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Resumen
El trabajo que se presenta consiste en el Diseño de un  Modelo de Gestión para el Control de Inventario de la Materia Prima presente en el patio del Proceso de Reducción Directa de la Planta de Briquetas de CVG FERROMINERA ORINOCO, C.A. según el tipo de estudio, la investigación es descriptiva, aplicada, con un diseño de investigación de campo; ya que se realizaron entrevistas al personal involucrado en el control de inventario con la finalidad de obtener información precisa para la realización de este proyecto, desempeñado  directamente en el área de trabajo, mediante la observación directa del proceso, el cual se controla de forma manual los datos y/o valores correspondientes al control de inventario de la materia prima existente en el patio. Fue realizado un Análisis FODA al control de inventarios que se encuentra en el patio de Planta de Briquetas donde se propusieron  estrategias enfocadas a disminuir las desviaciones que se encuentran en el mismo. Se identificó el punto de stock de inventarios de planta de briquetas con la finalidad de garantizar una operación óptima. Para la elaboración del procedimiento o modelo, se empleó  por medio de  pronósticos el método de mínimos cuadrados, donde se determinó estadísticamente las tasas de consumos a planta de materia prima, es decir, se realizó una estimación de lo que se va a tener a futuro en planta de forma confiable, también se halló estadísticamente la cantidad de generación de rechazos mediante los reportes de rechazo utilizados en planta durante el año 2007-2008. 

Palabras Claves: Control de Inventario, Materia Prima, Elaboración del Procedimiento.

Introducción
El control se origina de la necesidad que tiene la empresa de ser eficaz, esto es fundamental tanto para la supervivencia de la empresa, como para la obtención de beneficios. Un aspecto de suma importancia lo constituye el hecho de que el control se diseñe con un enfoque o procedimiento general, cada elemento que conforma un procedimiento tiene una función específica bien definida y la obligación de cumplirla y contribuir de forma integrada al correcto funcionamiento y, en definitiva, alcanzar el objetivo determinado. 

C.V.G. Ferrominera Orinoco, C.A., empresa del Estado Venezolano, que tiene como responsabilidad la explotación de la industria del mineral de hierro y derivados con productividad, calidad y competitividad, de forma sostenible y sustentable, para abastecer oportuna y suficientemente a la industria Siderúrgica  Nacional y aquellos mercados internacionales que resulten económicos y estratégicamente atractivos, garantizando la rentabilidad de la empresa y contribuyendo al desarrollo económico del país. 

El Proceso que se realiza en la Gerencia de Planta de Briquetas de  CVG Ferrominera Orinoco, C.A. Consiste en la elaboración de briquetas de hierro altamente metalizado de 90 a 97%, utilizando tecnología MIDREX, la cual consiste en un proceso químico de reducción de hierro por medio de gases de reducción integrados en mayor parte por Monóxido de Carbono e Hidrogeno (CO y H2).

La Gerencia de Planta de Briquetas de  CVG Ferrominera Orinoco, C.A, tiene como objetivo principal Controlar la disponibilidad y suministro de materia prima, de manera que en el exista un óptimo control de inventarios.

El control de inventario de la Gerencia de Planta de Briquetas de CVG Ferrominera Orinoco, requiere de mejor atención, ya que las actividades realizadas no son llevadas a cabo de manera correcta con respecto al control de inventario de la materia prima presente en el patio del proceso de reducción directa, este es controlado por un especialista de forma manual por lo que no es un  método muy confiable. 

Este trabajo muestra la utilidad e importancia fundamental que tienen las técnicas de pronósticos en el estudio del control de inventarios y de la producción. Los pronósticos influyen en los planes y diseños de las instalaciones físicas de la empresa, así como en la mejor utilización de las mismas y en las operaciones.

Como consecuencia del problema se hizo un Diseño de un Modelo de Gestión o Procedimiento para el Control de inventario de la materia prima, que sirve de guía para establecer un control estratégico y para mejorar continuamente el desenvolvimiento del proceso.

Este Diseño del Modelo de Gestión o Procedimiento  permitió  mejorar el control de inventario, así como también las actividades oportunas que permitan obtener resultados que satisfagan las metas de la Gerencia. 

El análisis consta de 7 capítulos en el que se dará a conocer cada uno de los temas para el proceso de sistema automatizado para el control de inventario de la materia prima de la planta de briquetas.

El presente trabajo se divide en los siguientes capítulos:

CAPÍTULO I. Contiene el Planteamiento del Problema, Justificación, Limitaciones, Delimitación y los Objetivos del trabajo.

CAPÍTULO II. Describe el Marco Empresarial en el cual se desarrolló el proyecto. En el se especifica la reseña histórica de la empresa, descripción, misión, visión, funciones principales, estructura organizativa, departamento donde se realizó la pasantía, objetivos, funciones y estructura. 

CAPÍTULO III. Contiene las bases teóricas que dan soporte a la realización del trabajo. En el se expondrá todo lo relacionado con la investigación.

CAPÍTULO IV. Define la metodología empleada en la realización del trabajo.

CAPÍTULO V. Describe la situación actual que presenta el Control de Inventarios de la Materia Prima presente en la Gerencia de Planta de Briquetas.

CAPÍTULO VI. Análisis y Resultados, contiene todos los resultados y análisis de los pronósticos y las gráficas.

CAPÍTULO VII. Describe la situación propuesta en base a la Elaboración del Procedimiento para el Control de Inventario de la Gerencia de Planta de Briquetas.

Finalmente se presentan las Conclusiones, Recomendaciones y Referencias Bibliográficas.

CAPÍTULO I

El problema
1.1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA 

C.V.G. Ferrominera Orinoco, C.A. Empresa perteneciente al Estado Venezolano, y adscrita al Ministerio de Industrias Básicas y Minería del Gobierno de la República Bolivariana de Venezuela, tiene como función extraer, procesar, suministrar y comercializar el mineral de hierro y sus derivados para abastecer de manera oportuna a la Industria Siderúrgica Nacional y aquellos mercados internacionales que resulten económicos y estratégicamente atractivos.

C.V.G. Ferrominera Orinoco, C.A. Prestigiosa empresa de la región Guayana en su basta estructura organizativa contempla la Gerencia General de Operaciones Siderurgias, de la cual surge la gerencia de Planta de Briquetas. Esta planta tiene como principal objetivo el de Producir briquetas en Cantidad, Calidad y Oportunidad según especificaciones recibidas por Comercialización y Ventas.  De igual manera, tienen suma importancia la satisfacción del cliente interno, así como también el externo. En este contexto es imprescindible para ello llevar a cabo una gestión eficiente, en donde todos los procesos se ejecuten de la manera mas optima posible y siempre trabajando de manera concatenada, en donde exista una interrelación de todos los elementos del sistema.  

Actualmente C.V.G. Ferrominera Orinoco, C.A.  En su proceso de expansión y por decisiones del Estado, firmo un convenio el 5 de marzo del 2007 para el traspaso de la Planta privada OPCO a la misma, tomando bajo su responsabilidad las operaciones de la Planta de Briquetas la cual fue adquirida en su totalidad a partir del 4 de junio de ese mismo año, esta decisión viene a raíz del proyecto del estado en pro del desarrollo endógeno de la región e implementar una estrategia de desarrollo aguas abajo; dándole valor agregado al mineral de hierro extraído de las minas, Planta de Briquetas paso a ser parte de los distintos procesos de transformación del mineral de hierro que se realizan en esta empresa, incrementando así su línea de producción y adquisición de nuevas tecnologías, para ofrecer una variedad de  servicios a sus clientes tanto nacionales como internacionales.

C.V.G. Ferrominera Orinoco, C.A. Es la encargada de suministrar mineral de hierro (mineral grueso y pellas) a la Planta de Briquetas, específicamente desde los patios de almacenamiento ubicados en el área de PMH (Procesamiento del Mineral de Hierro) por medio de un conjunto de cintas transportadoras hasta las tolvas de almacenamiento ubicadas en la Planta de briquetas.

La Planta de Briquetas, ahora viene a formar parte de la gran familia Ferrominera, transfiriendo sus operaciones al mando de la empresa minera. Se encuentra ubicada dentro de la empresa FMO en Puerto Ordaz con una capacidad instalada de 1.0 millones de toneladas anuales la planta para la producción de briquetas se basa en el proceso de reducción directa Midrex. Esta dividida en 8 áreas importantes que hacen posible la formación y posterior distribución del producto final, estas son: manejos de óxidos (Área 1000), reducción (Área 2000), manejo de producto (Área 3000), reformación a vapor (Área 4000), almacén de producto (Área 5000), servicios utilitarios (Área 6000), suministro de agua (Área 7000) y reformación Midrex (Área 8000), la tecnología de la planta es considerado un Híbrido ya que trabaja con reformadores a vapor y un reformador con tecnología Midrex. 
La empresa CVG Ferrominera Orinoco, C.A;  tiene como función principal la compra y venta de productos, siendo esta la que le da origen a todas las otras restantes operaciones, por lo que es necesario una constante información resumida y analizada sobre sus inventarios de materia prima, así como también de su producto obtenido del proceso (Briquetas).

Los inventarios son bienes tangibles que se tienen para la venta en el curso ordinario de la empresa o para ser consumidos en producción de bienes o servicios para su posterior comercialización. Estos comprenden  además de la materia prima, productos en proceso (insumos) y productos terminados para la venta (Briquetas). Por lo general el inventario es el activo mayor en sus balances generales. 

La Gerencia de Planta de Briquetas se encarga de Controlar la disponibilidad y suministro de materia prima presentes para el proceso de producción, también se encarga de la Supervisión y Control de los Inventarios de Activos Fijos, HBI, Análisis de variaciones de subproductos (Chips, Finos, Chatarra y Sedimentos), almacenados en la Planta de Briqueta, Piscina, Pila de Emergencia,  Laguna y Cerro Bonito.
El control de inventario de la materia prima que se encuentra en el patio de la Gerencia de Planta de Briquetas de la Empresa CVG Ferrominera Orinoco es realizado por un especialista a través de la observación directa, es decir, de forma manual lo que puede traer como consecuencia cálculos erróneos de la cantidad de materia prima  e incertidumbre de los cálculos obtenidos por el especialista (error humano). 

El especialista encargado en el proceso de control de inventario de la Gerencia de Planta de Briquetas, toma datos de las pilas de pellas y mineral de hierro a través de la observación directa. En la Planta no hay un control exacto sobre las pilas individuales, es decir no existen mediciones reales o verificables de las pilas que se encuentran en el patio. El experto basado en la experiencia y en la antigüedad que tiene en planta observa las pilas y determina la cantidad de Ton de pellas y de mineral enviadas de PMH por vía correa o tren y luego verifica los reportes del control total de pellas y mineral enviados de PMH de acuerdo a la guía de despacho.

Es por eso que existe la necesidad de Diseñar un Modelo de Gestión  para el control de inventario de la materia prima presente en el patio del proceso de reducción directa de la Planta de Briquetas de CVG Ferrominera Orinoco, C.A; Mediante la elaboración un procedimiento para mejorar el control de inventario de la materia prima que se encuentra en el patio, de manera que permita realizar un estimación sobre el control de lo que se va a tener a futuro de manera confiable en determinados periodos de tiempos, así como también calcular la generación de rechazos que se tiene en el patio de la planta de briquetas, identificar las causas que afectan el comportamiento del control de inventario y de esta forma generar propuestas de mejora a través de un análisis FODA.
Para el desarrollo de este proyecto se entrevistara a todo el personal involucrado en el control de inventario de la materia prima (pellas y mineral de hierro) presentes en el patio tales como el especialista, supervisores y el personal que toma las lecturas de las balanzas, de manera que nos permita diagnosticar la situación actual de la materia prima y la generación de rechazo que se presenta, también se requiere conocer el manejo de materiales y los equipos involucrados en el proceso de control de inventario, para mejorar la eficacia y la eficiencia del mismo.

1.2 JUSTIFICACIÓN
La importancia de Diseñar un Modelo de Gestión  para el control de inventario de la materia prima presente en el patio del proceso de reducción directa de la Planta de Briquetas de CVG Ferrominera Orinoco, C.A, radica en la necesidad existente en el control de inventario del área (1000) de la Planta de Briquetas de Diagnosticar la eficiencia y efectividad del control de inventario actual, elaborar un procedimiento que permita controlar el inventario de forma rápida, efectiva y de manera confiable de manera que permita realizar un apreciación sobre el control de lo que se va a tener a futuro en determinados tiempos y  Ejecutar el procedimiento para Controlar el inventario de la materia prima presente en el patio de planta de briquetas, así como la generación de rechazos que se produce con la finalidad de brindar a la planta una oportunidad de mejora en la ejecución de las actividades que se realizan.
1.3 LIMITACIONES

Durante la realización del estudio se han presentado algunas limitaciones las cuales han afectado el desarrollo de la actividad laboral, estos fueron ocasionados por la indisponibilidad de tiempo para poder realizar las visitas previstas al área del control de inventarios que se encuentra en el patio, así como también la falta de equipos para poder realizar este trabajo y la presencia de la lluvia en ocasiones la cual interrumpe un poco el proceso para tomar las lecturas de las balanzas. 

1.4 DELIMITACIÓN 

El presente estudio fue desarrollado en la Gerencia Planta de Briquetas, en base al Control de Inventario de la materia prima que se encuentra en el patio, el cual es inspeccionado y supervisado  desde el patio de la Planta de Briquetas, por un especialista que realiza las funciones de forma manual.

1.5 OBJETIVOS
Con la realización de este trabajo se lograrán los siguientes objetivos:
1.5.1 OBJETIVO GENERAL

Diseñar un Modelo de Gestión  para el control de inventario de la materia prima presente en el patio del proceso de reducción directa de la Gerencia de Planta de Briquetas de CVG Ferrominera Orinoco, C.A. 
1.5.2 OBJETIVOS ESPECÍFICOS
· Diagnosticar e identificar el área de manejo de materiales y los equipos involucrados.
· Diagnosticar  el proceso actual de control de inventarios de la materia prima (pellas y mineral de hierro), así como también  la generación de rechazos. 
· Determinar estadísticamente las tasas de consumos a planta por tipo de materia prima y  la cantidad de generación de rechazos. 
· Diagnosticar el punto de stock (máx o min)  de inventarios de planta de briquetas necesario para garantizar una operación optima según la información obtenida.
· Determinar las causas que afectan el comportamiento del inventario de la planta de briquetas. 

· Elaborar un procedimiento que permita estimar el control de inventarios a tiempo futuro y de manera confiable. 
· Comprobar  el procedimiento y realizar de ajustes con los valores y/o datos encontrados. 

· Realizar un Análisis FODA para determinar las fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas del control de inventario de la Planta de Briquetas y conforme a ello proponer mejoras en el mismo.

CAPÍTULO II

Marco empresarial
2.1 GENERALIDADES DE LA EMPRESA
2.1.1 Reseña Histórica

En Venezuela, específicamente en la región Guayana, la primera evidencia sobre la explotación del hierro se remonta a la época de la colonia cuando alrededor del año 1743, misioneros capuchinos (Catalanes), lo explotaron en la serranía de Santa Rosa, al suroeste de Upata, quedando algunos vestigios cerca de Ciudad Bolívar, conocidos como Minas del Nuevo Mundo.  Esto acaeció justamente cuando en Europa se iniciaba la revolución industrial. En contraposición, a mediados del siglo XX, el mineral de hierro fue extraído con métodos modernos y nueva tecnología alimentando primeramente los altos hornos de E.U.A. y luego la acería de la Siderúrgica del Orinoco (SIDOR), en Venezuela.

El 4 de abril de 1947, fueron descubiertos y otorgados, a entidades foráneas (Empresas Explotadoras Norteamericanas), yacimientos ubicados en el norte del Estado Bolívar, específicamente en la población de Ciudad Piar, conocida como “Cerro La Parida” (actualmente Cerro Bolívar), los cuales fueron desarrollados comercialmente por la Orinoco Mining Company, subsidiarias de la United States Corporation, a partir de 1954.  Estas empresas tenían a su cargo las operaciones de la industria del hierro hasta que se produjo la Nacionalización.

El 1 de enero de 1975, el Estado Venezolano en uso de su soberanía nacionaliza la industria extractiva del hierro, apoyándose en el artículo 97 de la Constitución Nacional el cual dispone que “el Estado podrá reservarse determinadas industrias, explotaciones o servicios de interés público por razones de conveniencia nacional”.  Desde este momento el Estado, a través de la Corporación Venezolana de Guayana (C.V.G), asume el control directo para dirigir esta industria.  Para marcar esta fecha el Presidente de la República, Carlos Andrés Pérez, iza el Pabellón Nacional en la cumbre del Cerro Bolívar en Ciudad Piar. 

El 3 de enero del mismo año, zarpa de la ciudad de Puerto Ordaz el Buque “Tyne Ore” cargado con 17.417 toneladas de mineral con destino a Birkinhead – Inglaterra, primer embarque de hierro después de la Nacionalización.  Se da inicio al año de la transición y la responsable de la administración de la industria es la Corporación Venezolana de Guayana (C.V.G). Posteriormente, el 24 de agosto de 1989 en Puerto Ordaz, fue firmado el contrato de construcción de la Planta de Pellas de C.V.G. FERROMINERA ORINOCO C.A. mediante una inversión de 210 millones de dólares.

Para el año 1990, con la asistencia del Presidente de la República Carlos Andrés Pérez, fue reinaugurada la Planta Minerales Ordaz, C.A. (Minorca); el 2 de febrero del mismo año mediante una inversión de 110 millones de dólares, la empresa Operaciones al Sur del Orinoco (OPCO), subsidiaria venezolana de Kobe Steel, toma a su cargo las operaciones de la planta.

2.2 UBICACIÓN GEOGRÁFICA

CVG FERROMINERA ORINOCO C.A., se encuentra distribuida entre dos centros de operaciones, Ciudad Piar donde se encuentran los principales yacimientos de mineral de hierro; incluyen las actividades de exploración geológica de reservas de mineral de hierro, planificación, desarrollo, explotación de minas y transporte hacia los muelles de carga de vagones, se ejecutan en el distrito ferrífero Piar, mientras que el almacenaje, procesamiento y despacho de mineral de hierro y sus derivados se realiza en los Puertos de Puerto Ordaz (Av. Vía Caracas) y Palúa, ubicados en las Riberas del Río Orinoco y del Río Caroní, donde se encuentran las plantas de procesamiento de mineral de hierro, muelles y oficinas principales. (Ver figura 1).
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Figura Nº 1. Ubicación Geográfica de la empresa C.V.G. Ferrominera Orinoco, C.A.
(Fuente: Intranet de la Empresa C.V.G. Ferrominera Orinoco, C.A.)

2.3 MISIÓN 
C.V.G. FERROMINERA ORINOCO C.A., empresa del Estado Venezolano, tiene como responsabilidad la de extraer, beneficiar, transformar y comercializar mineral de hierro y derivados con productividad, calidad y sustentabilidad, abasteciendo prioritariamente al mercado nacional mediante relaciones de producción que reconozcan como único valor creador al trabajador, apoyando la construcción de una estructura social incluyente. 

2.4  VISIÓN 

Ser una empresa socialista, propiedad del pueblo venezolano, administrada por el estado, base del desarrollo siderúrgico del país, que responda al bienestar humano, donde la participación en la gestión de todas los actores, el reconocimiento del trabajo como único generador de valor y la conservación del medio ambiente, sea la fortaleza del desarrollo de nuestra organización.
2.5 VALORES

 Nuestra empresa se encuentra comprometida con los siguientes principios y valores corporativos: Trabajo, Calidad, Competitividad, Responsabilidad y Disciplina, Honestidad, Ética, Respeto. 

2.6 CERTIFICACIÓN ISO 9001-2000 

CVG Ferrominera ha establecido y mantiene un Sistema de Gestión de la Calidad acorde con los requerimientos contemplados en la Norma Venezolana Covenin ISO 9000. La certificación obtenida abarca todos los procesos de la empresa. 

2.7 POLÍTICAS DE LA EMPRESA
Dentro del marco que guía la gestión en todos los niveles de la organización, CVG Ferrominera Orinoco C.A. ha definido e implantado sus políticas en materia de Calidad, Ambiente e Higiene y Segundad, para asegurar la satisfacción de sus clientes, la preservación de la salud de sus trabajadores y del medio ambiente.

1.7.1 Política Integral del sistema de Gestión Extraer, procesar y suministrar Mineral de Hierro, cumpliendo con la normativa legal, los compromisos acordados con los clientes y los requisitos aplicables relacionados con Calidad, Ambiente, Seguridad y Salud Ocupacional; demostrando nuestro compromiso mejorando continuamente el Sistema de Gestión. 

2.7.1 Política Ambiental

Es política de Ferrominera Orinoco preservar el medio ambiente, cumpliendo la legislación y regulaciones vigentes, en procura de un equilibrio entre sus operaciones y el ambiente que le rodea.

La Empresa está comprometida con el establecimiento y mantenimiento de un Sistema de Gestión Ambiental, basado en los requerimientos de la Norma Venezolana COVENIN - ISO 14001 e impulsar el mejoramiento continuo de todos sus procesos. Reconoce que la preservación del medio ambiente es una necesidad básica y por ello asume los siguientes compromisos:

· Extraer, procesar y suministrar mineral de hierro con un desempeño responsable, cumpliendo con la legislación ambiental y regulaciones vigentes, que permitan el equilibrio entre sus operaciones y el ambiente.

· Concientizar al personal de la organización para que adopte prácticas compatibles con la prevención de la contaminación, mejorando continuamente, a través de la implantación del sistema de gestión ambiental basado en los requerimientos de la Norma COVENIN-ISO 14001.

2.7.2 Política de Calidad

Nuestra política es extraer procesar y suministrar mineral de hierro, cumpliendo los requisitos acordados con nuestros clientes y mejorando continuamente la eficacia del sistema de gestión de la calidad de la organización.   

2.7.3 Política de Higiene y Seguridad Industrial

Es política de C.V.G. Ferrominera Orinoco C.A asegurar la ejecución de sus actividades  en condiciones óptimas de Higiene y Seguridad Industrial, manteniendo un ambiente de trabajo que garantice la integridad física y mental de sus trabajadores y su mayor productividad.

Para cumplir esta política la Gerencia debe planificar y perfeccionar la metodología de trabajo, la supervisión garantizar el cumplimiento de todas las normas, procedimientos y condiciones de seguridad establecidas por la empresa, y cada trabajador es responsable por conocer y atender rigurosamente los métodos seguros generales y específicos de su área de trabajo.

2.8 OBJETIVOS  DE LA EMPRESA
2.8.1 Objetivo General

· Extraer, procesar y suministrar mineral de hierro al mercado nacional y de exportación.

2.8.2 Objetivos Específicos:

· Adquirir el control pleno de la industria extractiva de mineral de hierro.

· Asegurar un nivel de precios satisfactorios a las intereses de la empresa.

· Explorer, explotar, extraer y procesar el mineral de hierro de todos los yacimientos, con el mejor provecho de los recursos naturales existentes.

· Garantizar los volúmenes de producción y suministro del mineral de hierro, requerido en el mercado nacional.

· Satisfacer los requerimientos del mercado en el ámbito nacional y al mercado Norteamericano, Europeo y Asiático.

· Minimizar los efectos negativos que ambiente.

2.9 FUNCIÓN DE LA EMPRESA
C.V.G. Ferrominera Orinoco, C.A., empresa del Estado Venezolano, tiene como responsabilidad la explotación de la industria del mineral de hierro y derivados con productividad, calidad y competitividad, de forma sostenible y sustentable, para abastecer oportuna y suficientemente a la industria Siderúrgica  Nacional y aquellos mercados internacionales que resulten económicos y estratégicamente atractivos, garantizando la rentabilidad de la empresa y contribuyendo al desarrollo económico del país.

2.10 DESCRIPCIÓN DEL PROCESO PRODUCTIVO
La minería y producción de hierro cumplen un proceso de ocho pasos, para la obtención de mineral comerciable. Los dos últimos pasos, han sido incorporados con la finalidad de agregar valor al mineral, enriqueciéndolo al aumentar su contenido de hierro metálico, haciéndolo así más competitivo en el mercado. 

2.10.1 Prospección y Exploración 

El paso inicial en la explotación del mineral de hierro consiste en la prospección y exploración de los yacimientos, con el propósito de conocer sus características, principalmente cuantitativas y cualitativas, así como para estudiar los aspectos técnicos y económicos que determinarán la factibilidad de su aprovechamiento. A este fin, se utilizan herramientas que van desde la exploración de campo y estudio de los mantos por medio de perforaciones, hasta la información obtenible a través de aerofotografías y satélites. Como resultado, se elaboran planes de aprovechamiento que permiten administrar en forma óptima el recurso que constituye el mineral de hierro. 

En Venezuela, los principales yacimientos de mineral de hierro se encuentran ubicados en el Complejo Imataca del Escudo Guayanés, a los que se le han calculado edades entre 2.000 y 3.400 millones de años. Se trata de una secuencia de sedimentos de más de 4.000 m. de espesor, constituida por cuarcitas ferruginosas, que por su mayor resistencia a la erosión forman serranías alargadas y arqueadas. El Complejo Imataca tiene la forma de una faja de 500 kilómetros de longitud por 200 kilómetros de ancho. 

2.10.2 Geología y Planificación de Mina 

Para la producción de cada tonelada de mineral de hierro, se hace necesario llevar a cabo actividades de muy variada índole, que tienen como objetivo la elaboración de un plan de trabajo, tanto a corto como a largo plazo. El conocimiento geológico de superficie, el muestreo minucioso de los frentes de arranque, el análisis e interpretación de las perforaciones exploratorias y voladuras, entre otras, son fuentes generadoras de información que permiten determinar con precisión la forma, dimensión y estructura del cuerpo mineralizado. 

Los planos geológicos del yacimiento son producto de la compaginación sistemática de toda esa información. En ellos se identifican los contactos del mineral con el escombro y el mineral de bajo tenor. La elaboración de secciones geológicas, tanto verticales como horizontales, y su actualización periódica, tienen especial relevancia en el conocimiento de las características particulares del yacimiento. 

La diversidad de tipos de minerales que conforman nuestros yacimientos, clasificados de acuerdo con sus propiedades físicas y químicas, hacen necesario, por razones de control de calidad y de planificación, mantener un inventario preciso de los volúmenes disponibles de los diferentes tipos de mineral, así como su localización dentro del yacimiento. 

De acuerdo con las más recientes estimaciones, las reservas probadas de mineral de hierro de alto tenor (63% Fe en promedio), alcanzan los 1,7 millardos de toneladas, y 2,5 millardos de bajo tenor (41% Fe en promedio). En adición a estas cifras, se deben considerar reservas probables y posibles de 10 millardos de toneladas, tanto de alto como de bajo tenor, las actividades de planificación a largo plazo, se determinan las formas de los yacimientos, cubicación de sus reservas, cálculos de tenor, diseño detallado de los planes de extracción y transporte del mineral y del escombro, estudio de las especificaciones de los equipos requeridos para la explotación, y estudios de cada uno de estos proyectos. 

Los planes a largo plazo resultantes tienen como objetivo lograr la máxima recuperación del mineral comerciable, al menor costo posible, y de acuerdo con normas básicas de ingeniería y minería. 

En la planificación a corto plazo, se preparan y replantean los planes de explotación bimensuales, que rigen la explotación rutinaria de los yacimientos. Se determinan los bloques o áreas de explotación, así como las labores de desarrollo, distribución de los equipos, los programas de perforaciones para voladuras, el diseño y replanteo de las vías férreas y trabajos de topografía requeridos. En la explotación y desarrollo de los yacimientos se emplean equipos de computación que permiten controlar los costos de producción, rendimiento de inversiones y calidad de la mena producida. Para la cubicación de las reservas, de sus tenores y de los límites de explotación, de acuerdo con los cortes de extracción y principios básicos de explotación, se desarrollan modelos matemáticos y se efectúa una programación para la evaluación de métodos alternativos de explotación y acarreo.

 Todo el proceso va acompañado de un estricto control de calidad, que permite garantizar que la producción de la mena se sitúe dentro de las especificaciones acordadas con los clientes. Estas actividades se llevan a cabo en la mina, así como en el nivel de recuperación en Puerto Ordaz, en el momento de cargar el buque que transportará el mineral hasta su destino. Para cada embarque, se hace el correspondiente análisis total del hierro, sílice, alúmina, fósforo y pérdida al rojo. Los otros elementos como manganeso, azufre, calcio, magnesia, titanio y otros, que se encuentran en cantidades pequeñas, sólo se analizan en caso necesario. 

La explotación de las minas, que en el inicio se concentró en El Pao y Cerro Bolívar, se ha ampliado al oeste del río Caroní para incluir los yacimientos de San Isidro, Los Barrancos y Las Pailas. El tipo de explotación que se lleva a cabo es a cielo abierto. 

2.10.3 Perforación y Voladura 

Las operaciones de extracción de mineral de hierro en nuestros yacimientos se inician con las perforaciones para las voladuras. Para esta operación se cuenta con taladros eléctricos rotativos, que pueden perforar con diámetros de hasta 55 cm, a profundidades de hasta 18 metros. 

El número de perforaciones en el área mineralizada depende del tonelaje que se necesite producir. El explosivo utilizado es una mezcla de nitrato de amonio con gasoil. 

2.10.4 Carga y Acarreo de Mineral 

Una vez que el mineral es fracturado, por efecto de la voladura, es removido por palas eléctricas desde los frentes de producción. Las palas cuentan con baldes de 10 Y 14 cada uno. Se usan adicionalmente cargadores frontales con capacidad de 12,5 y 19,5  cada uno. 

Para el acarreo del mineral de los frentes de producción hasta la plataforma o andenes de carga con capacidad para 35 vagones se utilizan camiones de 90, 170 Y 180 toneladas.

2.10.5 Transporte a Puerto Ordaz 

Los grupos de vagones, una vez cargados en los frentes de producción, son llevados al patio de ferrocarril, donde se realizan los acoples hasta formar trenes de 125 vagones. 

Para el traslado del mineral a Puerto Ordaz, a 140 kilómetros de distancia, los trenes son remolcados por locomotoras diesel eléctricas, de 4.000 HP. 

El itinerario de los trenes se ajusta de acuerdo con los planes de producción. Por ejemplo, a un ritmo de producción de 22 millones de toneladas por año, es necesario movilizar seis trenes diarios, seis días por semana. 

2.10.6 Descarga y Trituración 

Al llegar a Puerto Ordaz, los trenes son seccionados en grupos de 15 vagones; posteriormente, cada vagón es vaciado mediante un volteador con capacidad para 60 vagones por hora. 

La trituración o molienda consiste en reducir el mineral al tamaño requerido de 3,2 cm. Este proceso se inicia en el molino primario, ubicado 30 metros por debajo del volteador de vagones, donde se reduce el tamaño a un máximo de 20 cm; luego una correa transportadora lleva el mineral al molino secundario donde se reduce el tamaño máximo a 10 cm. Asimismo, el molino terciario tritura el mineral hasta un máximo de 3,2 cm. 

2.10.7 Homogeneización y Recuperación 

El mineral luego es transportado hasta el apilador que lo deposita en camadas para conformar una pila de material homogeneizado, física y químicamente, de acuerdo con la calidad exigida. 

Las pilas de almacenamiento de mineral se encuentran distribuidas de la siguiente forma: pila norte, mineral fino; pila sur, mineral fino y grueso; y pila principal donde se recopilan finos y pellas. La capacidad de almacenamiento es de 2,6 millones de toneladas. 

2.10.8 Cernido y Secado 

El mineral recuperado es elevado a la estación de cernido, con capacidad de 6.000 t/h, en la cual se separa el mineral fino (3/8" x O") del mineral grueso (11/4" x 3/8"). Posteriormente, el material es procesado en la planta de secado, con una capacidad de 850 t/h, donde se reduce la humedad del mineral a menos del 6%. 

2.10.9 Peletización 

Con la finalidad de agregar valor al mineral de hierro venezolano, CVG Ferrominera inició en 1991 la construcción de una Planta de Pellas, que opera satisfactoriamente desde su puesta en operación en 1994. 

La pella es un aglomerado de mineral de hierro, de forma esférica, de tamaño variable entre 10-16 mm, que utiliza un aglomerante (cal o bentonita), y cuyo contenido de hierro total es de 67%. Constituye el principal insumo de las plantas de reducción directa, donde contribuye a la disminución del volumen de chatarra requerido para la fabricación del acero, utilizándose igualmente en la alimentación de altos hornos siderúrgicos. 

La Planta de Pellas de CVG Ferrominera, ubicada en el Parque Industrial Minorca de Ciudad Guayana, tiene capacidad para producir 3,3 millones de toneladas anuales, a un ritmo de 10.000 toneladas diarias. 

Fue diseñada para admitir expansión modular, previéndose su próxima ampliación para elevar su capacidad hasta 6,6 millones de toneladas. 
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Figura Nº 2. Esquema del Proceso Productivo de CVG Ferrominera Orinoco.

(Fuente: Intranet de la Empresa C.V.G. Ferrominera Orinoco, C.A.)

2.10.10 Despacho y Distribución

2.10.10.1 Internacional

El mineral destinado para la comercialización se encuentra en las pilas de almacenamiento en los muelles de Puerto Ordaz y Palúa y en la estación de transferencia en Punta Barima.  Su embarque se realiza por medio de un recuperador de cangilones con una capacidad de 5000 ton/h y correas transportadoras.  El mineral pasa por la casa de muestras donde cada 4000 toneladas se hacen análisis tanto físicos como químicos.  Luego el mineral pasa por una romana incorporada a los rodillos de la correa transportadora, la cual permite registrar la cantidad de mineral despachada.

2.10.10.2 Nacional

C.V.G. FERROMINERA ORINOCO C.A. suministra mineral de hierro a Sidor, Fior, Venprecar, Planta de Briquetas FMO, Fesilven y Planta de Pellas Ferrominera (P.P.F.M.O).  En el caso de Sidor, el proceso de transporte comienza desde el momento que un sistema de tolvas va llenando los vagones tipo tolva hasta completar un tren de 65 vagones, que posteriormente recorre 16 kilómetros hasta su destino de descarga en las fosas de la Planta Sidor. Otra vía para el suministro del mineral es el uso de camiones de 40 toneladas, los cuales van siendo llenados con una pala eléctrica y al final pasan por una romana que controla la cantidad de mineral despachado.  Generalmente éste es el método empleado para Fior y Fesilven el cual va a ser reemplazado una vez que entre en operación Orinoco Iron.

2.11 PRODUCTOS
C.V.G. FERROMINERA ORINOCO C.A. explota y procesa mineral de hierro venezolano de alto tenor (de 58 a 66% de hierro natural), suministrando a la industria del acero sus productos finos naturales y mineral grueso para fabricar pellas, las cuales son producidas en su moderna planta con una capacidad efectiva de 3.3 millones de toneladas.  Para ello, cuenta con una capacidad de producción instalada de 15 millones de toneladas por año (15 Kt Puerto Ordaz), la cual se aumentará, dependiendo de las exigencias del mercado siderúrgico, hasta un máximo de 25 Kt/año. 

La materia prima la constituye el mineral que se extrae de los cerros San Isidro y Las Pailas.  Una vez procesados se obtienen los siguientes productos:

· Pellas. La pella es un aglomerado de mineral de hierro, de forma esférica, de tamaño variable entre 10-16 mm, que utiliza un aglomerante (cal o bentonita), y cuyo contenido de hierro total es del orden de 67%. Pellas para Reducción Directa, Pellas para Alto Homo.

· Fino: Es un mineral clasificado parcialmente seco, con oscilación de humedad entre 4% y 5%, su tamaño es de 0,5 cm. FC8: Finos Cerro Bolívar. FSI: Finos San Isidro. FPF: Finos Naturales Ferrominera.

· Ultrafino: Es un mineral que posee las mismas características del fino, con la diferencia de que su tamaño es 10 veces menor.

· Grueso: Es un mineral parcialmente seco, con tamaño de 0.9-3.2 cm. y una humedad que oscilan entre 4% y 5%. Su forma es similar a la de una piedra de granzón. GSI: Grueso San isidro. GCB: Grueso Cerro Bolívar. GSIC: Grueso San Isidro Calibrado.  GCBC: Grueso Cerro Bolívar Calibrado.

· Briquetas: Es un producto prerreducido de forma rectangular achatada de aproximadamente 10 cm. de largo por 5 cm. de ancho y 2 cm. de espesor.

· T.E.U.: Es el mineral que se transporta de la mina directamente a la planta de procesamiento, es una combinación de mineral de hierro, y por eso se le conoce con el nombre de Todo En Uno (T.E.U.).

2.12 ESTRUCTURA ORGANIZATIVA DE LA EMPRESA
C.V.G. FERROMINERA ORINOCO C.A., cuenta con un personal gerencial, técnico y obrero, que está por el orden de las 3.700 personas y una estructura organizativa conformada por Gerencias Generales, Gerencias Operativas y Administrativas. Aquí se muestra la estructura organizativa de la empresa. (Ver figura 3).
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Figura N°3. Estructura organizativa de la empresa C.V.G. Ferrominera Orinoco, C.A.).

(Fuente: Intranet de la Empresa C.V.G. Ferrominera Orinoco, C.A.).

2.13 DESCRIPCIÓN GENERAL DE LA GERENCIA DE PLANTA DE BRIQUETAS
La antigua planta MINORCA (Empresa operadora de minerales Ordaz, filial de la C.V.G, encargada en el proceso de briqueteado de hierro) quedó abandonada por Ferrominera del Orinoco (FMO) ya que no era rentable. En el  año 1985 la KOBE Steel hicieron un estudio parcialmente para incorporar a la planta el proceso Midrex. En el año 1989 MINORCA quedo modificada con el rector Midrex y los reformadores del vapor con el sistema de gas inerte y vapor antiguo (Lumus). Al respecto el TSU en Mecánica Naval Carrión Cedeño Nelson Antonio en su informe de pasantía en el año 2001 señala que:   

“La compañía Americana US STEELL construyó una planta de reducción de hierro en el año 1973, para Orinoco Mining Compaña, y la empresa operadora de minerales (MINORCA), una empresa filial de la Corporación Venezolana de Guayana (C.V.G), la cual fue cerrada en 1982 debido a su baja eficiencia. Ese mismo año comenzaron las discusiones entre la Corporación Venezolana de Guayana (C.V.G.) Ferrominera Orinoco C.A. y la corporación Norteamericana MIDREX, para reactivar la planta, modificándola con la tecnología de reducción MIDREX para producir briquetas de hierro altamente metalizado, el estudio de factibilidad realizado por dicha corporación fue presentado en marzo de 1985”.

Para agosto del mismo año la Corporación Venezolana de Guayana (C.V.G.) selección a la empresa japonesa Kobe Steel L.T.D., con la finalidad de formar un grupo de inversionista para desarrollar el proyecto y se acordó reactivar la planta utilizando la tecnología MIDREX para producir Briquetas de Hierro Caliente (HBC).

La antigua empresa llamada Minorca, ahora viene a formar parte de la gran familia ferrominera, transfiriendo sus operaciones al mando de la empresa minera. Se encuentra ubicada dentro de la empresa FMO en Puerto Ordaz con una capacidad instalada de 1.0 millones de toneladas anuales la planta para la producción de briquetas se basa en el proceso de reducción directa Midrex.

Las actividades de construcción comenzaron los primeros meses de 1988. Los trabajos de PRE-operación se iniciaron en 1989. La planta comenzó sus operaciones comerciales en enero de 1990 bajo el nombre de Operaciones al Sur del Orinoco (OPCO) que es una empresa filial de Kobe Steel L.T.D. en Venezuela, dicha empresa se compromete a operar la planta durante un periodo de once años, pagando un cánon de arrendamiento, equivalente en dórales por toneladas producidas, a la Corporación Venezolana de Guayana (C.V.G). Este acuerdo contempla la devolución de la planta a la C.V.G en perfecta condiciones de funcionamiento y con la libre utilización de la tecnología MIDREX.

Al momento de comenzar la operación de la planta se presentaron varios inconvenientes específicamente en el control neumático, debido a que dicha planta tenia 7 años fuera de servicio. La Kobe Steel tuvo que invertir una suma significativa entre los años 1990-1992 para aumentar su producción en 150 toneladas por hora. Al respecto el manual de Entrenamiento volumen 1 explica que:   

“El arranque de la planta en 1989 creo muchos problemas en los procesos por el sistema de control neumático. La Kobe Steel invirtió más dinero en los años 1990, 1991 y 1992 para mejorar la planta. A la fecha la planta puede producir 150 toneladas por hora (TPH)”. 

En el año 2007 el Gobierno de la República Bolivariana de Venezuela le quitó la concesión de la planta y equipos operativos  a la Empresa OPCO C.A., ya que el gobierno se proponer  poner en marcha el desarrollo endógeno en el país, pasando a ser parte de Ferrominera Orinoco, la nueva Gerencia de Ferrominera Orinoco se denomina Planta de Briqueta. (Ver figura 4).

“La meta, de Ferrominera Orinoco es expandir la planta y aumentar su producción durante este año, teniendo en cuenta la calidad de sus productos, como lo ha tenido desde que inicio sus operaciones”. 

 2.14 PROCESO PRODUCTIVO DE PLANTA DE BRIQUETAS
El Proceso que se realiza en Planta de Briquetas de  CVG Ferrominera Orinoco, C.A. Consiste en la elaboración de briquetas de hierro altamente metalizado de 90 a 97%, utilizando tecnología MIDREX, la cual consiste en un proceso químico de reducción de hierro por medio de gases de reducción integrados en mayor parte por Monóxido de Carbono e Hidrogeno (CO y H2). Ver Anexo Nº 1.

2.15 ESTRUCTURA ORGANIZATIVA DE LA GERENCIA DE PLANTA DE BRIQUETAS
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Figura N°4. (Estructura organizativa de la Gerencia de Planta de Briquetas).

(Fuente: Intranet CVG Ferrominera Orinoco C.A.)

2.16 SUPERINTENDENCIA DE  PLANIFICACIÓN Y CONTROL PLANTA DE BRIQUETAS
Controlar la gestión de la gerencia, los costos y contratos e implementar las mejoras operativas que requiera la planta. Asegurando los programas de producción y gestionando el suministro de Materia Prima para el Proceso de Producción de Briquetas. Estableciendo lineamientos claros para la elaboración y seguimiento de los programas de mantenimiento preventivo a los equipos e instalaciones de Planta de Briquetas, todo esto mediante el desarrollo y administración de los planes financieros y los proyectos establecidos por el ejecutivo Nacional realizando un trabajo en conjunto con la Superintendencia de Producción, Mantenimiento Mecánico y Mantenimiento Eléctrico, para garantizar que los objetivos comerciales de la empresa se cumplan y que el producto este disponible para nuestro cliente.

La Superintendencia de Planificación y Control será responsable de desarrollar planes utilizando el desempeño histórico junto con la gestión de demanda de briquetas, el mercado y los planes anteriores, relacionarse con comercialización y ventas para garantizar la disponibilidad del producto adecuado y el cumplimiento de las fechas programadas, su establecimiento es indispensable para aliviar las responsabilidades de la alta dirección.

Además dirige el proceso de elaboración del presupuesto de gastos de la Gerencia y controla el cumplimiento del mismo, mediante la conducción del proceso de elaboración y cierre de las SOLPED y lideriza las gestiones de pago de los distintos contratos subscritos con los proveedores y contratistas.  

Planificación dirige y controla el proceso mientras que los colaboradores dirigen la ejecución de los planes. 

2.17 DEPARTAMENTO ASIGNADO PARA LA REALIZACIÓN DE ESTE PROYECTO ÁREA DE PLANIFICACIÓN Y CONTROL OPERATIVO
2.17.1 Funciones:

· Controlar la disponibilidad y suministro de materia prima para la Planta de Briquetas.
· Evaluar el control estadístico de los procesos operativos (Demoras), con el fin de proponer acciones preventivas y/o correctivas..

· Planificar, coordinar y controlar en  conjunto con la Superintendencia de Mantenimiento Mecánico, Eléctrico y Producción las actividades relacionadas con las paradas de planta (semanal, mensual o anual).

· Seguimiento continúo a las actividades de contratación y procura que involucran la parada mayor de mantenimiento.

· Supervisión y Control de los Inventarios de Activos Fijos, HBI, Análisis de variaciones de subproductos (Chips, Finos, Chatarra y Sedimentos), almacenados en la Planta de Briqueta, Piscina, Pila de Emergencia,  Laguna y Cerro Bonito
· Control y seguimiento a las transferencias de finos a través de unidades (camión) a Cerro Bonito y Puerto de Palua.

· Supervisión y Control de salidas a través de embarques, despachos terrestres, a terceros de HBI y Chips.

· Control de salidas a través de embarques y entregas nacionales de Finos y Sedimentos.

· Relacionar el consumo de Electricidad y Gas para la Planta de Briquetas, a través de indicadores de consumo. 

· Participación, coordinación y seguimiento de los proyectos del Marco Convenio suscrito entre PDVSA y CVG:

· Proyecto Suministro Gas Natural a las Empresas de Guayana.

· Proyecto Suministro de Lubricantes y Combustibles a las Empresas Tuteladas de la CVG.

· Todos los proyectos que le sean asignados a través de la CVG.

· Inteligencia de Mercado, captación de nuevos potenciales clientes para Ferrominera (usuarios finales) de briquetas.

· Realizar visitas técnicas y aplicar Benchmarking con las empresas briqueteras donde FMO tiene participación accionaría (Comsigua, Matesi, Orinoco Iron y Venprecar), buscando aprovechar las mejores prácticas en materia de producción y mantenimiento.

· Seguimiento a los planes de producción, factores de consumo (electricidad, gas, agua, mano de obra directa e indirecta) y  estimación de despachos de las plantas donde FMO tiene participación accionaría (Comsigua, Matesi, Orinoco Iron y Venprecar), con el propósito  de constatar e informar a la Presidencia de FMO la situación operativa y  perspectivas financieras de las mismas
· Participación activa en el  Comité de Gas para garantizar, verificar y controlar el suministro del gas a las empresas briqueteras donde FMO tiene participación accionaría (Comsigua, Matesi, Orinoco Iron y Venprecar).

· Apoyo institucional al MIBAM, CONIBA, CVG y gerencias FMO.

· Canalización de los proyectos que el Ejecutivo Nacional, a través de la CVG casa Matriz, proponga para las empresas de reducción directa del País.
· Canalización de los proyectos de mejora que proponen las Superintendencias de Planta de Briquetas.
· Coordinar el establecimiento y mantenimiento de los Sistemas de Gestión de la Calidad, Ambiente y Seguridad Industrial.

· Coordinación, Seguimiento y Control de los proyectos para controlar  Pasivos Ambientales, con participación activa en el comité de Ambiente de FMO.

· Almacenamiento, reunir o guardar insumos o productos terminados, ya sea para custodia o venta, e informar al departamento responsable.  

· Planeación de materiales, determinando la cantidad total de insumos (incluida mano de obra que se necesitará en el proceso productivo).
· Realizar el pronóstico de ventas determinando la cantidad de ventas que obtendrá la briqueta, con el fin de planear todo el proceso productivo.
· Supervisión en manejo inicial de inventarios, consiste en manejar adecuadamente todo el stock de materiales y mercancías en fábrica o en almacén.

· Planeación de distribución, determinar los canales y las necesidades de distribución que va a tener el producto (forma de transporte, necesidades de conservación).
· Supervisión en manejo inicial de entrada, consiste en verificar la entrada de mercancías a la planta.

· Análisis de antigüedad de repuestos nuevos, usados y reparados, recomendando al usuario verificar su obsolescencia para su desincorporación.
· Supervisión y Control prestamos de materiales y repuestos a otras Gerencias/Empresas.

· Control y verificación de los  libros del uso de químicos controlados por el Darfa y Cicpc, al igual que su inventario físico.

· Supervisión y Control del uso, manipulación e inventarios químicos manejados por producción.

· Participa activamente en la toma física programadas de los químicos resguardados en  almacenes y área de producción de la planta

· Verificación y control de las condiciones de almacenamientos de los materiales y repuestos a través de inspecciones continuas (ubicación en repisa, iluminación, extractor de aire, paredes, sistema contra incendio, otros).
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Figura Nº 5. Áreas Funcionales de la Planta de Briquetas

(Fuente: Elaborado por el autor)

2.18 DESCRIPCIÓN DE LAS ÁREAS FUNCIONALES DE LA GERENCIA DE PLANTA DE BRIQUETAS
2.18.1 Sistema de Manejo de Oxido (Área 1000).

Su función principal es la recepción, el cribado, transporte y almacenamiento del óxido de hierro que se recibe de C.V.G. Ferrominera Orinoco C.A. y que alimentará al horno de reducción ó reactor de la planta.

El transporte se realiza mediante un sistema de correas o cintas transportadoras desde la estación de cribado de óxidos hasta los silos de almacenamiento y desde éstos hacia el reactor de la planta. Ver Anexo Foto Nº 2.
2.18.2 Reactor u Horno de Reducción (Área 2000)

Su función principal es servir  como reactor para que en su interior se sucedan  las reacciones físicas y químicas para la transformación de los óxidos de hierro en un mineral pre reducido caliente. Los gases calientes resultantes son enfriados, lavados y comprimidos para su uso en el proceso y combustión. Ver Anexo Foto Nº 3.
2.18.3 Máquinas Briqueteadoras (Área 3000).

Su función es darle forma de briqueta al hierro reducido en caliente que se obtiene en el horno de reducción, enfriarlo, transportarlo y cribarlo, para luego ser enviado a las pilas de almacenamiento. Ver Anexo Foto Nº 4.
2.18.4 Sistema de Reformación a Vapor (Área 4000).

Su función principal es producir el gas reformado o gas reductor que se utiliza en el proceso de reducción, a partir del gas natural y el vapor de agua, mediante el uso de catalizadores. Ver Anexo Foto Nº 5.
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Figura Nº 6. Diagrama del Sistema de Reformación a Vapor (Área 4000)

(Fuente: Intranet de la Empresa C.V.G. Ferrominera Orinoco, C.A.).

2.18.5 Manejo de Producto (Área 5000).
Este sistema consiste básicamente de un conjunto de cintas transportadoras y el sistema de apilamiento de briquetas en la piscina de almacenamiento. Se encuentra constituido por las cintas transportadoras de producto desde la JD-5020 hasta las tolvas de almacenamiento. Ver Anexo Foto Nº 6.
2.18.6 Servicios Utilitarios (Área 6000).

Extensa área constituida por sub. Sistemas integrados, es la responsable de suplir todos los insumos energéticos, gas inerte, nitrógeno liquido, agua de calderas para producir vapor, agua de enfriamiento, aire, etc. Ver Anexo Foto Nº 7.
2.18.7 Sistema de Agua Caroní  (Área 7000).

Este sistema esta constituido por una estación de bombeo desde el Río Caroní, esta integrada por siete bombas de levantamiento vertical que reciben el agua a través de una malla giratoria en el fondo de la succión de dichas bombas y cuatro bombas de servicio (bombas booster) Este sistema de bombeo garantiza el flujo de agua necesario para las operaciones normales en la planta. Ver Anexo Foto Nº 8.
2.18.8 Sistema de Reformación Midrex (Área  8000).

La planta de Briquetas posee un Reformador Midrex, que funciona en paralelo con los reformadores a vapor. Este reformador opera con una mezcla de Gas Natural, Vapor de agua y una porción de gas tope proveniente del Reactor, los cuales reaccionan en presencia de un catalizador para producir el gas reformado para el proceso de reducción. Ver Anexo Foto Nº 9.
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Figura Nº 7. Diagrama del Sistema de Reformación Midrex  (Área 8000)

(Fuente: Elaborado por el Intranet de la Empresa C.V.G. Ferrominera Orinoco, C.A.).

2.19 PROCESO DE BRIQUETEADO
El Briqueteado es un proceso aplicado al producto obtenido en el proceso de reducción directa, con la finalidad de reducir su porosidad, aumentar su densidad y su resistencia mecánica, de manera que pueda ser almacenado y transportado sin riesgo de reoxidación, degradación y/o fractura por efecto de caídas durante su transporte. La briqueta, con forma de pequeña almohadilla, tiene un volumen de unos 105 cc y un peso aproximado de 530 gr.
El hierro esponja sólido que desciende desde el reactor a una temperatura mínima de 680º C, se hace pasar a través de alguna de las cuatro  máquinas briqeteadoras, entre dos rodillos giratorios que la compactan. La briqueta obtenida a alta temperatura es inmediatamente enfriada mediante rociadores de agua en los tanques de enfriamiento. 

2.20 PROCESO DE REFORMACIÓN
La reformación es el proceso mediante el cual se producen los gases reductores que reaccionan con el óxido de hierro. A través de este proceso, se obtiene un gas con un alto contenido de hidrógeno y monóxido de carbono, mediante reacciones químicas entre el gas natural y el vapor de agua y también entre el gas natural y el dióxido de carbono.

La planta MINORCA posee cuatro reformadores de gas, tres de los cuales corresponden al tipo reformador a vapor, instalados en el inicio de las operaciones de la planta y un reformador  tipo Midrex, incorporado posteriormente para incrementar la capacidad de producción de la planta.

El gas obtenido en los reformadores de vapor, conteniendo un alto contenido de hidrógeno y monóxido de carbono, es enfriado para retirar el agua que no reaccionó y luego es calentado nuevamente en los recalentadores de gas para elevar su temperatura hasta 830 ºC, para luego ingresar al reactor. En la Figura Nº 6 se muestra el diagrama que constituye una síntesis del proceso cumplido en la producción de mineral de hierro, de acuerdo con el esquema de trabajo utilizado por CVG Ferrominera: 
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Figura Nº 8. Diagrama de Flujo Planta Minorca, actualmente conocida como Planta de Briquetas.

Fuente: (Intranet de CVG Ferrominera Orinoco, C.A.)

CAPÍTULO III

Marco teórico
3.1 DISEÑO 

Se define como el proceso previo de configuración mental "pre-figuración" en la búsqueda de una solución en cualquier campo. El acto de diseñar como prefiguración es el proceso previo en la búsqueda de una solución o conjunto de las mismas. Plasmar el pensamiento de la solución mediante esbozos, dibujos, procedimientos, bocetos o esquemas trazados en cualquiera de los soportes, durante o posteriores a un proceso de observación de alternativas o investigación.

3.1.1 Fases del Proceso del Diseño
El proceso de diseñar, suele implicar las siguientes fases:

1. Observar y analizar el medio en el cual se desenvuelve el ser humano, descubriendo alguna necesidad.

2. Planear y proyectar proponiendo un modo de solucionar esta necesidad, por medio de planos, maquetas planes y procedimientos, tratando de descubrir la posibilidad y viabilidad de la solución.

3. Construir y ejecutar llevando a la vida real la idea inicial, por medio de materiales y procesos productivos.

4. Evaluar, ya que es necesario saber cuando el diseño está finalizado.

3.2 GESTIÓN
Es el conjunto Planificación - Organización - Control; Planificación equivale a la formulación de objetivos y las líneas de acción para alcanzarlos, se centra en seleccionar los objetivos de la organización que tienen repercusión en la producción, elaborarlos en términos productivos y completarlos con objetivos derivados, establecer las políticas, programas y procedimientos para el alcance; Organización es la estructuración de tareas, distribución de responsabilidades y autoridad, dirección de personas y coordinación de esfuerzos en vías de la consecución de los objetivos, establecimiento de las estructuras formales de división del trabajo dentro del subsistema, determinar, enumerar y definir las actividades requeridas, la responsabilidad de realizarlo; Control garantiza que los resultados y rendimientos obtenidos se encuentren dentro del intervalo marcado y en dependencia de esto tomar las medidas correctoras, su información se toma directamente de las operaciones. 

3.3 INVENTARIOS
Son bienes tangibles que se tienen para la venta en el curso ordinario del negocio o para ser consumidos en la producción de bienes o servicios para su posterior comercialización. Los inventarios comprenden, además de las materias primas, productos en proceso y productos terminados o mercancías para la venta, los materiales, repuestos y accesorios para ser consumidos en la producción de bienes fabricados para la venta o en la prestación de servicios; empaques, envases y los inventarios en tránsito.

La base de toda empresa comercial es la compra y venta de bienes o servicios; de aquí la importancia del manejo del inventario por parte de la misma. Este manejo contable permitirá a la empresa mantener el control oportunamente, así como también conocer al final del período contable un estado confiable de la situación económica de la empresa.

3.4 CONTROL DE INVENTARIOS
Su objetivo primordial es determinar el nivel más económico de inventarios en cuanto a materiales, productos en proceso y productos terminados.
Un buen control de inventarios permite:

· Disponer de cantidades adecuadas de materiales y/o productos para hacer frente a las necesidades de la empresa. 

· Evitar pérdidas considerables en las ventas. 

· Evitar pérdidas innecesarias por deterioro u obsolencia, o por exceso de material almacenado. 

· Reducir al mínimo las interrupciones de la producción. 

· Reducir los costos en;: materiales ociosos, mantenimiento de inventarios, retrasos en la producción, derechos de almacenaje, depreciación. 

Por lo consiguiente, el control de inventarios se encarga de regular en forma óptima las existencias en los almacenes, tanto refacciones, herramientas y materias primas, como productos terminados.

3.4.1 Clases de inventarios.

.1.- Materias primas. Son aquellas que no han sufrido ningún cambio previo al proceso de producción y son utilizadas directamente en el mismo. 

2.-Materiales de proceso. Se utilizan en la elaboración del producto y su aspecto ha cambiado por resultado del proceso. 

3.-Productos terminados. Son lo productos terminados que están listos para su almacenamiento. 

4.-Partes de la maquinaria y/o herramientas. No forman parte del producto, pero son piezas fundamentales para el buen funcionamiento de las maquinas.

Para el control de inventarios se usan: desde métodos muy sencillos como tarjetas perforadas, niveles de pedido y de reposición, kardex de entrada y salida; hasta técnicas más complejas como la investigación de operaciones
3.4.2 Importancia del control de inventarios.
· Localiza a los lectores responsables de la administración, desde el momento en que se establecen medidas correctivas. 

· Proporciona información acerca de la situación de la ejecución de los planes, sirviendo como fundamento al reiniciarse el proceso de planeación. 

· Reduce costos y ahorra tiempo al evitar errores. 

3.4.3 Principios del Control de Inventarios.
La aplicación racional del control debe fundamentarse en los siguientes principios:

A cada grupo de delegación conferido debe proporcionarse el grado de control correspondiente. De la misma manera que la autoridad se delega y la responsabilidad se comparte, al delegar autoridad es necesario establecer los mecanismos suficientes para verificar que se esta cumpliendo con la responsabilidad conferida, y que la autoridad delegada esta siendo debidamente ejercida.
· De los objetivos.

· Se refiere a que el control existe en función de los objetivos, es decir, el control no es un fin, sino un medio para alcanzar los objetivos preestablecidos.
De la oportunidad.

El control, para que sea eficaz, necesita ser oportuno, es decir, debe aplicarse antes de que se efectúe el error. De tal manera que sea posible tomar medidas correctivas, con anticipación.
· De las desviaciones.
Todas las variaciones o desviaciones que se presenten en relación con los planes deben ser analizadas detalladamente, de tal manera que sea posible conocer las causas que las originaron, a fin de tomar las medidas necesarias para evitarlas en el futuro.

· Costeabilidad.
Es establecimiento de un sistema de control debe justificar el costo que este represente en tiempo y dinero, en relaciona con las ventajas reales que este reporte.

· De excepción.

El control debe aplicarse, preferentemente, a las actividades excepcionales o representativas, a fin de reducir costos y tiempo, delimitando adecuadamente cuales funciones estratégicas requiere el control.

· De la función controlada.

La función controlada por ningún motivo debe comprender a la función controlada, ya que pierde efectividad el control. Este principio es básico, ya que señala que la persona o la función que realiza el control no debe estar involucrada con la actividad a controlar.
3.4.4 Funciones De Los Inventarios 

Algunos inventarios son inevitables. Todo o cuando menos una parte del inventario de manufactura en proceso es inevitable. Al momento de llevar a cabo el recuento del inventario, parte de él estará en las máquinas otra parte estará en la fase de traslado de una máquina a otra, o en tránsito del almacén de materias primas a la línea de producción o de ésta, al almacén de artículos terminados. Si se tiene una producción es inevitable tener inventarios en proceso. 

3.4.5 Inventario de Materia Prima
Representan existencias de los insumos básicos de materiales que abran de incorporarse al proceso de fabricación de una empresa o compañía.

3.5 PRONÓSTICOS

 Los pronósticos son una parte fundamental de un servicio eficiente y de las operaciones de manufactura, también son un instrumento fundamental en el desarrollo de modelos para la toma de decisiones.

Los pronósticos permiten profundizar sobre la importancia del análisis predictivo de la demanda además que el uso de los métodos para pronosticar es empleado en combinación con otras técnicas, con el fin de evaluar, corregir, planear y controlar en forma adecuada todos los factores que intervienen para desarrollar en conjunto un pronostico de la demanda muy cercano a la realidad.

También hay que destacar que el propósito fundamental de la función de pronósticos es el de hacer buenas estimaciones y usar la mejor información disponible para guiar las actividades futuras tendientes al cumplimiento de las metas de la organización.

Los pronósticos son básicos para la administración de las operaciones porque permiten ajustar los programas de producción y modificar tanto los materiales como la fuerza de trabajo. Se define pronóstico como el uso de los datos del pasado para determinar los eventos futuros.

Los pronósticos presentan una variedad de técnicas de pronósticos tanto cualitativos y cuantitativos. Los sistemas cualitativos emplean el juicio, experiencia, intuición y varios factores  que resultan difíciles de cuantificar. Los pronósticos cuantitativos utilizan datos históricos y relaciones causales para proyectarlas demandas futuras.

En ocasiones la elección del método de pronóstico se ve limitada por lo datos disponibles, también debe tomarse en cuenta la calidad de dichos datos, porque si son erróneos se llegará a pronósticos equivocados.

Los métodos de pronósticos tienen amplia posibilidad de aplicación, independientemente de la combinación de los componentes de la demanda que exista. La utilización de pronósticos de series de tiempo proporciona un mejor estimado y son más  eficaces. La demanda real puede presentar tendencias, estacionalidades y variabilidad al azar, sin embargo, se puede diseñar un pronóstico de serie de tiempo que persiga la demanda real y proporcione excelente estimaciones.

El patrón de los datos afectará el tipo de método de pronósticos que se seleccione. Si la serie de tiempo es horizontal, se utilizara un método de primer orden  (enfoque simplista, promedios móviles, suavizamiento exponencial). Sin embargo, en los casos en que los datos muestren tendencias o patrones de estacionalidad, se necesitaran métodos más avanzados tales como: análisis de regresión y correlación, mínimos cuadrados, suavizamiento exponencial con tendencia, suavizamiento exponencial con estacionalidad. 

En muchas organizaciones los departamentos hacen pronósticos diferentes, que origina que no exista una planeación coordinada. Esto puede dar como resultado confusión entre las metas, planes y medidas del desempeño. Para ayudar a resolver esta confusión se puede utilizar los pronósticos por series de tiempo y se deben analizar los errores de pronósticos.

3.6 DIAGRAMA DE FLUJO 

Un diagrama de flujo es la forma más tradicional de especificar los detalles algorítmicos de un proceso y constituye la representación gráfica de un proceso multifactorial. Se utiliza principalmente en programación, economía y procesos industriales, pasando también a partir de estas disciplinas a formar parte fundamental de otras, como la psicología cognitiva; estos diagramas utilizan una serie de símbolos con significados especiales. Son la representación gráfica de los pasos de un proceso, que se realiza para entenderlo mejor. Son modelos tecnológicos utilizados para comprender los rudimentos de la programación lineal.

Es un esquema para representar gráficamente un algoritmo. Se basan en la utilización de diversos símbolos para representar operaciones específicas. Se les llama diagramas de flujo porque los símbolos utilizados se conectan por medio de flechas para indicar la secuencia de operación.

3.6.1 Símbolos utilizados

Para poder hacer comprensibles los diagramas a todas las personas, los símbolos se someten a una normalización; es decir, se hicieron símbolos casi universales, ya que, en un principio cada usuario podría tener sus propios símbolos para representar sus procesos en forma de Diagrama de flujo. Esto trajo como consecuencia que sólo aquel que conocía sus símbolos, los podía interpretar. La simbología utilizada para la elaboración de diagramas de flujo es variable y debe ajustarse a un patrón definido previamente.

En teoría, no es necesario usar un tipo especial de símbolos para crear un diagrama de flujo, pero existen algunos ampliamente utilizados por lo que es adecuado conocerlos y utilizarlos, ampliando así las posibilidades de crear un diagrama más claro y comprensible para crear un proceso lógico y con opciones múltiples adecuadas. Se utilizan los símbolos indicados a continuación, estandarizados según la norma ISO 5807:

· Flecha: Indica el sentido y trayectoria del proceso de información o tarea. 

· Rectángulo: Se usa para representar un evento o proceso determinado. Éste es controlado dentro del diagrama de flujo en que se encuentra. Es el símbolo más comúnmente utilizado. Se usa para representar un evento que ocurre de forma automática y del cual generalmente se sigue una secuencia determinada. 

· Rombo: Se utiliza para representar una condición. Normalmente el flujo de información entra por arriba y sale por un lado si la condición se cumple o sale por el lado opuesto si la condición no se cumple. El rombo además especifica que hay una bifurcación. 

· Círculo: Representa un punto de conexión entre procesos. Se utiliza cuando es necesario dividir un diagrama de flujo en varias partes, por ejemplo por razones de espacio o simplicidad. 

Existen además un sin fin de formas especiales para denotar las entradas, las salidas, los almacenamientos, etc.

De acuerdo al estándar ISO, los símbolos e incluso las flechas deben tener ciertas características para permanecer dentro de sus lineamientos y ser considerados sintácticamente correctos. En el caso del círculo de conexión, se debe procurar usarlo sólo cuando se conecta con un proceso contenido dentro de la misma hoja.

Existen también conectores de página, que asemejan a una "rectángulo oblicuo" y se utilizan para unir actividades que se encuentran en otra hoja.

3.6.2 Características que debe cumplir un diagrama de flujo 

En los diagramas de flujo se presuponen los siguientes aspectos:

· Existe siempre un camino que permite llegar a una solución (finalización del algoritmo). 

· Existe un único inicio del proceso. 

· Existe un único punto de fin para el proceso de flujo (salvo del rombo que indica una comparación con dos caminos posibles). 

3.6.3 Recomendaciones 

A su vez, es importante que al construir diagramas de flujo, se observen las siguientes recomendaciones:

· Evitar sumideros infinitos, burbujas que tienen entradas pero no salidas. 

· Evitar las burbujas de generación espontánea, que tienen salidas sin tener entradas, porque son sumamente sospechosas y generalmente incorrectas. 

· Tener cuidado con los flujos y procesos no etiquetados. Esto suele ser un indicio de falta de esmero, pero puede esconder un error aún más grave: a veces el analista no etiqueta un flujo o un proceso porque simplemente no se le ocurre algún nombre razonable. 

3.6.4 Tipos de diagramas de flujo 

· Formato Vertical: En él el flujo o la secuencia de las operaciones, va de arriba hacia abajo. Es una lista ordenada de las operaciones de un proceso con toda la información que se considere necesaria, según su propósito. 

· Formato Horizontal: En el flujo o la secuencia de las operaciones, va de izquierda a derecha. 

· Formato Panorámico: El proceso entero está representado en una sola carta y puede apreciarse de una sola mirada mucho más rápidamente que leyendo el texto, lo que facilita su comprensión, aun para personas no familiarizadas. Registra no solo en línea vertical, sino también horizontal, distintas acciones simultáneas y la participación de más de un puesto o departamento que el formato vertical no registra. 

· Formato Arquitectónico: Describe el itinerario de ruta de una forma o persona sobre el plano arquitectónico del área de trabajo. El primero de los flujogramas es eminentemente descriptivo, mientras que los últimos son fundamentalmente representativos. 

3.7 ANÁLISIS FODA
Es una herramienta que se utiliza para comprender la situación actual de una empresa u organización. 

FODA es una sigla que significa Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y Amenazas. Es el análisis de variables controlables (las debilidades y fortalezas son internas de la organización y por lo tanto se puede actuar sobre ellas con mayor facilidad), y de variables no controlables (las oportunidades y amenazas las presenta el contexto y la mayor acción que podemos tomar con respecto a ellas es preverlas y actuar a nuestra conveniencia).

Este tipo de análisis representa un esfuerzo para examinar la interacción entre las características particulares de su negocio y el entorno en el cual éste compite. El análisis FODA tiene múltiples aplicaciones y puede ser usado por todos los niveles de la corporación y en diferentes unidades de análisis tales como producto, mercado, producto-mercado, línea de productos, corporación, empresa, división, unidad estratégica de negocios, etc. Muchas de las conclusiones obtenidas como resultado del análisis FODA, podrán serle de gran utilidad en el análisis del mercado y en las estrategias de mercadeo.

Con FODA se podrá detectar:

3.7.1 Las fortalezas de la empresa.

Los recursos y las destrezas que ha adquirido la empresa, aquello en lo que tiene una posición mas consistente que la competencia.

3.7.2 Las oportunidades en el entorno.

Variables que están a la vista de todos pero que, si no son reconocidas a tiempo, significan la perdida de una ventaja competitiva.

3.7.3 Las debilidades de la empresa.

Aquellos factores en los que se encuentra en una posición desfavorable respecto de sus competidores.

3.7.4 Las amenazas en el entorno.

Variables que ponen a prueba la supervivencia de la empresa y que reconocidas a tiempo pueden esquivarse o ser convertidas en oportunidades.
 En las fortalezas y debilidades se considera lo siguiente:

· Análisis de recursos: Capital, recursos humanos, sistemas de información, activos fijos, activos no tangibles.

· Análisis de actividades: Recursos gerenciales, recursos estratégicos, creatividad.

· Análisis de riesgos: con la relación de los recursos y a las actividades de la empresa.

· Análisis de portafolio: La contribución consolada de las diferentes actividades de la organización.

 En las oportunidades y amenazas se considera lo siguiente:

· Las oportunidades organizacionales se encuentran en aquellas áreas que podrían generar muy altos desempeños. Las amenazas organizacionales están en aquellas áreas donde la empresa encuentra dificultad para alcanzar altos niveles de desempeño.

CAPÍTULO IV

Marco metodológico
En el desarrollo del presente trabajo de investigación es necesario realizar un estudio metodológico que establezca el tipo de estudio, diseño de la investigación, población y muestra, técnicas e instrumentos para la recolección de datos, materiales y equipos y el procedimiento a seguir para interpretar la situación que presenta el control de inventarios de la materia prima que se encuentra en el patio de la planta de briquetas.

4.1 TIPO DE ESTUDIO

El estudio realizado en el control de inventario del área (1000) de la Planta de Briquetas de CVG Ferrominera Orinoco, C.A. Se adecua a los propósitos de un estudio de tipo Descriptiva y Aplicada. 

Según Sabino Carlos. (1986); define la investigación Descriptiva  como: “Aquella que radica en describir alguna característica fundamental de fenómenos utilizando criterios que permitan poner de manifiesto su estructura y comportamiento. De esta manera se puede obtener resultados que caracterizan la situación estudiada". Una investigación descriptiva en el estudio de un problema planteado permite indagar o llevar a las causas que puedan ocasionar el fenómeno de desequilibrio. 

· Descriptiva: debido a que se logra describir, analizar e interpretar todas las actividades que intervienen y conforman el proceso productivo, con el objetivo de controlar de manera confiable y segura el inventario de materia prima existente en el patio, así como también obtener los datos de forma efectiva y convincente.

Según Sabino Carlos. (2001); dice que la investigación aplicada es “La que persigue fines de aplicación directos e inmediatos”.

La investigación es aplicada cuando todo el estudio que se realiza se aplicará a futuro en forma directa e inmediata

· Aplicada: debido a que se aplicarán todos los conocimientos adquiridos, dando así respuestas a necesidades existentes sobre el control de inventarios de la materia prima que se encuentra en el patio con la finalidad que se pueda elaborar un procedimiento que permita controlar de manera más segura y eficaz el inventario.
4.2 DISEÑO DE LA INVESTIGACIÓN

Según el tipo de diseño de investigación es de campo, debido a que la información necesaria para la elaboración de este proyecto es obtenida directamente en el área de trabajo, basándose en la observación directa del proceso, obteniéndose de forma manual los datos y/o valores correspondientes al control de inventario de la materia prima existente en el patio de la planta de briqueta de CVG Ferrominera Orinoco C.A.

4.3 POBLACIÓN Y MUESTRA
En este proyecto, la población y la muestra son coincidentes, ya que están representadas por todas las actividades conformadas por los equipos, es decir, las balanzas, el especialista que toma las lecturas de las balanzas y en general todo el personal que esta involucrado en el proceso del control de inventario de la materia prima existente en el patio de Planta de Briquetas de C.V.G Ferrominera Orinoco, C.A.

4.4 TÉCNICAS E INSTRUMENTOS PARA LA RECOLECCIÓN DE DATOS

Para obtener la información necesaria para la recolección de datos se emplearon instrumentos como los siguientes:

· Encuestas: Se realizaron entrevistas al personal, con la finalidad de determinar la situación actual que presenta el control de inventario de la materia prima presente en el patio de la planta de briquetas.

· Entrevista: Se aplicaron entrevistas al personal encargado del control de inventario de la Planta de Briquetas, supervisores, técnico de la sala de control y operadores de área con el objetivo de determinar los factores claves del control de inventario. 
· Reuniones: Se realizarán reuniones con los Jefes y Superintendente de cada Departamento o personal supervisor involucrado en el control de inventario de la materia prima presente en el patio de la planta de briquetas, con la finalidad de unificar criterios que puedan definir la                                                      situación existente en la planta de briquetas.

· Observaciones Directas: por medio la cual se facilitará la descripción del proceso así como también cada uno de los elementos y áreas que lo conforman, específicamente el área de control de inventario.

· Consultas Bibliográficas: Para el desarrollo de este estudio de investigación fueron empleados textos de consulta, para sentar las bases teóricas del  estudio. 
· Internet: La red facilita de manera que suministra la información necesaria para respaldar el conocimiento sobre el control de inventario.

4.5 MATERIALES Y EQUIPOS A UTILIZAR
Recurso Humano

· Tutor Industrial.

· Tutor Académico.

· Personal involucrado en el Control de Inventario de la Materia Prima de la Planta de Briquetas.

Recursos Físicos

· Papel.

· Lápices y Bolígrafos.

· Computadora.

· Pen Drive.

· Impresora.

4.6 PROCEDIMIENTO
El procedimiento a utilizar para el Control de Inventario de la Materia Prima que se encuentra en el patio de Planta de Briquetas de la Empresa C.V.G. Ferrominera Orinoco C.A., es el siguiente:
1.- Identificación de las actividades que conforman el control de inventario de la materia prima.

2.- Determinación e identificación  del área de manejo de materiales y los equipos  involucrados.

3.- Selección de las herramientas de recolección de la información tales como entrevistas no estructuradas, observación.
 4.- Diagnóstico del proceso actual de control de inventario de la materia prima y la generación de rechazos.

5.- Determinación estadística de las tasas de consumos a planta por tipo de material y la tasa de generación de rechazos.  

6.- Identificación del punto de stock (máx o min)  de inventario de Planta de Briquetas. 

7.- Identificación de las causas que afectan el comportamiento del inventario de la Planta de Briquetas.

8.- Desarrollo del procedimiento para el control de inventario,  de manera que permita estimar el control de inventario a tiempo futuro con un índice de seguridad. 

9.- Comprobación del procedimiento y realización de ajustes con los valores encontrados. 

10.- Realización del Método Ishikawa o Espina de Pescado. 

11.-Realización de un Análisis FODA y conforme a ello proponer mejoras en el mismo.

12.- Elaboración de propuestas para el control de inventario según la información obtenida por el procedimiento.

CAPÍTULO V

Situación actual
5.1 DIAGNÓSTICO DE LA SITUACIÓN ACTUAL

El Control de Inventario de la Gerencia de Planta de Briquetas tiene como objetivo e importancia Asegurar el suministro efectivo de la cantidad requerida de materia prima para una producción normal viable de reducción directa del mineral de hierro, mediante controles que permitan tomar acciones ante cualquier desviación o situación inesperada, dicha actividad consiste en varios pasos que se deben realizar todos los días al inicio de la jornada laboral, estos se describen a continuación:

1. Chequeo de los niveles de los recipientes de pellas y mineral en el panel de control.

2. Control de la llegada de trenes con pellas para el patio de pellas de PMH (guía de recepción de trenes).

3. Control y cálculo del material apilado en los patios de pellas y mineral.

4. Control del envío diario de mineral grueso de PMH hacia el patio (reporte de manejo de materia prima de PMH).

5. Cálculo de la materia prima total disponible en los recipientes y en el patio, considerando toda la materia prima enviada por PMH y el consumo del día anterior.

6. Elaborar reporte diario de control de la materia prima disponible.

Es importante mencionar que el Control de Inventario de la Gerencia de Planta de Briquetas es realizado por un técnico especialista de forma manual, es decir, a través de la observación directa lo que puede traer como resultado cálculos errados de la cantidad de materia prima  e inseguridad de los cálculos realizados por el especialista. 

Es por eso que existe la necesidad de Elaborar un Procedimiento para el control de inventarios de la materia prima que se encuentra en el patio, este procedimiento tiene como finalidad, realizar una estimación sobre el control de lo que se va a tener a futuro de manera confiable en determinados periodos de tiempo, así como también hallar la tasa de generación de rechazos de la materia prima.

5.2 IDENTIFICACIÓN DEL ÁREA DE MANEJO DE MATERIALES 

El sistema de manejo de material en Planta de Briquetas, consta de un sistema de producto y un sistema de oxido. El material es transportado únicamente por cintas transportadoras. El sistema de producto se extiende desde el tanque de enfriamiento hasta la piscina y el sistema de oxido se  extiende desde el área de FMO hasta las tolvas y de las tolvas al tope de reactor. Los dos sistemas funcionan las 24 horas.

El sistema de oxido funciona hasta que las tolvas se llenen y arranca de nuevo cuando el nivel baja. Sin embargo hay personal y maquinarias disponibles las 24 horas para manejar los dos sistemas.  

5.3 PROCESO DE CONTROL DE INVENTARIOS DE MATERIA PRIMA (ÓXIDO) DE LA GERENCIA DE PLANTA DE BRIQUETAS.

  Actividades del analista con respecto al proceso de control de inventarios de materia prima (entre las 07:00 a.m. y las 08:00 a.m.).

1. (07:00 a.m.) Toma nota de los niveles de los recipientes de materia prima: fe 1001 (barquilla de pellas), fe-1002 a (mineral), fe-1002 b1 (pellas), fe-1002 b2 (pellas) y fe-1002 b3 (mineral) y los registra en la hoja de control respectiva.

2. Chequea los niveles de los patios de materia prima y calcula (empiricamente) las alturas y diámetros de la pilas de pellas (apilador fijo y basculante) y de las pilas de mineral. la idea es verificar su cálculo de material en estas pilas con el reporte de entrega de PMH.

3. Recibe el reporte de despacho de trenes de pellas del dia anterior y de despacho via correa de mineral y los compara con las existencias calculadas y vistas en los patios.

4. Registra la información obtenida en la hoja de control respectiva y obtiene los valores de inventarios para pellas y mineral (PM7 y GSI).

5. Informa al personal de producción y de procesos de los valores obtenidos.

6. Reporta cualquier desviación  o anomalía encontrada para que los responsables tomen acción rápidamente.

5.4 ECUACIONES UTILIZADAS EN EL CONTROL DE INVENTARIO
5.4.1 Ecuación general de inventario

Nivel de Inventario (Hoy) = Inventario Anterior (Ayer) + Apilado (Ayer) – Consumo (Ayer) + Nivel de Tolvas.

5.4.2 Ecuación Específica del Inventario de Pellas

Nivel de Inventario (Hoy) = Inventario Anterior (Ayer) + Apilado (Guía de Trenes de Ayer) – Consumo (Ayer) + Nivel de Tolvas (FE 1001, FE-1002 B1 y FE-1002 B3).
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5.4.3 Ecuación Específica del Inventario de Mineral (GSI)

Nivel de Inventario (Hoy) = Inventario Anterior (Ayer) + Apilado (Despacho Vía Correa) – Consumo (Ayer) + Nivel de Tolvas (FE-1002 y FE-1002 B3).

Notas:

1. El Valor de Inventario anterior es el registrado y aceptado como bueno del día anterior.

2. El Valor del apilado sale de la guía de despacho de PMH  (correa o trenes).

3. El Consumo resulta de la descarga y el feed mix registrados el día anterior.

4. Los Niveles de las tolvas se toman a las 07:00 a.m.

Tabla Nº 2: Informe de Despacho Via Correa Puerto Ordaz Producto por cliente.

Fuente: (Gerencia de Planta de Briquetas CVG Ferrominera Orinoco, C.A.)
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FECHA TURNO PRODUCTO

LECTURA 

INICIAL

LECTURA 

FINAL

R-1002

LECTURA 

INICIAL

LECTURA 

FINAL

R-43114 DIFERENC CLIENTE

20/09/2008 I PM7 303227 304348 1121 75659 76729 1070 51

PB

20/09/2008 I GSIC 304348 304887 539 76729 77280 551 -12

PB

20/09/2008 I PM7 304887 305746 859 77280 78224 944 -85

PB

20/09/2008 II PM7 305746 306575 829 78224 79084 860 -31

PB

20/09/2008 II GSIC 306575 307438 863 79084 79977 893 -30

PB

20/09/2008 III PM7 307438 308372 934 79977 81088 1111 -177

PB

20/09/2008 III GSIC 308372 308729 357 81088 81472 384 -27

PB

20/09/2008 III PM7 308729 309214 485 81472 82077 605 -120

PB

TOTAL 5987 6418

INFORME DE DESPACHO VIA CORREA PUERTO ORDAZ

PRODUCTO POR CLIENTE


5.4.4  Proceso Actual del Control de Inventario

De forma gráfica este es el proceso actual de control de inventario de la Gerencia de Planta de Briquetas de CVG Ferrominera Orinoco, C.A.
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Figura Nº 9. Diagrama de Flujo Proceso Actual del Control de Inventario.

(Fuente: Elaborado por el Intranet de la Empresa C.V.G. Ferrominera Orinoco, C.A.)

5.5 DESCRIPCIÓN DEL ÁREA DE MANEJO DE MATERIALES Y LOS EQUIPOS  INVOLUCRADOS

a.- Sistema de oxido:

Planta de Briquetas es el responsable de suministrar pellas y mineral a la estación de las cribas. La variación es anticipada dependiendo de la mina donde se extrae el mineral. El personal de producción tiene que estar pendiente del tipo de mineral. Por ejemplo el mineral limonita es de color amarillo (tiene sulfuro) y el mineral constituido en capas, se desintegra fácil en el reactor.
El sistema de oxido consta de lo siguiente:

· Diverter PA1002

· Dos cribas de oxido

· Cinta JD1002

· Diverter PA1003

· Tolva de pellas Fe1001

· Tolva de mineral FE 1002 A, B1, B2, B3

· Cinta JD1003

· Cinta JD1008

· Cinta JD1012 

· Cinta JD1013

· Cinta JD1011

· Cintas alimentadoras JD1007 A ,B ,C ,D y  JD1004

Planta de Briquetas usa payloader para alimentar pella y/o mineral a la estación de cribado por medio de tolva y cinta que pertenece a ellos. En la estación hay dos cribas, un diverter y cintas para los rechazos de finos y gruesos. El procedimiento es para ubicar el diverter PA1002 en el centro y poder cribar en ambos lados. El diverter tiene un cilindro neumático que lo mueve a la posición deseada.

La criba de pellas tiene una malla de sobre tamaño de 2” y una de finos de 3/8” (metálico). La criba de mineral tiene una malla de sobre tamaño de 2” y una de finos de 3/8” (metálico). 

Los rechazos de sobre tamaño están removidos por la cinta JD1001-1 y JD1001-2 y los rechazos de  finos son removidos por JD1000-1 y JD1000-2. El personal de FMO es el encargado de retirar los rechazos. 

Cada criba está diseñada para cribar 600 TM/hr. El oxido cribado es transportado por la JD1002. La cinta es larga e inclinada hacia arriba y puede cargar un máximo de 480 TM/Hr. Cuando hay exceso de peso, los vibradores ubicados en FMO se paran. La cinta no debe pararse con carga.

La Cinta JD-1002 consta:

· Tiene un “backstop” instalado en el reductor para evitar que se mueva en reversa. 

· La polea motriz tiene un recubrimiento de goma para evitar deslizamiento. 

· Tiene un detector de metal PA1001. 

· Tiene protecciones normales de “pullrope switch” y  “zero speed switch”. 

· Cuando la velocidad de la cinta se baja a cierta velocidad, esta se para. Esto sucede cuando tiene sobre peso o está deslizando. 

El “pullrope switch” es provisto a los operadores para parar la cinta desde cualquier sitio. Esta cinta alimenta  a la JD1003 cuando es pella. La tolva de pella tiene capacidad de 1800 TM. La cinta JD1002 alimenta la JD1005 y JD1006 cuando es mineral. 

El PA1005 se le llama “tripper car”. Las pellas están almacenadas en el centro de las dos tolvas y el mineral en los extremos. Cada tolva tiene capacidad de 400 TM. 

La descarga de tolva pella FE1001, es desde la cinta JD1004 y la descarga de las tolvas FE1002 A, B1, B2 y B3 son las JD1007A, JD1007B, JD1007C, JD1007D.

JD1004 alimenta la cinta JD1011. Los alimentadores JD1007 A,B,C,D alimenta a la  JD1008. Las JD1011 y JD1008 alimentan la JD1012 y la JD1012 alimenta la JD1013 la cual lleva el material a la tolva superior.

Todos los alimentadores tienen velocidades variables. El material que cargan es proporcional a su velocidad. La JD1012 tiene un detector de meta, que cuando se activa, la cinta se para. El operador tiene que sacar el material (metal, mallas, etc) ajeno y resetea el detector de metal.

5.5.1 Características de la Cinta JD-1013:

· Tiene una polea guía (antes que la cinta doble y suba).

· En el retorno debajo de la polea motriz está el limpiador de la cinta.

· En el reductor está instalado un “backstop” para evitar que la cinta se mueva en reverso. 

Normalmente la JD1012 carga un máximo de 280 TM/hr. Cuando se excede, la cinta se para y el personal tiene que mover la cinta en local y vaciar lentamente. Este interlock es para proteger la JD1013 de sobrepeso.

Si la relación de pella/mineral es 55:45, el alimentador de pella JD1004, es seteado en sala de control en 110 TM/hr y el controlador puesto en automático. Igualmente el alimentador JD1007 es seteado en 90 TM/hr y en automático. Cuando el nivel en la tolva superior llega a un nivel alto, los alimentadores se paran. 

Todas las cintas tienen recubrimiento en la polea de motriz y “backstop” instalado en el reductor. Las cintas tienen rodillos de guía y de alineación, También tienen switches de “pullrope”, “zero speed” y parada de emergencia. Las balanzas están instaladas en las cintas JD1002, JD1011, JD1008 y JD1012 y son calibradas semanalmente.

b.-Sistema de Producto:

· Divertor PA1002

· JD3010 A&B

· JD3011 A&B

· JD3000 A&B

· FD3002

· PA3002 A&B

· JD3001

· JD3002 A&B

· JD3003 A&B

· FD3003 A&B

· FD3006 A&B

· JD3004

· FD3007

· JD5020

· JD5022

· PA5021

· FD5021

· JD5023

· JD5024

· PA5011

· PA3000 A&B(Balanza)

· PA5020(Balanza)

· PA5023(Balanza)

Después del enfriamiento lento, las briquetas salen del tanque de enfriamiento por la cinta metálica JD3010. Los Finos y Chips que caen del tanque son removidos por la cinta metálica JD3011. La JD3011 alimenta la JD3012, la cual traslada los Finos y Chips a su búnker. El Operador  mueve la acumulación de Finos y Chips con payloader dos veces en el turno. Existe un medidor de temperatura TR 3025/TR3030 antes que las briquetas caigan sobre la cinta JD3000, la cual tiene una balanza y los resultados en toneladas por hora son registrados en la sala de control. Las briquetas bajan por el diverter PA3002 y luego caen sobre la JD3001 o JD3002A/B.

 El diverter es cambiado a JD3001 por las siguientes razones:

1. Calentamiento de la máquina

2. Baja calidad de briquetas (Fe° < 82.5%)

3. Alta temperatura de las briquetas que salen del tanque.

Esto ocurre cuando las briquetas están contaminadas con pellas, originando que el payloader apile este material en el área de remet para luego cribarlo en la FD1011. Las briquetas cribadas se recuperan lentamente por la tolva FD3002. Las Pellas y Chips se suministran al reactor en pequeñas cantidades.

Desde la JD3002 las briquetas pasan a un chuto de transferencia hasta la JD3003, llevándola a la FD3006 en donde las briquetas se criban. Al final de la JD3003 hay un medidor de temperatura TR3131/TR3231.

Las briquetas y Chips mayor de 20mm van a la JD5020. Los Chips y Finos menor de 20mm van a criba FD3007 por la cinta JD3004. Aquí los Finos son separados de los Chips y los dos caen en búnker separado. Los Chips son almacenados para venderse como Chips de Producto. 

Desde la JD5020 las briquetas caen a un divertor PA5021. Aquí las briquetas van a la JD5023 o a la JD5022 (cinta emergencia). Las Briquetas son desviadas hacia la JD5022 por las siguientes razones:

1. La piscina esta llena.

2. Cuando el Fe metálico es menor de 85.5% y mayor de 82.5%.

3. Cuando la temperatura es mayor de 130°C en el medidor TR3131/3231, el divertor PA5021 se cambia automáticamente.

4. Cuando el Drop Test sea menor de 70%.

Desde la JD5023 las briquetas van a la JD5024 para ser almacenadas en la piscina. EL stacker está ubicado cerca de la pila más alta y desde allí el 

PA5011 funciona automáticamente. El PA5011 está ubicado en el sitio más alto para evitar mucha caída. 

Cuando la pila toca el sensor de nivel, PA5011 se mueve automáticamente dependiendo de la dirección seleccionada. Hay 20 secciones en la piscina y cada una contiene aproximadamente 7000 toneladas. La sección en cada uno de los extremos contiene aproximadamente 10000 toneladas cada una.

Normalmente las briquetas de la pila de emergencia son recuperadas y trasladada a la piscina a través de la criba FD5021. Con frecuencia FMO vende las briquetas almacenadas en la pila de emergencia a nivel nacional.

Así como las cintas del sistema de oxido y las cintas del sistema de producto tienen switches “pullrope”, “zero speed” y parada de emergencia. Ellos tienen rodillos de guía y alineación.

Cada sistema es arrancado por sala de control, cuando enciende la luz de listo. Pulsando el switche de arranque en la sala de control, el ultimo cinta/equipo arrancar primero, continuando con el otro y así todas las cintas son puestas en  marchan. 

Cuando se pulsa un arranque secuencial como ese, suena una alarma durante 10  segundos antes que comience el arranque de las cintas. Después de mantenimiento o reparación, el operador debe chequear el sistema completo por si existe alguna anormalidad o material ajenos que pueda partir la cinta. El sistema es arrancado cuando el operador  da la orden.

En la Tabla Nº 3 se muestra el Área de Manejo de Materiales de la Gerencia de Planta de Briquetas de CVG Ferrominera Orinoco, C.A. Así como también se observa las entradas= oxido y salidas= productos HBI, los requerimientos de óxido por día y por hora según descarga y feed mix.
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Figura Nº 10: Flujograma del Área de Manejo de Materiales 1.
Fuente: (Intranet de CVG Ferrominera Orinoco, C.A.

Figura Nº 10 y 11: Flujograma de procesos de Planta de Briquetas.

Fuente:(Intranet de CVG Ferrominera Orinoco, C.A.)
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Figura Nº 11: Flujograma del Área de Manejo de Materiales 1.
Fuente: (Intranet de CVG Ferrominera Orinoco, C.A.

[image: image11.png]Tabla N° 3: Area de Manejo de Materiales de Ia Gerencia de Planta de Briquetas.
: (Gerencia de Planta de Briquetas CVG Ferrominera Orinoco, C.A.)

Entradas: 6XIDO Ton Salidas: Producto (HBI)
0 de bxido para 1 Tde HBI | 14 | Briguetas | Chips Finos
Requerimiento teérico de 6xido para 1 T de HBI | 1,5 Descarga total de producto
Requerimiento maximo de 6xido para 11 de Normal
HBI 16 Th
Oxido
Mineral GSI Pellas PS6 | Pellas PM7 | Pellas PC
PROPORCIONES DE LA MEZCLA DE OXIDO (FEED MIX) 2400
Pelas (%) Mineral GSI (%) | Condicion
80 2 Ideal
70 30 Normal
60 4 Actual

REQUERIMIENTOS DE OXIDO POR DIA SEGUN DESCARGA Y

FEED MIX
DESCARGA (t/d) | Oxido Req. (d) | _Pllas Mineral (%Pellas. % GSI)
2880 720 Feed mix 80-20
2400 3600 2520 1080 Feed mix 70-30
2160 1440 Feed mix 6040
3744 936 Feed mix 80-20
310 4680 3216 1404 Feed mix 70-30
2808 1872 Feed mix 6040
176 1044
3480 5220 3654 1566
3132 2088 Feed mix 6040
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5.5.2 Constante para producir 1 Ton de Óxido

Para producir 1 Ton de Hierro Reducido se requiere de 1,4 a 1,6 Ton de Óxido de Hierro (mezcla de pellas y mineral). El promedio que es de 1,5 Ton de Óxido es el que normalmente se utiliza por el personal (operadores).
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Alimentación al Reactor (Relación de Carga o Feed Mix)

Cuando se encuentra a 60% 40% no es recomendable.
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5.5.3 Producción Mínima y Máxima según descarga

100 T/H * 24 H/Día = 2400 T/Día

145 T/H * 24 H/Día = 3480 T/Día

5.5.4 Costos de Producción de la Materia Prima y elementos

Los Costos de Producción de la Materia Prima y algunos de sus insumos y/o elementos que se utilizan para la producción de briquetas se encuentran a en la tabla siguiente

Tabla Nº 4: Costos de Producción de la Materia Prima y elementos

Fuente: (Gerencia de Planta de Briquetas CVG Ferrominera Orinoco, C.A.)
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BRIQUETAS 2958 0388 890.358,00
CHIPS 302 0,09 90.902,00
FINOS DE HIERRO 100 0,03 30.100,00
TOTAL DE
PRODUCTO 3360 1,00 1.011.3
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En la Tabla Nº 5 se muestran los datos del inventario y consumo en patio de la materia prima utilizado actualmente en la Gerencia de Planta de Briquetas. Esta tabla muestra como  el especialista lleva a cabo el control de inventario.

Tabla Nº 5: Inventario y Consumo En Patio.

Fuente: (Gerencia de Planta de Briquetas CVG Ferrominera Orinoco, C.A.)
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En la Tabla Nº 6 que se encuentra a continuación se encuentran los valores resultantes de la tabla dinámica realizada con los datos suministrados por el personal de control de inventario. Esta tabla se realizó en el programa de Excel con la finalidad de organizar los datos desde Junio de 2007 hasta Mayo de 2008 y de esta manera calcular el promedio, la varianza y la desviación estándar de los apiladores tanto fijo como basculante, para de esta forma obtener gráficos que permitieron identificar que método de pronostico se elegiría de acuerdo a las curvas que se muestran en ellos.

Tabla Nº 6: Tabla Dinámica.
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 Fuente: (Elaborado por el autor.)
Gráficos del Apilador Fijo y Apilador Basculante.
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Figura Nº 12, 13, 14: Gráficos del promedio, varianza y desviación estándar del Apilador Fijo y Apilador Basculante.

Fuente: (Elaborado por el autor).
En cuanto a los datos obtenidos del promedio, la varianza y la desviación estándar del apilador fijo, se observó la desigualdad que existe en el apilador, lo cual hace que haya una desviación muy alta con respecto al promedio que 

es 14590 durante la gran mayoría de los meses, exceptuando los meses de agosto y diciembre de 2007.
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 En cuanto a los valores observados en el grafico del promedio, la varianza y la desviación estándar del apilador basculante, se pudo notar que tanto la varianza como la desviación estándar  son relativamente altos, sin embargo no sobrepasan los valores del promedio basculante en ninguno de los meses.
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Tanto el promedio, la varianza y la desviación estandar de la mezcla, se mantuvieron en cero (0), durante los meses de Noviembre y Diciembre de 2007 y los meses de Enero hasta Mayo de 2008, ya que no hubo mezcla de pellas (PM7 y PS6) en ese periodo por lo cual no se obtuvieron valores.

Según los datos obtenidos por medio de los resultados de tabla dinámica se tienen que tanto la varianza como la desviación estándar se encuentran muy elevadas con respecto al promedio durante la totalidad de los meses, es decir que hubo una considerable variación en los distintos apiladores fijos y basculante; en consecuencia de ello hubo una excesiva desviación con respecto al promedio. Estas variaciones ocurrieron a través de una serie de problemas operativos los cuales afectaron el envío de la materia prima a dichos apiladores. Estas dificultades ocurrieron para los siguientes días:

5.5.5 Problemas o Dificultades Operativas (Reportes 2007 – 2008)
FECHA: MARTES 12/06/07
VIERNES 06-07-07








ÁREA MANEJO DE MATERIALES (OXIDO-PRODUCTO)









00:26/00:48 se para envío por obstrucción en chuto de JD 43114

















03:48/04:30 se para envío por payloader bajando pila de rechazo de finos









04:42/05:30 se partieron correas del motor de JD 1000-2

















08:40/10:44 se para envío de pellas, fuga por embudo JD 43113/43114









10:12/11:28 producción hacia JD 3001, bajo metálico (82.11%)









11:01 JD 1000-2 se rompieron las correas (JD 1000-1 girando al contrario)

















ÁREA 2000- 3000









00:42/00:51 máq. C, tornillo trancado









00:57 by pass feeder e/s

















08:29/08:31 maq A tornillo trancado









3t se anuncio pierna inferior vacía 4 veces, sin presentar caída del nivel del PDC









23:54/00:12 atasco en la JD 43114









ÁREA 4000-8000









17:25 e/s GBT 80002, 18:10 reformando NRL









ÁREA 6000-7000









1t no hay colchón de lodo

















3t e/s todos los equipos sacados por la caída de la caldera.









NOTA: Aparentemente no hay correas de repuesto para cinta JD 1000-2.









FECHA: MIERCOLES 13/06/07
SABADO 07-07-07








ÁREA MANEJO DE MATERIALES (OXIDO-PRODUCTO)









03:20/03:41 atasco en JD 43114, con envío de pellas









05:20/06:10 se baja pila de finos de rechazo 

















3t se reciben 9 camiones de grueso al patio.









ÁREA 2000- 3000

















01:52/02:02 maq A/B f/s, parada JD 5020 y PA 3003 no cambio y se dispara

















08:55/13:37 GAT 2024 S, f/s para corregir fuga de vapor en unión y cambiar prensa empaque









15:17 by pass en vacio









3t ajustado switch de pos abierto de HA 2024 C









20:40 se pierde nivel; del PDC, se inyecta GN a cono inferior

















21:30/21:55 mala transferencia de la tolva al reactor, 8 piernas caliente, se mete agua









ÁREA 4000-8000









21:45/22:05 se ventea 18000 de GR por PCV 4215, mala transferencia.

















ÁREA 6000-7000









11:18 PCV 6020 bloqueada no regula presión, se daño diafragma, se habilita by pass.






































FECHA: VIERNES 06/07/07
DOMINGO 08-07-07









ÁREA MANEJO DE MATERIALES (OXIDO-PRODUCTO)



















02:06 f/s JD 1007 D, falla eléctrica al arrancar






















05:45 f/s FD 1000-B paños rotos










10:30 FD 1000 B, se posiciona paño y se ajustan pletinas (continua f/s)



















16:55/21:00 se para en vio JD 1002 cola tapada y mucho rechazo por la JD 1000-1, PMH ayuda con payloader mangueras contraincendios y palas, se despeja el equipo.










ÁREA 2000- 3000










02:00 probado by pass feeder.









05:10 piernas calientes del pulpo 10/11/12, se golpean.










07:45 mala transferencia se golpea y se inyecta agua, se ventea gas.










23:18/23:38 mala transferencia se inyecta agua.










NOTA: JD 1000-1 daños, mucho rechazo, bota material.










FECHA: LUNES 09/07/07
LUNES 09-07-07







AREA MANEJO DE MATERIALES (OXIDO-PRODUCTO)








00:00/01:03 parado envío por falla del feeder 















03:35 f/s FD 1004 A/B para limpieza, obstruido FE 1001, ambos lados se alimentan pellas de las auxiliares.






















19:35/19:45 prod. EP, JD 5024 se activo parada de emergencia 3t posicionado PA 5011 en fosa 13 a 12.















ÁREA 2000- 3000








06:03/18:00 maq B, PM, se detecta drenaje del tornillo alto, se cambia tornillo















10:21/10:26 maq A/C/D f/s PDC se vacía, no anuncio pierna vacía








10:50 mala transferencia, se mete agua (11:10/11:15 se ventea gas)








09:10 ajustada tarjeta de flujos en maq D














2t se bajan 100 rpm al GBt 2102, se detecta ruido no común






















22:50 maq B, fuga de aceite por tornillo, se cambia tornillo








ÁREA 4000-8000








04:24/04:45 f/s GBT 8011 por alta vibración








05:38 NRL reformando PCV 6080 intervenido el regulador (cambiado kit), no queda bien, hoy continúa.















16:33 GAT 2024S f/s, para corregir fuga de vapor por brida








3t FA 4201 bloqueado visor lado sur, por fuga








NOTA: Tarjeta puenteada en maq. D, flujos y pierna vacía.








FECHA: MARTES 10/07/07
MARTES 10-07-07







AREA MANEJO DE MATERIALES (OXIDO-PRODUCTO)








00:46/01:56 (se parte tramo) f/s JD 43114 para grapar 10 metros de cinta 








01:37 se anuncia pierna inferior vacía















05:50 FE 1001 vacía, 08:00/14:30 se limpia barquilla 3t parado envío de oxido, falla eléctrica y payloader bajando finos















19:54/20:13 parado envío de oxido, obstrucción en chuto JD 43114








ÁREA 2000- 3000








02:26  maq B, briqueteando








03:10/03:25 mala transferencia, se inyecta agua






















15:30 mala transferencia, se golpea y se inyecta agua








19:42/21:02 maq B, reempacado rodillo flotante















ÁREA 4000-8000








1t instaladas tapas de guarda de sulfatreat, se comienza a presurizar chequeado por fuga.








13:25/16:18 f/s NRL, mecánicos tumban GBT 6011, contacto con switch de vibración.














ÁREA 6000-7000








1t tornillo de tolva de cal dañado








09:00 GBT f/s, chequeo del sistema de lubricación















NOTA: Guarda de sulfatreat

AGOSTO 2007:

En el mes de Agosto no se reportó inconvenientes; el envío se mantuvo constante para ambos apiladores durante casi todo el mes.

FECHA: SABADO 01/09/07
SABADO 1-09-07








AREA MANEJO DE MATERIALES (OXIDO-PRODUCTO)

















JD 1002 cambio del tacómetro.









21:48 se alimenta el reactor desde las tolvas auxiliares; FD 1004 A partió dos tornillos y FD 1004 B con la bobina en corto









AREA 2000- 3000









00:50 a 00:51 maq. C y D f/s por parada de la JD 3010 B por bajo flujo en la PCV 3009 B.









02:15 a 02:30 se baja la descarga por limpieza del rifler 

















13:30 alarma de pierna superior  vacía; se paran las  4 maq. 13:40 e/s las maq.









13:31 se fue el ciego superior; se activa el sistema contraincendios.                           

AREA 4000-8000









05:45 f/s la NRF por parada del GBT 8011 se activo en el net el la dirección 3560. 06:50 reformando.









ÁREA 6000-7000









GAT 6030 se instalo la válvula de seguridad y se coloca e/s en el turno 07/15 disparando la válvula de seguridad.









Esta se deja f/s.

























FECHA: LUNES 03/09/07
LUNES 03-09-07






AREA MANEJO DE MATERIALES (OXIDO-PRODUCTO)







FD 1004 A cambio de paños de finos.













ÁREA 2000- 3000







13: 17 las 4 maq. f/s por prueba del GBT 6014; continua con la falla. 













FECHA: MARTES 04/09/07
MARTES 04-09-07








AREA MANEJO DE MATERIALES (OXIDO-PRODUCTO)









FD  1000 B cambio paños de finos.









FD 1004 A cambio de bandeja 









ÁREA 2000- 3000









05: 02 f/s GA 2016B por fuga en el sistema hidraulico.05:03 f/s las 4 maq. Por bajo nivel de aceite 
















17:20 no baja material de la tolva superior, se golpea por 20 minutos logrando bajar material









ÁREA 4000-8000









05:36 se comenzó a ventear el gas y a las 06:25 todo el gas fuera del reactor.









Turno de 07/15 en el arranque de  la producción se detecto fuga en el colector  gas de la sección 2 del Rec # 1.- este equipo se bloqueo con ciegos en la entrada y salidas.

























21:35 cambio de combustible en los quemadores del ref # 1, ref # 2 y  a las 21:48 en el ref # 3.















FECHA: MIERCOLES 05/09/07
DOMINGO 02-09-07








ÁREA MANEJO DE MATERIALES (OXIDO-PRODUCTO)









FD 1004 A f/s partió 2 tonillos y FD 1004 B con del magneto (se cambio el magneto).









16:02 a 18:57 producción a la JD 5022 por bajo metálico; 84,05 % normalizando con 87,44 y 86,66 %.









FE 1001 en el turno 15/23 con obstrucción, se hizo limpieza y se detecto vacía.









ÁREA 4000-8000









21:31 NRL f/s por disparo del GBT 8012 y a las 22:28 reformando.









FECHA: VIERNES 07/09/07
VIERNES 07-09-07








AREA MANEJO DE MATERIALES (OXIDO-PRODUCTO)









06:08/23:00 se parten correas motor-reductor JD 1000-2, pila alta de finos de rechazo









13:05/15:28 producción hacia JD 5022 bajo metálico (85.1/86.29-86.95)

















ÁREA 2000- 3000









00.25 maq A/D lubricados rodamientos









00,47 calibrado velocidad del tornillo de maq B

















1t e/s by pass en vacio

















08:29/09:57 venteando 20000 GR (ref 2), alta presion de bustle(PSH 2090 1.47bar)









10:03 se anuncia alarma de alta presión bustle (venteando gas 20000)

























11:00 se cambia relación a 70/30 mucho finos en la pella









12:20 maq B falla de acoplamiento

















13:58/14:12 obstrucción en bajante de maq A, tirando briquetas hacia atrás









15:05/15:07 maq A tornillo trancado









15:36  se baja produccion a 110 tph, por falta de pellas, se ajustan reformadores (28000/12000) 3t corregida oscilación en gobernador de GAT 2024

















18:32 se anuncia brazo inferior LSL2091 (se paran maquinas, bajo nivel del PDC)



















ÁREA 4000-8000









02.12 se comienza a alinear recalentador 1

















3t GBM 4101 f/s, se cambian filtros, se chequea ventola, se calibra convertidor, no alcanzaba presión de trabajo.









18:12 se para recalentador 2 mecánicos solicitan para reparar refractario donde pega tubo (similar a recal 1)

























ÁREA 4000-8000









02.12 se comienza a alinear recalentador 1

















ÁREA 6000-7000

















3t se bloquean tanques de N2 para corregir fuga en línea frente a recalentadores

























FECHA: SABADO 08/09707
SABADO 08-09-07








AREA MANEJO DE MATERIALES (OXIDO-PRODUCTO)

















02:19 se parten correas de JD 1000-2

























Nota> al comienzo del 1er turno, se despaja la cinta JD 1000-2, mucho fino, hay mucho rechazo, se instalarán correas, e/s, se sobrecarga y se parten correas nuevamente, almacenista solo consiguió 1 correa se invierte sentido de giro en JD 1000-1, par cargar pellas, se usa payloader

























ÁREA 2000- 3000









00:00/01:42 maq B f/s, se corrige tiempo, se esmerila un segmento que esta roto en el rodillo fijo









05:08 se para la alimentación de remet para utilizar el payloader bajando la pila de finos de rechazo









05:43 se completa nivel de aceite en by pass, feeder (fuga por conector)









08:01 alta presión del bustle se ventea gas, se baja descarga a 90 tph, problemas con el nivel de los silos









13:56 se sube descarga del reactor hasta 100 tph















ÁREA 4000-8000









08:05 se dispara rec 1 por baja presión de gas, bajando temperatura

























ÁREA 6000-7000









02:46 se termina de corregir fuga de gas inerte, normalizo sistema









23:25 se disparan las bombas del rio, se desprende guaya de alta tensión (13000 volt)


















FECHA: LUNES 10/09/07
LUNES 10-09-07








AREA MANEJO DE MATERIALES (OXIDO-PRODUCTO)









23:37 tomada muestra de mezcla en JD -1012









01:00 - 03:20 se partieron las correas de FD-43113, se incrusto un rodillo y se tranco chuto de salida del feeder, un tren de 1t llego de PM7 1760 tm

















ÁREA 2000- 3000









23:44 - 00:06 se anuncio alarma de reactor canalizado por el este1t PTGS tendencia a taparse.

























01:18 se ventearon +/- 30000ncmh de gas por PCV-4215por alta presión en el bustle PM-2090 = 1.55 bar 2t maqs A/B/c/D f/s se anuncio alarma del GBT 3001 f/s falso.

























13:04 producción hacia EP, bajo metálico (84.72%)

























16:36/17:45 se ventea 24000 nmch GR, alta presión de bustle 1,65









17:02 se anuncia pierna superior vacía 3t hay caídas internas en el reactor, se forman puentes y hay alta presión del bustle.

























21:29 perdida del sello superior, la compuerta no cierra completa, se anuncia fuego en la tolva (se queman 5 bulbos).

















ÁREA 4000-8000









2t FA 4301 alineado visor de nivel lado sur













FECHA: MARTES 11/09/07
MARTES 11-09-07








ÁREA MANEJO DE MATERIALES (OXIDO-PRODUCTO)









08:00 FD-1004 A Mecánicos cambian criba 









13:00 En Operación FD_1004 B, mecánicos continúan trabajando en La FD-1004 A.








ÁREA 2000- 3000









00:05 HA 2020 cerrada, se cambian los bulbos dañados

























07:00 bajo metálico 85.00









08:00 metálico < 80% parada JD 3001, remet









07:00  PA-2012 Se comenzaron trabajos para reemplazar láminas de caja de enfriamiento 









07:00  se cambia producción hacia JD-5022 por bajo metálico (85,00), se ajusta descarga y gas /Ton a 2000 NCMH

















13:10 Ajustada relación 70 /30    Pella /Mineral.









FECHA: MIERCOLES 12/09/07
MIERCOLES 12-09-07








ÁREA MANEJO DE MATERIALES (OXIDO-PRODUCTO)









04:37 se disparo JD 1000-2 acumulamiento de finos en la cola (personal limpia polea)









13:00 Corregida fuga de agua en FD-1001.

















14:30  mecánicos quedan trabajando en línea de agua para corregir fuga. Queda el agua cerrada

















ÁREA 2000- 3000









1t se recibe venteando gas por alta presión de bustle









01:44/01:55 se vacia PDC, se mete gas GN









00:12 maq D, trancado tornillo









03:16/03:19 maq C falla de acoplamiento









03:35/04:14 se tranca bajante de maq D, plancha de briquetas

















03:44/04:13 mala transferencia se inyecta agua









03:48 se anuncia TSHH 3025/3030(acumulación en bajante) producción cambia hacia JD 5022









08:15 Se comienza a descargar por espacio de una hora ( 135 T/H) , fuera todo el gas del Reactor para mejorar condiciones del mismo.

















09:54 Descargando por By Pass feeder hacia JD-3001 .









10:05 Alineado gas al reactor con los trenes # 1 , # 2 estan corrigiendo fuga en el Chiller .









13:30 GBT-2102   en manos de instrumentistas el gobernador, problemas con RPM al arrancar

















16:10 se cambia relación a 80/20









16:11 producción hacia JD 5022 metálico 84.90

















ÁREA 4000-8000









06:26 por alta presión en bustle se disparan CGT, recalentadores, NRL









07:30 F/S recalentadores 1,2,3 para sacar todo el gas del Reactor .









08:30 Se bypasea la zona de enfriamiento para corregir fuga en toma superior de cristal de nivel del Chiller .

















14:00 Maq D entregada por mecánicos se acuñaron segmentos en rodillo fijo y flotante.









14:22 Cambiado gas natural por gas tope en Reformadores 

















17:53 se baja capacidad de reformadores por solicitud de PDVSA de 13500/12000

















ÁREA 6000-7000









12:00 Conectada eléctricamente bomba de soda 

















12:00 Cambiado cilindro de Cloro.

























FECHA: JUEVES 13/09/07
JUEVES 13-09-07






ÁREA MANEJO DE MATERIALES (OXIDO-PRODUCTO)













03:00 se cambia ss de JD 5022 1t se recibe un tren de pellas PM7



















08:48/08:54 f/s JD 3011 A se daño SS







13:52 producción hacia el stacker


















18:40 se comienza alimentar de tolvitas auxiliares







ÁREA 2000- 3000







00:48 se despresurizan maqs A/B*/C/D, metálico <80% 













02:35 se tranca JD 3011 b por exceso de material (remet)







13:04 wiper bar ajuste por mantenimiento







17:04 FISL 3135 se cambia conector













20:49 se comienza a recibir mineral por camiones, cambiando cinta de feeder







ÁREA 4000-8000







10:01 se sube capacidad de reformadores a 13000 nmch







ÁREA 6000-7000



















21:40 GAT 6005 S f/s, no regula RPM, ruido extraño







NOTA: Colocar lámpara dentro de tolva de cal







FECHA: VIERNES 14/09/07
VIERNES 14-09-07








AREA MANEJO DE MATERIALES (OXIDO-PRODUCTO)

























00:47 comienza el envió de material desde PMH









06:58 f/s JD 1007 d por falla eléctrica









AREA 2000- 3000









00:30/01:50 maq B f/s alta presion en el tornillo, limpiado tornillo y carcasa









00:25/02:40 se baja temperatura de bustle y se ventea 30000 GR, se baja descarga (05:56 todo el gas adentro)

























07:59/08:23 cambio de bombas del área, ok









08:28 cambiada la relación a 75/25

















17:00 se recibe información de PDVSA GAS que no deberíamos consumir mas de 60 Mfcd hasta nuevo aviso









AREA 6000-7000









08:48 probado recorrido de SOV 2504









09:38 probada PCV 6041









FECHA: MARTES 02/10/07
F







FECHA:
SABADO 15-09-07






AREA MANEJO DE MATERIALES (OXIDO-PRODUCTO)







1t, problemas en alimentación de PMH: atascos y demora del payloader







07:43 toma de muestra en JD 5022 2t llego un tren con 24 vagones de PM7



















19:08 toda la producción hacia la piscina









ÁREA 2000- 3000













02:30/02:35 colocado sensor a tornillo de maq B







07:45 by pass feeder en vacio







08:55 todo el gas fuera del reactor













14:38 se mueve LBF, no baja material, se mete GN



















20:40 se anuncia PSH 2090 alta presión bustle







20:43 se anuncia pierna superior vacía no llenaba (18 min)

















ÁREA 4000-8000







1t cambiados quemadores de GT a GN, por parada







08:20 cambiando quemadores por GN en reformadores (parada edelca)













16:15 GBT 8002 recirculando







16:22 e/s NRL, 16:28 reformando







16:30/16:50 retorqueadas bridas de salida de NRL, recalentadores en caliente







18:10 cambiado a GTC quemadores de paredes de reformadores
























ÁREA 6000-7000







1t cambiada a agua de la torre EA 6018/6019/ por la parada







1t cambiada agua en GB 6003 B por la parada







09:08/13:54 f/s las bombas del rio (parada edelca)









FECHA: MIERCOLES 03/10/07
DOMINGO 16-09-07








ÁREA MANEJO DE MATERIALES (OXIDO-PRODUCTO)









2t se vaciaron 24 vagones PM7

















09:52 tomada muestra en JD 10123t irregularidad en el envío de material de PMH (taponamientos, atascos).

























ÁREA 2000- 3000

















08:40 se cambia la relación a 70/30









08:50 se baja descarga a 110 tph y se ajustan reformadores

















11:08 maq d, f/s variando velocidad del tornillo









11:12/11:32 check variación de velocidad del tornillo (fuga interna)









13:36/13:39 maq B falla de acoplamiento 2t se recupera briquetas

























14:3/15:364 f/s maq D, bajo flujo de agua al separador (destapad tubería)









ÁREA 6000-7000









00:04 GAT 6026 a e/s, GAM 6026 s f/s









00:06 alineada agua de proceso a EA 6018/6019

















FECHA: MIERCOLES 07/11/07
LUNES 17-09-07








AREA MANEJO DE MATERIALES (OXIDO-PRODUCTO)









07:30/14:00 FD 1000-B paños rotos









10:14 tomada muestra en JD 5023









ÁREA 2000- 3000









01:30/01:45 se presenta puente interno









02:45/03:27 mala transferencia interna









03:10/03:16 maq D, tornillo trancado









03:45/04:04 mala transferencia 1t PTGS continúa tapado









09:05 se ajusta descarga a 120 tph

























13:39/13:54 puente interno, no baja material y se anuncia brazo superior vacio









13:40/13:47 f/s maqs A/B/C/D bajo nivel del PDC









16:45/20:31 GAT 2024 S f/s para corregir fuga de agua por conector y cambio de solenoide









16:53/21:15 se ventea 40000 GR por alta presión de bustle

















17:40 se cambia relación a 80/20









ÁREA 4000-8000









01:47/06:30 f/s NRL, GBT 8002 f/s (PCV 2046 0,15)









ÁREA 6000-7000









00:04 GAT 6026 a e/s, GAM 6026 s f/s

















10:47f/s GBT 6003 B, para corregir fuga de aceite









12:16 f/s GBM 6003s sin causa aparente

















FECHA: JUEVES 08/11/07
MARTES 18-09-07








AREA MANEJO DE MATERIALES (OXIDO-PRODUCTO)









00:15 comienza envío de pellas, payloader bajando pila de fino









01:27/03:14 se para envío de pellas PMH, payloader se daño, se cambia









ÁREA 2000- 3000









03:21/03:25 maqs A/B/C/D f/s, bajo nivel del PDC









04:57 mala transferencia interna, alta presión bustle 1,67 bar, se ventea 36000

















09:30 GBM 3002 A, se desmonta motor









10:03 se cambia producción hacia JD 5022 (bajo metálico)

















17:05/17:27 maq a, f/s bajo flujo en todos los puntos

















3t JD 5022 se disparo 3 veces problemas SS









ÁREA 4000-8000

















15:06 NRL f/s bajo flujo de GP, venteo de bustle alta presión









ÁREA 6000-7000









10:36 GBM 6003 S e/ss alineado para chequeo, se detectan problemas (baja presión succión/TSH)









2t GA 6006 f/s, reparación e/s GAD 6007.

FECHA: VIERNES 09/11/07
MIERCOLES 19-09-07








AREA MANEJO DE MATERIALES (OXIDO-PRODUCTO)









1t se encontró chuto JD 1000-1 tapado, compactado de fino y correas partidas (no hay correas)









02:05 JD 1000-1 e/s, con una sola correa 1t mucho rechazo de finos y pellas pequeñas

















05:12 payloader bajando pila de rechazo









ÁREA 2000- 3000









01:57 normalizada producción hacia piscina









03:58 producciones hacia PE, bajo metálico









FECHA: SÁBADO 10/11/07
MARTES 18-09-07








ÁREA MANEJO DE MATERIALES (OXIDO-PRODUCTO)








Transfiriendo briquetas desde las 07:00 hasta las 19:00 hrs








08:19: E/S JD-1013 / 1013 para reponer nivel de tolva de carga del reactor








08:40: E/S sistema de oxido sin la JD-1000-2 por estar desconectada eléctricamente el motor















09:18 Se inicia transferencia de briquetas luego de despejar JD-5021, que se encontraba trancada. Se repusieron los niveles de pellas de las tolvas y la FE-1001















15:09: F/S JD-5021 ya que partió las correas motrices.






















ÁREA 2000-3000








T1: Se lleno PDC y se bajo material por maquina A








Pierna del BP sigue obstruida. Se golpea varias veces pero no baja material.






















T2: Se inyecta agua contra incendio por línea de GI a pierna del BP y se golpea. Baja material.








09:45 Destapada pierna del BP feeder que se encontraba obstruida, se llena PDC y se descarga por BP por +/- 10 minutos a +/-40 TPH








T2: GAM-2016 A/B se saco acumulador Lado Sur-oeste para corregir fuga de aceite








ÁREA 6000-7000








Se informa que nivel de Nitrógeno liquido esta bajo. (50). Se llama a Praxair y se solicita gandolas de Nitrógeno.















T2: Se regenero tren #4 por flujo alto de cation 3820, silice 5,02 y anion 1716








NOTA: Planta Parada por falta de pellas. Realizando trabajos de mantenimiento según lista









DICIEMBRE 2007: No se reportaron fallas de envío por el apilador basculante; sin embargo no se obtuvieron valores por el apilador fijo durante los primeros días del mes, lo cual originó en la curva desviaciones. También es importante mencionar que no hubo mezcla de pellas por lo tanto el resultado de la mezcla es cero (0).


FECHA:  
Lunes 26/05/08





FECHA: MARTES 02/01/08
MARTES 18-09-07








ÁREA MANEJO DE MATERIALES (OXIDO-PRODUCTO)







07:30-08:39: JD-3000-A en calibración







09-15 -  FD-5021 Se chequea y se corrige corto circuito en cableado eléctrico. Se inicia transferencia







13:50  F/S JD-1013 para cambio de tubería del sistema de lubricación







ÁREA 2000-3000







T1: Se coloca tapa boca de visita lado este del by-pass feeder. Pendiente colocar 8 tornillos faltantes. Se instalo acumulador de N2 al sistema hidráulico de la Ga-2016. Pendiente agregar 10% N2.













03:33: Se acabo N2. Liquido. Se deja de inyectar al sistema.













10:07 - 20:10 f/s GAT-6026N, para corregir fuga de vapor por steam chest y fuga de aceite por sistema de lubricación. E/S GAM-6026S. GAT-6026N queda aun fugando por steam chest













T3: se detecto que la válvula manual a nivel de las maquinas briqueteadoras bloqueada. Queda abierta













ÁREA 4000-8000







DA-4001B se bloquea y despresuriza para comenzar proceso de presurización y despresurización con G.I. Seco. Se dejan instrucciones de realizar por lo menos 5 veces por turno.













ÁREA 6000







13:07 Se alinea N2 líquido a sello inferior. 138" en tanque.







NOTA: Planta Parada por falta de pellas. Realizando trabajos de mantenimiento según lista







FECHA:  JUEVES 22/02/08
MARTES 18-09-07








ÁREA MANEJO DE MATERIALES (OXIDO-PRODUCTO)







T1: Transferencia a fosa 9-10, 24 horas.







05:40: Se comienza a vaciar tren de pellas PS6 con 22 vagones







18:15 e/s sistema de producto A/B y sistema de oxido eléctrico informo que la cámara de la JD-3003B no esta.













ÁREA 2000-3000







23:38. Se mueve lecho por 5 minutos 40 TPH, descargando por QTA y bypass- feeder













08:30 - 14:00 f/s GBT-3001 para corregir fuga de finos en ducto













ÁREA 4000-8000







Drenados generadores de vapor







ÁREA 6000













T3: Mantenimiento mecánico monto motor del GBM-6010 y quito el otro por alto consumo de amperaje debido a rodamientos dañados. Pendiente probar







NOTA: Planta Parada por falta de pellas.







FECHA: VIERNES 14/03/08
LUNES 30-07-07











AREA MANEJO DE MATERIALES (OXIDO-PRODUCTO)












ÁREA 2000- 3000












Se termino de vaciar el reactor y se destaparon las bocas de visita de los pisos 6, 9, 12 y del pulpo












Se abrió paso del PDC












Maq B se entrego a Mtto para realizar reparaciones al separador























ÁREA 4000-8000












Se sacaron F/S los reformadores I, II y III, se procedieron a instalar los ciegos necesarios GBT-8011/8012 Se sacaron F/S y se entregaron para Mtto.























Recalentador 2 se destapo bocas de visita en la zona de convección para cambiar el termopozo del tubo 12, se instalaron ciegos en líneas de GN y GTC a quemadores.
























ÁREA 6000-7000












Se saco F/S sistema de agua de calderas y F/S sistema de generacion de GI para corregir fuga en linea de BFW hacia las BF-6003.


























FECHA: LUNES 17/03/08
MARTES 18-09-07








ÁREA MANEJO DE MATERIALES (OXIDO-PRODUCTO)








05:00 llega tren con 22 vagones de PS6.








08:35 - 14:10  PA-1005 f/s para corregir fuga de material








09:38 ajustada relación de carga 80/20 pella/mineral








13:17 Se ajusta relación de carga a 70/30 pellas/mineral. Llegaron 22 vagones de PM7. Se apilan en basculante















ÁREA 2000-3000








05:35 Se descarga por 10 minutos para mover el lecho del reactor (40 ton/hora) por el by-pass feeder








07:00 Se decide arrancar planta. Se comienzan procedimientos de arranque.








08:00 e/s BP feeder en vacio








08:55 se comienza descarga del reactor















T3: Descargando por by-pass feeder y maquina B a 82 TPH hacia la JD-3001








15:20 se briquetea para tomar muestra 67,40 % metálico















ÁREA 4000-8000















11:04 Retorqueadas en caliente bridas de salida de recalentadores








11:05 Todas las salidas de gas a los quemadores del BA-4x02 abiertas








12:53 Se realizo cambio de GN a GTC en los quemadores de los reformadores








13:40 Se ajustan reformadores a 16000 GN y 33000 vapores








13:50 GBT-8002 recirculando








16:20 alineador gas proceso al reactor desde Reformador 4




















NOTA: Se decide a comienzos del turno 2 el arranque de la planta. Se comienzan los procedimientos de arranque. Se suspenden todos los mantenimientos programados hasta tanto no se estabilice la planta.








FECHA: VIERNES 11/04/08
MARTES 18-09-07








ÁREA MANEJO DE MATERIALES (OXIDO-PRODUCTO)













00:59 se cambia producción a la JD-5022 con metálico 87,18 y drp test A: 87,51 y B: 88,20







01:50 se cambia producción a la piscina. Fosa 16. Con metálico 87,83







02:30 se cambia relación 60/40 pellas/mineral













ÁREA 2000-3000







23:12 Se comienza a briquetear con maquinas B/C/D hacia la JD-3001







01:47 - 01:53 f/s maquina B para ajustar platos cachetes







03:33 - 03:35 F/s maquina B por tornillo trancado







03:35 FCV-3010B el instrumentista chequeo el recorrido ya que flujo no sube de 43 m3/hora







04:19 - 04:21 f/s maquina C por tornillo trancado







04:24 - 04:26 f/s maquina B por tornillo trancado













04:55 - 04:57 f/s maquina D por tornillo trancado













ÁREA 4000-8000







23:35 se normaliza NRL hasta 27000 NM3 de gas proceso







01:40 se normalizan reformadores lummus a 16500 GN y 33500 vapores.







02:40 se ajustan reformadores 1 y 3 a 17000 GN y 34000 vapor. Reformador 2 presenta alta presión en entrada de los tubos







FECHA: DOMINGO 21/04/08
DOMINGO 09-09-07







AREA MANEJO DE MATERIALES (OXIDO-PRODUCTO)








01:20 llego un tren con 24 vagones de pellas PM7






















ÁREA 2000- 3000






















15:39, 16:17,  mala transferencia, se golpea y se mete agua















23:50 cerrada HA-2020 para limpieza del riffler.















ÁREA 4000-8000








06:10 recirculando GB 8002,















06:34 retorqueadas bridas de salida de recalentadores








07:54 se suben reformadores 1, 2, 3 de 10.000 a 13000 ncmh















18:20 se incremento el flujo de vapor de proceso a los tres reformadores hasta 29000 para bajar la presión de media y evitar que se venteen las calderas BF-6003 debido a la puesta en marcha del GBT-2010.















AREA 6000-7000








03:30 Edelca reparo empalme de guaya 








03:55 normalizado flujo de agua en bombas del rio, se comienza a normalizar sistemas








04:57 normalizada agua a los chiller, a los lavadores, alineada agua cruda a EA 6018/6019















NOTA:








1t desmontado PSLL 60174 llevado a taller, queda puenteado dirección 11325








FECHA: MARTES 20/05/08

ÁREA 2000-3000









Maq A. Los Mecánicos estuvieron cambiando motor del sistema hidráulico del separador, entregaron a las 20:27, se coloco E/S (20:36 Calentando) pero a las 21:13 sale F/S debido a que se daño el sello trasero del motor hidráulico del separador, se entrego nuevamente  a los mecánicos.

















PA-2013 Se detectan variaciones en la velocidad y las presiones del rompedor, se cambio la bomba y continúo el problema, al realizar un chequeo mas minucioso se detecta que una válvula de la línea de retorno se encontraba restringida, se normalizó.

























21:56 Se baja de 815ªC a 810ªC la temperatura del Bustle por alto metálico









23:20-23:27 F/S Maq D por falla de acoplamiento









23:25-23:27 F/S Maq C por bajo flujo de agua a la FCV-3010-B, la válvula abrió 100% y no alcanzo el flujo seteado.

















ÁREA 4000-8000









LCV-4304 se bloqueo el flujo mínimo para cambiar empacadura pero la válvula de bloqueo tiene pase, pendiente

















ÁREA 6000









GBT-6011 Se alineo agua de la torre y se bloqueo agua de INOS al sistema de lubricación









GB-6003-S se realizo limpieza a los filtros de agua de enfriamiento.
















FECHA: SABADO 31/05/08
MARTES 18-09-07








ÁREA MANEJO DE MATERIALES (OXIDO-PRODUCTO)








09:32 f/s JD-1007 A para corregir fuga de material por bajante








13:06 a 13:48 toda la producción por línea B para cambio de rodillos en la cinta JD-3002 A















ÁREA 2000-3000








09:23-09:29 F/S maquina D por tornillo trancado








11:07 a 11: 17 f/s las maquinas B/C/D por parada de la cinta JD-3004 (Estaba lloviendo)








13:48 Maquina A entregada por los mecánicos








15:05 briqueteando la maquina A















ÁREA 4000-8000








11:0 am f/s NLR se perdió condición en HCV-8112















15:30 NLR f/s por una caída brusca interna del material en el reactor01:35 se bajan reformadores, para ajustar descarga.

5.5.6 Determinación de la Cantidad de Generación de Rechazos con los Reportes de Opco suministrado por la CVG Ferrominera Orinoco, C.A.

Para ello fue necesario ubicar los reportes desde que la empresa OPCO pasó a ser parte de la empresa Ferrominera Orinoco C.A, con el nombre de Planta de Briquetas, iniciándose esta a partir del 01de Junio de 2007. 
Tabla Nº 7: Reportes de Opco sobre la Cantidad de Generación de Rechazos.

Fuente: (Gerencia de Planta de Briquetas de CVG Ferrominera Orinoco, C.A.)
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1-Jun-07 I GSIC 32222 33346 1124 47406 48673 1267 -143

1-Jun-07 I PS6 33346 34061 715 48673 49519 846 -131

1-Jun-07 II GSIC 34061 34613 552 49519 50126 607 -55

1-Jun-07 II PM7 34613 35600 987 50126 51152 1026 -39

1-Jun-07 III GSIC 35600 35936 336 51152 51672 520 -184

1-Jun-07 III PS6 35936 37181 1245 51672 53170 1498 -253

2-Jun-07 I GSIC 37181 37802 621 53170 53875 705 -84

2-Jun-07 I PM7 37802 38285 483 53875 54479 604 -121

2-Jun-07 I PS6 38285 39177 892 54479 55628 1149 -257

2-Jun-07 II GSIC 39177 39744 567 55628 56239 611 -44

2-Jun-07 II PM7 39744 40311 567 56239 56917 678 -111

2-Jun-07 II PS6 40311 40877 566 56917 57540 623 -57

2-Jun-07 II GSIC 40877 41158 281 57540 57859 319 -38

2-Jun-07 III GSIC 41158 41578 420 57859 58321 462 -42

2-Jun-07 III PS6 41578 42223 645 58321 59125 804 -159

2-Jun-07 III PM7 42223 42557 334 59125 59519 394 -60

3-Jun-07 I GSIC 42557 43214 657 59519 60315 796 -139

3-Jun-07 I PS6 43214 43885 671 60315 61078 763 -92

3-Jun-07 I GSIC 43885 43990 105 61078 61207 129 -24


5.5.7 Desviaciones de materia prima con respecto a los diferentes turnos de trabajo.

























Turno I: 32,73%

Turno II: 38,18%

Turno III: 29,09%
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Figura Nº 15: Desviaciones de Materia Prima según Turnos de Trabajo.

Fuente: (Elaborado por el autor).

Se puede observar que los datos obtenidos en la gráfica no son más que desviaciones de la materia prima que se encuentran en los diferentes turnos de trabajo (turnos I, II, y III), lo cual es causado por descalibración de la balanza o en su defecto error en las lecturas de parte de los operadores. El turno que mas error de fallas tiene es el turno II con 38,18%.
CAPÍTULO VI

Análisis y resultados
Estas se llevaron a cabo por medio de preguntas y conversaciones acerca de los procesos utilizados en el control de inventario de la Gerencia de Planta de Briquetas y los problemas existentes en el mismo.

Con la aplicación de entrevistas no estructuradas se logro recopilar toda la información necesaria objetiva y subjetiva del personal de control de inventarios (operadores, supervisores e ingenieros) de la Gerencia de Planta de Briquetas de la Empresa CVG Ferrominera Orinoco, C.A.

La información objetiva recabada se obtuvo directamente de los Departamentos de Planificación y Control Operativo así como también de la Sala de Control de Procesos.

6.1 DETERMINACIÓN ESTADÍSTICA DE LAS TASAS DE CONSUMOS A PLANTA POR TIPO DE MATERIA PRIMA Y  LA CANTIDAD DE GENERACIÓN DE RECHAZOS

Para determinar la cantidad de generación de rechazos fue necesario ubicar los reportes desde que la empresa OPCO pasó a ser parte de la empresa Ferrominera Orinoco C.A, con el nombre de Planta de Briquetas, iniciándose esta a partir del 01de Junio de 2007. No obstante es importante mencionar que existen unas balanzas que pesan la cantidad de toneladas de materia prima que pasan por las cintas, estas balanzas determinan la lectura final e inicial de ambas cintas JD-1002 (Lectura Final) y JD-43114 (Lectura Inicial) a las cuales se le halla la diferencia mediante la ecuación: (LF – LI) y esta debe dar como resultado un número negativo que significa la cantidad de rechazo que pasó por la cinta JD-43114. Ver Tabla Nº 8.

En los reportes 2007 y 2008 se observaron días que tuvieron fallas y/o desviaciones que afectaron la diferencia de las lecturas de las balanzas, en donde la diferencia dio como resultados números positivos, lo que me indica que esa diferencia es errónea tal es el caso de la Tabla Nº 9.
Tabla Nº 8: Diferencia de los Rechazos Normal.

Fuente: Planta de Briquetas, CVG Ferrominera Orinoco, C.A.
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Tabla Nº 9: Diferencia de los Rechazos Erróneos.

Fuente: Planta de Briquetas, CVG Ferrominera Orinoco, C.A.
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Para calcular estadísticamente las tasas de consumo a planta por tipo de materia prima ya sea pellas (PS6, PM7) y Mineral de Hierro se utilizaron las siguientes ecuaciones:

6.1.1 Promedio

El promedio calculado se realizó con una muestra de 497 datos de rechazo de la cinta JD- 43114
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6.1.2  Desviación Estándar

Luego se introdujeron los valores resultantes en la formula de la desviación estándar
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Para los limites de control se utiliza la constante k = 1,96 esta constante se aproximo a 2.

6.1.3 Limites de Control

LCS= P + 2 * б =  0,11 + 2 * 0,026 = 0,16
LCI= P - 2 * б =  0,11 - 2 * 0,026 = 0,06

Tabla Nº 10 Cálculos Estadísticos del Mineral y los Diferentes tipos de Pellas.

Fuente: (Elaborado por el autor).
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Tabla Nº 11: Cálculos Estadísticos del Mineral y los Diferentes tipos de Pellas.

Fuente: (Elaborado por el autor).

[image: image35.emf]Fecha Turno Producto

% Rechazo 

JD-43114

LCS LCI

Promedio 

Gen. de 

Rechazo

Desviación 

Estandar

1-Jun-07 I GSIC 0,11 0,16 0,06 0,11 0,03

1-Jun-07 I PS6 0,15 0,16 0,06 0,11 0,03

1-Jun-07 II GSIC 0,09 0,16 0,06 0,11 0,03

1-Jun-07 II PM7 0,04 0,16 0,06 0,11 0,03

1-Jun-07 III PS6 0,17 0,16 0,06 0,11 0,03

2-Jun-07 I GSIC 0,12 0,16 0,06 0,11 0,03

2-Jun-07 I PM7 0,20 0,16 0,06 0,11 0,03

2-Jun-07 I PS6 0,22 0,16 0,06 0,11 0,03

2-Jun-07 II GSIC 0,07 0,16 0,06 0,11 0,03

2-Jun-07 II PM7 0,16 0,16 0,06 0,11 0,03

2-Jun-07 II PS6 0,09 0,16 0,06 0,11 0,03

2-Jun-07 II GSIC 0,12 0,16 0,06 0,11 0,03

2-Jun-07 III GSIC 0,09 0,16 0,06 0,11 0,03

2-Jun-07 III PS6 0,20 0,16 0,06 0,11 0,03

2-Jun-07 III PM7 0,15 0,16 0,06 0,11 0,03

3-Jun-07 I GSIC 0,17 0,16 0,06 0,11 0,03

3-Jun-07 I PS6 0,12 0,16 0,06 0,11 0,03

3-Jun-07 I GSIC 0,19 0,16 0,06 0,11 0,03

3-Jun-07 II GSIC 0,14 0,16 0,06 0,11 0,03

3-Jun-07 II PM7 0,19 0,16 0,06 0,11 0,03

3-Jun-07 II PS6 0,12 0,16 0,06 0,11 0,03

3-Jun-07 III GSIC 0,14 0,16 0,06 0,11 0,03

3-Jun-07 III PM7 0,25 0,16 0,06 0,11 0,03

4-Jun-07 I GSIC 0,15 0,16 0,06 0,11 0,03

4-Jun-07 I PM7 0,12 0,16 0,06 0,11 0,03

4-Jun-07 I GSIC 0,13 0,16 0,06 0,11 0,03

4-Jun-07 II GSIC 0,12 0,16 0,06 0,11 0,03

4-Jun-07 II PM7 0,25 0,16 0,06 0,11 0,03

4-Jun-07 III PM7 0,07 0,16 0,06 0,11 0,03

4-Jun-07 III GSIC 0,10 0,16 0,06 0,11 0,03

5-Jun-07 I PM7 0,21 0,16 0,06 0,11 0,03

5-Jun-07 I GSIC 0,15 0,16 0,06 0,11 0,03

5-Jun-07 II GSIC 0,15 0,16 0,06 0,11 0,03

5-Jun-07 III PS6 0,23 0,16 0,06 0,11 0,03

5-Jun-07 III GSIC 0,13 0,16 0,06 0,11 0,03

5-Jun-07 III PS6 0,30 0,16 0,06 0,11 0,03

6-Jun-07 I PS6 0,21 0,16 0,06 0,11 0,03

6-Jun-07 I GSIC 0,12 0,16 0,06 0,11 0,03

6-Jun-07 II GSIC 0,16 0,16 0,06 0,11 0,03

6-Jun-07 III GSIC 0,22 0,16 0,06 0,11 0,03

7-Jun-07 I PS6 0,27 0,16 0,06 0,11 0,03

7-Jun-07 I GSIC 0,23 0,16 0,06 0,11 0,03

7-Jun-07 II GSIC 0,14 0,16 0,06 0,11 0,03

7-Jun-07 III GSIC 0,15 0,16 0,06 0,11 0,03
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Figura Nº 16: Comportamiento de los Rechazos desde Junio 2007 hasta Junio 2008.
Fuente: (Elaborado por el autor).

Se tomaron 1344 datos en general de toda la materia prima, para calcular el promedio, la desviación estándar y los limites de control. En el Gráfico se puede observar que la generación de rechazos es muy variado, es decir, que desde Junio de 2007 hasta Junio de 2008 no hubo control en los rechazos debido a los problemas operativos que se presenta en la planta.

Leyenda (aplica para todos los gráficos)
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Tabla Nº 12: Cálculos Estadísticos de PS6.

Fuente: (Elaborado por el autor).
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1-Jun-07 I PS6 0,15 0,30 -0,02 0,14 0,08

1-Jun-07 III PS6 0,17 0,30 -0,02 0,14 0,08

2-Jun-07 I PS6 0,22 0,30 -0,02 0,14 0,08

2-Jun-07 II PS6 0,09 0,30 -0,02 0,14 0,08

2-Jun-07 III PS6 0,20 0,30 -0,02 0,14 0,08

3-Jun-07 I PS6 0,12 0,30 -0,02 0,14 0,08

3-Jun-07 II PS6 0,12 0,30 -0,02 0,14 0,08

5-Jun-07 III PS6 0,23 0,30 -0,02 0,14 0,08

5-Jun-07 III PS6 0,30 0,30 -0,02 0,14 0,08

6-Jun-07 I PS6 0,21 0,30 -0,02 0,14 0,08

7-Jun-07 I PS6 0,27 0,30 -0,02 0,14 0,08

7-Jun-07 III PS6 0,20 0,30 -0,02 0,14 0,08

8-Jun-07 I PS6 0,23 0,30 -0,02 0,14 0,08

8-Jun-07 II PS6 0,19 0,30 -0,02 0,14 0,08

8-Jun-07 III PS6 0,29 0,30 -0,02 0,14 0,08

9-Jun-07 II PS6 0,28 0,30 -0,02 0,14 0,08

10-Jun-07 II PS6 0,26 0,30 -0,02 0,14 0,08

13-Jun-07 II PS6 0,26 0,30 -0,02 0,14 0,08

17-Jun-07 III PS6 0,02 0,30 -0,02 0,14 0,08

22-Jun-07 I PS6 0,22 0,30 -0,02 0,14 0,08

22-Jun-07 II PS6 0,07 0,30 -0,02 0,14 0,08

22-Jun-07 III PS6 0,16 0,30 -0,02 0,14 0,08

23-Jun-07 I PS6 0,12 0,30 -0,02 0,14 0,08

23-Jun-07 III PS6 0,15 0,30 -0,02 0,14 0,08

24-Jun-07 II PS6 0,15 0,30 -0,02 0,14 0,08

25-Jun-07 I PS6 0,15 0,30 -0,02 0,14 0,08

25-Jun-07 II PS6 0,12 0,30 -0,02 0,14 0,08

25-Jun-07 III PS6 0,04 0,30 -0,02 0,14 0,08

26-Jun-07 I PS6 0,13 0,30 -0,02 0,14 0,08

26-Jun-07 II PS6 0,07 0,30 -0,02 0,14 0,08

26-Jun-07 III PS6 0,21 0,30 -0,02 0,14 0,08

26-Jun-07 III PS6 0,21 0,30 -0,02 0,14 0,08

27-Jun-07 I PS6 0,28 0,30 -0,02 0,14 0,08

27-Jun-07 II PS6 0,12 0,30 -0,02 0,14 0,08

27-Jun-07 III PS6 0,14 0,30 -0,02 0,14 0,08

27-Jun-07 III PS6 0,23 0,30 -0,02 0,14 0,08

28-Jun-07 I PS6 0,22 0,30 -0,02 0,14 0,08

29-Jun-07 I PS6 0,21 0,30 -0,02 0,14 0,08
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Figura Nº 17: Representación Gráfica de los cálculos estadísticos de PS6.
Fuente: (Elaborado por el autor).

Se tomaron 1179 datos en general de PS6, para calcular el promedio, la desviación estándar y los limites de control. La representación grafica muestra que la generación de rechazos se encuentra en los parámetros de los limites de control lo que quiere decir que hubo muy poco rechazo de PS6.
Tabla Nº 13: Cálculos Estadísticos de PM7.

Fuente: (Elaborado por el autor).
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1-Jun-07 II PM7 0,04 0,19 0,03 0,11 0,04

2-Jun-07 I PM7 0,20 0,19 0,03 0,11 0,04

2-Jun-07 II PM7 0,16 0,19 0,03 0,11 0,04

2-Jun-07 III PM7 0,15 0,19 0,03 0,11 0,04

3-Jun-07 II PM7 0,19 0,19 0,03 0,11 0,04

3-Jun-07 III PM7 0,25 0,19 0,03 0,11 0,04

4-Jun-07 I PM7 0,12 0,19 0,03 0,11 0,04

4-Jun-07 II PM7 0,25 0,19 0,03 0,11 0,04

4-Jun-07 III PM7 0,07 0,19 0,03 0,11 0,04

5-Jun-07 I PM7 0,21 0,19 0,03 0,11 0,04

10-Jun-07 II PM7 0,29 0,19 0,03 0,11 0,04

10-Jun-07 III PM7 0,24 0,19 0,03 0,11 0,04

11-Jun-07 I PM7 0,17 0,19 0,03 0,11 0,04

11-Jun-07 II PM7 0,09 0,19 0,03 0,11 0,04

11-Jun-07 III PM7 0,28 0,19 0,03 0,11 0,04

12-Jun-07 I PM7 0,23 0,19 0,03 0,11 0,04

12-Jun-07 II PM7 0,25 0,19 0,03 0,11 0,04

12-Jun-07 III PM7 0,18 0,19 0,03 0,11 0,04

13-Jun-07 I PM7 0,15 0,19 0,03 0,11 0,04

13-Jun-07 III PM7 0,29 0,19 0,03 0,11 0,04

14-Jun-07 I PM7 0,15 0,19 0,03 0,11 0,04

14-Jun-07 I PM7 0,25 0,19 0,03 0,11 0,04

14-Jun-07 III PM7 0,08 0,19 0,03 0,11 0,04

15-Jun-07 I PM7 0,09 0,19 0,03 0,11 0,04

15-Jun-07 II PM7 0,12 0,19 0,03 0,11 0,04

15-Jun-07 III PM7 0,05 0,19 0,03 0,11 0,04

16-Jun-07 I PM7 0,22 0,19 0,03 0,11 0,04

16-Jun-07 II PM7 0,06 0,19 0,03 0,11 0,04

16-Jun-07 III PM7 0,09 0,19 0,03 0,11 0,04

17-Jun-07 I PM7 0,16 0,19 0,03 0,11 0,04

17-Jun-07 II PM7 0,05 0,19 0,03 0,11 0,04

17-Jun-07 III PM7 0,08 0,19 0,03 0,11 0,04

18-Jun-07 I PM7 0,08 0,19 0,03 0,11 0,04

18-Jun-07 II PM7 0,06 0,19 0,03 0,11 0,04

18-Jun-07 III PM7 0,07 0,19 0,03 0,11 0,04

19-Jun-07 I PM7 0,04 0,19 0,03 0,11 0,04

19-Jun-07 II PM7 0,21 0,19 0,03 0,11 0,04

19-Jun-07 III PM7 0,12 0,19 0,03 0,11 0,04

20-Jun-07 I PM7 0,15 0,19 0,03 0,11 0,04

20-Jun-07 II PM7 0,22 0,19 0,03 0,11 0,04

20-Jun-07 III PM7 0,14 0,19 0,03 0,11 0,04

21-Jun-07 I PM7 0,23 0,19 0,03 0,11 0,04

21-Jun-07 III PM7 0,08 0,19 0,03 0,11 0,04

22-Jun-07 I PM7 0,08 0,19 0,03 0,11 0,04

22-Jun-07 II PM7 0,06 0,19 0,03 0,11 0,04

22-Jun-07 III PM7 0,12 0,19 0,03 0,11 0,04

23-Jun-07 I PM7 0,12 0,19 0,03 0,11 0,04

23-Jun-07 II PM7 0,06 0,19 0,03 0,11 0,04

24-Jun-07 I PM7 0,21 0,19 0,03 0,11 0,04

24-Jun-07 II PM7 0,19 0,19 0,03 0,11 0,04

24-Jun-07 III PM7 0,28 0,19 0,03 0,11 0,04

24-Jun-07 III PM7 0,12 0,19 0,03 0,11 0,04

25-Jun-07 I PM7 0,14 0,19 0,03 0,11 0,04

26-Jun-07 II PM7 0,15 0,19 0,03 0,11 0,04

28-Jun-07 III PM7 0,11 0,19 0,03 0,11 0,04

29-Jun-07 I PM7 0,26 0,19 0,03 0,11 0,04

29-Jun-07 II PM7 0,12 0,19 0,03 0,11 0,04

29-Jun-07 III PM7 0,14 0,19 0,03 0,11 0,04

30-Jun-07 I PM7 0,26 0,19 0,03 0,11 0,04

30-Jun-07 II PM7 0,15 0,19 0,03 0,11 0,04

30-Jun-07 III PM7 0,21 0,19 0,03 0,11 0,04
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Figura Nº 18: Representación Gráfica de los cálculos estadísticos de PM7.
Fuente: (Elaborado por el autor).

Se tomaron 497 datos en general de PM7, para calcular el promedio, la desviación estándar y los limites de control. En el Gráfico se puede notar que el  rechazo es muy cambiante, es tan irregular en todas las representaciones graficas de rechazos mostrados que ni siquiera se mantienen dentro de los limites de control.

Tabla Nº 14:  Cálculos Estadísticos de Mineral.

Fuente: (Elaborado por el autor).
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1-Jun-07 I GSIC 0,11 0,19 0,03 0,11 0,04

1-Jun-07 II GSIC 0,09 0,19 0,03 0,11 0,04

2-Jun-07 I GSIC 0,12 0,19 0,03 0,11 0,04

2-Jun-07 II GSIC 0,07 0,19 0,03 0,11 0,04

2-Jun-07 II GSIC 0,12 0,19 0,03 0,11 0,04

2-Jun-07 III GSIC 0,09 0,19 0,03 0,11 0,04

3-Jun-07 I GSIC 0,17 0,19 0,03 0,11 0,04

3-Jun-07 I GSIC 0,19 0,19 0,03 0,11 0,04

3-Jun-07 II GSIC 0,14 0,19 0,03 0,11 0,04

3-Jun-07 III GSIC 0,14 0,19 0,03 0,11 0,04

4-Jun-07 I GSIC 0,15 0,19 0,03 0,11 0,04

4-Jun-07 I GSIC 0,13 0,19 0,03 0,11 0,04

4-Jun-07 II GSIC 0,12 0,19 0,03 0,11 0,04

4-Jun-07 III GSIC 0,10 0,19 0,03 0,11 0,04

5-Jun-07 I GSIC 0,15 0,19 0,03 0,11 0,04

5-Jun-07 II GSIC 0,15 0,19 0,03 0,11 0,04

5-Jun-07 III GSIC 0,13 0,19 0,03 0,11 0,04

6-Jun-07 I GSIC 0,12 0,19 0,03 0,11 0,04

6-Jun-07 II GSIC 0,16 0,19 0,03 0,11 0,04

6-Jun-07 III GSIC 0,22 0,19 0,03 0,11 0,04

7-Jun-07 I GSIC 0,23 0,19 0,03 0,11 0,04

7-Jun-07 II GSIC 0,14 0,19 0,03 0,11 0,04

7-Jun-07 III GSIC 0,15 0,19 0,03 0,11 0,04

8-Jun-07 I GSIC 0,15 0,19 0,03 0,11 0,04

8-Jun-07 II GSIC 0,12 0,19 0,03 0,11 0,04

8-Jun-07 III GSIC 0,15 0,19 0,03 0,11 0,04

8-Jun-07 III GSIC 0,16 0,19 0,03 0,11 0,04

9-Jun-07 I GSIC 0,07 0,19 0,03 0,11 0,04

9-Jun-07 II GSIC 0,16 0,19 0,03 0,11 0,04

9-Jun-07 III GSIC 0,15 0,19 0,03 0,11 0,04

10-Jun-07 I GSIC 0,14 0,19 0,03 0,11 0,04

10-Jun-07 III GSIC 0,15 0,19 0,03 0,11 0,04

11-Jun-07 I GSIC 0,18 0,19 0,03 0,11 0,04

11-Jun-07 II GSIC 0,05 0,19 0,03 0,11 0,04

11-Jun-07 III GSIC 0,11 0,19 0,03 0,11 0,04

12-Jun-07 I GSIC 0,04 0,19 0,03 0,11 0,04

12-Jun-07 II GSIC 0,26 0,19 0,03 0,11 0,04

12-Jun-07 III GSIC 0,13 0,19 0,03 0,11 0,04

13-Jun-07 I GSIC 0,21 0,19 0,03 0,11 0,04

13-Jun-07 II GSIC 0,10 0,19 0,03 0,11 0,04

14-Jun-07 I GSIC 0,17 0,19 0,03 0,11 0,04

14-Jun-07 III GSIC 0,08 0,19 0,03 0,11 0,04

15-Jun-07 I GSIC 0,09 0,19 0,03 0,11 0,04

15-Jun-07 II GSIC 0,14 0,19 0,03 0,11 0,04

15-Jun-07 II GSIC 0,18 0,19 0,03 0,11 0,04

15-Jun-07 III GSIC 0,10 0,19 0,03 0,11 0,04

15-Jun-07 III GSIC 0,13 0,19 0,03 0,11 0,04

16-Jun-07 I GSIC 0,12 0,19 0,03 0,11 0,04

16-Jun-07 I GSIC 0,10 0,19 0,03 0,11 0,04

16-Jun-07 II GSIC 0,13 0,19 0,03 0,11 0,04

16-Jun-07 II GSIC 0,11 0,19 0,03 0,11 0,04

16-Jun-07 III GSIC 0,12 0,19 0,03 0,11 0,04

16-Jun-07 III GSIC 0,07 0,19 0,03 0,11 0,04

17-Jun-07 I GSIC 0,08 0,19 0,03 0,11 0,04

17-Jun-07 II GSIC 0,07 0,19 0,03 0,11 0,04

17-Jun-07 II GSIC 0,10 0,19 0,03 0,11 0,04

17-Jun-07 III GSIC 0,09 0,19 0,03 0,11 0,04

18-Jun-07 I GSIC 0,08 0,19 0,03 0,11 0,04

18-Jun-07 I GSIC 0,08 0,19 0,03 0,11 0,04

18-Jun-07 II GSIC 0,13 0,19 0,03 0,11 0,04

18-Jun-07 II GSIC 0,11 0,19 0,03 0,11 0,04

18-Jun-07 III GSIC 0,14 0,19 0,03 0,11 0,04

19-Jun-07 I GSIC 0,12 0,19 0,03 0,11 0,04

19-Jun-07 II GSIC 0,13 0,19 0,03 0,11 0,04

19-Jun-07 III GSIC 0,12 0,19 0,03 0,11 0,04

20-Jun-07 I GSIC 0,14 0,19 0,03 0,11 0,04

20-Jun-07 I GSIC 0,10 0,19 0,03 0,11 0,04

20-Jun-07 II GSIC 0,07 0,19 0,03 0,11 0,04
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Figura Nº 19: Representación Gráfica de los cálculos estadísticos de Mineral.
Fuente: (Elaborado por el autor).

Se tomaron 714 datos de Mineral, para calcular el promedio, la desviación estándar y los limites de control. La representación Gráfica muestra que el rechazo de mineral se mantiene un poco dentro de los limites de control lo que quiere decir que el mineral de hierro es mas aceptado por ser mas grueso que las pellas.

6.1.4 Determinación de Rechazo de acuerdo a cada turno de trabajo
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Figura Nº 20: Total de Rechazos de acuerdo a cada turno de trabajo.
Fuente: (Elaborado por el autor).

La representación gráfica muestra que existe rechazo en todos los turnos de trabajo, el turno que mas rechazo tiene es el turno I con un 37.1%, le sigue el turno III con 33% y el turno II es el que menos rechazo tiene con 29.9%.

6.2 DIAGNÓSTICO DEL PUNTO DE STOCK (MÁX O MIN)  DE INVENTARIOS DE PLANTA DE BRIQUETAS NECESARIO PARA GARANTIZAR UNA OPERACIÓN ÓPTIMA 

El punto de stock mínimo del control de inventario de planta de briquetas es de 50% y el máximo es de 100%, aunque el porcentaje máximo que se maneja en planta es de 86%.

Cuando las tolvas se encuentran en el punto de stock mínimo (50%) y en el patio se encuentra en (0) se procede a parar la planta. 

6.3 DETERMINACIÓN DE LAS CAUSAS QUE AFECTAN EL COMPORTAMIENTO DEL INVENTARIO DE LA PLANTA DE BRIQUETAS. 

Existen algunas causas que afectan la conducta del control de inventario estás son ocasionadas por los siguientes problemas: 

· Principalmente por los problemas en planta de pellas con respecto al suministro de la materia prima.

· Daños de la cinta JD-1002, así como también en las cintas alimentadoras JD 1007 A, B, C, D y JD1004.

· Fallas en los equipos, tales como: feeder, cribas, diverter.

· Dificultades en los feeder de carga y roturas de las cintas.

· Dificultades o atascos en los chutos por efectos de lluvias.

· Cuando falla el cribado se halla la presencia de lodo y piedras grandes.

6.4 REALIZACIÓN DE ANÁLISIS FODA PARA DETERMINAR LAS FORTALEZAS, OPORTUNIDADES, DEBILIDADES Y AMENAZAS DEL CONTROL DE INVENTARIO DE LA PLANTA DE BRIQUETAS Y CONFORME A ELLO PROPONER MEJORAS EN EL MISMO.

La aplicación del Análisis FODA en el control de Inventario de la Gerencia Planta de Briquetas permitió identificar las fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas para cada una de las fallas y problemas más comunes que existen actualmente en el control de inventario.
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Figura Nº 21: Análisis FODA.
Fuente: (Elaborado por el autor).

6.5 PROYECCIÓN DE TENDENCIA
Esta técnica ajusta una línea de tendencia a una serie de puntos de datos históricos, y después proyecta  la línea hacia el futuro para pronósticos con un rango de medio a largo plazo. Si se decide desarrollar una línea de tendencia recta mediante un método estadístico preciso, se puede aplicar el Método de Mínimos Cuadrados. Los Mínimos Cuadrados es una técnica matemática de ajustar una tendencia por medio de datos  puntuales. El resultado es la mejor línea de ajuste  y tiene las siguientes propiedades: 

1) La sumatoria de todas las desviaciones verticales es cero. 

2) La sumatoria de los cuadrados de todas las desviaciones verticales es mínima.

3) La línea va a través de las medias X y Y.

Esto da por 5resultado una línea recta que minimiza la suma de los cuadrados de las diferencias verticales entre la línea y cada una de las observaciones reales. 

Una línea de mínimos cuadrados  se describe en términos de su intersección  (la altura a la se intercepta el eje y) y su pendiente (el ángulo de la línea). Si se puede calcular la pendiente e intersección, es posible expresar la línea en la siguiente ecuación:

[image: image47.png]Yi=a+ by




Donde Y*= valor calculado de la variable a predecir (variable dependiente)

a= intersección eje y.

b= pendiente de la línea de regresión (rango de cambio en y para cambios dados en x).

x= la variable independiente en (el tiempo).

Profesionales de la estadística han desarrollado ecuaciones que pueden ser utilizadas para encontrar los valores de las variables a y b, en cualquier línea de regresión.

La pendiente b se encuentra por:
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Donde: b= pendiente de la línea de regresión 

x= valores de la variable independiente

y= valores de variable dependiente

x= el promedio de los valores de las x

y= el promedio de los valores de la y

n= numero de puntos de datos, eventos u observaciones:

Se puede calcular la intersección de a con y como sigue:

[image: image49.png]a= y-bx



 

Tabla Nº 15: Pronóstico calculado mediante el Método de Mínimos Cuadrados.

Fuente: (Elaborado por el autor).
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6.5.1 Mínimos Cuadrados 
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a= y-bx

=2389.3-14336.02 (6.5) = -90794.83

6.5.2 Demanda para el mes de Junio de 2008
Y'=a+bx




Se denota el Mes a proyectar (Junio 2008) en el nuevo sistema de codificación como X= 13.

-90794,83 + 14336,02 (13)=  95573,43/30 días = 3186

3186 Ton/día.

Se pudo proyectar por medio del Pronostico una línea de tendencia en el Mes de Julio y Agosto de 2008 con solo insertar Julio como X= 14 y Agosto como X= 15.

De igual forma se calculó el pronóstico para los meses Julio y Agosto. Para verificar la validación del modelo, se grafica la demanda histórica y la línea de tendencia en la Figura Nº15.

Tabla Nº 16: Pronóstico calculado con línea de tendencia.

Fuente: (Elaborado por el autor).
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Figura Nº 22: Representación Gráfica de los cálculos de Pronóstico con Línea de Tendencia.
La representación gráfica muestra que el pronóstico calculado desde Junio de 2007 hasta Mayo de 2008 fue muy irregular debido a los problemas operativos que presento la planta en ese periodo. El Pronóstico con línea de tendencia muestra que para los mese siguiente (Junio, Julio y Agosto de 2008) hubo una elevación lo que indica que la demanda de producción es favorable.

CAPÍTULO VII

Situación propuesta
7.1 ANÁLISIS DE LA SITUACIÓN PROPUESTA
Para el Control de Inventario, es de suma importancia establecer un procedimiento que permita de forma organizada estimar el control de inventario a tiempo futuro de manera que se pueda observar diariamente lo que se tiene en patio, tanto para pellas como para el mineral, que se puedan obtener los datos o valores de entrada (descarga, Feed mix o relación de carga) y los datos de salida, este procedimiento se realizó mediante un pronóstico durante Junio de 2007 hasta Agosto de 2008. De aquí, radica la importancia de Diseñar  un Modelo de Gestión o Procedimiento para el Control de Inventario de la Materia Prima.
7.2  ELABORACIÓN DEL PROCEDIMIENTO 

1.- Ingresar los datos de Descarga, Rechazo y Feed Mix, entre otros. Estos son datos o valores de entrada que ingresa el analista.

Descarga: Valor de entrada del analista de materia prima de acuerdo al requerimiento de operaciones.

Rechazo: Valor determinado estadísticamente de los análisis de rechazo reportados por el operador.

Feed Mix: Valor de entrada, de acuerdo a los requerimientos de operación.

Factor de Reducción: relaciona la cantidad de óxido requerido por Ton de HBI descargado.

Flujo de Llenado: Son los flujos de llenado que usa operaciones, están en el rango para pellas de 400 a 460 Ton/Hr y mineral de 300 a 400 Ton/Hr.

Límite de Seguridad: se toma como mínimo 65% para pellas y 50% para el mineral estos valores pueden cambiar por ordenes del operador si existe alguna causa. 

2.- Chequear Niveles de Tolva.
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3.- Chequear Niveles de Patio.

· Inventario de Pellas.

· Inventario de Mineral.

4.- Ingresar la data del apilamiento de pellas y mineral.

5.- Chequear niveles reales de las tolvas y luego se procede a ingresar la data desde el sistema de control.

6.- Verificar Reporte.

7.3 IDENTIFICACIÓN DEL NIVEL DE INVENTARIO EN PATIO Y ACCIONES QUE SE DEBEN TOMAR
El nivel de inventario en patio tiene unas designaciones aplicadas por los operadores de área de la empresa, el cual permite conocer realmente cual es el nivel de inventario que se encuentra en patio y conforme a ello verificar la alerta proporcionada a cada nivel, para así tomar las acciones correspondiente que se muestran en la tabla siguiente:

Tabla Nº 17: Nivel de inventario en Patio y Acciones que se deben tomar.

Fuente: (Gerencia de Planta de Briquetas).
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Figura Nº 23: Diagrama de Flujo sobre Parámetros de calidad y producción.

Fuente:(Elaborado por el autor)

7.4 MODELO O PROCEDIMIENTO DEL CONTROL DE INVENTARIO
En la tabla siguiente se muestra el control de inventario con datos seleccionados aleatoriamente para verificar si el procedimiento realizado funciona correctamente.

Tabla Nº 18: Modelo o Procedimiento del Control de Inventario.

Fuente: (Elaborado por el autor).

[image: image57.emf]FECHA  DESCARGA RECHAZO FAC RED OXI REQ PM7 (%) GSI (%) PM7 (t/h) GSI (t/h) PM7 (t/d) GSI (t/d) OXI TOT (t/d)

1 115 1,12 1,5 192,90 60% 40% 115,74 77,16 2777,81 1851,87 4629,68

2 100 1,11 1,5 165,23 60% 40% 99,14 66,09 2379,28 1586,19 3965,47

3 0 1,19 1,5 0,00 55% 45% 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00

4 116 1,10 1,5 189,35 55% 45% 104,14 85,21 2499,44 2045,00 4544,44

5 100 1,15 1,5 174,10 61% 39% 106,20 67,90 2548,84 1629,59 4178,43

6 110 1,12 1,5 183,97 60% 40% 110,38 73,59 2649,20 1766,13 4415,33

7 100 1,12 1,5 169,80 61% 39% 103,58 66,22 2485,86 1589,32 4075,18

8 112 1,08 1,5 183,72 65% 35% 119,41 64,30 2865,95 1543,21 4409,16

9 100 1,11 1,5 164,71 60% 40% 98,83 65,88 2371,83 1581,22 3953,05

VALORES DE ENTRADA FEED MIX CONSUMOS


Tabla Nº 19: Modelo o Procedimiento del Control de Inventario en patio.

Fuente: (Elaborado por el autor).
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7.5 COMPROBACIÓN  DEL PROCEDIMIENTO Y AJUSTES 
En la siguiente tabla se muestra el procedimiento propuesto para el control de inventario, allí se muestran los datos o valores de entrada, los valores de salidas y los valores de inventario. Es importante mencionar que el procedimiento fue realizado en base al pronostico que se calculo para el mes de Septiembre, donde hubieron varias paradas y se trabajo con la descarga mínima. El rechazo calculado se hizo por medio de los datos generales de todos los turnos de trabajo, allí se calculó la desviación estándar, LCS, LCI y el promedio para el procedimiento.

Tabla Nº 20 y 21: Modelo o Procedimiento propuesto para  el Control de Inventario de la Gerencia de Planta de Briquetas.

Fuente: (Elaborado por el autor).
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oo0or2007 | 100 022 15 | 3326 | eow | 40w | 1005 | 1330 | 47802 [ 31928 | 70820
100072007 ) 007 15 000 | 60w | a0 | o000 | 000 [ 000 | 000 000
100007 ] 111 016 15 | 2750 | eow | aow | 1650 | 11.00 | 30503 [ 26306 | es0se
12002007 ] 110 009 15 | 1a96 | 60w | aow | 898 | 508 [ 2154 | 14363 | 3s007
13002007 | 104 012 15 | 1855 | eow [ aow [ 1113 | 742 | 26713 [ 17808 | ass2n
14002007 | 100 009 15 | 1356 | 60w | aow | 814 | sas [ 19531 | 13001 30552
15092007 | 100 020 15 | 2070 | 60w [ a0 | 1788 | 1192 | 42001 | 28601 71502





Tabla Nº 21
[image: image60.png]D 1002 PELLAS st
FE 1001 FE 10024
400 390 | 1000 | esw | 1170 Jroos] o2 | 16 [ 400 | sow | 200 [258] 00 [ 19
31 380 | 1800 | es% | 1170 [ss6| 03 | 15 | a00 [ sow [ 200 [orz] 114 | 19
40 300 | 1800 | es% | 1m0 14 | a00 [ so% [ 200 19
4 304 | 1000 | osw | 1170 Juzasl o1 | 14 [ 400 | sow [ 200 [ers[ o4 [ 20
444 302 | 1800 | esw | 1170 [359] o7 | 14 | a00 | sow | 200 6| 25 | 20
439 306 | 1800 | es% | 1170 [703] o3 | 14 | a00 [ sow [ 200 [4s0] 13 | 20
a3 38 | 1800 | es% | 1170 [1062] 02 | 14 | a00 [ sow [ 200 [28a] 08 | 10
434 598 | 1800 | esw | 1170 |s30] o5 | 15 | ao0 | sow | 200 [168] 14 | 20
a3 300 | 1800 | esw | 1170 [s6| os | 15 | a00 | sow [ 200 [1s0] 16 | 20
23 38 | 1800 | es% | mro 15 | a00 [ asw [ 180 22
430 388 | 1800 | osw | 1170 |709] 03 | 14 | a00 | asw | 1s0 [16a] 15 [ 22
426 302 | 1000 | esw [ 170 |1303] o2 | 15 | 400 | ssw | 160 [304] o8 | 22
441 367 | 1800 | 5% | 1170 [10sa] 02 | 14 | 400 [ 45w [ 180 [243] 10 | 21
438 302 | 1800 | es% | 1170 [1438] 02 | 14 | a00 [ asw [ 180 [ss2] o7 | 22
448 302 | 1800 | 65% | 1170 less| o4 | 14 | a00 | as% | 180 lisa| 16 | 22





Tabla Nº 22: Modelo o Procedimiento propuesto para  el Control de Inventario  en el patio de la Gerencia de Planta de Briquetas.

Fuente: (Elaborado por el autor).
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7.6 MODELO O PROCEDIMIENTO PARA EL CONTROL DE INVENTARIO DE LA MATERIA PRIMA PRESENTE EN EL PATIO DEL PROCESO DE REDUCCION DIRECTA DE LA GERENCIA DE PLANTA DE BRIQUETAS DE CVG FERROMINERA ORINOCO,C.A.
[image: image62.emf]Fecha 30/09/2007

Hora: 07:00 a.m.

INVENTARIO DE PELLAS/ MINERAL 

Insumo %

Pella 61%

Mezcla

Mineral 39%

Descarga 

Total

103,75

Carga (Tm/Hr) 10,72

Relación C/D

1,48

Tolvas

Nivel de las 

tolvas

Cantidad Real

Cantidad con 

limite de 

seguridad

Tipo de Insumo en tolva

FE-1001

90 %

1620,00 720,00

PM7

FE-1002 A

75 %

300,00 75,00

MIN

FE-1002 B1

82 %

328,00 103,00

PM7

FE-1002 B2

78 %

312,00 87,00

PM7

FE-1002 B3

80 %

320,00 95,00

MIN

 

Apilador Cantidad (TM) Tipo 

Fijo  985,00 PM7

Basculante 201,00 PM7

Mezcla  0,00 MIX

Grueso Calib. 17.850,00 MIN

TOTAL PM7

1.186,00

TOTAL PM7 PRONOSTICO

89.588,81

ERROR DE PRONOST (%)

98,68%

TOTAL GSI

17.850,00

TOTAL GSI PRONOSTICO

75.618,82

ERROR DE PRONOST (%)

76,39%

Insumo Cantidad Duración  Cantidad Duración  Cantidad Duración (d)

PM7 2.260,00 5,86 1.080,00 2,80 3.446,00 5,00

PS6 0,00 0,00 0,00

PCQ 0,00 0,00 0,00

Mezcla 0,00 0,00 0,00

Mineral 620,00 48,19 283,50 22,03 18.470,00 92,71

Observaciones:

Observación

Observación

Situación Ideal

Patrón de Carga

Rango normal de operación

Rango normal de operación

Rango normal de operación

Rango normal de operación

Rango normal de operación

PATIO 

Totales en Planta

PRONOSTICO

PLANTA



Tolvas Niveles de Seguridad Patio+Tolvas


7.7 OPORTUNIDADES DE MEJORA PARA EL CONTROL DE INVENTARIO

Para mejorar el Control de Inventarios de la Gerencia de Planta de Briquetas de CVG Ferrominera Orinoco, se propuso las siguientes estrategias:

· Realizar cursos de capacitación al personal, con herramientas que faciliten las actividades del proceso de control de inventario.

· Revisar frecuentemente todas las normativas que rigen las actividades a realizarse dentro del proceso productivo. 

· Distribuir uniformemente entre el personal existente, todas las actividades a realizarse en el control de inventario, con la finalidad de garantizar el cumplimiento oportuno de las mismas y en caso de ser necesario contratar personal capacitado.

· Desarrollar nuevas técnicas y/o tecnologías que contribuyan a facilitar los cálculos a realizarse para dicho control.

· Realizar charlas para implantar entre el personal, los beneficios que tiene el procedimiento con respecto a la confiabilidad en los resultados.

Conclusiones
Del trabajo realizado para el Control de Inventario de la Materia Prima que se encuentra en el Patio de la Gerencia de Planta de Briquetas de la Empresa CVG Ferrominera Orinoco, C.A. se pudo concluir lo siguiente:

1. El proceso de Control de Inventario de la Gerencia de Planta de Briquetas es deficiente por la razón de que dicho control es supervisado por un especialista de forma manual, es decir no existe un control de inventario confiable por parte del especialista lo que ocasiona como resultado, error en los cálculos y desconfianza de los trabajadores en los cálculos realizados por el técnico. Este control de inventario debe ser mejorado por medio del procedimiento propuesto para así tener la seguridad y confiabilidad de los cálculos realizados por el especialista.

2. Se hizo una entrevista al personal involucrado en el Control de Inventario de la Materia Prima, entre ellos técnicos y operadores, con el fin de recolectar suficiente información acerca del diagnóstico de la situación actual del Control de Inventario que se lleva a cabo en la Planta, este es realizado a través de la observación directa, lo cual no es un método confiable para dicho control.

3. La determinación estadística de las tasas de consumo y del rechazo de la materia prima en general se realizaron a través de la desviación estándar que dio como resultado 0,026 con un promedio igual a 0,11 de estos resultados se pudo hallar los limites  de control tanto superior como inferior, el LCS resultó ser= 0,16 y el LCI= 0,06. Estas fórmulas fueron aplicadas tanto para el mineral como para los diferentes tipos de pellas (PM7, PS6)  los cuales dependen de la descarga, el Feed Mix, la granulometría del material, calibración de balanzas, estado y eficiencia de las cribas FD 1000.

4. El punto de stock máximo es determinado por el área disponible en los patios, la cual está estimada en 65000 T de PM7 y  50000 T de GSI o Mineral de Hierro. El punto de stock mínimo depende del consumo y del Feed Mix también llamado relación de carga, este valor será igual a 21000 T de PM7 y 13000 T de GSI para una descarga igual a 100 T/H con un Feed Mix  de 50/50.

5. Las causas que afectan el comportamiento del Control de Inventario son: Daños de la cinta JD-1002 y en las cintas alimentadoras JD 1007 A, B, C, D y JD1004, Fallas en los equipos, tales como: feeder, diverter y cribas por la presencia de lodo y piedras grandes, Problemas en los feeder de carga y roturas de las cintas y Atascos en los chutos por efectos de lluvias entre otros.

6. El diseño del Modelo de Gestión o procedimiento propuesto para el control de inventario de la Gerencia de Planta de Briquetas se realizo por medio de pronósticos a través del método de mínimos cuadrados, este permitió estimar el control de inventarios a tiempo futuro; también se elaboró un diagrama de flujo, donde se estructuraron los factores o parámetros en base a la demanda de producción y calidad, el cual se introdujo dentro del programa utilizado por la empresa (Excel) de manera que fuera de fácil acceso para cualquier tipo de usuario. En base al procedimiento realizado, se hicieron varias correcciones donde se comprobó la confiabilidad del Procedimiento para Controlar el Inventario de forma automatizada y segura.

7. Se realizó un Análisis FODA, para identificar las Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y Amenazas del Control de Inventario de la Materia Prima de la Gerencia de Planta de Briquetas y en base a esto se propusieron mejoras orientadas a disminuir las desviaciones existentes. 

Recomendaciones
En base a las conclusiones obtenidas, se recomienda lo siguiente:

1. Instalar balanzas dinámicas en las cintas de los apiladores tanto fijo como basculante, con comunicación al sistema de control de planta de briquetas que es el centro del control de inventario.

2. Medir topográficamente cada 3 meses los niveles de las pilas y hacer comprobación con cálculos realizados por el especialista y por el procedimiento.

3. Plan de mejora tecnológica para el control de la materia prima.

4. Adaptar e implementar el procedimiento realizado en la Gerencia de Planta con la finalidad de mejorar continuamente las actividades desempeñadas en el control de inventarios. Es importante mencionar que no es necesario darle técnicas de capacitación al personal ya que el procedimiento es realizado en el programa Excel, de manera que sea de fácil utilización para los trabajadores de la planta.
5. Dar a conocer la metodología empleada así como también el procedimiento al resto del personal que conforma la Gerencia de Planta de Briquetas.
6. Aplicar frecuentemente encuestas al personal involucrado en el control de inventarios tales como supervisores, operadores de área y demás personal trabajo, de manera que permitan identificar otras actividades relevantes que se puedan anexar en el procedimiento con la finalidad de mejorarlo.

7. Revisar y actualizar constantemente los datos y/o valores del procedimiento propuesto.
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