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RESUMEN  

 

El presente estudio tuvo como fin diagnosticar el proceso productivo de la ladrillera 

y comercializadora Alfredo, conociendo su misión, visión, objetivos y recursos 

disponibles de la empresa, y  analizando su proceso productivo y comercial, para 

proponer un modelo de estandarización de operaciones y del control de calidad. Se 

puede evidenciar el paso de una producción empírica y de bajo control, a una semi-

mecanizada, favoreciendo la planificación y el control de rigor. El modelo propuesto 

considera las normativas, cambios en procesos,  reasignación física de planta, y otros 

parámetros e indicadores que mejorarán la calidad, la competitividad y la toma de 

decisiones. 
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INTRODUCCIÓN  

Las demandas actuales de calidad e innovación sumadas a la competitividad, han 

hecho que hoy en día se establezcan cada vez más el control y procesos de mejora en 

la industria, empresa y organización. La Ladrillera y Comercializadora  Alfredo es 

una empresa que a partir de su constitución se ha manejado empíricamente y ha 

comprometido las actividades productivas y económicas, por medio del desarrollo de 

un estudio cualitativo descriptivo, se ha podido obtener un diagnóstico del proceso 

productivo y control de calidad y a partir de éste, establecer un modelo adecuado que 

permita contar con las herramientas administrativas, técnicas y productivas, que 

entreguen indicadores de calidad, lo que permita la toma de decisiones,   a fin de 

optimizar la producción, elevar la calidad del producto terminado, subir  la utilidad, y 

como fin humanista mejorar la calidad de vida de quienes laboran en la empresa. 

Para conocer los procesos utilizados en la producción, se analiza desde la adquisición 

de la materia prima hasta la obtención del producto terminado, pasando por la 

competencia y capacitación del personal, controles de calidad, el uso del espacio, la 

configuración de la empresa y su producción mensual.  

El modelo de estandarización del proceso productivo y el control de calidad 

propuesto se adapta a la realidad de la empresa y considera parámetros de control, 

unidades de medidas, fórmulas de cálculo, métodos, responsables y un plan de 

reacción 
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 CAPITULO 1: SITUACIÓN ACTUAL Y ANTECEDENTES DE LA 

LADRILLERA Y COMERCIALIZADORA ALFREDO 

1.1 Definición 

El Manual de Albañilería define al ladrillo como “El ladrillo es toda pieza destinada 

a la construcción de muros, generalmente en forma paralelepípedo, fabricado por 

cocción con arcilla o tierra arcillosa, a veces con adicciones de otras materias” 

Estableciendo también tres tipos de ladrillos, 

 Macizo  

 Perforado ladrillo con taladro en tabla 

 Hueco ladrillo con taladros en canta o testa 

1.1.1 Características de los ladrillos  

 

Los ladrillos principalmente son utilizados para la construcción de viviendas, 

edificios, muros, suelos etc. por lo que deben ser capaces de soportar estructuras 

pesadas, efectos de intemperie, cambios climáticos y resistencias a la comprensión. 

Deben tener un tamaño uniforme y estandarizado que permita obtener una igualdad 

al momento de su uso. 

La Normativa de ladrillos y bloques de la comunidad de Madrid estableces las 

siguientes características:  

1.1.1.1  Características dimensionales y de forma 

Los ladrillos presentarán regularidad de dimensiones y forma que permitan la 

obtención de tendeles de espesor uniforme, igualdad de hiladas, paramentos 

regulares y asiento uniforme de las fábricas.  

 Características dimensionales 

El fabricante indicará las dimensiones nominales de los ladrillos en centímetros 

definidas por las de sus aristas: Soga (largo), tizón (ancho) y grueso.  

Las aristas de los ladrillos reciben tradicionalmente los nombres siguientes: 

 Soga: la arista menor  
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 Tizón: la arista media 

 Grueso: la arista menor 

Ilustración 1 Aristas de los ladrillos 

 

Fuente: Normativa de ladrillos y bloques Madrid 

Para los ladrillos huecos se recomienda las dimensiones siguientes, que corresponden 

a los tamaños de uso más frecuente: 

Rasilla:  

29  x 14 centímetros y grueso de 3 centímetros  

 24 x  11.5 centímetros y grueso de 2.5 centímetros 

Hueco sencillo: 

 29 x 14 centímetros y grueso de 4 – 5 centímetros 

 24 x 11.5 centímetros y grueso de 6 - 5 – 4 centímetros 

Hueco doble: 

 29 x 14 centímetros y grueso de 9 centímetros 

 24 x 11.5 centímetros y grueso de 10 – 9 – 8 centímetros  

El fabricante indicara las dimensiones nominales de los ladrillos en centimetros  

 Características de forma 

Perforaciones  

En los ladrillos perforados se habrán de cumplir las siguientes condiciones: 

 Tendrán, al menos, tres perforaciones. 
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 El volumen total de las perforaciones será superior al 10 por 100. 

 En los ladrillos huecos, ninguna perforación tendrá una superficie mayor 

de 16 centímetros cuadrados. 

1.1.1.2Características físicas.  

 

 Resistencia a compresión. 

La resistencia a compresión de los ladrillos macizos o perforados no deberá ser 

inferior a 100 kp/cm² (98,1 dan/cm²) y estará garantizada por el fabricante 

expresándose en múltiplos de 25 a partir de dichos mínimos. 

La resistencia a compresión de los ladrillos huecos, no será inferior a 50 kp/cm² 

(49,05 dan/cm²). 

 Succión. 

El pliego de condiciones técnicas particulares podrá fijar el límite de succión de agua 

de los ladrillos. En ningún caso deberá ser superior a 0,45 g/cm² por minuto. 

Someter al ladrillo a temperaturas de hielo y deshielo elevadas para detectar fallas. 

Tener siempre una coloración homogénea 

Contar con la temperatura máxima de cocción  

1.1.1.3 Defectos 

 

Los ladrillos no presentaran defectos que deterioren el aspecto de las fábricas y de 

modo que se asegure se durabilidad. Para ello deberá cumplir con las siguientes 

limitaciones:  

 Fisuras. 

Tomando seis unidades de la muestra no se admitirá más de una pieza fisurada 

Para asegurar una alta resistencia y durabilidad el ladrillo debe cumplir las siguientes 

condiciones. 

 Desconchados por caliche. 

Tomando seis unidades de la muestra no se admitirá más de una pieza que tenga un 

desconchado por caliche en sus caras no perforados y, en ningún caso, que el 

desconchado tenga una dimensión superior a 15 milímetros. 
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1.2 Descripción de la empresa 

La Ladrillera Alfredo nació en la ciudad de Cuenca en el año 2008, su propietario el 

Sr. Alfredo Riera se dedicó a la fabricación de este material, la producción al ser de 

manera artesanal limitaba a ofrecer varios productos, por lo que puso énfasis en la 

producción de un solo modelo de ladrillos conocido como “macizo”. 

Ilustración 2 Ladrillo macizo 

 

Fuente: Ladrillera y comercializadora Alfredo 

La elaboración de este ladrillo comenzó con la selección cuidadosa de la arcilla, 

verificando que no se encuentre cubierta de otros materiales, como madera, piedra o 

residuos que perjudiquen la mezcla. La arcilla seleccionada se colocaba en el noque 

(una especie de piscina de barro en la que un caballo caminaba en círculos para 

deshacer el material), se agregaba agua para humedecer la arcilla la cual debe 

sobrepasar el nivel de arcilla colocado en el noque, se dejaba reposar un día para 

posteriormente ser batida. La arcilla obtenida se transportaba en carretillas y se 

llevaba directamente al galpón o nave, se expandía aserrín de manera uniforme en el 

piso para empezar el proceso de moldeado.  

La medida de los moldes a utilizar eran todos de un mismo tamaño (14 cm x 28 cm). 

En esta fase se contrataba tres empleados para realizar este proceso de moldeado. El 

número de empleados dependía de la cantidad de arcilla batida, quienes colocaban el 

molde en el piso para posteriormente colocarles la mezcla presionando para que se 

compacte y así proceder a retirar el molde. 

 El ladrillo moldeado permanecía en el sitio alrededor de 8 días hasta que esté seco y 

listo para ser raspado, hasta conseguir su uniformidad del ladrillo, se colocaban de 

dos en dos para lograr un secado uniforme. Se realizaba una inspección del material 

verificando visualmente que el ladrillo haya perdido la humedad y haya adquirido 
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una coloración clara lo que indicaba que está listo para ser cocido. Posteriormente 

era llevado al horno a través de carretillas y colocado de manera adecuada al interior 

del horno. Luego se procedía al sellado del horno, donde el tiempo de proceso de 

quema era de 15 horas, durante el cual se agregaba gradualmente las cargas de leña 

durante todo el proceso para mantener la temperatura adecuada de quema. Se sellaba 

nuevamente los orificios del horno con barro para evitar fugas de calor, y así 

terminar el proceso de quema. 

El horno en esas condiciones permanecía sellado alrededor de 7 días para finalmente 

proceder a la descarga para su comercialización. 

Ilustración 3 Producción artesanal 

 

Fuente: Ladrillera y comercializadora Alfredo 

La ladrillera Alfredo podía producir mensualmente 3000 ladrillos macizo los mismos 

que eran comercializados a un precio de 0.18 ctvs. Su propietario el Sr. Alfredo Riera 

se ha encargado de administrar y dirigir esta organización, a su vez ha mejorado la 

forma de elaborar este material con la utilización eficiente de los recursos, 

caracterizándose en el mercado cuencano por brindar productos de calidad que 

cumplan con las necesidades del cliente como es el tamaño correcto, color del 

ladrillo y su precio. 

Debido a la demanda que existe en el mercado y la necesidad de brindar productos 

que cumplan con estándares de calidad, la forma de elaborar este producto cambió, 

de lo artesanal a una producción mecanizada o semi-mecanizada que combinan 

procesos artesanales con procesos industriales. Esta tecnología que se ha ido 



 

 

7 

 

 

 

adoptando agilita el trabajo al implementar maquinaria como mezcladoras, 

extrusoras obteniendo una producción más rentable. 

Para alcanzar los objetivos que se ha planteado la ladrillera, se ha estandarizado su 

proceso productivo, reduciendo desperdicios de materia prima, disminuyendo el 

número de productos defectuosos, logrando así brindar productos de calidad. 

1.3 Situación actual del proceso 

Con los avances tecnológicos que se han presentado, la forma de elaborar este 

material también evolucionó, su propietario tecnifico su producción adquiriendo 

maquinaria como: molinos, extrusoras, cortadoras etc. pasando de una producción 

artesanal a una producción semi mecanizada mejorando el tiempo de producción, 

costos en materia prima, mano de obra y sobretodo su calidad. 

Respetando los procesos artesanales en cada una de las fases, se modernizaron 

algunos de los procesos en base a otros países de la región como Bolivia, Perú. La 

empresa ha adoptado un conjunto de alternativas tecnológicas y buenas prácticas que 

mejoran la producción como también el cuidado del medio ambiente, llegando a 

elaborar un nuevo producto conocido como ladrillo “tochana” 

Ilustración 4 Ladrillo tochano 

 

Fuente: Ladrillera y comercializadora Alfredo 

Un gran cambio que presento esta ladrillera fue en su último proceso productivo “la 

cocción del ladrillo” al participar de un proyecto de Eficiencia Energética en 

Ladrilleras Artesanales (EELA) que lleva cabo la organización Swisscontact Ecuador 

en coordinación con la Comisión de Gestión Ambiental (CGA) implementó este 

nuevo horno para la fabricación de ladrillos llamado “horno de tiro invertido”,  
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Con el horno tradicional se quemaba alrededor de 3000 ladrillos en un tiempo 

aproximado de 14 horas, pero con el uso de este nuevo horno la producción se 

duplica a 6000 ladrillos en cada quema en un menor tiempo de cocción. 

Según el informe presentado por la directora de la CGA el uso de este nuevo horno 

de tiro invertido disminuye en un 40 % la producción de gases de efecto invernadero 

que ayudan al cuidado del medio ambiente.  

1.4 Misión y visión de la ladrillera. 

1.4.1 Misión  

Con responsabilidad y creatividad, elaborar y comercializar productos de calidad 

satisfaciendo las necesidades y gustos de nuestros clientes. 
Fuente Ladrillera y Comercializadora Alfredo 

1.4.2 Visión  

Mantenerse en el mercado cuencano en la fabricación de ladrillos, siempre a la 

vanguardia en tecnología y diseño.  
Fuente: Ladrillera y Comercializadora Alfredo 

1.5 Diagramación del proceso productivo 

1.5.1 Proceso de compras de materia prima 

Para la compra de la materia prima (arcilla), la ladrillera cuenta con 2 proveedores, 

que transportan de diferentes lugares, dependiendo de la materia prima necesaria y 

son transportadas a la bodega principal de la ladrillera. 

 Proveedor uno (arcilla) 

Arcilla roja, es traída de la parroquia Cumbe de la provincia del Azuay, en volquetes 

de 12 metros, esta arcilla hace que el material tenga mayor dureza, dándole un mejor 

color al producto terminado.  

 Proveedor dos (arcilla) 

Arcilla cerosa conocida como arcilla “fina”, hace que el material sea más compacto 

al mezclarse con las otras materias, lo cual permite que se tenga un mejor manejo del 

producto para los siguientes procesos de producción, también es transportado en 

volquetes de 8 metros desde la parroquia San Miguel de nuestra ciudad. 

Estos materiales son previamente seleccionados e inspeccionados de acuerdo a la 

experiencia de su propietario, verificando que no se encuentren con desechos sólidos 
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(piedras, raíces de |árboles, etc.), para una fácil preparación, elaboración y un manejo 

adecuado del producto. 

Características de control:  

- Cantidad. Volumen comprado y aceptado en función de la capacidad del 

vehículo transportador (en mt
3)

 

- Calidad.  No están definidos (establecidos), valores o parámetros de calidad 

con sus rangos y/o tolerancias respectivas. La calidad de la materia prima se 

verifica de manera visual por las condiciones de “limpieza” observables 

durante la inspección de recepción en la planta.  

Proveedor de combustible 

Leña  

La leña el insumo más importante, sin este sería imposible obtener el producto 

terminado ya que es la única fuente de energía para el funcionamiento del horno. 

Este insumo se adquiere a transportistas he intermediarios. La variación del precio se 

ha incrementado durante los últimos años, por el mayor control forestal y las 

diferentes restricciones. 

Parámetros de control 

- Verificar que la leña se encuentre completamente seca. 

- Cantidad. Volumen comprado y aceptado en función de la capacidad del 

vehículo transportador (en mt
3
).  

1.5.2 Proceso de preparación de materia prima  

Para el proceso de producción de ladrillo, se selecciona las arcillas a utilizarse a 

través de un montacargas Bobcat el operador transporta la arcilla en cantidades 

iguales a un área libre y cercana al molino, las arcillas se mezclan entre sí para 

posteriormente agregar agua en proporciones iguales y obtener una masa homogénea. 

La mezcla debe cumplir algunos parámetros como: humedad, viscosidad, cantidades 

iguales de cada una de las arcillas. El montacargas transporta la arcilla preparada 

hacia la tolva del molino en volúmenes moderados, considerando el peso de la arcilla 

y su cantidad no vaya a obstruir la maquinaria. Los parámetros no están técnicamente 



 

 

10 

 

 

 

definidos, están bajo el criterio de la experiencia del propietario. El factor 

tecnológico en esta fase constituye el montacargas Bobcat que permite realizar la 

mezcla de la arcilla en tiempos mucho más cortos.  

Características de control:  

- Volúmenes iguales de cada una de las arcillas en función de la capacidad de 

la pala del bobcat. 

- Temperatura, no se encuentra definidos parámetros, se verifica de manera 

manual y visual que la arcilla tenga la correcta humedad 

- Viscosidad, homogeneidad de las materias primas, se encuentren 

correctamente mezcladas entre si 

1.5.3 Moldeado mecanizado  

Luego de la preparación de la arcilla se define el molde de ladrillo a producir, se 

coloca en la boquilla de la extrusora para empezar la producción. Se enciende el 

motor estacionario marca Mitsubishi que se encuentra en la parte posterior de la 

extrusora, el mismo que servirá para darle movimiento. El molino y la extrusora se 

encuentran enlazados al motor a través de cadenas y piñones que los impulsan a 

girar. 

El motor empieza a funcionar, impulsando al molino a girar, un operario se encarga 

de ir agregando la arcilla a la tolva del molino para que sean trituradas en un menor 

tamaño, la arcilla molida cae en una banda transportadora hacia la extrusora 

Ilustración 5 Molino 

 

Fuente: Ladrillera y comercializadora Alfredo 
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La arcilla comienza a girar a través de un tornillo sin fin que se encuentra girando 

constantemente empujando la arcilla hacia la boquilla del molde de vaciado, el 

ladrillo comienza a salir en un solo cuerpo pasando a través de los rodillos de la 

cortadora, el operario verifica que el ladrillo no tenga ningún corte a sus alrededores 

y se prepara para cortar el ladrillo en las dimensiones correctas. 

Ilustración 6 Extrusora 

 

Fuente: Ladrillera y comercializadora Alfredo 

La cortadora cuenta con una lámina de hierro rectangular colocada al final, que sirve 

como tope para que el ladrillo choque. El operario se encarga de mover de izquierda 

a derecha la cortadora, la misma que atraviesa el ladrillo con un alambre que se 

encuentra incorporado, cortando en dimensiones iguales según el tipo de producto o 

molde seleccionado. Luego de que el ladrillo haya sido cortado el operador procede a 

colocar el ladrillo en carretillas, que servirán para transportar el ladrillo a los 

secaderos. 

Características de control:  

- Dimensiones, cumpla con las medidas establecidas, los valores y parámetros 

ya se encuentran definidos, las dimensiones (en cm
2
) va a depender del tipo 

de ladrillo que se esté produciendo. 

- El ladrillo no se encuentre con hendiduras o fisuras. 
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Ilustración 7 Cortadora 

 

Fuente: Ladrillera y comercializadora Alfredo 

1.5.4 Secado  

El tiempo que tarda en secarse el ladrillo depende del tipo de secadero, así como de 

su ubicación y de las condiciones climáticas. Se coloca el ladrillo en forma 

horizontal dejando espacios para alcanzar un secado uniforme. El tiempo de secado 

va a depender del tipo de secadero que se utilice el cual puede ser de 7 a 9 días. 

Con el propósito de optimizar el proceso de secado la empresa EELA (Eficiencia 

Energética en Ladrilleras Artesanales) recomienda el uso de secaderos con la 

cubierta de plástico infra lene verde – calibre 10 milímetros ya que permite reducir 

en un 30 % y 50% el tiempo de secado en relación a los secaderos tradicionales.  

Características de control 

- Cuidado de la temperatura ambiental 

- Ladrillo sin hendiduras y fisuras  
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Ilustración 8 Horno de tiro invertido 

 

Fuente: Ladrillera y comercializadora Alfredo 

 

1.5.5 Transporte del ladrillo al horno 

Luego del proceso de secado se debe verificar que el ladrillo a quemarse este 

completamente seco para posteriormente colocar el ladrillo al interior del horno de 

manera adecuada, se coloca el ladrillo sin dejar espacios libres para evitar pérdidas 

de calor y lograr una distribución eficiente del calor, se procede al sellado del horno 

cubriendo de barro la puerta principal. 

Para alcanzar un eficiente proceso de cocción se debe considerar el uso de 

ventiladores, una ubicación adecuada de los ladrillos al interior del horno y el uso 

adecuado de combustible. 

Características de control 

- Ladrillo se encuentre completamente seco 

- Volumen: el ladrillo seco cumpla la capacidad total del horno 

1.5.5 Cocción y quema del ladrillo 

Luego que la puerta principal del horno se encuentre cerrada, se procede a encender 

el horno e iniciar la etapa de precalentamiento. Para el proceso de quema de ladrillo 

se utiliza residuos de madera “leña, tiras o similares” debe estar completamente seco 
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para ser utilizado y así reducir su consumo y la contaminación ambiental. Se 

distribuye la leña uniformemente por los orificios laterales del horno para aprovechar 

todo el calor del horno realizando cargas de combustible de manera lenta y constante 

con un precalentamiento de 3 horas para posteriormente encender el ventilador 

principal que proveerá de aire a los 6 orificios localizados a las partes laterales del 

horno, durante el proceso de quema se debe ir regulando el flujo de aire de acuerdo a 

lo requerido.  

Una vez finalizado el proceso de quema se sellan los orificios localizados al frente y 

en la parte posterior del horno con barro para evitar fugas de calor.  

 

Tabla 1 Rangos de temperaturas 

ETAPA 
RANGO DE 

TEMPERATURA 
  

Precalentamiento 
Temperatura ambiente 

hasta 150° C 
Se requiere poco aire y combustible 

Calentamiento 
Desde 150° C hasta los 

650° C 

Se aumenta el combustible y el caudal 

del aire para alcanzar una temperatura 

elevada 

Cocción 
Entre los 650° C y 900° 

C 
El horno está en su punto de cocción 

Fuente: Ladrillera y comercializadora Alfredo 

 

Características de control 
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- Controlar temperatura: uso del termómetro y verificar que se encuentre 

dentro de los rangos  

- Alcanzar la temperatura óptima para una quema eficiente 

- Cantidad: volumen del combustible agregado  

1.5.6 Comercialización  

El horno alrededor de 2 días se mantiene sellado, para pasar al último proceso de 

enfriamiento previa descarga del ladrillo. Se procede a descargar el ladrillo del 

horno, colocándolos en pallets para que sean transportados a la bodega para su 

comercialización. 

Características de control 

- Características físicas del ladrillo 

- Dimensiones correctas  
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1.6 Diagrama de flujo de la Ladrillera Alfredo 

 

 

Ilustración 9 Diagrama de flujo 

 

Fuente: Ladrillera y comercializadora Alfredo 

Elaborado por: Autora 
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1.7 Distribución de la planta LAYOUT 

Se identificó la distribución de planta utilizada actualmente por la ladrillera, los 

criterios para su distribución fueron determinados por su propietario quien asigno y 

coloco la maquinaria de acuerdo a su experiencia e intuición, sin embargo, a medida 

que la ladrillera ha ido creciendo, ha tenido que adaptarse a los cambios internos y 

externos, por lo que la distribución actual ha perdido eficacia, resultando se la menos 

adecuada, por lo que es necesario una redistribución de la planta.  

Definir y mejorar la distribución en planta, resultara vital para la ladrillera debido a 

que mejorara el flujo de materiales, el movimiento de personal, la inactividad o 

espera de maquinaria.   
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Ilustración 10 Proceso productivo 

BODEGA DE 

MATERIA PRIMA

ESPACIO PARA PREPARAR 

LA MATERIA PRIMA

Oficina

19 m cuadr

RESERVORIO DE AGUA 

HORNO DE TIRO INVERTIDO

EMBODEGA MIENTO DEL 

PRODUCTO TERMINADO

Oficina

19 m cuadr

ESPACIO PARA LOS

 TRABAJADORES

Oficina

12 m cuadr

GENERADOR

 DE LUZ

PROCESO DE PRODUCCIÓN 

SECADEROS

CONECTORES DE LUZ 

PARA EL

 HORNO Y VENTILADOR

CALLE PRINCIPAL

EMBODEGA MIENTO DEL 

PRODUCTO TERMINADO

Oficina

19 m cuadr

ENTRADA Y SALIDA DE LAS VOLQUETAS CON  MATERIA PRIMA 

Y VEHÍCULOS QUE TRANSPORTAN EL PRODUCTO TERMINADO

 

Fuente: Ladrillera y comercializadora Alfredo 

Elaborado por: Autora 
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1.8 Localización de la ladrillera  

Actualmente la ladrillera se encuentra en las afueras de la ciudad de Cuenca, de la 

provincia del Azuay, sector Racar. A sus alrededores se encuentran fábricas de 

ladrillos artesanales y semi mecanizadas. Cuenta con vías de fácil acceso como, la 

vía San Pedro del Cebollar, camino del Tejar.  

Ilustración 11 Localización  

 

Fuente: Google maps 

1.9 Línea de productos 

Actualmente la ladrillera cuenta con los siguientes productos: 
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Ilustración 12 Línea de productos 

 

Fuente: Ladrillera y comercializadora Alfredo 

Elaborado por: Autora 

1.10 Ventas Anuales 

La ladrillera cuenta con 3 diferentes productos, se ha enfocado más en el ladrillo 

tochano con una dimensión de 10 * 30 centímetros. El 59.46% representa este 

ladrillo, por lo tanto, su producción es diaria debido a la alta demanda del mismo.  

 

Tabla 2 Resumen histórico 

 

Fuente: Ladrillera y comercializadora Alfredo 

Elaborado por: Autora 

2008 2009 2010 2011 2012 2013 2014 2015 2016

 % DE 

PARTICIPACION 

38400 41760 172800 163200 172800 182400 201600 230400 172800 59,46%

N/D N/D 0 0 0 0 115200 134400 69600 23,95%

N/D N/D N/D 12600 4200 7000 16800 14000 46200 15,90%

40408 43769 174810 177811 179012 191413 335614 380815 290616 100%TOTAL VENTAS

AÑOS

RESUMEN HISTORICO ANUAL DE LA VENTA DE LADRILLOS

Ladrillo Tochano de  seis huecos  (30 *10)

Ladrillo Tochano de  seis huecos (VISTO) (30 * 10) 

BAJO PEDIDO

Ladrillo Tochano de  seis huecos  (13* 40)  BAJO 

PEDIDO
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Ilustración 13 Grafica ventas historicas 

 

Fuente: Ladrillera y comercializadora Alfredo 

Elaborado por: Autora 

En la ilustración 2 se puede observar las ventas que se realizaron en el año 2016 

siendo su producto estrella el ladrillo tochano de 6 huecos con dimensiones de 13 * 

10 cm. Representando el 59.46 % de total de sus ventas anuales, su propietario indica 

que la producción de este ladrillo fue diaria y continua debido a la alta demanda del 

mismo.   

CAPITULO 2: DEFINICIÓN Y ESTANDARIZACIÓN DE LOS PROCESOS 

Y CONTROL DE CALIDAD 

2.1  Definición de procesos  

Según (Humberto, 2008)proceso se entiende como un conjunto de actividades 

mutuamente relacionadas o que interactúan, las cuales transforman elementos de 

entrada en resultados. 

(Carrasco, 2011) define a los procesos como un conjunto de actividades, 

interacciones y recursos con una finalidad común: transformar las entradas en salidas 

que agreguen valor a los clientes. 

(Pérez Fernández De Velasco, 2004)hace referencia a tres elementos que forman 

parte de un proceso. 

59,46% 

23,95% 

15,90% 

RESUMEN HISTORICO DE LA VENTA 
DE LADRILLOS AÑO 2016 

Ladrillo Tochano de  seis
huecos  (30 *10)

Ladrillo Tochano de  seis
huecos  (13* 40)  BAJO
PEDIDO

Ladrillo Tochano de  seis
huecos (VISTO) (30 * 10)
BAJO PEDIDO
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a. Input (entrada principal) proviene de un suministrador externo o interno 

(materias primas, productos intermedios) que intervienen en la elaboración o 

producción de un producto o servicio. 

b. Secuencia de actividades recursos materiales que cumplan con determinados 

requisitos, necesarios para la ejecución del proceso, recursos humanos 

personas aptas para cubrir los puestos, capaces de asumir responsabilidades y 

de procesar información, como en qué tiempo se debe entregar el output al 

siguiente subproceso. 

c. Output (salida) producto o servicio que va destinado hacia el cliente 

cumpliendo con estándares de calidad. 

Ilustración 14 Partes de un proceso 

 

Fuente: Calidad total y productividad 

Elaborado por: Autora 

El planteamiento de procesos esta orientado a resultados, eliminar errores, maximizar 

el uso de recursos, minimizar retrazos, enfocados hacia el cliente  

2.2 Definición de gestión de procesos 

La gestión por procesos ayuda a las empresas a tener una visión de cambio, desde un 

cambio pequeño hasta un gran cambio, mejorando sus actividades ya sea con la 

aplicación de tecnologías que agregan valor para el cliente. 

(Carrasco, 2011) señala que la gestión de procesos es una disciplina de gestión que 

ayuda a la dirección de la empresa a identificar, representar, diseñar, formalizar, 
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controlar, mejorar y hacer más productivos los procesos de la organización para 

lograr la confianza del cliente. La estrategia de la organización aporta las 

definiciones necesarias en un contexto de amplia participación de todos sus 

integrantes, donde los especialistas en procesos son facilitadores. 

Hace referencia también al objetivo de la gestión de procesos, que es aumentar la 

productividad en las organizaciones. Donde la productividad considera la eficiencia, 

por lo tanto, agrega gran valor para el cliente. 

2.2.1 Fundamentos de la gestión por procesos 

La gestión de procesos está orientada a aprovechar al máximo el rendimiento de los 

procesos de la organización, dotándoles capacidad para actuar y reaccionar a los 

cambios que se presenten mediante la flexibilidad y la mejora continua. 

La estrategia: la aplicación de un enfoque de procesos debe ser parte de las 

estrategias de la organización. 

La cultura: para un mejor funcionamiento de la gestión por procesos, se debe partir 

de un cambio cultural en las personas que integran la organización, identificando sus 

principios, valores y responsabilidades. 

La estructura organizacional: la aplicación de gestión por procesos transforma la 

estructura organizacional, asignando responsabilidades, estableciendo niveles de 

autoridad, división, control y coordinación de las actividades afectando jerarquías, 

buscando cambiar el modelo de creación del valor. 

Los procesos críticos: consiste en identificar los procesos que son críticos para el 

desarrollo del negocio, que afectan al cliente y personas internas, buscando un 

equilibrio entre los procesos que agregan valor al producto final.  

La creación de valor: diseñar un sistema de creación de valor que se pueda medir 

con indicadores de eficacia y eficiencia, obteniendo una rentabilidad, crecimiento y 

liquidez de la organización.  

2.2.2 Tipos de procesos 

Existen dos tipos básicos de procesos  

Procesos del negocio  
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Este proceso se enfoca principalmente en la misión del negocio y la satisfacción de 

las necesidades del cliente. 

Se pueden clasificar en: 

 Procesos directos o estratégicos (de Management)  

Son todos aquellos procesos que una empresa planifica, organiza, dirige y 

controla los recursos orientados a los demás procesos. 

 Proceso operativos o clave  

Son los que tienen mayor impacto sobre la satisfacción del cliente y otros 

aspectos relacionados con la misión de la organización, siendo generalmente 

actividades primarias en la cadena de producción. 

Proceso de apoyo 

Llamados también procesos secundarios necesarios para realizar los procesos de 

negocio y desarrollar los procesos operativos. Los procesos de apoyo no están 

directamente ligados con la misión de la organización, debido a que las actividades 

están orientadas y relacionadas con el cliente interno. 

Como, por ejemplo:  

 Reclutamiento del personal 

 Capacitación de personal  

 Control de calidad 

 Mantenimiento  

2.2.3 Ventajas de la gestión por procesos 

La gestión por procesos es un sistema de gestión de calidad, con el objetivo de 

aumentar los resultados de la empresa incrementando la satisfacción de los clientes. 

Al establecer el diseño de cada uno de los procesos el rendimiento de la empresa 

aumenta, debido a que se optimiza tiempo, recurso, mano de obra, aportando grandes 

beneficios para la organización alcanzando el objetivo común orientado al cliente. 

Así el correcto funcionamiento de una empresa dependerá del diseño y ejecución de 

los procesos, clarificando roles y responsabilidades. Entre sus ventajas se encuentran. 
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 Se mejora y rediseña el flujo de trabajo, tornándose más eficiente y adaptado 

a las necesidades de los clientes. 

 Identifica las necesidades de los clientes internos y externos, evaluando su 

satisfacción. 

 Proporciona una ventaja competitiva, ya que identifica los factores críticos 

del éxito con los que cuenta la empresa. 

 Establece una diferenciación entre la mejora orientada a los procesos (qué y 

para quien se hacen las cosas) y aquella enfocada a las funciones o 

departamentos.  

 En cada proceso se asignan responsabilidades, que se encargan de asegurar y 

verificar el mantenimiento de cada uno de los procesos. 

 Crea indicadores de funcionamiento y objetivos de mejora, permitiendo 

mantenerlos bajo control minimizando su variabilidad. 

 Permite desarrollar gráficos estadísticos y de control permitiendo evaluar la 

calidad y el costo  

 Las actividades y funciones que se desarrollan están bien especificadas. 

 La gestión integra las funciones de planeación, organización, ejecución y 

control, retroalimentándose de esta última las anteriores para lograr los 

objetivos propuestos 

2.3 Fases de la gestión por procesos.  

(Carrasco, 2011) hace referencia las 9 fases de la gestión por procesos, divididas en 

cuatro ciclos.  

Ilustración 15 Fases de la gestión por procesos 

 

Fuente: Ladrillera y comercializadora Alfredo 

Elaborado por: Autora 
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Trabajar en los 4 ciclos corresponde a la actividad normal de la organización, 

considerando que no se trabajan con todos los procesos a la vez, sino que cada uno 

tiene diferentes niveles de avance. 

Ciclo 1. Desde la estrategia de la organización, se debe expresar en el plan 

estratégico la incorporación de la gestión de procesos que consta de una sola fase: 

 Incorporar la gestión de procesos en la organización. Se define y crea un 

área de procesos, asignando un equipo de trabajo responsable con una 

reparación adecuada para la organización. 

Ciclo 2. Modelamiento visual de los procesos. Consta de 2 fases: 

 Diseñar el mapa de procesos, consiste en evaluar todos los procesos de la 

organización, proceso de dirección estratégica, procesos del negocio y los 

procesos de apoyo. Para elaborar un plan estratégico de la organización, el 

mapa de procesos es de vital importancia. 

 Representar los procesos mediante modelos visuales, a través de 

flujogramas, lista de tareas con sus respectivas observaciones y 

recomendaciones. 

Ciclo 3. Intervenir procesos moldeados, implica conocer previamente la totalidad 

de los procesos a través de la visualización, donde se propone realizar el cambio. 

Consta de cuatro fases: 

 Gestión estratégica de procesos, contempla definir los indicadores y sus 

responsables de cada uno de los procesos señalando los objetivos para 

mejorar. 

 Mejorar procesos, se refiere a aplicar una mejora para alcanzar los 

objetivos del rendimiento de los procesos. 

 Rediseñar procesos, encontrar y aplicar una solución para alcanzar los 

objetivos de rendimiento del proceso, se suma en esta fase los aportes de 

la gestión de proyectos debido a que el rediseño se orienta al cambio 

mayor. 
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 Formalizar procesos, se refiere a elaborar detalladamente la actividad de 

un proceso ya optimizado, monitoreando y controlando que las nuevas 

prácticas se incorporen y mantengan en la organización. 

Ciclo 4. Durante la vida útil, este ciclo requiere que todos los procesos se 

encuentren mejorados y optimizados con un proceso formalizado. Consta de dos 

fases: 

 Controlar procesos, se refiere al monitoreo, seguimiento, cumplimiento de 

estándares que lo realiza el dueño del proceso. 

 Mejora continua, se refiera a como se va ir mejorando, perfeccionando los 

procesos tanto para adaptarlos a la realidad e innovarlos. 

2.4 Definición de calidad 

Según Edwards Deming calidad es traducir las necesidades futuras de los usuarios en 

características medibles, solo así un producto puede ser diseñado y fabricado para dar 

satisfacción a un precio que el cliente pagará; la calidad puede estar definida 

solamente en términos del agente. 

2.5 Definición de control de calidad  

El control de calidad consiste en la implementación de programas, mecanismos, 

herramientas y/o técnicas en una empresa para la mejora de la calidad de sus 

productos, servicios y productividad. 

El control de la calidad sirve como una estrategia, para conseguir los objetivos de la 

empresa, satisfaciendo las necesidades de los clientes al máximo. 

2.6 Definición de inspección de calidad 

La inspección de calidad consiste en examinar los atributos o características de un 

producto, componentes, materiales con los que se elaboró el producto, estableciendo 

indicadores, parámetros para verificar si se cumple con lo planificado y los requisitos 

establecidos. 

2.7 Principios de la gestión de calidad 

 

Los principios de calidad son una forma clara para dirigir y operar una organización 

por lo que (Humberto, 2008) señala 7 principios que pueden ser aplicados dentro de 

una organización  
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 Organización Enfocada al Cliente  

Las organizaciones dependen de sus clientes y, por lo tanto, deberían comprender 

las necesidades actuales y futuras de los clientes, satisfacer los requisitos de los 

clientes y esforzarse en exceder las expectativas de los clientes. 

Este principio conduce a conocer y entender las expectativas y necesidades de 

nuestros clientes y poder actuar en base a estos resultados. Formular políticas y 

estrategias, definir objetivos.  

 Liderazgo 

Los líderes establecen la unidad de propósito y la orientación de la organización. 

Ellos deben crear y mantener un ambiente interno en el cual el personal pueda llegar 

a involucrarse totalmente en el logro de los objetivos de la organización. 

El liderazgo ayuda a la organización a establecer confianza, inspirar y reconocer la 

contribución de la gente, implementar estrategias que ayuden al cumplimiento de los 

objetivos para tener una clara visión a futuro,  

 Involucramiento de la Gente 

El personal a todos los niveles, es la esencia de una organización, y su total 

compromiso posibilita que sus habilidades se usen para el beneficio de la 

organización. 

La aplicación de este principio conduce a aceptar responsabilidad y autoridad para 

solucionar problemas, enfocarse en la creación de valor para los clientes. 

 Enfoque a Procesos 

Un resultado deseado se alcanza más eficientemente cuando las actividades y los 

recursos relacionados se gestionan como un proceso. 

 Mejoramiento continuo 

La mejora continua del desempeño global de la organización debería ser un 

objetivo permanente de ésta.  

 Toma de decisiones basadas en hechos y dato 
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Las decisiones eficaces se basan en el análisis de los datos y la información. 

 Relación de mutuo beneficios con proveedores 

Una organización y sus proveedores son interdependientes, y una relación 

mutuamente beneficiosa aumenta la capacidad de ambos para crear valor. 

2.8 Indicadores  

 

(Beltran Jaramillo , 1998) Señala que medir,  es comparar una magnitud con un 

patrón preestablecido, aunque existe la tendencia a medir todo con el fin de eliminar 

la incertidumbre, o, por lo menos de reducirla a su máxima expresión, la clave 

consiste en elegir las variables críticas para el éxito del proceso, y para ellos es 

necesario seleccionar la más conveniente para medir y asegurar que esta última 

resuma lo mejor posible la actividad que se lleva a cabo en cada área funcional. 

Los indicadores de gestión, brindan información que agregan valor a la organización 

siendo un medio y no un fin, es decir en muchas organizaciones los indicadores se 

convierten en un propósito a alcanzar, y todos los miembros de la organización se 

preocupan de lograr a toda costa el valor del indicador. Debido a esto el indicador 

pierde su esencia de ser guía y apoyo para el control, convirtiéndose en un factor 

negativo para la organización. 

 Señala patrones para la especificación de indicadores 

1. Composición  

Un indicador correctamente combinado tiene las siguientes características: 

 Nombre: Es vital identificar y diferenciar a un indicador, definir su nombre, 

objetivo y utilidad. 

 Forma de cálculo: Al ser indicadores cuantitativos se debe expresar 

claramente la fórmula matemática, identificando factores y relación para su 

respectivo cálculo. 

 Unidades: El valor determinado del indicador estará dado por las unidades, 

que variaran de acuerdo a los factores relacionados. 



 

 

30 

 

 

 

 Glosario: Los indicadores se deben documentar, especificar los factores que 

forman parte del cálculo. Algunas organizaciones cuentan con manuales o 

cartillas de indicadores, en el cual se especifican todos los aspectos 

relacionados con los indicadores. 

2. Naturaleza  

En cuanto a su naturaleza los indicadores se clasifican de acuerdo a los factores 

claves con los que cuenta la organización. Así garantizar la integridad de la función 

de apoyo para la toma de decisiones. Encontraremos indicadores de efectividad, 

eficacia, de eficiencia, de productividad. 

3. Vigencia 

Según su vigencia se clasifican en temporales y permanentes  

 Temporales  

Cuando su validez tiene un lapso corto, se han asociado a logros de objetivos, 

ejecución de proyectos o pierde interés para la organización por lo que deben 

desaparecer. 

 Permanentes  

Se asocia a variables o factores que están presentes siempre en la organización, 

generalmente se asocian a procesos. 

4. Nivel de generación 

Se refiere al nivel de organización, estratégico, táctico u operativo, donde se recoge 

la información y se consolida el indicador. 

5. Nivel de utilización 

Se refiere al nivel de organización, estratégico, táctico u operativo, donde se utiliza al 

indicador para la toma de decisiones  

6. Valor agregado 
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Identificar si un indicador genera o no valor en relación directa con la calidad, 

satisfacción del cliente, en relación a las decisiones que se pueda tomar. Si un 

indicador no es útil para la toma de decisiones no debe mantenerse. 

2.8.1 Ventajas que tiene contar con indicadores de gestión 

 

El uso de indicadores reduce la incertidumbre de la organización, incrementando la 

efectividad de la organización y el bienestar de los trabajadores. 

 Motiva a los empleados a alcanzar metas retadoras, generando procesos de 

mantenimiento continuo. 

 Permite contar con una herramienta de información sobre la gestión del 

negocio, alcanzando metas y objetivos. 

 Identificar oportunidades de mejorar los procesos. 

 Establecer una administración basada en hechos y datos. 

 Evaluar y controlar periódicamente las actividades clave de la organización 

con respecto al cumplimiento de la meta. 

2.9 Acciones correctivas  

Son acción para eliminar la causa de una no conformidad y prevenir que no vuelva a 

ocurrir. Una no conformidad es el, incumplimiento de un requisito, necesidad o 

expectativa establecida. 

La organización debe identificar y controlar que los productos cumplan con los 

requisitos establecidos y así evitar entregas no intencionadas. Cuando se corrige un 

producto no conforme este debe someterse a una nueva verificación y comprobar su 

conformidad con los requisitos establecidos, manteniendo un registro de la naturaleza 

de los productos no conformes siendo una evidencia objetiva. 

Las no conformidades se pueden encontrar en: las quejas de los clientes y de otras 

partes interesadas que han sido identificadas, en la calidad del producto o servicio 

tiempos de entrega, exactitud de las cuentas. Para identificar las causas de las no 

conformidades se pueden utilizar las siguientes herramientas como son la aplicación 

de un diagrama de causa-efecto, tormenta de ideas.  
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2.10 Distribución en planta 

Es la posición física de los elementos industriales, una ordenación ya practicada o en 

proyecto comprende tanto los espacios necesarios para el movimiento de materiales, 

almacenamiento, trabajadores y todas las otras actividades o servicios que tengan 

lugar en dicha instalación. 

Conocidos los equipos principales se desarrolla un diagrama que especifique donde 

esta cada equipo y las instalaciones del edificio como oficinas, parqueaderos, 

vestíbulos, etc. la precisión del diagrama de la distribución incide directamente en la 

selección del tamaño del terreno 

2.10.1 Objetivo de la distribución en planta.  

Según (Mora, 2006) La misión del diseñador es encontrar la mejor ordenación de las 

áreas de trabajo y del equipo en aras a conseguir la máxima economía en el trabajo al 

mismo tiempo que la mayor seguridad y satisfacción de los trabajadores.” 

 La distribución en planta implica la ordenación de espacios necesarios para 

movimiento de material, almacenamiento, equipos o líneas de producción, equipos 

industriales, administración, servicios para el personal, etc.  

Los objetivos de la distribución en planta son:  

 Integración de todos los factores que afecten la distribución.  

 Movimiento de material según distancias mínimas.  

 Circulación del trabajo a través de la planta.  

 Utilización “efectiva” de todo el espacio.  

 Mínimo esfuerzo y seguridad en los trabajadores.  

 Flexibilidad en la ordenación para facilitar reajustes o ampliaciones. 

2.10.2 Principios básicos de la distribución en planta. 

(Mora, 2006) señala 4 principios: 

1. Principio de la satisfacción y de la seguridad. 

A igualdad de condiciones, será siempre más efectiva la distribución que haga el 

trabajo más satisfactorio y seguro para los trabajadores.  

2. Principio de la integración de conjunto.  
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La mejor distribución es la que integra a los hombres, materiales, maquinaria, 

actividades auxiliares y cualquier otro factor, de modo que resulte el compromiso 

mejor entre todas estas partes. 

3. Principio de la mínima distancia recorrida. 

 A igualdad de condiciones, es siempre mejor la distribución que permite que la 

distancia a recorrer por el material sea la menor posible.  

4. Principio de la circulación o flujo de materiales.  

En igualdad de condiciones, es mejor aquella distribución que ordene las áreas de 

trabajo de modo que cada operación o proceso esté en el mismo orden o secuencia en 

que se transformen, tratan o montan los materiales. 

 

CAPITULO 3: PROPUESTA DE ESTANDARIZACIÓN   

La propuesta de estandarización parte de definir en un plan de control las diferentes 

fases del proceso productivo y los parámetros que se controlan en cada una de ellos, 

sus unidades de medida y los métodos de cálculo respectivo  

3.1 Estandarización del proceso productivo  
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3.1.1 Recepción de materia prima 

 

Tabla 3 Diagrama de control. Preparación de materia prima 

PROCESO 
PARÁMETROS 

DE CONTROL 

UNIDAD 

DE 

MEDIDA 

FORMULA 

DE 

CALCULO 

MÉTODO  RESPONSABLE REGISTRO 
PLAN DE 

REACCIÓN 

Recepción de 

materia 

prima 

Volumen de llegada 

(leña) 
M

3
 

Longitud * 

alto * ancho = 

Metros 

cúbicos 

Medición 

directa 
Supervisor 1 

Registro 01             

Recepción de 

combustible 

"Leña" 

Si no cumple 

con las 

medidas 

específicas se 

hace una 

reliquidación y 

ajuste el precio 

Volumen de llegada 

(arcilla) 
M

3
 

Longitud * 

alto * ancho =  

Metros 

cúbicos 

Medición 

directa 
Supervisor 1 

Registro 02             

Recepción de 

materia prima 

Si no cumple 

el volumen 

pactado, se 

hace una 

reliquidación y 

se ajusta el 

precio. 

Arcilla limpia (sin  

desechos sólidos) 

Sin 

residuos 

"visual" 

Inspección 

visual 

Observación 

directa 
Supervisor 1 

Registro 02             

Recepción de 

materia prima 

Si la arcilla se 

encuentra con 

varios 

desechos 

sólidos se 

rechaza. 
Elaborado por: Autora 
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3.1.2 Preparación de la materia prima  
Tabla 4 Diagrama de control. Preparación de la materia prima 

PROCESO 
PARÁMETROS DE 

CONTROL 

UNIDAD DE 

MEDIDA 

FORMULA 

DE 

CALCULO 

MÉTODO  RESPONSABLE REGISTRO 
PLAN DE 

REACCIÓN 

Preparación 

de materia 

prima 

Dosificación 

(arcilla + agua) 

Peso: Arcilla              

Volumen: 

Agua 

"ingrediente x 

* peso" 

Formula de la 

empresa 

Dosificación 

de cada 

componente 

Operador 1  
Registro 03 

Preparación  

Si no se encuentra 

correctamente 

mezclada deberá 

hacerse un 

reproceso de la 

misma. 

Homogeneidad Densidad  
Masa / 

Volumen 

Medir 

densidad 
Operador 1  

 Registro 03 

– 01 

Densidad 

Si no cumple con 

los limites 

referenciales se 

deberá agregar el % 

de la materia prima 

faltante  



 

 

36 

 

 

 

Humedad de la 

mezcla 

Humedad 

relativa 

Utilización de 

un equipo de 

medición. 

Medición 

directa 
Operador 1  

Registro 04-

01 Humedad 

de MP 

“equipo” 

Si la arcilla no se 

encuentra dentro 

del límite 

referencial de 

humedad se deberá 

hacer un reproceso 

de la misma   

Método 

gravimétrico 

Medición 

directa 
Operador 1 

Registro 04-

02 Humedad 

de MP 

Método 

gravimétrico 

Si la arcilla no se 

encuentra dentro 

del límite 

referencial de 

humedad se deberá 

hacer un reproceso 

de la misma   

Elaborado por: Autora 
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3.1.3 Moldeado mecanizado  
Tabla 5 Diagrama de control. Moldeado mecanizado 

PROCESO 
PARÁMETROS 

DE CONTROL 

UNIDAD DE 

MEDIDA 

FORMULA 

DE 

CALCULO 

MÉTODO  RESPONSABLE REGISTRO 
PLAN DE 

REACCIÓN 

Moldeado 

mecanizado 

Dimensiones 

correctas del 

ladrillo 

Milímetros 
Norma INEN 

317 

Medición 

con 

calibrador  

Trabajador 1  

Registro  

Dimensiones 

correctas  

Si no cumple 

con las 

medidas 

específicas se 

deberá hacer 

un reproceso y 

reajustar el 

alambre de la 

cortadora 

Aspecto estético 

Evaluación 

de apariencia 

y textura 

N/A 
Inspección 

visual 
Trabajador 1  

Registro                      

Desperdicios 

Si el ladrillo 

se encuentra 

con 

hendiduras o 

fisuras se 

deberá hacer 

un reproceso 

del mismo. 

Elaborado por: Autora 



 

 

38 

 

 

 

3.1.4 Secado  
Tabla 6 Diagrama de control. Secado 

PROCESO 
PARÁMETROS 

DE CONTROL 

UNIDAD DE 

MEDIDA 

FORMULA DE 

CALCULO 
MÉTODO  RESPONSABLE REGISTRO PLAN DE REACCIÓN 

Secado 

Temperatura 
Evaluación 

meteorológica 

Implementación 

de cabinas de 

secado donde se 

controla la 

temperatura y 

humedad  

Medición  

directa  
Trabajador 2 

 Registro 06 

Cabina de 

secado                

Si el ladrillo  no cumple 

con el color de la paleta 

se deberá dejarlo secar 

por más tiempo para que 

alcance el color deseado. 

Túneles de 

secado rápido 

Medición 

directa 
Trabajador 2 

Registro 06-

01 

De acuerdo a la 

temperatura en la que se 

encuentre el túnel de 

secado se deberá 

constantemente regular a 

la temperatura 

referencial.  

Estética 

Evaluación de 

apariencia, 

textura y color 

N/A 
Inspección 

visual 
Trabajador 2 Desperdicios 

Si el ladrillo se encuentra 

con hendiduras o fisuras 

se deberá hacer un 

reproceso del mismo.  

Elaborado por: Autora 
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3.1.5 Transporte del ladrillo al horno  
Tabla 7 Diagrama de control. Transporte del ladrillo al horno 

PROCESO 
PARÁMETROS 

DE CONTROL 

UNIDAD DE 

MEDIDA 

FORMULA 

DE 

CALCULO 

MÉTODO  RESPONSABLE REGISTRO 
PLAN DE 

REACCIÓN 

Transporte 

del ladrillo al 

horno 

Aspecto estético 
Evaluación 

de apariencia 
N/A 

Inspección 

visual  
Trabajador 3 

Registro 07                     

Desperdicios 

El ladrillo se 

colocará en 

pallets para que 

sean 

transportados 

por el 

montacargas 

hacia el horno.                 

Si el ladrillo se 

encuentra con 

hendiduras o 

fisuras no se 

toman en 

cuenta para este 

proceso. 

Deberán 

regresar al 

proceso de 

preparación de 

la materia 

prima   
Elaborado por: Autora 
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3.1.6 Cocción y quema del ladrillo  

 

Tabla 8 Diagrama de control. Cocción y quema del ladrillo 

PROCESO 
PARÁMETROS 

DE CONTROL 

UNIDAD 

DE 

MEDIDA 

FORMULA 

DE 

CALCULO 

MÉTODO  RESPONSABLE REGISTRO 
PLAN DE 

REACCIÓN 

Cocción y 

quema del 

ladrillo 

Temperatura °C 

Manual de 

quema 

eficiente 

Lectura en 

el 

termómetro 

Trabajador 4 

Registro 06                 

Control de 

temperatura 

Si el horno no 

alcanza la 

temperatura 

correcta se deberá 

agregar 

combustible "leña" 

en mayor cantidad 

y aumentar el flujo 

del aire.                          

Si el horno ya 

alcanzo la 

temperatura 

adecuada se  

termina el proceso 

de cocción. 

Elaborado por: Autora 
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3.1.7 Comercialización  

 

Tabla 9 Diagrama de control. Comercialización 

PROCESO 
PARÁMETROS 

DE CONTROL 

UNIDAD DE 

MEDIDA 

FORMULA 

DE 

CALCULO 

MÉTODO  RESPONSABLE REGISTRO 
PLAN DE 

REACCIÓN 

Comercialización 

Dimensiones 

correctas del 

ladrillo 

Milímetros 
Norma INEN 

317 

Medición 

con 

calibrador  

Trabajador 1  

Registro 07                                                         

Verificación 

de 

dimensiones  

Si el ladrillo 

terminado no 

alcanza las 

dimensiones 

correctas se 

hace un 

reajuste en el 

precio.   

Aspecto estético 

Evaluación 

de 

apariencia 

N/A 
Inspección 

visual  
Trabajador 1 

Registro 07-

01                                        

Estética 

Si el ladrillo 

terminado 

presenta 

hendiduras o 

fisuras, sr 

reclasifica 

como ladrillo 

de segunda 

Elaborado por: Aut 
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3.1.1.1  Registro de combustible 

 

Tabla 10 Registro recepción de combustible 

 

Elaborado por: Autora 

Para estandarizar el proceso de recepción de la materia prima y combustible se 

deberá crear una hoja de registro que consta de lo siguiente:  

Se registra la fecha en la que llega el insumo, el nombre del proveedor al que se 

adquiere el insumo, la cantidad pactada de compra que se encuentra en metros 

cúbicos, la cantidad que realmente llego en el camión del proveedor en metros 

cúbicos. 

Para el cálculo de la diferencia: 

Variación = Cantidad Comprada - Cantidad Real  

Si el resultado es negativo el proveedor no cumplió con el volumen pactado se 

deberá hacer una reliquidación y ajuste en el precio, por el contrario, si es positivo el 

proveedor cumplió más de lo pactado. 
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Al realizar este registro se podrá verificar cual es el proveedor que más cumple con 

la ladrillera y de esta manera tener en cuenta al momento de comprar el insumo 

“leña”  

3.1.1.2 Recepción de Materia Prima 

 

Tabla 11 Registro materia prima 

 Registro 02             Recepción de Materia Prima 

Fecha  Proveedor 
Cantidad 

Requerida 

Cantidad  

Real 

≠ 

Diferencia 

Presencia 

residuos                                

SI/NO 

Plan de 

reacción  

            

1. Cantidad                              

2. Residuos 

              

              

              

              

              

              

              

              

Elaborado por: Autora 

 

De igual manera se deberá elaborar un registro de recepción de materia prima 

“arcilla”, que se registre la fecha de recepción el nombre del proveedor al que se le 

adquiere la materia prima, la cantidad pactada de compra, la cantidad real que llego a 

la ladrillera. 

Para calcular la diferencia: 

Variación = Cantidad Comprada - Cantidad Real  

Si el resultado es negativo el proveedor no cumplió con la cantidad pactada y se 

deberá hacer una reliquidación y se ajusta el precio, por el contrario, si es positivo el 
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proveedor cumplió más de lo pactado y de igual manera se hace un reajuste en el 

precio  

3.1.2.1 Preparación –Dosificación 

 

Tabla 12 Dosificación  

 Registro 03 - 01Preparación –Dosificación 

Fecha Lote 

Densidad Esperada 

Densidad Real Plan de reacción 

Masa volumen 

  
 

   

  
 

   

  
 

   

  
 

   

  
 

   

  
 

   

  
 

   

  
 

   
Elaborado por: Autora 

Para la preparación de la materia prima se deberá elaborar un registro que conste de: 

fecha en la que se va a realizar la muestra, el lote de número de ladrillos diarios la 

densidad, para calcular de densidad esperada se deberá aplicar la siguiente formula: 

𝐷𝑒𝑛𝑠𝑖𝑑𝑎𝑑 =  
𝑀𝐴𝑆𝐴

𝑉𝑂𝐿𝑈𝑀𝐸𝑁
 = g/cm

3
 

El resultado deberá ser comparado con la densidad referencial. Se conoce que la 

materia prima debe ir en cantidades iguales 50 – 50% 
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3.1.2.2 Equipo de medición  

 

Tabla 13 Registro de equipo de medición  

Registro 04-01 Utilización de un equipo de medición  

Fecha Lote 
Humedad 

Real 

Humedad 

Referencial 
≠ Variación 

      

Entre el 18 y 20% 

  

        

        

        

        

        

        

        

        
Elaborado por: Autora 

 

Para medir la temperatura en el proceso de preparación de la materia prima se puede 

hacer uso de un termómetro higrómetro digital, que ayudara a determinar el 

porcentaje de humedad. Se deberá registra la fecha en la que se va a realizar las 

pruebas, el número de lote diario y a través del termómetro higrómetro digital se 

obtendrá la humedad real para que posteriormente sea comparada con la humedad 

referencial. La humedad que debe presentar la mezcla de materias primas deberá ser 

entre un 18 y 20 % siendo la más adecuada según el estudio realizado en la ladrillera 

“Arcillas de Colombia”. 
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3.1.2.3 Método Gravimétrico 

 

Tabla 14 Registro de humedad de Materia prima 

Registro 04-02 Método Gravimétrico 

Fecha Lote 
Peso inicial 

Mw 

Peso final 

Ms 

Contenido de 
humedad     W 

# de ladrillos  

           

           

           

           

           

Elaborado por: Autora 

Para obtener el contenido de humedad se aplicará la siguiente formula: 

𝑾 =  𝑀𝑤 𝑀𝑠⁄  

W = contenido de humedad de la muestra  

Mw = masa con humedad  

Ms = masa de la muestra de secado al horno.  

El método gravimétrico es otra forma de medir la temperatura, el contenido de 

humedad es determinado por la diferencia entre el peso de la muestra húmeda con la 

seca. La humedad inicial es pesada registrada en la tabla 03-02 método 

gravimétrico, posteriormente se seca la muestra en un horno durante 24 horas a 

105°C, nuevamente se pesa la muestra secada registrando su peso final, y se obtendrá 

el porcentaje de humedad.  

La humedad que debe presentar la mezcla de materias primas deberá ser entre un 18 

y 20 % siendo la más adecuada según los estudios que realizaron en la ladrillera 

“Arcillas de Colombia”. 
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3.1.3.1 Registro de desperdicios  

 
Tabla 15 Registro de desperdicios  

Registro 07  Desperdicios  

Fecha  Lote # De ladrillos 

diarios  

# de ladrillos 

con defectos  

% de 

desperdicio  

     

     

     

     

     

     

     

     

     

Elaborado por: Autora 

 

Se deberá registrará la fecha en que se va a realizar la prueba, el número total de 

ladrillos que se encuentran en los secaderos el total de ladrillos defectuosos y de esta 

manera podremos obtener el % de ladrillos defectuosos 

 

 

% de desperdicio =  
# 𝒅𝒆 𝒍𝒂𝒅𝒓𝒊𝒍𝒍𝒐𝒔 𝒅𝒆𝒇𝒆𝒄𝒕𝒖𝒐𝒔𝒐𝒔

𝒕𝒐𝒕𝒂𝒍 𝒅𝒆 𝒍𝒂𝒅𝒓𝒊𝒍𝒍𝒐𝒔 𝒆𝒏 𝒍𝒐𝒔 𝒔𝒆𝒄𝒂𝒅𝒆𝒓𝒐𝒔
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3.1.4.1 Cabina de secado 

         
Tabla 16 Registro de temperatura de secadero 

 Registro 06 Cabina de secado                

Fecha Lote 
Temperatura  

Referencial 

Temperatura 

Real 
Acciones 

     

 

 

 

 

300 ° C ± 50 

 

 

 

    

        

        

        

        

        

        

        

        

Elaborado por: Autora 

En este proceso se podrá implementar una cabina de secado que permita mantener 

controlada automáticamente la temperatura reduciendo significativamente su tiempo. 

La cabina de secado a través de sensores podrá determinar la temperatura actual en la 

que se encuentra, como referencia se conoce que en otra ladrillera ya se ha 

implementado una cabina de secado rápido. La temperatura es controlada cada 5 

horas, teniendo como referencia una temperatura de 300° C con una variación de ± 

50 °C, si la cabina se encuentra por debajo de esta temperatura se regula el sensor y 

se aumenta el caudal y combustible hasta alcanzar la temperatura deseada, pero si la 

temperatura de la cámara es mayor a la referencial se deberá disminuir el caudal de 

aire.  
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3.1.4.2 Túneles de secado rápido 

 

Tabla 17 Registro de temperatura  "Túnel de secado" 

 Registro 06 – 01 Túneles de secado rápido  

Fecha Lote 
Temperatura  

media esperada 

Temperatura 

Real 
Acciones 

     

 

 

 

 

450 ± 50 ° C 

 

 

 

    

        

        

        

        

        

        

        

        

Elaborado por: Autora 

En este proceso se podrá implementar un túnel de secado que permita mantener 

controlada automáticamente la temperatura reduciendo significativamente su tiempo. 

Se podrá determinar la temperatura a través de sensores, como referencia se conoce 

que en Colombia ya se ha implementado este túnel de secado rápido, permitiendo 

reducir significativamente los tiempos de secado a una hora y media. El túnel deberá 

permanecer a una temperatura referencial de 450 ± 50 ° C, si el túnel se encuentra 

por debajo de esta temperatura se regula el sensor y se aumenta el caudal y 

combustible hasta alcanzar la temperatura deseada, pero si la temperatura del túnel es 

mayor a la referencial se deberá disminuir el caudal de aire.  
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3.1.6.1 Temperatura del horno 
Tabla 18 Nivel de temperatura del horno de tiro invertido 

TEMPERATURA DEL HORNO 

HORA 
TEMPERATURA 

REFERENCIAL  

TEMPERATURA 

REAL  

Hora 1 

precalentamiento: temperatura 

ambiente hasta 200 ° C 

El trabajador a través del 

termostato mide la 

temperatura del horno y 

la regula, ajustándola a 

los rangos requeridos 

Hora 2 

Hora 3 

Hora 4 

Hora 5 

calentamiento: temperatura desde 

200°c hasta los 700°c 

Hora 6 

Hora 7 

Hora 8 

Hora 9 

Hora 10 

cocción: temperatura desde los 

800°C hasta los 1100°C 

Hora 11 

Hora 12 

Hora 13 

Elaborado por: Autora 
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 Coloración 

Lo ladrillos tendrán una coloración uniforme, aunque podrán presentar variaciones 

en tonos e intensidad siempre que se mantenga una entonación homogénea. 

3.2 Control de calidad 

La norma de calidad ecuatoriana no cuenta con referencias propias que puedan ser 

comparadas con los resultados obtenidos de las muestras, para esta investigación se 

tomó como base referencial la Norma Técnica Colombiana que fueron aplicadas en 

ladrilleras de dicho país.  

3.2.1 Absorción de humedad NTE INEN 296 

Para calcular la absorción que tiene un ladrillo, se deberá aplicar lo siguiente: 

Preparar las muestras de ladrillos y anotar su masa constante, sumergirlas en agua 

destilada durante 24 horas a una temperatura de 15 a 30° C. Sacar las muestras del 

agua y secarlas con una toalla húmeda antes de proceder a pesarlas.  La absorción de 

cada muestra expresada en porcentaje se calculará de la siguiente formula:  

Expresión de resultados: el promedio de absorción de los valores obtenidos en las 

cinco muestras representara el porcentaje de absorción de humedad del lote de 

ladrillos que se inspecciono. 

P2 = masa de la muestra después de 24 horas de haber sido sumergida 

P1 = masa de la muestra desecada 

Según los estudios realizados por la empresa VALLEGRES TEJAS Y LADRILLOS 

S.A. para que un ladrillo cumpla con los estándares de calidad deberá poseer una 

absorción menor al 20%.   

ABSORCIÓN %        

 

= 𝑃2 −𝑃1 

𝑃1
*100 
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Tabla 19 Registro de humedad del producto terminado 

FECHA LOTE P1 

TIEMPO 

EN EL 

AGUA 

P2 
ABSORCIÓN 

REAL 

ABSORCIÓN 

REFERENCIAL 

            

Menor al 20% 

            

            

            

   VALOR OBTENIDO =   NORMA 

+/- TOLERANCIA  

 

Elaborado por: Autora 

 

3.2.2 Dimensiones y tolerancias. 

En las construcciones proyectadas según el sistema de coordinación modular, se 

aplicarán las disposiciones de la (NTE INEN 317, 2014). Coordinación Modular de 

la Construcción. Dimensiones modulares de ladrillos cerámicos.  

En los casos en que no se aplique la coordinación modular de la construcción, se 

usarán las dimensiones especificadas.  

Tabla 20 Dimensiones del ladrillo 

TIPO DE 

LADRILLO 
Largo (L) Ancho (a) Alto (h) 

Común de 

maquina 

39 19 9 

39 19 9 

29 14 9 

Hueco 

29 19 19 

29 19 14 

29 19 9 

Fuente NTE INEN 293 
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Por convenio entre el proveedor y el comprador, podrán fabricarse y utilizarse 

ladrillos de un alto h igual a 7 cm. 

 Los ladrillos de un mismo tipo deben tener dimensiones uniformes. No se permitirá 

en ellas una variación mayor del 4%.  

 

3.2.3 Resistencia a la flexión NTE INEN 295:1977 

 

Para realizar esta prueba se puede utilizar cualquier máquina de ensayos de flexión. 

Se realizará con una muestra de cinco ladrillos secos, enteros y sin defectos. Se 

coloca el ladrillo de muestra con su cara mayor sobre los apoyos con una separación 

de 15 centímetros entre estos, la pieza superior empieza a descender hasta estar en 

contacto directo con la superficie en el centro de la luz. Se aplica la carga hasta la 

rotura de la muestra. La velocidad a la que deberá descender el cabezal de la 

maquina es de 1.5 mm por minuto.  

 

Tabla 21 Resistencia a la flexión  

Determinación de la resistencia a la flexión 
 

Muestra Fecha 

Carga 

de 

Rotura  

(G) 

 Distancia 

entre 

apoyos (/)  

 Ancho de 

cara a 

cara de la 

muestra 

(B) 

 Promedio 

del espesor 

de cara a 

cara (D) 

 Módulo 

de rotura 

(R ) 

Flexión 

Referencial 

1             

20kgf/cm
2
 

2             

3             

4             

5             
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PROMEDIO .     

Elaborado por: Autora 

 

Módulo de rotura “Mega pascales” = (R) 

Carga de Rotura “Néwtones” =    G 

Distancia entre apoyos “milímetros” = / 

Ancho de cara a cara de la muestra “milímetros” = B 

Promedio del espesor de cara a cara “milímetros” = D 

Fórmula de cálculo 

𝑹 =  
𝟑𝟎𝟎 ∗ 𝑮/

𝟐 𝑩 𝑫𝟐
 

De los valores obtenidos de las 5 muestras se obtiene un promedio que representa la 

resistencia a la flexión del lote de ladrillos que fueron sometidos al ensayo. 

Finalmente se deberá convertir de megapascales a kgf/cm
2
 y comparar con la 

flexibilidad referencial ya establecida. 

 La flexibilidad que debe presentar un lote de ladrillos que han sido sometidos al 

ensayo, deberá ser de 20kgf/cm
2
 siendo la más adecuada según La Norma técnica 

colombiana y los estudios que realizo la empresa “Vallegres Tejas y Ladrillos S.A.” 

Esta prueba se la deberá realizar en un laboratorio especializado, debido a que la 

ladrillera no cuenta con la máquina para realizar estos ensayos de flexión. 

3.2.4 Resistencia a la compresión   NTE INEN 294:1977-05 

La norma NTE INEN 294:1977-05 tiene por objeto establecer el método de ensayo 

de los ladrillos cerámicos empleados en albañilería para determinar su resistencia a la 

flexión. 

Esta prueba consiste en la aplicación de una carga progresiva de compresión a una 

muestra de ladrillo, hasta determinar la resistencia máxima que puede soportar. La 

carga se aplicará a la misma dirección en que las cargas o los pesos propios vayan a 

actuar sobre el ladrillo en las construcciones, que corresponde a la menor dimensión 

del ladrillo. 



 

 

55 

 

 

 

Se puede utilizar cualquier máquina de compresión, de plato con rotula de segmento 

esférico con apoyos mayores o iguales que las muestras de prueba.  

Las muestras a utilizarse consisten en mitades de ladrillos con caras planas y 

paralelas obtenidas de 5 ladrillos secos, enteros y sin defectos apreciables, cortados 

mediante herramientas adecuadas para evitar que se deterioren las aristas.  

Si la muestra presenta irregularidades en su aspecto estético como ranuras o estrías 

deberá someterse a otro tratamiento: 

Se deberá recubrir la cara que tendrá contacto con la máquina, con una capa 

que contenga azufre en proporción de un 40 a 60% o arcilla, ceniza volcánica. 

Se dejará enfriar en un tiempo mínimo de dos horas 

Si la superficie de la muestra presenta oquedades, se llenará con pasta de 

cemento dejándola fraguar por 24 horas. 

Las muestras deberán estar centradas con respecto a la rótula de manera que se 

aplique la carga en la dirección de su menor dimensión. Hasta la mitad de la carga 

máxima probable se aplica ésta a cualquier velocidad. La carga restante se aplica 

gradualmente en un tiempo no menor a un minuto ni superior a dos.  

Tabla 22 Resistencia a la compresión  

Determinación de la resistencia a la compresión  

Muestra Fecha 

Carga de 

rotura 

P 

Área de la 

sección 

A 

Resistencia a 

la compresión 

C 

Resistencia 

referencial 

          

<=50Kp/cm
2
 

          

          

          

          

Elaborado por: Autora 

𝑪 =  
𝑷

𝑨
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C =   Resistencia a la compresión, en Mega pascales 

P = Carga de rotura, en Néwtones 

A   = Área de la sección, en milímetros cuadrados  

Calculo superficie A  

𝐴 = 𝑎 × 𝐼 

a= Ancho de la muestra, en milímetros 

I = Largo de la muestra, en milímetros  

 El promedio obtenido de los valores de las cinco muestras representa la resistencia a 

la compresión del lote de ladrillos sometidos al ensayo.  

La compresión que debe presentar un lote de ladrillos que han sido sometidos al 

ensayo, deberá ser de 20kgf/cm
2
 siendo la más adecuada según La Norma técnica 

colombiana y los estudios que realizo la empresa “Vallegres Tejas y Ladrillos S.A.” 

Esta prueba se la deberá realizar en un laboratorio especializado, debido a que la 

ladrillera no cuenta con la máquina para realizar estos ensayos de flexión. 

3.3 PRONOSTICO DE VENTAS  

Se desarrollará una proyección de ventas para los 6 primeros meses del año 2018, 

aplicando el método de promedio móvil simple, que requiere un registro de datos 

históricos reales y precisos, estos datos se obtuvieron del registro de ventas de la 

ladrillera. Se proyectará las ventas de futuros meses con base a ventas de gestiones 

pasadas. 

Tabla 23 Ventas históricas 

MES 2017 VENTAS 

JULIO 18000 

AGOSTO 12000 

SEPTIEMBRE 15000 

OCTUBRE 17500 

NOVIEMBRE 15000 

DICIEMBRE 14000 

Fuente: Ladrillera y comercializadora Alfredo 

Elaborado por: Autora 

Para proyectar las ventas de los 6 primeros meses del 2018 se consideró las ventas de 

los 3 últimos meses anteriores resultando lo siguiente: 
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Proyección Enero
𝑶𝒄𝒕𝒖𝒃𝒓𝒆 + 𝑵𝒐𝒗𝒊𝒆𝒎𝒃𝒓𝒆 + 𝑫𝒊𝒄𝒊𝒆𝒎𝒃𝒓𝒆

𝟑
 

Tabla 24 Ventas pronosticadas 

MES 2018 
VENTAS 

PROYECTADAS 

ENERO 15500 

FEBRERO 14833 

MARZO 14778 

ABRIL 15037 

MAYO 14883 

JUNIO 14899 

Fuente: Ladrillera y comercializadora Alfredo 

Elaborado por: Autora 

En la tabla 24 podemos observar el pronóstico de ventas para los 6 primeros meses 

del 2018 tomando como base datos históricos de las ventas que se realizaron en los 

últimos seis meses del 2017. Para el mes de febrero se pronostica vender 15500 

ladrillos tochano de 6 huecos  (10*30cm.). 
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3.4 Plan maestro de producción 
Tabla 25 Plan maestro de producción 

 

Unidades Familia de producto (Plan 

agregado) 

 

Enero 15500 

Febrero 14833 

Unidades a 

producir 
30333 

 
ENERO FEBRERO 

 

Semanas 1 2 3 4 5 6 7 8 

Referencia A 

Inventario Inicial 10000 6500 2450 2650 2150 1550 150 200 

Unidades pronosticadas 3875 3875 3875 3875 3708 3708 3708 3708 

Pedidos de clientes 3500 4050 3900 4600 4700 5500 4050 6000 

Inventario final 6500 2450 2650 2150 1550 150 200 -1700 

MPS     4100 4100 4100 4100 4100 4100 24600 

Fuente: Ladrillera y comercializadora Alfredo 

Elaborado por: Autora 

 

En este horizonte que se ha establecido se deberá elaborar 24600 unidades de ladrillo entre el mes de enero y febrero para cumplir con la 

demanda pronosticada en la tabla 24.  
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3.5 Distribución de planta 

Se debe desarrollar una distribución objetiva y eficiente que cumpla con los 

requerimientos competitivos de la organización.  

3.5.1 Identificación de las áreas funcionales y actividades 

Se identificarán las actividades del proceso productivo, desde el momento de 

recepción de la materia prima hasta la comercialización del producto terminado. 

3.5.1.1 Área de recepción y almacenamiento de la materia prima 

 Recepción de la materia prima  

 Almacenamiento de la materia prima 

 Ordenación por zonas para cada materia prima  

3.5.1.2 Área de preparación de la materia prima  

 Mezcla de las materias primas  

 Dosificación y correcta humedad de la materia prima 

 Tolva de descarga 

3.5.1.3 Área de moldeado mecanizado 

 Maquinaria de producción  

 Corte del producto 

 Dimensiones especificas 

 Correcta humedad  

 Estética del producto elaborado 

3.5.1.4 Área de secado 

 Producto elaborado colocado en estantes  

 Estética correcta del producto 

3.5.1.5 Transporte del ladrillo al horno  

 Pallets con el producto listo para trasladar al horno  

 Ladrillo suficiente para cubrir la capacidad del horno 

3.5.1.6 Cocción y quema del ladrillo 

 Temperatura correcta del horno  

 Cumplimiento del tiempo real para una quema eficiente  

3.5.1.7 Comercialización  

 Producto final colocado en pallets para su almacenamiento o distribución  
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 Estética correcta del producto ya terminado  

 Dimensiones correctas  

3.5.1.8 Área de servicios  

 Oficina de administración  

 Vestuarios  

 Aseos  

 Material de limpieza  

3.5.2 Principios básicos de la distribución en planta. 

 

1. Principio de la satisfacción y de la seguridad. 

Condiciones de trabajo y seguridad 

La ladrillera deberá señalizar los accesos de entrada y salida, colocar elementos de 

primeros auxilios y extintores de fuego cercanos. 

El piso en el que vayan a desarrollar los trabajadores las actividades debe ser estable, 

libre de obstrucciones y que no sea resbaloso. 

Entregar a los trabajadores implementos de seguridad como cascos, mascarillas, 

mandiles, guantes industriales. 

La ladrillera para la obtención de su producto utiliza máquinas, extrusora, molinos 

que requieren la interacción constante con trabajadores para su funcionamiento   

Al ser un terreno con piso no construido el trabajador está expuesto a caídas y 

resbalones constantemente aumentando el riesgo cuando llueva en esta zona. 

Se valora el esfuerzo de los trabajadores por lo que el techo de la empresa debe 

componerse de Zinc industrial aprovechando la luz, ya que brindara una mejor 

iluminación y mejorar las condiciones de los empleados.  

2. Principio de la integración de conjunto. 

Capital humano: para laborar en la ladrillera se necesita un nivel de instrucción 

básica debido a que no se labora en función de su formación sino de su nivel de 
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resistencia y conocimiento. Los empleados que contrate deberá capacitarlos en cada 

una de las áreas de los procesos productivos. 

Para el proceso de distribución de la mano de obra se considerará la seguridad de los 

empleados, la temperatura a la que están expuestos, ruidos, de esta manera disminuir 

la proporción de accidentes que puedan ocurrir. La ladrillera busca asignar a cada 

tarea personal cualificado.  

Materiales: la ladrillera cuenta con múltiples maquinarias para su proceso productivo 

como son: molino, extrusora, cortadora, carretillas, montacargas, ventiladores que 

ayudan a que el proceso sea más eficiente. 

3. Principio de la mínima distancia recorrida. 

Para que los procesos de producción se reduzcan considerablemente el espacio 

recorrido entre un área y otra se deberá asignar en función del proceso productivo  

La planta tiene un área de 1050 mts
2
 y se distribuirá de la siguiente forma: 

 Zona de carga y descarga 

La ladrillera deberá contar con un parqueadero en el cual se realice la carga y 

descarga de los materiales y productos terminados por la parte izquierda de la planta. 

Para el transporte de la materia prima contar con un montacargas que facilite el 

transporte de la materia prima 

Se debe encontrar a 30 metros de la zona de carga y descarga. Ahí se recibirá las 

diferentes materias primas ubicadas en diferentes zonas para evitar desperdicios y 

mezclas innecesarias de la misma. 

 Zona de producción  

Se encuentra toda la maquinaria fija, molino, extrusora, cortadora, que se encargan 

de elaborar el producto. El molino se encuentra enlazado con la extrusora a través de 

poleas y bandas, la extrusora se encuentra enlazada con la cortadora. Este proceso se 

encuentra en una sola área permitiéndole al trabajador reducir considerablemente el 

espacio recorrido. El trabajador se encarga de cortar el ladrillo y lo coloca en una 

carretilla para posteriormente ser transportada por el siguiente trabajador que lleva la 
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carretilla a la siguiente zona, de secado al ser una distancia mínima de recorrido el 

trabajador lo puede realizar caminando y coloca el ladrillo en los secaderos, 

adicionalmente se deberá hacer uso de una banda transportadora, debido a que los 

posteriores secaderos se encuentran lejos de la zona de producción, de esta manera se 

evitara el cansancio y se tendrá un mejor rendimiento. 

 

4. Principio de la circulación o flujo de materiales. 

Es mejor aquella distribución que ordene las áreas de trabajo de modo que cada 

proceso esté en el mismo orden o secuencia en que se transforman. 

La fábrica cuenta con una entrada principal y secundaria. Por la entrada principal 

circulan todos los proveedores de materia prima e insumos. Por la entrada secundaria 

circulan los clientes  

5. Principio del espacio cúbico. 

El espacio disponible en una planta se debe utilizar por completo ya que cada área 

genera un costo, por lo tanto, el espacio cúbico es la forma de distribución en la cual 

el espacio disponible se aprovecha en su totalidad tanto en forma vertical como en 

horizontal. 

El terreno en el que se encuentra ubicada la planta tiene un área total de 1400 m
2
, el 

terreno se encuentra nivelado, cielo abierto y piso no construido (arena y tierra). Se 

encuentra la planta de producción, secaderos, bodega de materia prima, horno de tiro 

invertido, entrada y salida de vehículos de transporte ocupando así el área total del 

terreno. 

6. Principio de la flexibilidad. 

Será siempre más efectiva la distribución que puede ser ajustada o reordenada con 

menos costos o inconvenientes. 

La planta de producción y secaderos puede ser reordenada y ajustada, disminuyendo 

tiempos de movimientos y reduciendo costos. El horno de tiro invertido no podrá ser 
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ajustado debido a que se encuentra construido en un área fija, la reordenación del 

horno representaría un elevado costo para la empresa.  

3.6 LAYOUT propuesto  

Basándose en la teoría expuesta en el anterior capítulo, se ha determinado una 

distribución de planta adecuada para la ladrillera, que sea más eficiente 

disminuyendo tiempos y movimientos.  

La distribución que se plantea a continuación permitirá reorganizar, de mejor manera 

la planta, ubicando correctamente la maquinaria, materiales, personal, oficinas 

administrativas, eliminando desperdicios y actividades que no agregan valor al 

producto. Se consideró varios factores para esta distribución como es el análisis de 

riesgo de la contaminación de la materia prima, análisis de tiempos desde el 

momento que ingresa la materia prima a la planta hasta que sale el producto 

terminado, el espacio que debe haber entre maquinaria para la circulación de los 

trabajadores, manipulación de material. 

Respecto a la capacidad de producción, la ladrillera se encuentra operando un solo 

turno de ocho horas diarias, 20 días al mes podría ser capaz de producir 15150 

ladrillos. Con lo cual se cubrirá la demanda estimada de la ladrillera. La maquinaria 

y equipo con la que cuenta la ladrillera puede producir (dependiendo del modelo) 

1130 ladrillos por día. 
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Ilustración 16 Distribución de planta 

 

Fuente: Ladrillera y comercializadora Alfredo 

Elaborado por: Autora 
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3.7 Diagrama de flujo (Propuesto) 
Ilustración 17 Diagrama de flujo propuesto 

Elaboración de Ladrillos

Bodega Atención al Cliente Producción

G
e

re
n

ci
a

 d
e

 C
al

id
a

d

Recepción de la 

materia prima 

Recepción del 
pedido del cliente.

Mezclar la 
MP

Traslado de 
la MP a la 
extrusora

Definir y 
colocar el 
modelo de 
ladrillo a 
producir

Realizar los 
cortes de 

ladrillo según 
el producto 

seleccionado.

Trasladar el 
ladrillo en 
estantes 

dispuestos 
para el 

secadero.

Transporte 
del ladrillo al 

horno

Cocción y 
quema del 

ladrillo.

Abrir las 
puertas del 
horno para 

su 
enfriamiento.

Cargar el 
ladrillo a los 

camiones

trasladar y 
entregar a los 

clientes

Fuente: Ladrillera y comercializadora Alfredo 

Elaborado por: Autora 
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3.8 Diagrama de Gantt 

El diagrama de Gantt permitirá programar y planificar las tareas diarias de la ladrillera permitiendo verificar el tiempo de duración 

realizando controles, seguimientos de cada uno de los procesos. el proceso de compra y recepción de la materia prima tiene la duración  

Tabla 26 Diagrama de Gantt 

Fuente: Ladrillera y comercializadora Alfredo 

Elaborado por: Autora 
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CONCLUSIONES  

 

Los cambios y mejoras en el proceso productivo de la industria ladrillera impactan 

directamente, generando grandes beneficios y buenos resultados, se plantea un 

modelo de estandarización para la industria ladrillera, que permita mejorar su 

proceso productivo cumpliendo estándares de calidad, estableciendo indicadores, 

métodos de control que ayudaran a la toma de decisiones.  Estas innovaciones que se 

realizan en el proceso productivo ayudan a mejorar la calidad de los productos y a 

satisfacer de mejor manera las necesidades de los consumidores y resulta ser menos 

costoso para la empresa. 

La estandarización de los procesos de producción permite planificar con criterio 

óptimo las tareas u operaciones, incorporar metodologías optimizadas de trabajo que 

ayuden a detectar problemas y desperdicios, eliminando la variabilidad de los 

procesos con un comportamiento estable para evitar errores que afecten a la calidad 

del producto y a la seguridad de las personas. Las empresas que tienen definidos 

estándares de trabajo consiguen mejoras continuas en la productividad y en la 

calidad, por lo tanto si se plantea obtener resultados consistentes es necesario 

estandarizar las condiciones de trabajo incluyendo materiales, maquinaria, equipo, 

etc. Estandarizar el método de control de calidad permite cumplir con estándares 

nacionales reglamentarios como la norma INEN para ladrillos cerámicos, obteniendo 

parámetros e indicadores de cada uno de los procesos productivos que ayuden a la 

toma de decisiones. La normativa en el país está muy insipiente debido a que no se 

ha realizado pruebas oficiales que pongan en práctica la normativa y se establezca 

valores referenciales que puedan ser comparados con los resultados obtenidos.  

El sistema ladrillero en Cuenca es artesanal, la tecnología utilizada es débil frente a 

la competencia de otros países alrededor, existe mínima incidencia técnica en la 

producción de ladrillos, localmente hay poca información para tecnificar ladrilleras 

por lo que está en desventaja con países vecinos en donde ya se encuentra 

estandarizado los procesos de producción, contando con túneles de secado, hornos 

modernos para la cocción del ladrillo que ayudan a reducir significativamente los 

tiempos en cada uno de los procesos.  
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 ANEXOS 

Anexo 1 Ficha técnica “VALLEGRES” 

 

Fuente: “VALLEGRES” 
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Anexo 2 Ladrillos cerámicos. Definiciones. Clasificación y condiciones generales 
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Anexo 3  Ladrillos cerámicos. Determinación de la resistencia a la flexión 
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Anexo 4 Ladrillos cerámicos. Determinación de absorción de humedad 
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Anexo 5 Determinación de la resistencia a la compresión 
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Anexo 6 Dimensiones modulares de ladrillos cerámicos  
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Anexo 7 Norma técnica Colombiana. Mampostería de fachada 
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