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RESUMEN EJECUTIVO

El presente trabajo de suficiencia profesional tiene por objetivo fundamental
realizar el mejoramiento ambiental y también de los impactos en una
empresa de refractarios, esta mejora se realizara en el area de hornos con el
fin de cambiar el uso de gas licuado de petréleo, el carbén o el gas natural
por combustible ecoldgico. Asi como implementar una serie de maquinas en
esta area que permitan disminuir la contaminacion del aire asi como del

suelo y del agua.

Los problemas ambientales que genera la emision de gas natural a la
atmosfera son diversos entre ellos tenemos el incremento del efecto
invernadero, la lluvia acida, dafo a la biodiversidad, a las plantas,
contaminacion del suelo. Asimismo como a los trabajadores les puede
ocasionar problemas de salud como alergias, problemas respiratorios y
bronquiales, a niveles elevados de concentracidon del gas natural puede
ocasionar en la persona, la pérdida del conocimiento y llegar hasta la
muerte. Otros sintomas por disminucidén de oxigeno se tienen la inflamacién

de vias respiratorias, mareos, dolor de cabeza, fatiga o nauseas.
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DESCRIPTORES TEMATICOS

Gestion ambiental de la empresa.

Procesos de produccion para hornos.
Analisis de muestras de suelos.

Estudios de refractarios.

Mejora de procesos.

Tratamiento de aire.

Estandares de calidad ambiental de Pb y Cd.
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INTRODUCCION

La empresa es una organizacion privada bajo la denominacién
societaria de Sociedad responsabilidad limitada, esta empresa tiene
como rubro la produccion y comercializacion de revestimientos
ceramicos para pisos, paredes y complementos decorativos, angulos

y cenefas.

Actualmente tiene el problema que la Municipalidad Provincial, la
Direccion Regional de Salud (DIRESA), le han planteado que deben
mejorar su proceso productivo y elaborar su estudio de impacto
ambiental con la finalidad de reducir la contaminaciéon ambiental que
existe en la zona, para lo cual se han tomado muestras de agua,
suelos y en estas se han obtenido valores importantes de Cd, motivo
por el cual es necesario realizar unas mejoras en el proceso
productivo, cambiando el combustible de petroleo a combustible
ecoldgico, asimismo instalar un precipitador para gases a la entrada

de la chimenea.

Los trabajos realizados por la empresa han permitido mejoras en el
proceso de produccion, para tal efecto se han construido los
diagramas del proceso de produccion, sean realizado cambios vy
mejoras en sistema del horno de tal manera que permita el cambio del
combustible de petréleo por el combustible ecoldgico, o que ha
permitido que las ultimas muestras que han sido analizadas, no
tengan los contaminantes de Pb y Cd. Un aporte adicional de este

trabajo es la implementacion de politicas de calidad en todo el



proceso, iniciando la gestion de calidad y mejora continua y la

iniciativa de las 5 S de la calidad.

En el capitulo | se realiza el diagnostico funcional, asi como se analiza
la problematica de la empresa sobre el tema de la contaminacion

ambiental y todo lo referente a la empresa.

El marco tedrico que se presenta en el capitulo Il es muy importante
para recopilar toda la informacion referente a los aspectos
cognoscitivos sobre los factores de contaminacion de suelos, aire y
aguas. El marco de politica ambiental en el Peru, asi como a nivel
internacional, previo a eso es necesario describir y analizar el proceso

productivo, a través de los diagramas de procesos.

En el capitulo lll se realiza la identificacion del problema,
planteamiento y seleccion de alternativas. La descripcion de la
situacion actual o estado de los hechos. Como se han efectuado las

tomas de muestras, la metodologia utilizada.

Para ver la conveniencia del los cambios desde el punto de vista
econoémica en el capitulo IV, se establece la estructura de la inversién
del Proyecto, la estructura de los egresos e ingresos, asi como el

Flujo de caja y sus respectivos Indicadores Financieros.

Finalmente se presentan las conclusiones y recomendaciones del
trabajo, que son fundamentales para la implementacion de los

cambios que se pretenden realizar.



CAPITULO |

PENSAMIENTO ESTRATEGICO

1.1. BREVE HISTORIA, IDENTIFICACION Y DESCRIPCION DE LA
EMPRESA

La empresa es una sociedad de responsabilidad limitada formada por una
familia provinciana, donde el padre lo organizo, pero actualmente se
encuentra administrada por los hijos, ellos antiguamente usaban materiales
que no consideraban las posibles contaminaciones del ecosistema, pero con
el avance de la normatividad en materia ambiental, asi como la
obligatoriedad de las empresas a cumplir con requisitos de calidad, medio
ambiente y seguridad industrial, han promovido entre los socios, la
necesidad de hacer cambios drasticos en los que respecta a los aspectos
tecnologicos, productivos, de personal, de uso de los materiales, maquinas

como el horno, que es el activo fijo mas relevante de la industria.

La empresa se dedica a la produccion de material refractario constituido por
ladrillos, ceramicos para acabados y otros, sus ventas los realiza en el
mercado del norte del Peru, debido a que su ubicacidén es la ciudad de
huacho. La principal materia prima son las canteras de la zona del norte de
Lima y otras poblaciones que se encuentran cercanas a la planta. Tiene
aproximadamente 100 trabajadores, los mismos que requieren de
capacitacion en el proceso, asis como conceptos de calidad, productividad,

racionalizacién de recursos y reduccion de costos.



En lo que respecta a la maquinaria y equipo, esta es moderna, tiene en total
8 hornos, de los cuales cinco son antiguos y tres son modernos. Los hornos
modernos han sido adaptados al uso de combustible ecologico, pero los
restantes han sido adaptados y mejorados para usar el combustible

ecoldgico.

La demanda es elevada por la calidad mejorada y por el precio de los
productos, asi como por la localizacién estratégica en el norte de Lima,
abasteciendo los mercados de Huaura, Paramonga, Barranca, Supe, Huaral
y la misma ciudad de Huacho. En lo que respecta a la organizacion esta es
adecuada, pero requiere de mejorar su cultura organizacional, debido a que
la mayoria de los trabajadores son de la zona y han aprendido por la practica
pero requieren de una formacion técnica y también de trabajo en equipo, lo
que se esta logrando con la aplicacién de las mejoras en los procesos y en

los productos.

1.2 DIAGNOSTICO FUNCIONAL

1.2.1. ORGANIZACION
La Empresa se dedica a la produccion y comercializacién de
revestimientos ceramicos para pisos y paredes y
complementos decorativos, angulos y cenefas, cuenta con una
cantidad total de 500 trabajadores entre administrativos vy
técnicos, los cuales interactuan durante los 365 dias del afo y
las 24 horas del dias con el objetivo de poder cumplir con la

demanda del mercado nacional e internacional.

LA EMPRESA cuenta actualmente con la siguiente estructura
organica, la misma que sera usada en el presente estudio para
identificar las areas administrativas y operativas de la

organizacion.



Asimismo cabe senalar que para el presente estudio
consideramos Unicamente como esenciales las areas
relacionadas al proceso productivo ya que estas son vitales
para salvaguardar los conceptos referidos a seguridad general,
operatividad de maquinaria y reactivacion de actividades,
siendo necesario para el presente informe definir el perfil del
personal operativo de las distintas areas ya que de no ser asi
podria generarse error en el uso de la maquinaria, lo cual
conduciria a riesgos en el personal como también el del

perjuicio de la maquinaria y su posterior operatividad.

FIGURA N° 01: Organigrama de la empresa

Gerente General

Gerencia de
Planeamiento

Contabilidad ~ ——

Informdtica  —— Asesoria Juridica

Gerencia de Gerencia de Gerencia de . . Gerencia de
A - . Gerencia Comercial .
Operaciones Produccion Logistica Marketing

FUENTE: Elaboracion propia



FIGURA N° 02: Organigrama de la Gerencia de Produccion
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FUENTE: Elaboracién propia

FIGURA N° 03: Organigrama de la Planta 01
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FUENTE: Elaboracion propia
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1.2.2 PRODUCTOS, PROCESOS Y TECNOLOGIA
ANALISIS DEL PROCESO PRODUCTIVO

1.2.2.1. FLUJO DE PROCESO

El diagrama de Flujo es una representaciéon grafica del proceso
desarrollado en la empresa, este explica de una manera ilustrativa lo
desarrollado en todo el proceso productivo.

Se presenta a continuacion el macro proceso y todos aquellos

procesos directamente relacionados al flujo de produccién.

FIGURA N° 2.9: Diagrama de Operaciones del Proceso de Obtencion

de Productos de ceramica

Inicio

1 Molienda

v
2 Prensado y
Secado
Esmalte ——>
3 Esmaltado
4 Horneado

Seleccidon y
Clasificacion

( Fin )

FUENTE: Elaboracién propia.



FIGURA N° 2.10: Diagrama de Operaciones del Proceso de Molienda.
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FUENTE: Elaboracién propia



FIGURA N° 2.11: Diagrama de Operaciones del Proceso de Prensado

Inicio )

Prensado

Fi]
L
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Colocar en
filas
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Juntar en filas

Fin

FUENTE: Elaboracién propia



FIGURA N° 2.12: Diagrama de Operaciones del Proceso de

Preparacion de material.

Inicio

Ingresar mezcla
en molino

Triturar
mezcla

Descargar
material

Tamizado

Bombear al
tanque

Fin

FUENTE: Elaboracion propia



FIGURA N° 2.13: Diagrama de Operaciones del Proceso de Capa

Protectora
Inicio )

Preparar molino

Triturar
mezcla

Descargar
esmalte

Dispersar

Bombear
mezcla

Fin

FUENTE: Elaboracion propia



FIGURA N° 2.14: Diagrama de Operaciones del Proceso de Colorante

Inicio

@ Mezclar
vehiculos
CZ) Descargar
mezcla
C‘DD Dispersar
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CD Bombear
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5\ Refinar
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Fin

FUENTE: Elaboracion propia



FIGURA N° 2.15:; Diagrama de Operaciones del Proceso de Horneado

Inicio j
Programar
maquina
Descargar
productos

3 Alimentar
horno
Retirar

C‘D producto

quemado
- Ordenar los
productos finales

Fin )

FUENTE: Elaboracién propia
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1.2.2.2 DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO

A continuacion se realizara la descripcion del proceso productivo con
la finalidad que se pueda representar las operaciones en forma
ordenada y se pueda identificar el tipo de proceso, los elementos que
intervienen cada proceso involucrado, como también las actividades
gue componen las operaciones descritas. Asimismo se podra apreciar
el tipo de maquinas que se usaran y las diversas operaciones del

proceso.

1, Molienda 4, Esmaltado

|

3.Prensado y
Secado

3. Horneado

L

6, Clasificadoy
Empaquetado

Proceso de Obtencionde Ceramiocos

2, Preparacion

de Esmalte

a. PROCESO PRODUCTIVO

al. Proceso 1

Molienda, Preparacion de masa para producir mayolicas
OBJETIVO: Preparar y entregar el material con los estandares de

calidad al area siguiente.



Operaciones:

e Distribuir ingreso de material arcilloso

e Pesar los materiales a utilizar

¢ Ingreso por la parte superior de la tolva

e Mezclar las materias primas.

e Transportar mediante faja transportadora a la maquina de
molienda.

e Triturar mezcla.

e Pesar mezcla.

e Transportar a molino continuo.

e Anadir agua ablandada y Triturar mezcla.

e Tamizar la mezcla.

e Bombear la mezcla mediante un tamizado en una maquina
vibradora.

e Tamizar la mezcla.

e Bombear la mezcla a zona de almacenamiento.

e Homogenizar la mezcla.

e Bombear mezcla a tanque.

e Atomizar la mezcla.

e Tamizar polvo atomizado.

e Transportar a tanque para realizar el prensado.

Maquina que se usaran en el proceso

e Pala mecanica

e Balanza.

e Bomba de 10 HP.

e Atomizador de grano particulado.
e Tamiz enmallado

e Elevador de cangilones

e Faja transportadora

15



Maquina trituradora.

Molino para proceso continuo.

Maquina tamizadora para particulas gruesas.
Manguera con Bomba a presion

Tamizador vibratorio.

Tuberias y Bomba a presién de diversos HP.

a2. Proceso 2

Prensado y secado

OBJETIVO: Realizar un adecuado prensado, siguiendo los parametros

de cada formato de pieza ceramica, y reducir una cantidad considerada

de humedad para la correcta aplicacion del esmalte

Operaciones:

Programar prensa
Alimentar a prensa
Prensar bizcocho humedo
Lijar bizcocho humedo
Voltear bizcocho humedo
Redireccionar flujo
Juntar en filas

Ordenar en filas

Transportar a secador

Maquina que se usaran en el proceso

Prensa Hidraulica
Volteador
Fotoceélula
Empujador

Secador Horizontal

16



¢ Rodillos Transportadores

a3. Proceso 3

Preparacion de capa protectora

OBJETIVO: Garantizar el abastecimiento de capa protectora a la planta

de produccién

Operaciones:

Mezclar vehiculos con agua
Descargar mezcla atachos
Transportar tacho a dispersor
Dispersar la mezcla

Anadir granilla a la mezcla dispersada
Bombear mezcla a refinador

Refinar capa protectora dispersada
Tamizar capa protectora dispersada
Transportar a almacén de colorantes
Transportar tacho a planta

Si se encuentran sucios los tanques de abastecimiento del
Rotocolor

Limpiar

Maaquina que se usaran en el proceso

Montacarga
Dispersor

Refinador Euromill

a4. Proceso 4

Preparacion de material para acabado

Garantizar el abastecimiento de material de acabado a la planta de

produccién

Operaciones:



e Programar molino

e Alimentar molino MTD con mezcla de insumos
e Tomar muestra de materiales

e Evaluar los parametros de la muestra

e Bombear mezcla a refinador

e Sicumple con los estandares de parametro
e Dispersar esmalte molido

e Si se requiere solo esmalte base de color

¢ Adicionar aplicaciones

e Dispersar esmalte

e Tamizar esmalte dispersado

e Bombear a los tanques de abastecimiento

Maquina que se usaran en el proceso

e Montacargas

e Molino MTD

e Manguera y Bomba a presion
e Paletas del Tanque

e Tamiz Cuccolini

a5. Proceso 5
Preparacion de colorantes
OBJETIVO: Garantizar el abastecimiento de colorantes a la planta de

produccién

Operaciones:
e Mezclar vehiculos con agua
e Descargar mezcla a tachos
e Transportar tacho a dispersor
o Dispersar la mezcla

e Anadir pigmentos a colorante dispersado

18



e Bombear mezcla a refinador

Maquina que se usaran en el proceso

e Montacarga.
e Refinador Euromill.
e Tamiz Cuccolini.

e Dispersor.

a6. Proceso 6
Preparacion de engobe
OBJETIVO: Garantizar el abastecimiento de engobe a la planta de

produccion

Operaciones:
e Programar molino
e Alimentar molino MTD con mezcla de insumos
e Triturar mezcla de insumos
e Tomar muestra de engobe
e Evaluar los parametros de la muestra
e Sicumple con los estandares de parametro
e Descargar engobe molido a tanque grande
e Dispersar engobe molido
e Tamizar engobe dispersado
e Transportar esmalte dispersado a tanque de engobe

e Bombear al tanque de abastecimiento

Maquina que se usaran en el proceso

e Manguera y Bomba a presion
o Paletas del Tanque

e« Tuberias.

19



a7. Proceso 7
Esmaltado
OBJETIVO: Proporcionar color y disefo a los productos secados
Operaciones:
e Abrir valvula de los tanques de abastecimiento.
e Anadir agua a bizcocho secado.
e Transportar a Soplador 1.
e Limpiar.
e Transportar a Campana de aplicacion de engobe.
e Aplicar engobe a producto secado.
e Descargar engobe molido a tanque grande.
e Aplicar esmalte base a bizcocho secado.
e Tamizar engobe dispersado.
e Transportar a Cabina de gotas.
e Transportar a Virador.
e Transportar a Maquina de Rebarbe.
e Quitar asperezas.
e Transportar a Soplador 2.
e Limpiar.
e Transportar a Rotocolor de disefro.
e Estampar diseno a bizcocho esmaltado.
e Transportar a Soplador 3.

e Transportar a Rotocolor de capa protectora.

Maquina gue se usaran en el proceso

e Cabina de aplicacion de agua.

e Faja transportadora.

e Soplador.

e Campana de aplicacion de engobe.

e Campana de aplicacion de esmalte base.

20



Maquina de rebarbe.
Cabina de gotas.

Virador.

a8. Proceso 8

Horneado

OBJETIVO: Proporcionar dureza al producto esmaltado.

Operaciones:

Descargar los productos esmaltados

Cocer producto esmaltado

Revisar causa de activacion del sensor

Si el producto sale quemando

Si el flujo sale en desorden

Ordenar las productos finales

Retirar el producto quemado

Programar maquina Anadir agua a bizcocho secado.

Transportar a Soplador 1.

Magquina que se usaran en el proceso

Maquina de descarga.

Compensador

Rodillos transportadores Soplador.

Horno a rodillo

Campana de aplicacién de esmalte base.
Rodillos transportadores.

Cabina de gotas.

Virador.

a9. Proceso 9

Empaquetado

21



OBJETIVO: Proporcionar dureza al producto esmaltado.
Operaciones:

e Empaquetar en cajas.

e Imprimir datos del producto Apilar 2 cajas de igual producto.

e Horno a rodillo.

e Paletizar cajas

e Transportar a control de clasificado

e Inspeccionar cajas

e Sino cumple con los estandares establecidos

e Retirar lote de pallets

e Colocar suncho

e Plastificar paleta

e Transportar a Zona de Liberacion o pre almacén.

e Transportar a APT

e Clasificar producto terminado

Maquina que se usaran en el proceso

e Banco de clasificado
e Dico

e Clasificadora

e Divisor

e Robatech

e Falcon milleniun

b. DESCRIPCION DEL PROCESO

Con la intencion de poder brindar un mayor detalle, se ha buscando de
manera extendida y analitica explicar todas las actividades de las
operaciones de los diferentes procesos que conforman la el flujo

productivo de la Empresa.
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1. MOLIENDA

Distribuir el ingreso de las materias primas al almacén.
Se programa el sistema de molienda.

El operador coloca cada materia prima en la zona de trabajo.
Se alimenta cada una de las tolvas

Se alimenta la balanza.

Se pesa las mezclas.

Realizar la molienda.

Tamizar para determinar el numero de grano.
Homogenizado.

Transporte al atomizador.

Atomizado.

Transporte al tanque final de prensado.

2. PRENSADO

Programar prensa hidraulica y secador
Alimentar a prensa

Prensar polvo atomizado

Lijar bizcocho humedo

Redireccionar flujo

Juntar en filas

Ordenar en filas

Transportar a secador

3. PREPARACION DE CAPA PROTECTORA

Mezclar vehiculos con agua
Descargar mezcla a tachos
Transportar tacho a dispersor
Dispersar la mezcla

Anadir granilla a mezcla
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e Transportar mezcla a refinador.

4. PREPARACION DE ESMALTE

e Programar molino

e Alimentar molino MTD con mezcla de insumos
e Triturar mezcla de insumos

e Tomar muestra del esmalte

e Evaluar los parametros de la muestra

e Descargar esmalte molido a tanque grande.

5. PREPARACION DE COLORANTES

e Mezclar vehiculos con agua

e Descargar mezcla a tachos

e Transportar tacho a dispersor

e Dispersar la mezcla

e Anadir pigmentos a colorante dispersado

e Transportar mezcla a refinador

e Refinar colorante dispersado

e Tamizar colorante dispersado.

e Transportar tacho a almacen de colorantes.
e Transportar tacho a planta

e Llenar los tanques de abastecimiento

6. PREPARACION DE ENGOBE

e Programar molino

Alimentar molino MTD con mezcla de insumos

e Tomar muestra del engobe

e Transportar engobe molido a tanque grande

Evaluar los parametros de la muestra
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7. ESMALTADO
e Anadir agua a bizcocho secado
e Transportar a Soplador 1
e Limpiar
e Transportar a Campana de aplicacion de engobe.
e Aplicar engobe a bizcocho secado
e Transportar a Campana de aplicacion de esmalte base
e Aplicar esmalte base a bizcocho secado.
e Aplicar efectos
e Transportar a Virador
e Girar bizcocho secado
e Transportar a Maquina de rebarbe
e Quitar asperezas
e Transportar a Soplador 2
e Limpiar

e Transportar a rotocolor de disefo.

8. HORNEADO

e Descargar los bizcochos esmaltados

e Alimentar horno con bizcocho esmaltado
e Cocer bizcocho esmaltado

e Revisar causa de activacion del sensor
e Retirar el producto quemado

e Ordenar los productos finales
e Transportar a clasificado

9. EMPAQUETADO

¢ Inspeccionar producto terminado
e Verificar deformidades del producto terminado
e Apilar por tipo de calidad

e Dividir en 2 partes ruma apilada
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1.2.3 CADENA DE VALOR DE LA EMPRESA

Dado el Organigrama de la Empresa y segun las reuniones establecidas por el
Personal de la Empresa se pudo identificar la cadena de valor de la Empresa, la
misma que muestra las areas estratégicas, principales y de soporte de la

organizacién.

FIGURA N° 11 Cadena de Valor

T

Logistica
Produccion

CLIENTE

Operaciones
Marketing
Gerencia Comercial

CLIENTE

Planeamiento, Contabilidad, Inofrmatica

FUENTE: Elaboracién propia

1.2.4 CINCO FUERZAS DE PORTER
La aplicacion de estos conceptos permitiran encontrar la posicion de la
industria donde pueda competir exitosamente, y permitira determinar las

amenazas y oportunidades que se le presentan.

El modelo de Porter se circunscribe en una lucha por una posicion en el
mercado, en la zona donde se tiene la industria, se tienen un buen numero
de competidores, manifestando una rivalidad que generalmente se ve
reflejada en un posicionamiento dentro del sector utilizando diversas tacticas
como la competencia de precios, introduccion de nuevos productos o

programas de publicidad.
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La empresa utilizara las siguientes estrategias para ingresar en el mercado,

aplicando las siguientes:

Diferenciacién del producto: la empresa tiene una marca de prestigio
en el mercado, lo que hace dificultoso a otras empresas poder
incursionar en el mercado. Lo que va obligar a quien pretenda entrar
a este sector a gastar mucho dinero para poder vencer la lealtad de
los clientes hacia nuestra marca que ya se encuentra en el mercado.
Necesidades de capital: La empresa tiene la aprobacion de varias
instituciones financieras del la zona si requiere capital de trabajo o
dinero para invertir.

Ventajas de costos independientes del tamano: se basan en la
experiencia adquirida por la empresa a través de los anos sobre los
distintos procesos, la tecnologia aplicada, el acceso a mejores
proveedores y las diferentes subvenciones oficiales que favorecen a
las empresas ya existentes a un sector.

Acceso a los canales de distribucion La empresa tiene una cadena de
suministros y de venta dentro de la zona, es mucho mas dificil que
una empresa nueva pueda participar en diferentes canales de este

sector.

1.3 DIAGNOSTICO ESTRATEGICO

1.3.1 MISION

“La misidn de la empresa es producir los refractarios de la mas alta calidad,

con precios adecuados y accesibles a los clientes, trabajando en un entorno

que motive y desarrolle a su personal, respetando el medio ambiente en

armonia con las comunidades en las que opera y asegurando el retorno a

los duenos del negocio”.

1.3.2 VISION
“Ser la empresa de refractarios mas importante del norte del pais”.
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1.3.3 ANALISIS FODA

En esta parte del informe se analizaran las fortalezas, Oportunidades,
debilidades y amenazas de la empresa. Haciendo un analisis interno y
externo de la problematica empresarial. La empresa tiene oportunidades
importantes de negocio en el norte del pais, pero tiene una serie de
problemas internos que pueden mejorarse sustancialmente como es el caso
de la falta de mantenimiento adecuado de los hornos, la mejora en los
disenos de algunos productos y un manejo de gestion interna, para lo que se
requiere que se automaticen algunos de los procesos internos del negocio,
para controlar todos los procesos de planificacion, disefo, produccion,
contabilidad y control de los procesos de tesoreria, para un mejor control del
dinero que se requiere para realizar nuevas inversiones como para los
gastos que ser requieren como son los gastos en personal, materia prima,

energia, mantenimiento, etc.

Analisis Interno
Mediante la Matriz de Evaluacion de Factores Internos (MEFI) se obtuvo
1.40 los que significa que la empresa es débil el cual debemos mejoras

esas debilidades para volverlos sélidos y fuertes.
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TABLA N° 01 Analisis de factores internos

EVALUACION DE FACTORES INTERNOS

FORTALEZAS (F) PESO|VALOR [PUNTUACION
1| Desarrollo de nuevos proyectos 0.05 2 0.1
2 | Personal capacitado permanentemente 0.1 2 0.2
3| Utilizacion de las Herramientas de Gestion 0.1 2 0.2
4| Adecuada y buena estructura organizacional 0.05 1 0.05
5 [ Medicion mediante indicadores de Gestion 0.05 2 0.1
6 | Gerentes con vision de futuro para los negocios 0.05 1 0.05

DEBILIDADES (D)
1| Retrasos en ejecucion del proyecto 0.1 2 0.2
2 | Falta mantenimiento a los equipos 0.1 1 0.1
3| Sistema no integrado de informacion 0.05 1 0.05
4| Falta Definicion Planos de Ingenieria 0.05 1 0.05
5[ No hay un buen control del dinero 0.05 1 0.05
6| Mal Presupuesto 0.05 1 0.05
7 | Falta planeamiento Construccion 0.1 1 0.1
o No hay un crecimiento en numero de proyectos de 0.1 ] 0.1

gran envergadura

1 14

FUENTE: Elaboracién Propia
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Analisis Externo

Mediante la Matriz de Evaluacién de Factores Externos (MEFE) el valor

obtenido es de 3.20 lo que nos indica que muchas amenazas se tienen en el

mercado, del cual se tiene la oportunidad de mejorar y hacer frente a las

amenazas.

TABLA N° 02 Analisis de Factores Externos

EVALUACION DE FACTORES EXTERNOS

OPORTUNIDADES (O) PESO|VALOR | PUNTUACION
Entorno favorable para el crecimiento
economico del pais en el sector de 0.3 3 0.9
refractarios
Apoyo del gobierno al crecimiento del sector | 0.2 3 0.6
Mejora de los productos en el futuro,
0.3 4 1.2
minimizando la contaminacion ambiental.
AMENAZAS (A)
Creacién de nuevas empresas y crecimiento
) 0.1 3 0.3
de la competencia
Innovacién de productos por parte de los
_ 0.1 2 0.2
competidores
1 3.2

FUENTE: Elaboracion Propia
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1.3.4 MATRIZ FODA

CUADRO N° 01: Matriz FODA

| FORTALEZAS (F):

1. Proyectos nuevos.

2. Personal capacitado
permanentemente.

3. Utilizacién de las
Herramientas de
Gestion.

4. Adecuada 'y buena
estructura
organizacional.

5. Medicion mediante

indicadores de Gestion.
6. Gerentes con vision de
futuro para los negocios

DEBILIDADES (D):

1. Retrasos en ejecucion
del proyecto.

2. Falta mantenimiento a
los equipos

3. Sistema no integrado de
informacion.

4. Falta de definicion de los
planos de Ingenieria.

5. No hay control con
dinero caja

6. Mal Presupuesto.

7. Falta planeamiento
Construccion.

8. No hay un crecimiento
en numero de proyectos
de gran envergadura

OPORTUNIDADES (0O):

1. Entorno favorable para
el crecimiento
econémico del pais en el
sector de refractarios.

2. Apoyo del gobierno al
crecimiento del sector.

3. Mejora de los productos
en el futuro.

ESTRATEGIA F.O.
Aprovechar el crecimiento
del sector para incrementar
la participacion de mercado
en Lima norte especialmente
en Provincias del norte del
pais. (O1, F1).

Establecer relaciones de
negocio de largo plazo con
los nuevos canales de venta
tipo retail (O3, F1, F4).
Impulsar la venta directa o
sin intermediacion (01,02,
F2).

ESTRATEGIA D.O.
Redisefno de los procesos
para poder reducir los
tiempos y ser mas eficientes.
(01, D1).

Redisefo de las funciones
de los colaboradores de la
compaiiia (01, 02, D2).
Establecer mecanismos de
control periédicos de los
proyectos y productos (O1,
D3)

AMENAZAS (A):

1. Creacion de nuevas
empresa y crecimiento
de la competencia.

2. Innovacion de productos
por parte de los
competidores.

ESTRATEGIA F.A.

Disefiar nuevos productos
con materiales adecuados y
de costos accesibles (A2,
F2).

Establecer alianzas
estratégicas con las
empresas constructoras
otorgandole precios
adecuados (A1, F3, F6).

ESTRATEGIA D.A.

Disefar procesos mas
eficientes que permitan
lograr una reduccion de
costos (A1, D1).

Establecer procedimientos
para revisar periodicamente
los costos de reparacion (A2,
D2).

FUENTE: Elaboracion Propia

1.3.5 OBJETIVOS ESTRATEGICOS

1. Crecer y fortalecer todas las areas del negocio, sobre todo las claves.
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2. Balancear la gestion en términos de rentabilidad, crecimiento vy

sustentabilidad, en un escenario de mayor concentracion y complejidad.

3. Convertir a la empresa en una fuente de ventaja competitiva de largo
plazo y aumentar la relevancia de la innovacion al interior del proceso

productivo.
4. Ejecutar Plan de Maxima Excelencia Operacional y apalancar las

capacidades operativas y estratégicas, creciendo mas alla de los

negocios Yy territorios actuales.
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CAPITULO I
MARCO TEORICO Y METODOLOGICO

2.1. ANTECEDENTES BIBLIOGRAFICOS Y DE TESIS

2.1.1 Tesis “Problematica medioambiental de las canteras de materiales de

212

Construccion de Lima”, Autor:  Aguedo Morales Alfredo Angel, UNI

FGMM Ano 2,008. El tesista realizo un estudio de la explotacion de
los materiales de construccidn sin criterios técnicos ya que lo que mas
prevalecia era explotar y comercializar al costo mas bajo para obtener
mayores ganancias sin importar la contaminacién del medio ambiente
por la generacion de polvo que afecta a los centros poblados que
rodeaban a dichas canteras con el consiguiente impacto a los
pobladores en especial a los nifos que les ocasionan enfermedades

en las vias respiratorias.

Tesis de Maestria: “Valoracion Econdmica de la Salud y el Medio
Ambiente: Efectos De impacto de la contaminacion del aire por
plomo, el caso De la Oroya-Yauli”, autor: Barreto Vilca, David
Eduardo, Molina Arenaza Hércules Eugenio UNI ICS, Ano 2,009.

El tesista realizo un estudio de los danos ocasionados al medio
ambiente en la Oroya, mediante los dias de trabajo perdido y los
gastos médicos que asume el habitante de La Oroya al ser afectado
por la contaminacion atmosférica. Reparar anualmente los danos

ocasionados en la salud de la poblacion de la Oroya implicaria un
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gasto de S/. 131°319,880 para una poblacién 31,714 habitantes y
suponiendo que una vivienda esté constituida por cuatro integrantes,
el costo de reubicacion de las viviendas afectadas, ascenderia a S/.

282'394,776 tal como se concluye en el trabajo desarrollado.

2.1.4. Libro "Produccién mas limpia, Paradigma de gestiéon ambiental” autor
Van Hoof Bart, Monroy Néstor, Universidad de los Andes, Editorial
Alfaomega 1era. Edicion, afno 2,008, Bogota Colombia, 280 pags.

El autor expone sobre la problematica ambiental de los sectores
productivos como una de las causas mas importantes del deterioro
ambiental mundial, y plantea la Produccién mas limpia como
estrategia de competitividad empresarial. Los Sistemas de Gestion
Ambiental (SGA) son un componente importante en la estrategia de

implementacion de la produccién mas limpia.

2.1.6. Libro. “Dispersion de Contaminantes en la Atmosfera”. Autor Aleman
y Vicent, Lépez Jiménez Amparo, Universidad Politécnica de
Valencia, Primer Edicion, 2004, Valencia Espana 218 pags.

El autor expone que la actividad industrial genera perturbacion en el
medio ambiente y en casos extremos la degradacion del medio
ambiente. Una vez producida la emision de los contaminantes por la
atmosfera, la dispersiéon depende de 02 factores (1) velocidad de
salida, temperatura, forma, tamano, etc y (2) Meteorolégicos como
velocidad del viento, gradiente de temperatura del aire, turbulencias

atmosféricas, etc.

2.1.7. Libro. “La Ciencia Ambiental y los Desastres Ecologicos”. Autor M.A.
Vizcarra Andre, Universidad Politécnica de Valencia, Primer Edicion,
2002, Lima Peru 525 pags. El autor expone que los desastres

ecoldgicos son aliados al desorden social la irresponsabilidad técnica.

34



2.2.1.

TEORIA Y METODOLOGIA DE REFERENCIA

HERRAMIENTAS BASICAS

DIAGRAMA DE ISHIKAWA diagrama de causa-efecto, es una de las
diversas herramientas surgidas a lo largo del siglo XX en ambitos de
la industria y posteriormente en el de los servicios, para facilitar el
analisis de problemas y sus soluciones en esferas como lo son;
calidad de los procesos, los productos y servicios. Fue concebido por

el licenciado en quimica japonés Dr.Kaoru Ishikawa en el ano 1943.

La GESTION DE LA CALIDAD TOTAL (abreviada TQM, del inglés
Total Quality Management) es una estrategia de gestion desarrollada
en las décadas de 1950 y 1960 por las industrias japonesas, a partir
de las practicas promovidas por los expertos en materia de control de
calidad W. Edwards Deming, el impulsor en Japon de los circulos de
calidad, también conocidos, en ese pais, como «circulos de
Deming»,1 y Joseph Juran.2 La TQM esta orientada a crear
conciencia de calidad en todos los procesos de organizacion y ha sido
ampliamente utilizada en todos los sectores, desde la manufactura a
la educacion, el gobierno y las industrias de servicios. Se le denomina
«total» porque concierne a la organizaciéon de la empresa globalmente

considerada y a las personas que trabajan en ella.

Dano, responsabilidad y reparacion ambiental El avance de la ciencia
y de la técnica, propio de la era moderna post industrial, trajo consigo
una serie de nuevos riesgos para la salud y el medio ambiente. El
principio 16 de la Declaracion de Rio sobre Medio Ambiente y
Desarrollo establece que el sujeto que contamina debe, en principio,
cargar con los costos de la contaminacion, indemnizacion respecto de

las victimas de la contaminacion y degradaciéon ambiental.
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2.2.2 EL AIRE Y SUS FACTORES DE CONTAMINACION

El aire esta constituido principalmente por Nitrogeno (78%) y Oxigeno
(21%). El 1% restante lo forman el Argon (0,9%), el Diéxido de Carbono
(0,03%), distintas proporciones de vapor de Agua, trazas de Hidrégeno,
Ozono, Metano, monéxido de Carbono, Helio, Neén, Kriptén y Xenon.
El aire es la mezcla de gases que conforman la tropésfera o capa
inferior de la atmosfera terrestre. Tanto el agua como el aire son

vehiculos para el transporte de oxigeno a los seres vivos.

La Real Academia de la Lengua Espafola define al aire como “Fluido
que forma la atmosfera de la Tierra”. Es una mezcla gaseosa, que,
descontado el vapor de agua que contiene en diversas proporciones,
se compone aproximadamente de 21 partes de Oxigeno, 78 de
Nitrégeno y una de Argon y otros gases semejantes a este, al que se

afaden algunas centésimas de Didéxido de Carbono”.

A diferencia de Estados Unidos de América, en el Peri no contamos
con una Ley del Aire Limpio sino mas bien contamos con una serie de
regulaciones que buscan establecer los Estandares de Calidad
Ambiental (ECA) y Limites Maximos Permisibles (LMP) de una serie de
sustancias gaseosas que pueden afectar la calidad del aire. Asi
tenemos que desde mediados de la década del 90 se han venido
aprobando normas como la Resolucion Ministerial N° 315-96-EM/VMM
que aprobd niveles maximos permisibles de elementos y compuestos
presentes en emisiones gaseosas provenientes de las unidades minero

metalurgicas.

Siendo que no existe un unico sector encargado de la regulacién de la
calidad del aire se han aprobado una serie de normas por parte de
diferentes autoridades sectoriales. En primer lugar tenemos el Decreto
Supremo v074-2001-PCM Reglamento de Estandares Nacionales de

Calidad Ambiental del Aire, asi como el Decreto Supremo N° 047-2001-
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MTC que establece Limites Maximos Permisibles de emisiones
contaminantes para vehiculos automotores que circulan en la red vial.
ror su parte el Decreto Supremo N° 069-2003-PCM establecid el valor

anual de concentracién de plomo.

Mientras que el Decreto Supremo N° 003-2008 MINAM aprobd
Estandares Nacionales de Calidad Ambiental para Aire. Esta ultima
norma aprueba nuevos Estandares de Calidad Ambiental de Aire para
el Diéxido de Azufre, que entraron en vigencia desde el primero de
enero del 2009, asi como establece Estandares Ambientales de
Calidad de Aire para Benceno, Hidrocarburos Totales, Material

Particulado con diametro menor a 2,5 micras e Hidrégeno Sulfurado.

La base normativa que esta relacionada con el aire es la siguiente:

= Decreto Supremo N°047-2001-MTC establece Limites Maximos
Permisibles de emisiones contaminantes para vehiculos
automotores que circulan en la red vial.

= Decreto Supremo N°074-2001-PCM Reglamento de Estandares
Nacionales de Calidad Ambiental del Aire.

= Decreto Supremo N°069-2003-PCM establece Valor Anual de
Concentracion de Plomo.

= Decreto Supremo N°003-2008 MINAM aprueba Estandares
Nacionales de Calidad Ambiental para Aire.

= Resolucién Ministerial N°315-96-EM/VMM aprueba niveles maximos
permisibles de elementos y compuestos presentes en emisiones

gaseosas provenientes de las unidades minero metalurgicas.
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2.2.3 LOS SUELOS Y SU PROTECCION LEGAL

Los suelos son la parte superficial de la corteza terrestre donde por un
proceso de meteorizacion de la roca superior, la accion de la
intemperie y otros factores se forma esta capa de vida que es el suelo.
También se ubica en la troposfera, es decir en la primera capa de la
atmosfera. Solo un 20% del territorio nacional cuenta con suelos aptos
para la agricultura o la ganaderia, el resto de suelos son mas delicados

y requieren proteccidn y cuidado con las intervenciones humanas.

La Real Academia de la Lengua Espanola define al suelo como,
“Conjunto de materias organicas e inorganicas de la superficie

terrestre, capaz de sostener vida vegetal”.

El Peru con un territorio de 128,521,560 Has, soélo cuenta con
25,525,000 Has (19,86%) aptas para la agricultura y la ganaderia. Ello
se debe a la extrema variabilidad y diversidad de suelos que los
clasifica, segun el Ministerio de Agricultura, en siete regiones de tipos

de suelos o regiones geo edaficas.

En diciembre de 2007 el entonces Consejo Nacional del Ambiente
mediante Resolucion Presidencial N° 199-2007-CONAM-PCD sometid
a consulta publica una propuesta de Estandares Nacionales de Calidad
Ambiental para Suelo. La Ley N° 28817 Ley que establece plazos para
la elaboracion y aprobacion de Estandares de Calidad Ambiental (ECA)
y de Limites Maximos Permisibles (LMP) de Contaminacién Ambiental
dispuso que la Autoridad Ambiental Nacional culminaria el proceso de
elaboracioén y revision de los ECA y los LMP en un plazo que se vencia
en julio de 2008. La propuesta de estandares de calidad ambiental
para suelos debidé aprobarse mediante Decreto Supremo, lo cual sin

embargo no ha ocurrido hasta la fecha.
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Para el presente estudio se han tenido en cuenta los siguientes

lineamientos técnicos del marco legal que se presenta a continuacion:

Ley General del Ambiente N° 28611.

Ley de Recursos Hidricos N° 29338.

Ley General de Salud N° 26842.

Ley General de Residuos Solidos N° 27314.

Cddigo Penal - Titulo XIII.

D.S. N°002-2008 — MINAM - Estandares Nacionales de Calidad
Ambiental para Agua.

Resolucién Jefatural N°182-2011-ANA, Protocolo Nacional de
Monitoreo de la Calidad en Cuerpos Naturales de Aguas
Superficiales (Marzo 2011).

Ministry of Housing, Spatial Planning and Environment de Holland.

Canadian Environmental Quality Guidelines.

2.2.4 1SO 14001 SISTEMA DE GESTION AMBIENTAL

Las normas internacionales sobre gestion ambiental tienen como

finalidad proporcionar a las organizaciones los elementos de un

sistema de gestibn ambiental (SGA) eficaz que puedan ser integrados

con otros requisitos de gestion, y para ayudar a las organizaciones a

lograr metas ambientales y econdmicas.

Estas norma, al igual que otras normas internacionales, no tienen como

fin ser usadas para crear barreras comerciales no arancelarias, o para

incrementar o cambiar las obligaciones legales de una organizacion.

El objetivo global de esta norma internacional es:

Apoyar la proteccion ambiental y la prevenciéon de la
contaminacion en  equilibrio con las  necesidades
socioeconomicas.

Se debe resaltar que muchos de los requisitos pueden ser
aplicados simultaneamente o reconsiderados en cualquier

momento.
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Esta norma internacional especifica los requisitos para un sistema de
gestibn ambiental destinados a permitir que una organizacion
desarrolle e implemente una politica y unos objetivos que tengan en
cuenta los requisitos legales y otros requisitos que la organizacion
suscriba y la informacion relativa a los aspectos ambientales
significativos.

Se aplica a aquellos aspectos ambientales que la organizacién
identifica que puede controlar y aquellos sobre los que la organizacion
puede tener influencia.

No establece por si misma criterios de desempefo ambiental
especificos.

Esta norma internacional se aplica a cualquier organizacién que
desee:

e Establecer, implementar, mantener y mejorar un sistema de
gestion ambiental.

e Asegurarse de su conformidad con su politica ambiental
establecida.

e Demostrar la conformidad con esta norma internacional por la
realizacion de una autoevaluacién y auto declaracion; o la
busqueda de confirmacion de dicha conformidad por las partes
interesadas en la organizacién, tales como clientes o la
busqueda de confirmacidén de su auto declaraciéon por una parte
externa a la organizacion o la busqueda de la certificacion de
su sistema de gestibn ambiental por una parte externa a la

organizacion.

2.2.5 EL MARCO DE POLITICA AMBIENTAL EN EL PERU

a. La Constitucion Politica del Peru establece en su articulo N° 1 que la
defensa de la persona humana y el respeto de su dignidad son el fin
supremo de la sociedad y del Estado. Este respeto por la dignidad se

hace posible en relacion a otras cualidades que permiten el desarrolio
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pleno de la personalidad, una de esas cualidades es la libertad, por
ejemplo. Por otro lado, todo ser humano tiene el derecho de disfrutar
ae un ambiente sano, equilibrado y adecuado. Por lo tanto, conforme al
articulo N° 2 inc. 17 de la Constitucion Politica del Peru, el Estado
garantiza a toda persona el derecho a participar en forma individual o
asociada, en la vida politica, econémica, social y cultural de la nacion.

Este mandato tiene que leerse en concordancia con el capitulo de los

recursos naturales de la Constitucion Politica de 1993.

El articulo N° 66 de la Constitucion plantea que:
‘Los recursos naturales, renovables y no renovables, son patrimonio de

la Nacién. El Estado es soberano en su aprovechamiento.

. Codigo del Medio Ambiente y los Recursos Naturales Como
consecuencia de la aprobacion del Cédigo del Medio Ambiente y los
Recursos Naturales del Peru, se inicié el desarrollo de la legislacion
ambiental nacional de caracter general. Este proceso ocurrié a partir de
1993 y durante el resto de la década. Asi se aprobaron, alrededor de
1997 la Ley N°26821 Ley Organica para el Aprovechamiento Sostenible
de los Recursos Naturales, la Ley N°26839 Ley de Conservacion y
Aprovechamiento Sostenible de la Diversidad Bioldégica y la Ley
N°26834 Ley de Areas Naturales Protegidas. Estas normas
establecieron el marco general del derecho ambiental en el pais
implementando los mandatos constitucionales de los articulos N° 66 al
N° 69.

El ano 2001 se aprobo la Ley N°27446 Ley del Sistema Nacional de
Evaluacion del Impacto Ambiental que regula la elaboracién vy
aprobacién de los estudios de impacto ambiental. Luego el ano 2004 se
aprobo la Ley N°28245 Ley Marco del Sistema Nacional de Gestién
Ambiental que busco establecer de mejor manera la operacion del

sistema nacional de gestiébn ambiental.
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c. Ley General del Ambiente, El 13 de Octubre de 2,005 se aprob¢ la

Ley N° 28611 Ley General del Ambiente, que es la norma ordenadora

del marco normativo legal para la gestion ambiental en el Peru.
Establece los principios y normas basicas que aseguren el efectivo
ejercicio del derecho constitucional al ambiente saludable, equilibrado
y adecuado para el pleno desarrollo de la vida. Asimismo, la Ley
General del Ambiente  regula el cumplimiento de las obligaciones
vinculadas a la efectiva gestiéon ambiental, que implique la mejora de la
calidad de vida de la poblacion, el desarrollo sostenible de las
actividades econdmicas, el mejoramiento del ambiente urbano vy rural,
asi como la conservacion del patrimonio natural del pais, entre otros

objetivos.

Siendo la gestion ambiental un proceso permanente y continuo,
orientado a administrar los intereses, expectativas y recursos
relacionados con los objetivos de la Politica Nacional del Ambiente y
considerando su caracter transectorial, es que se colige que las
autoridades publicas, como los sectores del gobierno nacional, los
gobiernos regionales y los gobiernos locales, deben reorientar,
integrar , estructurar , coordinar y supervisar sus competencias y
responsabilidades ambientales bajo criterios, normas y directrices que
la Autoridad Ambiental Nacional determine a los propdsitos de
armonizar y concordar las politicas, planes, programas y acciones

publicas orientadas al desarrollo sostenible del pais.

d. Sistema Nacional de Gestion Ambiental — SNGA
El Sistema Nacional de Gestion Ambiental — SNGA, creado por Ley N°
28245, se constituye sobre la base de las instituciones estatales,
organos y oficinas de los distintos ministerios, entidades e instituciones
publicas de nivel nacional, regional y local que ejerzan competencias y

funciones sobre el ambiente y los recursos naturales.
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El Sistema Nacional de Gestion Ambiental, esta constituido por los
Sistemas Regionales de Gestion Ambiental y los Sistemas Locales de
Gestion Ambiental, y se sustentan en la participacioén del sector privado

y de la sociedad civil.

El Sistema Nacional de Gestion Ambiental tiene por finalidad orientar,
integrar, coordinar, supervisar, evaluar y garantizar la aplicacién de las
politicas, planes, programas y acciones destinados a la proteccion del
ambiente asi como contribuir a la conservacion y aprovechamiento
sostenible de los recursos naturales. Asimismo, el ejercicio de las
funciones ambientales a cargo de las entidades publicas se organiza al
amparo de la Ley Organica, Ley N° 29258, del Poder Ejecutivo, de la
Ley del Sistema Nacional de Gestion Ambiental, Ley N° 28245, y su
direccidon esta a cargo del Ministerio del Ambiente — MINAM en calidad
de ente rector de acuerdo a su ley de creacion, organizacion y

funciones, Decreto Legislativo N° 1013.

Las funciones ambientales a cargo del gobierno nacional, gobiernos
regionales y gobiernos locales, se ejercen en forma coordinada,
descentralizada y desconcentrada, con sujecion a la Politica Nacional
del Ambiente Ambiental, al Plan Nacional de Accion Ambiental y a las
normas, instrumentos y mandatos de caracter transectorial, que son de

observancia obligatoria en los distintos ambitos y niveles de gobierno.

. Ejercicio de las Funciones Ambientales

Las competencias nacionales, regionales y locales se ejercen con
dependencia o vinculo a los instrumentos de gestion ambiental,
disenados, implementados y ejecutados para fortalecer el caracter
transectorial y descentralizado de la Gestibn Ambiental, a los
propositos de cumplir la Politica Nacional del Ambiente, el Plan
Nacional de Accidon Ambiental y la Agenda Ambiental Nacional. Para el

efecto, el Ministerio del Ambiente - MINAM debe asegurar la
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transectorialidad y la debida coordinacién y aplicacion de estos

instrumentos.

GOBIERNOS REGIONALES

Los Gobiernos Regionales ejercen sus funciones ambientales sobre la
base de sus normas correspondientes, en concordancia con las
politicas, normas y planes nacionales y sectoriales, en el marco de los

principios que informan la gestion ambiental.

Los Gobiernos Regionales deben implementar el Sistema Regional de
Gestion Ambiental, en coordinacion con las Comisiones Ambientales
Regionales y el MINAM, sobre la base de los érganos que desempefian

diversas funciones ambientales en el Gobierno Regional.

Respecto a las Competencias Ambientales Exclusivas de los gobiernos
regionales estan referidas a la planificacion del desarrollo, formulaciéon
y aprobacion de planes de desarrollo regional, disefio y ejecucion de
programas de cuencas, corredores economicos y ciudades intermedias
asi como promover el uso sostenible de los recursos forestales y de

biodiversidad.

Entre las Competencias Ambientales Compartidas, estan referidas a la
promocién, gestion y regulacion de actividades economicas y
productivas en su ambito y nivel, correspondientes al medio ambiente y
a la gestion sostenible de recursos naturales y mejoramiento de la
calidad ambiental, asi como la preservacion y administracion de las
reservas y areas naturales protegidas regionales, entre otros que la ley

asigne.

Los Gobiernos Regionales cuentan en su estructura, con una Gerencia
de Recursos Naturales y Gestion del Medio Ambiente, asi como

establecen Sistemas Regionales de Gestion Ambiental.
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COMISIONES AMBIENTALES REGIONALES - CAR

Las Comisiones Ambientales Regionales, CAR, son las instancias de
gestibn ambiental, de caracter multisectorial, encargadas de coordinar
y concertar la politica ambiental regional, promueven el dialogo vy el

acuerdo entre los sectores publico, privado y la sociedad civil.

El Gobierno Regional aprueba la creacién, el ambito, la composicion y
las funciones de la Comision Ambiental Regional — CAR (Inc. 17.1 del
articulo 17 del D.L. N° 1013 — Ley de Creaciéon del Ministerio del
Ambiente), asi mismo, apoyara al cumplimiento de los objetivos de las
CAR, en el marco de la Politica Ambiental Nacional (Inc. 17.1 del
articulo 17 del D.L. N° 1013 — Ley de Creaciéon del Ministerio del

Ambiente).

GOBIERNOS LOCALES

Los Gobiernos Locales provinciales y distritales, ejercen sus funciones
ambientales sobre la base de sus normas correspondientes, en
concordancia con las politicas, normas y planes nacionales, sectoriales
y regionales, en el marco de los principios que informan la gestidon

ambiental.

Los Gobiernos Locales provinciales y distritales deben implementar el
Sistema Local de Gestion Ambiental, sobre la base de los érganos que
desempefian diversas funciones ambientales que atraviesan el

Gobierno Local y con la participacion de la sociedad civil.

Entre las Competencias Ambientales Exclusivas de las
municipalidades, establecidas en I|la Ley de bases de Ila
Descentralizacion - Ley N° 27783, estan: planificar y promover el
desarrollo urbano y rural de su circunscripcion y ejecutar los planes
correspondientes; normar la zonificacion, urbanismo,

acondicionamiento territorial y asentamientos humanos; formular y
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aprobar el plan de desarrollo local concertado con su comunidad; dictar
las normas sobre los asuntos y materias de su responsabilidad vy

proponer las iniciativas legislativas correspondientes.

Asi mismo, las Competencias Ambientales Compartidas de las
municipalidades, establecidas en Ila Ley de Bases de |la
Descentralizacion - Ley N° 27783, son entre otros, la preservacion y
administracion de las reservas y areas naturales protegidas locales, de

defensa y proteccion del ambiente y la gestion de residuos sélidos.

Las municipalidades provinciales tienen la competencia especifica de
planificar integralmente el desarrollo local y el ordenamiento territorial
en el nivel provincial, promover permanentemente la coordinacién
estratégica de los planes integrales de desarrollo distrital, y emitir las
normas técnicas generales en materia de organizacion del espacio
fisico y uso del suelo asi como sobre proteccion y conservacion del
ambiente, desarrollo y economia local, participacion vecinal y servicios

sociales locales.

La municipalidades, también crean sus propios Sistemas Locales de

Gestion Ambiental.
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3.1.

CAPITULO Il

PLANTEAMIENTO Y PROTOCOLO DE INVESTIGACION.

FORMULACION DEL PROBLEMA

El problema responde a la necesidad de identificar y aplicar cambios en
el proceso productivo, incluir nuevas maquinas y procesos con la
finalidad de disminuir la contaminacion ambiental sobre todo con la
posibilidad de que existan particulas de Pb y Cd, que como sabemos
son elementos téxicos que dafan la salud de los trabajadores como de

pobladores que viven cerca de las instalaciones de la empresa.

Actualmente, la empresa realiza el proceso con equipos y maquinarias
que alguna de ellas deben ser renovadas, sobre todo las mejoras en los
hornos que son los equipos mas importantes de la empresa. Pero
también un problema es que no tiene descrito sus procesos y

operaciones.

3.2 JUSTIFICACION DEL PROBLEMA — SITUACION ACTUAL

v La empresa tiene una inadecuada gestidon ambiental, como resultado
de una serie de problemas con los materiales que usa, el mismo

proceso que no esta controlado desde el punto de vista técnico, los
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problemas de personal y sobretodo el horno que es la principal

maquina en todo el proceso.

En lo que respecta al proceso no existen los diagramas de flujo del
proceso con el fin de controlar e identificar cada una de las etapas
que estarian ocasionando el problema ambiental. Asimismo no se
cuenta con Programas de Adecuacion de Monitoreo Ambiental
denominados PAMA.

Cuando se realiza un andlisis del horno, no hay un buen
mantenimiento preventivo, debido al alto costo. El combustible que se
usa no es el apropiado debido a que tiene impurezas, asi como el
material que ingresa al horno tiene muchos productos contaminantes,

entre los que se encuentra el Pb y Cd.

EL personal de la empresa, no tiene la capacitacion adecuada en
aspectos ambientales, es necesario que la empresa los capacite,
asimismo existe demasiada rotacion de personal y un alto porcentaje

de desconocimiento de los problemas ambientales.

El material al no tener una estructura de particulas no uniforme,

genera una alta polucién, por la gran cantidad de material particulado.
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LOS HORNOS

FIGURA N° 12: Vista de la zona de trabajo de la ladrillera

FUENTE: Elaboracion propia.

FIGURA N° 13: Donde se observa la cantidad de material usado por la
ladrillera

FUENTE: Elaboracion propia
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FIGURA N° 14 Materia prima en la mezcladora

FUENTE: Elaboracién propia.
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FIGURA N° 16: Almacenamiento del combustible para los hornos

FUENTE: Elaboracion propia.

FIGURA N° 17: Desechos de refractarios, generadores de material
particulado

FUENTE: Elaboracion propia.
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FIGURA N° 18: Presencia de carbén mineral combustible que segun los

funcionarios de la ladrillera no usan, pero la evidencia indica lo contrario.

' 2 !

FUENTE: Elaboracion propia.

FIGURA N° 19 Materia prima a la intemperie, este material debe estar
cubierto dentro de un almacén.

FUENTE: Elaboracion propia.
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Los problemas ambientales que genera la emisidbn de gas natural a la
atmosfera son diversos entre ellos tenemos el incremento del efecto
invernadero, la lluvia acida, dano a la biodiversidad, a las plantas,
contaminacion del suelo cuando es gas licuado de petréleo. Los problemas a
la salud que puede ocasionar la presencia de gas natural en el aire son
diversos, como por ejemplo alergias, problemas respiratorios y bronquiales,
a niveles elevados de concentracion del gas natural puede ocasionar en la
persona, la pérdida del conocimiento y llegar hasta la muerte. Otros
sintomas por disminucion de oxigeno se tienen la inflamacion de vias

respiratorias, mareos, dolor de cabeza, fatiga o nauseas.

Respecto al impacto sufrido en el ecosistema en el area de influencia del

proyecto especificamente en las zonas de ocurrencia de los incidentes,

presenta analisis en aguas, suelos y sedimentos en los aspectos fisicos y

quimicos, efectuados por DIGESA y DIRESA. No se han realizados analisis

eco toxicolégicos, el analisis hidrobiolégico es parcial y no se han

determinado el dano ecolégico en la biodiversidad.

No existen evaluaciones del principal componente afectado, la atmésfera. Si

estamos frente a contaminantes del tipo gaseoso. Sobre el impacto

economico, para valorizar los danos ecoldgicos asi como de la salud de las

personas, es necesario haber contado con los siguientes datos que permitan

valorizar el dano ambiental:

e Determinacion de las areas danadas (numero de hectareas afectadas por
el gas),

e Proyeccion del numero de especies de flora y fauna afectadas,

e Enfermedades ocasionadas a los pobladores que viven en la zona,

e Dano ocasionado a los rios, cuencas y aguas subterraneas,

e Control geotécnico,

e Analisis del suelo,

e Calidad de agua,

e Calidad de aire,
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e Los bosques,

Alteraciones de la biodiversidad,

Afectacion a las actividades econdmicas de la comunidad,

Afectacion Paisajista y Recreacional y otros dafos a la naturaleza.

3.3 HIPOTESIS
Mejorando la gestibn ambiental de la empresa se lograra mayor

posicionamiento en la zona de influencia.

Esto significa que si se reduce la contaminacidén por Pb, Cd y otros
elementos quimicos, entonces se evitara la contaminacidén de estos tdxicos a
las zonas aledanas, asimismo implantando un estudio de impacto ambiental
se podra producir sin problemas, generando una buena imagen y una

adecuada responsabilidad social.

3.4 METODOLOGIA

Para resolver esta situacion problematica se aplicara la hipétesis

correlacional, siendo esta: “La aplicaciéon de una buena gestion ambiental se

minimizara la contaminacidén del ambiente en la empresa de refractarios”.

3.4.1 DISENO

Como hemos realizado un estudio ambiental, se usan datos de la zona de
influencia de la poblacion. En este caso se han tomado varias muestras en
diversos puntos con la finalidad de validar las diversas variables de interés,
esto nos dio la ventaja de ser rapidos y a un costo bajo siendo la informacién
muy relevante.

Una vez que se establecié el disefio, se procedio a recolectar los datos, para
lo cual se utilizaron una serie de instrumentos como fueron la balanza
analitica, un tamiz. El proceso de recoleccién de datos implico la seleccion
de un instrumento de medicion adecuado a nuestras necesidades y con

ciertas caracteristicas de confiabilidad y validez.
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3.4.2 TECNICAS E INSTRUMENTOS

La recoleccion de los datos se han realizado tomando las muestras de

suelos en la zona de influencia de la empresa, esto con la finalidad que sirva

de un medio para realizar la medicion respectiva y analizar mediante

mediciones obtenidas para que puedan analizarse correctamente.

Los pasos que se han usado para construir el instrumento de medicion son:

1.

S T

Listar las variables a medir.

Revisar sus definiciones conceptuales y operacionales.
Indicar niveles de medicién de las variables.

Indicar como se van a codificar los datos.

Aplicar prueba piloto.

Construir version definitiva.

3.5 INDICADORES

Los indicadores que se mediran es el nivel de Cd y Pb presenten en la

zona de influencia en este caso existe la evidencia de la presencia

elevada de cadmio, lo cual se tendra que evidenciar con los analisis de

absorcidén atbmica que se llevara a cabo.

En este caso se mediran los valores de Cadmio y Plomo en las

muestras de suelos que se tomaran y que se mostraran mas adelante.
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CAPITULO IV

ANALISIS Y PROCESO DE TOMA DE DECISIONES.

4.1. IDENTIFICACION DEL PROBLEMA

En la actualidad los pobladores de la zona en conflicto, han presentado
sus denuncias ante la Municipalidad Provincial, la Defensoria del
Pueblo y probablemente lo hagan ante el Ministerio publico. Ellos en
sus demandas alegan que la polucién producto de la combustién de
carbon y petroleo que forman cenizas en la salida de la chimenea del
horno, esta produciendo que se contaminen el suelo y por ende las
plantaciones agricolas, generandoles pérdidas importantes, las cuales
deben ser remediadas, solicitando el cierre de la planta industrial, la
misma que tiene una antigiedad de 10 anos. Alrededor viven familias

que tienen sus campos de cultivo

Al respecto los representantes de la empresa manifestaron que
cuentan con la Licencia Municipal, Licencia de Defensa Civil y
actualmente producen refractarios, losetas, mayoélicas e inodoros para

bafos.

Con la finalidad de determinar la existencia de la contaminacién, se
procedié a tomar muestras de solidos del suelo, como de las especies
agricolas mas importantes de la produccion de los pobladores, para lo

cual se realizo las siguientes actividades:
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FIGURA N° 20 Material particulado presente en el suelo y en las
zonas agricolas

FUENTE: Elaboraciéon propia.

Inspeccion in situ: Se procedié a realizar la inspeccion en la planta,
teniendo como base los procesos de la elaboracién de los productos

fabricados anteriormente descritos.

Criterios de seleccion de puntos de control: La determinaciéon se
realiz6 en base a la presunta contaminacién originada por las emisiones
de material particulado por la elaboracion de los productos en sus

distintos procesos de fabricacién.

Toma o Extraccion de muestras: Se procedié a la toma de muestras
de sedimentos e insumos del proceso de elaboracion de los productos;
asimismo, se tomé una muestra de agua de pozo para su evaluacion en
un Laboratorio certificado por INDECOPI.

Relacion de analisis: Los andlisis fisicos medidos in situ del agua de

pozo fueron pH, Conductividad eléctrica y temperatura; mientras que los
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analisis quimicos (metales pesados y otros) seran realizados en el

Laboratorio certificado.

Cadena de Custodia: Se cumplié con el registro de las muestras de
acuerdo al punto de muestreo considerado como hallazgo en la cadena
de custodia la misma que fue rubricado por el representante del
Municipio Provincial, el representante en materia Ambiental del Gobierno
Regional, un representante de la Direccion Regional de Salud (DIRESA)

y del gerente de produccién de la empresa.

Entrega de muestras al Laboratorio certificado. Se procedio a
entregar las muestras lacradas acompanadas de las cadenas de

custodia, para los analisis quimicos de calidad en aguas y sedimentos.

Interpretacion de Resultados, elaboracion y emision de Informe
Pericial Oficial.

Se recepcionaron los resultados del analisis de laboratorio, en la cual se
determino la presencia de Plomo y cadmio en valores que sobrepasan

los Estandares de Calidad Ambiental.

4.1.1 FUENTE DE LA CONTAMINACION AMBIENTAL

La dispersion del material particulado por accion del viento generado durante

la elaboracion de los productos en sus distintos procesos, han ocasionado

descontento de los vecinos especialmente en las inmediaciones de las

zonas cercanas a la empresa. Este material particulado cubre las superficies

de hojas de plantas, del suelo, de las viviendas y afectan la respiracion de

los vecinos y transeuntes.

El trabajo realizado tiene como objeto determinar la posibilidad de dano

ambiental que puede estar ocurriendo por la presencia de material

particulado emitido por la empresa en las inmediaciones de la zona de

influencia a diferentes horas del dia segun referencia de los pobladores,
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perjudicando la salud de los pobladores, impidiendo la normal respiracién y

afectando los cultivos.

Durante la toma de muestras se constaté un pozo de agua sin proteccion, ni
medidas de seguridad y con problemas sanitarios. Las aguas del pozo
alimentan algunos equipos del proceso de mezcla de arcillas. Se procedio a
tomar muestras de agua con la finalidad de determinar la presencia de

contaminantes metalicos.

FIGURA N° 21 Pozo de agua donde se tomo varias muestras de agua para

determinacion de parametros fisicos y quimicos

FUENTE: Elaboracioén propia.

El daino ambiental se produce por la presencia de material particulado
acumulado en los alrededores de la zona ubicada en sotavento (Zona 1)
que llegan a cubrir las viviendas, las plantas y dificultan la respiracion de los

animales y las personas que transitan por las inmediaciones.

El analisis realizado de los efectos ambientales ocasionados por la emision

de material particulado, se presentan a continuacion:
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FIGURA N° 22 Vista del interior del pozo de agua

FUENTE: Elaboracion propia.

e Contaminacion de la atmésfera por material particulado

Se observd una chimenea que emitia una pluma vapores, humos y material
particulado desde el horno de secado que trabajan intercaladamente y
concentran sus emisiones por la chimenea hasta unos 300 m a sotavento de

la empresa.

e Contaminacion de los suelos por material particulado

La acumulacion del material particulado en los suelos se aprecié durante la
inspeccion de los interiores de la empresa y en los exteriores de la misma,
afectando la caracterizacién de los suelos. Se constatdo en varias areas
cercanas al horno de secado la presencia de carbon mineral (Figura N° 3.5.)

que fue colectado para su reconocimiento en laboratorio.
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FIGURA N° 23 Chimenea a la salida del horno, lugar donde se tomo
varias muestras

FUENTE: Elaboracién propia.

e Afectacion de la respiracion de empleados, pobladores, y transeuntes
por material particulado

Durante la visita a las areas de mezcla de insumos petréleo y carbéon
para la combustion externa del horno de secado, se constato la
dispersion del material particulado por accion del viento que ocasioné
malestar a quienes formamos parte del trabajo previo, afectandose la
respiracion y la vision. Ningun operario, ni visitante conté con mascarillas
de proteccion, lo que pondria en riesgo a los visitantes y empleados. La
zona externa adyacente a esta también se percibi6 dificultad al respirar

cuando se procedio a realizar la inspeccion de los alrededores.
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FIGURA N° 24 Muestra de carbon mineral en las inmediaciones del
horno de secado

FUENTE: Elaboracion propia.

e Contaminacion de las plantas con material particulado
Se constatdé que las plantas de los cultivos de maiz y cercos vivos
ubicados cerca de la empresa se encontraban cubiertos con este
material particulado. La reduccién de la superficie de captacidon de
energia solar de las hojas de las plantas, puede reducir notablemente el

metabolismo de las mismas al verse afectado el proceso de fotosintesis.

4.1.2 FUNDAMENTACION TECNICA DE LOS RESULTADOS OBTENIDOS

En el trabajo de campo con la finalidad de verificar si realmente existe
contaminacion cerca a las areas productivas de la empresa, asi como
sus alrededores. Al momento de obtener los resultados se determino
que existe un nivel elevado de Cadmio presente en la salida de la
chimenea, motivo por el cual se debe tomar acciébn para desarrollar
planes de contingencia y mejoras en el proceso productivo sobre todo en
el horno y en la salida de la chimenea ya que el material particulado
generado en la elaboracion de proceso productivo tiene valores fuera de
control, teniendo presente trazas importantes de este elemento quimico

toxico.
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FIGURA N° 25 Mezcla de arcillas para la elaboracion de los productos

FUENTE: Elaboracién propia.

La cobertura fisica de este material particulado también sobre las hojas de
los cultivos de la zona aledana a la empresa implica una reduccion del

proceso de fotosintesis de las plantas.

Durante la Inspeccion realizada, se logra observar adicionalmente, que se
han tomado medidas correctivas de cobertura con mantas que reducirian la

dispersion de material particulado.

4.1.3 PRUEBAS TECNICAS
4.1.3.1 TOMA DE MUESTRAS

Se ubicaron los puntos de muestreo que fueran representativos e
indicadores de la contaminacidén constatada y su ubicacidn exacta
georeferenciada, se realizé con el empleo del equipo calibrado de GPS en

coordenadas UTM, Sistema WGS84.Seguidamente, se procedié a tomar las
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muestras de agua y suelos, para la ejecucidn de los analisis fisicos y

quimicos que determinen la contaminacién observada durante la Inspeccién.

Se procedid posteriormente al embalaje, registrando los datos técnicos
correspondientes para cada punto de muestreo, para luego ser

transportados a al laboratorio debidamente acondicionados.

Las muestras fueron enviadas al Laboratorio acreditado, para la ejecucion
de los analisis y/o Ensayos. Se extrajeron un total de 08 muestras, 05
muestras de insumos utilizados en la elaboracidon de los productos, 01

muestra de agua de pozo y 02 muestras de suelo.

A continuacion, se indica la relacién de muestras extraidas segun el hallazgo
efectuado en campo, con la informaciéon detallada de sus caracteristicas

fisicas.

M;,: Material compuesto de arcillas (arcilla fracta, roja y verde), componente
basico de los refractarios.

M,: Material utilizado como combustible..

Ms: Cenizas obtenidas de la chimenea (Salida del ducto).

Ms: Muestra de carbon mineral sélido.

Ms: Material de refractario humedo.

Ms: Muestra de agua de pozo.

M;: Muestra de suelo agricola (Zona 1).

Msg: Muestra de suelo agricola (Zona 2).

4.1.3.2. UBICACION GEOREFERENCIADA

La ubicacion georeferenciada de las muestras extraidas de la zona afectada

para el analisis fueron las siguientes:
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TABLA N° 05. Puntos de Muestreo Georeferenciados

Coordenadas UTM
Punto de Referencia (18L)
muestreo (m)
Norte Este
P, E'raet;ggg?igsde 260591| 8718831
P, Mezg'rf]gfs;?bslg’sms 260624| 8718657
P3 Chimenea 260613| 8718648
P, Pozo de agua 260591| 8718836
Ps Zona 1 260736| 8718729
Ps Zona 2 260241 8718660

FUENTE: Elaboracién propia

TABLA N° 06. Mediciones de Calidad fisica in situ de agua de pozo

Coordenadas
UTM (18L) Mediciones de calidad in situ
Puntode | o o o cia | TiPO de (m)
muestreo muestra x . Gl es P
emperatura| p
Norte Este 3
(°C) (u.e.) | (ppm) | (BS)
P, Pg;fj:e Agua |260591|8718836| 244°C | 7,78 | 551 |1141

FUENTE: Elaboracién propia

4.1.3.3. RESULTADOS DE ANALISIS Y/O ENSAYOS FiSICOS Y

los parametros y limites de concentracién de los distintos elementos, en el
agua de pozo y suelos, se empleara como referencia los Estandares
Holandeses para suelos y agua subterranea; y los Estandares Canadienses
para suelos agricolas. La presentacion del Marco Legal Nacional también se
comparara en base a las normativas “ESTANDARES NACIONALES DE
CALIDAD AMBIENTAL PARA AGUA” segun DECRETO SUPREMO N° 002-

2008 — MINAM, que serviran de base para la correlacién del

QUIMICOS

Si bien es cierto, que no se cuenta con la Normativa Nacional que establezca
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afectacion del cuerpo de agua subterranea de manera referencial, ya que no se

cuenta con normativa propiamente dicha para este tipo de aguas en el pais.

4.1.3.4. METODOLOGIA UTILIZADA

Se utilizé en el laboratorio la metodologia de Espectrofotometria de Absorcion
Atémica con el método de la flama y de Horno de Grafito.

Resultados de Analisis segun Laboratorio certificado

TABLA N° 07. Resumen de la Calidad Quimica

[a] METAL | ROTULACION | RESULTADO ESTANDAR DE Valor
LABORATORIO | OBTENIDO(ppb) | COMPARACION (ppm) [a]
Cd M6 0.17 0.003
Pb M6 14.51 0.01

obtenido del DS N°002-2008-MINAM sobre Estandares Nacionales de
Calidad Ambiental del agua

FUENTE: Elaboracién propia

En esta seccion corresponde a la evaluacion referencial de la calidad de los
suelos mediante el analisis de la presencia de metales pesados. Se realizo
esta caracterizacion referencial de la calidad del suelo en las areas donde se
indicaron lineas arriba.

TABLA N°08 Valores de Plomo obtenidos en las muestras

MUESTRA | ROTULACION | RESULTADO ESTANDAR DE
LABORATORIO | OBTENIDO(ppm) | COMPARACION (ppm)
M, RCHVM11 6.172 600 [b]
M, RCHVM12 10.300 600 [b)
M, RCHVM21 2.897 600 [b]
M, RCHVM22 7.624 600 [b)
M, RCHVM31 92.054 600 [b)
M, RCHVM32 55.982 600 [b)
M, RCHVM51 11.595 600 [b)
Ms RCHVM52 13.158 600 [b)
M, RCHVM71 14.487 70 [c]
M, RCHVM72 26.263 70 [c]
Mg RCHVMB81 24.031 70 [c]
Mg RCHVM82 21.328 70 [¢]

(SNMP) = Superior al Nivel Maximo Permisible
[b] Tabla holandesa, Ministerie VROM
[c] Tabla de la Canadian Soil Quality Guidelines for protection of Environmental and
Human Health
FUENTE: Elaboracion propia
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TABLA N°09 Valores de Cadmio obtenidos en las muestras

MUESTRA [ ROTULACION | RESULTADO ESTANDAR DE
LABORATORIO | OBTENIDO(ppm) | COMPARACION (ppm)
M, RCHVM11 0.941 22 [b]
M, RCHVM12 1.553 22 [b]
M, RCHVM21 0.260 22 [b]
M, RCHVM22 0.761 22 [b]
M, RCHVM31 31.017 (SNMP) 22 [b]
M, RCHVM32 17.924 22 [b]
Ms RCHVM51 1.666 22 [b]
Ms RCHVM52 1.709 22 [b]
M, RCHVM71 1.311 1.4 [c]
M, RCHVM72 1.690 (SNMP) 1.4 [c]
Mg RCHVMS81 1.517 (SNMP) 1.4 [c]
Mg RCHVMS82 1.547 (SNMP) 1.4 [c]

(SNMP) = Superior al Nivel Maximo Permisible
[b] Tabla holandesa, Ministerie VROM

c] Tabla de la Canadian Soil Quality Guidelines for protection of Environmental and
Human Health

FUENTE: Elaboracién propia

MARCO NORMATIVO REFERENCIAL DE EVALUACION.

Es muy importante mencionar que para la calidad de suelos a nivel nacional
no existe un estandar normativo ambiental especifico de comparacion. Por lo
tanto, los resultados de las muestras analizadas fueron comparados a
manera de referencia con estandares establecidos en las guias de
holandesa, Ministerie VROM vy
Canadian Soil Quality Guidelines for protection of Environmental and Human
Health.

instituciones especializadas como la

ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS
De acuerdo a los resultados obtenidos una vez que se han procesado las
muestras en los equipos de absorcién atémica, se puede interpretar lo

siguiente:
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En las muestras que contienen el material compuesto de arcillas (arcilla
fracta, roja y verde), componente basico de los refractarios, el nivel de Plomo
y Cadmio obtenidos estan muy por debajo de los limites permisibles, lo

mismo se aprecia en el material utilizado como combustible.

La cantidad de Cadmio a la salida de la chimenea supera el maximo
permisible, esto probablemente este contaminando las zona aledafnas donde

se encuentra el terreno agricola del demandante.

La presencia de soélidos de carbon mineral, es un indicio que se esta
utilizando totalmente combustibles contaminantes, al utilizar estas rocas la
contaminaciéon por CO, debe ser considerable, también debe haber
presencia de otros contaminantes, la misma que debe ser medida con un
muestreador volumétrico para determinar la presencia de metales en el

material particulado.

El resultado de Plomo y Cadmio en el refractario humedo, se encuentra
dentro de los estandares normales. En lo que respecta al agua de pozo esta
no presenta contaminacion, mas aun que su uso es de tipo industrial.

La muestra de suelo agricola (Zona 1), asi como la muestra del suelo
agricola (Zona 2), presentan Cadmio, esto producido posiblemente por la
Chimenea de la empresa. Es necesario solicitar a la empresa que aplique

Programas de Adecuacion y Monitoreo Ambiental.
En todos los casos el nivel de Plomo en las muestras esta muy por debajo

de los valores establecidos por los organismos internacionales, no hay

contaminacion por la presencia de este metal de transicion.
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Calidad Quimica de Laboratorio

Las muestras de suelo recolectadas en la diligencia se pesaron en el
laboratorio, tomandose 1 g de muestra, la misma que se digesto con 5 ml
de Acido Nitrico (HNOs) a una temperatura constante durante un tiempo
adecuado, en algunos casos se utilizo también 1 ml de Acido Perclérico
(H3PO,). Luego se filtro y se realizo el analisis volumétrico enrazando en una
fiola 100 ml de muestra que luego se coloco en el equipo de cromatografia
de gases obteniéndose los resultados mostrados en la tabla N°04. De la
misma forma se determino el nivel de Cd en las muestras las que se

muestran en la tabla N° 05.

4.2 CAUSAS Y EFECTOS / DIAGRAMA DE ISHIKAWA

A través del diagrama de Ishikawa se podra observar cuales son las causas
que general el efecto que se refiere a una inadecuada gestién ambiental.
Para eso tenemos las causa primarias como proceso, Maquina principal

(Horno), material y personal.
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FIGURA 26. DIAGRAMA DE CAUSA 'Y EFECTO
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4.3 DEFINICION DEL PROBLEMA CENTRAL

La presencia del metal pesado de Cadmio, indica que efectivamente la
fabrica esta contaminando el ambiente interno y externo, por ese motivo es
necesario aplicar un plan de mejoramiento para pasar de una planta

contaminante a una no contaminante.

4.4, PLANTEAMIENTO DE ALTERNATIVAS DE SOLUCION

En ese sentido es necesario realizar mejoras internas en el horno tipo tunel y
colocar un desecador a la salida de la chimenea. Asimismo es necesario
utilizar combustible ecolégico como es una mezcla de viruta, cascara de

café, aserrin y guano.

Por lo tanto la mejora no solo en el proceso sino también en los materiales
permitira que la empresa pueda operar en condiciones adecuadas, por lo
que la alternativa mas conveniente sera mejorar el horno, adecuar el
desecador y utilizar un nuevo combustible organico mas caro ,pero mas

ecoldégico.

4.4.1 SELECCION DE ALTERNATIVA DE SOLUCION

Se plantea las siguientes alternativas:
» A.1 Implementar una mejora en el sistema del horno con la finalidad
de usar combustible ecologico que permita reducir el nivel de

contaminacion.
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» A.2 Desarrollar un programa de capacitacion y entrenamiento con la
finalidad de que el personal tenga un conocimiento integral respecto a
los problemas ambientales

» A.3 Elaborar un Programa de Adecuacién y Monitoreo Ambiental,
(PAMA) con la finalidad de disminuir los problemas ambientales en la

zona de influencia a la empresa.

4.5 EVALUACION Y SELECCION DE ALTERNATIVAS DE SOLUCION

4.5.1 CRITERIOS DE SELECCION
Se ha establecido diversos factores, que permitan discernir a la mejor
alternativa, dentro de la realidad de la empresa que se ajuste a los

procesos que realiza.

Estos factores son:

% Proyeccion de Beneficios: Los beneficios tangibles e intangibles que
proporcionara los resultados de la utilizacion del nuevo sistema

ambiental.

< Adecuacion a los procesos de la empresa: Compatibilidad de facilidad
de implementacién del nuevo sistema a las realidades de la empresa

en sus procesos productivos y de control.

< Exactitud de resultados del sistema: Que sistema brinda resultados

mas exactos acordes con la necesidad de la empresa.

@
o0

Experiencia del personal de la empresa en temas ambientales. Si sera

facil su reinsercién en estos temas a través de su capacitacion.
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% Tiempo de Implementacion: El tiempo estimado para el modelado e

implementacion del nuevo sistema ambiental de la empresa.

*» Costo de Implementacion: Valorizacidon de la implementacion del

nuevo sistema de monitoreo ambiental.

4.5.2 PONDERACION DE CRITERIOS

Para la ponderacion de criterios, se utilizo el criterio de gerencia de
planta, de las jefaturas en planta, asi como de algunos analistas, para
poder concertar y asignarle pesos a cada uno de los criterios.

La metodologia utilizada, fue de comparacién uno a uno entre

criterios, para poder llenar el cuadro mostrado a continuacioén.

TABLA N° 03 Ponderacion de criterios

CRITERIOS A |B|C|D|E|F| TOTAL | PONDERACION
PROYECCION DE BENEFICIOS Al o |2]3]3]2]3] 13 17.57%
ADECUACION A LOS PROCESOS DELAEMPRESA | B | 3 [o|3]|3]|4]|3] 16 21.62%
EXACTITUD DE LOS RESULTADOS DEL SISTEMA c| 2 [3flof2]2]2] 11 14.86%
EXPERIENCIA DEL PERSONAL DE LA EMPRESA D | 3 |3|3]o]3]1 13 17.57%
TIEMPO DE IMPLEMENTACION E|] 1 ]2]2|2]0]2 9 16.25%
COSTO DE IMPLEMENTACION F| 2 |3]2]3]2]o] 12 16.22%
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FUENTE: Elaboracion propia

4.5.3. PONDERACION Y SELECCION DE ALTERNATIVAS
Para ponderar los criterios dentro de cada alternativa también se
utilizé el criterio de gerencia de planta, de las jefaturas en planta, asi

como de algunos analistas.
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Para este caso, se incluyo una escala de valorizacion:

Escala de Evaluacion

1 Desfavorable
2 Poco Favorable

3 Intermedio
4 Favorable

5 Muy Favorable

Fuente: Elaboracion Propia

Se obtuvo el siguiente resultado:

TABLA N° 04 Ponderacion y seleccion de alternativas

ALTERNATIVA VALORACION
CRITERIOS POND. Al | A2] A3 A1 A2 A3

PROYECCION DE BENEFICIOS 17.57%| a4 2 1 70.27 35.14 17.57
ADECUACION A LOS PROCESOS DE LA
EMPRESA 21.62%| s 3 1 108.11 64.86 21.62
EXACTITUD DE LOS RESULTADOS DEL
SISTEMA 14.86%| 4 3 1 59.46| 44.59 14.86
EXPERIENCIA DEL PERSONAL DE LA
EMPRESA 17.57%| 4 3 1 70.27 52.70 17.57
TIEMPO DE IMPLEMENTACION 12.16%| 3 3 5 36.49 36.49 60.81
COSTO DE IMPLEMENTACION 16.22%| 3 3 4 48.65 48.65 64.86

393.24| 282.43 197.30

FUENTE: Elaboracién propia

En funcion a los resultados de las ponderaciones y calificaciones se

obtuvo que la mejor alternativa sea:

» Implementar una mejora en el sistema del horno con la finalidad de

usar combustible ecolégico que permita

contaminacion.
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Desarrollaremos todas las mejoras con la finalidad de hacer el cambio
en el uso de combustible del horno y producir con menos

contaminacion.

4.5.4 SOBRE LA GESTION AMBIENTAL

4.5.4.1 ANALISIS DEL PROCESO

El trabajo de campo y el analisis del mismo trajeron consigo la identificacion

de las areas criticas, pudiéndose identificar el factor critico de operatividad,

seguridad y reiniciacion el area de horneado, la misma que se fundamenta a

continuacion:

La razén de ser de la ceramica se basan en el hecho de que la
coccion de las pastas previamente moldeadas provoca una
modificacidon fundamental en sus propiedades, dando lugar a un
material duro de consistencia pétrea e inalterabilidad de forma,
elevandose su dureza y resistencia mecanica, resistente al agua y a
los productos quimicos y que posee, ademas, caracteristicas

excelentes y muy diversificadas.

La coccion de los productos ceramicos constituye, en consecuencia,
la etapa mas importante del proceso de fabricacion. En esta fase se
pone de manifiesto si las operaciones o etapas de fabricacidon
anteriores se han desarrollado convenientemente y si el producto
cocido ha adquirido las propiedades y caracteristicas deseadas

fijadas por las normas.

En la industria ceramica, se entiende por coccién el proceso fisico -
quimico de calentamiento, de acuerdo con un plan preestablecido, de
las piezas crudas moldeadas, seguido de un enfriamiento seguan un
plan igualmente bien definido. En él las arcillas se transforman en

silicatos de aluminio cristalinos sin hidratar.
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No se conoce exactamente la influencia de algunos factores que
intervienen en la coccion, no bastando con elevar la temperatura,
pues cada tipo de producto necesita una determinada en funcion de

su composicion quimica, sus dimensiones y sobre todo del espesor.

Si la coccion se hace lentamente, se mejora la calidad, pero con ello
aumentan los costos. Industrialmente se estudian las curvas de
temperatura-tiempo de cada horno para conseguir el equilibrio del

sistema.

Mediante el aporte de calor se produce un proceso de
transformaciones fisico-quimicas que modifican la estructura quimica
y cristalina de las arcillas de forma irreversible, adquiriendo
consistencia pétrea y obteniéndose finalmente los productos

ceramicos.

Ademas de las transformaciones permanentes que experimentan las
materias primas durante la coccion, las piezas sufren igualmente un
cierto numero de modificaciones temporales, entre las que cabe
destacar la dilatacion que experimentan como consecuencia del
calentamiento. También es importante tener en cuenta que las piezas
cocidas aun calientes actdan, durante un cierto tiempo, como

acumuladores de calor.

Durante el proceso, se genera una movilidad atomica que conduce a
la unién de las particulas y a la disminucion de la porosidad. La
variacion de dimensiones que se produce modifica la porosidad,
dependiendo del proceso de fabricacion y del grado de coccion. Si las
variaciones de volumen no se producen de modo regular durante el
proceso de coccion, las piezas posteriormente presentaran falta de

uniformidad y tensiones. Es necesario, pues, controlar la velocidad de
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coccion ya que una contraccion rapida puede llevar a tensiones y

provocar la rotura.

En la coccion de productos ceramicos preparados con materias
primas arcillosas, es importante considerar el intervalo de coccién, es
decir, el rango de temperatura entre el inicio de la vitrificacion
(formacién de fase vitrea) y el inicio de la deformacion. Este intervalo
depende de las caracteristicas de la pasta y debe ser lo mas amplio
posible, debiendo estar la temperatura 6ptima de coccion dentro de
dicho intervalo, no demasiado cerca del inicio de la vitrificacion para
que el material no sea demasiado poroso, y no demasiado cerca del

inicio de la deformacién para que la pieza no quede deformada.

Con un intervalo de coccion demasiado corto, cualquier pequefa
diferencia de temperatura del horno hace que el producto pase de

poco a demasiado cocido.

Otro factor importante es el tiempo de coccion a la maxima
temperatura, que depende de las dimensiones del producto ya que es
necesario un tiempo que permita que las partes centrales del producto

alcancen la temperatura requerida.

PROPUESTA

En este caso el nuevo diseio del horno estara en

Construir una tolva y
Luego un quemador que permita que los combustibles organicos que
se usen se puedan combustionar rapidamente y producir la

temperatura que se requiere.

Otras condiciones para una buena coccion son:
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(1).- Uniformidad de la temperatura en el horno lo mas perfecta posible,

evitando el contacto directo de la llama con el producto ceramico.

(2).- Control de la curva de coccion (Figura 4.1) incluso durante el
calentamiento y enfriamiento, ya que pueden presentarse tensiones que

produzcan roturas.

(3).- Atmosfera del horno controlada.

La cuestion es mas complicada para las piezas gruesas, puesto que la
superficie se calienta mas rapidamente que el interior, y de este gradiente de
temperatura resulta una contraccién exterior mas rapida, que puede tener
como resultado la fisuracion del producto. Es esencial que la diferencia de
temperatura entre el nucleo y la superficie de la pieza, en el momento del
paso por los puntos criticos resulte pequena para que los cambios
dimensionales que experimente el material en las citadas zonas sea lo mas
parecido posible. Entonces, la curva de coccion debera de establecerse en

funcion de las caracteristicas de los materiales atendiendo a su forma.

La coccion puede considerarse como la fase mas delicada de todo el
proceso de fabricacion ceramica, porque un gran numero de defectos del
producto ceramico se manifiestan después de la misma, aunque su origen

esté en una etapa anterior del proceso de fabricacion.

Los fendmenos que se desarrollan durante la coccidn pueden clasificarse en

fenémenos fisicos y fendbmenos quimicos.
Los fendmenos fisicos se manifiestan en todos los materiales crudos o

cocidos y pueden citarse la dilatacion térmica, las transformaciones

alotropicas, la densificacidn, la fusion de ciertos constituyentes, etc.
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La dilatacién térmica es un efecto de la elevacién de la temperatura y se
manifiesta de modo que el volumen aumenta en ausencia de
transformaciones que modifiquen la naturaleza del material. En el caso

general, la dilatacidn es isotropica.

Las transformaciones alotropicas son propias de las fases cristalinas y
pueden producir grandes perturbaciones en el material. Asi, por ejemplo, el

cuarzo presenta una transformacion a <=> 3 alos 573 °C.

Durante la operacién de coccion intervienen tres factores fundamentales:

temperatura, tiempo y atmaosfera del horno.

Esta transformacion va acompafnada de una variacion de volumen del 0.8 %.
Este fendmeno es necesario considerarlo en productos crudos o cocidos que

presenten cuarzo libre.

A mas alta temperatura, a partir de los 920 °C y bajo la accion de
mineralizadores, el cuarzo-f3 da cristobalita - a con un aumento de volumen

del 14.3 % aproximadamente.

En los productos cocidos, la cristobalita se transforma reversiblemente en la
variedad 3, entre 240 y 170 °C, con una variacién de volumen comprendida
entre el 3y el 7%. De estas transformaciones se deriva la baja resistencia al

choque térmico de los productos refractarios a base de silice.

Entre los fendmenos quimicos que se pueden producir se pueden citar,
esencialmente, los que conciernen a los silicatos y silicio - aluminatos,
compuestos fundamentales de las materias primas ceramicas, y los que
conciernen a los compuestos denominados impurezas, presentes en las

mismas.
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De modo general, los diferentes constituyentes pueden entrar en reaccion y

dar nuevos componentes segun la atmaésfera del horno.

Transformaciones que se presentan en los silicatos y silicio - aluminatos.

Muchos de los silicatos y silicio - aluminatos que constituyen las materias
primas naturales contienen agua bajo diferentes formas, segun el tipo de
union quimica presente en estos silicatos. Se pueden distinguir diferentes
tipos de agua ligala: el agua libre (humedad), el agua ligada por adsorcion, el

agua zeolitica y el agua de constitucion.

Después de la deshidratacion tiene lugar la destruccion del reticulo cristalino

y la formacién de nuevas fases cristalinas y vitreas.

Transformaciones que presentan las impurezas.

e Descomposicion de carbonatos, que tiene lugar entre 800 y 900 °C. En
las pastas a base de silicatos de aluminio se nota que su descomposicion
se acelera y se forma progresivamente wollastonita, gelenita y anortita en
las pastas calcicas y diopsido en las dolomiticas.

e Los carbonatos ferrosos se descomponen a 6xido férrico sobre los 370
°C y a alta temperatura se forma magnetita (Fe30,).

e Los hidréxidos de aluminio hidratados pasan a 6xidos sobre los 300 °C.

e La presencia de materia organica produce una descomposicién gradual,
en atmosfera oxidante, entre los 300 y 900 °C.

e El sulfato de cal es estable hasta los 1100 °C y el sulfato de magnesio

descompone antes de los 1000 °C.

Por tanto, el proceso esquematizado en la coccion es el siguiente:

e De 0° a400°: se elimina residuo de humedad con dilataciéon de la pasta.
e De 400° a 600°: eliminacion del agua combinada.

e Descomposicion en oxidos.
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Las vagonetas circulan por la accibn de un mecanismo de empuje,

generalmente hidraulico.

A lo largo del horno tunel se distinguen tres zonas principales
(1).- Zona de precalentamiento,
(2).- Zona de coccidén

(3).- Zona de enfriamiento.

A ambos lados de la zona de coccidn, situada en la par te central del tunel,
se encuentran los mecheros, que son de gas. La extraccion de aire se
realiza en la primera parte de la zona de precalentamiento, de tal modo que
se crea una corriente de los productos de combustion en sentido opuesto al
de circulacién de las vagonetas. El calentamiento del material es, de este
modo, gradual hasta la temperatura maxima. Una vez atravesada la zona de
coccion, se produce un enfriamiento gradual mediante una corriente de aire
que circula en contracorriente y que se introduce en el horno por medio de

ventiladores.

El aire de los ventiladores se calienta al circular entre el material cocido y
alcanza la zona de coccion, recuperando asi el calor; en la zona de coccion
el aire se mezcla con los productos de combustidon y, en parte, sirve de aire
de combustidn. Ademas, las paredes, en la zona de enfriamiento, presentan
unos intersticios por los que circula el aire frio. Parte del aire caliente se

recupera en los secaderos.

Para graduar el enfriamiento y tener la posibilidad de modificar la curva de
coccidén, en la zona descendiente se tiene el aire de enfriamiento directo, que
ha pasado desde la entrada por las vagonetas que van a salir del horno y
circula en sentido contrario, y una accion de enfriamiento indirecto obtenido
haciendo pasar parte de este aire por los canales situados entre dos paredes

del horno.
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Los rodillos descansan sobre cojinetes de banda ancha en el lado libre,
mientras que al extremo opuesto viene fijada una pinza metalica especial
que permite el enganche rapido de los mismos a la copa indicada

anteriormente.

El sistema de combustion es de aire fijo - gas modulado o aire modulado y
gas modulado. Los quemadores son de alta velocidad, van provistos de
valvulas de seguridad y repartidos en grupos autorregulados instalados por

arriba y por debajo de la carga y van equipados de valvula moduladora.

Todos los quemadores cuentan con dispositivos de encendido automatico y

control de la llama.

Existen hornos de rodillos de dos o mas pisos, con lo que se pueden tener
pues dos 0 mas hornos en un unico equipo, con todas las ventajas de la

economia de escala:

» Aprovechamiento del espacio del establecimiento industrial
« Utilizacion de estructuras comunes de soporte y de aislamiento térmico

» Optimizacion de los gastos de transporte, instalacion, gestion.

La zona de enfriamiento rapido, precedida por un tramo de estabilizacion,
esta separada de la zona de coccion por una doble serie de diafragmas.
Cada canal tiene su propio ventilador y su propio circuito de regulacién, con

el fin de evitar interacciones de presiones.

El enfriamiento lento viene realizado de manera independiente por cada
canal, mediante la inyeccibn modulada de pequenas cantidades de aire a
través de unos tubos distribuidores ex profeso. El enfriamiento final se
efectia mediante un intenso chorro de aire procedente de gruesos tubos

perforados por arriba y por debajo del plano de rodillos.
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4.6 ESTRATEGIAS ADOPTADAS PARA DESARROLLAR LA SOLUCION
SELECCIONADA

4.6.1 RECOMENDACIONES TECNICAS

En la inspeccidn realizada se logro constatar que la empresa no cuenta con
el plan de emergencia, cuya implementacion es de responsabilidad del
gerente de planta, administrador, personal directivo, técnicos y demas
trabajadores. Este plan debera cumplir con tres temas importantes como son

ejecutar acciones correctas, actuar con seguridad y actuar rapidamente.

Al respecto planteo medidas que deben realizarse inmediatamente para
prevenir futuras causas que si podrian generar problemas ambientales

graves y a la salud de los trabajadores y pobladores.

4.6.2 MEDIDAS PREVENTIVAS

Con objeto de prevenir escapes o pérdidas de gas CO; al medio ambiente,
la empresa debera aplicar un programa de inspecciones planeadas vy
mantencion periddica a los equipos, recipientes, valvulas, canerias y otros.
En las salas donde estén los equipos de gases (compresores, evaporadores,
etc). Se deben instalar detectores de fugas de gas, previstos de un sistema
de suministro de energia auténoma.

En caso de fugas, los sistemas de deteccion deben contemplar monitoreo
permanente de todo el sistema, permitiendo detener el funcionamiento del
circuito de refrigeracion, tanto desde la sala de control como de la sala de

compresion, accionando los interruptores de detencidbn de emergencia.

En caso de sobrepresidén en las redes de gas, el sistema debe contar con
valvulas de seguridad que descargan a los condensadores evaporativos, lo
que permite un rapido arrastre y control de la pérdida dada la gran
circulacion de agua que éstos poseen y la alta solubilidad del amoniaco en

este medio.
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Para el caso de trabajos de mantencién o reparacidn a equipos que
contengan gas, éstos deberan ser aislados, mediante flanges (bridas)
ciegos, vaciados y todo vestigio de gas debera ser arrastrado mediante
vapor de agua, agua, o un gas inerte. Antes de que el personal de
mantencion acceda a efectuar su trabajo, debera comprobarse la ausencia
de este gas, utilizando para ello un equipo de deteccién portatil. Se contara
ademas con un de minimo dos equipos encapsulados con ventilaciéon
auténoma, sistemas de proteccion de vias respiratorias, gafas de proteccion
contra salpicaduras, ropa impermeable, guantes de neopreno y zapatos de
seguridad repelentes al agua para el personal relacionado con el manejo del
gas, tanto de prevencion como de emergencia, y se contempla la instalacion

de duchas de emergencia.

4.6.3. ACCIONES DE EMERGENCIA

e Se aislara el area de riesgo, impidiendo el ingreso de personal ajeno al
control de la emergencia.

e Se ventilaran los estanques y equipos antes de entrar a ellos.

e Se deberan utilizar trajes quimicos encapsulados para las filtraciones o
derrames sin presencia de fuego.

e Se debera evacuar inmediatamente el area de derrame o filtracién por lo

menos 15 metros a la redonda.

4.6.4 INCENDIOS

¢ Incendios Pequefios: Polvo quimico seco (PQS), CO,, Haloén.

¢ Incendios Grandes: Se recomienda neblina de baja o de alta presion, o
espuma estandar.

e Retirar los contenedores del area de incendio, si esto pudiera hacerse sin

riesgo.
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e Enfriar con agua lanzada los costados de los contenedores que hayan
estado expuestos a las llamas durante un tiempo prolongado después del
incendio. Mantenerse alejado de los cabezales de los estanques.

e Aislar el area hasta que el gas se haya dispersado.

4.6.5 DERRAMES O FILTRACIONES

e Detener la filtracidn, si esto puede hacerse sin riesgo.

e Usar neblina de baja presion para reducir el vapor. No arrojar agua
directamente al area de derrame o filtracion.

e Derrames Pequenos: debera enjuagarse el area con grandes cantidades
de agua.

e Derrames Grandes: deberan ponerse diques a bastante distancia delante

del liquido, para su contencion y posterior eliminacion.
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EIGURA N°: 27, Eliminacion de CO;, perjudicial para la salud y el ambiente

FUENTE :Elaboracion propia.

4.6.6 PROCEDIMIENTO DE SEGURIDAD EN EMERGENCIAS POR
FUGAS Y DERRAMES DE GAS.

e EI Operador de Sala de Maquinas, debera llevar y usar en forma
permanente el instrumento portatil de deteccion de gas, para detectar
las fugas y evaluar la concentracién de gas, quien debera comunicar
en forma inmediata cuando ocurran estas emergencias al Jefe vy
Supervisor de Produccién para que estos coordinen la evacuacion de
todo el personal y reparacion o intervencién del o los equipos
danados.

e Cuando ocurran fugas o derrames de gas, el Jefe y Supervisor de
Produccion deben coordinar y realizar en forma inmediata la
evacuacion de todo el personal, a las zonas de seguridad

establecidas e indicadas en el plano de seguridad.
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Se debe efectuar la detencidon inmediata de todas las plantas de
refrigeracion, motores eléctricos y otros equipos eléctricos que
puedan originar chispas, como también apagar cualquier flama
abierta en el sector. El gas puede formar mezclas explosivas con el
aire, lo cual se produce con una fuerte concentracién de gas en el
aire, entre un rango de 16 y 25% por volumen de aire.

Antes de iniciar la reparacion o intervencion del equipo dafiado se
deben considerar las siguientes normas de seguridad.

Se debe realizar en forma inmediata la evacuacion de todo el personal
gue se encuentra en la zona afectada

Impedir el ingreso del personal no autorizado para trabajar con gas.
En caso de fugas medianas, se debe utilizar respirador de cartucho
quimico para gas con mascara facial completa y guantes de PVC.

En caso de fugas mayores, se debe utilizar traje de PVC, guantes de
PVC, equipo autbnomo con mascara facial completa, la cual debe
quedar bien adherida y presionada al rostro para impedir la
introduccion de gas a través de ella.

Se debe disponer de ducha con lavador de ojos, en lugares cercanos
al trabajo para ser usados en caso de emergencia, al producirse
contacto con la piel y ojos.

En caso de fuga o derrames, proceder a cortar en forma inmediata la
red de amoniaco en su alimentacion.

Una vez cortada la alimentacién, realizar vacio a la red.

Aislar el equipo que se encuentra con falla.

Ventilar la zona del derrame o fuga, para disipar el gas.

Disipar la concentracidon de amoniaco con abundante agua en forma
de neblina en la zona afectada, teniendo precaucion de no dafar

equipos y tableros eléctricos.

Si el gas se encuentra en estado gaseoso, cortar el flujo de gas.
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4.7. TOMA DE DECISIONES

Para cumplir con lo mencionado en este trabajo de investigacion se
desarrollaran mejoras en el proceso productivo con la finalidad de elaborar
productos refractarios, cuyos residuos no contaminen el ambiente de la zona

de influencia a la planta industrial.

Para lo cual se aplicaran las siguientes acciones:

v En base a la problematica actual se realizaran las acciones para
contrarrestar la contaminacion del aire y el suelo de las zonas aledanas a
la planta de produccién de refractarios.

v Se estableceran las metas y objetivos necesarios para minimizar los
efectos de impactos ambientales que acontezcan en la empresa.

v Procederemos a disefar un plan global de accion dentro de la empresa en
el ambito ambiental, con la finalidad de eliminar la presencia de metales
pesados como son el Pb y el Cd.

v Se implantara la metodologia de estudios de impacto ambiental en
procesos industriales.

v Procederemos a disenar, elaborar y preparar sistemas de gestidon
medioambiental adecuados a cada empresa.

v Se tendran que adquirir los conocimientos técnicos y legales necesarios
para establecer este sistema y mantenerlo.

v Se tendran que conocer qué ventajas ofrecen las energias renovables, el
ahorro y la eficiencia energética para mejorar los resultados econémicos

de las empresas
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CAPITULO V

ANALISIS BENEFICIO - COSTO

En el presente capitulo determinaremos la evaluacion econémica de la
alternativa que se implementara, en este caso las mejoras en el proceso de
produccion, es decir la inversidn que tendriamos que realizar, los costos y
gastos futuros y luego la evaluacion economica mediante el uso de
indicadores econémicos como son el Valor Actual Neto (VAN), la Tasa

Interna de Retorno (TIR) y la relacidon Beneficio- Costo (B/C).

5.1. ESTRUCTURA DE LA INVERSION DEL PROYECTO

Para la obtencion de la estructura de la inversién se han considerado los
equipos que se van a comprar con recursos de la empresa y el capital de

trabajo necesarios para los primeros cuatro meses.

Dentro de los costos se han considerado el personal, la materia prima y los
costos indirectos mas importantes como son el mantenimiento, la energia

eléctrica, el agua y otros costos indirectos de fabricacion.
Los costos involucrados son minimos con el fin de no encarecer el costo final

del producto, debido a que este aplicativo debe ser usado por la mayor

cantidad de usuario.
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TABLA N° 10 Estructura de la Inversion

Adquisicion del

equipo mezclador 1 S/.10 000 S/. 10 000
de la materia prima

Sistemas de

ingreso al horno 1 S/. 40 000 S/.40 000
Purificadores a la

salida del sistema 1 S/. 10 000 S/. 10 000
TOTAL INVERSION FIJA S/. 60,000
CAPITAL DE TRABAJO

Energia eléctrica 1 S/. 1 000 S/.4 000
Agua 1 S/. 400 S/. 1600
Materia prima 1 S/.34 400 S/.34 400
TOTAL CAPITAL DE TRABAJO S/. 40 000
COSTO TOTAL DE INVERSION S/. 100 000

FUENTE: Elaboracién propia

5.2. ESTRUCTURA DE EGRESOS

Se calculara los egresos para un afno y luego se realizara la proyeccion para

cinco anos.
TABLA N° 11 Estructura de Egresos
ESTRUCTURA DE EGRESOS

PERSONAL .

RECURSOS CANTIDAD COSTO NUMERO COSTO

UNITARIO DE TOTAL
MESES

Ingenieros 1 S/. 4,000.00 12 S/. 48,000
Técnicos 2 S/.2,000.00 12 | S/. 48,000
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MATERIALES DIRECTOS

RECURSOS CANT COSTO COSTO COSTO
IDAD UNITARIO MENSUAL | TOTAL
Cascara de café 1 S/. 4,000.00 12 S/. 48,000
Viruta 1 S/. 2,500.00 12 S/.30,000
Guano 1 S/. 3,000 12 S/. 36,000
Aserrin 1 S/. 2,500 12 S/. 30,000
TOTAL MATERIALES DIRECTOS S/. 144,000
COSTOS INDIRECTOS
CANTIDA COSTO CANT. COSTO
RECURSOS D UNITARIO | MENSUAL TOTAL
Mantenimiento 1 S/. 5,000 12 S/. 60,000
Energia eléctrica 1 S/. 1000 12 S/. 12,000
Agua 1 S/. 400 12 S/. 4,800
Otros CIF 1 S/. 1,000 12 S/. 12,000
TOTAL COSTOS INDIRECTOS S/. 88,800
COSTO TOTAL S/. 328,800
FUENTE: Elaboracion propia
5.3. ESTRUCTURA DE INGRESOS.
TABLA N° 12 Estructura de Ingresos
ESTRUCTURA DE INGRESOS
COSTO NUMERO | COSTO TOTAL
DE
RECURSOS CANT | UNITARIO | MESES
Incremento en las
ventas 1 S/.25,000.00 12 S/.300,000.00
' Reduccion de costos 1 S/.10,000.00 12 S/. 120,000.00
INGRESO TOTAL SI. 420,000.00

FUENTE: Elaboracién propia
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5.4. FLUJO DE CAJA

Se muestra el Flujo de Caja de la empresa, proyectando los ingresos vy

egresos a 5 anos a fin de obtener los indicadores financieros.

TABLA N° 13 Flujo de Caja

FLUJO DE CAJA
RUBRO 0 1 2 3 4 5
INGRESOS S/.420000 | S/.420000 | S/.420000 | S/.420000 | S/. 420000
EGRESOS S/.328800 | S/.328800 | S/.328800 | S/.328800 | S/. 328800
INVERSION | S/. 100 000
SALDODE | -S/.100000 | S/.92000 S/.92 000 S/.92 000 S/.92 000 S/. 92 000
CAJA

FUENTE: Elaboracion propia

5.5. INDICADORES FINANCIEROS

e Valor Actual Neto (VAN):

VAN = - INVERSION + 3 (Ir —Er) / (1 +i)r

Para calcular el VAN se considera una tasa de 20%.
COK = Costo de Oportunidad de Calidad
1=0,2

VAN = - 100,000 + 92,000/(1 + 0.2) + 92,000/(1 + 0.2)> + 92,000/(1 + 0.2)°
92,000/(1 + 0.2)* + 92,000/(1 + 0.2)°

+

VAN = §/. 175,136.32

93

Si VAN >0 , entonces, Valor Optimo
VAN =S/. 175,136.32> 0



Interpretacion: Quiere decir que S/. 175 136,32 generara la

empresa durante los 5 afnos si realiza la implementaciéon del

proyecto.

e Tasa Interna de Retorno (TIR):

Se calcula cuando el VAN =0

- 100,000 + 92,000/(1 + 0.2) + 92,000/(1 + 0.2)% + 92,000/(1 + 0.2)> +
92,000/(1 + 0.2)* + 92,000/(1 + 0.2)°> =0

X =0.8809

TIR=X

TIR = 88,09 %

Si TIR > COK , entonces, Valor Optimo
TIR = 88,09% > 20%
Interpretacion: Quiere decir que el 88,09% sera la tasa interna de retorno si
la empresa realiza la implementacion del proyecto. Es la tasa esperada que

se va a ganar en el proyecto.

e Relacion Beneficio — Costo (B/C):

Se calcula como sigue:
Aplicando EXCEL.:

B/C = VAN Ingresos / (VAN Egresos + Inversion)

Si B/C > =1 entonces, Valor 6ptimo.

Donde:
VAN Ingresos = 3 Ir/ (1 +i)
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VAN Ingresos = 420,000/(1 + 0.2) + 420,000/ (1 + 0.2)% + 420,000/ (1 +0.2)°
+ 420,000/ (1 +0.2)* + 420,000/ (1 +0.2)°

VAN Ingresos = S/. 1 256 057,10
Calculo del VAN de egresos
VAN Egresos = Y Er/ (1 +i)
VAN Egresos = 328,000/ (1 +0.2) + 328,000 / (1 +0.2)> + 328,000 / (1 +0.2)*

+ 328,000 / (1 +0.2)* + 328,000 / (1 +0.2)°
VAN Egresos = S/. 980 920,78

VAN Ingresos S/. 1256 057,10

VAN Egresos S/. 980 920,78

S/.  100,000.00
B/C = 1,16

Inversion

Interpretacion: Como la relacion B/C > 1 quiere decir que el

proyecto es factible.
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CAPITULO VI
EVALUACION DE RESULTADOS

6.1. RESULTADOS DE LA SOLUCION PLANTEADA

1. El resultado de los INDICADORES FINANCIEROS
. Valor Actual Neto (VAN): VAN =S/. 175,136.32 >0
Interpretacion: Quiere decir que la empresa generara S/. 175 136,32
durante los 5 anos si realiza la implementacion del proyecto.
. Tasa Interna de Retorno (TIR): Se calcula cuando el VAN =0
TIR= 88,09 %
Si TIR > COK, entonces, Valor Optimo, TIR = 88,09% > 20%
Interpretacion: Quiere decir que el 88,09% sera la tasa interna de
retorno si la empresa realiza la implementacion del proyecto. Es la tasa

esperada que se va a ganar en el proyecto.

2.- Los cambios realizados en los mecanismos internos de los hornos han
permitido que se mejora la eficiencia de los mismos, se produzcan menos
contaminacion del aire, suelo y aguas y no se produzcan los metalicos

toxicos como Pb y Cd que si se producian antes.

3. Se ha introducido los conceptos de mejora continua y conceptos de
calidad, que han hecho que los procesos, producto sean de mejor calidad y
lleguen a tiempo y las cantidades que solicitan los clientes. Inclusive la

empresa tiene ventas comprometidas para los préximos tres meses.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

7.1 CONCLUSIONES

711

7.1.2

7.1.3

7.1.4

El disefio e implementacion de los nuevos equipos y sistemas han
permitido que se mejore la eficiencia y que se logre mejores ingresos
para la empresa.

Se han cambiado los sistemas anteriores de suministro de gas por
otros combustibles ecologicos.

Es necesaria la introduccidon en el sistema empresarial de un enfoque
economico y ético sobre los impactos ambientales que provoca. Los
aspectos econdmicos ambientales deben ser incorporada en el
sistema de contabilidad de la empresa.

Los indicadores como son el VAN, TIR y B/C son apropiados para la

gestion de la empresa.

7.2 RECOMENDACIONES

7.21

7.2.2

Se recomienda seguir implementando sistemas que mejoren el
rendimiento productivo y también que tengan un comportamiento
ecologico.

Deben incrementar la produccién debido a que existe capacidad
ociosa, lo que permitiria mejorar la productividad, reducir los costos

operativos y mejorar las utilidades.
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ANEXO N° 01: Camara de sedimentacién por gravedad

Son el equipo mas sencillo para la eliminacién de particulas. Se basan en la

accion de la fuerza de gravedad.

Consisten en un ensanchamiento de la conduccién por donde circula el gas,
reduciéndose su velocidad lo suficiente para permitir su sedimentaciéon. En la
parte inferior llevan una tolva para recoger las particulas sedimentadas. El
tamano de la camara debe ser tal que el tiempo de residencia del gas en la
camara sea elevado, para que exista un tiempo a que las particulas
sedimenten y escapen de las lineas de flujo del gas. Las tolvas no deben
incluirse en el dimensionado de la camara ya que se encuentran fuera de las

lineas de flujo del gas.

Su eficacia es muy reducida. Sélo se utilizan como pre tratamiento para
operaciones mas exigentes como filtros o precipitadores electrostaticos.
Pueden usarse para tamarnos superiores a 100 micras. Tienen la ventaja de
su facil disefio y bajo coste. Tienen baja pérdida de carga. Su disefio se
basa en suponer régimen laminar y aplicar la ecuacién de Stokes para la

sedimentacion de particulas en un campo gravitatorio.

ANEXO N° 02 Relacion de tablas

TABLA N° 01 Analisis de factores internos.

TABLA N° 02 Analisis de Factores Externos.

TABLA N° 03 Ponderacion de criterios.

TABLA N° 04 Ponderacion y seleccion de alternativas.

TABLA N° 05 Puntos de Muestreo Georeferenciado.

TABLA N° 06 Mediciones de Calidad fisica in situ de agua de pozo.
TABLA N° 07 Resumen de la Calidad Quimica.

TABLA N° 08 Valores de Plomo obtenidos en las muestras.
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TABLA N° 09 Valores de Cadmio obtenidos en las muestras.
TABLA N° 10 Estructura de la Inversion.

TABLA N° 11 Estructura de Egresos.

TABLA N° 12 Estructura de Ingresos.

TABLA N° 13 Flujo de Caja.

ANEXO N° 03 Relacion de figuras

FIGURA N° 01 Organigrama de la empresa.

FIGURA N° 02 Organigrama de la Gerencia de Produccion.

FIGURA N° 03 Organigrama de la Planta 01.

FIGURA N°04 Diagrama del Proceso de Obtencién de Productos de
Ceramica.

FIGURA N° 05 Diagrama del Proceso de Molienda.

FIGURA N° 06 Diagrama del Proceso de Prensado.

FIGURA N° 07 Diagrama del Proceso de Preparacion de Material.

FIGURA N° 08 Diagrama de Preparacion de Capa Protectora.

FIGURA N° 09 Diagrama de Preparacién de Colorante.

FIGURA N° 10 Diagrama de Proceso de Horneado.

FIGURA N° 11 Cadena de Valor.

FIGURA N° 12 Vista de la zona de trabajo de la ladrillera.

FIGURA N°13 Donde se observa la cantidad de material usado por la
ladrillera.

FIGURA N° 14 Materia prima en la mezcladora.

FIGURA N° 15 Formacion dl ladrillo, luego se corta y se ingresa al
Horno.

FIGURA N° 16 Almacenamiento del combustible para los hornos.

FIGURA N° 17 Desechos de refractarios, generadores de material

particulado.
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FIGURA N°18 Presencia de carbén mineral combustible que segun
los funcionarios de la ladrillera no usan, pero la evidencia
indica lo contrario.

FIGURA N° 19 Materia prima a la intemperie, este material debe
estar cubierto dentro de un almacén.

FIGURA N° 20 Material particulado presente en el suelo y en las
zonas agricolas.

FIGURA N° 21 Pozo de agua donde se tomo varias muestras de
agua para determinacion de parametros fisicos y quimicos

FIGURA N° 22 Vista del interior del pozo de agua.

FIGURA N° 23 Chimenea a la salida del horno, lugar donde se tomo
varias muestras.

FIGURA N° 24 Muestra de carbdén mineral en las inmediaciones del
horno de secado.

FIGURA N° 25 Mezcla de arcillas para la elaboracién de los
Productos.

FIGURA N° 26 Diagrama de causa y efecto

FIGURA N° 27 Eliminacién de CO2 perjudicial para la salud y el

Ambiente.
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