, y se �istribuyG a las mesas 10 y 1+, de los cual�s, 

el concentrado se ool•ota. en la bomba Nº34, los medios sa dirigGn a 

la bomba N°35 y los relaves a la bomba 36-370 

2.5.2.34. Dispocicí6n de rolaves.- La bomba N°46 r�cibe ol rolavo gene-
ral pl)ovéµ'lionte de la socoi6n mosas (finms dol hidrocicl6n y-

concentraci.o d.o p:i.ri ta)· mediante un canal, para onviarlo hasta la bom-
ba N°47 y 6ste finalmanto lo anvie al hidrocicl6n del chasis, los GTUG-

sos �el hidrociol�n sirven para forme..r el muro do la cancha yclos finos 

pe..ra rellGnar el intorior dG la cancha. 
2.5.2.35. Eliminaci�n do lamas del concentrado de masas.- Esto se roa-

li-aa.on hidrociclones Krebs da 16 '( 2), que trabaja cada uno 
con la bomba 38 y 39. lihtoncas, los finos (lamas) so dirigon por gravo
datl. al Gspgsaclor T-3, do 30x5 pios,y los gruGsOs (ar.mas) pasan al cla
sificador holicoidal.La doscarga del Gsposador retorna por bombeo,



68 

(bomba N°43}, a la mesa N° 19. 

2.5.2.36.- ElimúmaciOn da agua dol concentrado do mesas Gn @l clasifi-

ca�or HGlicoidal .- La dosoarga de los gruesos d.ol hidroci

oltm · so a.irige a los olasifioa.Glores helici>id.alos ( 2), uno para cada hi 

arooiol�n, •an•• se obtiena al concentrado humedo quo gsta list� para 

el seod.o, y el reboso do agua clara, que s� dirig� por gravodad al 

espesaaor T-3• 

2.5.z.37.- Secado �al consontrado de mosaa.- El concentrado humcdo,

proveniento del clasificador hQliooidal, oao al chuto do -

alimentaci�n do los hornos rotatorios (2), uno para cada clasificador 

·helicoidal. El oonoentraao ea seoaao a su paso ael horno, luego pasa

a la siguiente etapa �e concontraciOn magnltica.

2,5. 2.38.-- CancentraciOn map,n6tic9 bdsica dol W03.- El conc�:mtrado

seco dg las masas sg tratan ·en 5 separadores magn5ticos 

'!i.apid. OG '', Nrs. 1, 2, 3,4, y 5.El concontrado se colecta para tratarlo 

en ol se�ázo Swaco do 48" . La siderita y magnetita se col�ctan en la 

mesa N°19, y relava se oólocta en la faja N°2 y se anvia con la faja 

No 3 hasta el elGvador dca capachos, y a.e a qui al caj 6n do la bomba IiJ0 45 

J;>a.ra ser enviado nuevam1IDte a. la. SQcci6n molien<ila de la ple.nta ( codaso) 

Sweco. 

2.5.2-39.- Clasif'ica.ci6n d.el consontra�o bisico en ol ae<iaso Swoco.-

Los concentra�os dG los 5 primGros magnetos, pasan por -

un eeea.so SwGco d,Q doble tamiz (Nra. 14 y �8), cilcl cual, los gruosos 

m�ores quG la malla 14, se ool"ctan para la. trituraci6n. Los medios 

(cantro 14· m y 48m) se oolec�an paza ser tratados juntocoon ól conc�n� 

traoo jigs, los finos - 48 mallas pasan a la otapa de purificaoi�n. 

2.5. 2.40.- Ooncentraci6n magn6tioa. de 19 purificaci6�.- El conoi::.ntrado 
-- - " - btlsico (-48 mallas), pasa a tratarse en gl sE:lparacl.or mar·né
tioo NO 6. Del cual,. el concentrado pasa a. la siguiontQ €!tapa, la side

rita so retorna a la mesa N°19, y el rolave pasa a la bomba N°45. 

2.5. 2.41.- La oonsentraci6n magp&tica. e.o 2' purificaci6n.- El conoon
-�:;: .' traao a.el magn�to N°6 pasa. intograment<:i a tratarse on ol -

sopara4or magn&tico Nº7• Del cual, el concQl'ltra.ao constituy0 el produc_ 

to final, la sidori ta ratorna. al separado• magnltico N° 6 dG igual iNmG

ra 0ol rola.ve. 



2o5• 2.42. Eliminación de agua del concontrad.o Jigs.- El concentre.do 

do los jigs pasa por gravedad, dosdw Ql tanque do alm�cona

miGnto, al clasificador hglicoiclal, do dondo so obticmo ol con c(;mtra

ao h6me�o listo para el soca.do. 

2.5. 2o43• Secado del concentrado ae ,jigs.- El concnntrado :provcnionto 

ael cla.si:ficador helicoidal, cao diroctamant12 al alimentador 

de gusano del horno rotatorio chico, dondo so realiza ol secado do di

cho oonoGntrad.oo 

2.5.2.44. Clasificación del ooncQntraao Jigs en cedazo swoco.- Esto so 

rQaliza en un codazo sweco aQ dos superfici�s tamizantcs, con 

.mallas 14 y 48, para eliminar prim�ramonto las escorias o rosiduos que

mados del horno a.e s0cado, y luego tenor un material homogáneo con pé:n.._

ticulas -48_malla. 

2.5. 2o45o Conoantraci6n magn�tica dg 1° y 20 Afino d.o Jigs .. - So reali

za tambi�n en el separaaor magn�tico 6 y 7 suoosivamcnto, ob

t9nien�o un concentrado ae alta calida�. 

2.5.2.46. llhvase del concontrado ae WO).- El concentrado final del so 

paraior magnitico Nº7, s& gnvasa en cilindros de 500 lbs.¡ 

utilizando una balanza 'Fairbe.nks Morse" • Estos cilindros vnvasados 

esta.n expeditos para proco•er a la gxportucibn, os decir so omburcan 

al :fgrrocarril hac1a el Callao. 

·2.50 3o PROCEDIMIENTOS TRANSITORIOS PRIN

A oontinuaci6n vamos a presentar, ao acuerdo con la oxporicncia 

rutinaria, los principalos programas oporacionales transitorios, 

2.5.3.1. Arranque ele las operaciones 1J.e ohancudo.- El trabajo do las 

distintas m�quinas do trituraci6n so inicáa 0n forma sincro-

nizada il.G la siguiontg manera, 

(1) Se ubica ol trippGr sobrg la tolva �Q tungstono.

(2) Se arranca la :faja transportadora N°8.

(3) Se arra.nea la chancadora Symons.

(4) Se arranca el codazo vibratorio 5'x10'.

(5) Se arranca la faja transportadora-N°6;

/ . .
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( 6) Se arranca la fe.ja trna sport adora iif O 5o

(f) Sg pono @n :fun ci on ami Ql1. to ol elo ctroimtm d.o la faja 5.

(8) Se arranca la chancl".dora Me Cully.

(9) Se arrancE'. el cedazo vibratorio 4•x8•.,

(10) Se arranca la faja transportadora N°4.

(11) Se arrancan los alimgntador-is do rodillo do las tolvas do

tungsteno.

(12) Si so alimenta mineral del stock (cancha) so dispone para

quo Ql pay-loader lQvantg la carga cl.o le. canchi.i hasta la

faja N°4, con sumo cuidaao, os docir sin sobrecargarlo.

2.5.3.2. Parada do las operacionos da chancado.- La paralizaci6n so 

inicia desde los alimentadores de rodillo dG las tolvas, si

guignci.o con la faja N"4 y as1 sucesivamentg do id6ntica manera, como 

so aescribi6 Qrl las operacionos de la planta principal. 

2.5.3.3. Arranque ae las operaciones do molionda y Jigs.- La operacio

nes se iniciarén en forma sincronizada a_g ln siguiQnto m::.·mar.::.a 

(1) Se arranca ül Q sp e sa.dor T-1.

( 2) Se arrancan le.s bombas 1 6 2, 3 6 4, y 5 � 6.

( 3) Se arrancan los Jigs.

(4) So arranca el molino do ajos 5'xlO'.

(5) $g dlbsifica el agua en alim011taci6:n y descarga d,;:l

molino.

( 6) Se arre.nce. la. faja transportadora N° T-2.

(7) So arranca el cedazo vibratorio 3 'x5' º

(8) Se arre.nea la faja a.limen tedorn T.:.1.

2.5.3.4. Paraaa de las op@raciones do moli0nda.- Las operaciones so 

�etienen sicronizadamonte asia 

(1) Se detiono la faja alimentadora T-1

( 2) Se deti@ne la faja transportadora T-2.

(3) Se d'-'tieno el ce>d.azo vibratorio 3'x5'.

(4) Se detiGne gl molino 5'xl0', una vez desc�rgada.

(2) SQ paran todos los jiga.

(6) Una vez dQscargado ol circuito s� paran todas las �

bombas.

2.5.3.5. Operaciones sin �l ospesador T-1.- El producto fino dQ 1� cla

sificaci6n on los hidrociclon�s y ce�azos DSii os desviado en 

el canal hacia el cajón distribuidor d� pulpa para la f'lotación, cur:mclo 

/ . .
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es necosario parar al espQsador T-1 por í'allas rnccMicas y/ o olóctri

cas en �l mismo 6 en las bombas 7 y 8� quo puodQ producir tm plruit.udn 

dol espasador. So proegdo as11 

( 1) Se habilita el by-pass rcspcictivo, s".cru1.a.o ol ta_p6n.

( 2) s� taponoa ol tubo do alimentacit>n dclcunal que va al ospo

sador.

(3) Se dosifica la adici6n dG agua en bombas y oanalos del cir

cuito do flotaci6n y r0molignda para obtgner la densidad a

d.ecua.da.

2.5.3.6. Op�racionos sin la Qtap� �G romolicnda.- Cuando sg h�oc ne

ceaario parar el molino 3 1 x8 1 6 bombas N°10 por mantcnimi0nto 

mQcruiico y/o el�ctrico se-procedo as1a 

(1) So habilita el by-pass corros:pondioote, snc-'lndo ol

tap6n do la tubor1a quo conduce la pulpa diroctrunon

to al banco rougher bulk.

( 2) So taponea la tubQrÍa de alimentaci6n u la bomba 9

y S$ espera unos 5 minutos ha-stn quo se d.;,scarguo el

circuito.

(3) $Q para ol molino 3'xe•.

(4) So paran las bombas 9 y 10.

2.5.3.7. Operaciones sin la otapa do concontrución on Jigs.- Por pro

blomas elgctricos 6 suministro de ugua para ol batido hidráu

lico puGde ser necesario parar todos los jigs, procodiendo do la sieum

en te man era 1

(1) Se habilita el by-pass que conduca a los gruesos dol hidx·oci

cl6n di·r� ;;ct.:nnente al canal de gruesos de los ccsuduzos DS111,

sacando ol tapon respectivo.

( 2) So par�n todos los jigs.

(3) So rGgula 1�. dosificrv::i6n do agua y alimontrl.ci6n de rnincr-:11

(so baja ol tonelaje) al molino do ejgs 5'xl0'.

2.5.3.8. Operaciones sin ol acond.icion2.dor de zinc.- Estn situ�ción 

cae cr1tica, pués por parv..de. dG dicho acondicionador, se lL!CC 

nQoesario operar sin la gtapa do flotación scavanger do zinc. Se pro

cedQ as1a 

(1) So utiliza. el by-pass para llovar el rQlavo rouchor bulle di

recta.monto a la boniba 15 6 16, sucando ol tarón rcs_pcctivo.

( 2) Se abre totalmonto la compuerta del banco scavru1.cer dt";? zinc,

anulando la flotación en ésta etapa •
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2o5•3•9• Operaciones sin el ceduzo sw.;;co de la socción rr.esns.-:- Gcng-

ralmonte os noccsurio pa.rar éstQ coclazo 1n1.rn cambi:1r mall;:i. 

6 por falla IDQCru].ica y/ o el�ctrica on el sistoma a_c vibrución, enton

ces so procedo �s1: 

(1) Se h1;1.bili ta ol by-pass que llov:t la pulpa irn.l)ulsade.. por lé:,_

bomba 30 huciR ol c-?.j6n de las bombas 38 y 39.,

(2) $Q para la vibración del cedazo sweco.

2o5o3ol0.- ÜJ?Eilraciones sin dispocici6n de relavo en cancha.- Go..nc

ralmcntg por para�a dw una do las bombas 46 � 47 por pr� 

blemas_electrioos y/o maoanicos s• procede asia 

�!) Se habilita Ql by- pass qua parte dol caj�n dol muGstreudor 

hac1a --&l rio-, sacan'ilo 5!1: tap6n !l±espooti vo. 

( 2) Se corta la alimentaci�n a la bomba 46, tapando la tubcriu

respectiva que p�rte del caj�n d.ol muostrad.or • 

••. V--· � 

2.5.4º ASIGNACION DE RESPONSABILIDADE,S. 

De acuordo con los objetivos y ol orden de procadimiQntos del -

planoami�to, toca finalmentli, asignar rosponsabilid-udcs, os decir, 

quiengs van a h�cerse cargo do las dis�intas partos del trabajo y -

ouiles son sus limitos. Tal os asi, que dG acuGrdo a las diforantQs -

gtapas dol proceso, se tiene& 

(1) Molineroo- hombre rosponsablG de la molionda y jigsoA cargo

do los siguigntos oquipos& 

Alimentador cie faja, do 36 "M0', '1'-1. 

Faja transportlildora d.Q 24 u-x95', T-2 º 

Balanza "Adoquato" autmrnAtica; 

Codazo vibratorio dQ 3'x5'•

Bombas wilf'loy, Nrso 1-y 2. 

Molinos do ejes "Marcy" do 5 'xlO'. 

Bombas Dcmver SRL do 5 '�4 '� Nrs. 3 y 4.

Dos hidrooiolones Krebs dQ 15 '� 

Ocho Jiga Denver- Duplex, �e 16"x at '� 

- Seis eodaa�s, DSM.

Bombas Bon.ver SBL, do 8 "x6'� Nrs. 5 y 6.

/ . .
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(2) Flotador.- HombrQ responsable del proceso dQ flote.ci6n1 bulk,

soparaci5n y zinc. Est� & cargo d.;¡ los siguic:ntos 

oquiposa 

Espesador Dorr de 50'xl0', T-lo 

Bombas DQnvor SRL dc-5 ".i:4 '\ Nrs. 7 y 8. 

Bomba Galigher do �-'\ N°9. 

Hidrmcicl6n Kr�bs do 10". 

Cedazo DSM 111@ 6•. 

- Molino de bolas·Marcy dg 3'x8 1
•

Bombas Denver·SRL do 5 "x4'\ N°10o

Circuito do flotaci6n bulk con 14 coldus Agitair

#36.

Bombas Galigher a.o 2-¼i- " , Nrso 11, 12, 13 y 14º

Circuito do f'lotaci6n Soparaci6n Pb-Cu, con 14

celdas Agitair #18.

Bomba Galigh�r a.e 1-1/8 ", No 23.

Bombas Galigher dQ �-" , Nrs. 24, 25, 26 y 'Z{.

Acondicionador do zinc ae 6 1 x6• º

Bombas Wilfley 30, Nrso 15 y loo

Circuito da flotaci6n de zinc, con 14 oold�s .Agi

tair #36.

Bombas Galighor d� 2i-'� Nrs. 17 y 180

Tanques y aliment�dor6s Clarkson do los rcaoti

vosa NaHS03, 2'nS04, NaCN, Z-11, D-200, .A-24 2 y

Com:plojoo

Tanqu0 y alimontadoros do vAlvula do los roncti

vos CuS04 y Calo

1VIuestr0adores do l;;i cabeza da flotaci6n, con cen

trad.os do Pb, Zn y Cu.o

(3) Operador de mosas vibratorias.- Hombro r0sponsabl� d� la flo

taci6n do pirita y do la concontr�ci6n gravim5trica dol 

tungstano on mosas vibr�torias. Por lo tanto a cargo de 

los siguientes equipos, 

Acondicionaaor de pirita do 6'x6•. 

Bombas Wilfloy 30, Nrs. 19 y 200 

Circuito de flotación da pirita con 14 caldas Agitair 

#36. 



Bombas Galigh.ar de 2la- '� Nrs. 21 y 22. 

Bombas Denvcr SRL do 8 "x6 ", Nrs. á3 y 29. 

Hidroclasific�dor do 10 spigots. 

Distribui4or de pulpa para las mosns. 

18 mgsas '!Dgsi teir " #6. 
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Bombas Galigher do 2!'� Nrs. 30,31,32,33,34,35,36,37, y 42. 

Bombas Denvor SRL de 5 "x4'\ Nrs. 38 y 39. 

Dos bombas Wilfley 5K, Nrs; 40 y 41. 

-Bomba Donver SRL d.Q 8 "x6 ", Nº46o

Dos hi�rociclones Krgbs de 10'�

Ceaazo Sweco �� 48 ·� oon malla 48. 

(4) Ayudante del opgra�or do oleotromagngtos.- HombrG respons�

ble de la opgrnci6n do Glimin�ción de agua d�l conc�1-

trado �o mesas para su posterior tratamiQllto cm oloctr.s2_ 

magnetos. Esti a cargo ae los siguiontes oquiposa 

-Dos hidrociclonos Krobs ae 10" .

Dos clasificadores heliooidalás Denvor d0 30'�

Esposador Dorr dQ 30'x5', T-3. 

Bomba Wilfley 3CA, N° 43. 

Socador rotaotorio de 48 �18'. 

Secador rotatorio de 30"xl6 1
• 

Dos cwdazos swecos �o 18 " y  ao 48 '� 

(5) Operador �e elQctromagngtos.- HombrQ responsabla do lu concon

traci6tj c¡Üoctromagnt:tica, por lo tunto a. e.argo do los si

gui�tes oquiposa 

Cinco SQparadorcs magn5ticos 'Rápid OG" (dcsb�stadoros) 

Nrs. 1, 2, 3,4 y 5• 

Separaiior mae,n6tico "RApid OG ", primera limpicz�, N° 6.

SQp.i.raaor magnGtieo " RApid. OG ", 20 limpieza, No 7. 

Dos fajas transportadoras lio 24 'x 48', y 24 "x 33'. 

ElQVD.d.or do c.i.pachos N° 2 de 7 "x 29 1• 

Mesa vibratoria "Doistair" , N°19;

Bombas Wilfloy 3CA, Nrs. 44 y 45• 

(4) RolavQro.- Hombre Dasponsobla �e la disposici6n de roln�es en

la c.w.cha, por lo tanto, a cargo de los siguiontos equi

pos& 



Bomba Wilfloy 5K, N°47. 

Hidrocicl6n do 15 "acopludo �l chas1s. 

Dos sifones para drcnajo do agu� clara. 
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CAPITULO III 

O R G A N I ZA C I OJi 

3.1. INTRDDU00ION 

Los num•rosos planos quo afectan a una empresa y qug so han oxpuo� 

to anteriormente, requieren una variociad. de aotivid.ades y, para liirigir 

estas aotiviciaaes eficientemente, os esonoial alguna forma da organiza

ci&n. Tan pronto como dos o mls personas aportan sus osfuersos �� una 

empresa o trabajo com-thi, os necesario determinar la tarea de cada uno 

cica ellos. J,as aotivid.ades do trabajo1 y· discucitm. h�r que clasificarlas 

en grupos de clebores quo pueaen sor asignaaas a cieterm:inadas porsonns

y hay que .establecer las rolaoion�s entre estas personas parn asegurar 

qu• sus os:f'uorzos estln ooorainacias hacia un objetivo blsiooo :F.h otr�s 

palabras, hay quo organizar el equipo. 

El prooeso ao organizaoft6n ao una omprosa o ao cualquiQra de sus 

partos consiste en1 1) a.ivi�ir y agrupar el trabajo a realizap Ql1. ta� 

re.as::dni.ivia.ual••• 2) i.ef'inir las relaoionos establecidas antrg las � 

personas que han i.e cumplir estas tareas • .. :: ::_ · ;, · ... , 

3.2. DIVISION DEL TRABAJO 

Viene a ser la clepartamentalizaci6n, y consisto on el proceso do 

agrupamiento•• aotividaaes en soooiones oon fines �irectivos. Esto -

proceso tiene lugar en toaos los niveles cie la empresa. Las sgcoionos 

oroaaas puei.on 11amarsQ aivicionos, oficinas, ramas, secoiones, unid�

aos o oon cualquier otro nombre; cualquiera que sQa el nombrg dg la � 

seooitm. croaaa, este proceso •• clasificaci6n se llama goneralmontg 

'�:partamentalizaci�n " • 

Hay un n'dlnero ele moaelos ti.picos, Gn la�dopartamontalizaci6n do 

                                                      
muchas emprosas, y el diroctivo oncontrarA do mucha utilida� gl estnr 

familiariza�o con estas difcrGntos alternativasº 
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3 .. _2o lo Ag;rupa11Ji6n por productos o servicios.- Esto es cunn.=ho so agru-

pan las actividades directamonto asociadas a un producto (sQr

vicios) .. Esta agrupaoi6n tiene la vontaja dol conocimiento especiali� 

zaao del pro�ucto, promuevo la coordinaoi6n dQ las diversas nctivida� 

aes relacionadas con ol producto ( compras , producoit�m, almaeanaj e, -

ventas, etc.) y frocuentemQnto hace mls facil la localiznci6n do la � 

responsabiliaa� por los resu¡taaos alcanaa�os. 

3.2.20 Agrupamiento por localizaci6n.- Cu.a.nao las actividades estru� a� 

pliamente �ispersas es preferible a monuao conseguir una direc

oi6n basada en la looalizaci!>n. lihtrc las ventaj¡¡.s do ost&i. forma do -

d.cpartamentalizaci6n ost-l el conocimiontoi ,nis intimo que los airo.cti..,-. 

vos deben tener do las condiciones local&s. Esto :pormi to la adaptnci�n 

a las nocesidaeles local¡;¡¡s y ayuda tnmbicn a coseguir la rapi<il.6z an l¡i_ 

gosti6n. Del mismo modo, las actividadas dontro del !rea so coordin&m� 

•As faoilmGnto y @s a monudo posible cjorocr un control mis directo Q 

imnea.iato.

3. 2.3._ 4atupaoi6n por tiempm.- Cuando las opf:&raciongs durnntQ un dia

o o una somana se exti$llde ml.s allA del :PEiriodo noi;-mal do trubnj o

G.G un inc.ii vi duo, se añade con frgouW1 oia un segundo r.;;¡levo.

3.2.4. Agru:paoi6n por clientes.- Este mod@lo quo, como os natural,so-

enctientra casi si@mpr� en oporacionas de venta�, sa roflGja 

algunas ves�s fuora do la empresa. El agTupamiento por clientes es a 

vece• un faotor datorminanto cm la org�izaci6n ie las casas do con

trat,aoi!no 

3. 2o5• Agrupaoi6n :por procesos.- :Eh algunas circunstancias es profo-

riblo colocar eri un mismo d.cpartamonto a todo o: a la mayor par,9 

te el.el :personal que emplea un equipo d.oterminadoo Entro Jas ventajas 

ie esta departarnentalizaci6n, figuran la espocializaci6n que �o con

sigue con la concentraci6n an un proceso 'Onioo, el ovit� la tondencir.t 

a realizar inveroiones on olomentos igualas y, cUllndO el proceso se -

realiza on un lugar d.otorminado, la posibilida'1!. éte mejorar ln su:pcrvi

ci6n. 

3• 2.6 • .Agrupaci6n por funoionos.- Con la orocicmto complojid.&i.cl on l<:1. 

mayor parte ae los tipos do Gmpr�aas lucrativas, gubcrnamcnt�lcs 

militares y dG baneficonoia, la dopartamontalizaci�n funcion�l se ha 

hecho caci.a vez mAs popularo Sin embargo, lo quo prGci samenta so hn ro-

/ . .
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oonocido como unn funci6n difiere 011.ormemQ.Ylte an la prti.cticu actual. 

Algunos ,i'opartamQ.Yltos fun cion&tlos se ocupan algCm aspecto particular 

cil.e cdirocci6n, talos como prosupuosto 6 inspccci6n. Otros s.;; forrn::m b!i:_ 

sacilos en la similitud d;¡;¡ trabajos, como en un dcpartumonto administra 

tuvo, o puo<ien estar bas�<1:los en una simili tuel. d.o hnbilidad ne cosaria 

para supervisarlas, como on el caso de la invostigaci6n. En estos ca'f! 

sos, la caractor1stica distintiva da una clasificaci6n funcional es la 

unidad �o prop6sito u obj•tivoo La car�cter1stio� principal y 1� v,.nta 

ja lii.e f.sto agrupamionto es lQ. esp.;;cializaciOla. Por la conccntr,.:tci6n en 

una fase Mica o on un grupo simil�r de nctivid�dos puccil.on ser utiliza 

j_os plenrunonto el conocimiento ospooializ�do y lQ apti tucl. Turnbion so 

ostablwcen las seocionos funcionales pura RSQguaar quG se prest� la n

tonoi6n aebida a las rospQctivas actividades. 

Estos modelos comooos son altamonta sugoetivos, pQro no proporci.2_ 

nan ninguna rospuosta complota debiGl.o a qua puodon estar b&i.sacl.os cm nu 

merosas combinaciones y no hay una guia ohiramente def'inil!la qua indi-t:r_

quo lo que debo incluirse en cada cat¡¡goria. Por t&-:nto, un e1ir0ctivo 

a.ebc, formar una organiz�ci6n ndaptablo a sus propias ci:rcunstancius 

:particulares, y al hacerlo asi dcbg comparar una posibilüh1d con otra. 

Por otro lado, al establecer o perfeccionar una orgruiizaci6n es 

convoniGnto distinguir entre departrunentos, secciones o unidades quo 

son responsablQs to la cjo�uci6n do las opor&cionos principales y �quo

llas unidades auxiliares que se croan p�ra facilitar y ayuaQr gl truba

jo �ol :primer grupo. Las seccionas auxili�res son os@ncialmento SQccio

ngs do servioioJ su existgncia est6. justificad.ll. sole.monta si ayudan � -

los liepartarncntos te producci6n 1"1ara quo trabajen m�.s econ6micn y c:fi

ci Gn temen te. 

3.3 COORDINACION 

La organizRci6n directiva, por su misma natuxaleza, crea rcl�cio

nos entre s.irectivos y subordin�él.os y crga tambion un¡,, varied�d de de

partamentos y secoionGs que f'rocuQntomcnto ostrui intimamonto rel�cionF.'. 

�os. Es vitai en un& buena dirocci6n q e estas 

<ilaménto a.efinidas y cluramente oompr�didas. 

3�3�1. El procoso �e 4elagaci6n 

relaciono_�-
�

, ·A 

.• • . ,.r.,.

Cuando un directivo cleloga 1.ma turca Ql1 w1. subordin::1.do se p:roclucc 

/o. 
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un cambio tanto on autoridad. como on rosponsubilidaclo Estos son concCi.:}2_ 

tos poco firmes por lo que ... s importan.to considerar prmmc:ramontc su 

significad.o y su anvaja d.entro do la dc;logaci6no Veamos entonces en qu¡¡. 

consistQl'l la responsabilidad, la autoridad y �1 funci6n. 

FunciOn 

Se •efine la funcifui como ol trabajo que se asigna aun puesto do

terminaao. 

Autlbridatl. 

Es la suma ao los poderes y dorachos que tiQUe el directivo pura 

tomar sus propias decisiones. 

Raspon sabilir.iad. 

Es la obligaci6n que so tiono de ejecutar el trabajo y do tomar 

decisiones segOn las normas establecidas. 

¿ Se puoae delegar la funci6n, la responsabilidad y la autorid�d? 

Desdo un punto de vista 16gioo, tanto la funci6n como la autori

ia�, iebGan aolcgars0. :Eh cambio, os peligroso hacer lo mismo con l& -

responsabilidaa. Aunque un director dolegue p�rte d� su ftilnci6n y de 

su autoridad, la rosponsabilidad que tieno anto sus superioras no de

saparece, es aaoir, a �l le correspondo vigilar que ol trabajo y las 

aecisionos asignadas a los aem�s s� cumplen dobi�ament�º 

La funci6n y la autoridaa por lo gGncral van desde arriba hac1n 

abajo¡ los 11mitgs im_puewtos por la rosponsabilidad casi siompro tie

nen origen en ol punto inm8diutamente superior. 

3.3.2. Principios sobre la delegación 

Para aolcgar os nocoaarioobsarvar ci�rtos principios b�sicoso En 

cil curso •• �stos ti.ltimos años se h¡i. llegaQo a un nuevo principio, ol

ie los limites i.ol control, y so ha modificado y moorniz¡;).do los prig_ 

oipioe relativos a la autorida• proporoional, la responsabilidad to-

tal y la unifioaoi6n de la autmriaa• para quo los mismos roflojon lus 

ideas actuales en el mundo �e los nogocios. 

Principio sobre los 11mi tes del control 

'La falta �e un buen control impone 11mitgs a la delegación " Su-

oe�o con frQcuoncia quo los directivos quicrGm delegar funciones, pero 
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lQs resulta d.ificil permitir que i>tri>s hagan el trabajo y tomoo sus--

propias a.ecisiones. Por algCm motivo se sienten oblig�dos u vigilar 

constantemente el trabajo, y Gn ese caso insistmi en que todo se haga 

exactamente como ellos mismos lo har1an, y nuestra oonolusión es que 

la raz6n principal es la falta de un control oficlz. 

Podemos confiar funoionos a otros siempre y cuando estemos en con_ 

li.icones e.a comprobar la eficacia a.e su trabajo y e.e sus decisiones. Si 

contamos con un buen m6toti.o cie control que¡ no Gxija una vigilancia con�¿ 

tante, es mucho mis fAoil dolGgar funciones. Eh oonaecuencia, antos do 

hace� 6sto �ltimo os neoosario que analicemos nuestros m5todos do con

trol. 

Principio a• la autorili.ati. proporcional 

"Cuanto menor os el graa.o ae autoriaaa, tanto mAs dificil os cum

plir oon la funciOn encomendati.a'� De acuera.o a �ltimas investigaoionos 

se ha llogado a establecer que no hay motivo para exigir quo la "auto

ria.ati. sea igual a la funci6n ''• Estudios postorioros confirman que la au 

toriaad e.abo se• proporcional a la funci6n, os li.ocir, una persona debo 

tGner la autoriti.aa suficiente pa�a tomar el mayor numero posible de de

cisiones con respecto a su trabajo. Sin embargo, es poligroso pormi tir 

que tome toaas las 4ecisiones. 

Por lo general, a la gente so le asigna una cantid.ad suf·ioiento do 

trabajo. El mayor obstAculo estl en la falta de autoriaad para tomar de

cisiones. Si un suborciinati.o debe oonsultar a menü.ci.o a su jofQ mitos de 

tomar oualw�uier iniciativa, le estart roba.nao el tiempo a su superm»oo 

Aa.emai,.el trabajo se volverA mon6tQBo al a.esaparecer gl ost1mulo y ol 

inter6a. 

Principio ael supervisor �ico 

" Cuanto mayor sea el n�mero e.e personas quo supervisan a sus sub

orainaaos, tanto menos seguro se sentirA 61 oon respecto a su responsa

bilid.aci." º Uno de los motivos mis freouantes de confuoi6n en una ornpro

sa l.o constituye la existencia da varios suporvisoroa para una soln per

sona. OuanGlo tiene que rosponder a dos jofes d.iforGntes sobre una misma 

funci6n, el emplwacio no estl seguro a.e lo que hace ni do que tarea tie

ne preferencia sobre las domls. No so puad.e delegar porque la organi

zaci6n del trabajo no está bien definidao AdemAs, el emploado puede in

clinarse por favorecer a un supervisor on detrimento dol otro. La soluci6n 
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estfi on quo cada pe:rsoha tonga solamente un supervisor 2nto el cual do 

be rQsponder y �el cual rooibe l�s instrucciones para ol dosempeño �e 

sus :funciono-s. -

Pr:incipio d.o responsabilidad 

"Cuanto m,s amplios sc:sm los alcanoos d.� la rosponsnbilid::>..d, trm 

to mG.s :ficil ser6. llov�r a· c:;1bo un control" • El control directivo ,::xi 

ge quo todos los individuos tongan una respon:=iabilid-n.d con rosJ)c,cto :il 

trabajo que roali zun. En con secuon cia, �l diroctoi� dabe -,lcopt�r cU c:h,::1. 

r@spon st'.bilidQ.d on lo que al trabajo totill cite su d.;;pai,t�F1cm to o ,::;,Tu:0,0 

s� rafiore. Aunqu@ uno do sus subordinados comot;i_ un or:ror, l:.1 r,:;s1,on-·· 

sabilic1ad del a_ir.;;ctor no a es:ipa.roco. So guGd.o ostimul;;i,r -ít 1.n .::·;nnto l)� 

ra qua tom0n iaacisiones, pormi tirlEis quo a:91 i rino:n sn.8 _propios 1:1étodos, 

trabajar al ritmo que les :parezca convoniente y éti3tr;1,,,;� ,:--::-tTo al1os 

mismos oula;qqior r�componsa que haya moracido el ¿rupo por su tr:::.baj o. 

S:in embargo, os al director g_i..1-Íen iiobo ro spond¡¡¡¡r J.)Or 1os 17::; 8l,I tu.e os, 

aunque algunas dccisionos lo hay,'-n tomado los dom�s. 

3o3o.3º Descentralizaci6n 

La aescentralizaci6n es la aeleg«ci6n sistomitica y oonstanto 

a.e autorii.ad._ a los niveles operativos. Es ci.e importancia vi tal para la 

empresa que desee propsperar y i.iversi:ficarse. Existen muchos orrorcs 

cio int•i-protación oon rQspocto a la ciescentralización. Par� que éstu 

sea e:ficlJ, antes �e �olcgar autori�ai. hay que asegurarso que exista 

la oontralizaci6n apropiai.a Ql1 cuanto a pl.mi:ficaci6n, organizaci6n, 

orionta._:i6n y control. El control m6.s aoertad.o es el que so llev� u -

cabo por meaio �• centros �o costos o beno:fioios,. La aescontraliza-

ci6n a.a mejores resultados en un sistoma por aivisiones, poro tambión 

pueae tener hito a.entro de una estructura :funcional. 

Una Glesoentralizaci6n tol tal signi:ficacil ontoncos quo una per

sona tena.ria el podor necesario para realizar sus tareas sin consul-

tar a su supervisor sobro caaa aetalle. (Dgsdg un punto de vista pr�c

tico, poi supuesto, ol superior debe rotcmor ciQrta autoridad o sus -

suborelinados trabajaran sin ninguna coor-.inacibn o prop6si to comoo). 

/ . .



82 

3.4. BvIPLEO DE ORGANIGRAMS.S Y lvTAllJUALES DE ORGANIZACION 

Los organigramas y mruiualas ao organizaoi6n son herramiontas �ti

les para aescribir la organizaoioo, es decir, presontar la información 

referente a la organizaci6n ci.ircctiva. No aoben de ser mirudos sin em

bargo oomoosenciales; son meras herramientas �e comunicación, al ale� 

ce de los <iirQctivos para omplearlos o no seg-On les parezca oportuno. 

Eh otras palabras, existen categor1as muy di:forentes sg3,ún los d� 

partamontos, relaciones ae autorid�d o de estructura do organizaci6n, 

daao que estas cirouna•ancias son inovitablesy vitales p�ra cualquier 

,coi6n aooperativa, 

3.4.1. Organigramas 

Un organigrama es una e:x:posici6n grlfica a.e dotGrmin¡¡,dos asp'1ctos 

ci.o la organizacilm. Normalmente estos organigTmas muestren solamonte 

las a.ivisiones principales o puestos principales de las linaas do auto 

riaa• normal. Los organigramas frecuentemente estan limitQclos a ciertos 

departamentos o relaciones que se desea poner de roliove. Los organigra 

mas aenominad.os "funcionales" muestran las principales ta.roas cil.Gi cnda 

�ivisi6n o puestor dentro �el conjunto apropiado; muchos organigTam�s 

exponen a.antro a.e cae.a oircunscripci6n el núm�ro y d�nominuci6n d.e to

dos los puestos �o aquella unida•, y a veces exponen los nombres de los 

responsables. Asi, ol contenido de cualquier organigrama particular do

be ser aetermina�a segCm el prop6sito para el cual est� diseñadn. 

Existe una gr[m tradiei6n �1 represontar al Gjecutivo superior en 

la parte superior e.el organigrama y a los inferiores en partes mtis b.a

jas en forma ae pirlmi�o; a veces se cumple esto mismo tipo de exposi

ci6n a.e aerQcha a izquier•a en vez ae arriba a abajo. Frgcuentomcnto 

al trazar la estructura ae la organizaci6n las uni�aaes da autoridad 

comparable se presentan en la misma linaa y en el mismo tamaño. A con

tinuaoi6n so Elan reglas para ciiagramar el organigrca.maa 

(1) Toa.os los puestos ci.eben ser represgntaaos por rGct�gulos, absolu

tam�to isuales en todas sus condiciones, menos Qn los indisponsu

�-'' -=::;_ablee_. 

( 2) Los puestos so deben unir, sogO.n convenga, rnea.im1te roctusa conti

nuas, sel mismo color, horizontales o verticales, que principien o
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en ol punto medio de alguno de los l�dos aol puesto que sorros�onde. 

(3) Las uniaades ae linea dober ser diagramdas debajo y lo m�s perpcn�

�icularmQnto posible de la uniaad a la que roporta.

(4) Las unida•es dG asosor1a ( staf.f) dgben sor diagramadas debajo y a

la aoraoha ae la uniaaa a la que reporta.

(5) Las uniaados aa servicio a la izquieraa.

Taniendo on cuonta que, unidad. do 11nea, os &l.quolla, cuy&1 activi

<i.a_a t1pica ooinciele con la activill.ati t1pieá' a.o la uniaad a la quo repor

te. 

Como parte a.el anllisia d.o la organiz::.:ci6n y su clasificaci6n, a 

menullo se emplea y es conveniente preparar una ciesoripoi6n oscri ta d.:: 

los puQstos ae trabajo. A voces estas a.oscripciones c¡_o puestos son bre

vos, ini.ioana.o un pooo mls quo el oanal ele 11noa a.o autorid¡¡_cl. y los pri!l_ 

cipales aeberes a.el puesto. Otras voces son oonveni&ntajl, cil.escripciones 

mucho mls aetallaaas. Estos casos frocuentemonte incluyon vn brevg es

tablecimiento -.� los objetivos y funciones, seguiaas por claras frases 

ae los deberes, rolaciones y autoridad. 

· La elecci6n d.ol volúmGn de cietallo a incluir mi la doscripción dol

puesto se dvtermina según el objetivoa que ha ae servir. L�s considora

ciones primarias ser6.n la estabiliaad �• las operaciones y lus rQlacio

nes, la libortaa que se �GlQga a lo largo •e la linea para cambiar las 

a.isposiciones organizativas, el efecto quo 1� prog-.camaoión detallada 

· aebe a.e tQllor sobre la :flexibili�ad., la necosidaa de aolarar�la organi

zaoi6n an las mGntali•ades ae un número a.na.o a.e indivieluos s.if'orontes,

y la tarea aaioional de preparar disposiciones muy ciotalladas.

3.4. 3. ManuUea •• organizaoi6n 

Los manuales de organizaci6n t11camente se construyen � partí� de 

los organigramas y d.e las descripciones cie los puestos directivos para 

tai.oa o para SJ.'&n parto i.e los ind.ividuos ao una empresa. Estos docu+.i

mGntos se exponen conjunt;::mento do manera que haya una :fucnto de inf·or

maci6n �ica, rlpidamonte disponible referente a la orgruiizaci6n. Ii'ro

cuentemonte el manual se h�ce en :forma de folleto de man0ra que lQs pa

g¡knas individuales puodan sGr :fA�ilmente rovisadas e insortadas. 

¡,{ •• 



3•5• 0RGAN"IZ1:.CION EN U.:.S CONCENTRl.:.J;ORAS DE MAHR TU
N

EL 

Func.amentalmante, se buscado una di�isión do las actividades que 

proporcionan las mayores ventajas �o especializacibn, facilidad do co!!_ 

trol, ayuaa en la coordinaci6n, que �sogura la atanción adecu�da de las 

activiaa�es importwites, que reconoce las conQioionos locales, quo dasE:_ 

rrolla la instrucci6n aol personal y procura la roducci6n dw costos. 

3.5.1. DEPARTAW.LENTALIZACION 

Dese.e que, en ésta uniGlad i.e j»Dro4uaoi:�n, se bonef'ician dos tipos 

a.e minerales, inioialmGnte se tiene una agrupaciw ae activi0.ados por 

proauotos, as aecir, pro<iuotos a.el minaral2ao tungsteno y productos del 

mineral combinado, aando origen a aos plantasa 

Planta a.e tungsteno 

Planta principal 

Luego en oaci.a pl.anta, las activia.ados so agrupan b!sic&tmontQ por 

prooosoa, ae la siguiente maneraa 

Planta Principal 

Seooi6n ohanoado 

.Seoci6n moli,mc.a 

Soooi6n :flotaci6n 

Seoci6n eliminaci6n ele agua.

Seooi6n Relaves. 

Planta •• Tungsteno 

Seoci6n moliQll�a y Jiga. 

Secci6n flotaci6n. 

Seooi6n mesas vibratorias. 

Saooi6n Aoabaao (Electromagnetos), 

Seooi6n relav•s• 

Pero, en base a la programaci6n •e actividaaes planificaa�s, se 

tiene que, las actividaags Gn caaa socci6n conducen a obtener divGr

sos productos intormeaios, lo que obliga a crear sub-seccionos, os d� 

cir, se tiene otra agrupaci6n ae actividades seccionalos por produc-

toe que se presenta a continuaci6n1 

/ . .



Planta Principal 

Swcci6n chanoa�oa 

Seoci6n Molienelaa 

Socci6n f lotaci6n 1 

Chanca�o primario (Q..iijadas) 

Ch�..ncado secundario (Mv Cul�) 

Chancado torciario (Symons). 

MoliQl'lda 

Flotaoi6n cie plomo. 

Flotaci6n de zino. 

Seoci6n eliminnci6n de aguaa 

Esposali.oros 

Filtroa. 

Planta a.e tungstono 

Seoci6n molineaa 1 

Secoi6n a.o flotaci6n1 

Seooi6n Mesaaa 

Seoci6n Aoabaci.01 

Molinos 

Jiga 

Flotaci6n bulk. 

Flotaci6n Separaci6n Pb-Cu. 

Flotaci6n ele zino. 

Flotación de pirita. 

Hiciroclasificador 

Mesas. 

Socaa.o 

Eleotromagnotoa. 

La·disposici6n ae equipo y la magnituli. cie las oporaciones ha ho

oho neoesaz,ic,.;-oumplir fielmente el 't>rincipio sobro la especialización " 

es a.ecir, oaa.a sub-sooci6n ha siao asignado a un hombre, a_g tal manora 

que el trabajo ha siao asisnaelo a un indivieluo ciontro ci@ los 11mitos 

a.e la oapacia.aa. humana y por lo tanto la poaibiliaaa. a.e una �ctuaoión 

muy eficlz es mayor an oatl.a puesto. Aunque se ha notaelo quo con el -

correr a.el tiempo, el inaiviau� se ha aometielo a un sistema de trabajo 

·estltico en movimientocie persanal (promoci6n, r;-;;mplazos, stc.) llogan

hasta la exageraci6n, y entonaos el hombre piercie inter6s por su traba

jo, porque olmismo so ha vuolto mon6tomo y su alcance 

/ . .
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3.5.2. DELEGACION Y DESCENTRALIZACION 

El trabajo de dirQcción esta consiaerada como una espociali-

aaa.. Las personas que lo dgsempoñañ aQben conc�1trarso en 61, y no 

ae le exige que sea gxperto Qtl las tareas que ostan a su cargo, ya 

que para &sto estln sus subor�inados. 

El supervisor aolega autoridad aolo a nivolos operativos, quo 

es atbnae se realiza el trabajo. Se concod.g la autoridad suficiantg a 

a los suborciinados que han alean zalii.o l¡¡, catogor1a d.Q maostros u of'i

ciales, para que pueaan as1 ser mls responsables Qe sus propios actos 

y a.e esa manera se intGnta qua el inciivid.ui> tenga ciert1;>. libertad. con 

la finaliaaa �• que la satisfacoi6n que aerive ae su trabajo ha &� swr 

mucho mayor. 

El supervisor ao operacionos (Jef'e li.e guarelia) tiona como subordi

nado inmed.iato al 'bapataz'� a quien d.eloga la autoriciacl nQccsaria y 

laa1:·po.�ezea1.:rits:pe0tivos para ol control a.e la seoci6n dG chWJ.cado y 

flotaoi!m •• Separaci6n Pb-CU (Planta «.e tungsteno), ademls lo delega 

taroas rutinarias ae control aol orden y limpieza en toda ln plantaº 

Mientras· que la labor d.el suporvisor so concGntra on Ql control dol 

proceso ti.e flotaci6n principalmgnta y on los puntos ostrattgicos qua 

el ya tiene aetermin�ao para su trabajoo 

Do acuGrao a la qalia.afl. ti• porsonas qUG laboran en las distintas 

plantas ae 0Gntrom1n, y en ospocial en Mahr Tunol, SQ ha comprobado que 

el supervisor ci.ebe hacer uso a.o un buen control (control por QXcopci6n) 

a f1n ae imponer 11mitos a la tielogaci6n, ya quo de otro modo so senti

rá o:t>ligaao a vigilar constantemente gl trabajo, y on osg caso cornion

za a insistir en quo todo se haga " e:x:actamentQ como ellos mismos lo 

har1an'� por su puesto 6sto hace que la tiilegaci6n sQa imposiblo por 

falta•• un con�rol efio�z. Se ooncluyQ pu6s que, cada supc�isor po

tirl confiar funciones a sus subordinados siempro y cuando astan en cog_ 

ti.iconos ti.e comprobar la eficacia ti.o su trabajo y ao sus aeaiemmaeai a� 

pooto que se analiza mls adelantoo 
. 

' 

AtentiiGnao al principio ae autoritia& proporcional, cada supervisor 

so preucupa constantement• 4o aar a cada suborainado la autoriaad nece 

saria para tomar el mayor ntimoro posible ao docisionos con respocto a 

su trabajo, ouidanao siempr� que no siempro tome todas las �ccisiones, 

dce tal manera quo, la. consulta al jefe sea eliminada completamente. 



El principio dol supervisor !mico está bioo establocido, como sQ 

mencion6, en las el.os ple.nta.s existen solo dos jef'Gsl El supervisor (j� 

fe ao guardia) y su capataz; el supervisor do operaciones cil.eloga las 

�funciones ae supervisi6n ae la sgcci6n de chrui.cado al capat�z, 0ncar

gandoae 61 ael rosto QO la planta. 

Dentro ae las normas �o la Gmprosa se observa fielmcmte el prin

cipio a.e rosponsabilidaa., os decir, el j af e ae guaraia os absolutamen

te responsable de los resultados a.e su guardia, aunqúe algunas decisio

nes laa hayan tomado uno de sus subordinados por aelegaci6n. 

:Ehtre los obstAculos quo goneralmgnte se oponen a la dolegaci6n, 

se ha comprobaao que los supervisores se abstienen de dologar por mo

tivos psicol6gicos. Tienen mioao ae hacerlo porque sospechan qua los 

aemAs no tiGnGn la capacidad para realizar algful trabajo y que, en ºº!:!. 

secuencia, ellos mis:nos han ae sufrir los resultados. Esto temor estA 

justificado prinoipalmonto por un mal adiostramiento 4el porsonal y� 

por la falta de motivaci6no Al respocto ol objetivo debg sor �clcgar 

hasta lograr que el subora.in&do efectde el trabajo mGjor que ol jcfo. 

]h general, la organizaci6n aG la empresa so presta proporcionar 

a ca�a hombro soguridad con rospocto a la :funciOn y lu aut�ridad, os 

decir cali.a uno sabo el trabajo quo lo correspondo aesempeñar y estti. -e 

seguro sobre loa limites d.e su autoriaad para tomar decisiones. 

El supervisor a.e oporal;ionos, a su vez, D,a rocibido por delega.

oi6n las funoionos y autoridad pa•a asumir la responsabilidaa de las 

operaciones y proaucoi6n ae las dos plantas durante la 8 horas que du 

ra su guaraia, dobienao reportar al :final de ella. 

Basanaonos en ol anAlisis ao la dopart&Unantaliznción y dolcga� 

oiOn, pasamos a a.escribir las '�elaciones blsicas dentro �e la orgnni-

zaci6n "utilizando el org&nigrama cie la figura • Prin cipalmen to SQ 

analizarfi. aesae el punto lit.e vista del jo:fe a.e guarri.ia en relación con 

los aemls mienbros a.e la organizaci6n. 

De acuerdo al lugar que ocupa el Jefe de Guardia en el organi&Ta
ma, ol trttbajo que realiza consiste en la oriontaci6n, planificacioo, 

/ o o 



CHANt.J,DCll 

llL /¡fe.E. 

.JErt DE. 

PLANTA 

l 
J ErE. DE MtWJ .TH[D!UB .. 

MEC. t E.U,Cr. Mt.1/lLt.J,.GICD 

1 
Jf.. t:E. .DE J'E f: E. �E. Lili!,. 

GUAR.DI� f.lU I M lt: t:J 

CAPATAZ. 

L HJ.ll..¡ CIJbD� cl-l A1JCJi1,r:,R ,-.; DLI /'f UDS F LOTADOM:S DPERADOR OPt: R./'ibO I< 
... -

MC. CLJLL'L S'1. MCN.S. p.T. Piomo ( P. t.: DE. ¡.,¡E_5 /J.5 D! /1AGtr E TC-.S 

1 Zn ÍP.P.) 

� 

P.P. 

i>.T. 1 

ALIMEN í.lDO� TRIF>PE.ll..O A 'i. lJ bJJH TE.. }. 'J. U DlltJ íf.._ 

Fig. 9. Organigrama de la� Planta� Concentradora� de Viahr Tunel 

FIL TRCRD 
tlE.U:,·.¡¿).:_DJ 

P.P. 

1 P.í.

� 



89 

organizaci6n y control do las operaciones �e las plant�s concentrado-

ras Principal y de Tungsteno. 

:Ek1 cuanto a las relaciones qug tiene con los demAs, vomos quQ do

pen.de linealmente Qel jefe ae Planta, ante quien es responsable de las 

operaciones ae las aos plantas, rQportandolo diariamente las inciden

cias principales ae su guardia; tieno una relaci6n directiva constante 

con respecto a la operaoi6n y producci6n dg todas las secciones do las 

aos plantas, aelegandoo sus :funciones ae control rutinario al capat�z. 

Los jefes ae mantenimiento meolnioo y/o •llctrico y del laborato

rio experimGntal da. motalurcia, mantienon una rolaci6n auxiliar entro 

a! con el jefe ae guardia, prestandole ayuda y asesoramiento Qil sus rea 

peotivos oampos, sin produoirse oraones directas do uno a otroo Los jo

fes de mantenimiQnto y laboratorio u:porimental tim1en relaci6n auxiliar 

oon el jefe ci.• planta, al que prestan servicios y asesoramiento, aunque 

sin 4eoirle qu6 es lo que acbe hacer, es decir son unidades de servicio 

y asasor1a. 

El puesto que ooupa el jefe a.e guar<i.ia, en E31 organigrama, os b&.si

oamante una uni�ad 4e linea cuya activi�ad asta relacionada integTumen

te a la proauooib, impartiundo oraenes airoctas o a travéz do su capa

t.A.z a toa.as las &Jecciones a su cargo a f'in de a.sogurar el trabajo en g

quipos de to�os sus subordinados que tambien depondan linoalmonte del -

oapatáz y 6ato a su vez del jefe cie guaraia. Poro cm la prlctica, como 

ae menoion6, el jefe de guardia dGloga al capataz s6lo sus funciones do 

suparvisi6n an ohancado, encarganaose 61 porsonalmentv dol rosto de las 

plantas, prinoiplamente rGuliza una. inspGcoi6n constante cl.G las soccio
nes de flotaci6n. 

El capat6.z es el " asistonto" ciel j ofe dg guardia, que le prostu 

asesoramiento y servicios. Es un asistente directivo que por ausoncia 

del supervisor asume una parte o b1an to�aa las funciones dol mililllio. � 

Por lo .general el capataz (por su antigueaad)tione los conocimientos y 
la experiencia quo nocosita para colabmrar oon su suparior m1 todns 

las funciones a.e 6ste último. Reincidimos aqu1 en moncionar quo, en ope

raciones normales, el jefe dG guardia lo dGloga sus funciongs da supor

visi6n solo ele la secoi6n y chancado y do los aspectos do ordon y lim

pieza general �e las dos plantas. Por lo tanto los molinaros, flotado

res, operaéloros do mesas y eloctromae,notos, son unidades do 11nea quo 

dependen airectamente del jefo do guardia. A su vez, los eyudruitos este� 

�ependiendo.linealm<mte dg sus respectivos maestrosº 

I •• 
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3.5.4. DGscripoi6n do puostos 

Continua.nao oon ol an.6.liais do la organizaa.ci6n, llogamos a la 

"Desoripoi6n il.G puestos" • Lo mtis conveniente os utilizar descripcio

nes cietallad.as, ostablooiondo brovgmooto las f'uncionoa, r.eguida do el� 

ras :frases de los deberes, ralaciones y autoriGl.ad, con Gl fin do ostruo 

turar en el :futuro c:al 'Manual a.e Organizaoi6n " , y d.o 6sta man.ora ca.da 

hombre ole la planta sga oonciento da lna funcionos, autoridad y rospon

sabiliolad inherentes a sus puestos. Para ser mls conoratos, so prosm1ta 

a manera de ejemplo la descripoi6n dG puesto del flotador dg zinc do la 

Planta Principal y ael operador de mosas de la Planta •e Tungstenoº 

FLOTADOR DE ZINC - PLAN'rA PRINCIPAL

I. FUNCION

El :flotador cie zinc estl encargado do la oporaci6n - control dol

oirou1to d.e :flotaciOn ole zinc, con el fin ae obtener el ooncantrado do 

•• zinc y relave genral il.e la planta oon la oali�ad Gstablocida en los

objetivos metal�rgicos vigentes a la fecha.

II. RESPONSABILIDADES Y AUTmRIDAD

Dentro ae los 11mi tos del programa que tiene aprobado, lns normus

•• la empresa y procodimientos de control el flotador do zinc do la

Planta Principal os responsablo (y tendr! la autoridad nocosaria para

haoorlo) ael oumplimionto de loa aeberes que se ostabloc(m a continua-

0i6n1

A. Contro¡ y cuidado ael proceso de flotaci6n, qlil.e inoluyoa

l. Vori:fioaoi6n ael flujo de pulpa on las diforentos etupas

(bancos de flotaci6n) os decir, que soa oonstante y u:nif'or

m•, as1 oomo la densia.ad y granulomatr1a. Eh caso contrl:!rio

avi•ar oportunamente al jefe ao guardia para qug se tome las

mea.iaas correctivas.

2. Controlar que las colunmas de espumas tengan la altura co-

rrocta, pRra dicho efocto debo usar las compuortas y las -

v!lvulas de airo adecundamonto para consoguir dichas alturas,

de tam mwuara que, siempre soa la ospuma la quo rebalsa y i'l-

nunca la pulp6t.
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3. Verificar, cada media hora, cuando monos, que los reactivos

caigan a su lugar y en la cantidad precisa.

4• Bealizar la prueba del plato, lavand.o las espumas dol con-e-e 

oentraao roughor y final y los relavQs, una o dos veces 

por hora o cada vez que note variaci�n en la flotaci6n� 

5• Regular la cantidad. do agua en los ohisgu0tes, cuidado�a 

menta para no ci.iluir ciemaoiado la pulpa quo va a ODáas ml 

qumas ci.e flotaci6n. 

6. Regular 00nstantemente la. agi taci&n.

7 • Controlar ouid.adosamente la introciucciOn do aire a. las col-·

ciaa. 

8. Controlar, oacia mod.ia hora, cuando mQnos wl ph de las ata -

��§ ro�gher r y 3º limpiaciora, utilizando adecuadrunente el

pot en oitSmetro.

B. Ouid.aa.o en la operao �& ci.e las mlquinas, que incluye&

1. Vigilar en las eeldaaa

a. Q.ie no haya huecos en el casco.

b. Q),le las mariposa.a a.e agitaciOn se encuentrmi en buen

eataa.o.

o. �• las tuber!as cie aire no est6n tapados, en todot ·caso

limpiarlo con la varilla.

•• Chequear el estad.o de la hoja y la varilla do las com

puertas.

•• Chequear que las tablaa d.e las celdas, •sten limpias para

que fluyan normalmente las espuma.so

f. "-rtener las faj.aa ci.o transmici6n con la tonci6n correc

ta.

g. Chequear que loa motores no se calionton.

2. li):l las bombas tener los aiguientes cuia.aciosa

a. 

b. 

Que la oaja •• la bomba, f el oilinciro no caliQllten.

Q.l• el tubo de suooi6n esto bian emp orn acio.

º·· El oajt'>n a.e la bomba en buen Gstado y sin oarga asentada.

a.. La bomba en stand.-by se enouQntran expodi tas para &rran-

oar Qll oualquier momGnto. 

•• E.sta:r !}tbcntos a posibles ator9s de tuberias.

f. Antes do aa-.r-.anoar una bomba, verificar qu� la caja oste-
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librc;a do carga. Si se arranca con la mariposa II trancada "• 

por la carga, pu9de romperse ol perno del impulsor. 

3. Eh el molino 'Hardinger"do rGIDolienda y su ciol6n,tenor

los aiguientGs cuidadosa

a. Chequear quo el oirouito do molino y ciol6n oaton oper'1!:,

ao con la oarga y agua adecU�Qao

b. Chequear las chumaceras dol molino para evitar posiblas

reoalantamiantos.

c. Chequear que la dosoarga ae gruesos dol hidrocicl�n sea

con la dQ11.cidad norma+ para evitar atoros.

C. Limpieza.- Hacer la limpieza Ql1 los pizos do flotaci6n, c.-

4& vez que est� sucios y el trabajo lo pormito. Obligator�

amente'al final de la guardia manguerear la poza de la bon'Wll

ba verticalj AaemAs sebdebe mantoner manguerea.ndoa

l. Toaas las mAquinas {no mojar los motoros el6ctricms).

2. Pizos ae flotaci6n y aol molino Hardingor.

D. Seguridafi..- Cumplir con las siguientos rgglas1

l. Ingresar al trabajo todos los dias en buQ11. estado dw sa

lua. y ain ninguna influGncia de alchol 6 narcoticos.

2. Salir ael vestuario con la ropa adoouada para ol trabajo

y con sus respectivos implomanto dg seguridad.

3. No usar sortijas en los dedos, ni joyas Ql1 la muñQca,
porque ostas pranda•¿pued.en c111111ar enriodo Ql1 las mA.qui-

nas y matgrial do trabajo causando accidonteso

4o Verificar el estaao dQ las fajas de transmici6n do los 

agitadores de las celdas, ya que las roturas do gllos 

pueaen oausar accidentes al personalqquo so encuentra lim 

pianao el eje hueco de antraaa de airQ a las celdaa 

5• Bajar el interruptor o bloquear con oana.ado a.e s&gu:r itl.é.:d, 

la caja de control e16ctrico, para hacQr cualqu.ior lirnpi_2, 

�a o dGsatoro ae las caldas de flot�ci6n 6 bombas, asegu

rando as1 e.e que ninguna p0rson2 levanto ht lleve causm1-

do serios accidontes de la pGrsona que ostá trabaje�do on 

el o quipo mon cionado. -

6. Tener cuidado al sacar la faja do lu polea de transuisi6n

dg los agitadores, puodg rebulsar y aprisionar 1mtrc la

polea y lu faja, causé.mdo serio accid..inte.

/ . .
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7• Evitar dQrrnmGs de pulpa on las parrillas del piso, porquG 

puad.Gro causar caidas y dotQrioro del piso emparrillado por 

la oxid�ión de los �cidos y reactivos de flotación. 

8. Vigilar la plataforma y barandas de los c�jonos distribui

dorGs, para ovitar caídas o rosb�lonos cuando SG ti�ne quo

hacer cambios o paradas de los bancos de celdas.

9. Usar los guantes do jgbe y los antgojos do sesuridad, cu-

Q.lldo so tionCi qufi medir o regular la cantiGl.ad dw reactivo

adicianruidoso on las coldas de flotaci6n, porquo los roac

tivos son sustl'.ncias t6xicas y caflsticas qua pueden malo

grar los tejidos ele la pigl, y si Cite a la vista a.f'ecta

seriamQll te.

10. Ponor avisos dQ rgglas de sGguridad cuando sG quitan las

pisos m6vi1Gs, para quo la gen.to que so oncuontr0 camin«0)

do no se tropiece y caiga a otros pisos.

11. Bajar o subir escaleras usando adecuadamQl'lto los p�sé:.rnanos

y gradas ae las escaleras, y no deslizarse por los pasumü

nos porquG puedan vsc�parse y caer al piso.

12. Cuan<io so dosconeota el relay de 1&1. caja de sllg112midi.:td do

las celdas 6 bombas, no ab�ir la caja ni presionur con -

las manos los contactos autom'ticos para volver a P.rr1:�n,e

car, gspor�r qu0 se enfr1o el relay y primar normalmm1to

ol hormruio button.

13. Reafiizar el ll�1�do de sus tmiques do reactivos, protQgi

Gndoso con todos los implemontos (guantes do jobo, unteo

jos, etc.) y tomar toda las precaucionGs do seguridad IJ"

ra no hacer robalsar los tanques y no caersi: a Glla.

III. RE!J'¡,CIONES

El flotador do zinc de la Planta Principal mantondrti lus siguion

tos relacionosa 

A. El jofe ao guardia

l. Esta bajo la suporvisi6n directa del j ef'Q de guardia, po:-.c lo

tanto es responsable anto el dol cumplimionto áo todas sus

tareas. y deberos.

2. Le rQporta.rl, oad1; vez que lo requiera, verbalmm1te, respec

to a la dosificación do reactivos y motodologiu del minoról-1

quo so est� tratando.

/ . .
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3. Tanto al inicio y duranto la guardia coordinar� con ol jofo

guardia sobr� las acciones a tomar frente Q continuos pro

blemas metalúrgicos que suo�dm1 duuntGl proceso, dandolo el

j&fQ do gu�rdia las pautas nocesarias y correctas.

4• El jofo <ilo guardia lo autoriza ru1.ticipad�mQYlte la parada. dg 

algún equipo d.e su secci6n para roparaci6n y/ o man t enimion to 

m@cf.nico y/o elgotrioo, para qug toman las prGcaucionas dol 

caso. 

5• RGportar al jefG de guardia por oscrito gl consumo horario 

do reactivo. 

6.- RGportar las nooosidad.es do reparacionGs mocru:iicas y/o c-

16ctricas. 

B. El flotador de plomo

Debido a que el aeaplazamionto del plomo al circuito do zinc

perjuaica la oalidaa del concentrado dg zinc, debe mantQnor

relaciones informales que le permitanooordinar y evitar as1

ci.i cho desplazamicmtlb, ad.emAs en casos ci.Q -•rg-me.ia (pa.radn de

alg6n equipo) ambos cieben prostarso ayuda mutuarnent�.

o. Relavero_

Dacio el caso, que l¡,�s bombas que envi&m el relave g�o:rul do la

planta ( 24 y 25) ostan a cargo dgl flot,uil.or de zinc, óste dcbQ

ostar atQtj:bo a oulaquier llamo.a.a chü relavero, que pide cm,1bio

ae bomba o Gnviar la oarga al r1o, para comunicarle ll1modi�tu

mente al jefe de guardia, quiGn le autorizarl la oparaci6n que

pide el rolavero.

OPERADOR DE MESAS VIBRATORIAS - PLANTA TUNGSTENO 

X. FUNCION

EstA onoargaao ae la operaci6n y control a.el circuito de mesas vibra

torias y del circuito ólo flotaci6n cie pirita, con lii! f'inalidad do ob

ten1.r un ooncGntracio dG tungsteno oon una l&y superior a 301; cxcQn

to d.e la ganga silicosa y p;arto Gle la siderita, miontras que el ro1u 

ve gener_al debo tener monos dG 0.14%- W03, que son los obj ctivos meta 

1-0.rgicos. 

/ . .
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II.RESPONSABILIDADES Y AUTORIDAD

Dentro <ie los limites d.Ql program&>. quQ tiene aprobuél.o, las normas de

la emprosa y procCildimientos de control, ol Ol)era.dor de mesas de la

planta tungsteno ea responsablQ (y tgnarl la autoridad necesaria pa

ra hacerlo) del cumplimignto de los deb�res quo sw establecen a con

tinuaci6na

A. Control y cuidado del procoso de flotación de la pirita, que in

cluyGI

l. Verificación dol flujo do pulpa al banco dg flotaci6n, que soa

constante p uniforme, controlando un bugn trabajo del acondi-e

cionaaor y bombas 19 y ;;.o.

2. Controlar que las columnas �G espumas tGngan la altura corro�

ta, para dio�o ofecto debe usar las compuertas y vllvulns de

aire para conseguir dicha altura, do tal manera quo, siQmpro

sea la espuma la que rgbalso y nunca la pulpa.

3. Verificar, cada moaia hora, cuando mGnos, quo los r�activos �

caigan a su lugar y Gn la cantidad procisa. 

4• Realizar la prueba del plato, lavando las espum�s de las prim� 

ras y �!timas celdas, para constatar de que no so est� jal.;i.ndo 

tungsteno en las espumas, �sto sg hace una o dos vecos por ho

ra o cada vez que noto variaoi6n on la flotaci6n. 

5• Regular oonstantemQl'ltQ la agitaoi6n. 

6. Controlar cuidadosamente la introducción do air0 a las celdas.

7. Controlar, oacia meaia hora, cuando mGnos el ph Glel circuito,

utilizando adecuaaamonte el potonci6metro de la secci6n.

B. Control y cuidado aol proceso de ooncQlltraci6n gravimétrica onn

mesas vibratorias, que incluyea

l. Verifioar que el flujo dv pulpa al hidroclasifioador soa cons

tante y uni:f'•m•

2. Verificar que los pitones ael hiaroolasifioador estQll descar

gando normalmente, Gl1 caso contrario desatorar utiliz�.ndo los

chisguotes d@ agua.

3. Vorificar quw las tubQrias de alimontaci6n de las mesas no pro

sontwn atoros.

/ . .
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4• Vgrifioaci6n y control en ca�a mosa, qUQ el flujo d� agua al 

canal sea lo necesario como para tvnor unu buena f'ormación do 

l&s franjas. 

5. Verificaci6n y control, en cada ragsa, del movimi�nto vibrato

rio e inclinaci6n de la supQrficie dg 1� mesa soan lo suficion

te como p�ra lograr una buena GstratificaÉi6n de productos.

6. Vorificaci6n y control, ca�a media hora cuando menms Qn cada

mesa, da que el corte dG la franja dv concQ!ltrado soa gl ade�

cuado como para no pormitir Gscapar W03 ni como para no jalar

aemasiada cantidad do siderita y pirita, lo cual puedo sobro

cargar al clasificador de la sgcci6n acabadoo

7• RGalizar la prueba del plato, lavando el rQlave final dg tung� 

tGno a la al tura del caj 6n muostreador, una o doa VG:oes por h.2_ 

ra o ca.a.a vez que noto variaci6n Gn la formaci6n cl.e estratos 

principalmente en las mesc.s 15,16,17 y 18 a fin dg varii'icar 

si hay p6rdida aG W03, es aecir, el conteniao debe estar dcm

tro •• la ley establecida en los objetivos meta.111rgioos. 

c. Cuidado en la operaci6n ae las miquinas, que llLcluyoa

l. Vigilaran ii hidroclasificudora

a. Quo no haya huacos en la estructura. 

b. Quo los pi tones y tub"rias de descarga no asten at or;_:.dos.

c. QuQ los obisguetos d.e agua ... los pitonelil esten Gn buon es-

taa.o.

2. Vigilar en las celdas aa flotaci6na

a. Que no lia.ya huecos an el cas•o•

b. Quo la mariposa de agitaci6n est6 en bugn estado.

c. Que las tub�r1as da aire no ostén atora�os, vn todo caso

limpiarlas con la varilla respwctiva.

a. Chequear el estado ae la hoja y varilla do la compuorta.

e. Chequear que los labios da las ooldas castan limpias.

f) Mantaner la faja da tre.nsmisi6n con la tonsión correcta.

g. Chequgar que los moteros no SG calianten.

3. Vigilaran las mosas vibratorias,

a. Que ol sist�ma de vibraci6n ost5 en buen estado.

b. Qµe el canal de alimentaci6n isti en buen estado.

c. Que los canales de concentrado, medios y r.;:la.vos no presen

ten huecos.
d. Que el jebe -,striado de la suporf'icio no ostG levantado.

/ . .
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4• En las bombas terior los siguientes cuidados1 

a. Quo la caja y 81 cilindro no calientw.

b. Quo ol tubo do succi6n osté bien ompernado y sin GscapQs.

c. El caj6n de la bomba en bugn ostado y sin �arga asentad�.

d. Estar atentos a posiblos atoros do la tubor1a.

Ge Motor y fajas en buenas condioioneso

f. Antes de arrancar una bomba, vorific�r quo al c���n est6 li

bre de carga. Si se arranca con lu mariposa trancada por la

carga, puedQ rompersg el porno dol impulsor.

D. Limpioza.- Hacer la li-pioza en los pisos a& las mosas y on los

pisos de bombas, cada vez qug estén sucios� gl tr�b�jo lo pormi

ta. Obligatoriamonte al final de la guardiaº

Adem&tá clebo mant-mor limpias 

l.Todas las m�quinas (Sin mojar los moteros).

2. Pisos ae la esoaler&s, etc.

3. Ayud�r en la limpiQza dol piso de flotaci6n.

E. Soguriti.aa.- Cumplir las siguiontvs reglqs1

l. Ingresar al trabajo todos los d1as en buon estndo do salud y

sin ninguna influencia ti.e aleohol 6 narc6tioo.

2. Salir dollugaa ti.el VGstuario con la ropa adecuada para el tra

bajo y con sus rospectivos implemontQs ao SQ¿-t1ri�auº

3. No usar sortijas en los ••aoa, ni valores cm las muñ0cas (re

lojes y pu_lsoras) porque ostaa prendas puo<ictn causar enri.i�dos

on las m,quinas y matGrialGs ao trabajo, 

a.entes

causando serios acci

4• :Eh las bombas obsorvar las aiguiQl'ltos reglas, 

a. Verificar 01 ostado de funcionamiento do las bombas, hacion

do girar lfólntamentew ol ojo do la bomb&1., esto se h::i.oo .con .;¡,

lns manos toniondo cuidado do no dejar quo las fajas nprL:1-

sionQil las manos o los dodos

b. Cuidar o bloquear léit caja d.el intc-rruptor d.@ las bomb:.::s paré1

qu2 ninguna lovanto la palanca o haga funcionar ol motor, os

to causar� accidentes en los dedos, l�s manos o brazos.

c. Colocar las guardas do las poloas y fajas dg las bombas, dos

pu6s que so haya hQoho una verif'icaci6n o re:pare.ci6n, por

que 6stas puodGn camsar accidantQs al personal de opGracio

neso
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d. Colocar los tapones de l�s bombas, tomando las precauciones

sobre todo cuando la carga est� entrando a la bomba, con el

apuro puede golpearse la mano y accidentarse.

o. llh casos de emergencia, ya soe.n interrupciones eléctricas,

rebalses de bombas, o paradas sorpresivas de molinos o bom

bas, actuar con serenidad y viendo la forma correcta de ha

cer las cosas; porque los movimientos apresurados o prccipi

ta.dos son la causa de accidentes.

f. Actuar con bastante cuidado cuando se hace el cambio de ta

pones en los cajones distribuidores de las bombas, porque

loe descuidos pueden causar accidentes en los dedos y en

las manos ..

5. ]h los hidrociclones observar las siguientes reglas,

a. Desatorar la descarga de los hidrociclones con el hurgador

especial, protegiendose la vista con los anteojos de seguri

dad, para que las s�lpicaduras de pulpa no lleguen a los o

jos.

b. Hacer la verificaci6n normal de la descarga de los hidroci

clones, siempre con los anteojos de seguridad, porque las

salpicaduras de la pulpa de los niveles de descarga pueaan

afectar la vista, y la desesperaci6n del dolor puede causar

el desequilibrio y caidaso

6. &l. el acondicionador y celdas de pirita.a

a. Verificar el estado de las fajas de transmisión de los agi

ta.dores de las celdas de flotación, las roturas de l�s de

las fajas pueden causar accidentes al personal que se encu

entra limpiando el eje hueco de entrada de aire a las cele

das.

b. Bajar el interruptor o bloquear con candado de segurid�d ,.

para ha.oer eualquier limpieza o desatorar las celdas de flo

taci6 , para asegurar que ninguna persona leve..nte la llave

causando serios accidentes de la persona.o que se encuentra

haciendo la limpieza.

c. Tener cuidado al sacar la. f"aja de la polea. de transmisión

de las paletas puede resbalar y aprisionar entre la polca

y la faja, causando accidentes.

d. Evitar derrames de pulpa en las parrillas del piso, porque

/ . .
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pueden causar caidas y deterioros del piso emparrillado por 

la oxidaci611. de los ti cidos y reactivos de le:� flotaci6n. 

e. Usar los guantes de jebe y los anteojos de seguridad, cuan

do se tiene que medir o regular la dosificaci6n de los rea�

tivos a las celdas de flotaci6n, porque los reactivos son -

sustancias ca�sticas y malogran los tejidos de la piel y si

.ca.en en la vista afectan seriamente.

f. Cuando se desconecta el rala.y de la caja de seguridnd de las

celdas y bombas do flotaci6n, no abrirla ni presionar con las

manos los contactos autom�ti-eos pare. volver a arrancar, espe

rar que se enfr1e el relay y presionar normalmrn�te el push

button.

7 • Acondicionar a.decuadamen te las plataf'ormas y barandas de los 

pisos del hidroclasificados, hidrociclones y cajones alimenta 

tadores, porque las ca.ida.a. de estas al turas serfm mortales 6 

ca.usaran accidentes graves. 

III. RELACIONES

El operador de mesas de la planta de tungsteno mantendrll. las siguien

tes relaciones&

Ao El jefe de guardia

l. Est� bajo �a supervisión directa del jefe de guardia, por lo

tanto, es responsable ante el, del cumplimiento de todos sus

deberes.

2. Le reportar! verbalmente las reparaciones mec�..nicas y el�ctri

cas del equipo a su cargo.

3. El jefe de guardia le autorizar�, e..nticipadamffi�te, la parada

de algwi equipo de su sección para repn.raci6n y/o m,:,.ntcnimien=

to mecli.nico y/o eléctrico, para que de esa manera tomen las -

precausiones del caso.

B. El flotador

El operador de mesas debe estar relacionado con el f'lote.dor, de

taih me.nera que, cuando nota demasiado zinc en las mesas le comu

nique al flotador para que éste tome las medidas correctivas del

caso, e.dem�s ambos deben coordinar para hacer la limpieza del pi

so do flotaci6n, y finalmente por la cercan1a de puestos ambos -

deben brinde.rse ayuda. mutua en casos de emergencia.



C A P I T U L O !_Y 

ORIENTACION DIREDTIVA 

4.1. INTRODUCCION 

La orientación directiva constituye por s1 misma un tipo de traba

jo determinado y consiste princip�lmente en estimular en otroa el deseo 

de actuar. Como el ser humano se deja gobernar casi siempre por sus emQ 

ciones, la orientación es, entre las funciones directivas, la q_ue tiene 

un mayor caracter emotivo. 

Para orientar, el supervisor debe inducir a los dem�s a que reali

cen los planos que se hayan trazado y a que se mantengan dentro de los 

11mites impuestos por la organización. Como todo esto es el resultado 

de una decisión, para ganarse la buena voluntad del personal hay que -

tener en cuenta el tipo de decisiones que toma el supervisor y la mru.10

ra en que las . impone. 

Los planes, la organización, el control y hasta la misma actuación 

dependen mucho del tipo de motivacit:>n, comunicación, el adicstramiont o 

del personal, selección de pe:psonal y decisiones que adopta el supervi 

sor. Por lo te.nto, abarcaremos de una manera general los e.spectos men

cionados. Tenien_do presente que no exista una. personalidad idea.Ji. pare. 

orientar, sino que cada grupo de trabajadores y cada situaci6n oxice un 

comportamientodiferente por parte del suporvisor. Lo mejor es recurrir 

a una combinaci6n de m�todos 

4.2. Toma de decisiones 

La decisi6n directiva es le. culminaci6n de una ectividad mental q!', 

lleva a la conclusi6n o a la determinaci5n. Es algo que puede tener lu

gar en :forma espont.fuiea o delibera.da y· que puede exigir que se tome una 

iniciativa. 
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4.2.1. Principios sobre la decisi6n 

Se puede llegar a dominar el arte de tomar decisiones si se tie

nen en cuenta los principios detallados a continuaci6na 

Prinmipio sobro la definici6n1 'Se puede tomar una dccisi6n aceDtada s� 

lamente despu�s de d efinir claramente el problema que la ha provocado'� 

Principio s9pre los antecedan tesa "Una decisi6n 16gica debe estar de 

acuerdo con los antecedentes sobre los cuales se basa". 

Principio sobre la identidads "Los hechos pueden parecer diferentes, 

seglin el punto de vista y el momento en que se les ha observado". 

4. 2. 2. El razonamiento 16gicoo-

La 16gica no siempre es pr¿ctica.; en realidad, el razonamiento 

16gico no nos lleva necesariamente a la verdad. :Eh cambio, si nos pro

porciona la forma m�s sistem6tica posible para llegar a decisiones que 

tienen una gran probalidad de ser v�lidas y acertad�s. 

El razonamiento 16gioo para uso de los supervisores consiste en 

seis etapas, 

1.- ¿Cu!l es el problema aparente? Cuando dscubrimos un problema 

6 se nos presenta por primera vez, a menudo lo consideramos como algo e 

vidente. Nos precipitamos a resolverla para quitarlo de nuestro camino, 

p�ro con mucha frecuencia, y después do haberle dedicado tiempo y esfu

erzo, vamos que en ningun md>mento hemos llegado a la médula del probl.2_ 

ma o que éste era algo totalmente distinto de que creíamos. Lo que suc_Q_ 

de es que llegamos a conclusiones basadas en elementos superficiales del 

problema y lo m!s probable es que nos ocupemos de los si temas aparentes 

sin descubrir nunca la ra1z de las dificultades. 

2.- ¿ Cutiles son los hechos? Para poder definir un 1n,oblema con 

prccisi6n debemos estudiar primeramente las circunstru,cias que lo rode

an. Con 'este fin, es necesario reunir informacionos, analizarle.s, in ter 

pretarlas y llegar a ciertas conclusiones base..ndose en las mismas. Los 

hechos por s1 solos no be.ste..n. Hay que interpretarlas y determinar en -

qué forma inf-luyen sobre ol problema que nos ocupe. Adem� s, un hecho es 

ya parte de la historia, y nos debe servir como base para lle5ar a con

clusiones sobre el fuDuro. En otras palabras, debemos partir de los he

chos para determinar las caractristicas probables del futuro si l�s cir 

cunstancias actuales actúan on forma 16gica. 
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3.- ¿ En qué consiste el verdadero problema? .- Después de haber

nos enterado de todos los detalles y de haber hecho las suposiciones nc

c·esaria estamos en condiciones de analizar el problema. Como rosultado, 

tal vez encontremos que 'ste último es m.§.s complic8.do de lo que imagina

bamos o bien que nuestros hallazgos iniciales eran correctos. Es decir, 

vale la pena dedicar tiempo y esfuerzo hasta que consigamos definir cla 

rarnente un problema. De otro modo, no esta.remos en condiciones de tomar 

medidas correctivas. 

4.- Posibles soluciones.- Una vez que hemos deí'inido el problema. 

rea,l y los resulte.dos a que deseamos llegar es el momento do diric;ir � 

nuestros esfuerzos hacia los medios para conseguir todos los resultados. 

Si nuestro a.ntilisis ha sido cuidadoso, es probable que 12. solución nos 

parezca evidente; pero aún as1 conviene pensar en varias alternativas 

para luego seleccionar la mejor como nuestra decisión final. 

5.- ¿ Cuál es la mejor solución? El supervisor profesional no to 

ma decisones aceptando corazonadas, sino por medio de una selección 16-

gica. entre las varias alternativas que ha analizado con la mayor aten-e 

ci6n. En esto consiste la verdadera decisión directiva. Hay que usar un 

buen criterio, y es precisamente aqu1 donde encontramos al aspecto ml\.s 

critico de la labor directiva, después de estudiar las necesidades del 

grupo y equilibrarlas con las de la al ta dirección, de sus subordinados 

y de los que astan a su mismo nivel, el supercisor debe escoger la al

ternativa que ofrezca mejores perspectivas a todos ellos. 

La decisi6n que se haya adoptado puede ponerse a prueba llovan

dola. men te.lment e a su conclusión lógica. Sirnvemos que con ella se pueden 

alcanzar los resultados que se esperan, estar� justificado llevarla a la 

prlctica. En caso contrario, si con esta proyección mental descubrimos 

que nuestra decisi6n tal véz sea errónea, es preferible volver a consi

derarla y efectuar nuevas investigaciones. 

6.- ¿ Qu� curso debemos seguir?.- Una decisi6n no tiene valor �e:e 

si misma a. menos do que se ponga en pr�ctica. Aunque le dediquemos nuos

tros mejores efuerzos, de nada nos puede servir si no aplicamos los me

dios necesarios para que su puesta en práctica de resultadosº Para ello 

tenemos que trazarnos un camino despu�s de tomar en cuenta lo siguientes 

objetivos, pol1ticas, programas, cronolog1as, procedimientos, prcsur:,;µcs

tos. 
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Para terminar, deseamos destacar que para tomar una docisi6n el 

suporvisor debe poner en juego casi toda la gama de la labor directiva, 

pu�s en ella se refleja su habilidad para razonar, su poder de obsorva

ci6n y su actitud hacia los dem�s .�as decisiones a que llega son una 

expresi6n de su personalidad, ya sea ósta dinámica y positiva o bien in· 

cierta y carente de imaginaci6n. Las decisiones que revelan una gran vi 

si6n del futuro son las que dan origen a las empresas mAs destacadas. 

4• Jo MOTIVACION 

La motivación consiste en el trabajo que realiza el supervisor p� 

ra conseguir que los demás cumplan con sus obligaciones. Por lo general, 

el supervisor anima a su gento; con frecuencia les sirvo ce�,inspiraci6n; 

a veces sin embargo, debe recurrir a otros modios de motivaci6n si las 

circunstancias lo exigen. 

El sistema más eficáz es el de la auto-motivaci6n. Si conseguimos 

que las personas sientan realmente un deseo de trabajar sin verse obli

gados a ella podemos estar seguros de que su actuaci6n será satisfacto

ria.. 

La tarea de crear una motivaci6n eficiente roquierc una aguda apr� 

ciación de la conducta humana, y cm este sentido dan U:na información mu 

cho m�s valiosa los sociólogos, los antropólogos y los sicólogos. 

Cada individuo tiene unr'. variedad do deseos y creencias que rnodolan 

sus rcactiones ha��a una instrucci6n determinada. Es misión del suvorvi 

sor el disponer de la situación total del trabajo, o quizlt modif'icar las 

actitudes indivuduales y del grupo, do forma que cada uno de sus subor

dina.dos encuentra mayor satisfacción en cumplir las ll�struccionos. Las 

caracter1sticas y las necesidades individuales, tipos do creencias, y 

la organización social informal conducen a la forma en que reacciona un 

individuo a una petición o sugerencia. Es necesario comprenderlos, ya 

que determinarfi.n cu�les seran los factores positivos y los negativos en 

una situaci6n dada. 

4.3.l. PRINCIPALES INCENTIVOS 

Los principios de la motivaci6n son difíciles de establecer debi 

do a que la conducta humana es extremadamente compleja; las dif'crcncias 

/ . .



104 

individuales en los seres humanos son sustanciales; y las person-'.:!.s es

tan comprendiendo y c�Jnbiando continuamente. Por ello, no es sorprondc� 

te que los datos experimentales no proporcionan una guia claramente de

finida para la conducta dol hombre en el tr�bajo. 

No obste..ntc hay un acuerdo considerable sobre un número de factores 

a los qua responden la mayoria de las personase La importancia relativa 

de estos factores variar� con la situaci6n individual y pe.rticuaar, po

ro a menudo pesan los suficiente para merecer una seria consideraci6n -

por parte de todo directi�o. Normalmente conseguir� que se cumplan los 

planes m�s eficientemente segfui el alcance on que proporcione; 

l. Mayor ingreso fin.?.nciero.

2. Prestigio y respeto sociales.

3. Seguridad.

4• Trabajo atractivo.

5. Oportuniaad de desarrollo.

6. Actividad que valga la pena.

7• Poder o influencia personales.

8. Tráto de cada subordinado como persona individual.

9. Voz en sus propios asuntos para cada persona.

10. Supervisi6n justa y dmligcnte.

Algunas de 6stas medidas proporcionan una base general para el es

fuerzo cooperativo, mientras que otros puedan relacionrurrsa directe.rnente 

a la ejocuci6n de las instrucciones particularese Desdo luego pueden e� 

plearse Qll combinaciones variantes para hacer frente a si tuacione;s esp� 

c1ficas, y� quo es la situación total a la que reacciona ol individuo. 

Para terminar esta revisión general a la motivación, dos puntos fi 

nales mQrecon ser subrayados. Uno esa "La tremenda importancia de las 

pequeñeces" en la formación del grupo entusiasta de los subordinados. 

El otro, es la necesidad de econom1.a en el ompleo de incentivos cspec1.

ficos. La form!'.ción dQ una motivación mti.s fuerte que lu necesaria no so 

lo malgasta ol tiempo del supervisor, sino que a menudo tiende a dismi 

nuir lu ofeotividad de estos incentivos cuando son usados como tales. 

Hay mucha necesidad de una comprensión ti.ur»a y simp�tica do la conduc

ta humana en l!'. fl:!so directiva de le. motivación • 

. � .. 



105 

4 •4• COMUNICACION 

Se ha definido la comunicación como ol uso de palr.::.bras y de signos, 

como la. tra.nsmisi6n do datos y como un medio para influir sobre el com

portami,mto de las persmiaso 'rodos �stos propósitos entran en lE:. dof.ini 

ción. Sin embargo, cuando tratamos de comunicarnoscon alguien os lógico 

que deseemos hacer algo mfis que utilizar palabras y signos, transmitir 

información o influir sobre los domás. 

Si damos instrucciones a una persona no es suficiente oue óst� �1-

tima oiga nuestras palabras o tome la iniciativa correspondiente. Lo -

qqe queramos es que act6e sog6n nuestras intenciones, que comprenda lo 

que hemos dicho y lo lleva a cabo exactamente en la forma en que noso

tros mismos lo comprondemos. En otras palabras, el resulte.do fd.na.l do 

la comunicaci6n es la " comprensi6n '' • Base..ndose en lo anterior so d� 

a la comunicación una definición nueva y más simple. Se le define como 

"el trabajo que realiza un supervisor para croar un ambiente de com-

prcnsión. Desdo el punto de vista del superior profesional, la compren

sión consiste on "compartir con otros el verdadero significado de las 

cosas"; de otro modo no habr! oomun.icaci6no 

4.4.1. PROCESO DE LA COMtil�ICACION 

llh cualquier p_arte la comunicaci6n se realiza en dos 3011ticlo1;;� 

vertical y horizontal. Verticalmente, significa las comunicaciones do 

un hombre hacia sus superiores -hacia arriba- y hacia sus subordinados 

-hacia aba.jo- os pu.:rs una trayectoria dG: doble sontido. Oue.ndo decimos

horizontalmente, nos r-efcrimos al sentido de comunicaci6n propablomcnte 

��s importante y mis frecuentes aquella con la que nos dirigimos � pe� 

sonas que ost'-n m!s o menos en el mismo nivel, dentro de la estructura 

de le.. orge.nizaci6n. Aqu1, también debemos destacar la necesidad que to

da comunicaci6n debe ser 0n doble sentido digamos, por ej em:plo, dol su

pervisor do oper;:i.ciones al jefe dol laboratorio químico y de ósto hacia 

61. Lo que acabamos de mancionar as probablemente el asl)ecto más amplio

de las comunic2.ciones1 aquellas que so llevan a c':lbo mediante la 1,alubn1 

escrita o VGrbal. No obstante, actualmente se considera que el sistema 

,'2:l.te.rior, no cumple totalmente con los requisitos de l-é'.. cornunicaci6n y, 

por lo tanto, so ha llegado a ostableccr que esta tiene en realidad 4 

___ .a.spectos1 preguntar, decir, escuchar y comprender. 

/ . .
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Preguntar 

Se trata de solici t-:::r informaci6n que no se tienE.., pero que en o:pi 

nión del supervisor dcbor1a posoor, os decir, uno no debe cs:pgrar los -

datos que nccesi tamos, sino que debemos solicitarlo, pidiendo a nuestros 

subordinados quG propongrui sugerencias y nos den consejos; tarnbien se d.Q. 

be solicitar asesoramionto e información do nuestros superiores, así co

mo de quiQdes Gstan a nuestro nivel en asuntos que son de interés común .. 

Decir 

Antes do que nos compr�ndan debemos '6!sforz�rnos por transmitir nuo.§_ 

tra idea. Esto es trunbien una actividad que tieno cuatro aspectosa debe

mos conocernos a nosotros mismos, mantenor a nuestros subordinados al -

tanto de los asunto$ que puedan interGsarles, informar a los superiores 

sobre problemas y acontecimientos quG. se ref'üiran a sus funciones y tran.§_ 

mitir tales informaciones a quienes asten a nuestro nivel cuando las mis 

mas tangan una relación directa con su trabajo. 

Escuchar 

Para comprender perfectumente lo quo otros dicen hay que saber os

cucha2. Esta es una de las cualidades m�s dificiles de poseer, puós no 

siempre lo relacionamos con Ql procQso dG la comunicaci6n. Para ollo te 

nemes que dominar ol impulso que todos tenemos do hablar • Una vez lo -

hayamos consGiguido tendremos la mejor garuntía de que ostrunos en condi

cionQs de comprender las ideas que los dom�s nos trruísmiten. 

Comprender 

Este es el aspecto m�s importe.nte de la comunicaci6n y quQ a monu

do pasamos por alto. Todas las comunicaciones tienen un aspecto emotivo 

y otro 16gico, Qs decir, con frecuencia t&namos que escucharlus oon el 

coraz6n y con la mente. Por este motivo, el suporvisor debo tener siem

pre en cuenta la motivaci6D y escuchar no solamente l-9.s palabras, sino 

al significas� quG puede �ab�r oculto en ellas. 

4•4• 2. :MEDIOS DE COMUNIC.JtCION 

La comunicaiü6n comúnmente se lleva a cabo mediante la pal;�br1J. 

escrita o verbal. De las dos, por cierto, la manera más sencill2.. es la 

escrita; pués no os posible comunicarse vorbalmonto sin dejar do adoptar 

al mismo tiempo alg1.mas formas do expresión facial, gestos, y movir:ücn tos; 
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hechos qu(i¡ hace que lé:ts comunicaciones orales sean más dificiles de lle 

var a cabo. 

4.4. 2. l. La comunicacion escrita.- En la empresa la comunicación escri-

ta m�s comO.n es el que conocemos como II organo" � "bolct1n II ll1 

formativo, so edita quincenalmante; y se tien� ademfs una revista ilus

trada mensual. Cuando la compañia trata de transmitir algo al porsonnl 

( comunicarlos) se V8.lo del bolet1n, la transmisi6n puede resultar cí'oc

tiva o n6, pero la compañia se preucupa siempre de que lo sea. Es difi

cil determinar cuéiÁ;ndo las comunicaciones son efectivas; sin embargo, -

hay algo que es cierto, y es que cada vez que hay asunto importante on 

la vida do la organizaci6n, nos enteramos mediante 6sta publicaci6n. 

Re.ra vez se oyen de caeos desagradable, pero que cada vez quo surge un 

asunto que causa proucupaci6n nos enterarnos. Por esto creo que el perso

nal lee p entiende este 6rgruio do informaci6n. 

Otra forma do comunicaci6n importante es el denominado "libro -

de notas para jefes do guardia." mediante Ql cual ol j a;fe de planta ''co 

munica "por· escrito a los supervisorGs las tareas y aapectos operacion� 

les que se deben tenor en cuenta durant.;.i las 24 horas próximas do opl-:,ra

ción de la planta, también lo utiliza para llamnr la atenci6n respecto 

a rosul ta.dos de la calidad de productos qu" so alejan de los obj ctivos, 

sugiriendo lns medidas correctivas a tomar, os decir ésta es una comuni 

caci6n vertical hacia abajo. Pero la comunicaci6n.anterior es de doble 

sentido, es decir por su parte el jofe de guardia comunica. al jefe de 

plant� sobra los aconte�imiontos operacionalQs m1s resalto�tos de la 

guardia, ésta vez util-izando el '�ibro de reporto diario ",. ,Pór .otro._ 

lado debemos mencionar 1� comunicación escrita de los opor�dores haci-ct 

el j�fe de guardia, es decir do abajo hacia arriba, donomi<-mdo '!reportes" 

tal es asi que se tienen los reportes de tonelaj o tratado por hor1.1 (mo

linero), consumo horario de rcuctivos (flotadoras), Producción do con

centrados (filtrero), producción de concentrados de tungstono· (opGre.dor 

de magnetos) 

4.4. 2. 2. La comunicacibn verbal.- Por muchas razonas, esta comunicación 

mereca un estudio más detenido; basta saber que el 90fo o algo 

más del total de nuestras comunicaciones lo hacemos en forma verbal. ;.<ln 

esta forma de comunicación es donde podemos cometer con más faciliu-ctd 

las mayores equivoce.ciones, cuyos rcsul tados ser5.n indud::1blmnontc comu-

/ . .
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nicaciones que no logrun sus objetivos. Mis todav1a, en la planta, el 

supervisor se comunic� con sus Qp9rad!i>ros, ::duran ta las 8 horas, verbal 

mente, no h�y comunicación escrita. 

Hay un principio muy elocuente, al respecto, quo dice1 "una buena 

comunicaciOn, os p�eiblo::que no ibggre plenamente sus objetivos; poro una 

mala, dar� lugar, con toda seguridad, a un fra.c1,1.so " • Por lo tanto, to

da comunicaci6n, para ser efectiva, dGbc ser cuidadosamente pl8.neada • 

Al rospecto, cuatro son los pasos fundamenta.los del pl-:mcarnicnto de unn 

comunicaci6n, y son las siguientes1 

Primero1 Det€.rminar el obj otivo de la comunicaci6n.- Antc;s de comunic:lr 

nos, es necesario pensQr y dotorminur con qué prop�sito lo ha

cemos� ¿ Q..lercmos informar algo?¿ Queremos manif�star nuestro 

desacuerdo con algo?¿ lograr ol apoyo de alguien?¿ solicitar 

algunos datos importantes? ¿ Para quft, pues nos comunicólrnos?

Si no consideramos Qspec1ficamento el prop6si to do nuestra ao

municaci6n es posible quo nos VNl.mos fin dificultados y cm si

tuacionos difíciles de a�lararo 

Segundoa Considerar nuestra relación con la persona con quien nos comu

nicamos.- ¿ Es un superior1 uno de igual nivel, o uno de nivel 

inferior? Esta consideraci'n va a influir dacisivanmnte en la 

manera do comunicarnos. Sabernos que el contonido do las cornuni 

cacioncs tiene quo variar seg(m la persona con quien lo hacemos; 

a un subordinado por ejemplo, se le puedo dar órdenes, h�c1a -

arriba, se pueden ofrecer argumentos convincentes; en un nivel 

lateral se puedo hacer algo de las dos formas. Tener en cuenta, 

pués, a esta porsona va a influir en la forma como vamos u co

municar. 

Tercoro1 Considerar la personalidad y carti.cter do aquel con '}Uien nos 

vamos a comunicar.- Cuáles son los rasgos que lo h,..!ccu 1.ma p0r

sonéit diferente de los demás. Sin entrar en estudJ_os domasi€!.clos 

complicados, podemos determinar como a ésta pcrsonn: os Lf1.cil 

ó dificil dg convencer; le ·gusta. entrar en detalles, o simple

mente las cosas concrétas y sintéticas; qué ostimulos lo lE!ccn 

reaccionar de tal o cual manera, comprende con f-:tcilicl-:1.d o con 

dificultad. Esta consid�racién nos permitir� adeptar nuostr� -

comu. .. "1icaci6n a su personalidad, obteniendo, do estn mm1ora, los 

mejores resultudos. 
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Cuart01 Considorar ol papel que va a. desempeñar esta porsona con rcfo-

roncia gl asunto que lo comunicamos.- Dobomos pués os.:_)Gcj_fic-'lr 

con claridad su posici6n en el �sw1to que comunicBmsoa deba cj� 

cutar algo, espor�mos su cooper-:lción, debo inf'orrnarnos algo , 

dobe v.poyarnos, etc. Aqu1 podomos considc,rar la resistoncia que 

pued" ofrocgr al asunto y en cmnsecuencia debemos planeur con 

ouidado la man era en que vamos a von c�r o disminuir di cha rasi s 

tencia .. Estos son los cuatro pasos que se si61·1..u¡m para planear -

una. comunicaci6n con efgctividad .. 

Veamos ahora un asp'-':cto importante de la comunicr�ci6rj vorbal1 la cxprci

sión facial. A monudo creemos que con solo,las palabras comunicrunos lo 

que dese.amos. Esto no es:;:Ya?ll'�ad. :Ezl toda comunioaci6n v02'ljf�l, nuestra 

cara adopta diferentgs gostos y movimientos, que puedan comunicar m�.s 

do lo que transmiten las palabr&s solaIT111nte. Las expresiones faciales 

son, a VQccs, )Jlis elocu�-tes que 12s propias :p.ilabras. Esto nos llev.<J. 

a considwrar una condici6n pura toda comunicación vorbala Las cxprosi� 

nos facialQs deben �xpresar lo mismo que las palabras, es decir, dabo 

haber consistencia entre �mbas. En este mismo campo, debemos ocup .. ,rnos 

del tono do voz. Este debe guardar tambi6n conformidnd con ol conteni

do de la comunicación. En general, hay que tener cuidado que la expre

sión facial, el tono de voz, los movimientos y la mimica deben tr.e.nsmi 

tir lo mismo que las palabras. 



5.1. INTRODUCCION 

C A P I T U L O V 

CO NTROL 

Beapuis que so dA comienzo a un trabajo os necesario tener todos 

los medios para cerciorarse do que se efuct�a on la forma dobida y qma 

los resultados son satisfactorios. Esto es una función indo_pondicntc y 

bion dgfinida, a la que se ha donomin�do "control". 

Control significa vorificación o comprob�>.ción y mantonirnicnto den 

tro de los 11mitos determinados on la planificación. S0 ha visto qua -

con un control adecuado, podremos anticiparnos a los problgm.us, so poe: 

drl detorminar los puntos en dondo ocurran y, lo que es mtl.s importnnto 

podromos determinar oportunamonto la acción quo se debe toma.». 

5.2. TIPOS DE CONTROL 

El director (Jofo de guardia) puodo utilizar dos tipos difo.r:'cntos 

do control y para ollo 6ts rmquisi to improscindible quo los comprcndn -

perfectamente. Nos roforimos e la inspocción personal y al control por 

oxce:pción. 

5• 2.1. Inspección porsona.l 

Esto tipo de inspección os do mucha utilidad on caeos do cincrgc!!_ 

cia y en operaciones p"1re. los cue.los no existan normas de actu;:1ció1t ( s

tandards). Ta.mbion se usa cuill1do so hace neccis':"!.rio of'octu¿�r una ins1,oc

ci6n al principio, a la mi t<J.d y al final de una taroa que -:!bar que un 1,0-

riodo prolongudo. Esta obsorvllción directa do las _personas rnion tr-:;s so 

hallan trabaj-!'..r1do proporciona una buena base para vulorr.:.r su nctu.::!.c:i.ón. 

/ . .
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Sin ombargo, lr.1. desventaja do esto tipo de inspecci6n es que se li 

mita a lo que el jofe puedo obsorvar y valorar. Además, con frecuencia 

el jefe se deja influenciar por sus gustos personales y juzga el traba

jo bastmdose on sus propias profercncias y métodos. 

Por éste motivo, la visita personal puede parecerse al espionaje 

si se realiza con frecuencia; Ql subordinado, d�spués de todo, desea -

dar al trab�jo el sello de su prppia personalidad y le mol�sta que ol 

jefe obsQrva la forma en que lo haco. Esto sistema puos, puede consti4. 

tuir un obstlculo a la iniciativa y a la libertad de acci6n. 

Si un supervisor se ocupa de inspeccionarlo todo porsonalmonto, el 

control dar& resultado mientras él no desaparezca de la escena. Cuando 

esto suceda, la organizaci6n no tendr� un sistema oficial de control q' 

puoda •�mplazar al dirigente desaparecido. 

5. 2. 2. Control por exc�pci6n

Este tipo de con trol exige que un j c;fe determino por ad clan tado 

los métodos que han de utiliz�r y los rGsultados que espGra alcru1zar. 

Mientras todo marcha de acuerdo con los planes truzados, el j of'e no nG:

CGsi ta prestarl� mayor atwnci.(>n; pero si surge alguna fulla, el sistoma 

do cotjtrol pon o sobre aiiiso al j gfe y le pormi te corregir cualquier de

f i ci .ln ci a. 

El control por excgpci6n ,üimina la atenci6m QXcesiva al dotallo 

y proporciona al j ef Q un medio para en�liza.r los resultados, dg modo 

que pueda anticiparse a_ los posibles variacionGs y corrggirlas antes do 

quQ tongan aug¡1,r. Adem�s, estimula la imaginaci6n y l.u iniciativa on ol 

trabajo. Como el control Qspor�dico, es m�s dificil y exige un osfucrzo 

constant4i, los jefes no so aprovechan de 61 en un grado suf'iciente. Sin 

embargo, cuando so utiliza en forma apropio.da :permito qug el jefo so li 

bre de una atonci6n exagerada a los detalles y so concentre Gn ol traba 

jo diroctivo qe& le corresponde. 

:Eh goneral, los directivos do monor categor1a so sirven preferente

mente de la inspocci6n personal, miGntras que los altos dirigentes recu

rren casi siempre al contr·o1 esporAdico o do Gxccpci6n. La r.uz6n es que 

los primeros controlan directamente los resultados finales según so van 

alcanzando. I!h los niveles superioros, ol director está más Rlojado del 

trabajo operativo y si quiere observar persona.lrnonto osto último noccsi te. 

/ . .
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pas&r por varios niveles hasta llegar al quo le interesa$ A�u1quo convio

no que un jefe utilice ambos tipos do control, l& observnción directa 

por parte dQ los altos dirigentes tionde a disminuir la oblig:.:;ci6n do 

quiQnes �stén a un nivel inferior. 

5.3. ETAPAS Ef.\T EL CONTROL POR EXCEPCION 

Para el manQjo de un gran númGro de problomas individualos so osta

blecorrui los p�sos básicos haciondo la indicaci6n de que ser�n útilos, 

relacionandonoe nuevamente on primer lugar con el proceso bJsico o gon� 

ral de diracci6n. Hay tros pasos esencialos EB11 todo proceso de controls 

(1) Establecimiento de standurds en puntos gstrat�gicos.

( 2) Comprobaci6n e información sobre la ej ecuci6n.

(3) Tomn de la acci6n correctiva.

5.3.1. Est�blecimiento de "standards" en puntos estratégicos 

El establecimiento de standards para su empleo en oper-:!.cionos da 

control es una tarea to6ricamontQ fácil. Estos standarda vianQn dirocta

mente de los objetivos, puntos, especificacion@s, otros objetivos esta

blecidos como partG intogral do un pro caso do planificaci6n. Para f'inos 

prlcticos, sin: ombargo, es goneralmenta necesarios 1) asegurarse de quo 

los standards estmi establecidos &n tórminos de responsabilidad indivi

dual de forma que el supervisor d@ operaciones sabrl a quien alabar o 

o reprochar. por la desviaci6n do los resul tndos roa.les con res¡,ccto a 

los standards; 2) Solo-ccionar puntos estratigicos en todo el f"lujo de 

operaciones que pGrmit.m al jefe saguir la pista d� lo que se hace sin 

ocuparse de comprobar todas las fases do todas las actividadesº 

Hace falta mucho estudio para poder establecor los moj ores pw.1 tos 

de control an un trabajo determinadoº En la selección do ostos puntos 

estratégicos son consideraciones importantesl 1) Que capten las desvi� 

ciones importantes oportunamente para emprender la acci6n correctiva; 

2) la practicabilidad y econom1a en hacer obsorva.cionos; 3) Que pru-

porcione al manos algunos controles amplios que nonsolidon y rosuman

gr�..ndes bloquos de actividades detalladas y 4) que aseguren un equili�

brio en el c<mtrol de forma que al¿unos aspectos del trabajo, talos co

mo la formación de buena voluntad, desarrollo del directivo no se rcduz�

ca a causa do los mctodos y controlas estrechos en otras fases. El esta

I ... 
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blecimionto de standards en los puntos adocuudos es la baso dol control 

simplo y ofoctivoo 

5. 3. 2. Comprob2..ci6n o informaci6n sobre la ej ecuci6n

La segunda gGsti6n básica en el proceso do control os la do co� 

par�r la Gjecuci6n real con los standards y objetivos ya, ostablocidos. 

Aqu1 se prCsontan las cuestiones de cunndo dcbon ofoctuBrso las compro-

baciones, quion los dobo llQva.r a cabo y c6rno dobo infornw.rse J.)ara quo 

facilito la acci6n corroctiva. 

a) Usar raras veces la confirmaci6n rogucrida.- La rnllyor1a do

los directores m.mtienen personalmente el control do ciertas materias, 

os decir, insiston en comprobar personalmonto untos do quo se permita 

soguir el trabajo. 

La principal raz6n para el omploo de confirmaci6n roqucrida, en 

lugar do unu comprobaci6n subsiguionto, os la mayor seguridad do �uo sG 

man tendrM los standard s. Por otra parto, os una di 3posici6n on�orros,:¡ 

que puedo retra-sar la acción y cuando so emplea la autoridad con curre!:!_ 

ta puodc sor una fuonto de fricci6n interne.. Por 6ste.s ftltim�s razones 

QS juicioso emplQar raras voces tal rovisi6n previa. 

No os raro quo lo que parece sor una insistencia sobro Le coni'ir 

maci6n os realmente una aversión dol jc,fo para dolegar autoridad porque 

no puede establecer claram1ant o los standards de oj ocuci(>n deseados. No 

castd soguro sobro quó es lo que noccsi te. quo hagan sus subordin.r,dos ;y -

consocue:ntemente bacon una pri,nora etapa del :brabajo y vuolvon por más 

instruccionQs antos de acabar el proyecto. :Eh otras palabras, aCm queda 

por hacor algo de la planificaci6n y el ej ocutivo piensa que no-· os acef:_ 

tado dejar esta planificaci6n n cargo do los subordinados. Cw:mdo so gs

tudia un problema nuovo • importantG1, éstfi pu&dG S'-r un procedimiento -

muy prictico. Para :problemas m�s rop.atidos o m-.nvas importantes, indica 

una incapacidad y :fal tn de confianza en los subordin8.dos. 

b) Concentrarse sobrG1 las oxcepcionos.- Una {:;r�m parte do las c.c

tivid&i.des da toda empresa deb\:.1:1 of'octuarsc sin os1,orur L·: conf'irtnGtción 

do alg(m jQfa superior. El control �stti. qu1 rol8.cionado princi_p:.::ln:e:nto 

con .la vuloraci6n do la acci6n corriente y co:r1_¡,;lctn como base .LJc::rtJ. rc L,u

lar futuras actividados. 

Esta v:.üoraci6n puede simplificnrso conccntr[mdoso sobro re:sul t.n

dos anormG�lcs o no os_.Jcrudos. Hasta dondü l�s op.:;r-é:ciones so ef·cct-6.nn do 

/ . .
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acuerdo con los planes y condiciones _de t:cabajo _provistos, no hay nocc

sidad do acción co:rroctiva. Son las excepciones -por ojc111:plo, produccio

nes bajas, gastos elevados, deficionto suGinistro de mineral, cte.- los 

que roquioron atención espQcial. 

Consecuantomente, el jefo de ,s,ue..rdia atureac1o pido 1.-:. m0L1udo inf'or 

mes sobre los asuntos cxcopcionalos solamente. Supono entonces quo los -

actividudcs · so realizan de forma normal ( conf'orme se vlnnto6) salvo que -

so rcciba un informo @n sentido contrario. 

Este plan de información actuari biou únicamente sí los fJlr.-:..r1as 

son· claros tanto como pura ol supervisor como pura sus subordinados y si 

hay un entendimiento definido oo cuanto a la ros9onsabilidlcd do inf·oi-mar 

do l..is oxcapcionos. Raras vcacos es acortado ;ionor total confim1za on és

ta disposición; alguúos datos amplios de observación po1rnonal deben usar

se para llevar cuanta do los resultados. Puede huber una serie irnport2.n

t� d� planes pormanentos y ..1ctividadGs detalladas para los que se apli-

que esta información de "excepción 11 • 

La información de las excepciones es, dosdo luego, unu p�rtc in

tegral de l-1. " dGscon trnli zación limitada"• ::Sajo esta df.l:c:con traliz2.ción 

los subordinados deben someter a sus superiores los problemas de trab.rrj o 

QXcopcion�les par� su decisión. 

c) Observar porsonalm,mte para un entondimionto total.- La obsor

vaci6n personi.i. deb� formar siempre :parto do la comprobación de lo:.:, re-

sul taclos, periódi camen to. 

Es dificil dofinir exactamonto lo quo aprendo o suca provocho ol 

jefo dg la obsorvación directa 3r del contacto person;;.l. Un cuadro rnontal 

roal1stico do la situaci6n operativa, un trato con ol p.::rsonal implice.do, 

�l tono de voz ó la conf·ian za con que so hacen las decluracion os, 12. re

acción del porsonal a las sugorencias, la facilidad e inf'orm-::-:.lidad de -

pr�guntar cuestionos y de dar inform.::.ción, todb agragado n la comprensi

ón de lo que sucede que os imposible do obten orla por inf'oi.inos 02c:ri tos, 

sólo por contacto personal. 

No hay ninguna susti tuci6n completarnento satisí·actorin ibara 12. ob 

sorvaci6n dirc,cta y el contacto personal, espccielmcntG en 1-� valoracíon 

de intangible. Debe er una parte de todo sistema do control. Des1�:fortunél

damente, 'sto rn5todo de comprobaci6n directa sobra la ojocución roquioi-o 

tiempo. :Es f1sicumcntc imposible que el jefe que dirige ol t�;J.bé:.jo Lle un 

/ . .
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grrui núm.;;ro de personas inspecciono porsonalmcnto las opccrétcionos. Con

socuontemente:, paru los supervisores de peirncr-:1. 11noa, la observación 

personal debe usarso principalmente sobre los puntos cstn.1.tógicos de -e

control. 

d) Planoar los informGs para la acción.- La pronti:t-ud de los infor

mes pucdw aum.mtar considerablemente la efectividad del control. Esto es 

QVidgntQ cuando existe una pr�ctic& indeseable, ya que, cuanto antes se 

d-iscubro y se corrija tanto más se ahorrará. Los informes puntueles ayu

dan tambi6n a diagnosticar la dií'icultad. La _prontitud de los informes 

origina a m.mudo alguna improsición. El personal quo los propara puodo 

no tGner- tivmpo para compaglinar cif·r.as de procodencias distintas, h-é:.ccr 

ajustes esp�ciales y volver � rGparar las cifras para evitar posibles -

errores. GenoralmcmtfJ, esto tipo de e:crores no os tan grundo quo no e.1-

cance a 1-'}s característicns principales, y para fin.as de control, lo.s -

cifras preliminares facilitadas con rapid6z son las mis fitilcs. Las ci 

fras revisad¡;¡,s pueden propararso m!.is tarde curuido sil! necesiten P-=-�ra fi

nos contables 6 análises detalladosº 

El oj ocutivo quo neccsi ta informes puntu2les debe ro conocer c1uc 

son nocosariamente de n�.turgleza preliminur y no debe hacer un.� m2n0r:J. 

irrazonable al empleado autor del informe que :probablemente hubi0r2 pre

ferido dieppnor de dos somo1.nas para hacer un inf'ormo que no nccesi tará 

rovisi6n. 

En cuanto al contonido del informo, hay tandencias a pcns:.:tr que 

cuanta m6.s informnción contenga tanto m�s útil es p2ra los í'incs do co!?_ 

trol. Esto no QS as1 nocesá'.riamcntv y ciertamontc los informes dctalln

dos son dif'1ciles de proparar. 

La. selocci6n de los puntos estratégicos de: control reducen 1<.! ne

cesidad do informes voluminosos. El informG debe cont..anor, desdo lu0go, 

una comparacibn de lv, ejecución real con los standards establecidos en

estos puntos. AdomG.s, el informe será m�.s útil si contiene una ex};)lica

ción do todas las d.;;sviacionos importantes del strui.dard. Fin:.�lmontc, os 

a menudo convoniontemente que el informo contenga propuestas parn la ne 

ción oorrocti vn, si �s que hace falta alg ... mo. Sin ernb2rgo, talos rocorn012.. 

daciones pueden omi tirso si interfier.::n seriamente .:311. la prontitud del -

informe o si l&i. corrección de l-:! diflicul tad ost� claramcnto fuera del al 

canee do la rosponsabilidad de l&!. pcrsonr.: que :prepara cl informo. 
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Los informes dubcn realzar las caractorísticas importan.tos de la 

ojecuci6n quo so revisa y los puntos en los quG: es nc,ces<lrie. 1'1 :::.cci6n 

correctiva. El m�tori 1 explicativo y datos estadísticos que lo formae 

deben ser relatados normalmente wi forma breve y clara p�ra culaquier 

diagr&tma quQ se empleo. Cuando so presentan datos cuali t�tivos, es igu

almente acertado prosentur un resúm�n do los aspoctos m�s importantes -

antes de que so relacionen con detalle. 

5.3.3. Acción correctiva

Las dos primeras gestiones bl1sicas del control son realmente pr_Q. 

liminares. PuedGn hacQrs� a L1 perfección, p.;.ro el control no tcndr5 SO!l, 

tido a mQnos qu"" toda {ista comprobación tanga alguna influencia sobre la 

conducta deJ personal qug ejecuta las opGracionos. En otrns palabras, 

la torcer.a gGsti6n, la acci6n correctiva, es necesaria p;;,ra que cualqui

er control sea ofQctiva. 

La comp�ración de los resultados reales con los objetivos y stan

dards establ�cidos revolurá casi siempre lug�rGs en donde los rosul t2.dos 

no han sido los esperados. Tan pronto como se descubra esto,�s deber del 

jafQ hacer la gQsti6n de corregir la acci6n pasada o , ml\.s probablemente, 

llevar gn ol futuro lu acci6n simil&1.r m�s cerca dGl obj E.:tivo dcse2.do. Ha 

blando en sentido amplio, esta acci6n corroctiva SQ ll�vará a e.abo medi·

anto una combin::>.ci.6n de las siguientes gGstionesa 

lo Ajustar las situacionQs f1sicas y Gxtornas. 

2. Revisar la aplicaci6n de la orient�ción dir2ctiva sobre los sub-

ordinados.

3. Modificar los planos donde sea n.acesurio.

4. Mejorar léil. motivación.

a) Ajustar las si tuacionos físicas extern2..s.- La dif eren cía c:n tr.::

. la gjocuci6n y los planG:s son a menudo consecuencia de cambios y obstft

culos inesperados an gl trabajo. Los planos de trabajo y objetivos se 

basarM, dgsde luego, en presion;;;s qu" cubren las condiciones bajo los 

cuales debió ojocutarso el trabRjo y cada jefo debe emplear una r,arto 

importanto de su tiempo trabaje.ndo con estos factores circundantes sin 

dojar espacio. Tr2..tart>.. do hacer que las condiciones sean conf"ormc n los 

previstos, o que sean aún más favorables para lograr los objetivos. 

/ . .
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La acción d� un jefe para muntenor estas condiconcs do tr�bujo t� 

ma much.;i.s formas. Trata de quE;: ..,1 trabajo lle:guc a ti.::mpo do otras dG

partamcntos (minas), o quizá de los ab�stccedores de materL:ües (bodega) 

en la forma y tiGmpo prc,vistos. Si ocurre aver.1as en los equipos físicos 

trata do que las roparacionos o sustituciones so hu'='an con ln menor int.2, 

rrupción posiblw gn las operaciones. Esta relacionado con el mm1 tcnimicg_ 

to de las condiciones d� tr�bajo satisfactorios; acelora varias activi-

dades de apoyo, talos como la inmdiat<l disponibilidad dGJ piezas _pr!.ra los 

operarios de r�paracionQs mocánicus y olóctricas. Do muchos otros facto

r�s y formas busca el cre�r ol ambiente en el que el logro do los objc�

tivos no Qsté obstaculizado. 

b) Revisar la aplic�ción dG la orientación directiva sobre los sub

ordinados.- Un segundo campo amplio para la acción corr�ctiva es el ase

gurar que los individuos asignados para el trabajo esten adgcuudarncnte 

calificados y dirigidos. Dgmasi..1do a menudo el fallo en logre.r los st;:�n

dards puede ser acolorado por la dirección inadect,ad�. De aqlli que el 

jefe necosita r0vis.ar nuevamQnto con sus subordinados procisumen to lo q' 

se rvquiere y como procoder,:,.n para conseguirlo. 

L.i. dif'icul tud pued� ser mlls profunda que una falta do comprensión 

de las instrucciones. Qµiz!i lli persona cuya ejecuci6n nGcesit;:: mcjor�r

la carezc� del �diestramicnto y 0xp•:1Jic,ncia necesaria. para su misión. 

La �cción correctiva debe consistir "ntonces en proporcionar esto adi-:

estriamiento tán r�¡iidamcmte como sen l)Osible, quizli. d�.nclo al hombre cn

tretr.mto una orientación tGmporal. Genaralrnonto, si c¡;l hombre puedo ep 

aprcndor a trabajar en el empleo asignado dentro do un periodo de tiem

po razonable, debQ dej§.rsol1.1 en el emploo. 

De todos modos, h?..brtt ocasiones en las qu¡¡; lu experiencia muestro 

qUQ una persona c41.recc do algunD.s da las h.:tbilidddos b0 '.lsicas 11ecosari

as para desempeñar el empleo� cuundo no es práctico m.unteno.r· n la yor-

sona en su empleo m;!,.entras lo hace progrgsar. El truslado del hombre �l 

trabajo para Ql que está calificado y su susti tuci6n por otro rnrts capa

cita.do es la. ucci6n posi tiv� necesaria, siempre quG talos tn1sl-::.dos i:,ug_ 

den hacerse sin serio quebranto de ln rnoral. 

c) Modificar los planos donde sea noces;1.rio.- La ncción corroctiv"l

in e luye¡ normnlmcm te, al monos, alguna ravi sió:rt de los pl,:::.nos. ?!Iu ch'J.s �

fuerzas cxtornD-s no pueden ajustarse , odi��nte la acción corre:ctiv[�, prin 

cipC:lrnon te p&didos de concentrados en m::1yor crm tidr,.d, precios de L.1 corn 

, 
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pQtoncia, disponibilidad de manc.'i do obru y material, y factores simil�

ros inf'lucnciudos por las condiciones gcnoralos del ne:gocio. En conse

cuencia es nocesario una valoraci6n continuada do los rQsul tados en los 

términos do estas condicionas cam&·iantcs y el ajuste do 1-1lm1cs corres_pog_ 

dientes. 

De modo similar, las avorias y otras interrupciones on l�s opcraci� 

nes puodan reclamar una revisión del progruma y quiz6. métodos dif'crontos 

y volver a �signar el trabajo cuando se descubra que un individuo deter

minado no os capaz de dosempoñar su empleo, la f.ul ta de un sustituto S.!!. 

tisúactorio o el efecto del tran storno do su trabajo puodcm hacer que -

son más prfi.ctico un ajustQ en ol tra.baj o a 61 asignado, que un tr-:1.slado 

� un empleo dif�ronte. 

Aderntis, una cuidadosa. rovisi6n de l..i. experiencia opcrativu :puede 

sugerir modios para la mejora de los planes perm�nentes. Los str.mdards 

pueden sor demasiado elovados, lus politicas puoden nocesit8.r c8.lif'ic2..

ción para E;;Vi tar �xcopcionQs frecuentes, 6 los métodos deben ajust&1Tsc 

J?ara hacGr mejor uso do lus instalacionos y personal existente. Si los 

resultados de las operacionos son mucho mQjoros quo los standards esta

blacidos quiz� puodan descubrirse las r&>.zoncs do su obtcmción y pueden 

introducirse como una pr�ctica standard. 

Tul revisión do los planes es una parto esencial do la acción co� 

rroctiva. Al �ismo �icmpo inicia nuevamGnts ol ciclo diroctivo de la 

planificación , organizaci6n y control. Los planes revisados deben ser 

comunicados a las personas que son rcsponsablE#s du su ojocuci6n, un:i -

vez hecha la provisi6n para la comprobnci6n de la ejecución real, toda 

emprosa din�mica deb� anticipar qu� el· control llGvar� consigo la revi

sión y adaptaci6n a las condicones cambiantos. 

d) Ti/Iejorar la motivación.- Juntamente con la crc:,,:.ción d� l':l -éldo

cuada situación do trabajo, asegurándose de que los subordinudos estW'l 

adgcuada.mento preparadas o instruidas y revisando los plmios doné.o seu 

nocosario, hay una cul:'..rta fase importante do la acción correctiva -1€1 

mojora de la motivación- los resultados del trabajo pue:dcn no alcunzar 

los standards a causa, cuando monos on parte, de cuo ol personal que -

realiza el trabajo no pone ol osfuor�o suficiente en ello. �h deseo de 

trabajar con otros, para llcva.r adelanto los 1)ropósi tos do la orn1,.,resc, 

�s nocQsario si se ha do hacer cualquier tr�baj o y cst-:1 voluntad de lrn.

ccr todo lo:posiblo os particularmente irnportanto cuando se busca las 

mejoras on los rosultados. 

/ . .
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5.4. f:.NALISIS :DEL CONTROL EN LLS P.Lf:.NTAS PRD"\JCIPAL y :DE rrrnlJGST:si.�O 

Cotjtrol significa vcrif'icación 6 comprobución y mantonirnionto den

tro de los limi tQs detcrminfJ..dos en la p1Emificaci6n. So hu visto que con 

un control adecuado, podremos ruiticiparnos a los problcm�s, se podTá de

terminar loe puntos en dond� ocurren y, lo que es más irnport::;nto, podrc

mo's determinar oportunamente la acci6n que se dobe tomar. Ea.jo estos li

noamicntos pasaré a describir y analizar ol sistema do control que so u

tiliza en las plantas concontr2.doras de 1\Tahr Tunel. 

5.4.1. Puntos estratégicos de control 

El punto clave es escoger áreas criticas do controla pu@dc ser 

una porsona, una máquina, un proceso. Ya que, sa tiene rnac,uinEtrias, g� 

te y diseños. Cualquiera de ellos nos puodcn causar dif'icul ta.dos. 

a) De acuordo con la oxporioncia, en la Pl�ta. principal so tienc,n

·los siguientes puntos ostratógicosa

l). Proceso de f'lotación scavanger de zinc.- Donde so controla la 

calidad del rolave general de la planta, sicho proceso está a 

cargo del flotador de zinc. 

2) Proceso d<s flotación 4º limpieza del cono. do Zn.- domde se -

con,trola la calidad del concentrado, dicho :proceso también es

ta a cargo del flotador de zinc.

3) Procoso de í�lot�ci6n scavanger de Pb.- Donde se controlo la

calidad del rGlavo del circuito do P:B, dicho proceso est� a -

c�rgo del flotador do Pb.

4) Proceso do flotnci6n 20 limpieza del conc. do Pb.- Donde so -

controla la calidad del concontrt"?.do final do Pb, dicho proc.Q_

so tambi6n está a cargo del flotador do Ph.

5) Over-flow (finos) do los hidrociclones prim�riosG- Donde se -

controla la calidad da la cabeza de flotaci6n, a ciirgo del mo

linero.

6) Balanza de la faja N°10.- Dondo so control� el tonelaje que

se trata en el molino primario de oj es, y por lo t•J.nto en la

planta, a curgodel molineroº

b) ni la Planta de tungsteno se tienen los siguiontcs puntos estra

. tégicos de controla

/ . .
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1) · Proceso de flotación scavanger da zinc.- A cargo del flotador,

donde so controla la calidad del roluvo del circuito de zincº

2) Proceso de flotación $impioza del conco do Zn.- Donde so con

trola la calidad del con cen tr<:tdo fin-Rl de zinc, pro coso a cr�r

go del flotador.

3) Proceso do flotaci6n limpieza. del conc. bulk.- A cargo dol -

flotador, donde so controla la calidad del concentrado bulk

Pb-Cu.

4) Proceso de flotaci6n scave.nger de bulk.- A cargo del flotador,

dondo s� controla lu calidad dol relave del circuito d.;¡ fJ.ota

ciC>n bulk.

5) Proceso de flotación 2<> limpieza dG Separación Pb-Cu.- A cargo

dgl capa tlz, donde se con trola la calidad del con ccn trado fi-

nal de Pb.

6) Proceso de flotación scavangor Separación Pb-Cu.- También a -

cargo del cap�tlz, donde se controla la calidad del relave del

circuito de separación, que on s1, constituye el concentrado

final de. cobre.

7) Proceso de flotaci6n do pirita.- A cargo del operador da mesas,

donde so controla la calidad del concentrado de virita.

8) Pro coso de concentración gravimétrica. en .. mesas vibratorias.

A cargo dol op�rador do m&sas, donde se controlu la calidad

del relavo final de lá planta d� tungsteno.

9) Balanza do la faj� T-2, donde so controla el tonolajc que está

tratando el molino primario de ojes, �s decir , do la plnnta,

a cargo del molinero.

5.4. 2. Establecimiento do standards on los .puntos estratégicos 

De acuQrdo con los princi_ ios básicos, on operaciones cf·octivüs, 

debemos hacor qua esten unidos los "standards" do control con 1� rcs�o� 

sabilidad individual. Por lo tanto, el método ha sG:guir, es doteruinar 

un bu,m " standard de rendimiento" • La técnica de formular st-::md¿-!rds es 

bastE>.nto simple, poro muy importante para. el desarrollo do los mismos º 

Lo primero que se hace os poner el titulo del trabajo en L: p�!.rte supo-

rior del paj>el, luego so traza una linea vertical hacía abajo. En la po..E_ 

te superior izquierda so pone como titulo: Doscripci6n del trabajo; on 

olla no vamos hacer sino volver a escribir los elementos que describen el 

/ . .
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el cargo; lns rospons€\bilid€\dcs do este hombre, conforme é:tpnrcccn cm 

la descripción de puesto. A al derecha ponemos los Sti.lnd€\rds do Rendi

miento; esto es, los rosult2dos que es:pe:ri.lmos que so logren, cu=::nclo se 

hi.lyan cumplido los elementos de la descripci6n del trabajo. 

A continu€\ci6n, procedemos a formular los standards d� rendimionto; 

del flotador do zinc (P.P), flotador do Pb (P/P), flotador (P.P.), ope

rador de masas (Po T.) y de los molineros, que son justamente los sois 

h!bmbrce a curgo d.a los 16 puntos gstrat"gicos de control detorminé;.dos 

antG!riormente. 

Flotador do Pb - Planta Principal 

Control y cuidado del proceso 

de flotación dol Pb 

Standards 

Con una ca.boza de flotación que con

tiene en promedio l.OfoPb, 7.6yo'Z.n y 2.6 

oz./ton. A.g, so debe obtener un conccm 

trado de plomo con m�s de 58%Pb y m�s 

d@ 78.43 oz./ton A§ y con, monos de 

7.9%?n. El relave gcnral debo tenor 

mGnos de 0.19%Pb y menos do Oo9 oz/tn. 

dG Ag. Mi8ntras que el contenido de Pb 

y ,Ag gn el con c. do zinc no dob.:. pasB-1.� 

dG O. 76faPb, y 7 oz./ton. Ag. 

Flotador do Zinc - Planta Principal 

Responsabilidades 

Con trol y cuidado del proceso 

de flotación d.ol Zinc. 

Standard 

1.Con .. uná,1 ca.boza di¡ f'lotación promedio

do 706'%,Zn, so d-ibo obtener un concen

trado conteniendo más de 5Tfo'Zn, mien

tras quo ol relavo gonral dobo conte

ner rnenos de l.1%?n.
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Flotador - Planta Tungsteno 

Responsabilidades 

l. Control y cuidado del proceso do

:flotaci6n bulk Pb-Cu

2. Control y cuid&do del proceso do

:flotaci6n Soparaci6n Pb-Cu.

3. Control y cuidado del proceso de

:flotaci6n d.itl zinc.

Standards 

l. Con una cabeza de flotación

promedio dG Oo8%cu, l.2fa.Pb,

3 • 5 %Zn y 3 .. 2 o z/ tn • .Ag, s G

dQbQ obtaner concentr&tdos dE::

Plomo con cobr"'(bulk) contc

nümdo monos de 7%'Zn y 7. 5�iZn

respoctivamonto, adgmás el con

centrado dei zinc no debe tmH,r

ffiQi:10S do 0. l5%Cu, Üe J�fAPb y 0. 98

oz/tn.Ag.

2. El concentrado de plomo dabo t.,

ner mas da 56faPb y 67.9 pz./ton.

Ag y monos de 5. 28%Cu. El con con

trado do cobre debe tenor m�s do 

12'/4Cu y menes de 2.8/a.Pb. 

3. Con una cabeza de :flotación dG

3-5%Zn se debo obtener un con

centrado· con más do 511�Zn y el

relava gen.oral ha de tener me

nos de l. 1%fn.

Opera.dor dg Mosas-Planta de 'l1ungstono 

Rosponsabilidados 

l. Control y cuidado del proceso

de flotaci6n dQ pirita

2o Control y cuidado del proceso 

de concentración gravirnét:rica 

en las mgsas vibratorias. 

Standards 

l. L¡is franjas de pirita, on l.;::s

mesas deben sor rn1nirnas, y ol

W03 en las espumas do pirita

también dGba sr mínimo.

2. El contenido d" W03 en el rol8.·

ve :final de la :9lnn tu debo con

tener m.;;nos de o.14wo.
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MolinQro-Plan t& Prin ci:pal 

Rosponsabilid�des Stnndards 

l. Con trol y cuidado d€?1 proceso de lo Las .densidades de descarga de

molienda en todas sus etapas ' 

con los molinos de ejas 6•xl2' , 

5'xl0' y con los molinos de V<>* 

las 8 1 x6• y 6 1 x4�•(2). 

los molinos dQbon estar en 1

6' xl 2' 1 2500 2,700 gr/lt. 

5 'xlO' • 2, 30-0 2,320 gr/lt. • 

8 •x6' 1 2,300 2,320 gr/lt. 

6'x4�' 1 1,350 1,450 &,TT/lt. 

Mientras qua, la caboza de flo

taci6n (0/F do hidrociclones) 

debe toner una densidad do 

1,600 - 1,700 gr/lt. y una gra

nulomotr1a entre 40-4 2%, - 200 ma-

lla. Trtando �ntre 55 60 Ton s. 

do mineral humodo por hora. 

Molinoro- Planta de tun stono 

Rwsponsabilidad�s 

l. Control y cuidado del proc@so de

molienda y pro-conc1.m.truci6n gr!:_

vim,trica en Jiga del mineral de tun 

gstenoo 

Standards 

:f::- Tratando 16 tons. humed2s do

miner&1l fresco, so debe tcaor 

on la descarga dol molino do 

ojos 5'xlO' �ma densidad entre 

1230 - 1300 gT/1 t. con une -

granulomotria de Z{ - 30% 

-200 malla..

Los puntos astrfiltógicos do control, descritos antoriormcmto, han 

sido aleccionados do acuerdo a los siguiontos car�ctefísticasa 

l. Oportunos.- Es decir, qu@ captan las desviaciones importan tes

oportunamGnte para emprcmdor la acción correctiva. Por ej amplo,

tonemos ol caso dol punto Qstr2tógico do control d�l proceso de

:flotaci6n scavanger de zinc (P.P.), dondQ SQ control� le cali

dad del rolave goneral de la planta. En ella, modiruito el pla

teo detectamos las desviaciones quo pu(:den st:,ccdcr en la mota-

/. o 
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lurgia lurgia d.;,l zinc principalmente que ol contenido do zirrc-no p<:tso 

1 .. 1%Zn, �1dcmás se puode observRr la granulornetric, que si os bue

na ( sin muchos gruesos) qui.:,ro docir que¡ l&!. mot1.üurgia tan to on 

el circuito de zinc como on ol dol plomo debe est�r dentro do los 

11mi tos normal os, en cu¡mto a la liber.¡ci6n de los minorc:lcs va

liosos sg r�fiere, pero do lo contrario, si se obsorvQ molim1da 

demusi�da gruesa, os 1ndice d� quo algo dGbe estar pus-::mdo en 

la sgcci6n moliGnda, lo cual nQs indica quo d�bemos incidir on 

el control de la molionda .. Por otro lado, es importante mcnc:.io

ne.r que igualmente el punto .Gstr.1.t�gico.·d:e control en lu concetj

traci6n gravimétrica., donde se controht la calidud del re:lavo -

1 · .. � ::.: ,- -:d'inaJ.. de. la planta de tungstvno, plateando justam.:m to el reluve 

genoralt medi.;,.ntc dicho control podemos captar inmediatamente 

las dasviacioncs metalúrgicas de la flotaci6n do zinc y do la 

concngtraci6n en m¡¡sas del tungsteno,; la gr0�ulomctr1a, es de

cir la calidad de la molienda doba ser de un grado int,¡¡rmcdio, 

ni tan.grueso ni tan fino, el contenido de W03 menor a 0.14i'& y 

el contQnido do zinc menor a 1.1%. Si algo falla en 1� grru1ulo

inetr1a �videntGment¡¡ la molienda estll mal,y por lo tanto,la mo

talurgia,por no tener una buon� liberaci6n, aplicando cntoncos 

la acci6h correctiva corr<rnpondiente, luego de un buen control 

001 molienda. 

2. Econ6micos.- Es docir, todos los puntos estratégicos selQccio

nados son de f'�cil practicabilidad y Gconom1a ian hucer las ob

sGrvacionos, en ningun momóinto sitúa al control sobre el 1n°occ

so y no retardrui seriamente las op(;::r«cionQs. Ya quo, el medio

para los controles m'-:llcionados son el plateo, torn2. d0 muestras 

para medici6n dQ deonsid&1.d y obsorvaci6n de la granulomcLr11."l. 

3. Comprensivos.- Es decir la infornw.ci6n que obtonomos en cada

punto de control nos proporciona casi siempre contlolos am_plios

que consolidam y rosúmm1 grandes bloqu�s de actividades. As1

por Qjernplo, el punto do control estratégico an lu balanza do

la faj& 1r-2 (Planta de tungsteno) cubre pr:,,cticamonto casi to

da la sección chancado, ya que si oncontn.,mos que ol toru:;lajc

hor;.1rio y el acumulado no nmestran desvi:_>..cioncs graves podre

mos deducir que t;;mto ol suministro de rninoi�al y las o:poracio-

nos do toda la sccci6n se ostan desarrollm1do d�ntro do los

/ o o 
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11mi tes normales; do igual manera sucede on el punto do ccn

trol dQl proceso scavangor de zinc (Planta Principal), ella 

abarca casi toda la flotaci6n do Pb y Zn mls 18 molienda. 

4• Equilibrados.- Es dcciJ', é.:.qu1 so h:1 cuid.él.do en introducir con.;!; 

trolas m1.nimos en c-:1du hombre cstr,.,tógico, tal es asi, que c11 

los f'lotadoros solo so inspocciona on los productos de salidcJ. 

sin abarcar a los productos metiios ni dGl Qntrada, de tal líl8.no� 

r� quo, gl dosarrollo y ce.p .. a.cida.d del operE!dor no sea mormnda 

con tanto control. Al opor-s'!.dor do mesas solo se lo controla el 

rolcJ.VC gcmoralo 

5.4. 3. Comprob&>-citln e informes sobre. aruuoiOp, 

Como ya SQ tío.nen bien establecidas los standnrds de rondimionto 

en los puntos estratégicos, el j ofe do gu&1rdá.a. ndopta nccosari::·:nicntc el 

sistema de comprob8.ci6n subsié,"llien to durru1 te las ocho hor��s de tr2..baj o, 

dejando solo l¿¡¡ inspección personal de todas las secciones para ol ini

cio y final do la guardi.z, ésto os en cuanto u le.s oporacion es de ruti-

, na. Solo cuando se introduca un cambio en la programaci6n de opci:acioncs 

se h-:100 nocosario adoptar un soguirnicntosonfirmatorio poso a peso do -

todas las opcracion os h&i.sta lograr quo todo qued-., standarizado. 

Ca.da subordinado, en b::1s& a la dcf·ini11:ión do puestos, tiene bian 

dof·inida sus rdsponsnbilidades on cuento a informar sobre las ox. opcio

nes de sus operacionales. Tal os asi quo al iniciEÍ.r la ¿u.ardü, el jcfo 

pidG o solicita informos do la ¿;u.ardia al que .-�mplaza sobro los �.c-JUnto2 

excc,pcionales solamente. Supone ontonces que lcJ.a 8ctivid.<::de so rcnlizm1 

de formR normal. Gonerclmonto al comienzo so a.boc&t al control do L, lá:.a� 

zonas de flotaci6n qus os la que más ii�riación pr"senta • Luego el jefe 

realiza l,ts obsorviicion�s persc,nal do todas l,é:S :i,:ilanta, cm b;::sc solo ,:, 

los puntos ostrat5gicos de control 

En cuanto a la plmiificaci6n de informos se réfíe;re, moncioncJ.rcrnos 

qu" dol subor.dinE?.do al jef'o do gue.rdia existan repartos de consun:o ho

rario do roactivos do flotaci6n, tonclaj o tratado por hora, .r,rock:cc:i.6n 

do concGntrado, y stock de mineral fino y grueso, todo ésto al f·inD.liz::,r 

la gy:ai,dia. Luego taml:,ion so ticno ol informe dc;l j cf'e de guardi:.: '.·.l 

rj:cfe dG Planta, que QS dol tipo breve pero conciso sobre l:::.s ocur:.ccucü:s 

m2s sc.l tan tes o,, ·cad!t socci6n do L:.s dos :planta. Se tr::-.t2. do un infc-n.:c 

-�rclir::intr, dando las cii·rss prolirr:in:::.rE:ls :f-::.cili t8.d2..s con re.l)idéz son

las mñs útiles, son informes puntue.lcs quo a;yudmi a d.i:.:ignosticr:r 18 cli-

/ . .
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ficult<J.d. La prontitud de dichos informes origina a menudo ;_-:.15unr.1. im-

prosi ci6n. 

5.4.4. Acción correctiva 

El j o.f€l d1& guardié:?. omplea une.:. pi::.rtc im.L_,ortr.J..nto de su tiem.po en 

ol ajust.;; de las si tuacionos fisicns y oxterné.'.s para mant(mor hasta -

donde sea posible las condiciones bajo las cuales deben ejecutarse los 

trabajos planificados. Esto proquo frocuontümente hay cambios y obst�

culos inesperados on ol dos�rrollo de las operaciones, talos corno ol -e 

suministro pésimo do minoral, mingral con demasiada humedad y bcm cos , 

campaneo do tolvas de finos y gruosos, sobrocurga de equipos, fnll'::.S 

moc�ic&ts 'y/o elécti:icas dol equipo, otc. En talos casos, coordin2. inmo 

diatamont& con los oncurgados do lr� minoJ. San Cristobal, con los jcí'es 

de mantonimionto macmiico y/o eléctrico, con ol fin de que las rcpQracio

nes o sustitucionos se hagan con la mooor interrupci6n posible do las -

oporacionos. 

Tambi6n suole suceder quo alguna oporaci6n no logTa alcru1zar su 

struidard .debido a una fall� en 1� orientaci6n directiva por parte del 

jofo do guardia, hací� su subordinado, es decir, la dificultad radica 

osta voz en el hombre que puodo estar adoleciendo do un bajo adiestra

miento y experioncia n�casaria, para lo cual la acci6n correctiva debo 

er 16gicamonte ol entren'.lmi�nto inmediato. Aqu1 os frocuonto quo el jo

f e do €:,"Uardia haga uso de sus conocimion tos y habilidades básicas sobro 

la comunicaci6n, motivaci6n y adiestramiento , quo son aspectos impor

t.intes on la oricntaci6n dir�ctiva. 

Por otro lado cuando los ajustes quo haga el jofG dG guardia p,::"!.rQ 

mantengr las oporacionos normalos no dan resultado, entonces so vé obli

gado a revisar o cambiar el programa do trabajo, es decir ocha mm-10 de 

una progrc:>.maci6n trnnsi toria planificada. previamente, miontres duro el 

problema. 

/ . .
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l.- El hecho de ingresar al campo de las operaciones ll1dustri�lcs 

como supervisor nos enfrenta a una realidad: Contamos con muy :pocos -

principios o tlcnica.s sobre planif'icaciOn, orge.nizaci6n y control, como 

para. inio.iarnoa prof'ecionalmente en el campo de lq superviciOn (jofcs

de guardia). 

2.- Se concluye que es factible y necesario coordinar nuestros cono 

cimientos teOricos-pr�cticos adquiridos tanto en aulas como en las plan 

tas mismas, ordene.ndolos y conf'rontandolos a fin de examiné'.r la plani1'i

ca.ci6n, organizaci�n y control de operaciones, dicip¡inando con ello 

nuestra f'unci6n directiva como jefes do guardia con cientos do que admi 

nistramos. 

Jo- :Ezi las plantas concentradoras la planificaci6n est� identifica

do clara.mento con los objetivos motaltírgicos, mti.s no se dispone in:form� 

ci6n sobre programas y a.signaciOn do responsabilidades. Motivo lJOr el cu 

al en 6ste trabajo so trat8. de demostrar que clalJorando detalladamente -

los procedimientos standards y trancitorios los objetivos son mejor co!!!,;_ 

prendidos por nuestros subordinados. Por lo tanto, desdo que la. ple.nií'i 

ca.ciOn se refiere a dejar bien claro, en las montes do lns persones, 1o

que se debe hacer, la empresa debe preocuparse por difundir los procecli

mientoe de trabajo. 

4•- El ple..nearnionto es la palanca mti.s poderosa del supervisor. Es -

su instrumento m!s poderoso para eliminar los obst�culos y elevar la or

ganizaci�n. Deme.nda un poco do tiempo sole.rnento, pero rotribuyo amplia-

monte en operaciones exitosas. 

5.- El hocho mismo de no ubicar a la plruiificaci�n en su nivel co 

rrespondionte hace que ol supervisor adolesca de une. buena or¡;nni7.aci�n 
"'Ir·, 
.., r.. .. quo la mayoria de los operarios cstan ubicados sin tener en cuenta. de 

su autoridnd y relaciones con los otros puestos, solo tienen conocimiog_· 

to de sus rcsyonsabilidades. 
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6.- La departamentalizaci6n del trabajo está plasmnda en combi

naciones de divisiones por funciones, productos y procesos. Dobido a 

la divisi6n por productos, so tienen dos plantas, lé:� Principal y 1,.:,.. 

de Tungsteno, pero ambas estan bajo le. direcci6n del Jefe de Gu-?.rdia, 

os decir una organización funcional. Además, en cada ple.n ta so tienen 

una serie de secciones correspondientes al procesamiento de los mine

rales, es decir, una dYisi6n del trabajo por procesos. 

7-- Eh cuanto a la delegaci6n, se nota que no práctica unE� delc

gaci6n descentralizada, pués todo cst�. centrc:>.do en el jefe de guardüc, 

ya que inclusive delega al capatáz solo un 20% de sus funciones. So -

hace necesario incidir más con la orientaci6n directiva, a fin de in

fluenciar en nuestros subordinados a que poco a poco vayan atomando 

ciertas decisiones que permitan descentralizar la supcrvisi6n de la 

planta 

8.- Se concluye pués que la verdadera eficiencia de un-:'. org-ani

zaci6n dep_ende de muchos factores y técnicas de des2.rrollo, dGstacan 

do, dentro de ellas, las siguientes1 

(1� A todo hombre, dentro de una organizaci6n, debe asio1árs� 

le responsabilidades y autoridad claramente definidas. 

( 2) Toda suma de responsabilifüidcs dobe ir siempre acompañad2.

del grado correspondiente de autoridad.

(3) No debe efectuarse ningCm cambio, concerniente a las funcio

nes do una posición, sin el debido conocimiento y cor:ip:rcm-

si6n.do sus efectos, de parte de todos aquellos quo han uc

verse afectados.

(4) Ningun hombre, dentro de una orgru,izaci6n, debo recibir ór

denes de m�s de un jefe,

(5) A ning(m hombro debe d�rsele 6rdenes pasru1do por la autori

dad de su jefe inmediato superior.

( 6) Toda. critica severa, llamada de atenci6n o ref)rimcnda a un

hombre, debe hacérselo siempre en privado.

(Ef) Todo iLeeaoU.erdo que afecte a un hombre ontrc dos ó m6.s hom 

bros, con cernicn te a 11mi tes do rospon sabi lidadcs y aut ori 



lá3 

(8) Todo moviwicnto que afecte a un hombro, concerniente n ::i.s

con so, cambio de sale.río, tran sf eren cic. o 111odid1;1 di sciplinQ_

ria, debe hacerse siempre con la nprobc.ci6n de su jefe inrno

diato superior.

(9) Ning(m hombro dontro de UlH! orgru1.izaci6n debo sor subordina

do y critico a la voz da otro.

(10) A todo supervisor, cuyo trabajo esti sujeto a. rovisionos re

gularos, debo d�rsele todas las facilidades necosarius para

que mantenga, indapendiOllltemcnte, un control sobre l::i. cali

dad de dicho trabajo •
.,,, 

9.- Finalmonte, puede sor ya formulada las lista do las pr:i,n cipQ_ 

les responsabilidades rituales del supervisor de operaciones en plc.n

tas industriales, constituyendo as1 en tm ltl)orto para todo nquol que 

est!\ a la ca boza do un grupo y que tonga que al can zar obj oti vos :fij ':l

dos por la org8�izaci6n a 

(1) llMea.- Ya que si los p•nsadores no piensan con anticipél

ci6n, los ejecutores no tienen nada que hacer que vülga su

tiempo y energ1a. Trata de anticipar el futuro para contr.2,

larl6 si es posible, de capitalizar las oportunidados quo

siempre ofroco el futpro a los provisores y niega n los ro

misos, o, por lo menos so ovita convertirse an su victima.

( 2) Organize .• - el potencial humano, fondos, m�quinas, métodos

y materiales do la emprosa. en tlmida.dee bien intcgrndas ,

de me.nora. que puedan alcanzarse los objetivos con un mlix

mo de eficiencia. y un m1nimo de osí'ucrzo dosµerdiciado.

( 3) Provee personal.- no e6lo pe.ra que se eje cuto ol trD IJE>.j o

del dia, sino quo, lo mlis importunto, para asegurar que se

doeenvuolvan los recursos humanos do ln compo.íiia y 1-cl ha

gan disfrutar de una prosperidad creciente.

(4) Dirige.- por medio do la distribuci6n do autoridad, median

te la distribuci6n do le.e í'uncionos nocesarie.s, asicnru1.do

al personal tareas cspcc1í'icas, pcrmi tiendo autonom1a al -

al personal clave para que ejecute y logro rosultnci.os, f'j_

jmido los cri torios par�. una producci6n 8.ce,,.,tE�ble y oxj_--
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giondo ro Sl.JOn sabilidadcs por los rcsul t�dos de l::lcuordo 

con talos criterios. 

(5) Coordina.- el trabajo do individuos y grupos para que

funcionen como un todo unificado.,

(6) Obtioneo- la cooperaci6n de su personal y entre ésto, di�

poniendo las condiciones para qua se puedan lograr los í'i

nes de la organizaci!>n, en tanto so satisfacen v.lgunc.s ne

cesidadas rol&cionadas con sus puestos& dando ol ejemplo,

y croando un clima de cooporaci6n y ayuda mutua.

( 7) Controla.- los osfuerzos do sus subordinados mantonicndo

un sistema do retroalimentaci6n quo lo proporcione datos

v�lidos con la anticipaci6n suficiente en el juogo, para

aplicar acciones correctivas, y que le pcrmi tn rocompc.n

sar y castigar el dosempeño a baso do justicia, no do P2

11tica o caridad.

(8) Revisa y eva.16.e ... - el trabajo do su personal tanto f'ormc.l

como informalmente, no solo para satisí'acor las axigcnci1.1s

do la firma, sino tambi�n para ayudurlo u quo sea m�.s -

productivo y mfts valiosos para la orgm1izaci6n.

(9) Conduce.- a su personal de mnnora de estimularlo p1.1.re

quo osté dispuesto a hacer lo quo tenga que hncorso y que

so haga bien lo quo en otra forma podr1a hacerso on for

ma apenas aceptable.

(10) Presu;¡iuesta.- los cuatro principalos activos quG ti.one

en marcha -su tiempo, su pensamiento, su talonto y su co!l_

ducta- para cerciorarse quo te�to 61 comola firma rocibi

rM el rendimionto mejor posible sobro le. invc:rsi6n, roci

biendo la omprcsa por lo menos un justo y adecuado rcmdi

mion to por su dinoroo
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