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INTRODUCCION

En el sector construccion el ladrillo sigue siendo el elemento clave para realizar
impecables trabajos arquitectonicos. Se trata pues de uno de los materiales de
construccién mas utilizados en obra, que este afio presentard un importante indice
de crecimiento en sus despechos, pese a la desaceleracion de la construccion en el

pais.

Si bien el sector construccién se ha desacelerado, la demanda de ladrillo no solo ha
mantenido sus niveles de venta, sino que ha registrado un importante incremento en

este ano.

En el pais el mercado ladrillero es bastante complejo, porque por un lado hay una
industria formal que cumple con las normas empresariales, laborales y ambientales,
y por otro lado, encontramos un gran mercado informal que no es controlado ni

fiscalizado por las instituciones del Estado

“De otro lado, el mercado de ladrillos empieza a tener un nuevo comprador peruano
gue desea estar mejor informado sobre las ventajas y prestaciones del producto, a
fin de cubrir una necesidad técnica especifica”, sefalé Chara, quien recalco la
importancia de cambiar la mentalidad del consumidor sobre las ventajas que

conlleva adquirir productos validados por empresas reglamentadas y certificadas.

El sector construccion cuenta con una industria formal de ladrillos moderno y
competitivo, en donde se ofertan diversos tipos de este material, que se clasifican
en base a su fortaleza o su resistencia a altas temperaturas, los cuales son
fabricados para cumplir diferentes funciones. De modo que de acuerdo al tipo de
construccion que se pretenda realizar, debera elegirse el tipo de ladrillo mas
adecuado para obtener 6ptimos resultados.

Las ladrilleras que existen en la ciudad de Arequipa son en su mayoria artesanales,

pero el mercado para el ladrillo mecanizado esta en constante crecimiento, es por



eso que el desarrollo de este proyecto se centra en la Ladrillera Continental Oro
Rojo. En el desarrollo de este trabajo se encuentra un diagnostico relacionado con
la situacion actual de la empresa, se analiza los procesos y la tecnologia utilizada
actualmente en la empresa. De tal manera que se establecen las necesidades
actuales y las mejoras relacionadas con estos aspectos, que permitan fortalecer el
crecimiento de la ladrillera y su competitividad en el Sector Ladrillero. De tal forma
gue se implementara una propuesta de mejora en el area productiva que traera

consigo un incremento de ventas en la empresa.

A continuacion se presentara el desarrollo de esta propuesta y las etapas a seguir
para una futura implementacion con base en mecanismo que permite el

mejoramiento de los procesos productivos mediante reconversion tecnolégica.



RESUMEN
Durante el desarrollo del proyecto se realizaron visitas de campo, entrevistas con los
trabajadores y representantes de la empresa. En base a esta informacion se elaboro
un diagnéstico de la situacion actual de la produccion en la ladrillera, determinando
gue dicha actividad se desarrolla con un bajo nivel tecnolégico, ademas de una
informalidad que se presenta en la empresa debido a su constante crecimiento, lo
cual nos sirve como punto de partida para presentar unas alternativas de solucion
gue contribuyan en el futuro a solucionar el problema hasta ahora presentado en
cuanto a tecnologia en los procesos de produccion, lo cual genera una falta de
capacidad productiva en la empresa , ademas de disminuir los impactos
ambientales que esto conlleva. Buscando la mejorar de los procedimientos y
relaciones interpersonales en la empresa que afectan directamente al crecimiento

de la misma.

Palabras Clave: ladrillos , produccion , ventas



ABSTRACT

During the development of the project, field visits, interviews with workers and
representatives of the company were carried out. Based on this information a
diagnosis of the current situation of the production in the brick was elaborated,
determining that this activity develops with a low technological level, besides an
informality that is presented in the company due to its constant growth, which Serves
as a starting point to present alternative solutions that contribute in the future to
solve the problem so far presented in terms of technology in the production
processes, which generates a lack of productive capacity in the company, in addition
to reducing the Environmental impacts this entails. Seeking to improve the
procedures and interpersonal relations in the company that directly affect the growth

of the same.

Key Words: bricks, production, sales
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1.1.

CAPITULO | GENERALIDADES

PROBLEMA DE INVESTIGACION

La empresa no logra producir la cantidad de ladrillos demandados, se

necesita hacer una propuesta que mejore el area de produccion para

incrementar las ventas.

1.1.1.

1.1.2.

IDENTIFICACION DEL PROBLEMA
Se han identificado serios problemas en el proceso de produccién

debido al cuello de botella que se tiene por la capacidad del horno.

DESCRIPCION DETALLADA DEL PROBLEMA

En cuanto a la politica de produccion no se posee, sélo se produce
los pedidos anticipados y un breve excedente.

No se cuenta con una planeacion estratégica, se tiene cuellos de
botella en la produccién que condicionan la capacidad maxima de
planta.

No se cuenta con un pronostico de una posible y futura demanda de

productos.

Como podemos observar la capacidad de la produccion esta
limitada por los hornos, no se debera ofrecer mas de lo que se
puede producir hasta por lo menos poder quitar este cuello de

botella y poder ampliar asi la capacidad de produccion.

Asi mismo de acuerdo a los reportes de Control de Calidad,
actualmente existe un mal manejo para sacar los ladrillos del horno,

lo cual origina pérdidas como rotura de ladrillos.
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1.1.3.

En lo referente a la administracion de personal, este aspecto es
critico en la ladrillera, el personal técnico no cuenta con el perfil de
acuerdo al trabajo que se le encomienda, en muchos casos no
tienen la experiencia necesaria, no se cuenta con programas de
capacitacion y adiestramiento tanto para el personal técnico como
administrativo. El encargado de los recursos humanos, se encarga
basicamente de la administracion de salarios y de personal. Sin
embargo, es importante sefialar que es muy poco lo que se realiza
con la seguridad industrial y ambiental para establecer las
condiciones adecuadas en la que deben trabajar los empleados,

para aumentar asi mismo, la productividad laboral de la ladrillera.

CAMPO, AREA Y LINEA
v' CAMPO: Produccion.
v AREA : Diagnéstico y propuesta.

v' LINEA : Incremento de producto terminado.

1.2. OBJETIVOS

1.2.1.

1.2.2.

OBJETIVO GENERAL

Realizar una propuesta de mejora en el area de production para
incrementar la venta de ladrillos de la Industria Ladrillera Continental
S.A.C.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

v" Realizar un andlisis y diagnostico actual de la empresa

v Identificar los problemas o causales de la baja produccion.

v' Plantear una propuesta de mejora del proceso productivo y
determinar las condiciones necesarias para la realizacién de la
propuesta.

v' Determinar lo beneficios de la propuesta

v" Analizar el costo — beneficio de la propuesta
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1.3. HIPOTESIS
Dado que, al realizar una propuesta de mejora en el area de produccion; Es
posible que, se logre incrementar las ventas de ladrillos en la Industria

Ladrillera Continental S.A.C.

1.4. VARIABLES
1.4.1. VARIABLE DEPENDIENTE
Incremento de ventas
1.4.2. VARIABLE INDEPENDIENTE
Propuesta de mejora.
1.4.3. OPERACIONALIZACION DE VARIABLES
Cuadro N° 1: Variables
Definicion . Unidad de
. Indicadores _ Instrumento
Operacional Medida
e Porcentaje
de aumento
Propuesta
_ de
de mejora o
produccion
con la cual _
o Cantidad vy
) se busca ) N
Variable o Disminucié | calidad de | Rentabilidad
_ optimizar la o
Independiente y n de | producto economica
produccion _
errores en | terminado
para
proceso
aumentar las _
productivo
ventas
e Personal
capacitado
_ Cantidad de
Variable Incremento _ . Orden de
. ladrillos Millares/mes -
Dependiente | de ventas . Produccion
vendidos

Fuente: Elaboracion Propia
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1.5

1.6.

TIPO DE INVESTIGACION

El tipo de Investigacion es Aplicada, porque trata de aplicar los

conocimientos tedricos para solucionar problemas practicos, por lo que se
va actuar midiendo los diferentes niveles de los procesos productivos en la
fabricacion de ladrillos para determinar la propuesta adecuada de mejora en

la produccién de ladrillos.

El nivel de Investigacién es Descriptiva porque el objetivo es determinar in-
situ la situacion real de la produccién de ladrillos en la ladrillera Continental
S.A.C.

v Tipo: De campo

v Nivel: Descriptivo

v Disefio: No experimental
ANTECEDENTES

La actividad de fabricacién de ladrillos esta ampliamente distribuida a nivel
nacional. Las empresas grandes por lo general estan adecuadamente
formalizadas ante los gobiernos locales y ante la autoridad sectorial que es
el Ministerio de la Produccion. Poseen en su mayoria tecnologias de
proceso mejor desarrolladas en cuanto a tipos de horno y combustibles
que utilizan, lo cual les permite obtener productos de mejor calidad y con
mejores posibilidades de controlar o prevenir los impactos ambientales
de su actividad industrial. Asimismo, estan organizadas en forma
empresarial desarrollando técnicas de gestion y de comercializacion

adecuadas con acceso a fuentes de financiamiento y creditos.

Por el contrario, la gran mayoria de empresas ladrilleras de micro y
pequefio tamano distribuidas a nivel nacional presentan un alto grado
de informalidad y utilizan técnicas artesanales para la fabricacion de sus
productos. La planta de fabricacién esta representada basicamente por el
horno y un espacio de terreno como patio de labranza.
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Las ladrilleras artesanales emplean hornos fijos de fuego directo, techo
abierto y tiro ascendente para la coccion también denominada quemado o
simplemente quema de ladrillos. Las paredes de estos hornos no proveen
un buen aislamiento porque son delgadas, y en su geometria tienden a
tener una gran area horizontal de coccion; caracteristicas que les restan
eficiencia tanto en velocidad de cocciébn como en calidad de producto
sobre todo cuando se usan combustibles solidos como el carbon; lo cual
compensan los artesanos con el uso de combustibles altamente
contaminantes pero de bajo precio y alto poder calorifico como llantas

usadas, plasticos y aceite quemado de vehiculos.

El uso de estos ultimos materiales como combustible genera emisiones de
gases altamente toxicos y cancerigenos como Oxidos de azufre (SOx),
oxidos de nitrogeno (NOx), compuestos organicos volatiles (COV),
hidrocarburos aromaticos poli nucleares, dioxinas, furanos, benceno,
bifenilos poli clorados y metales pesados como As, Cd, Ni, Zn, Hg, Cr, V,
etc., estos elementos y compuestos provocan irritacion a la piel, ojos y
membranas mucosas, trastornos en las vias respiratorias, en el sistema
nervioso central, depresion y eventualmente cancer; caracteristicas que los

hacen inaceptables para ser utilizados con este fin.

Generalmente cada artesano ladrillero levanta su horno en la periferia de
las ciudades en zonas donde la materia prima abunda o esta muy cerca y
es asequible, o las condiciones climaticas principalmente abundante viento
y pocas lluvias les favorecen; luego van llegando mas artesanos ladrilleros
al lugar conformando una zona de actividad ladrillera caracterizada por un
paisaje donde destaca el relieve de los hornos.

Los hornos empleados para el quemado o coccién de los ladrillos son
artesanales del tipo escocés o de fuego directo en cuyo interior el
combustible esta en contacto directo con los ladrillos crudos. No se hace
ningun tipo de control de la temperatura ni de las emisiones

contaminantes generadas.
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Desde hace varias generaciones, la fabricacion del ladrillo comdn ha sido,
en nuestra zona una practica habitual, generadora de puestos de trabajo, y
a la vez, productora de grandes cantidades de uno de los materiales mas
utilizados en la construccion tradicional de edificios. Si bien los avances
tecnologicos, el desarrollo de nuevos materiales y aleaciones y la
adaptacion de diversos sistemas constructivos, se encuentran en todos los
mercados, el ladrillo comun sigue siendo el material de mayor aceptacion
por parte de la poblacion arequipefia, la utilizacion del ladrillo tiene un
amplio campo en el mercado de la construccion regional. Actualmente su
utilizacién esta totalmente generalizada en el campo de la construccion

regional.

La Industria ladrillera Continental es una empresa dedicada a la fabricacion
de ladrillo semi mecanizado, esta empresa comenzo a producir hace 5 afios.
En combinacién de esfuerzos muy grandes ya que el ladrillo es un producto
que requiere de varios procesos y cuidado. La empresa también realiza
ladrillos de cualquier medida a pedido, previo estudio y pago por adelantado

por los productos.

A lo largo de los 5 afios de produccién que tiene la empresa ha ido
cambiando de politicas mediante afianzamiento de la marca, creciendo la
calidad del producto y aumentando los niveles de produccion. Hoy en dia la
empresa cuenta con un buen producto y niveles de produccién que van
creciendo dia a dia. Sin embargo, es necesario realizar un diagnostico
actual con el fin de mejorar el proceso productivo, acorde con el avance

tecnoldgico actual.

En el proceso productivo del ladrillo encontramos que la industria ladrillera
sigue empleando para la manufactura de sus productos, combustibles
altamente contaminantes, aceites gastados, residuos industriales. La
actividad de fabricacion de ladrillos genera impactos sobre la calidad del aire
y sobre la morfologia del terreno. En el primer caso debido principalmente a
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las emisiones de humos procedentes de los hornos en la etapa de coccion
gue causan efectos directos e indirectos sobre la salud humana, la flora, la
fauna, los cuerpos de agua, y contribuyen al cambio climatico global. En el
segundo caso porque la explotacion de las canteras produce excavaciones
que no solamente afectan el paisaje sino también la estructura y
configuracion del terreno ocasionando deforestacion, pérdida de la capa

productiva del suelo, y erosion.

Asi también, el incremento de precios del petréleo es una sefial clara para la
necesaria promocion del uso eficiente de la energia a fin de proteger
reservas estratégicas de los recursos energéticos y establecer cambios
oportunos en la matriz energética orientados al desarrollo sostenible en

armonia con el ambiente.

Es importante sefialar que actualmente existe una baja capacidad técnica
de producciéon del ladrillo, pese al incremento de la demanda, ya que el
proceso productivo presenta deficiencias no evaluadas y por ende no
permiten realizar las mejoras técnicas que permitan incrementar su

eficiencia.

1.7.  JUSTIFICACION

Historicamente la produccion de ladrillos se caracteriza, por su alto grado de

informalidad y por carecer de disefios y practicas técnicas adecuadas y
eficientes para la explotacion, beneficio, transformacion y procesamiento de
los recursos de la arcilla, lo que ha traido como consecuencia, un bajo nivel
de productividad por pérdida de recursos y por la generacion de efectos

negativos para el medio ambiente.

Al analizar los elementos que determinan el aprovechamiento y uso racional
de la arcilla para la fabricacion de ladrillos, se podra establecer la factibilidad
de una adopcion consistente de la tecnologia alternativa en la zona. Si los
factores encontrados muestran una incompatibilidad definitiva con las

caracteristicas del contexto, sera necesaria la inclusion de una nueva
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estrategia que aborde el problema de la contaminacion. En el caso
contrario, si los factores identificados son susceptibles de cambios y
mejoras, se planteardn recomendaciones para que la inversion futura
contemple ajustes a la tecnologia que faciliten la adopcién y uso por parte
de la Ladrillera Continental S.A.C.

Esta industria del sub sector ladrillero artesanal, es importante en el
desarrollo regional y es uno de los renglones en los cuales se puede apoyar
el gobierno para la generacion de empleo y divisas. Asi mismo, puede ser el
soporte de los programas de vivienda e infraestructura, para llegar a

dinamizar al sector de la construccion regional.

De otro lado, el municipio, aunque puede llegar a recibir algunos beneficios
econdmicos, es el directamente afectado por los efectos ambientales
negativos derivados de dichos trabajos de las plantas transformadoras
existentes, que por ser netamente artesanales, generan alta contaminacion
permanente, entrando en conflicto permanente con otros sectores
productivos como el agropecuario, ganadero, turistico y con la zona de

expansion urbana.

Ademas, las pequeiias empresas de la zona, presentan caracteristicas
similares con relacién a sus procesos productivos y a la tecnologia utilizada,
es por esto, que el desarrollo de este proyecto que se centra en Ladrillera
Continental S.A.C., con los resultados obtenidos, pueden ser aplicados
posteriormente en otras ladrilleras, realizando las modificaciones pertinentes
en su implementacion, para que los beneficios vayan de acorde con las

necesidades de estas ladrilleras.
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1.8. METODOLOGIA

1.8.1. POBLACION — MUESTRA
El Proyecto se realizara en la Ladrillera Continental SAC., ubicada
en UPIS Villa Continental Mz. X Lote 23, en el distrito de Cayma,
provincia y departamento de Arequipa.
La muestra son las operaciones y procesos de la ladrillera.
La poblacién estad constituida por trabajadores varones y mujeres
que oscilan entre los 18 y 40 afos de edad, los cuales no cuentan
con estudios superiores-
El total de personas que participan en la empresa son 18, incluye

gerencia y sector administrativo.

1.8.2. TECNICAS DE RECOLECCION DE INFORMACION
Se hizo uso de recursos bibliograficos, fuentes institucionales,
oficiales, personales y virtuales que proporcionaron informacién con
relacion al trabajo de campo.

Observacion de campo

Andlisis documental

Entrevista

<N N X

Equipos

1.8.3. INSTRUMENTOS

Se van a utilizar los siguientes instrumentos

v Ficha de observacion?

v Entrevista ?

v Encuesta a los trabajadores?®

La ficha de observacion la utilizaremos para poder guardar todos los

datos necesarios de cada proceso.

1Ver Anexo 1 Ficha de observacién
2 Ver el Anexo 3 Desarrollo de la Entrevista
3 Ver Anexo 2 Encuesta a trabajadores
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1.8.5.

La entrevista es realizada al gerente para que nos brinde la
informacion
Y la encuesta, que se utilizara para conseguir informacion real de los

trabajadores de la empresa.

. CRITERIOS Y PROCEDIMIENTOS DE RECOLECCION DE
DATOS
v Se coordinara con la Gerencia de la empresa a fin de que

brinden el apoyo respectivo en la realizacion de la investigacion.
v Se realizaran coordinaciones con las areas respectivas.
v Se aplicaran los instrumentos de investigacion para la
recoleccion de datos.
v Se programara una entrevista con los trabajadores, en sus

tiempos libres.

PROCESAMIENTO DE LA INFORMACION

En el procesamiento de la informacion obtenida se realizara a través
del Programa informatico de Excel, a partir de lo cual se
estructuraran los cuadros y graficas estadisticas, segun sea el

caso, de los datos obtenidos en el proceso de recoleccion de datos.
Para el analisis de los datos se utilizaran procesos descriptivos e

inferenciales, bajo la orientacion de la teoria, hipétesis y objetivos

de la investigacion.

Se utilizara los datos obtenidos para diagnosticar la situacién actual

de la empresa y poder proponer mejoras a la misma.

Se plantearan nuevos formatos y diagramas que sintetizaran mejor

la informacion.
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CAPITULO Il MARCO TEORICO

2.1. MARCOLEGAL

Constitucion Politica del Peru, 1993.

Ley N° 28611: Ley General del Ambiente.

D. Leg. N°757: Ley Marco para el Crecimiento de la Inversion Privada.

13/11/1991.

Ley 23407: Ley General de Industria.

Ley 26821: Ley Orgéanica para el Aprovechamiento de los Recursos

Naturales.

Normas Técnicas vigentes que rigen la calidad de los ladrillos son:

» NTP 331.017:2003. Requisitos Ladrillos de arcilla usados en
albafiileria.

> NTP 331.040:2006. UNIDADES DE ALBANILERIA. Ladrillo
hueco ceramico para techos vy entrepisos aligerados.

» NTP 399.613:2005. Métodos de muestreo y ensayo de ladrillos de

arcilla.

2.2. GLOSARIO

2.2.1.

2.2.2.

2.2.3.

ACOPIO
Consiste en el almacenamiento temporal de la arcilla que

posteriormente sera beneficiada y transformada.*

ACARREO
Es la accion de mover el producto terminado para ubicarlo en la

zona de almacenamiento o cargarlo en el vehiculo.®

ARCILLA
Es el agregado mineral terroso o pétreo que contiene esencialmente

silicatos de aluminio hidratados. La arcilla es plastica cuando esta

4 Definicion.de (2008).Acopio. Recuperado el 23 de junio de 2016 de http://definicion.de/acopio/
5 Wikipedia de (2013). Acarreo. Recuperado el 23 de junio de 2016 de https://es.wikipedia.org/wiki/Acarreo
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2.2.4.

2.2.5.

2.2.6.

2.2.7.

2.2.8.

suficientemente pulverizada y saturada, es rigida cuando esté seca
y es vidriosa cuando se quema a temperatura del orden de 1 000
OC.G

ADAPTACION TECNOLOGICA
Adecuacion e incorporacion de la tecnologia a las condiciones vy

necesidades de la empresa que adopta.’

ALMACENAMIENTO
Es la accion de mantener un inventario ya sea de producto en

proceso o terminado.?

CAPACIDAD INSTALADA
Corresponde a la méxima capacidad que tiene una compafia en su
area de produccibn o en su area operacional. Se expresa en

unidades en funcién del tiempo.®

COCION
Proceso mediante el cual, las piezas se llevan a elevadas
temperaturas que garantizan la resistencia y propiedades fisicas

necesarias para cumplir con sus especificaciones.°

CORTE

Es la accion con la cual se determinan las medidas del producto.*!

6 Wikipedia de (2013). Arcilla. Recuperado el 23 de junio de 2016 de https://es.wikipedia.org/wiki/Arcilla

7 Lizardo Carvajal de (2013). Adaptacion Tecnoldgica. Recuperado el 23 de junio de 2016 de
http://www.lizardo-carvajal.com/adaptacion-de-tecnologia/

8 Emily Lagos (2011). Almacenamiento. Recuperado el 23 de junio de 2016 de
http://almacenamientolog.blogspot.pe/2011/11/almacenamiento-concepto.html

% Paulo Nufiez de (2013). Capacidad Instalada. Recuperado el 23 de junio de 2016 de
http://knoow.net/es/cieeconcom/gestion/capacidad-instalada/

10 Wikipedia de (2013). Coccién. Recuperado el 23 de junio de 2016 de https://es.wikipedia.org/wiki/Coccion
11 Definicién de (2008).Acopio. Recuperado el 23 de junio de 2016 de http://definicion.de/corte/
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2.2.9.

2.2.10.

2.2.11.

2.2.12.

2.2.13.

DESCARGUE O DESHORNE
Es la accién de retirar el material del horno una vez este a

temperatura aceptable.'?

EFICIENCIA
Relacion entre insumos y productos valorando los procesos
utilizados en la obtencién de los productos frente a los recursos

utilizados.13

ENFRIAMIENTO
Es la operacion de retirar el calor al material, que fue suministrado

durante la coccion.4

EXTRACCION

Actividad que permite la remocién del material arcilloso proveniente
del yacimiento; se adelanta, fundamentalmente en dos etapas:
remocion y almacenamiento de la cobertura vegetal de unos 25-40
cm y arranque de la arcilla y arena presentes. *°

LADRILLO
Es la unidad de albafileria fabricada de arcilla moldeada,
extruida o prensada en forma de prisma rectangular y

guemada o cocida en un horno.'®

12 Wikipedia de (2013). Descargue. Recuperado el 23 de junio de 2016 de
https://es.wikipedia.org/wiki/Descargue

13 David Luna de (2011). Eficiencia. Recuperado el 23 de junio de 2016 de
http://conceptodefinicion.de/eficiencia

14 David Luna de (2010). Enfriamiento. Recuperado el 23 de junio de 2016 de
http://conceptodefinicion.de/enfriamiento/

15 Wikipedia de (2013). Extraccién. Recuperado el 23 de junio de 2016 de
https://es.wikipedia.org/wiki/Extraccion

16 parro de (2010). Ladrillo. Recuperado el 23 de junio de 2016 de http://www.parro.com.ar/definicion-de-
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2.2.14.

2.2.15.

2.2.16.
Es

2.2.17.

2.2.18.

LADRILLO MACIZO
Es el ladrillo en que cualquier seccion paralela que no tendra

perforaciones en su interior que pasen del 20%.

LADRILLO PERFORADO
Es el ladrillo en que cualquier seccion paralela a la superficie
de asiento tiene un area neta equivalente a menos de 75%

del &rea bruta de la misma seccion.l’

LADRILLO TUBULAR

el ladrillo con huecos paralelos a la superficie de asiento!®

MEZCLA

Tiene por objeto homogenizar y lograr la cantidad necesaria en
proporciones de los diferentes tipos de arcillas para logra efectos
diferentes. Cierta cantidad de impurezas en la arcilla ayudan a que
la mezcla mantenga su forma durante la coccién afiadiendo
materiales burdos como arena y desperdicios de ladrillo molido,

entre los mas importantes.*®

MOLDEO
Proceso mediante el cual, se da la forma deseada a la mezcla
obtenida; este proceso puede realizarse manualmente, con una

prensadora, o por extrusion.2°

17 Parro de (2012). Ladrillo perforado. Recuperado el 23 de junio de 2016 de
http://www.parro.com.ar/definicion-de-ladrillo+perforado

18 parro de (2010). Ladrillo tubular. Recuperado el 23 de junio de 2016 de
http://www.parro.com.ar/definicion-de-ladrillo+tubular

19 Definicion.de (2005).Mezcla. Recuperado el 23 de junio de 2016 de http://definicion.de/mezcla/
20 Definicion.de (2006).Moldeo. Recuperado el 23 de junio de 2016 de http://definicion.de/moldeo/
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2.2.19.

2.2.20.

2.2.21.

2.2.22.

2.2.23.

MOLIENDA
Proceso en que la mezcla se induce a una trituracion, ya sea
mediante un proceso seco o humedo, ara garantizar la

desintegracion de particulas muy grandes incluidas en la mezcla.?!

PROCESO PRODUCTIVO

Secuencia de actividades relacionadas e interdependientes que
tienen como propdsito producir un efecto sobre los insumos, en el
cual intervienen materiales directos e indirectos que atraviesan un
proceso de transformacion y prestacion de servicio para obtener un
producto y/o servicio final que vaya acorde con los requerimientos

del mercado.??

PRODUCCION

Es el estudio de las técnicas de gestion empleadas para conseguir
la mayor diferencia entre el valor agregado y el costo incorporado
consecuencia de la transformacién de recursos en productos

finales.23

REMOJO
Es la humectacion de la arcilla para dejar en reposo.?*

RETIRO
Es la accion de coger el producto moldeado y colocarlo en el equipo

que se va a transportar.2®

21 Definicién de (2013).Molienda. Recuperado el 23 de junio de 2016 de http://definicion.de/molienda/
22Educativa (2014). Proceso Productivo. Recuperado el 23 de junio de 2016 de http://e-
ducativa.catedu.es/44700165/aula/archivos/repositorio/1000/1036/html/1_el_proceso_productivo_y_sus_el

ementos.html

23 Eumed (2013). Produccién. Recuperado el 23 de junio de 2016 de
http://www.eumed.net/cursecon/dic/P11.htm

24 Educativa (2012). Remojo. Recuperado el 23 de junio de 2016 de http://e-
ducativa.catedu.es/44700165/aula/archivos/repositorio/1000/1036/html/1_remojo.html

5 Definicién de (2011).Retiro. Recuperado el 23 de junio de 2016 de http://definicion.de/retiro/
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2.2.24.

2.2.25.

2.2.26.

2.2.27.

2.2.28.

SECADO
Es la operacion mediante la cual se extrae el agua del producto

moldeado por medio de aire caliente.?®

CAPACIDAD PRODUCTIVA
Unidades maximas que puede producir una empresa por unidad de

tiempo.?’

CAPACIDAD INSTALADA
Corresponde a la maxima capacidad que tiene una compafiia, en su
area de produccion o su area operacional. Se expresa en unidades

en funcion del tiempo.?®

CAPACIDAD UTILIZADA
Corresponde a la verdadera capacidad que tiene una compafia en
su area de produccion o en su area operacional. Se expresa en

unidades en funcién del tiempo.?°

COMPETITIVDAD
Capacidad para participar en el mercado con ventajas comparativas

y calidad.20

26 Wikipedia de (2013). Secado. Recuperado el 23 de junio de 2016 de https://es.wikipedia.org/wiki/Secado
27 Brasmar de (2015). Capacidad Productiva. Recuperado el 23 de junio de 2016 de
http://www.brasmar.com/#!capacidad-productiva/cluqg3

28 paulo Mufies de (2015). Capacidad Instalada. Recuperado el 23 de junio de 2016 de
http://knoow.net/es/cieeconcom/gestion/capacidad-instalada/

2Indec de (2015). Capacidad Instalada. Recuperado el 23 de junio de 2016 de
http://www.indec.gov.ar/nivel4_default.asp?id_tema_1=3&id_tema_2=6&id_tema_3=15

30 Anzil Federico de (2008). Secado. Recuperado el 23 de junio de 2016 de
http://www.zonaeconomica.com/definicion/competitividad

34



2.2.29.

2.2.30.

2.2.31.

2.2.32.

CUELLO DE BOTELLA
Limite en la capacidad del sistema, que puede recudir el trafico en

condiciones de sobrecarga.3!

EFECTIVIDAD
Es el logro de la eficacia y de la eficiencia al cumplir con los
objetivos. Es la capacidad de satisfacer las necesidades vy

requerimientos de los clientes.3?

EFICIENCIA

Relacion entre insumos y productos valorando los procesos
utilizados en la obtencién de los productos frente a los recursos
utilizados.

EFICACIA

Cumplimiento o no de los objetivos planteados por la organizacion,
teniendo en cuenta elementos de calificacion y valoracién de los

productos obtenidos con los requerimientos de los clientes.3?

2.3. MARCO TEORICO

2.3.1.

DEFINICION DE LADRILLOS
Los ladrillos, en general son definidos como: “una pequefia unidad

de arcilla guemada para albafiileria, de forma rectangular.3*

Teniendo en cuenta su proceso se puede definir como: Una “piedra
artificial” de forma geométrica, que resulta de la propiedad plastica

de la materia prima empleada, la arcilla, que al modelarse con agua,

31 Wikipedia de (2012). Cuello de Botella. Recuperado el 23 de junio de 2016 de
https://es.wikipedia.org/wiki/Cuellodebotella

32 Wikipedia de (2012). Eficiencia. Recuperado el 23 de junio de 2016 de
https://es.wikipedia.org/wiki/Eficiencia

33 Wikipedia de (2012). Eficacia. Recuperado el 23 de junio de 2016 de https://es.wikipedia.org/wiki/Eficacia
34 Robusté, Eloy. (2010). Técnica y prdctica de la industria ladrillera (52). Barcelona: editorial CEAC. Pag. 12
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2.3.2.

una vez seca y tras su posterior coccion adquiere una gran dureza y

resistencia”®.

Otra definicion mas completa es la que considera son: “Pequenas
piezas cerdmicas en forma de paralelepipedo, formadas por tierras
arcillosas, moldeadas, comprimidas y sometidas a una coccion.
Pueden utilizarse en toda clase de construcciones”®

La Norma Técnica Peruana denomina al ladrillo como “la unidad de
albafiileria fabricada con arcilla, esquisto arcilloso, 0 sustancias
terrosas similares de ocurrencia natural, conformada mediante
moldeo, prensado o extrusién y sometida a un tratamiento con calor

a temperaturas elevadas (quema)?®’.

El Reglamento Nacional de Edificaciones, denomina al ladrillo como
aguella unidad cuya dimensibn y peso permite que sea

manipulada con una sola mano 3.

CARACTERISTICAS DE LOS LADRILLOS

El ladrillo esta destinado principalmente a la construccién de muros,
tabigues, suelos, etc., por lo que debe ser invulnerable a los efectos
de la intemperie, y poseer suficiente resistencia a la compresion.
Para ser considerado bueno en la construccion de muros de

albafiileria debe poseer las caracteristicas generales siguientes °.

Estar bien moldeado, lo que da lugar a caras planas.
Los lados deben ser paralelos y los bordes y angulos agudos.

Ser poroso, sin exceso, para poder tomar bien el mortero.

o o o

No contener sales solubles para no propiciar la eflorescencia.

Bianucci,

Mario. (2009). El ladrillo — Origenes y Desarrollo. Chaco, Argentina. Recuperado de:
http://arquitecnologicofau.files.wordpress.com (10-11-2014)

36 Moreno, Francisco. 2009. E/ ladrillo en la construccién. Espafia. Ediciones CEAC. Pag. 5

37 NTP 331.017:2003. Requisitos Ladrillos de arcilla usados en albafileria.

38 Reglamento Nacional de Edificaciones, (2006). Norma E 070, Albafileria. ITINTEC.

39 portillo J., Renderos, M., & Vides F. 2011. Evaluacién de la resistencia a la fractura de los ladrillos de barro
fabricados por compresion. San Salvador. Edit. Pag. 34

36



2.3.3.

e. Poseer un sonido metélico al ser golpeado con un martillo u otro
objeto similar, puesto que cuando se da este sonido es una muestra
que el ladrillo esta bien cocido y no tiene defectos como fisuras.

f. Debe contar con una geometria homogénea, compacta, luciente

y exenta de caliches.

g. No debe estar demasiado cocido ya que produciria una unidad de
color violdceo o negruzco, con una estructura vitrificada y brillosa,
con deformaciones y grietas. Un ladrillo demasiado cocido es muy
duro pero la resistencia queda anulada por las fisuras. Tampoco
debe estar poco cocido o blando, pues podria desmoronarse

facilmente y daria un sonido sordo

Entonces las caracteristicas fisicas del ladrillo son tener una buena

coccion, un color uniforme, un sonido claro y seco al ser golpeado.

Segun el Reglamento Nacional de Edificaciones, los ladrillos estaran
libres de defectos, deficiencias y tratamientos superficiales,
incluyendo recubrimientos, que pudieran interferir con la adecuada
colacion del ladrillo o perjudicar significativamente la resistencia o el
desempefio de la construccion. no tendra materias extrafias en sus
superficies 0 en su interior, tales como guijarros, conchuelas o
nédulos de naturaleza calcarea. Ademas el ladrillo estara bien
cocido, tendra un color uniforme y no presentara vitrificaciones o
resquebrajaduras, fracturas, hendiduras o grietas u otros defectos

similares que degraden su durabilidad y/o resistencia.

PROPIEDADES DE LOS LADRILLOS
Las propiedades principales de las unidades de albafiileria deben
entenderse en su relacion con el producto terminado, que es la

albafileria. Se pueden dividir en dos categorias mayores.
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2.3.3.1. PROPIEDADES FiSICAS

Relacionadas a la estética del material:

a. Color: Depende de su composiciéon quimica de la materia

prima y de la intensidad del quemado. De todos los o6xidos

comunmente encontrados en las arcillas, el hierro tiene el mayor

efecto sobre el color.

b. Textura: Es el efecto en la superficie o la apariencia que

presenta la unidad como resultado de la forma de elaboracién 4°

2.3.3.2. PROPIEDADES INGENIERILES

Algunas propiedades fisicas y mecéanicas de los ladrillos de

arcillas son las siguientes:

A. Relacionadas con la resistencia estructural:

Resistencia a la compresion: Propiedad mecéanica que le
permite al ladrillo soportar a compresion.

Variabilidad dimensional con relacion a la unidad nominal,
o mejor con relacion a la unidad promedio v,
principalmente, la variabilidad de la altura de la unidad.
Alabeos, medidos como concavidades o convexidades en
las superficies de asiento.

Succion o velocidad inicial de absorcion en la cara de

asiento.

. Relacionadas con la durabilidad:

Absorcion: Propiedad fisica que hace referencia a la
capacidad de retener una sustancia (agua) en estado

liquido.

% Afanador Nelson. 2011. Propiedades fisico mecanicas en macizos ceramicos para

mamposteria. Colombia Edit. Santander. P4g. 64.
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¢ Resistencia a la congelacion: Capacidad de los ladrillos
de soportar bajas temperaturas sin perder sus
propiedades ni sufrir fracturas.

¢ Resistencia al fuego: Propiedad fisica de los ladrillos que
consiste en soportar altas temperaturas sin sufrir dafios.

¢ Aislamiento térmico: Propiedad fisica que no permite la
transferencia de calor, ya que tiene una baja

conductividad térmica 4*.

2.3.4. TIPOS DE LADRILLOS
2.3.4.1. LADRILLO MACIZO TIPO M
Es el mas comdn, cuya medida varia segun los paises, no
tiene orificios. También hay ladrillos macizos con depresion
0 cazoleta, esto es, un hundimiento en una de las caras,

gue sirve para rellenar con mortero.

2.3.4.2. LADRILLO MACIZO PERFORADO TIPO P
Este tipo de ladrillo presenta perforaciones circulares o
romboidales en una de sus caras, a intervalos regulares.
Como el mortero penetra en los huecos, el uso de
este ladrillo asegura la resistencia y estanqueidad del muro;

los ladrillos de cara vista suelen ser de este tipo.

2.3.4.3.EL LADRILLO HUECO TIPO H
Presenta perforaciones pasantes, dobles o simples, en las
caras laterales. Se usa para tabigues que no deban soportar
grandes cargas, o para muros dobles, que llevan material

aislante entre ambas caras.

4 Das, Braja M. 2012. Principio de ingenieria de cimentaciones. México. Editorial

International Thomson. Pag. 128.
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2.3.4.4.

2.3.4.5.

LADRILLO REFRACTARIO

Es un tipo de ladrillo especial, que se usa para cuando es
necesario que el muro soporte altas temperaturas. Es el
gue se usa en hornos y chimeneas. Los materiales basicos
pueden ser los mismos que en el ladrillo comun, pero en
distintas proporciones: generalmente presentan un alto

contenido de silice y/o alimina.

LADRILLO “CARA VISTA” (tipo V)

Es un ladrillo que se usa para fachadas, debido a su
excelente terminacioén y su resistencia al agua. Se trata
de ladrillos fabricados a maquina, con arcillas especiales, y
a una temperatura tal que elimina practicamente toda
porosidad, por lo tanto, son mas densos, y mas resistentes
a la compresion. Debido a su falta de absorcion, el mortero
gue se usa para su colocacion también es especial. Se les
conoce también como ladrillo clinker o ladrillo gresificado.
Pueden tener distintas terminaciones: gres, esmaltado,

rdstico

Segun su capacidad para soportar condiciones extremas
pueden clasificarse en:
a. Los ladrilos MW soportan condiciones climaticas

adversas moderadas, como escarcha y heladas.

b. Los ladrillos SW  soportan condiciones  adversas

extremas, como la congelacion.

c. Los ladrillos NW se usan soélo para interiores porque no

estan preparados para los cambios climaticos bruscos #2.

2 Guerrero, R. 2011.
ceramicos para mamposteria. Madrid. Edit. Piramide. Pag. 65.

Propiedades fisicas y mecanicas de ladrillos macizos
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2.3.5.

2.3.6.

CLASIFICACION

De acuerdo a sus propiedades, el Reglamento Nacional de
Edificaciones, clasifica al ladrillo en cinco tipos:

a. Tipo I: Resistencia y durabilidad muy bajas. Apto para
construcciones de albafileria en condiciones de servicio con

exigencias minimas.

b. Tipo |Il: Resistencia y durabilidad bajas. Apto para
construcciones de albafileria en condiciones de servicios
moderadas.

c. Tipo Il Resistencia y durabilidad media. Apto para

construcciones de albafiileria de uso general.

Tipo IV: Resistencia y durabilidad altas. Apto para construcciones

de albafiileria en condiciones de servicio rigurosas.

e. Tipo V: Resistencia y durabilidad muy altas. Apto para
construcciones de albaifiileria en condiciones de servicio

particularmente rigurosas (Reglamento Nacional de Edificaciones)

CARACTERISTICAS PARA FINES ESTRUCTURALES
Para efectos del disefio estructural, las unidades de albafileria
tendran las caracteristicas indicadas en la Tabla 2.1 y como

complementarios los de la tabla 2.2.
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Cuadro N° 2: Requisitos obligatorios: Variacion de dimensiones, alabeo,

resistencia a la compresion y densidad.

VARIACION DE LA DIMENSION (1) ALABEO (2) RESISTENCIAA LA DENSIDAD
(max. en %) (max. en mm) COMPRESION {minimo en g/em3)
) ) (minima daN/em2)
TIFO NORMA TECNICA NACIONAL ITINTEC 331.018
Hasta Hasta Mas de
10 cm 15cm 15em
| Alterna- SIFI ||mite 1,50
tivamente o &0 &4 10 60 Sin limite
Il Alterna- Sin limite 1,60
tivamente &7 +6 4 8 70 1,55
1} +5 £4 £3 6 95 1,60
v +4 +£3 +2 - 130 1,65
v £3 £2 1 2 180 1,70

Fuente: Norma Técnica Peruana. ITINTEC 331.018.

NOTA 1.- La variacion de la dimensién se aplica para todas y cada una
de las dimensiones del ladrillo y esta referida a las dimensiones
especificadas.

NOTA 2.- El alabeo se aplica para concavidad o convexidad.

Cuadro N° 3: Requisitos complementarios: Absorcién y coeficiente de

saturacion.
TIPO AE%DFIEION CDEFICIENTF DE SATURACION
(max. en %) (maximo) (2)
I Sin Limite Sin Limite
I Sin Limite Sin Limite
] 25 0,50
v 22 0,88
v 22 0,88

Fuente: Norma Técnica Peruana. ITINTEC 331.018.
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NOTA 1. El ensayo de absorcion maxima sélo es exigible cuando el
ladrillo estara en contacto directo con lluvia intensa, terreno o agua.
NOTA 2: El ensayo de coeficiente de saturacion solo es exigible para

condicién de intemperismo severo.

2.3.7. PROCESO DE FABRICACION
De acuerdo a la Norma Técnica Peruana, la produccion de ladrillos

puede llevarse a cabo de tres formas*.

Las formas de produccion artesanal y semi-industrial, tienen los
mismos pasos 0 secuencias, Unicamente variando en los
instrumentos, métodos y herramientas utilizadas para la produccion,
la principal variacion se da en el proceso de moldeado, para el
ladrillo semi-industrial se utiliza maquinaria que extruye la pasta de

arcilla, por lo que se obtienen unidades de superficie lisa.

El proceso industrial se diferencia de los dos primeros procesos de
fabricacion no solo en la utilizacibn de maquinaria para el proceso
de moldeado sino en el empleo de hornos mas sofisticados para la
fase de coccion. En estos hornos se lleva un control de temperatura,
logrando una mayor eficiencia en la produccion de unidades de

arcilla con una mejor calidad final.

2.3.7.1. ARTESANAL
Ladrillo fabricado con procedimientos predominantemente
manuales. El amasado o moldeado es hecho a mano; por lo

tanto se caracteriza por variaciones de unidad a unidad.

% Fernandez Abajo, Marcelino, 2011. Manual sobre fabricacién de baldosas, tejas y
ladrillos. Espafia: Laboratorio técnico ceramico Editorial BERALMAR. P4g. 25.
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Esquema N° 1: Proceso Artesanal de produccioén de ladrillos.

MATERLY PRINLA

y

EXTRACIOMN DE MATERILA
PRI &

Adicion de pajilla,

aserrin, stc.

MOLDED
[(Gaveras de madera)

SECADO
[Cislo abisrto)

l

= COCCHOM

l

EMFRIAMIE NTO

Combustible |(Lena,
carban, etc.)

FPRODIICTO FINAL

Fuente: Elaboracién propia.
2.3.7.2. SEMI-INDUSTRIAL

Es el ladrillo fabricado con procedimientos manuales, donde

el proceso de moldeado se realiza con maquinaria

elemental que en ciertos casos extruye, a baja presion, la

pasta de arcilla. El ladrillo semi-industrial se caracteriza por

presentar una superficie lisa.

a4



Esquema N° 2: Proceso semi industrial de produccion de ladrillos.

MATERLA PRIMA

¥

EXTRACION DE MATERIA
FRIMA

!

MOLIEM DA

!

Adicion -I:|E pajilla, ; MEZCLADD
aserrin, etc.

y

MOLDED
[Extrusora)

y

SECADD
[Camaras)

y

Combustible [lefa, a COCCION

carbgn, etc.)

EMFRIAMIE NTO

¥

PRODUCTD FINAL

Fuente: Elaboracion propia.

2.3.7.3. INDUSTRIAL
Es el ladrillo fabricado con maquinaria que amasa, moldea y

prensa o extruye la pasta de arcilla. El ladrillo producido
industrialmente se caracteriza por su uniformidad. Se

desarrollara mas ampliamente en adelante.
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Esquema N° 3: Proceso industrial de produccion de ladrillos.

Adicion de pgjilla,
aserrin, etc. il

MATERIA PRIMA

v

EXTRACICOM O'E MATERLA PRIMA
PRIMA CON MAGUINARLA

¥

TRITURACICON ¥ MOLIEMDA

v

MEZCLADD

¥

<

Azua

MOLDEC ¥ CORTE

[Extrusoral

v

Aire caliente HI SECADD [Horno / Camara)

Combustible [lena,
carbon, etc.)

y

—

COCCION

Fuente: Elaboracion propia.

v

EMFRIAMIENTC

¥

EMPAZUE
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3.1.

CAPITULO Ill DESCRIPCION SITUACIONAL

LA EMPRESA

Industria Ladrillera Continental S.A.C. conocida como INDULCON S.A.C. es
una empresa de segunda transformacion, manufacturera de ladrillos, cuya
marca comercial es ORO ROJO, dedicada a fabricar toda clase de ladrillos

mecanizados.

Su particularidad es el gran crecimiento que ha tenido en pocos afios de
funcionamiento ya que fue fundada el 3 de Julio del 2007, teniendo solo 8
afios de funcionamiento se ha posicionado firmemente en el mercado
Arequipefio, por la calidad de los productos que ofrecen, ladrillos de alta

resistencia y buen acabado, siendo su cliente estrella ACE HOME CENTER.

3.1.1. RUBRO

Empresa Manufacturera dedicada a la produccién de ladrillos.

3.1.2. MISION
Satisfacer las necesidades del sector de construccién, con una
actitud de liderazgo en el servicio y atencion al cliente; respeto por

el medio ambiente y la salud de sus trabajadores.

3.1.3. VISION
Ser la compafiia en el sector de la Arcilla roja, preferida por nuestros
clientes, combinando soluciones constructivas innovadoras con
servicio y eficiencia operativa a lo largo de nuestra cadena de valor,

garantizando el crecimiento y sostenibilidad del negocio.
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3.1.4.

3.1.5.

POLITICA DE LA EMPRESA

3.1.4.1. POLITICAS DE INVESTIGACION Y DESARROLLO
Actualmente no se posee politicas de Investigacion y

Desarrollo.

3.1.4.2. POLITICAS DE PRODUCCION
Tampoco se posee politicas de produccién, sélo se produce

los pedidos anticipados y un breve excedente.

3.1.4.3. POLITICAS DE INVERSION
La empresa no puede invertir mas del 40% de las utilidades
en la compra de nuevos equipos por cuestiones de

apalancamiento.

3.1.4.4. POLITICAS DE CALIDAD
Los productos rechazados son molidos y vendidos como

ladrillo molido sin excepcion alguna.

ORGANIGRAMA

Actualmente la ladrillera maneja una estructura organizacional
improvisada o poco clara y definida, no se evidencias las areas y
cargos especificos de cada uno de los miembros de la organizacion,
el sistema jerarquico que manejan se entiende desde el poder que
mantiene el gerente y actual duefio y representante legal de la
entidad, con una forma de comunicacion directa e informal. En
conclusion la empresa no tiene un organigrama claramente

establecido.

A continuacion se presenta el organigrama de la empresa con el

objeto de identificar la magnitud de las areas con las que cuenta.
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Grafico N° 1: Organigrama de la empresa

GERENCIA GENERAL

CONTABILIDAD

PRODUCCION MANTENIMIENTO i \- VENTAS ‘ CLIENTES ‘

1 I

|
PROCESO CLIENTES
COMERAS LPRODUCCION

CORPORATIVOS

Fuente: Elaboracion propia.

Como se puede observar el organigrama es de forma vertical, La
estructura organizacional de la empresa esta dada por la gerencia
general conformada por 1 gerente y 1 subgerente, asi mismo como
apoyo a las actividades se encuentra el area de contabilidad
conformada por 1 contador y un auxiliar en contabilidad. La gerencia
de produccion cuenta con dos jefes de produccion y 8 operarios,
mientras que el area de mantenimiento cuneta con un jefe de
mantenimiento y un operario. Para el &rea de ventas se cuenta con

2 personas para la atencién al publico.
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3.1.6. UBICACION DE LA PLANTA
La planta estd ubicada en la Manzana X Lote. 23 UPIS Villa

Continental Cayma Arequipa.

Los motivos que llevaron a la empresa a ubicarse en esta zona
fueron basicamente la disponibilidad de terreno. Al ser una empresa
familiar esta misma contaba con terrenos en la zona debido a
herencias, por lo que se decidi6 darle uso, ademas cuando se
iniciaron las actividades era una zona que no estaba muy poblada y
gue tiene acceso a una via grande como es la avenida Aviacion a

través de la avenida Huallaga (Ver grafico 3.1 y Anexo 1).

Grafico N° 2: Ubicacion de la Planta.

Fuente: Google Maps (Elaboracion Propia)
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3.2. PROCESO ACTUAL DE LA LADRILLERA CONTINENTAL S.A.C.

Actualmente no se cuenta con manuales de procedimiento, ni algun

diagrama actual proceso (DAP), pero en las funciones que se presentan se

describen a continuacion.

En INDULCON se llevan a cabo los siguientes procesos para la obtencion

de los diferentes tipos de ladrillos (Ver Diagrama 3.1):

v

v
v
v
v

Extraccion de materia prima.
Molienda.

Extrusion y Formado.
Secado.

Coccion.

Imagen N° 1: Proceso de Produccion de Ladrillos.

Materias Molienda Formado Secado  Coccion Despacho
Primas

Fuente: Elaboracién propia.

3.2.1.

MATERIA PRIMA

El proceso productivo comienza desde la obtencion de la materia
prima, de acuerdo a un control de calidad minucioso. Estos
materiales son de dos tipos:

Plasticas: Arcillas naturales

No Plasticas: Desgrasantes y Fundentes. Materias que se agregan

a las arcillas para disminuir su excesiva plasticidad, trabajar su
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temperatura de coccion, aumentar su porosidad, colorear o recubrir

de esmalte las piezas.

En la ladrillera se realiza la extraccion de la materia prima al igual
gue su mezcla en la cantera que se encuentra ubicada en la parte
superior de la planta, alli se escogen lotes 0 zonas de explotacion
del material arcilloso engrasante y desengrasante el cual es el
apropiado para la elaboracién del ladrillo. La materia prima es
transportada por medio de un buldécer de oruga, que a la vez hace
el trabajo de remover y homogenizar la materia prima, con el objeto
de reducir el tamafio del fragmento arcilloso y depurar las arcillas

por accion continua de los agentes atmosféricos.

Imagen N° 2: Materia Prima.

Fuente: INDULCON (2015).
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3.2.2.

MOLIENDA

Luego la materia prima por medio de un sistema de fajas
transportadoras pasa al proceso de molienda, al que se le aplica los
respectivos porcentajes de arcilla de acuerdo al estandar de
composiciones de produccion y al tipo de ladrillo que se va a

fabricar.

En esta etapa la materia prima es mezclada con un porcentaje de
arena, para darle a la pasta la consistencia requerida*t, Esto
también permite controlar el perfil de flujo dentro de la extrusora, asi
se garantiza que este sea constante y que fluya mas por los bordes

que por el centro.

Cuando la mezcla se encuentra con un alto porcentaje de humedad

se baja con la adicion de pequefias cantidades de tiesto*®.

Imagen N° 3: Circuito de Molienda

Fuente: INDULCON (2015).

44 Permite la salida del agua evitando que cuando las piezas se sequen no granulen fisura alguna.
4 Tiesto: Material rechazado por baja calidad (rupturas), el cual ya a pasado por el proceso de secado.
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3.2.3.

PROCESO DE EXTRUSION

Se realiza en circuito abierto, el material ingresa por medio de una
tolva de forma conica y paredes inclinadas que permite la
alimentacion, canalizacion y dosificacion de los materiales
granulados.

Se inicia con el ingreso de la mezcla que se encuentra bajo cubierta
y posteriormente es descargada por una compuerta inferior, dicho
material se desplaza mediante fajas transportadoras, mientras que
un operario con ayuda de un detector de metales va separando
manualmente los objetos extrafios (metales, piedras, raices y

basura), para luego ingresar a la extrusora.

La extrusora es una maquina que consta de tres partes principales:
Alimentacion, Homogenizacion y Compresion. Preparada la mezcla,
esta ingresa a la extrusora, que se encarga de homogenizarla
mediante rotacion del husillo, alli se tiene en cuenta la dureza de la
mezcla, si esta es muy alta (poco humeda) se humecta con agua
para que tenga la plasticidad requerida, luego por el desplazamiento
de la hélice hacia adelante la mezcla se comprime y es transportada
a la camara de vacio donde se retira el aire que se encuentra entre
las particulas con el fin de obtener una humedad uniforme, a
continuacion la mezcla es llevada a la boquilla o molde de la

extrusora donde el perfil sale de manera continua.

En el proceso de extrusion se deriva la mezcla por la linea de
produccion que contiene un molde dependiendo del producto que se
va a fabricar, aqui el ladrillo himedo es cortado en serie y listo para

llevar al secado.
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Imagen N° 4: Faja Transportadora. Imagen N° 5: Tolva.

Fuente: INDULCON (2015). Fuente: INDULCON (2015).

Imagen N° 6: Maquina Extrusora.

Fuente: INDULCON (2015).
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3.2.4. CORTADORA
Opera con dos alambres instalados a cierta distancia para dar la
dimension a las piezas, luego se hace una inspeccion visual por
parte del operario para la clasificacion de las piezas buenas de las
piezas de rechazo, que en este caso es material que se recicla. Por
altimo el ladrillo aun sin secar es manipulado manualmente por los

operarios para disponerlo en las vagonetas (camillas).

Antes de iniciar el proceso de secado un operario transporta las
camillas de almacenamiento por unos rieles hacia la bodega de

secado donde ingresan los ladrillos recién formados.

Imagen N° 7: Maquina Cortadora.

Fuente: INDULCON (2015).
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3.2.5.

SECADO

La pieza formada se deja secar por un tiempo aproximado de 3
dias, para que tenga un secado espontaneo en el cual el agua libre
de la mezcla pueda salir sin necesidad de forzarla, esta salida
controlada del agua ocasiona a nivel microscopico el fenébmeno
conocido como piel de naranja46. En el secado el ladrillo pierde

peso y toma consistencia antes de ser llevado al horno.

Esta etapa se realiza en un ambiente cerrado, las piezas ingresan
por un circuito de vagones (camillas) con un sistema mecanizado
(Gréfico 3.8). Aqui se aprovecha el calor del horno utilizando un

extractor que recicla el aire caliente hacia el ambiente de secado.

Imagen N° 8: Carga en Vagonetas

Fuente: INDULCON (2015).

46 Piel de Naranja: Separacion entre las laminas que permiten que el agua transite hacia la superficie durante el

proceso de secado.
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El secado se da por la inyeccion del aire caliente reciclado del horno
por medio de un extractor y es controlado por un termémetro. La
temperatura a la cual se realiza el proceso esta poco encima de los
70 °C, aungue esta temperatura es variable dependiendo de la

humedad de ingreso de las piezas.

Imagen N° 9: Secado de Ladrillo.

Fuente: INDULCON (2015).

3.2.6.

COCCION

Una vez listas las vagonetas estas ingresan al horno y la coccion se
realiza a una marcha lenta y prudente, siendo factores
determinantes el producto a cocer.

La empresa cuenta con 4 hornos de llama invertida de 6 camaras,
cada uno es calibrado a la temperatura de 200 °C en la parte alta y

un poco menor en la parte interna, cuando la T° se iguala es que se
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esta terminando el proceso que dura entre 36 y 42 horas (horno
prendido), la cual da el color rojo caracteristico a los ladrillos.

Cada horno cuenta con dos canales uno para la chimenea y otro
para el secador.

Después de cada quema se realiza una reparacion al horno.

Luego que el ladrillo estd completamente cocido sale del horno en
las vagonetas que son movidas hacia la zona de despacho

mediante dispositivos de transporte.

Imagen N° 10: Horno de Coccion.

F
uente: INDULCON (2015).

3.2.7.

SSUENEE NN

PRODUCTO TERMINADO

Los productos obtenidos son (ver gréfico 3.11):
Ladrillo Hueco de 12 x 30 x30
Ladrillo Hueco de 15 x 30 x30
Ladrillo King Kong 9 x 14 x 24

Ladrillo King Kong 10 x 14 x 24
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v Ladrillo Pandereta 10 x 14 x 22

Cuadro N° 4: Tipos de Ladrillos producidos en INDULCON S.A.C.

LADRILLO LADRILLO HUECO KING KONG KING KONG PANDERETA
HUECO 15x30x30 9x14x24 10x14x24 10x14x22
12x30x30

Fuente: INDULCON (2015).

-

3.3. DETERMINACION DE CALIDAD DEL PRODUCTO
INDULCON basa su sistema de control de calidad en pruebas fisicas

(ensayo Optico y de porosidad) y mecénicos; y se realizan saliendo de la

extrusora:

3.3.1. ENSAYO OPTICO
Esta prueba se hace a la vista y con la experiencia del técnico en

base al procedimiento del gréafico 3.2.

Esquema N° 4: Procedimiento de analisis 6ptico.

\

lgual forma,
dimensién
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Fuente: INDULCON (2015).

3.3.2. ENSAYO DE POROSIDAD
Los ladrillos no deben absorber mas del 15% de agua a las 24

horas de inmersion, los de buena calidad y 20% los de tejar.

Cuadro N° 5: Ensayo de porosidad.

PESO PESO ABSOR

LADRILL

o SECO MOJADO CION
(gr) (gr) (%)

1 198 223.72 12.98

2 192 219.3 14.22

Fuente: Elaboracion Propia INDULCON (2015) .

Los ensayos correspondientes a las pruebas mecanicas son de:
v Resistencia a la compresion.

v Resistencia al choque o impacto.

Pero aun no se realizan con frecuencia ni de manera estandar.

3.3.3.  MANTENIMIENTO
v' Se da mantenimiento constante de las maquinas.
v' Se cuenta con un Jefe de Mantenimiento.
v' El mantenimiento de boquillas se realiza después de cada lote
de produccidn (se sueldan cuando es necesario).

v' El mantenimiento de las maquinas es 1 vez por semana.
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3.3.4.

INDICADORES DE CALIDAD

3.3.4.1. Devoluciones por calidad deficiente
Se contabilizaran las 6rdenes devueltas por no cumplir con
los requisitos de calidad del cliente. Se aceptara un maximo

del 8% de las ventas.

3.3.4.2. Control de Calidad
Actualmente existe un mal manejo para sacar los ladrillos
del horno, lo cual origina pérdidas como rotura de ladrillos.
Se debe controlar mejor este procedimiento para tener las
menores pérdidas posibles, un limite maximo permisible se

propone en 8% por cada quema en el horno.

Actualmente los hornos tienen capacidad de 25 millares lo
cual significaria que se podria tener un maximo de 2

millares de defectuosos, lo cual significa el 8%.

3.4. EVALUACION DE MEDIOS Y ORGANIZACION

3.4.1.

3.4.2.

3.4.3.

MEDIOS HUMANOS

Esta area se encarga basicamente de la administracién de salarios
y de personal. Sin embargo, es importante sefalar que es muy poco
lo que se realiza con la seguridad industrial para establecer las
condiciones adecuadas en la que deben trabajar los empleados,

para aumentar asi mismo, la productividad laboral de la ladrillera.

PERSONAL CAPACITADO

El personal no se encuentra altamente capacitado.

ADMINISTRACION DE PERSONAL
Este aspecto es critico en la ladrillera, el personal técnico no cuenta
con el perfil de acuerdo al trabajo que se le encomienda, en muchos

casos no tienen la experiencia necesaria, no se cuenta con
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3.4.4.

3.4.5.

3.4.6.

3.4.7.

programas de capacitacion y adiestramiento tanto para el personal

técnico como administrativo.

ADMINISTRACION DE SALARIOS
Actualmente la ladrillera INDULCON SAC paga a sus trabajadores
un salario fijo mensual y a otros a destajo, y se paga al final de cada

semana.

MEDIOS DE PRODUCCION

El terreno donde se encuentra la ladrillera es un lugar un poco
alejado, es relativamente grande y sus instalaciones se encuentran
fijas, el terreno se encuentra en buen estado, con una buena
disposicion de la planta, cuenta con alumbrado, pero no con
calefaccion ni aire acondicionado debido a que no son muy
necesarios debido a que la planta muestra una buena distribucion

en sus ambientes.

PLANEACION DE LA PRODUCCION

No se cuenta con una planeacion estratégica, se tiene cuellos de
botella en la produccién que condicionan la capacidad maxima de
planta.

No se cuenta con un pronostico de una posible y futura demanda de

productos.

MEDIOS MATERIALES Y DE PRODUCCION

Como podemos observar la capacidad de la produccion esta
limitada por los hornos, no se debera ofrecer mas de lo que se
puede producir hasta por lo menos poder quitar este cuello de

botella y poder ampliar asi la capacidad de produccion.

Esta es una parte critica debido a que los materiales no siempre se
encuentran en un estado 6ptimo y en el momento que se necesitan

para poder hacer frente a los planes de produccién ya establecidos.
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3.4.8.

3.4.9.

ALMACENAMIENTO Y MANEJO DE MATERIALES
No se cuenta con buena seguridad industrial y sefalizacion que
deben tener los suministros para garantizar la seguridad en la

ladrillera.

No se cuenta una ficha técnica donde se enuncien las
recomendaciones para el manejo de cada material y los peligros

asociados con la mala manipulacion de estos productos.

Se cuenta con un espacio insuficiente para almacenar toda la
produccion y no se cuenta con un inventario de seguridad

establecido en la planeacion de la produccion.

MEDIOS DE MANTENIMIENTO

La politica de mantenimiento en la empresa es muy sencilla,
cuentan con sus propios mecanicos para poder darle un
mantenimiento continuo a sSus equipos, pero en cuestion de
mecanica nada mas, cuando suceden problemas eléctricos y otras
eventualidades contratan personal capacitado para darle solucién a

estos aspectos.

Los equipos se encuentran en buen estado por ahora debido a que
solo cuentan con 4 afos de trabajo, el personal de mantenimiento le

da un mantenimiento reactivo.

El mantenimiento de los equipos se realiza después de cada lote de
produccion, y cuando ocurren fallas que el mecanico de
mantenimiento no puede subsanar se realiza la tercerizacion de
estos trabajos. ElI mantenimiento de los equipos Caterpillar se
realizan en Ferreyros, de acuerdo a las especificaciones de cada

equipo.
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3.5.

3.6.

EQUIPOS, MATERIALES E INSUMOS

3.5.1. EQUIPOS Y MAQUINARIAS
v Carretillas de mano
De fabricacion variada, tipicas de obras de construccién civil.
Existen 10 carretillas de mano en uso (Grafico 3.12), con una

capacidad de hasta 130 kg.

Imagen N° 11: Carretillas.

Fuente: INDULCON (2015).

ESTANDARES DE DESEMPENO
La empresa cuenta con certificaciones dadas por SENATI, Universidad
Catdlica de Santa Maria y SENCICO.

El ladrillo King Kong H-9 cuenta con la certificacion de la Universidad

Nacional de San Agustin, la cual indica que segun la medicion fisica del
area de vacio da como resultado el 38.41% del area total de la unidad por lo
tanto las unidades se consideran como unidad hueca. Es por eso que el
ladrillo es de tipo IV. Cumpliendo con la NORMA TECNICA E O70
ALABANILERIA 2006 NTP 399.613 — 339.604.
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Estas pruebas de se deben realizar esporadicamente, para poder cumplir
con las expectativas de los clientes y verificar la calidad del ladrillo.
Actualmente la empresa no las realiza debido a una desorganizacion en los
procedimientos de control.

Pero el control de calidad no se realiza con patrones o pruebas destructivas,

se hace empiricamente y segun criterios visuales.

3.7. CONTROL ESTADISTICO
Se tiene un sistema de control estadistico durante el proceso de secado

donde se registran las temperaturas por hora.

Ademas se tienen los cuadros de analisis para productos rechazados; pero

a este no se le hace un seguimiento estadistico.

Imagen N° 12: Hoja de control diario de secado.

Fuente: INDULCON (2015).

66



CAPITULO IV ANALISIS Y DIAGNOSTICO

4.1. ANALISIS MACRO

A continuacion se realiza el andlisis Macro, con el objeto de tener una vision

general de este rubro, y de la empresa como esta en aspectos macro
generales, como se da el PESTEL el PORTER.

4.1.1. PESTEL
Se realizara el analisis PESTEL para identificar el aspecto politico,
econdémico, social, tecnoldgico y ambiental y que factores influyen
positiva o negativamente en dicho rubro, y poder determinar que tan

positiva es la inversién en este rubro.
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Cuadro N° 6: Andlisis PESTEL

POLITICO

EFECTO

Segun un estudio elaborado el afio 2011

por el portal Perd econdmico, se localiza a

la ciudad de Arequipa como la segunda
del pais con mejor calidad de vida por

diversos factores entre ellos por su relativa

estabilidad politica, reflejada en el bajo
namero de procesos de revocatoria
municipales y conflictos sociales durante
el 2011#".Aunque actualmente la
estabilidad politica es un factor dificil de
manejar, Arequipa se refleja como una
departamento democratico, aunque se

tornen problemas problemas respecto a la

mineria, son factores que afectan
indirectamente pero que nos

trascendentales para la puesta en marcha.

Segun el BCRP (2015) por medio del
informe de indicadores trimestral, la
inflacion para el dltimo trimestre del 2015
es del 4.1%, esta cifra sale de los rangos
establecidos, por lo tanto debera tomarse
en cuenta este factor ya que de él
dependen fijar los precios de venta o

precios de compra para materias primas e

insumos.48

¢ Si bien es cierto que la estabilidad
politica es un factor dificil de manejar,
Arequipa se refleja como un
departamento democratico y con bajos
indices de revocatorias pero que no se
salva de los distintos conflictos
ocasionados a causa de la mineria.
Actualmente, existen conflictos en
torno a la mineria, lo cual podria
traducirse en obstaculos para la
industria y que se vieron traducidos en
el aumento de la inflacion, son factores
gue afectan indirectamente pero que
no son trascendentales para la puesta
en marcha.

ECONOMICO

EFECTO

El PBI del afio 2014 al 2015 tuvo un

incremento del 2.4 al 3.3%; lo cual indica

gue la economia esta creciendo por lo

tanto proporciona un sistema econémico

estable.*®
Segun el Diario Gestion (2016), el

riesgo pais es de 2.32 puntos porcentuales,
gue se mide en funcion de la diferencia del
rendimiento promedio de los titulos

o Esta variacion es positiva debido
a que estamos produciendo mas de
los debemos importar, lo cual nos
habilita mayores posibilidades de
ampliar el mercado por un aumento de
demanda.

o Este incremento se podria deber
a la situacion politica actual,
variaciones en politicas econémicas,

47per( econdmico. (2011). Top 10: Ciudades con mejor calidad de vida, 2011, de Per(i econdmico Sitio web:
http://perueconomico.com/ediciones/74/articulos/1337
48 Reporte de inflacion Diciembre 2015. Pagina web: http://www.bcrp.gob.pe/docs/Publicaciones/Reporte-
Inflacion/2015/diciembre/reporte-de-inflacion-diciembre-2015.pdf

49 Cuadros estadisticos BCRP. Pagina Web: http://www.bcrp.gob.pe/publicaciones/nota-semanal/cuadros-

estadisticos.html
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soberanos peruanos frente al rendimiento del
bono del tesoro estadounidense *°

° Para el primer trimestre del 2015,
respecto al ultimo trimestre, hubo una
variacion porcentual del tipo de cambio de
4.4% a 1.8%.5!

por lo tanto este incremento podria
denotar una disminucion de la
confianza de los inversionistas
extranjeros hacia el pais, podria
afectar al plan de negocio en cuanto a
las relaciones de confianza con los
proveedores

o Esta disminucion podria significar
que: existe mayor cantidad de dolares
gue soles en el mercado que pudieron
darse por un incremento en las
exportaciones o capitales. Para
efectos de estudio y ver sus efectos en
el plan de negocio, se considera que
conviene que el tipo de cambio

SOCIAL

EFECTO

o Segun datos de INEI (2015), la
poblacién de Arequipa al afio 2015 es de
1287205, la del afio 2015 de 1273180.. %

e Se aprecia que hay un
incremento del 1.10% de la poblacién
en el departamento lo cual favorece
al proyecto ya que garantiza que
existira mayor demanda para
nuestros productos.

TECNOLOGICO

EFECTO

. Segun MINCETUR (2015): En
diciembre 2015 las importaciones peruanas
llegaron a US$ 3030 millones, lo que
representa una caida del 5% con respecto a
similar mes del 2014. las importaciones de
Bienes de Capital y Materiales de
Construccion (US$ 1 087 millones) se
redujeron en 3%..53

e Esta disminucion del porcentaje
de importacién podria denotar que
existe una menor demanda interna
gue puede representar la disminucion
de demanda, por otro lado aumenta
las posibilidades de posicionar los
productos de manera que cubra ese
porcentaje de mercado insatisfecho.

AMBIENTAL

EFECTO

50 Diario Gestién (Julio, 2015). Riesgo pais de Peru cierra en 2.32 y sube 4 puntos basicos, de Diario gestion
Sitio web: http://gestion.pe/economia/riesgo-pais-peru-cierra-232-puntos-y-sube-cuatro-puntos-basicos-

2156467

51BCRP (2015). Indicadores econdmicos, | Trimestre 2015, de BCRP Sitio web:
http://www.bcrp.gob.pe/docs/Estadisticas/indicadores-trimestrales.pdf

52 INEI (2015). Poblacién 2000 al 2015, de INEI Sitio web: http://proyectos.inei.gob.pe/web/poblacion/
53 MINCETUR. Evaluacién de las importaciones diciembre (2015), Pagina Web:

http://ww2.mincetur.gob.pe/wp-

content/uploads/documentos/comercio_exterior/estadisticas_y_publicaciones/estadisticas/importaciones/20

15/RM_Impo_Diciembre_2015.pdf
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e Segun D.S. N°052-93-EM:
Reglamento de Seguridad para
Almacenamiento de Hidrocarburos la
cual dispone que cualquier persona
natural o juridica, nacional o
extranjera, podra constituir, operary
mantener instalaciones para el
almacenamiento de hidrocarburos y de
sus productos derivados con sujecion
a los reglamentos que dicte el
Ministerio de Energia y Minas..>*

En este factor podemos
establecer, la importancia del
manejo de combustible en la
empresa, y de cOmo se puede
mejorar reduciendo la
contaminacion, generando
menores costos en su efecto. Por
lo tanto debera tomarse en
cuenta que la propuesta de
mejora traera consigo una
reduccion de la contaminacion y
manejo de combustible
contaminante

Fuente: Elaboracion Propia

Luego de haber realizado el analisis PESTEL, se encuentra que es

tentativo y son mayores los factores positivos que permiten en este

rubro incrementar, crecer e invertir para poder ampliar y seguir

vendiendo, debido a que es un mercado latente, ya que el peruano

estd consumiendo Yy porque el mercado Arequipefio es estable y

brinda cierta comodidad, para poder expandir dicho rubro.

4.1.2. PORTER

Se realizara el andlisis PORTER para generar estrategias que

destinadas a aprovechar las oportunidades y/o hacer frente a las

amenazas detectadas.

54 OSINERGIM. Aprueban el reglamento de seguridad para el almacén de hidrocarburos. Pagina Web:
http://www.osinergmin.gob.pe/seccion/centro_documental/PlantillaMarcoLegalBusqueda/Decreto%20Supre

mo%20N%C2%BA%20052-93-EM.pdf
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Cuadro N° 7: Anélisis PORTER

CLIENTES

En el mercado se estad dando un fendmeno de déficit de viviendas, esto hace que
el sector de construccion este en auge. Por ende la cantidad de clientes y su
volumen de compra esta incrementando.

En el mercado en el que la empresa se desempefia, se pueden identificar
claramente dos tipos de clientes.

CLIENTES MINORISTAS: Estos clientes representan el 89% del volumen total en
ventas. Estdan conformados por aquellos clientes que compran cantidades
moderadas de producto para revenderlas y llegar al consumidor final. Entre los
principales clientes tenemos:

° Maestro Ace Home Center

° Constructor

° Gomesur

o Ferreterias afiliadas en Cono Norte

o Demas ferreterias pequefias de cono norte, Moquegua, Tacna, llo,

Camana, etc.

CONSUMIDOR FINAL: Estos clientes representan el 11% del volumen total de
vetas, aqui se encuentra clientes como familias que desean hacer proyectos de
construccién medianos a grandes, donde la cantidad de ladrillos es considerable.
Aqui también se encuentran empresas inmobiliarias que construyen edificios para
Su posterior venta.

COMPETIDORES

En el mercado se han podido identificar los siguientes competidores directos, que

se encuentran orientados al mismo nicho de mercado y brindan productos que

tienen casi la misma calidad.

o Ladrillera el Diamante, actualmente lidera el mercado

. Ladrilleras unidas SA — Ladrillera Choque

Asi mismo podemos identificar competidores indirectos, que no estan destinados

al mercado objetivo de la empresa pero que si manejan altos volumenes de venta.
e Ladrillera Tauro - AQP Ladrillos del sur - Ladrillera Victor SRL

AMENAZA DE
PRODUCTOS
SUSTITUTOS

En el mercado la variedad de productos sustitos, se reducen a los siguientes tres
presentados a continuacion:

Sillar: Es una piedra volcanica labrada en formas rectangulares o cuadradas, es
de uso exclusivo para la zona de Arequipa y al rededores

Bloquetas: Son adoquines de alta resistencia hechas de concreto hueco.
Normalmente son usados para construcciones precarias y cercos

Bakelita: La dltima tendencia en arquitectura es utilizar materiales
prefabricados para la construccién, uno de ellos es la bakelita. Para realizar el
armado de un muro prefabricado, solo es necesario los cimientos a base de
cemento y las planchas de material prefabricado
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PROVEEDORES

o En la actualidad en Arequipa existen una gran cantidad de canteras de
arcilla, pero se ignora la continuidad de la extraccion para afos futuros. Por lo
gue se recomienda diversificar los proveedores a nivel regional. La Ladrillera
cuenta con un proveedor que es Transportes Miriam Neyra.

o Para el insumo del agua se trabaja con Rosa de Guadalupe, esta empresa
no tiene poder de negociacion e impacto en las operaciones ya que es la Unica
empresa proveedora de esta materia. Pero existen muchas empresas en sector
gue pueden suministrar este elemento.

o Para la Soldadura se trabaja con Loquene, no se tiene poder de
negociacion porque existen muchas empresas que nos pueden ofrecer este
producto. Asi mismo no es usado con mucha frecuencia, por lo que no afecta
directamente a la continuidad de la produccion.

o Su poder de negociacion es elevado, debido a que en el sector hay pocas
empresas que se dedican a comercializar este combustible. Por otro lado la falta
de esta materia implicaria el estancamiento de las operaciones de la
organizacion.

UUIVIT I\INmorTgyw

N ENTRE
PRNCIPALES
PRODUCTOS

la comparacion se ha efectuado entre bloquetas de concreto, ladrillos 18 huecos
cara vista y Drywall,

la construccion en seco es 20% mas competitiva que la construccion con ladrillos,
del mismo modo 14% mas competitiva que la construccién con bloquetas de
concreto.

Fuente: Elaboracion Propia

Luego de realizar el analisis Porter se puede determinar que se cuenta con
el mercado necesario para poder seguir creciendo, el acceso a las materias
primas es abierto y se puede negociar, los proveedores con los que se
trabaja son personas que ofrecen seguridad a la empresa, por otro lado la
forma e la que se va desarrollando el sector de construccion en Arequipa
hace que, materiales que antes eran los prioritarios ahora sean muy
pocamente usados, esto debido a que prefieren trabajar con mejor calidad,
es por eso que los productos sustitutos son reemplazados con facilidad

actualmente.
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4.2.

ANALISIS DEL SECTOR CONSTRUCCION

Se realizara un analisis de la oferta y de la demanda actual que se tiene en

el Mercado de Edificaciones Urbanas de la ciudad de Arequipa.

De acuerdo a los resultados del 11l Estudio del Mercado de Edificaciones
Urbanas en la provincia de Arequipa, elaborado por el Instituto de la
Construccion y el Desarrollo (ICD), de la Camara Peruana de la
Construccién (Capeco), la actividad edificadora en general en la provincia
de Arequipa, registré una actividad total de 791 129 m 2 que en términos
porcentuales representa un incremento de 29,28% frente a lo registrada en

el afio 2011 (ultimo Estudio realizado en Arequipa), que fue de 611 961 m 2

En cuanto a su composicion frente al mercado, la mayor proporcion del area
edificada se realiza para fines comercializables con 61,44%, equivalente a

486 048 m2 , especialmente en vivienda.

4.2.1. OFERTA
El peso relativo de la oferta en términos de metros cuadrados
construidos asciende 251 091 m2 que representa 31,74%, mientras
gue las edificaciones vendidas alcanzaron los 234 957m2 con una

participacion porcentual de 29,70%.

Cuadro N° 8: Actividad edificadora en la provincia de Arequipa 2014

Concepto 2014 (m?) %
Oferta de Edificaciones 251 09 31,74
Edificaciones Vendidas 234 957 2970
Edificaciones no Comercializables 305 081 38.56
Total Actividad Edificadora 791129 100,00

Fuente: Seminario: Normatividad y Gestidon para Edificaciones Seguras y
Saludables “Diagnostico de la construccion en Arequipa, riesgos y
oportunidades”
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Segun se detalld, a comienzo del 2014 fueron construidos un total
de 791 129 m2. Del total construido el 75,52% correspondi6 a
edificacion de viviendas, el 19,66% a otros destinos, el 2,06% a

locales comerciales, y el restante 2,76% a oficinas

Grafico N° 3: Oferta de vivienda segun sector Urbano
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Fuente: Seminario: Normatividad y Gestion para Edificaciones
Seguras y Saludables “Diagnostico de la construccion en Arequipa, riesgos

y oportunidades”

En cuanto a los rangos de precios, la oferta de vivienda para enero
de 2014 se distribuye en 13 de los 20 rangos establecidos
produciéndose mayoritariamente en los rangos de precios altos
(mayores a US$ 80 000) con 1 655 unidades (82,87%) y 202 991
m2 (90,12%) seguidos en orden de importancia por los rangos de
precios intermedios (entre US$ 30 001 y US$ 80 000) con 307
unidades (15,37%) y 21 170 m2 (9,40%). El porcentaje de viviendas
circunscritas dentro de precios bajos (menores a US$ 30 000)
asciende con 35 unidades a 1,75% de la totalidad de viviendas
oferta con 1 085 m2 y 0,48%. Dentro del grupo de precios altos, el
rango mas significativo se localiza en el intervalo comprendido entre
US$ 120 001 a US$ 150 000 con 476 unidades y 57 086 m2
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representando el 23,84% y el 25,34% del total, respectivamente. En
cuanto a los precios intermedios, el rango que mas destaca es aquél
cuyo intervalo se ubica entre US$ 70 001 a US$ 80 000 con 108
unidades con 9 331 m2 (5,41% y 4,14% respectivamente)

Grafico N° 4: Oferta de vivienda segun precios de vivienda ($)
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Fuente: Seminario: Normatividad y Gestién para Edificaciones Seguras y
Saludables “Diagnostico de la construccién en Arequipa, riesgos y

oportunidades

El Il Estudio del Mercado de Edificaciones Urbanas en la provincia
de Arequipa revel6 asimismo que en materia de precios de ventas
de las viviendas, el distrito de Yanahuara presenta el precio maximo
por casa con US$ 250 000, mientras que el distrito de Cayma

presentd el precio maximo por departamento con US$ 170 965.
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Cuadro N° 9: Estructura de la oferta total de casas

ESTRUCTURA DE LA OFERTA TOTAL DE CASAS
SECTOR URBANO PRECIO AREA PRECIO
UNIDADES MEDIO PROMEDIO POR M2
(US$ DOLARES) M2 (US$ DOLARES)

4. Cayma 1004 35 643 356 1009
. Characato 4| 150 000 185.0 811
7. Jacobo Hunter 1 175 000 360.0 486
12. Sachaca 12 229 333 199.2 1143
15. Yanahuara 3 250 000 192.0 1302
TOTAL 120 65 344 63,6 1019

Fuente: Seminario: Normatividad y Gestion para Edificaciones Seguras y

Saludables

“Diagnostico de

oportunidades

la construccion en Arequipa,

riesgos y

Cuadro N° 10: Estructura de la oferta total de departamentos

ESTRUCTURA DE LA OFERTA TOTAL DE DEPARTAMENTOS
SECTOR URBANO PRECIO AREA

MEDIO PROMEDIO | PRECIO POR M2

UNIDADES | (us$ DOLARES) M2 (US$ DOLARES)
1. Arequipa 338 144 170 1196 1209
2. Alto Selva Alegre 5 83 000 98 .4 840
3. Bustamante y Rivero 270 119 564 1096 1 093
4. Cayma 320 170 965 1356 1 261
5. Cemo Colorado 484 112 848 10,2 1 000
- Mariano Melgar 11 99 636 08,5 1011
. Miraflores 102 82 989 96,6 864
10. Paucarpata 43 103 129 115,6 800
12. Sachaca 220 104 966 105,2 984
15. Yanahuara 84 150 673 135,2 1165
TOTAL 1877 128 129 115,9 1091

Fuente: Seminario: Normatividad y Gestion para Edificaciones Seguras y

Saludables

“Diagnostico de

oportunidades
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4.2.2.

La proporcion de unidades de vivienda en oferta registrada en el
2014 en la provincia de Arequipa que emplean ladrillo y concreto
como material predominante para las paredes de las construcciones
asciende a 72.43%. * El cemento es mas empleado para los pisos
en un 55.67%, seguido de la ceramica con el 22.59% + El material
mas utilizado para los techos de las viviendas en oferta es el ladrillo

y concreto con el 74.55%

DEMANDA

Para enero de 2014, la demanda efectiva asciende a 33 327
hogares, distribuidos en tres estratos socioeconémicos; asi, el
estrato socioeconomico medio es el que presenta la mayor
demanda efectiva con 18 743 hogares (56,24%), seguido del estrato
socioeconémico medio bajo con 14 113 hogares (42,35%). Ver
Grafico 3 Tomando en cuenta la totalidad de hogares residentes en
el area urbana de la zona geogréafica de cobertura del Estudio, el
21,36% de hogares es demandante efectivo de vivienda, aspecto
que en el 2011 comprendi6 al 19,80%.
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Grafico N° 5: Demanda efectiva de Vivienda segln rangos de precios
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Fuente: Seminario: Normatividad y Gestion para Edificaciones Seguras y
Saludables “Diagnostico de la construccion en Arequipa, riesgos y

oportunidades

Desde este punto de vista se tiene que para enero de 2014, 31 627
de los 33 327 hogares demandantes efectivos totales no satisfacen
sus expectativas de consumo en el mercado de edificaciones
urbanas de la ciudad, los cuales corresponden al 94,90% del total
de hogares considerados como demandantes efectivos de vivienda.
Desde el punto de vista de precios de la vivienda, el 45,42% del
total de la demanda insatisfecha se concentra principalmente para
las viviendas de precios intermedios (entre US$ 30 001 y US$ 80
000), siendo el rango de precio US$ 70 001 a US$ 80 000 el mas
representativo pues con 18,59% concentra la mayor cantidad de
hogares demandantes insatisfechos (5 878), seguido del rango de
precios entre US$ 50 001 a US$ 60 000 con el 11,07% (3 502). La
demanda insatisfecha de viviendas con precios bajos (menores a
US$ 30 000) se encuentra representada con 35,97% de

insatisfaccion.
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Cuadro N° 11: Distribucion de la demanda insatisfecha

PRECIO DE LA DEMANDA OFERTA DEMANDA PARTICIPACION
VIVIENDA EFECTIVA INMEDIATA INSATISFECHA POR RANGO
EN US$ HOGARES VIVIENDAS HOGARES %
4 000 - 15 000 6 964 6 964 22,02
15 001 - 20 000 2060 2 060 6,51
20 001 - 30 000 2388 35 2 353 7.44
30 001 - 50 000 2384 113 2 271 7.18
50 001 - 60 000 3507 5 3502 11,07
60 001 - 70 000 2792 77 2715 8,58
70 001 - 80 000 5982 104 5878 18,50
MAS DE 80 000 7250 1366 5 884 18,60
TOTAL 33327 1700 31627 100,00

Fuente: Seminario:

Normatividad y Gestion para Edificaciones Seguras y Saludables

“Diagnostico de la construccion en Arequipa, riesgos y oportunidades

El 42,21% de los demandantes efectivos de vivienda orienta
principalmente sus expectativas para la compra de casa seguida de
la opcién de la compra de un lote con servicios con 34,32%. En
tercer lugar se ubica la opcién de compra de departamento con
17,89%. Segun las razones de preferencia, el 34,45% de los
hogares enuncian como prioridad la “Cercania al centro de trabajo”.
El 51,42% de los hogares demandantes efectivos de vivienda
prefieren contar con tres dormitorios en la vivienda que desean
adquirir y un 52,89% de ellos optan por contar con dos bafios. El
Cuadro 6 presenta las principales preferencias de la demanda
efectiva, resaltando aquella por el distrito de Cayma con un 14,15%

de preferencia.
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Cuadro N° 12: Distritos de preferencia

DISTRITOS PARTICIPACION
Ve

Ceyma 14,15
José Luis Bustamante y Rivero 050
Cerro Colorado 575
Yanahuara 553
Sachaca TG
Alto Selva Alegre 530
Mariano Melgar 535
Characato £33
Paucarpata 78
Oiros 75
TOTAL 100,0

Fuente: Seminario: Normatividad y Gestion para Edificaciones Seguras y

Saludables

oportunidades

“Diagnostico de
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4.3.

ANALISIS OFERTA — DEMANDA

4.3.1.

4.3.2.

4.3.3.

OFERTA DE LADRILLO
Actualmente en Arequipa se produce 85,000 TN de ladrillo
mensuales %, de los cuales el 60% es producciéon de ladrillo

mecanizado, y el resto es de ladrillo artesanal.

En Arequipa se cuenta con 5 Ladrilleras como los son:
e Ladrillera el Diamante

e Ladrillera Choque

e Ladrillera Unidas

e Ladrillera Tauro

e Ladrillera Oro Rojo

De ese 60% de ladrillo que vendria a ser 51,000 TN de ladrillo,
Ladrillera el Diamante que viene a ser nuestro principal competidor,
produce 25,500 TN, es decir el 30%.

DEMANDA DE LADRILLO

Si bien el sector construccion se ha desacelerado, la demanda de
ladrillo no solo ha mantenido sus niveles de venta, sino que ha
registrado un importante incremento en el afio 2015. “Al cierre de
junio ha crecido un 7%, respecto a los despachos del afio pasado, y
esto debido principalmente a la autoconstruccidon”, explicd Willians
Pacheco, gerente general de Ceramicos Peruanos.

RELACION OFERTA- DEMANDA DE LADRILLOS
Ante una creciente demanda, en la que se tiene mercado sin
atender, se puede cubrir con un aumento de produccion, ya que

también se tiene mercado sin atender fuera de Arequipa.

SShttp://www.diarionoticias.pe/desarrollo/economia/138367258264/Demanda-de-ladrillos--crece-20-en-

Arequipa
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4.4.

ANALISIS DE DATA

4.4.1.

4.4.2.

ANALISIS DE VENTAS

Las ventas de la empresa tiene cierta variacion a lo largo del afio, se
tiene las temporadas altas como lo es en Enero y Febrero debido a
las lluvias, en algunas ocasiones el precio aumenta, si es que no se
presentan lluvias el precio se mantiene. La empresa no cuenta
actualmente con una proyeccion de ventas, es decir lo que
producen lo venden, y si dejan demanda insatisfecha solo tratan de
cubrirla lo mas que pueden. La mayoria de las ventas de la empresa
es decir el 89% es realizado por los clientes minoristas, como
algunas distribuidoras, MAESTRO, o ferreterias aledafias a la
empresa, este porcentaje también se incluye a distribuidoras de
provincia. El resto en este caso el 11% serian los consumidores
finales, personas naturales de construccion de viviendas o también

algunas inmobiliarias asociadas.

Respecto a la devolucion de producto se permitira un maximo del
8% de ventas.

Con el paso de los afos las ventas han ido en aumento, el 2014
tuvo mayor participacion en el mercado, actualmente se mantiene

con un buen volumen.

VENTAS ACTUALES
Para realizar un analisis completo, es necesario indicar las ventas
gue se dan anualmente, las cuales son detalladas por mes del
periodo 2011 al 2015.
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Cuadro N° 13: Ventas mensuales ORO ROJO

2011 2012 2013 2014 2015
ENERO S/ 156,675.89 | S/. 212,675.89 | SI. 235,467.89 | SI. 304,764.99 S/. 256,667.65
FEBRERO S/ 100,542.76 | SI. 145,542.76 | SI. 182,487.89 | SI. 236,576.00 S/. 189,009.32
MARZO SI. 40,567.87 | SI. 98,878.87 | SI. 102,467.23 | SI. 175,023.80 | s/. 290,456.50
ABRIL Sl. 41,456.98 | S/. 87,496.98 | SI. 132,987.12 | SI. 187,354.89 | s/.278,456.34
MAYO Sl. 77,465.78 | SI. 94,465.23 | SI. 162,867.43 | SI. 172,345.56 S/. 218,374.98
JUNIO Sl. 60,156.87 | SI. 97,856.87 | SI. 115,456.98 | SI. 194,345.98 S/. 212,851.46
JULIO S/. 88,256.65 | S/. 83,766.21 | S/. 189,346.09 | S/. 178,345.98 S/. 211,437.63
AGOSTO S/. 76,987.00 | S/. 132,354.00 | S/. 172,467.89 | SI. 189,382.98 S/. 241,023.80
SEPTIEMBRE S/. 57,573.00 | S/. 97,573.00 | S/. 160,878.87 | SI. 199,123.43 S/. 240,109.97
OCTUBRE S/. 98,576.00 | S/. 103,576.00 | S/. 136,457.89 | SI. 199,374.98 S/.201,196.13
NOVIEMBRE Sl 78,345.00 | S/. 96,355.00 | S/. 152,467.89 | SI. 189,991.46 S/. 271,282.30
DICIEMBRE S/. 60,563.00 | S/. 102,467.89 | S/. 103,447.89 | SI. 279,253.54 S/. 203,368.47

Fuente: Elaboracion Propia

4.4.3.

Como se puede observar en el cuadro detallado, las ventas para el

ano 2015 oscilan entre S/.

141,196.13 y S/.

256,667.65,

siendo los periodos de mayo venta en Enero y Febrero, debido a

que por temporadas las ventas son mayores. Se puede observar

que con el transcurrir de los afios las ventas han ido mejorando, el

afio en el que se facturo mas fue en el afio 2014 debido al boom

inmobiliario que favorecidé al crecimiento y posicionamiento de la

empresa para el 2015.

PRODUCCION ACTUAL DE INDULCON

En los siguientes cuadros se muestra la produccion de ladrillos en

INDULCON.
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Cuadro N° 14: Produccién actual de ladrillos en INDULCON.

Tipo de Pesos Prod. Total % de Prod. Prod. Total
Ladrillo (kg) mes Produccion | Total en | en Millares
Unid.
KK-9 3.1 309677 15.00% 46452 46.45
KK-10 3.7 259459 20.00% 51892 51.89
Hueco 12 7 137143 15.00% 20571 20.57
Hueco 15 7.5 128000 30.00% 38400 38.40
Pandereta 2.5 384000 20.00% 76800 76.80

Fuente: Elaboracion propia.

4.4.4. VENTAS PERDIDAS

Actualmente la empresa no cuenta con un registro exacto de las
ventas perdidas, es por eso que se le realizo una entrevista al
gerente General de la empresa, para que a grandes rasgos nos
mencione ese porcentaje.

Dicha entrevista se encuentra en el anexo 1, el cual nos da un

resultado de que aproximadamente las ventas perdidas son del 3%.

PRODUCTIVIDAD DE EQUIPOS

A continuacién se presenta la productividad de los equipos con el objeto de
determinar el uso actual de las maquinarias, para saber si se utiliza toda su

capacidad y en que afecta esto posteriormente para la produccién de
ladrillo.

Productividadde Total de horas de maquinaria

los equipos ) )
Capacidad instalada

100 millares de ladrillo
220 millares de ladrillo

= 45.45%
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La productividad de los equipos es del 45.45%, lo cual significa que no se
aprovecha al maximo la capacidad de las maquinarias, es menor al 50% de
su productividad.

A continuacién se puede observar la capacidad de cada maquina utilizada
Cuadro N° 15: capacidad teorica de la maquinaria

ALIMENTADOR 8 Tn/hora
DESINTEGRADOR 8 Tn/hora
EXTRUSORA 12 Tn/hora
CORTADORA 20 Cortes/min.
1200 cortes/Hr.
SECADOR 13500 Ladrillos/dia
HORNO 25000 Ladrillos/dia

Fuente: Elaboracion propia.

Cuadro N° 16: capacidad del alimentador

Ca}p_amdad 8 Tn/hora
tedrica

King kong h-10 2750 Unid.
Pandereta 3630
Hueco 15 1140
Hueco 12 1230

Fuente: Elaboracion propia

Cuadro N° 17: capacidad del desintegrador

Ca}p_audad 8 Tn/hora
tedrica

King kong h-10 2750 Unid.
Pandereta 3630 Unid.
Hueco 15 1140 Unid.
Hueco 12 1230 Unid.

Fuente: Elaboracion propia
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Cuadro N° 18: capacidad de la extrusora

Cap?‘?'dad 12 Tn/hora
teorica
King kong h-10 4130 Unid.
Pandereta 5450 Unid.
Hueco 15 1700 Unid.
Hueco 12 1840 Unid.

Fuente: Elaboracién propia

Capacidad
tedrica

Cuadro N° 19: capacidad de la cortadora

1200
cortes/hora

King kong h-10

Pandereta

Hueco 15

Hueco 12

Fuente: Elaboracion propia

Cuadro N° 20: capacidad del secador

Capacdag 13500 lad./dia
tedrica

Vagones 240 Unid.
King kong h-10 60000 lad.
Pandereta 64800 lad.
Hueco 15 15600 lad.
Hueco 12 15600 lad.

Fuente: Elaboracion propia
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Cuadro N° 21: capacidad del horno

Capacidad | 434 |54 /dia
tedrica
Vagones 240 Unid.
King kong h-10 25000 lad.
Pandereta 30000 lad.
Hueco 15 7500 lad.
Hueco 12 8000 lad.

Fuente: Elaboracion propia

Cuadro N° 22: Produccion de equipos.

TIPO DE LADRILLO

King King
EQUIPO/MAQUINARIA Hueco Hueco

kong h-| kong h-| Pandereta

15 12

10 9
Extrusora 12 ton/hr. | - - - -
Cantidad vagones 240 240 240 240 240
Capacidad vagones 250 u 250 u 270 u 65 u 65 u
Capacidad vagonaje | 60000 60000 | 64800 15600 15600
Peso ladrillo 3.7 kg 3.1kg 2.5kg 7.50 kg 7.0 kg
Capacidad vagonaje 18600 117000 | 109200
kg 22200 kg | kg 162000 kg | kg kg
Capacidad vagonaje
ton 222 tn. 186tn. | 162 tn 117 tn 109.2tn

Fuente: Elaboracion propia.
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4.5.1.

Como se puede observar se describido la capacidad de cada
maquina con la que se cuenta actualmente en la empresa, y
también la de los vagones que son con los que se transporta los
ladrillos ya produccion para secar, y luego posteriormente para la
carga de ladrillo al horno. Como parte del diagndstico son necesario

estos calculos, para ver la situacion actual de cada maquinaria.

INDICADORES DE CONSUMO
Se debe procurar utilizar la menor cantidad de materia prima como

la arcilla, agua y tierra para tener mejor eficiencia de los materiales.

Tasa de Consumo de MP

Compras de Consumo de MP

= Max 209
Produccion del Ejercicio &
Tasa de Desechos y Pérdidas de Material
Suministros consumidos
= Max 15%

Produccion de 1 Ejercicio

Se tiene una tolerancia maxima del 15% de desechos y pérdidas
que se dan generalmente al sacar los ladrillos del horno y en el
proceso de secado. Una parte de los desechos se puede reprocesar
(antes de la coccion) y utilizar como insumos y la otra parte de los
desechos (ladrillo rojo quebrado) pueden ser vendidos como ladrillo

molido a menor precio.

La productividad actual de los equipos es 45.45%, lo que quiere decir que

no se aprovecha la capacidad de las maquinas, debido a la limitada

capacidad de los hornos. Asi mismo se sugiere tener un almacén de

productos terminados con una capacidad que sea econdmicamente factible

para asi poder atender demandas improvistas, tener mayor nivel de servicio

y utilizar mas las maquinarias y equipos.
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4.6. TIEMPO DE PRODUCCION

A continuacion se presenta el tiempo de produccion que se tiene
con los hornos convencionales.

Cuadro N° 23: Cuadro de produccion actual

tiempo actual

actividad (Hrs)
molido de material 16
laminado 8
extrusado 16
carga vagones 2
Pre-secado 24
secado 24

precalentamiento

coccion 48
enfriamiento 24
descarga 6

TOTAL 168

Fuente: Elaboracion Propia

Como se puede observar se la produccion dura una semana, lo
cual hace que se dificulte la entrega de pedidos segun el jefe de

produccion, ya que es muy largo.

4.7. ANALISIS DE RECURSOS HUMANOS

4.7.1.

FACTOR HUMANO

El personal de la empresa a nivel de gerentes, jefe de produccién y
encargado de mantenimiento tienen estudios universitarios, el resto
del personal puede ingresar sin capacitacion previa, pero se les

brinda la posibilidad de realizar estudios en SENATI para su
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4.7.2.

4.7.3.

especializacion en produccion o mantenimiento, para lo que el

horario de trabajo se les reduce dos horas.

Puestos:

Gerente general.
Subgerente.

Jefe de produccion.
Jefa de ventas.

Contador.

R SN@ < X

Jefe Mantenimiento.

Se cuenta con un total de 22 obreros. De los cuales 5 y estan en

planilla, los demas son por contrato.

EVALUACION
La evaluacién del personal no cuenta con un registro o sistema
organizado, se hace Unicamente mediante la opinion de los

encargados de las areas.

CONDICIONES DE TRABAJO
El ambiente de trabajo en su mayoria es bajo techo en un ambiente

de temperatura constante de 20 °C.

Existen areas de trabajo a la intemperie donde también existe
presencia de polvo. El personal esta protegido con guantes y

cascos, pero no se utilizan gafas con proteccion UV ni respiradores.

Por las grandes variaciones de temperatura entre los hornos y el
medio ambiente se generan en los trabajadores, problemas de
resfriado y dolores musculares, que se agudizan en los meses de

frio.
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4.7.4.

4.7.5.

COORDINACION DE AREAS DE TRABAJO

Se realizan reuniones a diario antes de comenzar las operaciones,
con el gerente, subgerente, jefe de produccién. Ademas se realiza
una reunion general una vez a la semana, reuniones a las que
asisten ademas de los ya mencionados la jefa de ventas y jefe de

mantenimiento.

Pero no existe una idea clara del impacto de un area en otra, ni
tampoco se tiene el concepto de trabajo longitudinal, es decir cada

area se ocupa de cumplir con su parte del trabajo.

ENCUESTA A LOS TRABAJADORES

Dentro del diagnéstico situacional de la empresa, se debe conocer
mas sobre el area de produccion, es decir enfocandonos en el area
obrera, es por eso que se desarrollé la recoleccion de datos sobre el
tema, siendo la fuente los involucrados en dicha gestion; de esta
manera podemos conocer, desde adentro, la problematica de La

Empresa y qué es lo que opinan de la gestion que desarrollan.

4.7.5.1. Metodologia de la recoleccion

Los pasos que se describen a continuacion indican el
proceso que se ha considerado para la recopilacion,
procesamiento y analisis de resultados:

» Presentacion y explicacion a la administracion sobre la
finalidad y metodologia de la investigacion.

= Coordinacién con la administracion de la empresa a cerca
de los permisos, fechas y horario para las entrevistas con
los involucrados.

* Presentacion del cuestionario a desarrollar a la

administracion de la empresa para su aprobacion.
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= Sensibilizacion al personal involucrado y levantamiento de
informacion a través del cuestionario preparado.
» Procesamiento y analisis de datos.

= Obtencion de resultados y analisis.

Cuadro N° 24: Cronograma de trabajo

Dia

 —
=

ACTIVIDADES 11213l4l56/7/8l 9|

Presentacion y explicacion a la
administracion sobre la finalidad y
metodologia de la investigacion.

Coordinacion con la administracion de la
empresa a cerca de permisos, fechas y
horario para las entrevistas con los
involucrados.

Presentacion del cuestionario a desarrollar
a la administracion de la empresa para su
aprobacion.

Sensibilizacion al personal involucrado y
levantamiento de informacion a través del
cuestionario preparado.

Procesamiento y analisis de datos.

Obtencién de resultados y analisis.

Fuente: Elaboracion Propia

4.7.5.2. Informacién obtenida

A) ¢Usted recibe capacitaciéon en la empresa?

La capacitacién en las empresas, actualmente es algo sumamente
importante, genera mejora en la eficiencia de los trabajadores,
ademas de que debe de ser dada constantemente para obtener

mejores resultados.
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Cuadro N° 25: Capacitacién en la empresa

Cantidad | %
Si 0.00%
no 20 90.91%
algunas veces 2 9.09%
TOTAL 22 100.00%

Fuente: Elaboracién Propia

Grafico N° 6: Capacitacién en la empresa

W si

Hno

algunas veces

Fuente: Elaboracion Propia

Como se puede observar en la encuesta realizada, en la empresa
no se realizan capacitaciones, esto hace que los trabajadores no

puedan realizar de una manera eficiente sus funciones.

B) ¢le gustaria que lo capaciten en la empresa?

El interés que puedan demorar los trabajadores por mejorar su
desemperio en la empresa, se puede ver reflejado en saber si estan
interesados en recibir una capacitacion constante.
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Cuadro N° 26: Capacitacion en la empresa

Cantidad | %
Si 21 95.45%
no 1 4.55%
algunas veces 0 0.00%
TOTAL 22 100.00%

Fuente: Elaboracion Propia

Grafico N° 7: Capacitacién en la empresa

W si

95.45% Hno

algunas veces

B TOTAL

Fuente: Elaboracion Propia

Segun la encuesta los trabajadores desean ser capacitados
constantemente, esto debido a que a saben que no realizan del todo
bien sus funciones por ciertas dudas que pueden tener.

C) ¢Qué consideras que se debe mejorar para aumentar la
calidad del producto?

La calidad del producto que se debe obtener depende de diferentes
factores, los cuales debe ser evaluado para poder mejorar el
producto terminado.
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Cuadro N° 27: calidad del producto

Cantidad | %

capacitacion constante 8 36.36%
contar con mejor calidad de

M.P. 4 18.18%
mejorar la tecnologia actual |9 40.91%
pruebas de calidad

constantes 1 4.55%
TOTAL 22 100.00%

Fuente: Elaboracion Propia

Grafico N° 8: calidad del producto

4.55%

36.36%

M capacitacion constante

M contar con mejor calidad de
M.P.

mejorar la tecnologia actual

M pruebas de calidad
constantes

18.18%

Fuente: Elaboracion Propia

D) ¢Cual cree que sea el principal motivo por el cual la
produccion no abastece algunos pedidos?

En la empresa la produccién no abastece todos los pedidos que se
realizan actualmente, estos tienden a variar por temporadas, lo cual

genera insatisfaccion a los clientes.
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Cuadro N° 28: incumplimiento de pedidos

Cantidad |%

no se planea la produccion 4 18.18%

el proceso productivo es largo 5 22.73%

la capacidad de la extrusora no es

suficiente 10 45.45%
las horas de produccién son cortas 3 13.64%
TOTAL 22 100.00%

Fuente: Elaboracion Propia

Grafico N° 9: incumplimiento de pedidos

13.64% 18.18%

M no se planea la produccion

22.73%
H el proceso productivo es
largo

la capacidad de la extrusora
no es suficiente

M las horas de produccion son

45.45% cortas

Fuente: Elaboracion Propia

Como se puede observar en el grafico analizado, los trabajadores
en general sugieren que el incumplimiento se debe en su mayoria a
que la capacidad de la extrusora no es suficiente y debido también
al procedo productivo que tiende a ser de una semana, esto retrasa

la produccién y por lo tanto la entrega de pedidos.

E) ¢Cuentas con los EPPS necesarias para trabajar?
El uso de los EPPS en una empresa es obligatorio, por la seguridad
del trabajador y la estabilidad de la empresa, en algunos casos esto
no se da pero se debe evaluar hasta qué punto esto influye en el
desempeiio de los trabajadores.
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Cuadro N° 29: EPPS

Cantidad | %
si, contamos con todos los EPPS 0 0.00%
no, actualmente no tenemos los EPPS
necesarios 11.11%
cada cierto tiempo nos dan algunos EPPS 8 88.89%
TOTAL 9 100.00%

Fuente: Elaboracion Propia

Grafico N° 10: EPPS

11%
0.00% | '

M si, contamos con todos

los EPPS

M no, actualemnte no

tenemos los EPPS
necesarios

cada cierto tiempo nos

dan algunos EPPS

Fuente: Elaboracion Propia

Como se puede observar los trabajadores no usan los EPPS

necesario debido a que no se les brinda por parte de la empresa

esto genera inseguridad y molestia en los trabajadores, también

cabe sefalar que cada cierto tiempo se les entrega algunos

implementos, ellos mencionaron que se refieren a los cascos de

seguridad, pero que estos se pierden o ellos mismos no los utilizan.

Cada empresa deberia contar con un manual de funciones, esto

evitaria accidentes, mejoraria la eficiencia del trabajador y se

ahorraria tiempo de ensefiar de forma aleatoria cada funcion por

personas que no estan capacitadas.
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Cuadro N° 30: Manual de Funciones

Cantidad | %

Si, para cada puesto me guio del

manual. 0 0.00%
no, no contamos con ningun manual |10 100.00%
Algunas veces lo leemos. 0 0.00%
TOTAL 10 100.00%

Fuente: Elaboracion Propia

Grafico N° 11: Manual de Funciones

0.00%
M si, para cada puesto me guio

0.00% del manual.

H no, no contamos con nigun
manual

algunas veces lo leemos.

100.00%J

Fuente: Elaboracién Propia

Como se puede apreciar no se cuenta con un manual de funciones,

en ningun puesto para ningun trabajador.

G) ¢Cumples con las metas que te plantea, tu jefe inmediato?
En cada empresa, cada area o en general se trazan metas, las
cuales deben ser cumplidas en un lapso de tiempo y en condiciones

establecidas, con las cuales se logra una mayor eficiencia.
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Cuadro N° 31: Metas Laborales

Cantidad | %

si, siempre 0 0.00%
No, nunca lo hacemos. 3 14.29%
algunas veces 12 57.14%

Solo cuando nos incentivan con
algo. 6 28.57%
TOTAL 21 100.00%

Fuente: Elaboracion Propia

Grafico N° 12: Metas Laborales

0.00%

M si, siempre

H no, nunca lo hacemos.

algunas veces

M solo cuando nos
incentivan con algo.

Fuente: Elaboracion Propia

Como se puede observar en la empresa, solo un poco mas del 50%
de las veces se cumplen las metas que se establecen, esto puede
ser presidido por las veces en las que los han incentivado de alguna
manera, ya sea economica o laboralmente, lo cual genera

problemas en la empresa a corto y largo plazo.
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H) ¢Cual es el motivo por el cual no se cumplen las metas en
su area?
Debido a la importancia del cumplimiento de metas en la empresa,

se busca saber cual es el motivo por el cual no se llevan a cabo.

Cuadro N° 32: Cumplimiento de Metas Laborales

Cantidad | %

no existe un procedimiento de funciones |1 4.76%

Desorganizacion entre los jefes de cada

area. 5 23.81%
falta de incentivos 4 19.05%
la comunicacion en mi area es mala 10 47.62%
otros 1 4.76%
TOTAL 21 100.00%

Fuente: Elaboracién Propia

Grafico N° 13: Cumplimiento de Metas Laborales

4.76% M no existe un procedimiento de
funciones

4.762
M desorganizacion entre los jefes de
cada area.
falta de incentivos
47.62% M la comuniacion en mi area es
mala
19.05%

W otros

Fuente: Elaboracion Propia

Como se puede observar, esto se debe a la poca comunicacion que
existe entre los obreros y los jefes de éarea, lo cual ocasiona

confusiones al omento de seguir 6rdenes, ademas que estos jefes
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de cada area no estdn en completa coordinaciéon generando

desorden en el proceso productivo.

) ¢completan los tiempos establecidos de produccién con
horas extras?

Las horas extras se suelen dar para poder cumplir con un plan de
produccion, para cubrir tiempos perdidos por alguna situacion
fortuita. Estas deben de ser controladas y pagadas en su momento

de una manera conveniente para el trabajador y el empleador.

Cuadro N° 33: tiempos de produccion

Cantidad | %
si, todo el tiempo 0 0.00%
no, porqgue No es necesario 2 9.52%
algunas veces, si es necesario 16 76.19%
no lo hago, porque no recibo la remuneracion adecuada |3 14.29%
TOTAL 21 100.00%

Fuente: Elaboracion Propia

Grafico N° 14: Produccién con horas Extras

0.008->2%
/ H si, todo el tiempo

M no, porque no es necesario

algunas veces, si es
necesario

76.19%

Fuente: Elaboracion Propia
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Como se puede observar en el grafico el trabajador no se encuentra
presto al 100% a realizar horas extras solo cuando lo consideran
necesario, otro porcentaje no lo hace debido a que por lo visto no se

les paga como debe de ser por lo cual prefieren no realizarlas

j) ¢Consideras que hay un buen ambiente laboral?

El Ambiente Laboral en una empresa, es uno de los factores mas
importantes que hacen que un trabajador se pueda desenvolver de
manera eficiente. Muchas veces esto no es de importancia para

algunas empresas.

Cuadro 32: ambiente laboral

Cantidad %
nunca 0 0.00%
casi nunca g 16.67%
a veces. 14 77.78%
casi siempre L 5.56%
siempre 0 0.00%
TOTAL 18 100.00%

Fuente: Elaboracion Propia

Grafico N° 15: ambiente laboral

0.00%

M nunca

M casi nhunca

a veces.

M casi siempre

W siempre

Fuente: Elaboracion Propia
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De acuerdo a los trabajadores solo algunas veces hay un buen
ambiente laboral, esto podria reflejarse en la poca comunicacién
gue existe entre cada area de trabajo.

Como se puede observar de acuerdo a los resultados obtenidos a
través de las encuestas, los trabajadores con los que se cuenta en
el area de produccion son en su mayoria personas no capacitadas
adecuadamente para el puesto, ademas de que se puede ver que
todo lo relacionado al area de recursos humanos en al empresa, no
es tomado en cuenta como deberia, al no estar motivados la
eficiencia de estos perjudica a la empresa en algunas ocasiones.

4.8.|IDENTIFICACION DE PROBLEMAS

Para poder determinar el problema principal y demas, se realizara un

diagrama Ishikawa
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Esquema N° 5: Diagrama de Ishikawa

[ DIAGRAMA CAUSA] [ EFECTO

PROCESO PERSONAL

PRODUCTIVO

No son capacitados

Falta de planeamiento

No se usa EPPS

Ventas Perdidas MP sin control de calidad adecuado Existe un mal ambiente laboral

Demora en el proceso Falta de coordinacién entre jefes de area

BAJA
* | CAPACIDAD

DRPNNIICTIV/A

No se utiliza toda su capacidad

Contaminacidn por el combustible

Descontento de la poblacién No tiene un programa de mantenimiento

MEDIO AMBIENTE EQUIPO /
MAQUINARIA

Fuente: Elaboracion Propia

104



Como se puede observar en el diagrama de Ishikawa, se han identificado
todos los problemas a lo largo del capitulo, se puede observar que no existe
un buen control en el area productiva, debido a que como se mencioné
anteriormente la empresa esta en crecimiento por lo tanto, necesita de
muchas mejoras constantes, el personal por consiguiente no se encuentra
satisfecho lo cual disminuye la productividad.

Se espera mejorar todo esto con la propuesta a continuacion.
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CAPITULO V PRESENTACION DE LA PROPUESTA

5.1. PROBLEMAS A RESOLVER

Luego de haber realizado el andlisis actual en el capitulo previo, y en base a

dicho informacion a continuacion se presentan los problemas:
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Cuadro N° 34: Problemas aresolver

PROBLEMA DESCRIPCION
falta de En la empresa no se cuenta con un planeamiento de produccién, esto trae consigo problemas para
o planeamiento a tender los pedidos, pérdida de tiempo entre un proceso y otro debido a que no se coordina el tipo
E de ladrillo a producir, esto genera costos en MO, Materia Prima y perdida de ventas.
8 MP sin control La calidad del ladrillo que se produce depende en gran porcentaje a la materia prima que ingresa,
§ de calidad en la empresa no se tiene un adecuado control, solo se recibe la materia prima esperando que sea
% adecuado Optima, y esto genera grandes costos, porque de no obtener un ladrillo adecuado, se desechan.
‘,_{} Demora en el El proceso productivo tarda 7 dias, la maquinaria no funciona en su 100%, no se puede producir
8 proceso mas debido a la poca capacidad de hornos, y los tiempos que estos tardan en quemar, lo cual
E aunqgue se produzca mas no se puede quemar el ladrillo necesario, se puede decir es limitado por
el tiempo que requiere cada proceso para obtener un buen ladrillo.
No son El personal con el que se cuenta, no cumple con un perfil adecuado es decir no son profesionales,
capacitados en algunos casos solo técnico, significa que al momento de desempefiar alguna funcién es en
constantemente | modo prueba y error, lo cual genera costos, pérdida de tiempo y demas. A pesar de eso la empresa
no los capacita.
no se usa EPPS | En la empresa ocurrieron algunos accidentes, por falta de EPPS, actualmente solo se les brinda
zapatos y casos, pero por la misma falta de cultura de los trabajadores, estos no lo usan con
iy frecuencia. La falta de seguridad que existe es grande, para los tipos de procesos que se realizan,
(<Z; existe un mal Generalmente en las empresas se incentiva al personal, se realizan charlas, en las cuales se les
(n,:) ambiente laboral | indica la importancia de comprometerse con la empresa y su crecimiento. Actualmente en la
H_J ladrillera se deja eso de lado, tal vez por la informalidad, lo cual solo genera disgustos entre los
trabajadores, con sus respectivos encargados de area, ya que no se ha creado una conciencia de
apoyo mutuo esto repercute en su eficiencia.
Falta de El tema del personal no es bien llevado en la empresa, actualmente eso influye mucho en su
coordinacion desenvolvimiento, no existe buena relacién obrero - encargado. Esto también se debe a que el
entre jefes de gerente toma las decisiones finales, por lo cual no existe mucha coordinacion entre encargados de
area area, es por eso que la linea de mando a veces se pierde.
No se utiliza La capacidad de las maquinarias, y de los hornos es limitada, esto se ve afectado por el tiempo d
é toda su produccion, la cantidad de ladrillo que puede ingresar al horno y demas. Es por eso que no se
<Z': capacidad produce lo necesario, las maquinaria son usadas en su 100%. Fuera de esto los hornos no se
8 abastecerian.
% No tiene un Actualmente no cuenta con un programa de mantenimiento para las maquinarias, lo cual ya se ha
g_)_ programa de vuelto un problema constante en la empresa, porque de un momento a otro la produccion para, y
8» mantenimiento es0s tiempos generan costos y no siempre se recuperan por la falta de compromiso de los
. trabajadores.
Contaminacion La contaminacion de la empresa se debe al combustible que utilizan, aunque no es mucha, se trata
por el de alargar mas la chimenea para que este humo no afecte a los vecinos de la zona, por otro lado
",‘_J combustible se trata de quemar por las noches para evitar se tipo de problemas, es por eso que hacer mas
5 hornos para quemar de la misma manera no es optimo.
% descontento de | A pesar de que como se menciond anteriormente, se trata de quemar por las noches y cuidar la
©) la poblacion guema para no generar mucho humo. Se viene teniendo problemas con los vecinos, que se
g aledana apersonan a decir que los contaminan. Pero la empresa trata de litigar esos problemas con el

consejo mediante algunas obras proyectadas que se tiene. por ahora cuenta con la licencia para su

funcionamiento

Fuente: Elaboracién Propia
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5.2. POSIBLES PROPUESTAS

Como se ha podido concluir en el capitulo anterior, se presentan diferentes
problemas los cuales se busca mejorar mediante una propuesta que brinde
posibles propuestas. Con esto se busca mejorar la situacion actual de la
empresa en

e Implementacion de un horno tanel.

e Agregar una linea nueva de secado

¢ Implementar un horno adicional.

e Capacitacion del personal

e Mejorar los procedimientos.

e Trasladar la empresa a una nueva zona.

Todas las posibles propuestas podrian significar una solucién o una posible

mejora para la empresa.

Estas propuestas seran analizadas en el siguiente punto para poder ver cudl
de ellas se puede realizar y cuales no, ademas de determinar cudl es la mas

factible para poderla desarrollar.

5.3.  ANALISIS DE PROPUESTAS

A continuacion expondremos unas propuestas que se consideran como
posibles soluciones a los problemas con los que actualmente cuenta la
empresa, estas deberan ser evaluadas, dando a conocer los beneficios o
desventajas y si estos hacen que se pueda llevar a cabo. Una vez

evaluadas se determinaran en el siguiente
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Cuadro N° 35: Anélisis de las Propuestas

PROPUESTA

ANALISIS DE LA PROPUESTA

Implementacion
de un horno
tinel.

La implementacion de un horno tunel, se propone como una
opcion que ya ha sido evaluada en la empresa. Esta
implementacion se llevaria como una forma de aumentar la
produccion del ladrillo, en su efecto las ventas. De forma
adicional a los hornos con los que ya se cuenta, ademas este tipo
de proceso no requiere de una fuerza laboral mayor que la que
se tiene actualmente. Al ser un a propuesta de, mejora
tecnoldgica, esto reduciria costos, y al cambiar el tiempo de
combustible, no generaria contaminacién en la empresa. Ademas
de ello, que se cuenta la empresa actualmente cuenta con un
terreno que genera costos financieros y que no esta siendo
usado, por lo tanto se cuenta con la disponibilidad para instalar el
nuevo horno.

Agregar una
linea nueva de
secado

Esta nueva linean podria llevarse a acabo como una opcién para
poder aumentar la produccién de ladrillo, pero se debe de tener
en cuenta que aunque haya mas capacidad para el secado de
ladrillo, la capacidad de la extrusora no aumentara, a menos que
se aumenten las horas de trabajo, ademas de que no se cuenta
con el espacio necesario para poder implementar un 5to horno
para la produccion, por lo cual tampoco se podria aumentar la
produccion. Ademas de que no se solucionaria el problema de la
contaminacion, solo lo aumentaria. Esta opcion solo podria ser
factible con la implementacion de un nuevo horno lo cual
tampoco es factible. No va a solucionar los problemas evaluados
anteriormente.

Capacitacion
del personal

Como se puede ver el tema de recursos humanos en la empresa
esta atravesando por varios problemas, debido a la falta de
capacitacion, preparacion personal, ademas del poco interés que
muestra la empresa en su personal. Para poder mejorar la
eficiencia de los trabajadores se debe de capacitar al personal
con el que se cuenta frecuentemente, para mejorar cualquier
proceso de la empresa el personal debe estar capacitado para el
puesto que desempefa. Tanto para los procesos actuales,
nuevas implementaciones y el tema de seguridad, contar con
charlas constantes, para evitar problemas al tener mayor
contacto con nueva tecnologia.

Mejorar los

procedimientos.

Actualmente la empresa no tiene definidos los procedimientos, no
cuenta con un manual de funciones, no tiene un orden para llevar
a cabo los procesos, es por eso que esta es una buena opcion
para darle formalidad a la empresa, con esto se lograra mejores
resultados en toda area, que es lo que se busca.

Trasladar la
empresa a una
nueva zona.

Una de las opciones podria ser trasladar la empresa a una zona
industrial, y asi evitar los problemas de la contaminacién o quejas
de los vecinos, pero esto generaria costos que la empresa no
puede afrontar, ademas de que por la zona en la que se
encuentra ubicada, maneja una cartera de clientes.

Fuente: Elaboracion Propia
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5.4. |DENTIFICACION DE LA PROPUESTA DE_ MEJORA DE LA

PRODUCCION PARA INCREMENTAR LAS VENTAS

Luego de haber identificado los problemas, las posibles propuestas y el

andlisis de las mismas, se procede a determinar que la mejor propuesta

para el presente caso y que permite resolver todos los problemas presentes,

es el hecho de comprar un horno tunel, para lo cual se capacitara al

personal para esta implementacion, para lo cual también se propone

mejorar los procedimientos.

5.5. DESARROLLO DE LA PROPUESTA

5.5.1.

A.

IMPLEMENTACION DEL HORNO TUNEL

El horno tunel presenta considerables ventajas técnicas,
econémicas y ambientales, promoviendo una reduccion en la
demanda de energia térmica, aumento de la proporcién de producto
de primera calidad, reduccién del costo de mano de obra, aumento
de la velocidad de produccion, reduccion de las emisiones,

posibilidad de produccién de teja, baldosa o ladrillo, entre otras.

El horno tunel que se piensa adquirir es una HORNO TUNEL 90MS
SOUZA a gas®®.

El horno tunel estad equipado con quemadores de combustibles a
gas, tiene 3 procesos claramente diferenciados y a la vez

interconectados.

PRECALENTAMIENTO: La zona de precalentamiento, cuya longitud
es aproximadamente 1/3 de la longitud total del horno, se asocia al
precalentamiento y calentamiento del ladrillo; las piezas alcanzan
gradualmente la temperatura con el calor de los gases de combustion
en contracorriente con la carga, los cuales son extraidos del horno

mediante un ventilador, donde a medida que las vagonetas entran

¢ Ver especificaciones en el Anexo 3.
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dentro del horno tunel van aumentando sus temperaturas. Esto sigue

hasta el segundo proceso.

Imagen N° 13: Vagonetas

i e ey

MRS

S ———

Fuente: Souza

. COCCION: Seguidamente se encuentra la zona de quema donde se
presenta la coccion del ladrillo, debido a la alta temperatura asociada
a la combustién del gas mediante cuatro quemadores tipo CarboJet
ubicados en la parte superior del horno que reparte a 80 entradas el
gas de sintesis a lo largo y ancho de la zona de coccion.

Donde no se aumenta la temperatura, ya que han llegado a la
maxima de 910° vy los vagones van circulando por el horno
manteniendo esta temperatura. Es necesario que las piezas estén un
tiempo a la misma temperatura de coccion, a fin de asegurarse que
esta temperatura llegue hasta el interior de las paredes de la pieza y

no se cueza solamente las partes superficiales de la misma.

. ENFRIAMIENTO: El enfriamiento se realiza en contracorriente con el
aire inyectado por la parte superior del horno mediante dos
ventiladores en paralelo. Parte de este aire es utilizado como aire
secundario de combustion y el resto es extraido después del
enfriamiento por un ventilador que lo induce fuera del horno a una

elevada temperatura.
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Donde las piezas van perdiendo temperatura progresivamente. Todo
este proceso dura unas 10 horas como minimo, desde que entran al
horno hasta que salen.

Durante este proceso, se tiene que tener mucha cura a cierta
temperatura (570°). Es decir, cuando se calientan las piezas, al llegar
a una temperatura cercana a 520° se tiene que continuar el
calentamiento de una manera mucho mas lenta hasta llegar a los
620°. Hay que tenerlo presente, ya que a 570° el cuarzo alfa se
transforma en cuarzo beta, y esta transformacion tiene que ser lenta,
a fin de que no se produzcan grietas en la pieza. De la misma
manera, al enfriarse las piezas, pasa lo contrario, a los 570°, el

cuarzo beta se transforma en cuarzo alfa.

Una vez que salen del horno tunel, el transbordador (maquinas que

transportan las vagonetas por las diferentes vias de trabajo) se

encarga de llevar las vagonetas a la via de descarga.

En el grafico 4.2 se presenta el esquema del horno tunel a utilizar.
Esquema N° 6: horno tunel.

5 B

ENFRIAMIENTO

3 4 7

L J

FRECALENTAMIENTO QUEMA

f .

T I T T e T T

AMNCHO- 2 & m

Fuente: Elaboracién propia.

A

Material que entra al horno

Gases en chimenea

Gas

Aire primario + infiltraciones
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Aire de recuperacion
Aire de enfriamiento
Aire de enfriamiento

Material que sale del Horno

© ® N o O

Aire caliente.

A continuacioén se muestra el flujo grama propuesto.
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Esquema N° 7: Flujograma de Horno Proyectado

MOLINO EXTRUSION  SECADO  HORNO BARRO HORNO TUNEL ALMACEN
INICIN
Cargar tolva de Cargar tolva de Presecado Llenar horno 4.| Llenar Horno Confor
ladrillo MP1 aviriicadn
Cargar tolva de Mezclar Secado Hornear Hornear
molino MP2 Desecho
Y !
Moler Laminado Vaciar Horno Vaciar Horno
CINI
Mezclar Extrusado Almacén P1
Cortar CINI
NO
Confo
Sl

Cargar vagones

Fuente: Elaboracion Propia
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Como se puede observar ene | flujo grama propuesto, se mantiene la
produccion de ladrillo con los antiguos hornos y se adiciona el horno tunel,
para aumentar la produccién, se mantiene el mismo orden de produccién

solo se adiciona este al proceso.

5.5.1.1. Tiempo de produccion
Se tiene que para la quema de un horno completo, en los
gue se tiene actualmente se requieren de 168 horas para la
produccion, en dias un total de 7 dias que es lo que dura el
proceso productivo.
Para e uso del Horno Tunel se proyecta el uso de 105 horas

doblando la produccion del horno tradicional qgue se maneja.

Cuadro N° 36: Tiempo de produccién actual vs proyectado

tiempo tiempo
actual Proyectado
actividad (Hrs) (Hrs)
molido de
material 16 16
laminado 8 8
extrusado 16 16
cargavagones 2 2
Pre-secado 24 24
secado 24 24
precalentamiento 2
coccion 48 6
enfriamiento 24 4
descarga 6 3
TOTAL 168 105

Fuente: Elaboracion Propia
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5.5.1.2. Capacidad de la Maquinaria Proyectada con el Horno
Tanel
En las caracteristicas de la maquinaria viene dada la
capacidad de produccién tedrica, por lo que es necesario
calcular la tasa real de produccibn que sera como
proyectara la produccién con el Horno Tunel, recordemos

que la capacidad del horno tunel sera de 1920 TN.
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Cuadro N° 37:

Capacidad de la maquinaria Proyectada con Horno Tunel

ALIMENTADOR 8 DESINTEGRADOR | EXTRUSORA 12 | CORTADORA 12 | SECADOR 13500 HORNO 1920
LADRILLO PRODUCCION PESO DEL Tn/hora 8 Tn/hora Tn/hora Tn/hora Ladrillos/dia ton/mes
LADRILLO (Kg)
Unid. Millar | Unid. Millar | Unid. Millar | Unid. | Millar | Unid. Millar |Unid. | Millar
1 dia 3.1 22068.966 | 22.069 | 22069 | 22.069 | 33103.4 | 33.1 | 33103.4 | 33.1 | 60000 60 24774 | 24.77
King kong h-10
1 mes 3.1 551724.14 | 551.72 | 551724 | 551.72 | 827586 | 827.6 | 827586 | 827.6 [ 1200000 | 1200 |619355|619.4
1 dia 2.3 29090.909 | 29.091 [ 29090.9 | 29.091 | 43636.4 | 43.64 | 43636.4 | 43.64 | 64800 | 64.8 | 34909 |34.91
Pandereta 1 mes 2.3 727272.73 | 727.27 | 727273 | 727.27 [ 1090909 | 1091 | 1090909 | 1091 1296000 | 1296 |872727|872.7
1 dia 6.5 9846.1538 | 9.8462 | 9846.15 | 9.8462 | 14769.2 | 14.77 | 14769.2 | 14.77 | 15600 | 15.6 | 11815 |11.82
Hueco 12 1 mes 6.5 246153.85 | 246.15 | 246154 | 246.15 | 369231 | 369.2 | 369231 |369.2 | 312000 | 312 |295385|295.4
1 dia 7.2 8888.8889 | 8.8889 | 8888.89 | 8.8889 | 13333.3 | 13.33 | 13333.3 | 13.33 | 15600 | 15.6 | 10667 |10.67
Hueco 15 1 mes 7.2 222222.22(222.22| 222222 | 222.22 | 333333 | 333.3 | 333333 | 333.3| 312000 | 312 |266667 |266.7

Fuente: Elaboracion Propia
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5.5.1.3. Costos de implementacion del horno tunel
El horno que se piensa adquirir es un HORNO TUNEL
SOUZA 90M, para el cual se solicitd una cotizacion teniendo
el valor de S/. 935,183.76 Nuevos Soles.*’

El cual tiene una garantia de 1 afio contra defectos de
fabricacion contados a partir de la emisién de la Nota Fiscal,

ademas cuenta con una vida Util de 15 a 20 anos.

Uno de los grandes beneficios de implementar este horno
tunel, es que de acuerdo al tipo de proyecto que es
ambientalista, tenemos una opcidbn que nos brinda un
beneficio muy alto como lo es, la ONUDI, la cual promueve
la industrializacion con tecnologias mas limpias y el uso
eficiente de materias primas como el agua y energia en
paises en desarrollo y economia en transicion. A nivel
mundial, aplica una estrategia ambiental preventiva, con el
fin de incrementar la eficiencia global, promover Ila
competitividad, mejorar la rentabilidad y productividad
empresaria reduciendo los riesgos de la salud y medio
ambiente. Lo que resulta una situacion de ganar — ganar en
términos econémicos ambientales.

En el Perd cuenta con el apoyo de la Cooperacion Suiza
SECO vy la asesoria técnica del Centro de E coeficiencia y
Responsabilidad Social (CER). Existen mas de 70 casos de
exitos de empresas peruanas que incrementaron su
productividad implementando una cultura ambiental. Se
trata de casos en Lima, Arequipa, Ica, Pucallpa, entre otras
zonas del sector industrial, agroindustrial, hotelero,

manufactura, de alimentos, de servicios y exportacion.

57Ver anexo 4: Proforma de Horno Tunel
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Cabe destacar que en el Pais destacan proyectos
ejecutados por el centro de Ecoeficiencia y Responsabilidad
Social (CER) como ecoPYMES Pantanos de llla, Eco
parque Callao y la linea de Crédito Ambiental que ofrece a
las industrias garantias del 50% y un reembolso del 25% del
préstamo, de hasta USD 200 mil por empresa. Es decir, la
empresa invierte en una tecnologia limpia que le sera mas
productiva y recibe un retorno econdémico de dicha

inversion.

Por lo tanto para acceder a este préstamo, la empresa debe
presentar el proyecto a Scotiabank, para que sea evaluado
tanto por el banco como por el CER, entidad que hara un
analisis de factibilidad del proyecto a fin de establecer una
linea base de medicion del impacto ambiental, para la

evaluacion ex post.

De aprobarse el crédito, se emitird una garantia a favor de
Scotiabank a fin de respaldar el préstamo y se procederé al
desembolso del dinero para su ejecucion. Luego de tres
meses, CER visitara la empresa para ver si ha cumplid con
los indicadores propuestos. Entonces se aplica la

amortizacion de hasta el 25% del monto pactado.5®

58 Cooperacion Suiza ONUDI analizar4 economia verde en las industrias peruanas. Recuperado el 05 de mayo
de 2016 de http://www.cooperacionsuizaenperu.org.pe/seco-proyectos-en-curso/manejo-sostenible-de-los-
recursos-naturales/centro-de-ecoeficiencia-y-responsabilidad-social/proyecto-noticias/934-
Menos%?20contaminaci%C3%B3n,%20mayores%20beneficios%20
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Cuadro N° 38: Presupuesto para la implementacion del Proyecto (Horno Tunel)

OBRA CIVIL

Sistema de quemas S/. 290,280.00
Refractarios Sl. 529,683.92
Materiales y ladrillo Sl. 316,506.88
Pisos, afirmado y otros S/. 374,618.64
Proforma S/. 391,474.56
Construccion horno tunel Sl. 130,061.84
COSTO TOTAL OBRA CIVIL S/. 2,032,625.84

MAQUINARIA Y EQUIPO
Exhaustor ILS - 0500/10 - 05cv 04p S/. 14,163.04
Exhaustor ILS - 1000/32 - 12.5cv 04p Sl. 51,919.12
Exhaustor ILS - 0800/22 - 10cv 04p S/. 37,943.04
Exhaustor ILS - 0450/7,5 - 703cv 04p S/. 9,616.96
Exhaustor ILS - 0500/10 - 05cv 04p S/. 14,163.04
Vagones VFTS-2000 (2000x1430 mm) Sl. 463,391.84
Transbordador TES - 1020/2 panel y sensor de s/ 93,289.76
parada
Alimentador de vagon (1VIA) S/. 38,667.92
Puerta metalico de Entrada PFTS S/. 2,289.44
Cajas de Fibra Ceramica Contenido cadaqom | S/. 10,856.80
Perfiles L en chapa 3/16 x60 x 95 x 3000 Sl. 29,316.64
Panel de comando general S/. 48,042.16
Panel para alimentador S/. 11,243.84
Plantilla de carga GCS S/. 4,211.52
Plantilla de zona de quema de horno S/. 3,745.76
Plantilla de zona de calefaccidn/enfriamiento s/ 3.073.44
del horno
Planta y proyecto puesto en marcha S/. 99,049.44
COSTO TOTAL MAQUINARIA Y EQUIPO s/. 935,183.76
VALOR TOTAL NETO S/. 2,967,809.60
Servicios del CER (8%) S/. 237,424.77
VALOR TOTAL DEL PROYECTO S/. 3,205,234.37

Fuente: Elaboracion Propia

Como se puede analizar en el cuadro, el proyecto se ha
dividido en dos partes en la de la obra civil, que incluye la
construccion, los materiales a usar y todo lo que implique,
en lo que es maquinaria y equipo, se habla de todo lo que

incluye el horno tanel, parte por parte, hasta la puesta en
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5.5.1.4.

marcha, luego se descuenta la inversion que hace en el

CER en el proyecto y se obtiene el costo total.

Para pedir el crédito medioambiental se debe de cumplir

con cierto formato para la evaluacion preliminar.59

Cronograma de implementacion

Para la implementacion del Horno Tunel se tiene en cuenta
el cronograma de como se llevaran a cabo las actividades,
con esto se determinara el tiempo de implementacion del

horno.

59 Ver Anexo 5
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Cuadro N° 39: Cronograma de implementacion

ITEM

ACTIVIDADES

MES

MES

MES

MES

MES

MES

MES

MES

MES

MES

MES

MES

MES

MES

MES

MES

1

preliminares y movimiento de

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

1 tierra

2 cubiertas y estructura horno
obras de ingenieria ,
instalaciones, hidraulicas,
eléctricas, gas
construccion horno tunel
construccioén del secadero tipo

5 tunel
subestacion eléctrica y

6 trasformadores
magquinaria de linea de

7  |produccion
instalaciéon montaje de equipos

8 del horno y secadero
magquinaria amarilla para
operaciones de explotacion y

9 transporte de arcilla

10 |Sistematizacion y sala de control

11 |puesta en marcha

12 |interventoria y direccion de obra

Fuente: Elaboracion Propia
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5.5.1.5.

Como se puede observar en el cronograma, nos bajamos a
partir de los movimientos de tierra, debido a que ya se
cuenta con el terreno necesario, ubicado en la parte
posterior de la empresa, para esto se debe de preparar el
espacio para comenzar a implementarlo, hasta la puesta en

marcha esto se programa en un tiempo de 1 afio y 4 meses.

Personal Necesario para la implementacion

Es necesario calcular cuantas personas deben estar en los
procesos antes mencionados. Dénde se necesita el
personal y el aprovechamiento que se tiene durante la

produccion.

A. PERSONAL DE PRODUCCION
El personal de produccion, esta relacionado

directamente con el tipo de tecnologia que se utiliza en

el proceso.

Tanto el horno como el secadero tendran un
funcionamiento de 24h/dia durante 7dias/semana, pero
se establece una jornada laboral de 2 turnos de 4 horas
(7,5 horas efectivas de trabajo) durante los cinco
primeros dias de la semana, excepto en algunos.

v/ Horno: 3 personas.

v Maduracion y molienda: 2 personas

v Cortador y cargador: 2 personas (1 x turno).

v Apiladora sobre vagonetas: 2 personas llevando la
apiladora (1 x turno).

v Descarga, paletizado y expedicién: 4 personas en la
descarga (2 x turno).

v/ Mecanicos: 1 persona, para resolver las averias,
incidencias que pueda tener la empresa (segun
requerimiento).

v' Operador de bobcat: 1
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5.5.2.

v' Almacenaje y carga de producto para transporte: 2
personas.

v’ Jefe de produccion: 1

v’ Supervisor de Seguridad y Calidad

B. PERSONAL DE OFICINA
La jornada laboral de los empleados en oficina seréa de

40 horas semanales con turno partido. El personal que
se requiere es:

v’ Gerente General: Se encargara de gestionar la
empresa.

v' Gerente Comercial. Se encargara de elaborar una
buena cartera de clientes y gestionar la relacion con
los mismos.

v Ingeniero industrial: 2, Sus funciones seran
coordinar todos los trabajadores en produccion,
control de calidad de los productos, mejora continua
de la empresa (métodos y tiempos).

v' Administrativos/as: 2, donde también tendra la

funcion de operador/a.

CAPACITACION DEL PERSONAL

El desarrollo tecnolégico en maquinas, herramientas e implementos
de mayor complejidad, en todos los ambitos, requiere de personal
especializado. En nuestra era los signos distintivos son la

especializacion y el profesionalismo laboral.

Tanto el proceso de seleccion como el de capacitacion del personal
dependen en gran medida de factores como el analisis de puestos,
el plan de recursos humanos, y la oferta y calidad del mercado de

trabajo.
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Las razones para brindar capacitacion a los empleados son
numerosas, ya que gracias a esta se obtienen beneficios, no solo
para la organizacion, sino también para el desarrollo de los

individuos y el mejoramiento de las interrelaciones laborales

La capacitacion que se debe realizar va a consistir en:
e Explicar y demostrar la forma correcta de realizar cada tarea
e Ayudar al personal al desempefiarse primero bajo supervision
e Luego permitir que el personal se desempefie solo
e Evaluar su desemperio laboral
e Capacitar a los trabajadores segun | resultado de su

evaluacion

Debido al perfil del 80% de los trabajadores es posible que haya que
repetir estos pasos varias veces antes de que un trabajador capte

correctamente lo que debe de hacer.

Cuando el trabajador haya asimilado el material, este puede

afianzar sus conocimientos capacitando a otra persona.

Durante la capacitacion del personal en necesario:
e Evaluar constantemente el nivel de comprensién
e Adecuar el nivel de capacitacién a los participantes ya que la
mayoria no cuenta con la educacién necesaria.
e Separar las tareas de aprendizaje en varios conceptos simples
e Involucrar a todos los trabajadores

e Utilizar material visual

Adicionalmente a la capacitacion para los puestos de trabajo
actuales, se les dara charlas de seguridad todos los dias de 15
minutos, los cuales los dara el jefe de produccion.

Para poder adecuar al personal a los nuevos cambios, se les debe

establecer horarios controles de asistencia y demas.
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También se recomienda capacitaciones en SENATI y capacitaciones de
maestros ladrilleros sobre los nuevos que ingresan a trabajar, es un

aspecto critico para lograr una mejor calidad del producto.

Los nuevos trabajadores, podemos llamarlos aquellos que se necesitan
eventualmente y los que trabajan a destajo necesitan una capacitacion
antes de iniciar sus labores para poder estar acorde con los objetivos de

la empresa y lograr una mejor calidad de los productos.

El entorno del puesto de trabajo asi como las condiciones de este,
deberd estar siempre en buen estado, limpio y organizado la mayor
parte del tiempo, inculcando en los trabajadores la aplicacion de las 5s.

En cuestidon de seguridad Industrial de debera:

- Proteger la salud de los trabajadores.

- Afiliar a los trabajadores a una EPS, pagando puntualmente las
cotizaciones cada mes.

- Elaborar y ejecutar un plan de Salud Ocupacional dentro de la
empresa.

- Crear un comité de seguridad industrial y de salud que promueva la
vigilancia y promocién del plan de seguridad de la empresa.

- Notificar las novedades que se presenten: modificacién de sueldo,
cambio de empleados, vacaciones, turnos, etc.

- Proveer de los EPP necesarios para la realizacién del trabajo.

Condiciones de trabajo
- El ambiente de trabajo en su mayoria es bajo techo en un ambiente
de temperatura constante de 20 co.
- Existen areas de trabajo a la intemperie donde también existe
presencia de polvo. El personal esta protegido con guantes y

cascos, pero no se utilizan gafas con proteccion UV. ni respiradores.
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Coordinacion entre las areas del trabajo.
Se realizan reuniones a diario antes de comenzar las operaciones, con
el gerente, subgerente, jefe de produccion. Ademas se realiza una
reunion general una vez a la semana, reuniones a las que asisten
ademas de los ya mencionados la jefa de ventas y jefe de
mantenimiento.
Pero no existe una idea clara del impacto de un area en otra, ni
tampoco se tiene el concepto de trabajo longitudinal, es decir cada
area se ocupa de cumplir con su parte del trabajo.
Se propone realizar un plan estratégico, asi como un mapeo de

operaciones y sus relaciones entre areas.

Estandares de desempefio

La empresa cuenta con certificaciones dadas por SENATI, Universidad
Catdlica de Santa Maria y Sencico.

Pero el control de calidad no se realiza con patrones o pruebas
destructivas, se hace empiricamente y segun criterios visuales de los
empleados de mas experiencia y el jefe de produccion.

Se sugiere que se disefie un sistema de pruebas de resistencia a la
compresion para lo que se necesita una pequefia prensa y un medidor

de presion. Ademas de un sistema de control por patrén de colores.

5.5.3. MEJORAR LOS PROCEDIMIENTOS ACTUALES
Como se pudo diagnosticar en el capitulo anterior la empresa no
cuenta con diagramas de sus procesos actuales, por lo cual parte
de la propuesta es hacerlos para poder brindar mayor formalidad y

orden a los procedimientos y procesos.

5.5.3.1. Diagrama de flujo del proceso
En este diagrama se pueden apreciar, el proceso actual de
la empresa, al mantener cierta informalidad se buscas
brindar mayor informacion para la empresa y que esta sea

usada en beneficio de la misma.
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Esquema N° 8: Diagrama de flujo del proceso

CONTROLI

e —
PEIMA

CONTROLI

N <— =

- o
e ENFRIAMIENTO EMBALAJE TERMINADO
CONTROL

Fuente: Elaboracion Propia
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5.5.3.2. DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO ACTUAL
Actualmente la empresa no cuenta con un diagrama de
operaciones, lo cual genera desacuerdos en el proceso, con
esto se busca establecer un orden, para poder lograr un

mayor control en la produccion.
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Esquema N° 9: Diagrama de Operaciones del Proceso

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

EMPRESA: INDULCON S.A.C.

PAGINA: 1/2

DEPARTAMENTO: PRODUCCION

FECHA: 19/04/2016

PRODUCTO: LADRILLO MECANIZADO METODO DE TRABAJO: ACTUAL

Lima

DIAGRAMA HECHO POR: Mayra Del Carpio

APROBADO POR: FERLY URDAY

GREDA

CAJON ALIMENTADOR

ARCILLA
CHANCADO
) 4
2 ) MEZCLADO
VERIFICAR HOMOGENEIDAD
CAJON ALIMENTADOR
° MOLIENDA
° ZARANDEO
AGUA vy ARCILLAY
e MEZCLADO GREDA

EXTRUIDO

VERIFICAR EXTRUDO

Fuente: Elaboracién Propia
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Esqguema N° 10: Diagrama de Operaciones del Proceso

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

EMPRESA: INDULCON S.A.C. PAGINA: 2/2
DEPARTAMENTO: PRODUCCION | FECHA: 27/04/2013
PRODUCTO: LADRILLOS METODO DE TRABAJO: ACTUAL
DIAGRAMA HECHO POR: D.

APROBADO POR: FERLY URDAY
ALVAREZ

CORTADO

ARCILLA SODIFICADA (PEDAZOS)

VERIFICAR CONSISTENCIA DE LADRILLO

REPOSADO

SECADO

VERIFICAR SECADO

CARGAR AL HORNO

COCER LOS LADRILLOS

VERIFICAR COCIDO

DESCARGAR AL HORNO

INSPECCION FINAL

item Cantidad
Operaciones 17
Inspecciones 9

Fuente: Elaboracion Propia
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5.5.3.3. Manual de Funciones

Toda empresa tiene que tener un manual de funciones,
sobre todo aquellas que son de grandes dimensiones, ya
gue asi se lleva un control sobre las funciones que tiene el
personal que conforma la compafila. Es un instrumento
eficaz de ayuda para el desarrollo de la estrategia de una
empresa, ya que determina y delimita los campos de
actuacion de cada area de trabajo, asi como de cada puesto

de trabajo.

Es por eso que como parte de la propuesta
implementaremos el manual de funciones, el cual consiste
en la definicion de la estructura organizativa de la ladrillera.
Engloba el disefio y descripcién de los diferentes puestos de
trabajo estableciendo normas de coordinacion entre ellos.
En el cual se especifica requisitos para el cargo, interaccion
con otros procesos, responsabilidades y funciones.

El cual se adjunta en el Anexo 2.
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6.1.

CAPITULO VI ANALISIS DE LA PROPUESTA

PROPUESTA — PROBLEMAS

Anteriormente se mencionaron los problemas actuales que la empresa
atraviesa, para estos se plantearon unas posibles soluciones, de las cuales
se seleccionaron tres de las propuestas para poder llevar a cabo que se

deduce solucionan los problemas en su mayoria con su implementacion y
desarrollo.

Cuadro N° 40: Propuesta Implementacion de Horno Tunel

Implementacion de un horno tunel

contaminacién | descontento de
no se utiliza toda por el la poblacién

su capacidad combustible aledana
Fuente: Elaboracién Propia

Cuadro N° 41: Propuesta Mejorar Los Procedimientos

Mejorar los Procedimientos

No tiene un
demora en el programa de Falta de
proceso Mantenimiento | planeamiento

Fuente: Elaboracion Propia

Cuadro N° 42: Propuesta Capacitacion del Personal

Implementacion de un horno tunel

contaminacioén | descontento de
no se utiliza toda por el la poblacién

su capacidad combustible aledana
Fuente: Elaboracién Propia
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6.2. BENEFICIOS DE LA PROPUESTA

6.2.1.

Consumo de combustible actual R-500°

Actualmente se utiliza combustible R-500, para una produccion de
960 TN, como se sabe la implementacion de un horno tunel no solo
mejora la produccion y en efecto sus ventas, sino que ademas
mejora el aspecto ambiental el cual se ve afectado por el uso de

este combustible.

Cuadro N° 43: Consumo Actual de Combustible (R-500) (Produccion actual 960

6.2.2.

Tn/mes) en los hornos actuales

Costo x galon S/. 6.00 x
Galones x Cilindro 55
Consumo cilindro x quema

Consumo de | Semanal (4) Mensual (16)
cilindros 72 288

Costo combustible/mes

Costo x Cilindro S/. 330.00 x
Consumo cilindros/mes 288

Total S/. 95,040.00

Costo x Cilindro S/. 330.00

Fuente: Elaboracion Propia

En estos cuadros se puede observar que la empresa, tiene un
consumo de 288 cilindros por mes actualmente, con los cuales se

tiene un costo de S/. 95,040.00 por mes.

Consumo Proyectado de GNC (PROYECTADO) (30Kg de Gas x
Tonelada de material quemado)

Esta es la proyeccion haciendo uso del horno tunel con Gas.

80Ver en el anexo 5 Tabla de equivalencias de combustible.
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6.2.3.

Cuadro N° 44: Consumo proyectado de GNC

Produccidn tn/mes 1920
Gas (kg/tn) 30
GNC (m3/tn) 36.65
Total (kg/tn) 57600
Total m3 de

gas/mes 70301

Costo de m3 de

GNC S/. 1.6564
Total m3 de

gas/mes 70301

S/.

Total GNC 116,444.61

Fuente: Elaboraciéon Propia

Se proyecta una produccion de 1920 TN, las cuales se iran
incrementando periédicamente, para esto se tendra un costo de
GNC de S/. 38,704.13 por mes.

Cuadro comparativo Actual vs Proyectado
A continuacién se procede a establecer los costos que se tiene
actualmente con una produccién de 960 Tn/mes, versus una

proyeccion para 1920 Tn/mes, entre GNC y GLP.
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Cuadro N° 45: Ingresos y Costos Actual vs Proyectado

Actual (960
tn/mes) Proyectado (1920/tn) GNC
Ingreso x Ventas S/.294,075.18 S/. 645,581.10
Costo Combustible S/. 95,040.00 S/. 116,444.61
% Costo . ]
Combustible/Ingreso 32.32% 18.04%

Fuente: Elaboracion Propia

Cuadro N° 46: Recursos y Toneladas de Quema Actual vs Proyectado

ACTUAL PROYECTADO
R-500 (galones) GNC (m3)
Recurso
1584 7 1
Empleado/Mes Sl 7
Toneladas
Quemadas /Mes 2R 1228
Energia (MMBTU) 2269.342 2664.96

Fuente: Elaboracion Propia

Cuadro N° 47: Costos de GNCy GLP

Cuadro de costos de combustibles
1 tn material GNC (m3)
quemado 36.65
1 MMBTU S/.43.71
Costo Tn
Material S/. 1,099.50
Quemado

Fuente: Elaboracion Propia
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6.2.4.

Cuadro N° 48: Energia GNC

Energia GNC
1 MMBTU 26.389 m3
1.6799 1 m3

Fuente: Elaboracion Propia

Como se puede ver | horno tinel con el cual se esta realizando el
proyecto es el FTN 90 MS, para esto la produccion se incrementa
considerablemente reduciendo los costos de combustible al cambiar
de R-500 a Gas. El Gas mejora el proceso de quemado y mejora la
calidad del producto final.

Para lo cual segun las comparaciones nos conviene optar por el
GNC (Gas Natural Comprimido).

La produccién se incrementa utilizando energia mas limpia al

cambiar el combustible en el proceso de coccion de los ladrillos.
Produccién Proyectada con Horno Tunel 90 MS (1960TN/Mes)

Se considera la proyeccion de produccion de ladrillo para un mes

con el horno tunel, en su nueva capacidad de 1960 TN/Mes
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Cuadro N° 49: Produccion con Horno Tunel 90 MS (1960TN/Mes)

. Prod. Total Proyectado % de Prod. Prod. Total Precio de
Tipo de | Pesos |mes = Total
Ladrillo (kg) Niliar/ Produccion Actual Actual en Venta (X Total Mes Total Anual
g Lad. /mes lagmes Actual . Millares millar)
en Unid.
711.1 A Sl. Sl.
KK-9 2.7 711111 15.00% 106667 106.67 900 96.000.00 | 1,152.000.00
S/. Sl.
- 0
KK-10 3.1 619355 619.35 20.00% 123871 123.87 950 117.677.42 | 1.412.129.03
S/. Sl.
[0)
Hueco 12 6.5 295385 295.39 15.00% 44308 44.31 2400 106.338.46 | 1,276.061.54
S/. Sl.
[0)
Hueco 15 7.2 266667 266.68 30.00% 80000 80.00 2400 192.000.00 | 2.304.000.00
S/. S/.
[0)
Pandereta 2.3 834783 834.78 20.00% 166957 166.96 800 133.565.22 | 1.602,782.61
2727.3 S/. S/.
TOTAL 2727300 2727300 521802 521.80 645.581.10 | 7.746.973.18

Fuente: Elaboracion Propia

Como se puede observar con la produccion del horno tanel a la capacidad de 1960 Tn/Mes, las ventas se

incrementan de S/. 3,528,902.13 a S/. 7,746,973.18 lo cual indica que con esta propuesta se logra el

objetivo.
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6.3.

COSTO DE LA PROPUESTA

En el punto 5.5.1. se determind el costo de la implementacién del Horno
Tanel que era S/ 3, 205234.37, adicional a esto se tiene que tener presente
que parte de nuestra propuesta incluye capacitaciones tanto para la
implementacion del horno como para las capacitaciones posteriores que se
les dar& a los operarios, por otro lado el costo de mano de obra del proyecto

del horno tunel, para esto se determina el total.

Para el costo total de la propuesta se considera el monto de S/.
3,205,234.37 calculado anteriormente, a esto se le debe adicionar la mano
de obra, es decir lo que se gastara para el proyecto del Horno Tunel, como
lo son arquitectos, operarios, y obreros, los cuales solo seran utilizados en
el lapso de tiempo de construccion. También se considera los Métodos, que
son las capacitaciones que se daran para el uso de la nueva maquinaria,
como para parte de la propuesta que es mantener al personal capacitado

constantemente.

Adicionalmente aqui se descuenta el 25% de la inversion que hara el CER

en el proyecto obtenido un costo total de S/.2,601,775.78



6.4.

Cuadro N° 50: Costo de la Propuesta

VALOR TOTAL DEL

PROYECTO(horno) S/.  3,205,234.37
MANO DE OBRA

Arquitecto S/. 49,800.00

Ingenieros SI. 70,000.00

Construccion S/. 90,000.00

Operario eléctrico SI. 24,000.00

COSTO TOTAL MANO DE OBRA S/. 233,800.00

METODOS

Capacitaciones S/. 11,000.00

Estudio Topografico S/. 14,000.00

Costos de Computador S/. 5,000.00

COSTO TOTAL METODOS S/. 30,000.00

COSTOS IMPLEMENTACION S/. 3,469,034.37

Inversion CER (25%) S/. 867,258.59

TOTAL COSTO DE

IMPLEMENTACION S/. 2,601,775.78

Fuente: Elaboracion Propia

Esto significa que es el monto total por el cual la empresa solicitara un

financiamiento al banco, con el cual se llevara a cabo el proyecto.

EVALUACION FINANCIERA DE LA PROPUESTA

A continuacién se harad el analisis de costo Benéfico, con el cual se

determinar los ingresos, los egresos y con esto saber en un lapso de 5 afios

cuando sera el desembolso al banco.
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Cuadro N° 51: Flujo

ANO 0 ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5

INGRESOS

ventas S/. 7,746,973.18 S/.  8,909,019.16 S/. 10,245,372.03 S/.11,782,177.83 S/. 13,549,504.51
EGRESOS
COSTOS DE PRODUCCION

materia prima S/. 1,237,172.00 S/. 1,422,747.80 S/. 1,636,159.97 S/. 1,881,583.97 S/. 2,163,821.56

combustible S/. 1,397,335.27 S/. 1,606,935.56 S/. 1,847,975.90 S/. 2,125,172.28 S/. 2,443,948.13

agua S/. 32,214.00 S/. 37,046.10 S/. 42,603.02 S/. 48,993.47 S/. 56,342.49

luz S/.  193,004.00 S/. 197,004.00 S/. 198,004.00 S/, 199,704.00 S/. 200,004.00

mano de obra S/.  398,042.40 S/. 419,642.40 S/. 434,042.40 S/.  436,042.40 S/. 440,042.40
GASTOS ADMINISTRATIVOS

sueldos S/. 2,811,200.00 S/.  2,895,536.00 S/. 2,982,402.08 S/. 3,071,874.14 S/. 3,164,030.37

otros gastos S/.  235,670.00 S/. 242,740.10 S/. 250,022.30 S/. 257,522.97 S/. 265,248.66
GASTOS DE VENTAS

publicidad S/.  27,456.00 S/. 31,574.40 S/. 36,310.56 S/. 41,757.14 S/. 48,020.72

gasto de distribucién S/. 97,723.76 S/. 112,382.32 S/. 129,239.67 S/. 148,625.62 S/. 170,919.47
INVERSION

magquinaria S/. 935,183.76

obra civil S/. 2,032,625.84

otros S/.  233,800.00

Servicio CER (8%) S/.  237,424.77

métodos S/. 30,000.00 S/. 9,000.00 S/. 2,500.00 S/. 2,500.00 S/. 2,500.00 S/. 2,500.00

depreciacion S/. 187,036.75 S/. 187,036.75 S/. 187,036.75 S/. 187,036.75 S/. 187,036.75

S/. -3,469,034.37 S/. -6,625,854.19 S/. -7,155,145.44 S/. -7,746,296.65 S/. -8,400,812.75 S/. -9,141,914.54

Utilidad Antes Impuestos S/. -3,469,034.37 S/. 1,121,118.99 S/. 1,753,873.72 S/. 2,499,075.38 S/. 3,381,365.08 S/. 4,407,589.97
Tasa 28% 27% 27% 26% 26%

Impuestos (28%) S/. -313,913.32 S/. -473,545.90 S/.  -674,750.35 S/. -879,154.92 S/. -1,145,973.39
Utilidad después Impuestos S/. 807,205.68 S/. 1,280,327.81 S/. 1,824,325.03 S/. 2,502,210.16 S/. 3,261,616.58

Depreciacion (20%) S/. 187,036.75 S/. 187,036.75 S/. 187,036.75 S/. 187,036.75 S/. 187,036.75
Flujo Econémico S/. -3,469,034.37 S/. 994,242.43 S/. 1,467,364.56 S/. 2,011,361.78 S/. 2,689,246.91 S/. 3,448,653.33

préstamo S/. 2,601,775.78

Amortizacién S/. -681,963.99 S/. -681,963.99 S/. -681,963.99 S/. -681,963.99 S/. -681,963.99
Flujo Financiero S/. -867,258.59 S/. 312,278.44 S/. 785,400.57 S/. 1,329,397.79 S/. 2,007,282.92 S/. 2,766,689.34

Fuente: Elaboracion Propia




6.5.

pond. de
Tasa de interés bancario 9.75% deuda 75.00%
costo de oportunidad pond. de
del capital 30.00% capital 25.00%
WACC | 12.77%
S/.
VANE 3,523,857.68
TIRE 40.87%
B/C 2.0
S/.
VANF 4,196,054.54
TIRF 87.97%

Los resultados anteriores definen que el proyecto es factible dado que el

TIR es mayor al costo de oportunidad y asi mismo el VAN es positivo

generando valor con la propuesta.
ANALISIS DE SENSIBILIDAD

6.5.1.

6.5.2.

6.5.3.

Generalidades

El siguiente analisis se realiza para poder determinar aun sensible
es la evaluacion realizada a posibles variaciones en uno o mas
pardmetros decisorios.

Definicion

En todo proyecto se trabaja con algunos factores sobre los que se
tiene el poder de decision (variables controlables) y otros sobre

otros que solamente se pueden realizar estimaciones (variables no
controlables).

De acuerdo con lo antes mencionado, el analisis de sensibilidad es
el proceso de medicién de variables que afectan al desarrollo del
proyecto de inversion.

Sensibilizacidén general del proyecto

a) Costo de los componentes

Se ha considerado incluir el andlisis de sensibilidad el costo de los
componentes del producto, para determinar cuales son los
componentes que deberian de incluir se realizd un analisis Pareto

encontrandose lo siguiente:



Cuadro N° 52: Flujo

item Maquina | Costo Porc | Acum
6 vagones VFTS-2000 (2000x1430 mm)  463391.84 49.55% 49.55%
17 planta y proyecto puesto en marcha 99049.44 10.59% 60.14%
transbordador TES - 1020/2 panel y
7 sensor de parada 93289.76 9.98% 70.12%
2 exhaustor ILS - 1000/32 - 12.5cv 04p 51919.12 5.55% 75.67%
12 panel de comando general 48042.16 5.14% 80.81%
8 alimentador de vagon (1VIA) 38667.92 4.13% 84.94%
3 exhaustor ILS - 0800/22 - 10cv 04p 37943.04 4.06% 89.00%
perfiles L en chapa 3/16 x60 x 95 x
11 (3000 29316.64 3.13% 92.13%
1 exhaustor ILS - 0500/10 - 05cv 04p 14163.04 1.51% 93.65%
5 exhaustor ILS - 0500/10 - 05cv 04p 14163.04 1.51% 95.16%
13 |panel para alimentador 11243.84 1.20% 96.37%
Cajas de Fibra Ceramica Contenido
10 |[cadagom 10856.8 1.16% 97.53%
4 exhaustor ILS - 0450/7,5 - 703cv 04p 9616.96 1.03% 98.55%
14 |plantilla de carga GCS 4211.52 0.45% 99.00%
15 [plantilla de zona de quema de horno 3745.76  0.40% 99.41%
plantilla de zona de
16 [calefaccion/enfriamiento del horno 3273.44 0.35% 99.76%
9 Puerta metalica de Entrada PFTS 2289.44  0.24% 1

Fuente: Elaboracion Propia
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Grafico N° 16: Diagrama de Pareto
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Fuente: Elaboracion Propia

Del andlisis ABC realizad se determiné que las variables de componentes del horno
tinel a ser incluidas seran aquellas que corresponden a la zona A, siendo estas los
vagones VFTS-2000 (2000x1430 mm), planta y proyecto puesto en marcha y
transbordador TES - 1020/2 panel y sensor de parada.

En tal caso de los vagones se ha considerado lo siguiente:
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Grafico N° 17: Vagones

Nombre: |vagones VFTS-2000 (2000¢1430 mm) EZRIEY)
Distribucion Normal
=
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el
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1 1 1 1 1
Si.100,000.00 S/.120,000.00 Si1.140,000.00 S/.160,000.00 S/.180,000.00
Mediz |5/.141,2728.00 EF Desv est|5/.14,127.80 EF

Fuente: Elaboracion Propia

La distribucién normal es continua, es la distribucion mas importante de la teoria de
la probabilidad, porque describe muchos fendmenos. En este caso estamos
utilizando esta variable porque los precios de mercado se comportan de manera

normal, para este producto.

Para el caso de planta y proyecto puesto en marcha y transbordador TES - 1020/2

panel se tiene lo siguiente:

Grafico N° 18: puesto en marcha

Mombre; |planta y proyecto puesto en marcha

A
«

Distribucion Triangular

Probabilidad

1 1 1 1 1 1 1
52750000  S28,600.00  S29700.00  S30,800.00  S31,800.00  S33,00000  S34100.00  535200.00

Minimo | $27,000.00 E=| Mas probable|$30,138.00 E= Maxime |$35,000.00

|

Fuente: Elaboracion Propia
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Se aplica una distribucion triangular con valores minimos de $27,000.00 y maximo
de $35,200.00

Estos valores son dado por la gerencia, previamente evaluados por su capacidad de

inversion para la puesta en marcha del horno tanel.
Para el caso de sensor de parada.

b) Variable horas de Trabajo
Se esté sensibilizando las horas de trabajo, en promedio se trabajara 8 horas
efectivas diarias, se analizard que pasaria si variamos a 6 horas y hasta
completar dos turnos.
Grafico N° 19: Horas de Trabajo

Mombre: |x ¥ ¥)
Distribucion Beta PERT

o

m

=

o

m

]

=

D_ -

&hr 7hr 8 hr Shr 10 hr 11 hr 12 hr 13 hr 14 hr 15 hr 18 hr
Minima | & hr E® Mzs probable 8 hr EF| Mxime |16 hr =

Fuente: Elaboracion Propia
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c) Variable costo de oportunidad de los inversionistas

Graf

ico N°20: Costo de Oportunidad

MNombre: |costo de oportunidad del capital
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Fuente: Elaboracion Propia

d) Variables de Pronostico

Las variables consideradas de prondstico son los indicadores de evaluacion

econdmica financiera:

v" VAN
Grafico N°21: VAN Econdmico
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Fuente: Elaboracion Propia
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¢, Si se plantea la interrogante cual es la probabilidad econémica de
gue el VAN economico sea positivo? La respuesta seria:

Grafico N°22: VAN 2
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Fuente: Elaboracion Propia

La respuesta seria que se tendria una probabilidad del 90.20%

Si se quisiera conocer cual es la probabilidad de que el VAN

econdmico sea por lo menos S7. 10,000.000
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Grafico N°23: VAN 3
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Fuente: Elaboracion Propia
La probabilidad de recuperar por lo menos ese monto es del 32.77%.
v TIR
Se analizara el TIR tomando en cuenta el WACC.
Grafico N°24: TIR
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Fuente: Elaboracion Propia
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Entonces se obtiene que se tiene una probabilidad del 88% de que se
recupere el rendimiento minimo exigido por los accionistas de la
empresa para la realizacion del proyecto.

Andlisis del efecto de las variables de supuesto en las variables de
pronostico
Se utilizara el grafico Tornado:

a) Para el VAN econdémico

VANE

S/.(5,000,000.00/.0.005/.5,000,064.00,000, (5013000, CHOAW)000,000.00

| 7 | R "

PrecioGNC 16.06 l' 11.66
costo de oportunidad del capital 35.00% l. 15.00%
vagones VFTS-2000 (2000x1430 mm) $159,383.50 $123,172.50

trnasbordador TES - 1020/2 panel y sensor

de parada $32,086.99  $24,797.01

planta y proyecto puesto en marcha $33,040.00 $28,599.50

M Hacia arriba  H Hacia abajo

Grafico N°25: VAN Tornado

Fuente: Elaboracion Propia
Al analizar el grafico tornado se puede apreciar que la variable de
supuesto que mas afecta al VAN econdmico son las horas de trabajo,

luego el precio del combustible a utilizar y por ultimo el costo de
oportunidad del capital.
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Los valores de variacion de cada una de las variables de los supuestos son:

Variable de entrada
Horas de trabajo
Presién
costo de oportunidad del capital
vagones VFTS-2000 (2000x1430 mm)
transbordador TES - 1020/2 panel y sensor de parada
planta y proyecto puesto en marcha

Fuente: Elaboracion Propia

Cuadro N° 52: Valores de variacion

Hacia abajo

S/.110,533.20
S/.7,232,377.41
S/.7,206,662.20
S/.6,479,748.40
S/.6,441,631.36
S/.6,437,342.21

VANE

Hacia arriba Rango
S/.15,525,248.78 S/.15,414,715.57
S/.5,708,492.13 S/.1,523,885.28
S/.5,737,654.06 S/.1,469,008.14
S/.6,384,298.39 S/.95,450.01
S/.6,422,415.42 $/.19,215.94
S/.6,425,637.32 S/.11,704.89

Explicacion de
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100.00%
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11.66
15.00%
$123,172.50
$24,797.01
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16.06
35.00%
$159,383.50
$32,086.99
$33,040.00
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13.97
25.00%
$141,278.00
$28,442.00
$30,617.31
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Grafico N°26: Tornado (VAN)
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transbordador TES - 1020/2 panel y sensor de parada
planta y proyecto puesto en marcha
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-0.27
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-0.01
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Elaboracion

10.00%
S/.110,533.20
S/.7,232,377.41
S/.7,206,662.20
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S/.6,437,342.21
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6.6.

EQUIPO DE GESTION

Para la implementacion del proyecto se debe determinar funciones a las

personas que forman parte del proyecto, en todo caso designar a las

personas que se van a encargar.

El encargado del proyecto del horno tanel seré el Gerente General.

1.

Planificar y programar el proyecto, que basicamente consistira en la
identificacion y descomposicién de los trabajos a realizar en el
proyecto.

Organizar y supervisar el proyecto, es decir identificar y atribuir
responsabilidades de ejecucion y supervision de cada una de las
tareas que componen el proyecto;

Dirigir el proyecto, mediante la autorizacién, la priorizacién y la

coordinacién de la ejecucidon de cada una de las tareas del proyecto.

Una vez establecidas las funciones del Gerente General como el encargado

del proyecto, el deriva funciones a ciertos funcionarios, en este caso al

momento de comenzar el proyecto, se solicitara un ingeniero que supervise

la obra para esto, él se encargara de:

1.

instruir, orientar, capacitar y supervisar el proyecto, realizando informes
semanales para el Gerente General.

vigilar el cumplimiento de las politicas de normas, procedimientos y
plantillas de la direccién de proyectos mediante auditorias del proyecto,
como los son los materiales que ingresa, los recursos que se pueden
necesitar a lo largo del proyecto

Coordinar la comunicacién entre el personal que realiza el trabajo y la
Gerencia General.

Controlar y realizar el seguimiento del proyecto, con el objeto de
comparar el progreso del desempefio del proyecto con las referencias

establecidas en las fases de inicio y definicion.



Respecto a las capacitaciones, el jefe de produccion se encargara de
realizarlas una vez por semana, con el personal que ya se cuenta actuamele

y que intervienen en el proceso de produccién actual.
Las charlas de seguridad que se dan son diarias, tanto para el personal de
produccion como para el personal que llevara al cabo el proyecto, de tal

manera gue se evitaran posibles accidentes.

6.7. SEGUIMIENTO Y CONTROL

Para un mejor control de los procesos con los que se cuenta actualmente,
se realizarian formatos para el control de cada procedimiento, de tal manera

gue se puede monitorear eficazmente, y con un orden cada procedimiento.

Para los procedimientos actuales que se tiene de control de hornos se debe

de manejar un stock diario, para esto se plantea un formato.?

Para el seguimiento del proyecto se tiene un formato con el cual se puede

dar seguimiento y control al proyecto esta se debe realizar semanalmente.

61 Ver anexo 7 ( control de stock)
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Imagen N° 14: Seguimiento y control

Jefe de Proyecto

Gestor de Proyecto

Comité de seguimiento

Informe de
Estado = Pendiente de
aprobar

Acta de Reunién
Estado = Pendiente de
aprobar

NO
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CONCLUSIONES

1. Luego de haber realizado un diagnostico de la empresa, se plantearon 5
posibles propuestas en el area de produccion para incrementar la venta de
ladrillos, con la cual se determiné que se realizaria la implementacion del
horno Tunel la cual implica la mejora de los procedimientos, y la capacitacion
del personal necesaria para llevar a cabo la propuesta y como mejora en el
proceso.

2. Se hicieron 7 andlisis de la situacion actual de la empresa, con lo cual se
identificaron 11 problemas generales, englobados en diferentes areas de la
empresa, que trae consigo una baja capacidad productiva la cual no satisface
la creciente demanda, del ladrillo mecanizado en Arequipa que es del 60% y
gue ha crecido respecto al afio 2014 en un 7% a pesar de una
desaceleracion en el sector construccion.

3. Se determinaron los 11 problemas en la empresa luego de diagnosticar su
situacion actual, en la cual se englobaron 4 de estos problemas en el proceso
productivo, con el que se determind que actualmente la empresa tiene un 3%
de ventas perdidas, esto causado por la baja capacidad productiva de la
extrusora ya que se determiné que se le da un uso del 45% a la maquinaria
actual de la empresa, parte de los problemas que se dan en el proceso
productivo esta la demora que esta presenta con 168 horas de produccion; es
decir una semana; para 1 horno de cualquier tipo de ladrillo, esto segun el
jefe de produccién influye en un 23% por lo cual no se abastecen todos los
pedidos, agregando esto una falta de formalidad en los procesos productivos
y la falta de capacitacion en el personal, generando mal ambiente laboral
segun las encuestas influyen en un 78% como parte del problema entre jefes
y operarios.

4. Una vez determinados los problemas de la empresa, se plantearon 6 posibles
propuestas, de las luego de una evaluacién se determiné que la mejor opcion
seria la implementacion de un horno Tdnel, que trae consigo mejorar los
procedimientos actuales de la empresa y la capacitacion del personal, con lo
cual se reducira el tiempo de produccion de 168 horas a 105 horas, con esta
implementacion se la capacidad se dard entre 2800 a 3200 TN/MES, las
cuales, una de las condiciones con las que se implementara es que la

capacidad productiva sera de 1920 TN/MES, con el tiempo se ampliara el
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turno. Este horno TUNEL SOUZA 90MS, tiene wun costo de
S/.935,183.76, se proyecta llevar a cabo la implementacion en un lapso del6
meses, y como parte de la mejora, se busca reducir costos y contaminacién
ambiental mediante el beneficio que ofrece el CER, que debido al tipo del
proyecto presentado nos financiara el 25% del costo total del proyecto que es
de S/.3,205,234.37.

. Con la implementacién del horno tanel, se logra un incremento del 125.56%
de produccién, al utilizar nueva tecnologia y alcanzar un flujo del proceso
continuo, disminuyendo desperdicios, demoras o reproceso, apoyado en una
mejor utilizacion de los recursos disponibles actuales y en una nueva
distribucién del recurso humano.

También se tiene un incremento del 119.53% en las ventas mensuales, de
S/. 3,528,902.13 a S/. 7, 746,973.18.

El costo del combustible se reduce de un S/. 95,040.00 a S/. 38,704.13

. Debido al analisis financiero se concluye que la implementacion del horno
tinel es viable, debido a que el VAN obtenido refleja una alta rentabilidad,
Siendo el valor del VAN=S/. 3,523,857.68 Y TIR=40.87%
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RECOMENDACIONES

La ladrillera INDULCON, podra diversificar su linea de productos,
gracias a la tecnologia seleccionada. Esta opcion le permitira tener un
ingreso marginal por pieza superior al actual, y mayor al establecido en
la evaluacién financiera del proyecto.

Al realizar un estudio profundo acerca de la caracterizacion de las
arcillas de la mina actualmente empleada por INDULCON, se podré
disefiar y obtener una pasta con mejores propiedades de acuerdo con
el tipo de producto que se desee elaborar.

Se recomienda dar importancia al manejo ambiental, empleando
sistemas de extraccion que garanticen la regeneracion de las
condiciones vegetales y minerales.

La ladrillera debera revisar continuamente sus procesos productivos
con relacion al sector, con el fin de permanecer a la vanguardia del
mercado, e impedir que en un futuro sus procesos se vuelvan
obsoletos.

La ladrillera deberd prepararse para brindar un mejor Servicio al
cliente. Debe preocuparse por la busqueda continua de nuevos
mercados y clientes que le permitan tener volimenes de ventas
constantes.

La metodologia utilizada para el desarrollo de este proyecto, puede ser
aplicada a todas las pequeiias empresas ladrilleras, al haber cumplido
los objetivos especificos; las variaciones con relaciéon a los resultados
obtenidos deberan evaluarse para las condiciones especificas de cada

ladrillera.
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ANEXOS

Anexo 1 Ficha de Observacioén

FICHA DE OBSERVACION FECHA
DESCRIPCION
PROCESO | ENCARGADO PROCESO DEFICIENCIA TIEMPO CONTROL

Anexo 2 Cuestionario trabajadores

A) ¢Usted recibe capacitacion en la empresa?

B) ¢le gustaria que lo capaciten en la empresa?

C) ¢Qué consideras que se debe mejorar para aumentar la calidad del
producto?

D) ¢ Cual cree que sea el principal motivo por el cual la produccion no abastece
algunos pedidos?

E) ¢Cuentas con los EPPS necesarias para trabajar?

F) ¢sigues algan manual de funciones para el puesto que ocupas?

G) ¢Cumples con las metas que te plantea, tu jefe inmediato?

H) ¢Cuél es el motivo por el cual no se cumplen las metas en su area?

) ¢completan los tiempos establecidos de produccion con horas extras?

J) ¢Consideras que hay un buen ambiente laboral?

Anexo 3: Entrevista Gerente General

Mayra: Buenos Dias Ingeniero Daniel.
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Gerente: Buenos Dias Mayra, dime ¢ en qué te puedo ayudar?

Mayra: Actualmente, sabemos que en la empresa se tiene una cifra de ventas
perdidas, las cuales no estan registradas cierto?

Gerente: Estas en lo correcto Mayra, como sabes la empresa no llega a cubrir en su
totalidad la demanda de la empresa, es por eso que tenemos un porcentaje de
ventas perdidas que es de aproximadamente el 3%.

Mayra: Y digame ingeniero, esto a que se debe?

Gerente: Bueno nuestros clientes de distribuidoras de provincias estan aumentando,
lo cual genera que sus compras sean por trailadas, estamos hablando de 32TN
aproximadamente, este afio las ventas corporativas, como nosotros las llamaos se
duplico, por lo cual genero mayor demanda insatisfecha.

Mayra: Como asi es que se duplico, es decir actualmente no se puede cumplir con
los clientes corporativos?

Gerente: debido a este problema que se esta suscitando, nosotros planificamos sus
compras con 10 dias de anticipacién, por decir que desean un viaje completo, lo
deben cancelar 10 dias antes y nosotros prever la produccion para no fallar la
produccién, esto a veces genera, quien paga primero lleva el ladrillo, y de todas
maneras se suele fallar a un cliente o tal vez un pedido, su frecuencia de algunas
distribuidoras es de 3 trailadas por semana, contando con los demas clientes en
general, es que no se puede atender, o suele pasar que se deja de atender a los
clientes frecuentes minoristas con los que contamos, causando una gran
insatisfaccion.

Mayra: Estas ventas perdidas, como las llamamos, se presenta con frecuencia?
Gerente: se puede decir que no es asi siempre, pero hay meses en los que la
demanda en ciertas ciudades como Juliaca, aumenta y al contar con 2 distribuidoras
gue se abastece de nuestro ladrillo, se nos dificulta la venta del ladrillo, para ellos o
en su efecto para nuestro clientes aqui en la ciudad, ademas de que solo para ellos
se preve la produccion de ciertos ladrillos y sus cantidades, es muy incierto. Pero se
corre el riesgo permanentemente de no satisfacer la demanda.

Mayra: Bueno, eso seria todo muchas gracias por su tiempo ya | informacion.
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Anexo 4: Manual de Funciones de la Empresa

ALTA DIRECCION

GERENCIA GENERAL

1. OBJETIVO

La Gerencia General es la unidad organica independiente, responsable de la
administracion y gestion de la Empresa, de desarrollar las actividades que
logren de manera eficiente, los objetivos y metas Institucionales. Para el
desarrollo de sus actividades cuenta con el asesoramiento legal externo
correspondiente.

2. ESTRUCTURA ORGANICA DE CARGOS

Para el desarrollo de sus actividades, la Gerencia General requiere:

» Gerente General.
» Secretaria.
» Departamento de Operaciones.

Gerente General:

2.1

2.2

Objetivo

El Gerente General tiene responsabilidad directa en la direccion,
coordinacion, control y evaluacion del funcionamiento y actividades de
la Empresa, en concordancia con las politicas, planes y estrategias
aprobadas; garantiza que los procedimientos y politicas se lleven a
cabo dentro del marco de la ley, y que se obtengan los objetivos
propuestos, sobre la base de una organizacion y administracion
eficientes; y asesora al Directorio en la buena marcha de la Empresa.
Asimismo, ejerce la representacion legal de la Empresa. Desarrolla las
siguientes funciones:

Funciones Generales

a) Formular y presentar para su aprobacion el plan anual de la
Empresa que incluye las estrategias de planeamiento, objetivos,
politicas, metas, programas y presupuestos referidos a las
actividades institucionales.

b) Asesorar a la Subgerencia de Administracion en cuestiones
técnicas proporcionandole la informacién necesaria.

c) Dirigir las medidas correctivas que fueran necesarias para el logro
de los objetivos, planes, programas, metas y presupuestos
establecidos.
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d)

f)

g)

h)

)

K)

Asegurar que el desarrollo de programas y planes que dirijan las
actividades y el uso de los recursos, se lleven a cabo conforme la
estrategia, politicas, procedimientos y normas establecidas.

Hacer cumplir de manera eficiente los acuerdos y resoluciones
gue adopte en la empresa.

Dirigir las actividades que permitan adoptar nuevos enfoques
para INDULCON.

Evaluar los criterios y procedimientos de selectividad en la calidad
de clientes, a fin de garantizar una mejor rentabilidad lucrativa
dentro de los planes disefiados.

Plantear a la Subgerencia de Administracion, el nombramiento,
promocién y traslado de los funcionarios, asi como sus
remuneraciones.

Inspeccionar directamente o por medio de los funcionarios
responsables el sistema de contabilidad adecuado y el buen
desarrollo financiero de conformidad con el presupuesto anual de
la Empresa.

Aprobar los Estados Financieros, Estados de Resultados e
informacion complementaria, con la percepcién respecto de los
objetivos de la Empresa, antes que sean sometidos a
consideracion de los socios.

Plantear a la Empresa propuestas de cambio en cuanto a la
Estructura Organica que determinada la Empresa.

Proponer planteamientos necesarios para que se cumplan los
objetivos esperados y proyectados en el plan anual de la
Empresa, enmarcados de conformidad con las normas
establecidas.

Planificar, supervisar el desarrollo de proyectos estratégicos
modernos que faciliten la mejora de la Empresa.

Revisar y evaluar periodicamente las operaciones que se llevan a
cabo en la Empresa.

Representar a la Empresa ante toda clase de autoridades,
entidades y personas, con las facultades generales del mandato y
especiales de los articulos noveno y décimo del codigo de
procedimientos civiles.

Transigir las cuestiones litigiosas hasta por el monto autorizado.
Orientar las acciones que permitan atender las recomendaciones
de auditoria interna y externa.

Supervisar la politica laboral y las normas generales para su
correcta aplicacion.

Aprobar la adquisicion y contratacion de los bienes y servicios
necesarios para la ejecucion de las actividades y operaciones de
INDULCON. Asimismo, el Gerente General es responsable por la
evaluacion y aprobacion de los Expedientes de Contratacion y de
aprobar los plazos y procedimientos de las contrataciones y
adquisiciones que le presente la Subgerencia de Administracion
de todos los procesos de seleccion asi como aprobar bases cuyo
valor referencial sea menor a 4 UIT. La Gerencia General es la
maxima autoridad administrativa y es el érgano competente
facultado para suscribir, prorrogar y resolver los contratos
originales y/o complementarios.
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2.3 Funciones Especificas

a)

b)

)
K)

Establecer con los Funcionarios bajo su responsabilidad las
actividades que aseguren una tarea ordenada y de coordinacion
constante.

Ejercer atribuciones, cuando lo estime conveniente, que le
corresponden especificamente a otros funcionarios bajo su
responsabilidad, en forma particular o simultaneamente con ellos.
Supervisar y evaluar periédicamente al personal directamente a
su cargo.

Disponer proyectos de capacitacion para el personal, orientados a
su desarrollo técnico.

Firmar la correspondencia de acuerdo con la magnitud del tema y
la jerarquia de su cargo.

Firmar cheques en forma mancomunada con los funcionarios
autorizados.

Autorizar el pago de horas extras y/o trabajos extraordinarios.
Aprobar el rol de vacaciones anuales del personal a su cargo y
las modificaciones necesarias.

Aprobar la contratacidbn de servicios de terceros, cuando sea
necesario, para la ejecucion de las actividades y operaciones de
INDULCON.

Informar permanentemente de las actividades que por su indole o
importancia requieren de su conocimiento.

Sugerir y admitir la compra de activos fijos para la Gerencia
General.

Representar a la Empresa ante toda clase de autoridades,
entidades y personas, dentro de las facultades conferidas por
ésta.

Comunicar a la CONASEV y cuando corresponda a la Bolsa de
Valores de Lima, los hechos de importancia, asi como la
informacion calificada de reservada y otras comunicaciones.
Cumplir las demas funciones administrativas que le asigne el
Directorio.

2.4 Relaciones de Responsabilidad y de Autoridad

Es directamente responsable ante la Empresa.

Para el cumplimiento de sus responsabilidades, el Gerente General es
apoyado por los Organos de Apoyo y Funcional de INDULCON, asi
como asesores legales externos.

25 Relacion de Coordinaciéon Funcional

Dentro de las relaciones de coordinacion internas y sin perjuicio de la directa

dependencia, determinada en la estructura organica, mantiene continta

concordancia y respuesta de funcién con los diferentes 6rganos de la Empresa.
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Secretaria:

2.1

2.2

2.3

Objetivo

Realiza labores especificas de apoyo a la Gerencia General, y en
general a todas las Subgerencias de la Empresa; asi como, otras
tareas asignadas por la Gerencia General.

Funciones Generales

a)
b)
c)
d)

e)

f)

9)

h)

i)
i)
K)
1)

Apoyar en las labores de su cargo a la Alta Direccion de la
Empresa.

Atender a los miembros del Directorio en el transcurso de sus
sesiones.

Archivar, registrar y controlar las Actas del Directorio, y otros
documentos importantes.

Recepcionar, registrar y distribuir toda la documentacion que
ingresa a la Empresa (Cartas, Informes, Facturas, Recibos, etc.).
Tramitar y procesar los expedientes que fluyen de la Gerencia
General; controlar y distribuir el despacho de la correspondencia
a traves del Servicio Local.

Atender la central telefénica, efectuar y atender las
comunicaciones e informar a nivel interno y al publico sobre las
gestiones que se vienen realizando en el area de su competencia.
Centralizar los requerimientos de suministros diversos: Utiles de
oficina, aseo y limpieza y suministros para equipos de oficina y
velar por mantener un stock adecuado. Gestiona la compra,
control y distribucion de los mismos.

Controlar y supervisar los servicios de limpieza en la sede de la
Empresa.

Controlar el Registro de Asistencia.

Controlar y archivar las Normas Legales.

Tramitar las publicaciones de los avisos en los Diarios.

Archivar, controlar y registrar las poélizas de seguros por los
bienes de la Empresa.

Tramitar el pago de las facturas y recibos por honorarios.
Registrar y controlar el Fondo de Caja Chica de conformidad con
las normas y procedimientos establecidos.

Apoyar en las labores de su cargo a todas las Subgerencias de la
Empresa.

Y cualquier otra labor que le asigne o encomiende la Gerencia
General.

Relaciones de Responsabilidad y Coordinaciéon Funcional

Depende y reporta directamente de la Gerencia General y la
Subgerencia.
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Coordina con los otros organos lo relacionado a sus funciones y labor
de apoyo.

.- ORGANO DE APOYO
Subgerencia de Administracion

1. OBJETIVO

Es el Organo encargado de administrar los recursos administrativos y
financieros de la Empresa; esta a cargo de la Subgerencia de Administrativa y
Financiera, la cual ejerce direccion funcional sobre la aplicacion de los
procesos conexos a los sistemas administrativos financieros en todas las
Subgerencias de la Empresa.

2. ESTRUCTURA ORGANICA DE CARGOS

Para el desarrollo de sus actividades, la Subgerencia de Administracion y
Finanzas requiere:

» Subgerente de Administracion y Finanzas
» Asistente de Administracion y Finanzas
» Asistente Técnico

SUBGERENTE DE ADMINISTRACION

2.1 Objetivo

El Subgerente de Administracion es el encargado de planificar,
establecer, normar, conducir, coordinar, supervisar, controlar y evaluar
la aplicacion de los procesos técnicos de los sistemas administrativos
financieros de la Empresa; asi como, del personal, contabilidad y
tesoreria. De igual forma es la encargada de la correcta ejecucion y
registro de las operaciones técnicas, administrativas, contables,
econdmicas y financieras.

2.2 Funciones Generales

a) Proponer las estrategias, planes y metas relacionados con los
recursos humanos y financieros, presentandolos ante la Gerencia
General.

b) Elaborar el presupuesto anual a ser presentado por la Gerencia
General al Directorio, disponer las acciones y planeamientos
necesarios para su correcta ejecucion; debera establecer los
mecanismos de control y evaluaciéon del mismo.
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d)

f)

9)

h)

j)

k)

Supervisar la emisiéon de los Estados Financieros mensuales los
mismos que deben contener informacion, confiable, veraz y
oportuna; en concordancia con las Normas Tributarias y
Contables vigentes; presentarlos a la Alta Direccion para su
aprobacion y velar por que se remitan a los organismos que los
requieren oportunamente.
Dirigir, coordinar y controlar las transacciones administrativas y
financieras de la Empresa, velando por la correcta aplicacion de
los gastos e inversiones de conformidad con el presupuesto.
Controlar continuamente el manejo de las Cuentas Bancarias de
la Empresa con las entidades del Sistema Financiero Nacional,
proponiendo a la Gerencia General los cambios necesarios que
contribuyan al logro de los objetivos establecidos en el
presupuesto anual.
Formular y proponer a la Gerencia General los lineamientos de
politica para el adecuado funcionamiento de los Sistemas
Administrativo y Contable.
Evaluar periédicamente que las actividades relacionadas con la
Administracion de los recursos humanos y financieros de la
Empresa, se efectien de acuerdo con los objetivos, planes,
estrategias y presupuestos establecidos aprobados por la Alta
Direccion, informando sobre su cumplimiento a la Gerencia
General.
Preparacion oportuna de cuadros e informes sobre gestion
administrativa, econémica y financiera para el Directorio y a los
organismos reguladores competentes: CONASEV, FONAFE,
Bolsa de Valores, Contaduria y MEF.
Supervisar la emision de los registros oficiales y principales de la
Empresa, asi como los registros auxiliares de los que se valga la
organizacion para exponer su situacién econdmica financiera y
los medios de control de los mismos.
Cautelar el patrimonio de la Empresa, disponiendo vy
supervisando periodicamente la ejecuciéon de los inventarios
fisicos.
Dirigir las acciones necesarias para controlar las actividades de
seguridad del personal, equipos e instalaciones de la Empresa.
Adquirir y contratar, en las mejores condiciones para la Empresa,
los bienes y servicios que sean necesarios para la buena marcha
de INMISA. Formular y proponer el Plan Anual de Adquisiciones y
Contrataciones de la Empresa, sobre la base de los
requerimientos de la Gerencia General, Subgerencia de
Administracion y Finanzas y Subgerencia de Operaciones; asi
como otorgar la conformidad a los bienes y/o servicios requeridos
por su Subgerencia. Asimismo, debera definir conjuntamente con
el area usuaria las caracteristicas técnicas de los bienes y/o
servicios a adquirir o contratar respectivamente asi como
determinar el valor referencial de los procesos de seleccion
establecidos en el Plan Anual de Adquisiciones y Contrataciones
de la Empresa teniendo en cuenta la disponibilidad presupuestal
a fin de remitir el expediente de contratacion de los procesos de
seleccion conteniendo las caracteristicas técnicas, valor
referencial y disponibilidad presupuestal para evaluacion vy
aprobacion de la Gerencia General.
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p)

aq)
r

aa)

bb)

Velar porque los bienes y servicios que requieren la Gerencia
General y Subgerencias de la Empresa, sean utilizados de
manera oOptima y racional, buscando el mejor desarrollo de sus
funciones.

Establecer y conducir el programa de comunicacion interna y
apoyar las acciones tendientes a conservar y/o proyectar la
imagen de la Empresa ante la opinion publica cuando sea
necesario.

Establecer las medidas correctivas e impartir las instrucciones
para su aplicacion, cuando se observen desviaciones Yy/o
incumplimiento en lo planificado.

Formular, emitir o modificar, normas y procedimientos, de
conformidad con las normas de control vigentes, de modo que se
logre una eficiente y eficaz administracion de los recursos y
patrimonio de la Empresa.

Administrar las pélizas de seguro contratadas por la Empresa.
Coordinar actividades con el FONAFE, la Contaduria Publica de
la Nacion y otros Organismos reguladores de la Empresa.
Supervisar y dirigir la administracion del archivo central de la
Empresa.

Supervisar la vigencia de las Cartas Fianza y Pdlizas de Seguros
reportadas por la Subgerencia de Operaciones.

Supervisar la implantacion de los sistemas de informatica y
comunicacién, de tal manera que satisfaga las necesidades
institucionales en forma integral, teniendo como base la eficiencia
y productividad operativa.

Supervisar la elaboracion del Plan Informatico Institucional de
desarrollo de los sistemas de informacion.

Supervisar que el Asesor de Informatica establezca
procedimientos para dotar de seguridad y proteccion a la
informacion institucional, velando por su integridad y el
mantenimiento permanente de la reserva de la informacion, sin
perjuicio de su utilizacion integrada y compartida entre las
Subgerencias, segun sus necesidades.

Cautelar y verificar el uso adecuado de los equipos en las
distintas Subgerencias de la Empresa; e informar a la Gerencia
General, de cualquier eventualidad producida.

Supervisar la implantaciéon de niveles de seguridad y acceso a
Internet.

Establecer la aplicacion de normas y procedimientos de entrega,
cambio, devolucién, reposicion, verificacion y responsabilidad por
los equipos de computo asignados a los distintos usuarios de la
Empresa

Evaluar y comunicar de los equipos en desuso, obsoletos y/o
siniestrados para su baja.

Las demas funciones que le sean asignadas por la Alta Direccion.
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2.3

2.4

Funciones especificas:

a) Establecer canales de apoyo y comunicacion con funcionarios de
otras Subgerencias de la Empresa, y personal a su cargo, con el
fin de ejecutar acciones que incrementen la eficiencia y el
rendimiento en el desarrollo de sus actividades.

b) Supervisar que el personal a su cargo cumpla con las politicas y
normas establecidas.

c) Ordenar la emisién de 6rdenes de compra y de servicio asi como
la preparacion de contratos solicitando previamente al proveedor
la documentacion requerida para la firma del contrato a fin de
remitirlo para aprobacion y firma de la Gerencia General, para la
adquisicién de bienes y contratacion de servicios necesarios para
la Empresa.

d) Firmar la correspondencia cuyo contenido esté de acuerdo con la
importancia del asunto y la jerarquia de su cargo.

e) Suscribir en forma conjunta con otros funcionarios autorizados,
documentos que tengan que ver directamente con la actividad
funcional que desarrolla de acuerdo a las directivas emanadas de
la Gerencia General, en concordancia con los poderes y
facultades que le otorga la Empresa.

f)  Suscribir documentos que no sean de su competencia, por
razones de causa mayor, informar a la Gerencia General para su
conocimiento.

g) Efectuar las demés funciones administrativas que le asigne la Alta
Direccion.

Relaciones de Responsabilidad y de Coordinacion Funcional
Es directamente responsable ante la Gerencia General.

Coordina internamente con la Alta Direccion y otros 6rganos de la
Empresa, para tratar y resolver asuntos propios de su funcion.
Asimismo, coordina con el Contador que presta servicios de
asesoramiento contable y tributario con la Empresa, asi como el
asesor de Informética.

Externamente coordina con los organismos rectores administrativos
como: FONAFE, Ministerio de Economia y Finanzas, Contraloria
General de la Republica, Contaduria Publica de la Nacion, CONASEV
y la Bolsa de Valores de Lima; con el fin de proporcionar la informacion
necesaria. Asimismo coordina con ESSALUD, AFP's, SUNAT, en lo
concerniente a pago de aportes, tributos y otros. También debe
coordinar con Comparniias de Seguros, en la gestion de las pdlizas que
fueran necesarias para la Empresa. Otras coordinaciones las realiza
con Proveedores y Clientes de la Empresa, en temas contractuales.
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Asistente de Administracion y Finanzas

2.1

2.2

Objetivo

Su principal objetivo es la prevision, gestion, control y evaluacion del
flujo de entrada y salida de fondos. Adicionalmente a sus labores de
Tesoreria, también tiene a su cargo funciones administrativas. Elabora
el proyecto del Presupuesto de INMISA en coordinacion y bajo la
supervision de la Subgerencia de Administracion y Finanzas.

Funciones Generales v Especificas

a)

f)

9)

h)

)

Elaborar el proyecto del presupuesto anual de la Empresa para
aprobacion de la Alta Direccion, presentacion a organismos
reguladores
Informar a la Subgerencia sobre control de ejecucion
presupuestal mensual: analisis desviaciones, ajustes.
Elaborar el Flujo de Caja mensual y lo presenta para aprobacion
a la Subgerencia.
Controlar y reportar la ejecucion del Flujo de Caja, al Subgerente.
Emitir y reportar a la Subgerencia y a los organismos
competentes la posicion de saldos bancarios en forma adecuada
y oportuna.
Coordinar actividades a ejecutar o plasmar a través de informes
con organismos publicos
Apoyar a la Subgerencia de Administracion y Finanzas respecto
al calculo de impuestos en coordinacién con el Contador de la
Empresa.
Controlar y coordinar la emision del reporte de ingresos originado
en la Subgerencia de Operaciones.
Coordinar con la Subgerencia de Operaciones y reportar a la
Subgerencia de Administracién y Finanzas, respecto a cobranzas
morosas.
Elaborar y registrar en el sistema contable la planilla de sueldos
de INMISA y la somete a la aprobacion de la Subgerencia de
Administracion y Finanzas, efectuando los pagos respectivos al
personal.
Coordinar con las entidades financieras todo lo relacionado con el
movimiento de su Subgerencia.
Verificar saldos de Caja-bancos, Clientes, etc. Cruza informacion
y registro con entidades financieras.
Controlar las entregas a rendir cuenta, reportando la situacién de
las mismas a la Subgerencia de Administracion y Finanzas.
Preparar los Informes a Contaduria Publica de la Nacién,
FONAFE, MEF y para otros Organismos reguladores, respecto a
resultados de su Subgerencia, previamente supervisados por la
Subgerencia de Administracion y Finanzas.
Coordinar con la Empresa que brinda servicios de mantenimiento
de los equipos de computo.
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2.3

p) Comunicar al Subgerente la situacion del Sistema Informatico de
la Empresa.

q) Efectuar las demas tareas que le asigne la Subgerencia de
Administracion y Finanzas.

Relacion de Responsabilidad y Coordinaciéon Funcional

Depende de la Subgerencia de Administracion y Finanzas.

Coordina con los otros o6rganos de la Empresa, para el mejor
cumplimiento de sus funciones. Asimismo, coordina con el Contador
gue presta sus servicios de asesoramiento contable y tributario a la
Empresa, asi como con el Asesor de Informética.

Asistente Técnico

2.1

2.2

Objetivo

Su principal objetivo es la el control de la salida de fondos.
Adicionalmente debe apoyar al Contador en las labores de cierre
contable. Debe llevar el control de las anotaciones en cuenta de los
accionistas y el pago de sus dividendos.

Funciones Generales y Especificas

a) Emitir cheques, solicitar aprobacion y firmas para la entrega de
cheques a terceros. Controlar y anular los cheques vencidos en
cartera.

b) Recepcionar recaudaciones, disponer los depésitos y los
documentos sustentatorios, ingresandolos al Sistema Contable
computarizado para la emision del Registro de Ventas,
reportandolos a Contabilidad.

c) Efectuar andlisis de las cuentas que se requieran para informar al
Directorio e instituciones publicas y privadas.

d) Apoyar en la preparacion de informacion econémica financiera a
la CONASEV, BVL y CAVALI.

e) Apoyar al Contador en las actividades de cierre de los Estados
Financieros de periodicidad mensual y anual.

f)  Determinar la depreciacion de los activos fijos de la Empresa.

g) Mantener actualizada la impresion de los libros de contabilidad.

h) Llevar el control del pago de dividendos a los accionistas
minoritarios y al FONAFE.
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i) Llevar el control de las acciones emitidas en anotaciones en
cuenta con CAVALI.
j)  Otras que designe la Subgerencia de Administracion y Finanzas.

2.3 Relacion de Responsabilidad y Coordinacion Funcional

Depende de la Subgerencia de Administracién y Finanzas.

Coordina con los otros o6rganos de la Empresa, para el mejor
cumplimiento de sus funciones. Asimismo, coordina con el Contador
gue presta sus servicios de asesoramiento contable y tributario a la
Empresa.

[ll.- ORGANO FUNCIONAL

Subgerencia de Operaciones
1. Objetivo

Es el érgano encargado de planificar, programar y ejecutar las estrategias
necesarias para el logro de los objetivos propios del giro de INMISA y
propuestos por la Alta Direccion. Esta a cargo del Subgerente de Operaciones,
el cual vela por el mantenimiento y seguridad de los Inmuebles pertenecientes
a los Activos Inmobiliarios de la Empresa, con el fin de generar mayor
rentabilidad; ejecutando inversiones y contrataciones, de asi requerirlo, para el
logro de sus metas.

2. Estructura Organica de Cargos

Para el desarrollo de sus actividades, el Organo de Operaciones requiere:

» Subgerente de Operaciones.
» Asistente de Operaciones
» Asistente Técnico.

SUBGERENTE DE OPERACIONES

2.1 Objetivo

Desarrollar conceptos, ideas, dirigir y controlar el rol de actividades
vinculadas con la administracion, rentabilidad, perfeccionamiento,

176



2.2

arrendamiento, mantenimiento y seguridad de las propiedades
Inmobiliarias de la Empresa.

Funciones Generales

a)

b)

f)
g9)
h)

i)
)

K)

p)

Q)

Plantear al Gerente y dirigir las politicas, planes y metas en
relacion a la administracién, arrendamiento, mantenimiento y
seguridad de los bienes inmuebles de la Empresa.

Dirigir y controlar la implementacion de las politicas, planes,
metas y presupuestos establecidos para el Area, asi como la
aplicacion de las directivas formuladas por la Alta Direccion.
Aplicar medidas correctivas sobre desviaciones de los planes,
logro de metas y cumplimiento de politicas, establecidas por la
Gerencia General.

Administrar la cartera de clientes, disponiendo y controlando la
facturacion y la situacibn de cobranza, reportando a la
Subgerencia de Administracion y Finanzas.

Elaborar estudios relacionados con la rentabilidad de los bienes
inmuebles de la Empresa. recomendando, si fuera el caso, el
cambio de uso o la venta de alguno de ellos.

Proponer reglamentos, contratos y normas para la adecuada
administracion de las propiedades inmobiliarias.

Elaborar y mantener actualizadas las politicas para la suscripcién,
rescision o modificacion de los contratos de arrendamiento.
Coordinar y efectuar el seguimiento con el asesor legal externo
sobre la ejecucion de la cobranza de inquilinos morosos.

Verificar y controlar la oportuna renovacion de los contratos.
Custodiar las Cartas Fianza, controlar e informar el vencimiento,
asi como controlar e informar sobre la vigencia de los seguros,
gue garantizan los contratos de arrendamiento suscritos con los
clientes. El informe se efectuard via reporte mensual a la
Gerencia General.

Formular conjuntamente con su personal de apoyo el
presupuesto anual de adquisicion de materiales y servicios de
terceros para el mantenimiento de los bienes inmuebles.
Promover el arrendamiento de locales desocupados a través de
diversos medios.

Hacer seguimiento de la evolucion de los precios de alquiler de
inmuebles o locales similares a los de la Empresa, crear un banco
de datos.

Velar por la conservacion de los bienes inmuebles de la Empresa
proponiendo programas de mantenimiento.
Aprobar los requerimientos de mantenimiento, servicio de
terceros y compras para las propiedades inmobiliarias de la
Empresa, en concordancia con los dispositivos legales vigentes,
normas y procedimientos establecidos.
Supervisar la ejecucion del presupuesto de mantenimiento de los
bienes inmuebles.
Proponer al Gerente General con la debida sustentacién la
anulacion de los recibos incobrables.
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2.3

2.4

r)  Disponer la elaboracion de informes y/o cuadros estadisticos en
relacion a la administracién, arrendamiento, mantenimiento y
seguridad de los bienes inmuebles.

s) Informar permanentemente al Gerente General sobre los
aspectos técnicos y administrativos de la Subgerencia a su cargo.

t) Evaluar periédicamente la recuperacion de los gastos de
mantenimiento mediante los inquilinos.

u) Informar mensualmente a la Subgerencia de Administracion y
Finanzas sobre los arriendos atrasados con antigiiedad de mas
de tres meses para que se dispongan las provisiones que
establecen las normas.

v) Efectuar las demas funciones técnicas que asigne el Gerente
General y coordinar con él, los asuntos que sobrepasen el limite
de su autoridad.

Funciones especificas:

a) Suscribir toda la documentacion en lo concerniente a la seguridad
y mantenimiento de los inmuebles de propiedad de INMISA.

b) Solicitar los servicios de terceros, contemplados en el
presupuesto, para servicios de mantenimiento, seguros, y otros
gue sean necesarios para los Inmuebles de la Empresa,
supervisando su correcto cumplimiento a fin de otorgar la
conformidad a los bienes y/o servicios requeridos por su
Subgerencia.

c) Elaborary proponer directivas o normas legales relacionadas con
actos de disposiciéon, adquisicidn y recuperacion de los inmuebles
propiedad de INMISA.

d) Informar al Gerente General sobre el cumplimiento, y sus
probables desviaciones, de las acciones programadas.

e) Todas las otras funciones que designe la Alta Direccién y que
sean de su competencia.

Relaciones de Responsabilidad y Coordinacion Funcional

Depende jerarquicamente y es responsable ante la Gerencia General.

Coordina internamente con la Gerencia General y las demas
Subgerencias de la Empresa, en lo concerniente a la disposicion,
adquisicién, seguridad y mantenimiento de los inmuebles propiedad de
INMISA.

Coordina externamente con los proveedores, usuarios y potenciales

clientes de los inmuebles de INMISA, en lo relacionado al buen uso y
mantenimiento de los mismos.
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Anexo 5: Especificaciones del Horno Tunel.

Forno Tunel

Combustiveis utilizados: Gas, Oleo BPF, Lenha, Serragem, Carvéo e Diesel.

MODELO
5 e i i Consumo de Combustivel

Produgo (tonimés) 10001200 = 18001220 = 28001320 | 3600/3900 (Kg de combustivel x tonelada de material queimado)
Largur.a marmax s} L L L i GES s R 30kg
Comprimento (mts) 60 76 90 10

Quanidade Vagio 60 - 90 0 OO BPE ssvmspsmmantnm s 30kg
Quanidade Queimadorss 12 1 2 2% Lenha de eucalipto ..........ccvrreccccrresrenne ] 00KG
Referéncia 3121842 | 35152646 | 44182820 | 462143-24 Serragem (densidade 200kg/M3)................ 120kg

Engenharia construtiva: Eng. Newton Guedes (51) 9976.6116 / Nelson Daudt (51) 9988.6682

- v
Modelo: FTN-90 MS Medidas: 90m x 1,48m Produgao: 2.800/3.200 ton/més Combustivel: Lenha
Fuente: Cuadro técnico MS

SOUZAhttp://mssouza.com.br/f/produtos/forno_tunel_24.png
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Anexo 6: Proforma de Horno Tunel
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FACTURA PROFORMA D151 5.F
TubardSC, 16 de Enero de 2015

INDUSTRIA LADRILLERA CONTINENTAL SAC«INCULCONSAC
MZ. X « LOTE 23 UP VILLA CONTINENTAL

CAYMA . AREQUIPA -~ PERU

RUC 20454553510

FONO: §1.54 443232 ) 51.950238720

E-MAIL: indulconventas@hotmail.com

CONTACTO: SR. DANIEL PEREZ GARCIAS

Red.: Proposta para aquisicio de Equipamento industnd,
Prezados Senhores:

Para que V. Sa. procedam a um estudo da viablidade sodoecondmica, passamos 2 segulr, proposta pam
muwmtmwmuunmAswLm&moMmcnmp

83.868.588/0001-27 @ INSC.EST..250.307.448, sendo:

LINHA PARA QUEIMA DE PRODUTOS CERAMICOS: FTN - 90 m
Producao: 2.800 a 3.200 ton/ més

Qde Descrigdo Valor (USS$)
1 Bxaustor ILS-0800 10 =« 05 ov = 04 p (Esframento Rapido) 4.318,00
1 Exaustor ILS-1000 32 « 12,5 ov= O4p (Recuperagdo de Calor) 15.829,00
1 Exaustor ILS.0800 22 « 10 ov = 04p (Tiragem de Fumas) 11.568,00
1 Exaustor ILSD450) 7,5 = 03 cv = 04p (Recrcudacso) 2.932,00
1 Exaustor ILS-0800 10 = 05 cv = 04p (Cortina de A7) 4.318,00
S0 VagOes VF TS-2000 (2000 x 1430 mm) 141.278,00
2  Transbordador TES. 102002 of painel e sensor de parada 28 442,00
1 Aimentador de Vagdo (1 VIA) 11.789,00
1 Porta Metdlica de Enirada PFTS 598,00
g Catas de Fioro Cerdmica Contendo cada 10 m* tipo BS de %" 3.310,00
62  Perfis "L" em chapa 316" x 60 x 56 x 2000 (Calhas de Arcia) 8.938,00
1 Pained de Comando Geral 14.547,00
1 Painel para Almentador 3.428,00
2 Gabaritos de Carga GCS (p/ carregamento do vago) 1.284,00
1 Gabarito da Zona de Queima do Formo 1.142,00
1 Gabariio da Zona de Aquecimenio/ Esfiamento do Fomo 968,00
1 Panta e Projeto Posto em Marcha 30.$98.00

Total | 28511700

Tolelxc: (401) 3021 5600 >
Caixa Posta 381 - B5708.090 - Tubardo-8C £y :
vondasBmssouza com br | comesiimsscuza oom.br : ]
WWW.mssouza.com.br ' '

181



"p anos
Cendenhs ag Comabonir s Prandd
» ,‘

'L _y_j r73

MRARAR DT IODAR
PR WA Ny
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Lista de Matenais Para Chentes

Forno Tanel FTN S0 A

250 Pg Cantonera 250x 1/4x 1" chumbador cahas de arela of T,

MAQUINAS,

EQUIPAMENTDS,
SECADORES,
AUTOMATISMO
E FORNO TONEL

Total

[ 39.653,00

Conbacenco Fomo Fiv - %0

Tolalxc: (4l) 302t 9900
Caiea Postad 581 - 85708.090 - Tubardo-SC

wWWw.mssouza.com.br
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" anos - MAQUINAS,

EQUIPAMENTDS,
_m .7‘ SECADORES,
MaRCA SEIOBOA AUTOMATISMO
E FORNO TUNEL

COMPUTO METRICO ESTMMADO: Com revestimento refratario em toda Zona de Queima

mooo Tic
115(0 T MDlex MMI

ﬂ T 114:

INFORMACOES ADICIONAIS:

CONDICAO PAGAMENTO: CARTA DE CREDITO IRREVOCABLE / CCR O DEPOSITO BANCARIO: 30%
EN LA CONFIRMACION DEL PEDIDO Y 70% HASTA EL EMBARQUE

INCOTERM 2010: EXW

GARANTIA: 01 (Um) ano, contra defelos de fabricacdo, contadas a partir da data de emissdo da Nota Fiscal.

VIDA UTIL PROVAVEL DO EQUIPAMENTO: 1520 (Quinze/Vinge) anos.
POSICAO FISCAL: IP.1. Isento conforme Decreto r® 5,468 de w&um

08S.: 1.0 Prego Acema E Para Maguina Posta em Nossa Fabrica;
2 « Embalagem, Seguro e Transperie, Por Conta do Comprador;
3. mwﬁummwam

Sendo o que nos apresenta para © MOMENto & Na expectativa de merecermos a engdo de V.Sa.,
SUDSCrevemoO-nos.

Atenclosamente,

¢ Blm — ‘E;m Comer=ial
(48} 35219800
vendasfimssouza com br

Tolalace (48] 302 $900 %

Pt
Caixa Postaé 531 - B5708.090 - Tubardo-5C F7T N\
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Schweizerische Eidgenossenschaft &
0 Confédération sulsse
Confederazione Svizzera
Confederaziun svizra ‘ . - -
Departamento Federal de Economia, é v crEdlto Amblental
Formacién e Investigacién DEFI . \
Secretaria de Estado para Asuntos Econdémicos SECO ,“ﬁf?;;tﬁﬁfﬂﬂ'sﬂ'.ﬁl
Anexo 7: Formato de evaluacion Preliminar
Evaluacion ambiental preliminar — Linea de

Crédito Ambiental .

Razdn social de la empresa:
Cdédigo de proyecto:
Fecha de recibo:

Fecha de estudio:

Actividad economica:

Representante Legal:

Direccion:

Teléfono:

Activos totales: USD
N2 de empleados:
Inversion: USD

Director técnico del proyecto:

Direccion:

Teléfono:

Email:

Entidad financiera:

Sucursal:

Contacto:

Email:

Concepto

Nombre del proyecto: HORNO ECOLOGICO A GAS

Descripcion de la empresa:
Proyecto:
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ACTUAL
(linea base)

PROYECTADO

(Implementado el proyecto)

Produccion:
Ventas:
Energia costo:

Produccion:
Ventas
Energia costo:

Alcance:

Se solicita a la LCA la suma de

para invertir en los siguientes equipos:

PRESUPUESTO GLOBAL
Costo
RUBRO Descripcion
et Total (US$)
ANEXOS
ANEXO N2 1: LISTA DE CHEQUEO ( C= CUMPLE; NC= NO CUMPLE)
9.1. Aspecto|9.2. Criterio|9.3. Limite|9.4. Excepciones|9.5. C|9.6. NC
9.8. 1. Ndmero de Max 500 G_randes compafiias sélo
Tamario empleados si presentan proyectos
— | Activos totales Max 8.5M USD |con  un significativo
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potencial de réplica o es

un proyecto muy
gmpres innovador.
a
9.9. l Capital nacional Capital nacional Sin excepciones
mayor al 75%
9.10. 3.
Estado
de |a | Empresas S| Sin excepciones
existentes
empres
a
A1, . Sector productivo
S 4 o] emppresas de 1Y
Sector - PRODUCTIVO
=———— | servicios
No se financia
proyectos que
tengan un
9.12. 5. impacto
Cambio N ambien.tal
= | Cambio sdlo en el | producido . .
Sin excepciones
s en el |proceso dentro de la
empresa.
Drogass No financia
productos o
servicios
ambientales
El equipo no
debe haber sido
9.13. 6. adquirido
Estado anteriormente
- por la empresa.
de 12| Nuevainversion |Sélo se acepta | Sin excepciones
inversio Lease Back en
- caso los equipos
n adquiridos  no
hayan sido
instalados.
9.14. 7.
Estado No .eqmpo
Equipo nuevo repotenciado. Sin excepciones
del No equipo de
. segunda
equipo
9.15. 8. Tipo Célculo de la
mejora del impacto
de Linea nueva ambiental con | Sin excepciones
inversi respecto al
- promedio de las
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S

emisiones en
inversiones nuevas
similares en las

cuales no se tiene
la LCA.

Reemplazo de

Célculo de la
mejora del impacto
ambiental  segun
comparacion de los

Sin excepciones

equipos aspectos
ambientales antes y
después de la
inversion
0.16. 9. El crédito con el
= banco puede ser
Taman Crédito para la| Maximo usp | maver, pero i
o del|LcA 1,000,000 S | Otorsan
—a garantias por un
crédito maximo de 1
Millén USD
9.17. 10. . .,
— La inversion
Cumpl deF)e L B Requisitos legales
imient s .de. 105 vigentes
——— | requerimientos
o legal |legales
9.18. 11.
Impact Mejora del Sin excepciones,
o indicador Minimo 30% de | Mediciones ex
- ambiental mejora post de la
ambie | principal inversion
ntal
9.19. 12
- Indicadores
Impact Globales:
oS .-Gases efecto
— invernadero-
ambie Protocolo de Kyoto:
ntales Diéxido de Carbono
Impactos -1 C0O2, Metano (CHa),
gue se|Indicadores Oxido Nitroso
preten (N20),
Indicadores
de Locales:
_ ) -De contaminacion
reduci de aire: PM10
I
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9.20.

13.
Renta
bilidad
de la

inversi

on

Inversiones

ecoeficientes

Tiempo de retorno
minimo de 2 afos
excluyendo el
reembolso

Excepciones
Unicamente
casos en los
cuales los
estandares legales
no son exigidos.

en

9.21.

14.
Rubro
S

financi

ables

Rubros
financiables

Costos de equipos
incluyendo su
instalacion:
-Capital  adicional
de trabajo
requerido para la
implementacion de
la inversion.
Trabajos externos
de consultoria
requeridos para la
inversion.
-Costos  del
incluyendo
monitoreo y
medicidn.
-Comisiones y
gastos  generados
por el banco.
Impuestos y tarifas
pagados para la
importacion e
implementacion de
la inversién excepto
el IGV.

CER

9.22.

15.
Rubro
s no
financi

ables

Rubros
Financiables

no

-Costo de mano de
obra interna y otros
costos de la
empresa para
desarrollar o
implementar el
proyecto.

Costos asociados al
terreno oel uso del
terreno.

-Costos asociados
con la construccion,
remodelacidn o
destruccidn de
edificios, exceptos
si estos tienen una
relacion clara vy
significativa con el

Construcciones o
remodelaciones si
estas tiene wuna
relacién clara vy
significativa con el
nuevo equipo
adquirido.
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nuevo equipo
adquirido.

-Costos asociados
con el
mantenimiento vy
operacion.

Costos para
vehiculos de
culquier tipo

ANEXO N2 2: CICLO DE PROCESO ACTUAL

ANEXO N2 3: CICLO DE PROCESO PROYECTADO

ANEXO Ne 4: FICHA TECNICA DE LA NUEVA TECNOLOGIA

Anexo 8: Tabla de conversiones.

1 MMBTU y sus equivalencias en GNC Y GLP

Equivalencia de Combustible

Metres Cubicos  MMBTU gal gal gal gal gal gal kg
GHNC {energia) GNC Gasclina Diesel GLP Resid & Resid 500 Carvio
26,389402 i| 8489470 7972238 7631815 10,310333 6,969968 6,979995 45819127
Consumo energético de R-500 para 920 tn/mes.
Equivalencia de Combustible
Metros Cibicos  MMBTU gal gal gal gal gal gal kg
GHMNC (energia) GHNC Gasolina Diesel GLP Resid & Resid 500 Carvio
59,886,578 | | 2.269,3420 || 19.265,512 || 18.091,735 || 17.319,198 || 23.397 686 || 15.817,243 15840 103.979,26

Consumo energético de GNC para 1920 tn/mes.
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Equivalencia de Combustible

Metros Cabicos  MMBTU gal gal gal gal gal gal kg
GHNC (energia) GHMNC Gaselina Diesel GLP Resid & Resid 500 Carvio
23040 | | 873,07775¢ || 7.411,9680 || 6.960,3839 || 6.663,1680 || 9.001,7280 || 6.0853248 || 6.094,0800 || 40.003 660
Consumo energético de GLP para 920 tn/mes.
Equivalencia de Combustible
Metros Clbicos  MMBTU gal gal gal gal gal gal kg
GNC (energia) GNC Gasolina Diesel GLP Resid 6 Resid 500 Carvio
23.038,034 | | 873,003271| | 7.411,3356 || 6.059,7901 | | 6.662,5995 || 9000.96 || 6.084,8056 | | 6.093,5600 || 40.000,247

Anexo 9: Stock control diario

INDULCOM SAC !
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