
 

 

 

FACULTAD DE INGENIERÍA Y ARQUITECTURA 

ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERÍA INDUSTRIAL 

 

 

 

PROPUESTA PARA LA MEJORA DE LA 
PRODUCTIVIDAD EN LA PLANTA DE EMULSIONES Y 

ASFALTOS SAC BAJO LA METODOLOGÍA PHVA 
 

 

PRESENTADA POR 

JOSE EDUARDO ANGULO SANDOVAL 

FERNANDO MANUEL MARINI PRICE  

 

ASESOR 

GUILLERMO BOCANGEL MARÍN 

 

TESIS 

PARA OPTAR EL TÍTULO PROFESIONAL DE INGENIERO INDUSTRIAL 

 

 

 

LIMA – PERÚ 

2017



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

CC BY-NC-ND 

Reconocimiento – No comercial – Sin obra derivada 

La autora sólo permite que se pueda descargar esta obra y compartirla con otras personas, siempre que se 

reconozca su autoría, pero no se puede cambiar de ninguna manera ni se puede utilizar comercialmente. 

http://creativecommons.org/licenses/by-nc-nd/4.0/ 

http://creativecommons.org/licenses/by-nc-nd/4.0/


 

  

 
 

ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERÍA INDUSTRIAL 

 

 

 

PROPUESTA PARA LA MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD EN 

LA PLANTA DE EMULSIONES Y ASFALTOS SAC BAJO LA 

METODOLOGÍA PHVA 

 

TESIS 

 

 

PARA OPTAR EL TÍTULO PROFESIONAL DE INGENIERO INDUSTRIAL 

 

 

PRESENTADA POR 

 

 

ANGULO SANDOVAL, JOSE EDUARDO 

MARINI PRICE, FERNANDO MANUEL 

 

 

LIMA – PERÚ 

 

2017



ii 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

La presente tesis está dedicado a mi 

familia por haber sido un apoyo a lo largo 

de toda mi carrera universitaria. A todas 

las personas especiales que me 

acompañaron en esta etapa, aportando 

a mi formación profesional y como ser 

humano. 

             José Angulo Sandoval 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



iii 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Dedico la presente tesis a mi familia, 

quienes han sido parte fundamental para 

la terminación de la misma; ellos son 

quienes me dieron la fortaleza y 

humildad para seguir adelante hasta 

alcanzar este gran sueño. 

Fernando Marini Price 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



iv 
 

 

 

 

 

 

 

ÍNDICE DE CONTENIDOS 

Página 

RESUMEN xviii 

ABSTRACT xix 

INTRODUCCIÓN xx 

CAPÍTULO I MARCO TEÓRICO  

1.1 Marco Contextual 1 

1.2 Marco Conceptual 14 

1.3 Marco Legal y Normativo 41 

1.4 Casos de Éxito 44 

CAPÍTULO II METODOLOGÍA  

2.1 Material y métodos 56 

2.2 Desarrollo del proyecto 59 

CAPÍTULO III PRUEBAS Y RESULTADOS  

3.1 Etapa Verificar 205 

3.2 Etapa Actuar 224 

CAPÍTULO IV DISCUSIÓN Y APLICACIONES  

4.1 Otras alternativas de mejora 233 

CONCLUSIONES 235 

RECOMENDACIONES 237 

FUENTES DE INFORMACIÓN 238 

 



v 
 

 

 

 

 

 

 

ÍNDICE DE TABLAS 

 

Página 

Tabla 1.  Evolución del PBI de Perú (Expresado en S/. millones) 2 

Tabla 2.  Evolución del PBI del Rubro de Infraestructura (Expresado en S/. miles) 2 

Tabla 3.  Evolución Histórica del Ranking de Calidad de la Infraestructura del Perú 4 

Tabla 4.  Comparativo de la Calidad de Infraestructura de los Países Latinoamericanos 5 

Tabla 5.  Evolución Histórica del ranking en la Calidad de las Carreteras del Perú 6 

Tabla 6.  Comparativo de la Calidad de las Carreteras de los Países Latinoamericanos 7 

Tabla 7.  Compromisos de Inversión en el Sector Transporte 2016-2021 10 

Tabla 8.  Inversión Pendiente en Contratos de Concesión 13 

Tabla 9.  Lista de Lluvia de Ideas 63 

Tabla 10.  Matriz de 5W-1H 69 

Tabla 11.  Ventas Brutas del Año Observado (Expresado en S/. miles) 73 

Tabla 12.  Utilidad Brutas del Año Observado (Expresado en S/. miles) 74 

Tabla 13.  Productividad Total en Metros Cúbicos sobre Soles 80 

Tabla 14.  Eficacia Mensual del Asfalto en Caliente 82 

Tabla 15.  Eficiencia Mensual del Asfalto en Caliente 82 

Tabla 16.  Efectividad Mensual del Asfalto en Caliente 82 

Tabla 17.  Indicadores Principales de Asfalto en Caliente 83 

Tabla 18.  Matriz de Ponderación 84 

Tabla 19.  Resultado de la Elección de la Metodología 85 

Tabla 20.  Matriz FLOR 92 



vi 
 

Tabla 21.  Objetivos Estratégicos alineados 95 

Tabla 22.  Alineamiento de Objetivo Estratégico con Indicador 97 

Tabla 23.  Plan de Mejora de las 5´S 104 

Tabla 24.  Plan de Mejora de Seguridad y Salud en el Trabajo 106 

Tabla 25.  Plan de Mejora del Clima Laboral 108 

Tabla 26.  Plan de un Mantenimiento Autónomo 111 

Tabla 27.  Plan de Gestión de la Calidad 113 

Tabla 28.  Plan de Acción del Sistema de Información 114 

Tabla 29.  Detalle de Costos de Implementación de la Etapa Hacer 118 

Tabla 30.  Resumen de los Costos de Implementación 119 

Tabla 31.  Ventas Brutas históricas de la Empresa 120 

Tabla 32.  Ventas Brutas Proyectadas sin proyecto (S/. en miles) 121 

Tabla 33.  Unidades Proyectadas sin proyecto 121 

Tabla 34.  Egresos Proyectados sin Mejora 122 

Tabla 35.  Progreso de los Indicadores con mejora (Escenario Promedio) 123 

Tabla 36.  Ventas Brutas Proyectadas con Proyecto (Escenario Promedio) 123 

Tabla 37.  Unidades Proyectadas con Proyecto (Escenario Promedio) 123 

Tabla 38.  Egresos Proyectados con Proyecto (Escenario Promedio) 125 

Tabla 39.  Flujo de Caja Incremental Operativo con Proyecto (Escenario Promedio) 126 

Tabla 40.  Flujo de Caja Incremental del capital con Proyecto (Escenario Promedio) 127 

Tabla 41.  Flujo de Caja Incremental económico con Proyecto (Escenario Promedio) 127 

Tabla 42.  Tabla de Flujo Financiero 128 

Tabla 43.  Flujo de Caja Incremental Financiero (Escenario Promedio) 128 

Tabla 44.  Flujo de Caja Incremental Consolidado (Escenario Promedio) 129 

Tabla 45.  Indicadores Financieros (Escenario Promedio) 130 

Tabla 46.  Comparación de los Escenarios de la Evaluación Económica 130 

Tabla 47.  Costo de la Calidad de Emulsiones y Asfaltos S.A.C. 133 

Tabla 48.  Primera Casa de la Calidad 136 



vii 
 

Tabla 49.  Segunda Casa de la Calidad 138 

Tabla 50.  AMFE de Producto 139 

Tabla 51.  Tercera Casa de la Calidad 140 

Tabla 52.  AMFE del Proceso 142 

Tabla 53.  Cuarta Casa de la Calidad 143 

Tabla 54.  IPER del Proceso de Trituradora de Piedras 149 

Tabla 55.  IPER del Proceso de Zarandeo Vibratorio 149 

Tabla 56.  IPER del Proceso de Mezclado 150 

Tabla 57.  Tablero de Control de Indicadores – Balanced Scorecard 152 

Tabla 58.  Tabla de Priorización de Actividades de la Etapa Clasificar 154 

Tabla 59.  Tabla de Priorización de Actividades de la Etapa Ordenar 156 

Tabla 60.  Tabla de Priorización de Actividades de la Etapa Limpiar 158 

Tabla 61.  Actividades del Mantenimiento Autónomo 178 

Tabla 62.  Programa Maestro de la Producción 193 

Tabla 63.  Listado Maestro de Materiales 194 

Tabla 64.  Resumen de Pedidos 194 

Tabla 65.  Capacidad Disponible de Producción 195 

Tabla 66.  Planning de Capacitaciones Emulsiones y Asfaltos S.A.C. 199 

Tabla 67.  Lista Maestra de Documentos y Registros 201 

Tabla 68.  Matriz de Comunicaciones 203 

Tabla 69.  Indicadores Principales luego de la Implementación 206 

Tabla 70.  Comparativo de Indicadores Principales 207 

Tabla 71.  Comparativo de Indicadores de Gestión 208 

Tabla 72.  Tablero de Control de BSC luego de Implementación 209 

Tabla 73.  Comparación de Costo de Calidad 213 

Tabla 74.  Promedio de Visión Sobre Actividades de Capacitación 214 

Tabla 75.  Niveles Jerárquicos evaluados 216 

Tabla 76.  ROI de Capacitación de Gerentes 217 



viii 
 

Tabla 77.  Elección de actividades Primarias y de Apoyo 219 

Tabla 78.  AMFE de Proceso luego de Implementaciones 222 

Tabla 79.  AMFE de Producto luego de Implementaciones 223 

Tabla 80.  Miembros y Funciones del Círculo de Calidad 226 

Tabla 81.  Metas a Alcanzar – Logros 227 

Tabla 82.  Los 5 Porque de los Indicadores Principales que no Llegaron a su Meta 229 

Tabla 83.  Matriz de Ponderación para Elección de Metodología 251 

Tabla 84.  Evaluación de la Misión 255 

Tabla 85.  Evaluación de la Visión 256 

Tabla 86.  Evaluación de los Valores 257 

Tabla 87.  Evaluación de los Factores Internos 258 

Tabla 88.  Evaluación de los Factores Externos 259 

Tabla 89.  Matriz de Doble Impacto Emulsiones y Asfaltos S.A.C. 264 

Tabla 90.  Matriz de Priorización de Iniciativas 266 

Tabla 91.  Eficacia de tiempo (Entrega a Tiempo del Producto) 267 

Tabla 92.  Eficiencia Operativa (Recursos utilizados) 268 

Tabla 93.  Eficiencia de Tiempo (Entrega del Producto) 268 

Tabla 94.  Tiempo Medio Entre Fallas (MTBF) 269 

Tabla 95.  Tiempo Medio de Reparación (MTTR) 269 

Tabla 96.  Toma de Tiempos: 8 Primeros Tiempos 271 

Tabla 97.  Toma de Tiempos: 8 Últimos Tiempos 271 

Tabla 98.  Formula y Promedio de la Toma de Tiempos 273 

Tabla 99.  Detalle de Costos de Implementación del Diagnóstico 274 

Tabla 100.  Detalle de Costos de Implementación de la Etapa Planear 275 

Tabla 101.  Detalle de Costos de Implementación de la Etapa Verificar 276 

Tabla 102.  Detalle de Costos de Implementación de la Etapa Actuar 276 

Tabla 103.  Ventas Brutas Proyectadas con Proyecto (Escenario Optimista) 277 

Tabla 104.  Unidades Proyectadas con Proyecto (Escenario Optimista) 277 



ix 
 

Tabla 105.  Egresos Proyectados con Proyecto (Escenario Optimista) 278 

Tabla 106.  Flujo de Caja Incremental Operativo con Proyecto (Escenario Optimista) 278 

Tabla 107.  Flujo de Caja Incremental de Capital con Proyecto (Escenario Optimista) 279 

Tabla 108.  Flujo de Caja Incremental Económico con Proyecto (Escenario Optimista) 279 

Tabla 109.  Flujo de Caja Incremental Financiero con Proyecto (Escenario Optimista) 279 

Tabla 110.  Flujo de Caja Incremental Consolidado (Escenario Optimista) 280 

Tabla 111.  Indicadores Financieros (Escenario Optimista) 280 

Tabla 112.  Ventas Brutas Proyectadas con Proyecto (Escenario Pesimista) 281 

Tabla 113.  Unidades Proyectadas con Proyecto (Escenario Pesimista) 281 

Tabla 114.  Egresos Proyectados con Proyecto (Escenario Pesimista) 282 

Tabla 115.  Flujo de Caja Incremental Operativo con Proyecto (Escenario Pesimista) 282 

Tabla 116.  Flujo de Caja Incremental de Capital con Proyecto (Escenario Pesimista) 283 

Tabla 117.  Flujo de Caja Incremental Económico con Proyecto (Escenario Pesimista) 283 

Tabla 118.  Flujo de Caja Incremental Financiero con Proyecto (Escenario Pesimista) 283 

Tabla 119.  Flujo de Caja Incremental Consolidado (Escenario Pesimista) 284 

Tabla 120.  Indicadores Financieros (Escenario Pesimista) 284 

Tabla 121.  Encuestas llenadas en relación al producto 285 

Tabla 122.  Encuestas llenadas en relación a las políticas 286 

Tabla 123.  Encuestas llenadas en relación a los procedimientos 287 

Tabla 124.  Encuestas llenadas en relación a los costos 288 

Tabla 125.  Índice de Clima Laboral – Jefes 289 

Tabla 126.  Índice de Clima Laboral – Colaboradores 290 

Tabla 127.  Índice de Clima Laboral – Trabajo 291 

Tabla 128.  Índice de Clima Laboral – Orgullo y Lealtad 292 

Tabla 129.  Índice de Clima Laboral – Compañerismo 293 

Tabla 130. Encuesta de colaborador 1 para Primera Casa de la Calidad 294 

Tabla 131. Encuesta de colaborador 2 para Primera Casa de la Calidad 295 

Tabla 132. Encuesta de colaborador 3 para Primera Casa de la Calidad 296 



x 
 

Tabla 133. Nivel de Requerimientos 297 

Tabla 134. Atributos del Producto 298 

Tabla 135. Atributos de las Partes 299 

Tabla 136. Atributos del Proceso 299 

Tabla 137. Controles de Producción 300 

Tabla 138.  Índice actual del Avance de la implementación de las 5’S 301 

Tabla 139.  Test de la Empresa Inteligente de Emulsiones y Asfaltos S.A.C. 302 

Tabla 140.  Índice de Percepción del Cliente 303 

Tabla 141.  Resultados a las Preguntas de Satisfacción al Cliente 304 

Tabla 142.  Puntaje promedio de las directrices evaluadas 305 

Tabla 143.  Evaluación de Competencias 306 

Tabla 144.  Evaluación del Riesgo 307 

Tabla 145.  Tabla del Nivel de Control 308 

Tabla 146.  Necesidades del Asfalto en Caliente 367 

Tabla 147.  Necesidades del Agregado 368 

Tabla 148.  Necesidades del PEN 368 

Tabla 149.  Necesidades del Petróleo 368 

Tabla 150.  ROI de Capacitación de los Jefes 370 

Tabla 151.  ROI de Capacitación del Coordinador 371 

Tabla 152.  ROI de Capacitación del Encargado de Planta 372 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



xi 
 

 

 

 

 

 

 

ÍNDICE DE FIGURAS 

 

Página 

Figura 1. Crecimiento Promedio del PBI, 2017-2019 (Var%) 3 

Figura 2. Principales Determinantes en el Entorno de Negocios 11 

Figura 3. Matrices en las Diferentes Fases del QFD 23 

Figura 4. Logo de la Empresa 59 

Figura 5. Localización de la Empresa 61 

Figura 6. Proveedores Nacionales 62 

Figura 7. Proveedores Internacionales 62 

Figura 8. Diagrama General de Causa-Efecto de la Empresa Emulsiones y Asfaltos S.A.C 65 

Figura 9. Árbol de Problemas de la Empresa Emulsiones y Asfaltos S.A.C. 67 

Figura 10. Árbol de Objetivos de la Empresa Emulsiones y Asfaltos S.A.C. 68 

Figura 11. Planta de Emulsión Asfáltica 71 

Figura 12. Planta de Mezcla Asfáltica en caliente 72 

Figura 13. Ventas de Asfalto en Caliente y Emulsión del Año Observado (Expresado en S/. 

miles) 73 

Figura 14. Diagrama de Pareto de Ingresos 74 

Figura 15. Diagrama de Pareto de Utilidad Bruta 75 

Figura 16. Diagrama de Flujo la Elaboración de Asfalto en Caliente 77 

Figura 17. DOP del Asfalto en Caliente 78 

Figura 18. DAP del Asfalto en Caliente 79 

Figura 19. Radar de Posición Estratégica 87 



xii 
 

Figura 20. Diagnóstico Situacional Organizacional 88 

Figura 21. Grupo de Trabajo para Implementación de las 5´S 102 

Figura 22. Resumen de los Costos de Implementación 119 

Figura 23. Evolución de las Ventas Brutas 120 

Figura 24. Planeamiento del Proceso 141 

Figura 25. Control de Producción 144 

Figura 26. Radar de la Situación actual vs situación optima 147 

Figura 27. Objetos que necesitan reubicación 155 

Figura 28. Colocación de las Tarjetas Rojas 155 

Figura 29. Situación Inicial del Almacén de la Empresa 157 

Figura 30. Avance de la Implementación Seiton en la Empresa 157 

Figura 31. Artículos de Limpieza adquiridos a la Empresa 159 

Figura 32. Tachos para Clasificar desechos 159 

Figura 33. Capacitaciones de las 5’S 160 

Figura 34. Cartel de Punto de Reunión en caso de Emergencia 163 

Figura 35. Situación Actual del Proceso Productivo 163 

Figura 36. Situación Actual del Proceso Productivo 164 

Figura 37. Colaboradores con su EPP 165 

Figura 38. Mochila de Primeros Auxilios 166 

Figura 39. Diagrama de Flujo de cómo reaccionar ante un Accidente 167 

Figura 40. Diagrama de Flujo de Inducción a Colabores Nuevos 171 

Figura 41. Elección del Empleado del Mes 173 

Figura 42. Reunión Mensual del Mes de Junio 174 

Figura 43. Actividades de Confraternidad 175 

Figura 44. Campeonato de Fulbito 175 

Figura 45. Actividad de Confraternidad de Fin de Año 176 

Figura 46. Diagrama de Flujo de Mantenimiento Correctivo de Máquinas y Equipos 180 

Figura 47. Estructura del Producto 193 



xiii 
 

Figura 48. Chancadora Emulsiones y Asfaltos S.A.C. 196 

Figura 49. Distribución de la Planta y Equipos de la empresa Emulsiones y Asfaltos S.A.C. 197 

Figura 50. Pizarra de Ocurrencias y Actividades 200 

Figura 51. Información sobre Limpieza de Almacén 200 

Figura 52. Diagrama de Flujo del Sistema de Información del Proceso de Producción 202 

Figura 53. Comparación de la Gestión de Talento Humano 212 

Figura 54. Visión Sobre Actividades de Capacitación 215 

Figura 55. Colaboradores a Recibir Capacitaciones 216 

Figura 56. Evolución de Capacitación de Manuel Price 217 

Figura 57. Capacitaciones de los Jefes 218 

Figura 58. Índice de Confiabilidad de los Indicadores de la Cadena de Valor 220 

Figura 59. Índice de Creación de Valor 221 

Figura 60. Secuencia del Círculo de Calidad 225 

Figura 61. Organigrama General de la Empresa 242 

Figura 62. Elevador de Cangilones 244 

Figura 63. Mecanismo de las Zarandas y Balanza 245 

Figura 64. Extractor de Gases y Polvos 246 

Figura 65. Lavador de Finos 247 

Figura 66. Pozo de Sedimentación 248 

Figura 67. Diagrama de Ishikawa del Incumplimiento de la Planificación de la Producción 252 

Figura 68. Diagrama de Ishikawa del Incumplimiento de Gestión Institucional 252 

Figura 69. Diagrama de Ishikawa del Ineficiente Gestión de Calidad 253 

Figura 70. Diagrama de Ishikawa de la Inadecuada Condición de Trabajo 253 

Figura 71. Diagrama de Ishikawa de la Carencia de un Sistema de información 254 

Figura 72. Evaluación Gráfica de la Misión 255 

Figura 73. Evaluación Gráfica de la Visión 256 

Figura 74. Evaluación Gráfica de los Factores Internos 258 

Figura 75. Evaluación Gráfica de los Factores Externos 259 



xiv 
 

Figura 76. Matriz Interna-Externa (MIE) 260 

Figura 77. Matriz del Perfil Competitivo (MPC) 260 

Figura 78. Posición Estratégica Interna – Matriz PEYEA 261 

Figura 79. Posición Estratégica Externa – Matriz PEYEA 261 

Figura 80. Matriz PEYEA 261 

Figura 81. Matriz Boston Consulting Group (BCG) 262 

Figura 82. Matriz BCG 262 

Figura 83. Matriz Gran Estrategia con PEYEA 263 

Figura 84. Matriz Gran Estrategia con MPC 263 

Figura 85. Mapeo de Procesos para Balanced Scorecard 265 

Figura 86. Índice Único de Clima Laboral 293 

Figura 87. Requerimiento de los Consumidores 297 

Figura 88. Atributos del Producto 298 

Figura 89. Índice promedio de Percepción del Cliente 303 

Figura 90. Índice promedio de Satisfacción al Cliente 304 

Figura 91. Índice Único de Responsabilidad Social 305 

Figura 92. Rotulado de los Pioners del Módulo de Operaciones 366 

Figura 93. Evaluación de Capacitación del Jefe Cesar Medina 370 

Figura 94. Evaluación de Capacitación del Coordinador Josue Carrillo 371 

Figura 95. Evaluación de Capacitación del Encargado Héctor Olmedo 372 

Figura 96. Índice de Confiabilidad – Actividades de Apoyo 373 

Figura 97. Índice de Confiabilidad – Actividades Primarias 373 

 

 

 

 

 

 

 



xv 
 

 

 

 

 

 

 

ÍNDICE DE ANEXOS 

 

Página 

Anexo 1.  Organigrama de la Empresa 242 

Anexo 2.  Detalle del Proceso de la Producción de Asfalto en Caliente 243 

Anexo 3.  Maquinaria y Equipo de Emulsiones y Asfaltos S.A.C. 249 

Anexo 4.  Matriz de Ponderación para elección de Metodología 251 

Anexo 5.  Diagramas de Ishikawa por factor 252 

Anexo 6.  Análisis de la Misión 255 

Anexo 7.  Análisis de la Visión 256 

Anexo 8.  Análisis de los Valores 257 

Anexo 9.  Análisis de los Factores Internos 258 

Anexo 10.  Análisis de los Factores Externos 259 

Anexo 11.  Análisis de las matrices 260 

Anexo 12.  Matriz de Doble Impacto de Motricidad y Dependencia 264 

Anexo 13.  Mapa Estratégico 265 

Anexo 14.  Matriz de Priorización de Iniciativas 266 

Anexo 15.  Eficacia de Tiempo 267 

Anexo 16.  Eficiencia Operativa y de Tiempo 268 

Anexo 17.  Tiempo Medio Entre Fallas (MTBF) y Tiempo Medio de Reparación (MTTR) 269 

Anexo 18.  Toma de Tiempos 270 

Anexo 19.  Detallado de los Costos de Implementación 274 

Anexo 20.  Evaluación económica con mejora (Escenario Optimista) 277 



xvi 
 

Anexo 21.  Evaluación económica con mejora (Escenario Pesimista) 281 

Anexo 22.  Encuestas del Costo de Calidad 285 

Anexo 23.  Indicadores de Clima Laboral 289 

Anexo 24.  Primera Casa de la Calidad – Requerimiento de los Consumidores 294 

Anexo 25.  Primera Casa de la Calidad – Nivel de Requerimientos 297 

Anexo 26.  Primera Casa de la Calidad – Atributos del Producto 298 

Anexo 27.  Atributos de las partes y del Proceso 299 

Anexo 28.  Cuarta Casa de la Calidad – Controles de la Producción 300 

Anexo 29.  Índice Actual de las 5’S 301 

Anexo 30.  Test de la empresa Inteligente actual de Emulsiones y Asfaltos S.A.C. 302 

Anexo 31.  Índice de Percepción del cliente 303 

Anexo 32.  Índice de Satisfacción al Cliente 304 

Anexo 33.  Índice de responsabilidad Social 305 

Anexo 34.  GTH – Evaluación de Competencias 306 

Anexo 35.  Matrices IPER 307 

Anexo 36.  Formación de Brigadas de Emergencia 309 

Anexo 37.  Uso de Equipo de Protección Personal EPP 312 

Anexo 38.  Check List de Implementos de Primeros Auxilios 314 

Anexo 39.  Atención de Accidentes e Incidentes 315 

Anexo 40.  Manual de Inspección de Extintores 319 

Anexo 41.  Ficha de Inspección de Seguridad y Salud en el Trabajo 324 

Anexo 42.  Reglamento Interno de Trabajo 325 

Anexo 43.  Formato de Mantenimiento Autónomo 331 

Anexo 44.  Reporte Máquina y Equipo Inoperativo 332 

Anexo 45.  Manual de Organización y Funciones del Jefe Logístico 333 

Anexo 46.  Manual de Organización y Funciones del Encargado de Planta 336 

Anexo 47.  Manual de la Calidad 340 

Anexo 48.  Sistema de Información 364 



xvii 
 

Anexo 49. Requerimiento de Material MRP 367 

Anexo 50.  ROI de Capacitación de los Jefes 370 

Anexo 51.  ROI de Capacitación del Coordinador 371 

Anexo 52.  ROI de Capacitación del Encargado de Planta 372 

Anexo 53.  Índice de Confiabilidad de la Cadena de Valor 373 

Anexo 54.  Hoja de Sugerencias 374 

Anexo 55.  Presentación de la Capacitación de las 5’S 375 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



xviii 
 

 

 

 

 

 

 

RESUMEN 

 

Esta tesis fue desarrollada en la empresa EMULSIONES Y ASFALTOS 

SAC, la cual se dedica a producir emulsión asfáltica y asfalto en caliente utilizado 

para el mantenimiento y creación de pistas y carreteras; cuenta con ocho años 

en el mercado pero con varias deficiencias en el proceso productivo que hacen 

que la productividad no mejore. 

 

Al ser este rubro poco común y con la gran demanda que se ha proyectado 

para los próximos años de creación de carreteras, la compañía se ve en la 

necesidad de mejorar la productividad mediante un sistema de mejora continua 

que le permita aumentar sus márgenes de rentabilidad y fidelización de los 

nuevos clientes. 

 

Se utilizó la metodología PHVA y se identificó los indicadores actuales 

junto a los principales problemas de la empresa gracias a herramientas como 

AMFE, diagrama de Ishikawa, matrices de QFD, con los cuales se podrá 

profundizar más en estos problemas. Luego se procedió a implementar los planes 

de acción propuestos y comparar los nuevos indicadores con los hallados 

inicialmente pudiendo confirmar que la productividad aumentó 11.6%. 
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ABSTRACT 

 

This thesis was developed in the EMULSIONES Y ASFALTOS SAC 

company, which is dedicated to produce asphalt emulsion and hot asphalt used 

for the maintenance and creation of tracks and roads. This company has eight 

years on the market but its failure in the production process makes its productivity 

does not improve.  

 

The business category was uncommon and due to the growing demand for 

roads, the company is faced with the need to improve productivity through a 

system of continuous improvement that allows it to increase its profit margins and 

the loyalty of its new customers. 

 

The PHVA methodology was used in this thesis and the current indicators 

were identified along with the main problems of the company, thanks to tools such 

as AMFE, Ishikawa diagram, QFD matrices, which will allow to deepen more in 

these company problems. Then the proposed action plans were implemented, 

and the new indicators were compared with those found initially, confirming that 

productivity increased 11.6%. 
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INTRODUCCIÓN 

 

La mayor exigencia de los clientes motiva a las empresas a buscar la 

eficiencia en sus procesos y aumentar su competitividad por lo que muchos optan 

por el desarrollo e implementación de procesos de mejora continua debido a que 

no solo están enfocados a la calidad del producto sino que también están 

orientados a ofrecer al colaborador adecuadas condiciones de trabajo. Además 

de ser un sistema que permite estar en constante cambio con el fin de mejorar 

aún más los sistemas ya implementados. 

 

La presente tesis muestra el desarrollo de una de las alternativas de 

mejora continua en la planta de producción de la empresa Emulsiones y Asfaltos 

SAC que se encuentra ubicada en Parcela N°2 S/N Quebrada Santa Clara, Ate, 

Lima, Perú. Esta empresa cuenta con 10 años en el mercado nacional dedicados 

a la elaboración de derivados del asfalto, como son el asfalto en caliente para la 

construcción de pistas y carreteras; además, de la producción de emulsión 

asfáltica utilizada para el mantenimiento de las mismas. 

 

La empresa ha venido creciendo desordenadamente en los últimos años. 

Si bien cuenta con una cartera de clientes, estos no se sienten muy conformes 

debido a que el tiempo de entrega del producto no es el que se estima desde un 

inicio, lo que ha ocasionado pérdidas monetarias para los clientes y la compañía.  

Esta demora de entrega de producto se debe a la baja productividad de la planta, 

la cual se debe principalmente por paradas imprevistas de máquinas, inexistencia 
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de una política de calidad, inadecuadas condiciones de trabajo y deficiente 

gestión humana. 

 

Esta tesis busca mejorar el desempeño de la empresa Emulsiones y 

Asfaltos SAC tomando como enfoque la realización y seguimiento de todas las 

actividades  planteadas; esperando lograr los tiempos indicados en los acuerdos, 

así mantener a los actuales clientes satisfechos y generar la entrada de nuevos, 

especialmente para los años venideros que apuntan al crecimiento de 

construcción y mantenimiento de pistas y carreteras. 
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CAPÍTULO I  

MARCO TEÓRICO 

 

El presente capítulo contiene información de utilidad para conocer el 

presente del mercado de infraestructura, principalmente el de asfalto de 

carreteras; además, de conocer términos utilizados para la aplicación de la 

mejora continua, normativa legal que encierra la producción de asfalto y casos 

de compañías que hayan utilizado el mismo método que corroboren el éxito de 

esta aplicación en empresas de producción. 

 

1.1 Marco Contextual 

Se desarrollará a continuación información básica y actual para 

conocer sobre la industria del asfalto  en Perú, cuáles son sus proyecciones a 

mediano plazo y la descripción de la empresa de estudio. 

 

1.1.1 El PBI en el Perú 

Según el Instituto Nacional de Estadística e Informática (INEI) 

el Producto Bruto Interno (PBI) es el valor de los bienes y servicios finales que se 

producen internamente en la economía de un país, durante un período que es 

generalmente un año. Usualmente, el PBI es utilizado como indicador del 

crecimiento de una economía de un país, en función a su aumento o disminución 

a través del tiempo. 

Como primer paso revisaremos la evolución del PBI en los 

últimos años para establecer el crecimiento económico del país. 
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Tabla 1   Evolución del PBI de Perú (Expresado en S/. millones) 

 2009 2010 2011 2012 2013 2014 2015 

PBI 352,7 382,1 406,3 431,2 456,8 467,7 482,9 

Var (%)   8.3% 6.3% 6.1% 5.9% 2.4% 3.3% 

Fuente: INEI 

En el año 2015, según el Instituto Nacional de Estadística e 

Informática (INEI) el Producto Bruto Interno de la economía se incrementó en 

3,3% impulsado por el consumo final privado (3,4%) y el consumo final del 

gobierno (5,8%). 

El crecimiento del PBI, estuvo sustentado principalmente por el 

buen desempeño de las actividades extractivas y de servicios. El comportamiento 

positivo de las actividades extractivas, se explica por el crecimiento de la pesca 

y acuicultura y la extracción de petróleo, gas y minerales debido a una mayor 

producción de cobre, plata, plomo y zinc y al aumento del desembarque de 

anchoveta. Asimismo, las actividades de servicios que registraron incrementos 

fueron: servicios financieros, seguros y pensiones, telecomunicaciones y otros 

servicios de información, y electricidad, gas y agua entre otras. 

 

1.1.2 El PBI de infraestructura 

Se evaluó además, el PBI del sector al que pertenece la 

empresa. Emulsiones y Asfaltos SAC produce asfalto en caliente y emulsiones 

asfálticas que pertenecen al rubro de infraestructura de pistas y carreteras. 

 

Tabla 2 Evolución del PBI del Rubro de Infraestructura (Expresado en S/. miles) 

 2009 2010 2011 2012 2013 2014 2015 
PBI en 
construcción 

20,3 23,8 24,6 28,5 31,3 31,8 30,0 

Var (%)   17.0% 3.6% 15.9% 9.6% 1.8% -5.9% 

Fuente: INEI 

En el año 2015, la actividad construcción a precios constantes 

de 2007, registró un decrecimiento de 5,9%, respecto al mismo periodo del año 

anterior. La disminución en la construcción de obras públicas es explicada por la 

reducción en obras de infraestructura vial, dentro del ámbito del gobierno 
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nacional y regional, atenuado por el incremento en la ejecución de estas obras 

realizadas por los gobiernos locales. Asimismo, la disminución en otras obras de 

ingeniería civil se debió a la menor construcción en obras relacionadas con la 

infraestructura de agua y saneamiento. 

 

1.1.3 El PBI en los próximos años 

Si bien es cierto que el PBI en los últimos años aumenta, en lo 

que respecta al sector de infraestructura no ayuda a este crecimiento.  

Según Apoyo Consultoría esto cambiaría en los próximos 5 

años, ya que el motor del crecimiento económico sería principalmente gracias a 

este sector, pues el nuevo gobierno destrabaría inversiones y nuevas 

concesiones enfocadas a la infraestructura y esto se ve reflejado en las 

proyecciones que nos ubican como líder en el crecimiento en la región. 

 
Figura 1   Crecimiento Promedio del PBI, 2017-2019 (Var%) 

Fuente: Apoyo Consultoría 

 

 

1.1.4 Infraestructura general en el Perú 

Según la Cámara Peruana de la Construcción (CAPECO), en 

su primer informe trimestral de 2016, el Perú se encuentra en el 20%, inferior en 

cuanto a la calidad de infraestructura que en general se refiere; con una posición 
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de 112 entre 140 países analizados. Una tendencia descendiente que ha llevado 

al país a caer 20 posiciones en los últimos 5 años, a pesar de las grandes 

inversiones realizadas, tanto por el sector público como de la mano del sector 

privado (APP) que se han venido dando en el último periodo. 

 

Tabla 3   Evolución Histórica del Ranking de Calidad de la Infraestructura del 

Perú 

 

Fuente: Cámara Peruana de la Construcción (CAPECO) 

 

La posición es aún más preocupante si se analiza comparada a 

otros países de la región, ya que Perú se encuentra muy por detrás del puesto 

48 que ocupa Chile. Colombia se encuentra cerca de nuestra posición en el 110. 

La sorpresa viene más bien cuando se analiza el eje andino, pues Ecuador lidera 

el promedio regional con un meritorio puesto 45, tres puestos por encima de 

Chile, inclusive; y Bolivia, a pesar de tener tremendos retos geográficos, se ubica 

siete puestos por encima de Perú. 
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Tabla 4   Comparativo de la Calidad de Infraestructura de los países 

Latinoamericanos 

 

Fuente: Cámara Peruana de la Construcción (CAPECO) 

 

Si se considera que en los últimos años, el gobierno ha invertido 

más de 45,000 millones de dólares en infraestructura, se hace evidente que el 

país no ha logrado mantener el ritmo de la competitividad con el resto del mundo. 

La mayor globalización y los avances regionales en concesiones han presionado 

mucho en subir el nivel en lo que se debe considerar una adecuada 

infraestructura, lo que ha llevado, en términos generales, a una posición menos 

competitiva en comparación con la mayoría de economías evaluadas por el Foro 

Económico Mundial (FEM). 

 

1.1.5 Calidad de las carreteras en Perú 

Una infraestructura de transportes adecuada, tanto en 

extensión como en calidad, permite no solo mayor accesibilidad territorial y 

mejores posibilidades de desarrollo urbano, sino que también promueve menores 

costos y tiempos de transporte de carga y pasajeros, favorece el comercio y el 

turismo e incentiva la disminución de precios de los insumos y la creación de 

puestos de trabajo, entre otros beneficios indirectos.  

Ante esta situación, Bull (2004) señala que algunos gobiernos 

de América Latina han recurrido a la concesión de carreteras como un 

mecanismo para atraer inversión en infraestructura de transporte. Este 
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mecanismo de gestión privada permite aprovechar la capacidad gerencial del 

concesionario, promover la rentabilidad de la explotación de la ruta a través del 

cobro de peaje y asegurar su buen mantenimiento. 

Es por esto, que este índice es el más influyente, y refleja la 

misma tendencia que el índice general en su recorrido en los últimos años, 

pasando del puesto 92 al 111 de 140 países. 

 

Tabla 5   Evolución Histórica del ranking en la Calidad de las Carreteras del 

Perú 

 

Fuente: Cámara Peruana de la Construcción (CAPECO) 

 

A pesar que se ha invertido más en carreteras a nivel regional, 

el Perú se encuentra en la penúltima posición, superando solamente a Colombia 

(puesto 126). Ecuador (puesto 25), Chile (puesto 35) y Bolivia (puesto 109), 

tienen mejores resultados. Aquí, el factor de distorsión puede ser la amplia 

extensión amazónica, que reduce potencialmente la cobertura de infraestructura 

vial del país y que también influye en los magros resultados de Colombia, 

Venezuela y Brasil. 
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Tabla 6   Comparativo de la Calidad de las Carreteras de los Países 

Latinoamericanos 

 

Fuente: Cámara Peruana de la Construcción (CAPECO) 

 

 

1.1.6 Medidas para el 2021 en sector de infraestructura vial 

Según lo dicho por Martín Vizcarra, actual ministro de 

Transportes y Comunicaciones el 19 de Agosto del 2016, día de la sustentación 

para el voto de confianza del congreso, pavimentará el 100% de las carreteras 

nacionales en los próximos 5 años. Asimismo, que ya tiene identificados los casi 

7 mil kilómetros de carreteras nacionales que pavimentará la actual 

administración, además de 7,200 kilómetros adicionales de redes 

departamentales y locales. 

 

En 5 años de gestión, vamos a dejar pavimentado el 100% las vías 

nacionales, que suman 28,855 kilómetros y hasta ahora están 

pavimentados 19,958 kilómetros, la meta es pavimentar 6,956 kilómetros 

que tenemos ya identificados. Sabemos que por donde llega la carretera, 

llega el desarrollo. Por donde llega la carretera, llega el médico, el profesor, 

pueden sacarse los productos o desarrollarse el turismo. (Martín Vizcarra, 

2016).  
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1.1.6.1 Compromisos de inversión 

Para el Instituto de Economía y Desarrollo Empresarial 

(IEDEP) de la Cámara de Comercio de Lima, en su Informe Económico publicado 

en 2016, una infraestructura con cobertura amplia, de calidad y con adecuado 

mantenimiento es fundamental para asegurar el efectivo funcionamiento de la 

economía. Es el caso en particular de los distintos modos de transporte, incluidos 

carreteras, ferrocarriles, puertos y aeropuertos, pues permiten a las empresas 

trasladar sus bienes y servicios al mercado de una manera segura y oportuna; 

además, de facilitar la movilidad de los trabajadores hacia sus puestos de trabajo.  

 

Una de las características que distingue a la inversión 

en infraestructura sobre el resto es su potencial de generar externalidades 

positivas, de tal manera que el retorno social de un proyecto puede exceder los 

retornos privados que se generan para el operador. Por citar un caso, los 

beneficios de construir un nuevo puente se propagan al resto de la red vial de la 

cual forma parte provocando que las familias y empresas se vuelvan más 

productivas por la mejor red de transporte.  

 

Existe además, una relación de largo plazo entre 

infraestructura vial y el nivel de actividad económica. Para ponerle cifras, según 

el Banco Central de Reserva, si la infraestructura se incrementa en 1%, el PBI lo 

hace en 0,218%, con un impacto inicial en actividades que ya se desarrollan en 

las zonas favorecidas e impulsando el desarrollo de nuevos sectores productivos. 

Asimismo, el efecto multiplicador es mucho mayor en zonas que no cuentan con 

vías asfaltadas, en comparación con las que ya las tienen.  

 

La infraestructura de transporte también genera 

beneficios en el comercio exterior, pues facilita el traslado y abarata el tiempo 

que toma a la mercadería, moverse desde el lugar donde se origina la producción 

hacia los puntos de salida, especialmente puertos. Algunas evaluaciones de 

impacto determinan que el invertir en infraestructura de transporte podría no solo 
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aumentar el volumen de comercio sino también el número de productos 

exportados pues, según estimaciones del Banco Interamericano de Desarrollo, 

estos aumentarían en promedio 2,9% con una reducción del 1% en los costos de 

transporte. En el caso peruano, la incidencia de esos costos sobre las 

exportaciones es muy alta dado que, primero, el 95% de la carga se mueve por 

carretera y, segundo, el costo de transporte doméstico es más alto que el costo 

de transporte internacional.  

 

Para el Fondo Monetario Internacional, la meta de 

incrementar el flujo de servicios de infraestructura no solo se alcanza con nuevos 

proyectos (como la construcción de carreteras), sino también impulsando los 

gastos en operación y mantenimiento, lo cual reduce el ratio de depreciación del 

capital y extiende el tiempo de vida de la infraestructura instalada. Sin embargo, 

a pesar de la evidencia de altas tasas de retorno, los gastos de operación y 

mantenimiento se descuidan a menudo en favor de la construcción de nuevas 

infraestructuras. 

 

 

1.1.6.2 Brecha de infraestructura en Transporte 

Según la Asociación de Fomento de la Inversión (AFIN), 

la brecha de infraestructura en el sector transporte para el largo plazo (2016-

2025) asciende a US$57.498 millones, de los cuales el 55,4% (US$31.850 

millones) proviene de la brecha en carreteras, 29,5% de ferrocarriles, 10,9% de 

puertos y el 4,1% proviene de aeropuertos. 

 

Por otra parte, se encuentran retrocesos en los 

indicadores de calidad de la infraestructura en el Reporte de Competitividad 

Global 2015-2016 del Foro Económico Mundial, en los cuales se ha 

involucionado en infraestructura de carreteras (del puesto 100 al 111) y de 

aeropuertos (del puesto 74 al 82) respecto a los resultados de 2012 - 2013.  
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El IEDEP sostiene que es indispensable atender la 

brecha de infraestructura para aumentar progresivamente la productividad y 

competitividad. No obstante, si bien es una gran deficiencia que debe atenderse, 

abre simultáneamente enormes posibilidades de inversión y generación de 

empleo, tal como lo identifica el IEDEP en su reporte Cartera de Proyectos de 

Inversión 2016 - 2021, en el cual se identificaron proyectos de inversión en 

infraestructura de transporte ya concesionados (en el caso del sector privado), 

que están por adjudicar (correspondiente a asociaciones públicas privadas-APP) 

y que ya vienen siendo ejecutados (referidos a inversión pública). El IEDEP 

estima que se cuenta con compromisos de inversión por US$22.561 millones 

para el quinquenio 2016 - 2021.  

 

En carreteras destaca la Autopista del Sol-Trujillo-

Sullana por US$330 millones y la Red Vial N°6 Pucusana - Cerro Azul - Ica por 

US$294 millones, así como los tramos 4 y 5 de la Longitudinal de la Sierra, ambos 

por US$340 millones, próximos a ser adjudicados por Pro Inversión. En 

ferrocarriles sobresalen la línea 2 del Metro de Lima por US$5.346 millones y las 

líneas 3 y 4 por US$4.640 millones y US$4.350 millones, respectivamente; 

también próximas a obtener buena pro. En puertos están los Terminales Norte 

(US$883 millones) y Sur (US$600 millones) del Callao, mientras que en 

aeropuertos se encuentran las inversiones en el Aeropuerto Internacional Jorge 

Chávez por US$1.062 millones y el Aeropuerto de Chincheros por US$599 

millones. 

 

Tabla 7   Compromisos de Inversión en el Sector Transporte 2016-2021 

Subsector 
Monto  

(en millones US$) 

  Carreteras 4,777 

  Ferrocarriles 14,259 

  Puertos 1,787 

  Aeropuertos 1,738 

  Total 22,561 
Fuente: Cartera de Proyectos IEDEP-CCL 
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Figura 2. Principales determinantes en el entorno de negocios 

Fuente: Apoyo Consultoría 

 

1.1.6.3 Inversión pública y privada 

Según Apoyo Consultoría, la inversión pública crecerá 

a ritmo moderado principalmente por un mayor techo presupuestal, esto debido 

a una mejora progresiva en la ejecución del Gobierno Central. Además, en el 

2018 podría iniciar obras con 23 proyectos que se licitarían en el 2017 en los que 

destacan 11 de carreteras que son aproximadamente 1,300 millones de dólares; 

mientras que la inversión privada recuperará niveles de 5 años atrás, gracias 

principalmente al sector infraestructura con el destrabe de inversiones y nuevas 

concesiones. 

 

1.1.6.4 Inversiones pendientes 

Según los datos del Organismo Supervisor de la 

Inversión en Infraestructura de Transporte de Uso Público (Ositrán) sobre 

contratos de concesión, el IEDEP encuentra que existe inversión pendiente de 
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ejecutarse por un monto de US$8.567 millones, de los cuales el 56% corresponde 

a la Línea 2 del Metro de Lima. 

 

En la gran mayoría de estos proyectos los principales 

factores que limitan el proceso de concesiones y la marcha en su ejecución se 

origina en la demora por parte de los organismos reguladores al momento de 

interpretar los contratos, las trabas burocráticas, la lentitud por parte de Estado 

en culminar los procesos de expropiación de terrenos o puesta a punto de áreas, 

la lentitud en la emisión del certificado de inexistencia de restos arqueológicos, 

los estudios de impacto ambiental, la ausencia de organismos reguladores a 

niveles subnacionales, la coyuntura política o electoral y los bajos límites de 

endeudamiento por parte del Estado para cofinanciar los proyectos.  

 

Dado lo anterior, urge que el gobierno supere estas 

limitantes e impulse las nuevas concesiones. En los tres últimos gobiernos, 

empezando por la actual administración, se generaron cinco por US$6.503 

millones, 15 por US$2.944 millones y siete por US$3.700 millones.  

 

En ese sentido, el IEDEP considera que la carencia de 

infraestructura de transporte no se debe a la falta de recursos sino a la carencia 

de acción efectiva conjunta del sector público y privado; vía mecanismos 

modernos de ejecución como son las concesiones, las APP y las obras por 

impuestos, que requieren procesos simples y dinámica toma de decisiones a 

nivel nacional, regional y local. Paralelamente, es fundamental mejorar la gestión 

de proyectos en los gobiernos subnacionales (regionales y locales), en especial 

aquellos que tienen poca experiencia y carecen de los recursos humanos 

idóneos, vía asesorías y coordinación oportuna. 
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Tabla 8   Inversión Pendiente en Contratos de Concesión 

Concesión Ubicación 
Millones  

US$ 

Línea 2 y Ramal Av. Faucett - Av. Gambeta de la Red Básica del  
Metro de Lima y Callao 

Lima, Callao 4,881.4 

Aeropuerto internacional Jorge Chávez Callao 736.7 

Aeropuerto internacional Chinchero Cusco 599.3 

Terminal Norte Multipropósito Callao 543.3 

Nuevo Terminal de contenedores en el  
Terminal Portuario del Callao - Zona Sur 

Callao 257.5 

Terminal Portuario General San Martín Ica 248.0 

Autopista del Sol: Trujillo – Sullana 
La Libertad,  

Lambayeque, Piura 
234.8 

Red Vial N°6: Puente Pucusana - Cerro Azul – Ica Lima, Ica 186.6 

Dv. Quilca - Dv. Arequipa (Repartición) - Dv. Matarani - 
 Dv. Moquegua - Dv. Ilo Tacna - La Concordia 

Arequipa,  
Moquegua, Tacna 

134.3 

Red Vial N°4: Pativilca - Santa - Trujillo y Salaverry - Empalme R01N 
Lima, Ancash,  

La Libertad 
121.6 

IIRSA Centro Tramo N°2: Puente Ricardo Palma - La Oroya -  
Huancayo - Dv. Cerro de Pasco 

Lima, Junín, 
 Cerro de Pasco 

116.9 

Terminal Portuario de Paita Piura 112.7 

Longitudinal de la Sierra Tramo 2: Ciudad de Dios - Cajamarca -  
Chiple, Cajamarca - Trujillo y Dv. Chilete - Empalme PE-3N 

La Libertad,  
Cajamarca 

102.2 

Otros Varios 291.7 

Total   8,567.0 

Fuente: Ositran 

 

Por todo lo expuesto anteriormente, observamos que el 

sector de infraestructura vial ha tenido altibajos en los últimos años 

principalmente el 2015 en la que se produjo una disminución en obras públicas 

afectando el PBI del sector. Sin embargo, los próximos años serán diferentes ya 

que el sector de infraestructura liderará el crecimiento del PBI peruano con gran 

cantidad de obras de carreteras destinadas hasta el 2021 y por la inversión 

pendiente de años anteriores. 
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Esto permitirá que la empresa Emulsiones y Asfaltos 

SAC cuente con mayor demanda que los años anteriores, que no han sido malos; 

pero debe buscar ser más competitivo y exigente en el mercado con los proyectos 

que se vienen. 

 

1.1.7 La Empresa 

Emulsiones y Asfaltos SAC es una empresa dedicada a la 

ejecución de Obras de infraestructura vial. Además, cuenta con una gran 

experiencia en el sector, por lo que tiene clientes ganados los cuales confían en 

los productos de la empresa para la conservación y construcción de carreteras y 

aeropuertos contribuyendo así a la construcción de urbanizaciones. 

La empresa cuenta con dos productos derivados del asfalto 

como el asfalto en caliente para la construcción de pistas y carreteras y la 

emulsión asfáltica para el mantenimiento de las mismas. Emulsiones y Asfaltos 

SAC supera las expectativas pues brinda soluciones y experiencia. 

 

 

1.2 Marco Conceptual 

A continuación se detallarán los conceptos que ayudaron a desarrollar 

la tesis, basada en las etapas de la metodología PHVA de mejora continua. 

 

1.2.1 Mejora continua 

La mejora continua, permite optimizar y aumentar la calidad del 

producto, proceso o servicio; mejorando la satisfacción del cliente. El objetivo es 

lograr una visión organizacional mediante el uso de retroalimentación de 

desempeño (Guerra, 2007). 
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1.2.2 Metodología para la mejora continua 

 

 PHVA 

El ciclo de PHVA es una herramienta de gestión de 

mejoramiento continuo en las organizaciones, utilizada ampliamente por los 

sistemas de gestión de calidad (SGC) con el propósito de permitirle a las 

empresas una mejora integral de la competitividad, de los productos ofrecidos, 

mejorando permanentemente la calidad; además le facilita tener una mayor 

participación en el mercado, una optimización en los costos y una mejor 

rentabilidad (Sánchez, 2014). 

 

 Planear (P): Se establecen los objetivos y procesos necesarios para obtener 

los indicadores esperados, de acuerdo a las políticas organizacionales y 

necesidades de los clientes (Sánchez, 2014).  

 

 Hacer (H): Se implementan los cambios para lograr las mejoras planteadas. 

Es necesario corregir los posibles problemas en la ejecución (Sánchez, 

2014).  

 Verificar (V): Se comprueba que se haya ejecutado los objetivos previstos 

mediante el seguimiento y medición de los procesos, confirmando que estos 

estén acorde con las políticas y a toda la planeación inicial (Sánchez, 2014). 

 

 Actuar (A): En esta última etapa se incorporan las mejoras en los procesos. 

Es necesario verificar que los resultados hayan logrado lo planeado, en caso 

contrario se realizan las correcciones y modificaciones necesarias (Sánchez, 

2014).  

 

1.2.3 Kaizen 

El Kaizen es el mejoramiento continuo que involucra a todos; 

alta dirección, gerencias y niveles operativos, lo cual ha hecho que muchas 

empresas sean exitosas. Basándose en el principio de que la mejora continua en 
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los pequeños y simples detalles de las actividades desarrolladas, tomando unos 

pequeños minutos de tiempo en ellos, en mejorar el proceso o procedimiento en 

forma permanente, pueden solucionar grandes cuellos de botella teniendo ahorro 

de grandes sumas de dinero, por lo tanto, la teoría de mejora continua es sencilla: 

La implementación de muchas mejoras generan un gran beneficio a los procesos 

y a la Gestión en sí, es decir, la función de la administración debe estar enfocada 

en realizar esfuerzos constantes para proporcionar mejores productos y servicios 

de mayor calidad, en el menor tiempo y a precios más bajos (Ríos, 2009). 

Por otro lado, debemos señalar que en el desarrollo y aplicación 

del Kaizen se ven integrados: conocimientos y técnicas vinculados con Gestión 

de Operaciones, Ingeniería Industrial, Comportamiento Organizacional, Calidad, 

Costos ABC, Mantenimiento, Productividad, Innovación y Logística entre otros. 

Por tal motivo bajo la influencia del Kaizen se encuentran involucradas e 

interrelacionadas métodos, herramientas y específicos tales como: el control de 

la calidad total, círculos de calidad, sistemas de sugerencias e iniciativas, 

automatización de los procesos, mantenimiento productivo total, Kanban, 

mejoramiento de la calidad, justo a tiempo, cero defectos, actividades en grupos 

pequeños, desarrollo de nuevos productos, mejoramiento en la productividad, 

cooperación de los trabajadores-administración y gestión por resultados. En 

conclusión La filosofía de Kaizen supone que la forma de vida: trabajo, vida 

social, vida familiar, merece ser mejorada de manera constante. El mensaje de 

la estrategia de Kaizen es que no debe pasar un solo día sin que se haya 

realizado, alguna clase de mejoramiento en algún lugar de la organización (Ríos, 

2009). 

 

1.2.4 Seis Sigma 

El seis sigma es una estrategia de negocios que se basa en el 

enfoque hacia el cliente, en un manejo eficiente de los datos y metodologías y 

diseños robustos, que permite eliminar la variabilidad en los procesos y alcanzar 

un nivel de defectos menor o igual a 3 o 4 defectos por millón. El valor de Seis 

Sigma sirve como parámetro de comparación común entre compañías iguales o 
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diferentes e inclusive entre los mismos departamentos de una empresa, tan 

diferentes como compras, cuentas por cobrar, mantenimiento, ingeniería, 

producción, recursos humanos, etc. (Arias, Margarita y Castaño, 2008). 

Es una filosofía que busca obtener mejores resultados 

(productos, servicios), por medio de procesos robustos que permitan reducir los 

defectos y los errores. Se podría considerar como una metodología (Lógica y/o 

disciplinada) de pasos, por medio de herramientas probadas para la solución de 

problemas. El concepto de Six Sigma provee una medición común, así como 

objetivos comunes, a la vez que inculca una visión común y sobre todo promueve 

el trabajo en equipo (Arias et al, 2008). 

 

1.2.5 Poka Yoke 

El objetivo de esta creación era mejorar la tarea mecánica de 

los operarios, haciéndola de esta forma más dinámica y sobretodo perfeccionado 

una técnica, que más adelante evoluciono hacia la filosofía cero defectos (Soto, 

2011). 

El término Poka Yoke viene de las palabras japonesas Poka 

(error inadvertido) y Yoke (Prevenir); cuya finalidad es la de prevenir que los 

errores se presenten durante el proceso productivo o en el evento de presentarse, 

corregirlo en el menor tiempo posible sin provocar por esto, retraso en la 

producción, aumento de los costes y aumento en el tiempo de entrega del 

producto. En sus inicios se creó bajo la única convicción de mostrar que los 

errores fueran lo suficientemente obvios para no omitirlos y evitar que se 

volvieran a presentar nuevamente; aunque esta idea aún se mantiene, la 

utilización de dichos dispositivos ha ido más allá de un simple aviso o una alerta 

de que algo anda mal en el proceso (Soto, 2011). 
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1.2.6 Métodos de Investigación 

Según Morán y Alvarado (2010) indica los conceptos de 

métodos que predominan en la búsqueda del conocimiento científico. 

 

 Método deductivo 

“Es un método de razonamiento que consiste en tomar 

conclusiones generales para obtener explicaciones 

particulares” (p.28). 

 

 Método inductivo 

“Se utiliza el razonamiento para obtener conclusiones que 

parten de hechos particulares aceptados como válidos, para 

llegar a conclusiones cuya aplicación sea de carácter 

general” (p.28). 

 

 Método inductivo deductivo 

“Método de inferencia basado en la lógica y relacionado con 

el estudio de hechos particulares, aunque es deductivo en un 

sentido e inductivo en un sentido contrario” (p.28). 

 

1.2.7 Indicadores de Gestión 

 Eficiencia 

Hernández (2014) refiere que ser eficiente es alcanzar el 

logro de los objetivos fijados con anterioridad utilizando los 

medios de la mejor manera, ya sea, el tiempo, los recursos, 

los materiales, etc. 

 

 Eficacia 

Hernández (2014) refiere que ser eficaz es alcanzar lograr 

los objetivos sin importar el uso que se le haya dado a los 

medios. 
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 Efectividad 

Hernández (2014) refiere que es el resultado de la suma de 

los dos anteriores indicadores, pues al ser eficientes y 

eficaces en lograr objetivos, se logrará una estabilidad en lo 

que hacemos. 

 

 Productividad 

Hernández (2014) refiere a la relación entre los resultados 

logrados y los recursos consumidos. 

 

1.2.8 Herramientas de la calidad 

Las herramientas de la calidad son importantes para determinar 

la competitividad de las organizaciones, siempre que se lleve a cabo su correcta 

utilización. (Gestión-Calidad, 2009) 

 

 Diagrama de Pareto 

Sales (2002) indica que el diagrama de Pareto detecta los 

problemas que tienen más relevancia mediante la aplicación 

del principio de Pareto (pocos vitales, muchos triviales) que 

dice que hay muchos problemas sin importancia frente a solo 

unos graves. Ya que por lo general, el 80% de los resultados 

totales se originan en el 20% de los elementos. 

Sales (2002) expresa que Pareto es una herramienta de 

análisis de datos útil en la determinación de la causa principal 

durante un esfuerzo de resolución de problemas. Este 

permite ver cuáles son los problemas más grandes, 

permitiéndoles a los grupos establecer prioridades. En casos 

típicos, los pocos vitales (pasos, servicios, ítems, problemas, 

causas) son responsables por la mayor parte el impacto 

negativo sobre la calidad. Si enfocamos nuestra atención en 
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estos pocos vitales, podemos obtener la mayor ganancia 

potencial de nuestros esfuerzos por mejorar la calidad. 

 

Sales (2002) indica que para construir el Diagrama de 

Pareto, implica seis pasos: 

a. Definir qué método se utilizará para clasificar los datos: por problema, por 

causa, por tipo de rechazo, etc. 

b. Definir las características que se va a emplear. 

c. Reunir los datos correspondientes a determinado periodo. 

d. Resumir los datos y disponer las categorías, de la mayor a la más 

pequeña. 

e. Calcular el porcentaje acumulativo en caso de que desee emplearlo. 

f. Construir el diagrama y determinar la minoría vital. 

 

 Diagrama de Ishikawa 

Según Martínez (2005) el Diagrama Causa-Efecto es una 

forma de organizar y representar mediante gráficos las 

causas del problema que se estudia para su posterior 

análisis. 

 

También llamado “Espina de pescado” por la forma que se 

coloca a cada una de las causas o razones que originan un problema. La ventaja 

que tiene es que permite ver de una manera muy rápida y clara, la relación que 

tiene cada una de las causas con las demás razones que inciden en el origen del 

problema. En algunas oportunidades son causas independientes y en otras, 

existe una íntima relación entre ellas, las que pueden estar actuando en cadena 

(Martínez, 2005). 
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Pasos para la construcción del Diagrama de Ishikawa: 

a) Definir, sencilla y brevemente, el efecto o fenómeno cuyas causas han de 

ser identificadas. 

b) Colocar el efecto dentro de un rectángulo a la derecha de la superficie de 

escritura y dibujar una flecha, que corresponderá al eje central del 

diagrama, de izquierda a derecha, apuntando hacia el efecto. 

c) Identificar las posibles causas que contribuyen al efecto o fenómeno de 

estudio. 

d) Identificar las causas principales e incluirlas en el diagrama. 

e) Añadir causas para cada rama principal 

f) Añadir causas subsidiarias para las subcausas anotadas 

g) Comprobar la validez lógica de cada cadena causal 

h) Comprobar la integración del diagrama 

i) Conclusión y resultado 

 

 

1.2.9 Análisis Modal de Fallos y Efectos del proceso  (AMFE) 

El Análisis Modal de Fallos y Efectos (AMFE) explora los 

efectos de los fallos o el mal funcionamiento de los componentes de un sistema. 

Se usa fundamentalmente en los equipos, analiza las consecuencias en el 

sistema de todos los posibles fallos que pueden afectar a uno de sus 

componentes, identifica los tipos de fallos que tienen consecuencias importantes 

y determina los medios de detección para cada tipo de fallo (Creus, 2005). 

 

Este método sigue una aproximación inductiva, partiendo del 

conjunto de los eventos peligrosos o de fallo de los componentes o piezas y 

siguiendo el sistema hacia adelante, buscando todas las consecuencias posibles 

de los sucesos de fallo (Creus, 2005). 
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1.2.10 Casa de la calidad (QFD) 

 

Podemos definir la casa de la Calidad como el despliegue 

Funcional de la Calidad, que, paso a paso, con el mayor detalle, de las funciones 

u operaciones conforman sistemáticamente la calidad, con procedimientos 

objetivos, más que subjetivos. En definitiva, se trata de convertir las demandas 

de los consumidores en características concretas de calidad, para proceder a 

desarrollar una calidad de diseño mediante el despliegue sistemático de 

relaciones entre demandas y características, comenzando por la calidad de cada 

componente funcional y extendiendo el despliegue a cada parte y proceso. 

(Gonzáles, Chamorro y Rubio, 2007, p.128) 

 

Las cuatro fases del QFD 

 Matriz de planificación del producto: relaciona las necesidades del cliente con 

las características del producto o servicio a diseñar (Alcalde, 2009). 

 Matriz de desarrollo de componentes: una vez obtenido la matriz de 

planificación se realiza la matriz de desarrollo de componentes que son las 

especificaciones técnicas de cada uno de los componentes del producto 

(Alcalde, 2009). 

 Matriz de planificación del proceso: una vez que tenemos la matriz de 

desarrollo se introducen en esta matriz para convertirlos en requisitos del 

proceso (Alcalde, 2009). 

 Matriz de planificación de la calidad en la producción: relaciona todas las 

matrices anteriores y las de los clientes en planes para que la calidad quede 

asegurada (Alcalde, 2009). 
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Figura 3   Matrices en las diferentes Fases del QFD 

Fuente: Calidad, 2009 

 

1.2.11 Las 5S 

Es un programa que consiste en desarrollar actividades de 

orden/limpieza y detección de anomalías en el puesto de trabajo, que por 

sencillez permiten la participación de todos a nivel individual/grupal, mejorando 

el ambiente de trabajo, la seguridad de personas y equipos y la productividad. 

(Rey, 2005, p.17) 

 

 Seiri (Organizar y Seleccionar) 

Se trata de organizar todo, separar lo servible de lo inservible y 

clasificándolo. Luego, se aprovecha la organización para establecer 

normas que permitan trabajar en los equipos/máquinas sin sobresaltos. 

La meta es mantener el progreso alcanzado y elaborar planes de acción 

que garanticen la estabilidad y nos ayuden a mejorar. (Rey, 2005, p.18) 

 

 Seiton (Ordenar) 

Se tira lo que no sirve y se establece normas de orden para cada cosa. 

Además, se va a colocar las normas a la vista para que sean conocidas 

por todos y en el futuro permitan practicar la mejora de forma 

permanente. Así pues, se situa los objetos/herramientas de trabajo en 

orden, de tal forma que sean fácilmente accesibles para su uso, bajo el 
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eslogan de “un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar”. (Rey, 

2005, p.18) 

 

 Seiso (Limpiar) 

Realizar la limpieza inicial con el fin de que el operador/administrativo se 

identifique con su puesto de trabajo y máquinas/equipos que tenga 

asignados. No se trata de hacer brillar las máquinas y equipos, sino de 

enseñar al operario/administrativo como son sus máquinas/equipos por 

dentro e indicarle, en una operación conjunta con el responsable, donde 

están los focos de suciedad de su máquina/puesto. (Rey, 2005, p.19)  

 

 Seiketsu (Mantener la limpieza) 

A través de gamas y controles, iniciar el establecimiento de los estándares 

de limpieza, aplicarles y mantener el nivel de referencia alcanzado. Así 

pues, Seiketsu consiste en distinguir fácilmente una situación normal de 

otra anormal, mediante normas sencillas y visibles para todos, así como 

mediante controles visuales de todo tipo. (Rey, 2005, p.20) 

 

 

 Shitsuke (Rigor en la aplicación de consignas y tareas) 

Realizar el auto inspección de manera cotidiana. Cualquier momento es 

bueno para revisar y ver cómo estamos, establecer las hojas de control y 

comenzar su aplicación, mejorar los estándares de las actividades 

realizadas con el fin de aumentar la fiabilidad de los medios y el buen 

funcionamiento de los equipos de oficinas. En definitiva, ser rigurosos y 

responsables para mantener el nivel de referencia alcanzado, entrenando 

a todos para continuar la acción con disciplina y autonomía. (Rey, 2005, 

p.21) 
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1.2.12  Plan Estratégico 

Es el  conjunto de acciones programadas para alcanzar un 

objetivo a plazo fijo. Dichas acciones llamadas estratégicas tienen que ser tan 

flexibles, ya que si el entorno en que se están aplicando cambia, dichas acciones 

también pueden ser cambiadas (Abascal, 2004). 

 

Según Abascal (2004): 

La planificación estratégica sirve principalmente para crear futuro a partir 

del presente, es decir tiene la pretensión de buscar estrategias 

competitivas para una nueva era, de lo que se deduce que el plan 

estratégico hace que se puedan tomar decisiones hoy para fundamentar 

el éxito del futuro. (p.187) 

 

La finalidad por lo tanto de un proceso de efectiva planificación estratégica 

es la de ayudar a la dirección a fijar objetivos óptimos a largo plazo, 

maximizar el tiempo útil de la alta dirección y, su percepción y apreciación 

de previsiones y tendencias importantes, estimulando y motivando a todos 

los niveles de la empresa. (p.188) 

 

1.2.12.1 Visión y misión de la empresa 

Visión. Según Díaz (2005) tiene mucho que ver con las expectativas personales 

de los miembros sobre su papel y su desempeño en el largo plazo; en eso radica 

el potencial de la visión como mecanismo integrador de los miembros. 

 

Misión. Según Díaz (2005) es la razón de ser de la empresa, donde su 

preocupación central es la naturaleza del negocio. 
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1.2.12.2 Análisis FODA 

 

El análisis FODA es una herramienta analítica 

adecuada para trabajar, con información limitada sobre la empresa o institución, 

en las etapas de diagnóstico o análisis situacional con miras a la planeación 

integral. Es un modelo sencillo y claro que provee dirección, y sirve como base 

para la creación y el control de planes de desarrollo de empresas y de 

comercialización. (Díaz, 2005, p.105) 

 

El principal aporte del análisis FODA consiste en la 

separación analítica de los efectos del medio ambiente en dos partes: una interna 

y otra externa. 

 

 Variable interna. “Se trata de la identificación de las fortalezas y las 

debilidades de la organización o área de trabajo, por medio de la 

comparación realista con servicios alternativos y sustitutos” (Díaz, 2005, 

p.106). 

 

 

 Variable externa 

Revela las oportunidades que ofrecen el mercado y las amenazas 

claves que debe enfrentar la institución en su entorno. Dado que sobre 

esas condiciones la organización tiene poco o ningún control directo, 

implica un reto a la capacidad y la habilidad de los planificadores 

aprovechar esas oportunidades y para minimizar o anular esas 

amenazas. (Díaz, 2005, p.106) 

 

 

1.2.13  Gestión del talento humano 

La gestión del talento humano es un área muy sensible a la 

mentalidad que predomina en las organizaciones. Es contingente y situacional, 
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pues depende de aspectos como la cultura de cada organización, la estructura 

organizacional adoptada, las características del contexto ambiental, el negocio 

de la organización, la tecnología utilizada, los procesos internos y otra infinidad 

de variables importantes (Chiavenato, 2002). 

 

1.2.13.1 Aspectos fundamentales de la gestión del talento 

humano 

Según Chiavenato (2002) indica que la gestión del 

talento humano se basa en tres aspectos fundamentales: 

 

 Son seres humanos: se hace referencia a que cada individuo tiene su propia 

personalidad, es decir, que todos son diferentes entre sí, desde su cultura 

hasta sus conocimientos, habilidades y actitudes. Así como también se hace 

hincapié en que no debemos verlos solamente como recursos de la empresa, 

sino como personas. 

 

 Activadores inteligentes de los recursos organizacionales: se define 

como el grupo de personas impulsadoras que le dan el toque dinámico a la 

organización, pero sobre todo se caracterizan por tener actitudes 

competitivas y de renovación, lo cual se hace que transmita su inteligencia, 

aprendizaje y talento a otros para lograr el desarrollo en la organización 

enriqueciéndola, ya que de esta manera ellos también lo hacen. 

 

 Socios de la organización: Si los altos ejecutivos de las organizaciones 

hicieran sentir, o trataran a los empleados como socios, ellos sentirían un 

mayor compromiso hacia la empresa. Los empleados invierten su esfuerzo, 

dedicación, compromiso, riesgo, lealtad, etc., con la esperanza de recibir algo 

de la inversión, tales como buenos salarios, incentivos financieros, 

crecimiento profesional. Es obvio que el empleado espere recibir algo 

gratificante, que por lo menos cubra o supere las expectativas de lo invertido, 
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para que la tendencia de parte del empleado se mantenga o aumente su 

inversión. 

 

1.2.13.2 Técnica de la gestión del talento humano 

 

 Cadena de Valor. En un artículo sobre la cadena de valor de Michael Porter 

(2016) indica que la cadena de valor son acciones realizadas con el objetivo 

de instalar y valorizar un producto o un servicio exitoso en un mercado, 

mediante un planteamiento económico viable. 

  

Además, la cadena de valor de Michael Porter (2016) refiere que este modelo 

permite que las organizaciones interesadas analicen continuamente el 

conjunto de sus actividades con el objetivo de mejorar al máximo posible 

cada etapa para construir y optimizar una ventaja competitiva.   

Finalmente, la cadena de valor de Michael Porter (2016) indica que tiene tres 

objetivos principales: 

 

 La mejora de los servicios 

 La reducción de los costes 

 La creación de valor 

 

1.2.14 Balanced Scorecard 

 

Podemos definir el cuadro de mando integral, como una 

metodología o técnica de gestión, que ayuda a las organizaciones a transformar 

su estrategia en objetivos operativos medibles y relacionados entre sí, facilitando 

que los comportamientos de las personas claves de la organización y sus 

recursos se encuentren estratégicamente alineados. De una forma más sintética 

podemos definirlo como la dirección estratégica focalizada a la creación de valor. 

(Amo, 2011, p.10) 
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1.2.14.1 Beneficios del Balanced Scorecard 

Martinez & Milla (2012) mencionan los siguientes 

beneficios a las organizaciones que optan por su implementación: 

 

a. Alineación de los empleados hacia la visión de la empresa 

b. Mejora de la comunicación hacia todo el personal de los objetivos y su 

cumplimiento. 

c. Redefinición de la estrategia en base a resultados 

d. Traducción de la visión y de la estrategia en acción 

e. Orientación hacia la creación de valor 

f. Integración de la información de las diversas áreas de negocio 

g. Mejora de la capacidad de análisis y de la toma de decisiones (p.200)  

 

1.2.15 Sistema de gestión de seguridad y salud en el trabajo 

Tomaya (2013) refiere que la norma de Seguridad y Salud en el 

Trabajo (SST) puede ser complicada para las empresas, debido a que genera 

cargas administrativas, obligaciones, gastos, contratación de personas, etc., las 

empresas deberían verla como una inversión ya que busca la prevención de 

accidentes de trabajo y enfermedades ocupacionales. Es decir, todos los 

protocolos, exámenes médicos, reglamentos, capacitaciones, reuniones, etc., 

ayudarán a generar una mayor cultura de prevención, lo cual a la larga beneficia 

a la organización, pues una empresa con mayor cultura en seguridad es más 

productiva. 

 

La obligación de formar un comité de SST dentro de una 

empresa ha sido un punto de debate, debido a que estos temas son de 

responsabilidad compartida. En este aspecto, Tomaya (2013) indica que el 

empleador debería considerar tres cosas: 

 

 El dialogo que surge de ambas partes es la mejor seguridad y salud, ya que 

no se impone, pues es mejor que cuenten con la opinión y participación activa 
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de los colaboradores. Eso, tal como indica la norma, solo se va a lograr en 

un comité paritario donde el número de representantes laborales y de la 

empresa sea igual. 

 Como segundo punto, debe verse como una ventaja el hecho de que el 

sistema de seguridad mejore y sea mucho más seguro gracias al aporte de 

los trabajadores, pues al final de cuentas son ellos los que conocen cuales 

son los mayores peligros para su actividad laboral. 

 Una tercera ventaja para la empresa es que, al ser todo el sistema de 

seguridad implementado por el comité formado por ellos y los trabajadores, 

la responsabilidad se vuelve compartida y se descentraliza, 

desconcentrándose del empleador.  

 

1.2.16 Mantenimiento industrial 

El mantenimiento industrial es una actividad estratégica dentro 

de los órganos tácticos de las empresas, ampliamente aceptado por todos los 

órganos de gestión empresarial, aunque en muchas ocasiones olvidado o 

relegado a una segunda posición o considerado como un “coste económico” a 

asumir por los órganos de dirección. La literatura actual sobre mantenimiento 

industrial propone multitud de modelos y sistemas para su mejora. (Cárcel, 2014, 

p.121) 

1.2.16.1 Mantenimiento Preventivo 

También llamado como “mantenimiento planificado o 

sistemático”, ayuda a prevenir antes de que ocurra una falla o avería, la cual se 

efectúa sin la existencia de algún error previo en el sistema. Se realiza con la 

experiencia del personal a cargo, los cuales son los encargados de determinar el 

momento necesario para llevar a cabo dicho procedimiento; el fabricante también 

puede estipular el momento adecuado a través de los manuales técnicos (Cárcel, 

2014). 
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Cárcel (2014) presenta las siguientes características: 

 Se realiza en el momento en que no se está produciendo, por lo que se 

aprovecha las horas ociosas de la planta. 

 Se realiza siguiendo un programa previamente elaborado donde se detalla el 

procedimiento a seguir, y las actividades a realizar, a fin de tener las 

herramientas y repuestos necesarios “a la mano”. 

 Cuenta con una fecha programada, además de un tiempo de inicio y de 

terminación preestablecido y aprobado por la directiva de la empresa. 

 Está destinado a un área en particular y a ciertos equipos específicamente. 

Aunque también se puede llevar a cabo un mantenimiento generalizado de 

todos los componentes de la planta. 

 Permite a la empresa contar con un historial de todos los equipos, además 

brinda la posibilidad de actualizar la información técnica de los equipos. 

 Permite contar con un presupuesto aprobado por la directiva. 

 

1.2.16.2 Mantenimiento Autónomo 

El mantenimiento autónomo es básicamente prevenir 

el deterioro de los equipos y componentes de los mismos. Se lleva a cabo por los 

operadores y preparadores del equipo, puede y debe favorecer significantemente 

a la eficacia del equipo (Solo mantenimiento, 2016). 

 

Según el portal Solo Mantenimiento (2016) indica que 

el mantenimiento autónomo incluye: 

 Limpieza diaria, que se tomará como un proceso de inspección 

 Inspección de los puntos clave del equipo, en busca de fugas, fuentes de 

contaminación, exceso o defecto de lubricación, etc. 

 Lubricación básica periódica de los puntos clave del equipo 

 Pequeños ajustes 

 Formación – Capacitación técnica 

 Reportar todas las fallas que no puedan reparase en el momento de su 

detección y que requieren una programación para solucionarse. 
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1.2.17 Sistema de información 

“Un sistema de información empresarial es un conjunto de 

recursos técnicos, humanos y económicos, interrelacionados dinámicamente, y 

organizados entorno al objetivo de satisfacer las necesidades de información de 

una organización empresarial para la gestión y la correcta adopción de 

decisiones” (Pablos, Hermoso, Romo & Medina, 2012, p.21). 

 

Los elementos o componentes fundamentales que constituyen 

un sistema de información empresarial actual son:  

 La información, es decir todo lo capturado, almacenado, 

procesado y distribuido por el sistema. 

 Las personas, quienes introducen y utilizan la información del 

sistema. 

 Los equipos de tratamiento de la información e interacción 

con los usuarios, hardware, software y redes de 

comunicaciones. 

 Las normas y/o técnicas de trabajo, métodos utilizados por 

las personas y tecnologías para desarrollar sus actividades. 

(Pablos et al, 2012, p.21) 

 

1.2.17.1 Funciones de un sistema de información 

empresarial 

Según Pablos et al. (2012) indica que un sistema de 

información empresarial, para alcanzar sus objetivos, ejecuta al menos tres 

actividades claramente diferenciadas: 

 

 Inputs. Recibe datos de fuentes internas o externas como elementos de 

entrada a un proceso. 

 Processing. Almacena información y actúa sobre los datos para generar y 

producir información. 
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 Outputs. Distribuye información elaborada para el usuario final (directores, 

ejecutivos, administrativos, etc.) 

 

1.2.17.2 Objetivos, características y coste de un sistema de 

información 

Toda organización, dispone de un sistema de 

información más o menos formalizado aunque no todas ellas conocen ni su 

existencia, ni su importancia (Pablos et al, 2012). 

 

Según Pablos et al. (2012) indica que para gestionar 

debidamente el sistema de información de una empresa deben tenerse presente 

los objetivos básicos para los que se construye e implanta:  

 

 Suministrar a los distintos niveles de dirección la información necesaria para 

la planificación, el control y el proceso de toma de decisiones. 

 Colaborar en la consecución de los objetivos de la organización, apoyando 

la realización y coordinación de las tareas operativas. 

 Obtener ventajas competitivas de su entorno. 

 

Además, Pablos et al. (2012) refiere que para cumplir 

eficientemente con los objetivos expuestos, todo sistema de información deberá 

tener como mínimo las siguientes características:  

 

 Ser fiable, facilitando información de calidad y sin errores 

 Selectivo, suministrando solo la información necesaria para el objetivo 

asignado 

 Relevante, proporcionando información de interés para el usuario 

 Oportuno, entregando la información en el momento necesario 

 Flexible, facilitando su propia modificación para ajustarlo a las necesidades 

cambiantes de la organización 
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“Por último, el coste de un sistema de información 

estará en función de la utilidad que este proporcione a la organización” (Pablos 

et al, 2012, p.26). 

 

 

1.2.18  Análisis de rentabilidad de un proyecto 

 

1.2.18.1 Financiamiento 

Los componentes del financiamiento de un proyecto 

son el capital social y el endeudamiento. El costo del capital social queda 

determinado por el costo de oportunidad del capital del inversionista-rentabilidad 

que se le debe exigir al proyecto por renunciar a un uso alternativo de los recursos 

financieros en proyectos de riesgos similares; en cambio el costo de 

endeudamiento depende básicamente del costo financiero del préstamo 

(Rodríguez, Bao y Cárdenas, 2008). 

Cuando una empresa privada efectúa una inversión, 

puede o no existir financiamiento de terceros, eso dependerá si esta cuenta o no 

con los recursos suficientes como para realizar dicha inversión (Rodríguez et al, 

2008). 

“La planificación financiera consiste en el estudio y 

ordenación temporal de las necesidades financieras de la empresa” (Rodríguez 

et al, 2008, p.261). 

El objetivo del financiamiento es determinar la 

estructura de capital del proyecto; la forma en que se va a financiar la inversión 

total inicial del negocio. En general, los recursos para el financiamiento de un 

determinado proyecto provienen de diversas fuentes de financiamiento 

(Rodríguez et al, 2008). 

 

 Financiamiento interno (autofinanciación). Es una fuente de financiación 

que disponen solo aquellas empresas que ya se encuentran operando en el 
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mercado y proviene fundamentalmente del excedente de las operaciones 

(Rodríguez et al, 2008). 

 

 Financiamiento externo. Son fondos prestables de diversas fuentes, que 

son tomados  generados en el mercado de dinero y/o capitales (Rodríguez et 

al, 2008). 

En general, la financiación de la inversión inicial 

del proyecto es a mediano o largo plazo. Por tal razón, Rodríguez (2008) indica 

que las alternativas de financiación son las siguientes: 

a) Préstamos y/o créditos bancarios 

b) Emisión de acciones ordinarias o comunes 

c) Emisión de acciones preferentes o de inversión 

d) Emisión de bonos 

e) Arrendamiento financiero 

 

 

1.2.18.2 El sistema financiero 

Está compuesto por el conjunto de entidades y 

operaciones que tienen por objetivo suministrar dinero u otros medios de pago 

para financiar, a través de la inversión y del crédito, las actividades propias de los 

diversos agentes económicos (Rodríguez et al, 2008). 

 

 Mercado financiero. Es el mecanismo donde se negocian o intercambian 

activos financieros y se determinan sus precios. Los mercados financieros 

facilitan a las personas o empresas que requieren capital lo tomen de 

aquellas que lo tienen disponible (Rodríguez et al, 2008). 

 

 Activos financieros. También llamados instrumentos financieros, son títulos 

emitidos por agentes económicos deficitarios y que incorporan derechos 

sobre activos reales (Rodríguez et al, 2008). 
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 Intermediarios financieros. Se denomina intermediario financiero al agente 

económico especializado (empresa especializada) en las actividades de 

compra-venta de contratos financieros (préstamos y depósitos) y activos 

financieros primarios y secundarios (Rodríguez et al, 2008). 

 

 

1.2.18.3 Tasa de interés efectiva anual (TEA) 

Es la ganancia anual que en términos porcentuales 

produce un capital tomando en consideración al número de capitalizaciones. 

Cuando en el año hay más de una capitalización ocurre que la tasa de interés 

nominal anual y la tasa de interés efectiva anual son diferentes. La tasa de interés 

efectiva refleja el tiempo en que se paga los intereses. La capitalización es el 

interés generado por un capital que se adiciona al capital anterior, formando un 

nuevo capital, el mismo que genera un nuevo interés en el siguiente periodo y así 

sucesivamente, durante un plazo específico o pactado (Rodríguez et al, 2008, 

p.270). 

 𝐓𝐄𝐀 =  [(𝟏 +  𝐢𝐦)𝐦 − 𝟏] × 𝟏𝟎𝟎  
 

Dónde: 

i :  tasa de interés nominal anual expresada en tanto por uno. 

m    : número de períodos de capitalización comprendidos en el año, 

equivalente al número de capitalizaciones al año (frecuencia de 

capitalización). 

 

 

1.2.18.4 Evaluación financiera 

Se realiza considerando que el proyecto es financiado con 

endeudamiento; derivada de la financiación externa (capital de terceros). Por lo 

que, para la evaluación financiera se debe tener en cuenta el endeudamiento. 
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Constituye parte de la evaluación financiera los cálculos del aporte al proyecto 

por acceso al financiamiento (tasa de interés activa del mercado) y por escudo 

fiscal (se origina por el ahorro en el pago de impuestos, fruto de la menor base 

imponible, al descontarse los intereses de la financiación) (Rodríguez et al, 2008, 

p.335). 

 

1.2.18.5 Flujos de caja 

Constituye un estado de cuenta básico que resume las 

entradas de efectivo y salidas de efectivo a lo largo de la vida útil del proyecto, lo 

cual permite determinar el rendimiento de la inversión. Es la diferencia entre los 

soles cobrados y los pagados; constituye el flujo neto de efectivo que se espera 

recibir en el futuro (ingresos menos egresos) (Rodríguez et al, 2008). 

Según Rodríguez et al (2008) afirma que en un 

proyecto, se identifican los flujos de cajas siguientes: 

 

a) Flujo de caja operativo. Se obtiene de la proyección de los 

ingresos (entradas) y egresos (salidas) de efectivo durante la vida 

útil del proyecto (funcionamiento u operatividad del negocio). Es 

importante señalar que dentro de los rubros de ingresos se 

encuentran aquellos que se obtienen por la venta del producto y 

subproductos y dentro del rubro de egresos se encuentran: el costo 

de producción (materiales directos, mano de obra directa y costos 

indirectos de fabricación), gasto de ventas administrativos, la 

depreciación y la amortización de intangibles. (p.338) 

 

b) Flujo de caja de capital. Considera el rubro de inversión en activos 

tangibles e intangibles, capital de trabajo, valor residual de los 

activos tangibles al final de su vida útil y recuperación del capital de 

trabajo. (p.338) 
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c) Flujo de caja económico. No se incluyen ingresos y egresos de 

efectivo relacionados al financiamiento de la inversión por terceros 

(prestamos). Por lo tanto, implícitamente se asume que la inversión 

del proyecto ha sido financiada en su totalidad o íntegramente con 

recursos propios. Este flujo incorpora el flujo de caja de capital y el 

flujo de caja operativo. (p.338) 

 

d) Flujo de caja financiero. Incluye ingresos y egresos de efectivo 

relacionados al financiamiento de la inversión con capital de 

terceros; incluye préstamos, amortizaciones, intereses y el efecto 

tributario del interés del préstamo. Este flujo incorpora el flujo de 

caja económico y el servicio de la deuda o plan de pagos del 

préstamo. (p.338) 

 

1.2.18.6 Período de Recuperación (PR) 

El plazo de recuperación es el tiempo que tarda en 

recuperarse la inversión total inicial (desembolso inicial) y se calcula a partir de 

los flujos de efectivo esperados (entradas de efectivo menos salidas de efectivo). 

Según este método, las mejores inversiones son aquellas que tienen un plazo de 

recuperación más corto; acentúa el aspecto financiero de la inversión y está 

inspirado en una política de liquidez más que de rendimiento (Rodríguez et al, 

2008). 

Mediante este método se aceptan solo aquellos 

proyectos que recuperan su inversión dentro de cierto período (período de 

recuperación máximo aceptable). El proyectista es el encargado de determinar el 

Periodo de recuperación máximo aceptable (PRMA) (Rodríguez et al, 2008). 

 

 Criterio de decisión: 

Si PR < PRMA, se debe aceptar el proyecto 

Si PR > PRMA, se debe rechazar el proyecto 
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1.2.18.7 Valor Actual Neto (VAN) 

El valor Actual Neto (VAN) representa la ganancia 

acumulada neta que generará el proyecto durante un periodo determinado 

(horizonte de evaluación). Este aporte o ganancia acumulada se expresa en 

unidades monetarias del momento cero. En otras palabras, el VAN indica la 

contribución neta del proyecto, en términos de valor presente (Rodríguez et al, 

2008, p.353). 

 𝐕𝐀𝐍 =  −𝐈𝟎 +  𝐅𝐄𝟏(𝟏 + 𝐂𝐎𝐊)𝟏 + ⋯ +  𝐅𝐄𝐍(𝟏 + 𝐂𝐎𝐊)𝐍 

Dónde: 

I0  : Inversión inicial. Por considerarse un desembolso se registra con signo  

negativo 

FEN  : Flujos de efectivo esperados o ingresos futuros netos esperados 

(entradas de efectivo menos salidas de efectivo). Son los flujos de fondos 

esperados del proyecto. 

COK : Costo de oportunidad del capital o tasa de descuento expresada en tanto 

por uno 

 

 

 Criterio de decisión: 

VAN > 0, se debe aceptar el proyecto. Un VAN positivo nos indica que los 

flujos de efectivo esperados que genere el proyecto (actualizados o 

descontados) permitirán recuperar la inversión inicial del negocio. 

VAN < 0, se debe rechazar el proyecto. Un VAN negativo nos indica que el 

Valor Actual de los flujos de efectivo esperados que genere el proyecto no 

permitirán recuperar la inversión inicial del negocio. 
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1.2.18.8 Análisis del Costo de Oportunidad del Capital 

(COK) 

En el ámbito financiero, el costo de oportunidad del 

capital, conocido como tasa de descuento o tasa mínima de rendimiento 

aceptable es el rendimiento de la alternativa más valiosa que se sacrifica; es 

aquella tasa que se utiliza para determinar el valor actual de los flujos de efectivo 

esperados que genera un proyecto y representa el rendimiento que se le debe 

exigir al proyecto por renunciar a un uso alternativo de los recursos financieros 

en proyectos de riesgos similares (Rodríguez et al, 2008, p.357). 

 

 

1.2.18.9 Tasa Interna de Retorno (TIR) 

La Tasa Interna de Retorno –expresada como tasa 

porcentual- representa el rendimiento en términos de flujos de efectivo o retorno 

promedio anual que generará la inversión. Es la tasa de descuento que equipara 

el valor presente de los flujos de efectivo esperados (FE1, FE2,…., FEN) con la 

inversión inicial de un proyecto (I0). La TIR es la tasa de descuento que hace el 

VAN igual a cero (VAN = 0). Este criterio garantiza que el proyecto obtenga por 

lo menos su rendimiento requerido (Rodríguez et al, 2008, p.360). 

 𝐕𝐀𝐍 =  −𝐈𝟎 + 𝐅𝐄𝟏(𝟏 + 𝐓𝐈𝐑)𝟏 + ⋯ +  𝐅𝐄𝐍(𝟏 + 𝐓𝐈𝐑)𝐍 = 𝟎 

 

Dónde: 

I0 : Inversión inicial. Por considerarse un desembolso se registra con signo 

negativo. 

FEN : Flujos de efectivo esperados o ingresos futuros netos esperados 

(entradas de efectivo menos salidas de efectivo). Son los flujos de fondos 

esperados del proyecto. 

TIR : Tasa interna de retorno o tasa interna de rendimiento, expresada en tanto 

por uno. 
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 Criterio de decisión: 

TIR > COK, se debe aceptar el proyecto. Esto significa que la tasa de 

rendimiento que generaría la inversión inicial, es superior a la tasa de 

rendimiento mínima aceptable o exigible para la realización de un proyecto. 

Este criterio garantiza que la empresa obtenga por lo menos su rendimiento 

requerido. 

TIR < COK, se debe rechazar el proyecto, ya que la tasa de retorno de la 

inversión es menor a la tasa de rendimiento de la mejor alternativa 

descartada. 

 

 

1.3 Marco Legal y Normativo 

La empresa Emulsiones y Asfaltos SAC debe contar con leyes 

definidas por el Estado: 

 

 Ley 29783, Ley de seguridad y salud en el trabajo. Según la 

Superintendencia Nacional de Fiscalización Laboral (SUNAFIL) (2012) 

indica que la ley tiene por objetivo establecer una política y objetivos de 

seguridad y salud en el trabajo, creando conciencia sobre el ofrecimiento 

de buenas condiciones laborales a los trabajadores, mejorando de este 

modo la calidad de vida de los mismos, así como promoviendo la 

competitividad de las empresas en el mercado. Esta ley cuenta con su 

reglamento el DS005-2012-TR lo cual la empresa debe regirse según lo 

establecido, como por ejemplo realizar los exámenes médicos 

ocupacionales a sus trabajadores, garantizar que sean capacitados en 

materia de prevención y respetar sus derechos y obligaciones de los 

trabajadores. 
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Además la empresa Emulsiones y Asfaltos SAC se rige bajo las 

normas técnicas peruanas: 

 

 NTP 399.010-1-2004 Señales de Seguridad. Según el comité técnico de 

normalización de seguridad contra incendios (2004) establece que esta 

norma técnica peruana tiene por objetivo hacer comprender, mediante las 

señales de seguridad, la información para la prevención de accidentes, la 

protección contra incendios, riesgos o peligros de salud, facilitar la 

evacuación de emergencia y también la existencia de circunstancias 

particulares. Su campo de aplicación debe estar en los lugares que se 

establezcan dentro de la empresa con la finalidad de orientar, prevenir y 

reducir accidentes, riesgos de salud y facilitar el control de las 

emergencias a través de colores, formas, símbolos y dimensiones. 

 

 NTP 350.043-1-2011 Extintores portátiles. Selección, distribución, 

inspección, mantenimiento, recarga y prueba hidrostática. Según el 

comité técnico de normalización de seguridad contra incendios (2011) 

establece que los extintores portátiles son una línea primaria de defensa 

con capacidad para controlar y extinguir incendios de tamaño limitado. 

Esta norma nos ayudará para la selección y distribución de los extintores, 

considerar las clases de fuego que puedan ocurrir y la severidad del riesgo 

de incendio de los lugares o áreas ocupadas. Respecto a la empresa el 

tipo de riesgo que maneja es alto, teniendo como clase B para fuegos y 

utilizando extintor portátil de Polvo Químico Seco (PQS). 

 

 NTP 350.062-2012 Extintores portátiles. Método de ensayo para 

calificar la capacidad o potencial de extinción. Fuegos Clase B. Según 

el comité técnico de normalización de seguridad contra incendios (2012) 

consiste en extinguir un fuego producido por un líquido inflamable 

contenido en un depósito o bandeja de forma cuadrada apoyada en el piso, 

con el extintor correctamente cargado, en condiciones de descarga 
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continua. La empresa por contener altas cantidades de combustible 

(Diesel) para el proceso de asfalto en caliente y emulsión asfáltica, el tipo 

de extintor que se adecua es el extintor Polvo Químico Seco (PQS). 

 

 

 NTP 350.026-2007 Extintores portátiles. Manual de Polvo Químico 

Seco (PQS) 

Según el comité técnico de normalización de seguridad contra incendios 

(2007) indica que la presente norma técnica peruana establece los 

requisitos de fabricación, muestreo y recepción, los métodos de ensayo, 

marcado y etiquetado, de los extintores portátiles manuales de polvo 

químico seco. La empresa contará con cierta cantidad de extintores PQS 

en los diferentes puntos de la planta para una mejor seguridad según los 

estándares que la norma lo pide. 

Además, es necesario que la empresa Emulsiones y Asfaltos SAC 

se establezca bajo la norma de calidad: 

 

 Norma ISO 9001:2008. Esta norma internacional aplica a los sistemas de 

gestión de calidad y que se centra en todos los elementos de 

administración de calidad con los que una empresa debe contar para tener 

un sistema efectivo que le permita administrar y mejorar la calidad de sus 

productos o servicios. La empresa contará con un manual de calidad y 

procedimientos, también de una política y objetivos de calidad lo cual 

ayudará a mejorar la eficiencia en la gestión de calidad. 
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1.4 Casos de Éxito 

1.4.12 Caso 1: Empresa Rocersa especializada en el sector 

cerámica 

 

1.4.12.1 Análisis de la situación inicial 

El sector de la construcción es uno de los más 

castigados por la crisis económica que comenzó en 2008, y, como 

consecuencia, el sector cerámico sufrió una importante caída de las ventas. 

Ante esta difícil situación, Rocersa se plantea en 2012 como gran objetivo 

alcanzar la excelencia en las operaciones a través de un sistema 

personalizado de mejora continua, con especial atención a El Desarrollo de 

la Organización Humana de la Producción. Formación e implicación de todo 

el personal, la optimización de la eficiencia de sus procesos. El aumento de 

la flexibilidad que permita la reducción de inventarios y plazos de entrega, así 

como las pérdidas de disponibilidad por cambio de referencia. Diferenciación 

por calidad de producto, la reducción de mermas y eliminación de cualquier 

tipo de despilfarro (Leansis Productividad, 2016). 

 

1.4.12.2 Solución planteada e implementación 

Fase 1: Formación 

Según Leansis Productividad (2016) refiere que el 

primer paso que dio Rocersa fue garantizar la correcta implementación de las 

Bases de mejora continua en el área piloto del proyecto y asegurar la posterior 

sostenibilidad y extensión al resto áreas productivas y departamentos. Para ello, 

la dirección, totalmente implicada con el proyecto, dio dos pasos fundamentales:  

 Creación de la figura del Promotor de mejora continua, persona que recibió 

la formación y lideró el desarrollo del proyecto en el GAP piloto de 

Prensas/Esmaltadoras.  
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Fase 2: Bases de mejora continua. Organización 

Humana de la Producción e implicación del personal 

Según Leansis Productividad (2016) indica que se 

definieron las funciones, responsabilidades y roles jerárquicos dentro la 

Organización Humana de Rocersa (miembros de GAP y coordinadores, 

supervisores, responsable de área y funciones soporte). Se creó el primer Grupo 

Autónomo de Personas (GAP) piloto en el área de Prensas-Esmaltado, 

definiendo también las Funciones Soporte asignadas (Mantenimiento, Calidad, 

Logística, etc. que garantizan la autonomía del GAP. Una vez creada y formada 

la OHP, se definieron cuáles serían los indicadores QCDP (Calidad, Coste, 

Plazos y Personas) y se establecieron los objetivos a lograr de dichos 

indicadores. Por otra parte, es importante una adecuada Organización Humana, 

como la implicación de las personas que la componen. Para ello, se lanzaron las 

siguientes Herramientas de Implicación de personal:  

 Polivalencia, fomentando la formación de los miembros del GAP 

 5S, orden y limpieza en las líneas  

 Sistema de Ideas de mejora, garantizando la respuesta en forma y plazo 

al GAP.  

En este sentido cabe destacar la implicación y 

participación de todo el personal de Rocersa. De nuevo se confirma que las 

personas son el mayor activo de una empresa, y la gran clave del éxito fue su 

aportación diaria y las Ideas de mejora (Leansis Productividad, 2016). 

 

Fase 3: Herramientas de mejora en la eficiencia de 

los equipos 

Según Leansis Productividad (2016) indica que una vez 

implantadas las Bases de la mejora, desarrollando una Organización Humana 

sólida, implicada y focalizada a los indicadores adecuados, fue el momento de 

trabajar con las herramientas necesarias para mejorar la eficiencia de las líneas 

de producción, como son: 

 Identificar y eliminar las tareas innecesarias que no aportan valor 
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 Identificar y organizar las operaciones que pueden realizarse con máquina 

en funcionamiento previamente al cambio, asegurando que estén listas en 

el momento de cambiar (Check List) 

 Organización y estandarización de las operaciones que forman parte del 

cambio, equilibrando y sincronizando las tareas de las personas que 

intervienen, minimizando el tiempo de paro. 

 Identificación y ejecución de mejoras que permitan simplificar las 

operaciones 

Taller TPM: La fiabilidad y buen estado de las instalaciones es un factor 

fundamental para conseguir los objetivos de eficiencia y calidad, por lo que en 

este grupo se definieron e implantaron las siguientes herramientas:  

 Definición de las gamas de mantenimiento preventivo autónomo, con 

tareas sencillas de limpieza, inspección y engrase realizadas por el 

personal de las líneas, previamente formado.  

 Definición del plan anual de mantenimiento preventivo profesional  

 Registro y análisis semanal de las averías e indicadores de fiabilidad. 

Identificación de acciones preventivas y de mejora. 

 

1.4.1.3 Resultados 

Leansis Productividad (2016) refiere que el sistema de 

Mejora Continua implantado, permite la identificación de las pérdidas, la prioridad 

de las mismas y la aplicación de las herramientas adecuadas para su reducción 

y eliminación.  

En cuanto a los resultados cualitativos, podemos destacar los siguientes:  

 Mejora del orden y limpieza 

 Participación en la mejora de todo el personal, gracias a la comunicación 

en las Top5-Top60, Ideas de Mejora, Grupos de trabajo, etc. 

  Asunción de la gestión visual como herramienta de análisis y trabajo a pie 

de máquina 

 Mejora a nivel organizativo entre departamentos, con control del 

lanzamiento, priorización y ejecución de los Planes de Acción  
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El éxito en cuanto a resultados cuantitativos del proyecto quedó reflejado en la 

evolución de los indicadores, que se pueden resumir en una mejora de un 17% 

en la eficiencia de equipos de Prensas/Esmaltadoras. 

 

1.4.13 Caso 2: Empresa Istobal especializado en lavado de 

vehículos 

1.4.13.1 Análisis de la Situación inicial 

Leansis Productividad (2016) cuenta que se hizo un 

análisis del sistema de producción que determinó varias deficiencias en el mismo, 

las cuales son:  

 Los colaboradores de la organización no se encontraban orientados a la 

producción, no contaban con un rango de puestos con superiores 

determinados y había una carencia de grupos de trabajo. Esto sumando a 

la falta de indicadores para una toma de decisión eficaz. 

 El régimen de calidad, a pesar de brindar soluciones al público, no daba 

importancia a los desperfectos que se encontraban. Esto debido a que no 

contaban con una metodología para realizarlo. 

 Los procedimientos de producción no se encontraban debidamente 

implementados, esto hacia que la productividad sea mínima, existían 

paras en la producción, lo cual ocasionaba un clima celeridad y angustia 

en los colaboradores. 

 La dirección de logística no se encontraba concentrada desde el equipo 

administrativo de la empresa, esto conllevaba a grandes deficiencias en el 

inventario de insumos como con proveedores. 

 

1.4.13.2 Solución planteada e implementación 

Leansis Productividad (2016) planteó una paulatina 

aplicación de un sistema de mejora continua a partir del nivel inferior, esto con el 

inicio de un área piloto que fuera a la par de la existente para la alineación y 

expansión al resto de la empresa.  
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Es por esto que se planteó, con el jefe de producción, el plan de mejora e 

implementación, los cuales fueron:  

 Se eligió el proceso de secados del puente de lavado como proceso piloto. 

Se inició con la implementación y creación del GAP (Grupo Autónomo de 

Producción), además se eligió a los colaboradores que brinden la ayuda 

necesaria para empezar con la tarea gráfica y la comunicación. 

 Luego, se realizó las “5S” que rápidamente empezó a dar resultados 

buenos enfocados al orden y distribución de la línea de producción. A la 

par, la mejora en el suministro de insumos gracias a la adquisición de 

anaqueles que permitieron un ágil reposición de productos. Todo esto 

ayudó a que los tiempos de producción en la línea bajen. 

 Cuando ya el área piloto se encontraba funcionando, se dispuso la 

extensión de la mejor a toda la línea de producción de la fábrica, desde el 

montaje de los insumos hasta el centro de lavado. 

 Además se hizo extensión al área de montaje y se decidió hacer el mismo 

modelo hecho en el proceso de fabricación. Se eligió el GAP de máquinas 

y se desarrollaron los indicadores al igual que el área piloto y según el 

problema en el área, como por ejemplos el paro de equipos, total de fallas 

vs tiempos presupuestados. 

 Durante el periodo en el que se replicaba la mejora continua, los 

colaboradores fueron cambiando poco a poco, reflejado en las mejoras de 

tiempo en la producción. Gracias a eso, se pudo replicar la mejora en las 

tres grandes direcciones de la empresa e ir bajando a todas las áreas que 

abarquen todo el proceso. 

 Para finalizar se buscó concientizar a los colaboradores de la permanencia 

de la mejora en el tiempo, creando el área de desarrollo en el sistema de 

producción, con el fin de lograr la excelencia en la mejora continua. 
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1.4.13.3 Resultados 

Según Leansis Productividad (2016) menciona que el 

triunfo de realizar del modelo de mejora continua Lean Manufacturing en Istobal 

se centraliza en el aumento de todos los indicadores de producción. 

 Crecimiento de la productividad de mano de obra en el total de la fábrica, 

del orden del 30% y la acomodación a las variaciones de la demanda.  

 Destreza en la reducción de inconvenientes de calidad en cliente y 

disminución de costos internos de la no calidad. (Rebaja total de las faltas 

de material en cliente). 

 Drástica reducción de los quiebres de stock en las líneas de producción  

 Revisión y disminución de inventarios internos (WIP o Work in Process) y 

externo de proveedores (70% de reducción en producto terminado). 

 Aumento de eficiencia de la maquinaria, que ayuda a la producción total y 

que se gaste menos material de fabricación (aumento de un 45% a un 65% 

en eficiencia de maquinarias.  

 Participación en la mejora de toda la organización gracias al sistema 

implantado de ideas de mejora alcanzando cifras de 100 ideas de mejora 

por GAP (Grupo Autónomo de Producción) emitidas al año. 

 La victoria en la adaptación del sistema de mejora continua permite a Istobal 

enfrentar los desafíos futuros con el mayor de los entusiasmos, concentrados en 

el desarrollo a nuevos mercados y el lanzamiento rápido y eficiente de nuevos 

productos. 

 

1.4.14 Caso 3: Empresa MM Packaging fabricante de envases de 

cartón 

1.4.14.1 Análisis de la Situación inicial  

La empresa MM Packaging pertenece al grupo Mayr-

Melnhorf dedicada a la elaboración de recipientes de cartón para la sección de 

alimentos y para la sección de limpieza. A finales de 2010, la planta de Alzira 

cruza momentos dificultosos cuando los costos de las materias primas aumentan 

ampliamente y la demanda de bienes de consumo de marcas grandes cae en 
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favor de las marcas blancas. Además, casi la totalidad de los clientes coinciden 

en ascender sus estándares de calidad y piden un lead time mucho más ajustado. 

Dicho problema obliga a MMP Ibérica a modificar su modelo de producción para 

buscar modelos mucho más eficientes y focalizados en la disminución de la 

merma. (Leansis Productividad, 2016). 

 

1.4.14.2 Solución planteada e implementación 

Según Leansis Productividad (2016) refiere que se 

realizó una inspección en toda la planta y revisó cada proceso de la fabricación 

del envase, luego de esta inspección se encontró lo siguiente: 

En lo que se trata a requisitos de eficiencia, todas las máquinas poseen un nivel 

de rendimiento por debajo del promedio. Además, cuenta con un gran número de 

paradas imprevistas debido a los deterioros y a los habituales reajustes durante 

la fabricación. Es por esto que se plantea las siguientes soluciones escalonadas 

en diferentes etapas:  

 Notificación general del nuevo sistema productivo fundado en la mejora 

continua y en alineación del personal. 

 Formación de grupos autónomos de producción en una línea piloto, 

reconociendo las áreas soporte como mantenimiento, calidad del 

producto, logística y finalmente el nacimiento de la gestión visual. 

 Lanzamiento de 5’S para mejorar las condiciones de trabajo. 

 Aumentar el recurso de los equipos. Es decir, incrementar el tiempo en el 

que las máquinas son eficientes, disminuyendo el total de fallas con un 

mantenimiento programado (TPM) además, acortando los tiempos en los 

cambios de partida. 

 Autoevaluarse en calidad y tipos de trabajo 

 

También, desde el inicio se establecieron reuniones semanales en la que se 

examina la variación de cada uno de los indicadores, se plantean trabajos 

correctivos en caso de que haya desviaciones y se estudian las acciones 

pendientes de realización. 
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1.4.14.3  Resultados 

Leansis Productividad (2016) refiere que el 

éxito de la implantación del proyecto de Mejora Continua en MM Packaging, está 

formado en el progreso de todos sus indicadores.  

 Se logra un aumento en el promedio de la productividad alrededor de 30% 

en todas las líneas de fabricación.  

 Se descubren un total de 470 trabajos, de las que se realizan 380, casi el 

80%.  

 Disminución del número de demandas de los clientes en un 40%  

 Aumento del 13% en el beneficio de las líneas de producción  

 Disminución en un 25% del tiempo consignado a los cambios de partida. 

 Disminución del Downtime o tiempo en el cual la máquina no se encuentra 

operando de un 15%  

 Incremento en la organización de la información de planta. Gracias a la 

gestión visual, existe mucha más conciencia para lograr superar los 

indicadores, se promueve la creación de sugerencias para mejorar e 

identificar más rápido los problemas en las máquinas. 

 

Finalmente, los efectos obtenidos aseguran el proyecto 

desarrollado dentro de la empresa. Es necesario precisar que el logro alcanzado 

no solo reside en aumentar los indicadores, sino además en la concientización 

de una metodología de trabajo que ayude a confrontar con mayor garantía de 

éxito futuros retos (Leansis Productividad, 2016). 

 

1.4.15 Caso 4: Empresa Royo Group fabricante de muebles de  

baño 

1.4.15.1 Análisis de la situación actual 

A la división del mueble, que depende a gran escala 

de la división de construcción, la invasión de la crisis en España en el año 2008 

les ha vuelto en un reto, ya que necesitan mejorar sus procesos productivos y 

realizar un cambio en su estrategia, así poder conservar los niveles de ingresos 
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obtenidos en años anteriores. En el caso de Royo esta táctica es la de 

acomodarse a las nuevas exigencias del mercado y así pasar de fabricar varios 

muebles de bajo volumen con mayor rentabilidad, a tener que fabricar mucho 

más volumen reduciendo la rentabilidad por mueble sin dañar la calidad del 

producto. Es por esto que la empresa apuesta en conseguir un cambio cultural 

que presume el reto que su principal objetivo ha sido el aumento de la 

productividad de la planta actual de Valencia (Leansis Productividad, 2016). 

 

1.4.15.2 Solución planteada e implementación 

Según Leansis Productividad (2016) dice que el 

plan ha tenido una primera fase de acomodamiento de la empresa revelando las 

mermas tratando de eliminarlas, para que al empezar a implementar el sistema 

de mejora continua este se halle sobre una base fuerte en la que va a trabajar. 

Así, los primeros pasos dados fueron:  

a. Almacén al Suelo de materiales de compra. Intenta mejorar los 

depósitos de la fábrica, de forma que se pueda disminuir la 

maniobrabilidad al momento de la obtención los productos de los distintos 

almacenes, así se pueda obtener todo al “alcance de la mano” facilite su 

visualización al momento de buscar el material. 

b. Productividad de líneas de montaje de mueble. Este punto se 

encuentra dirigido a aumentar la productividad de los colaboradores que 

participan en la elaboración del producto, consiste en poner la merma en 

el proceso de producción con la gente de la máquina, y la gente de las 

áreas involucradas, buscando soluciones y llevarlas a cabo “in situ” en el 

mismo momento. Tras los resultados encontrados en el momento, se 

buscan los cambios para llevar a cabo nuevamente el proceso. 

c. Stock Pie de línea (SPL). Consiste en hacer un stock bien ordenado y 

dimensionado con todo el material necesitado para el proceso de montaje, 

siguiendo el flujo de materiales. Con la misma filosofía fácil de localizar y 

de manipular, y asegurando el aprovisionamiento a línea. 
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1.4.15.3    Resultados 

Según Leansis Productividad (2016) indica los 

siguientes resultados respecto al caso en mención. 

En el almacén al suelo los resultados que se 

consiguieron fueron:  

 Encontrar la accesibilidad del material para su abastecimiento a línea 

 Tener un control visual de todo el inventario 

 Eliminar obsoletos y ajustar los stocks 

 Preparar el almacén de aprovisionamiento cíclico por reposición 

 

En la acción de mejora de la productividad de la mano de obra, los resultados 

fueron:  

 Eliminación de embalado dentro de la línea, lo que supuso un cambio de 

layout de las líneas de montaje. 

 Aprovisionamiento frontal de componentes, facilitando su localización y 

reposición. 

 Unión de todo el contenido de trabajo. Se pasó a fabricar los premontajes 

en la misma línea de montaje, secuenciados con los muebles, en vez de 

hacerlos fuera de la línea.  

 Ajuste de los metros cuadrados de la línea. Se acortaron las líneas, 

ganando metros cuadrados a la fábrica. 

 

 

En la acción de crear un Stock Pie de línea se consiguió: 

 Establecer referencias del materia intermedio para facilitar el acceso del 

mismo. 

 Se consiguió más espacio para nuevas líneas de fabricación. 

 Se eliminó del stock todo el material obsoleto  

 Se aligeró el traspaso del material a la línea de fabricación. Gracias al 

apoyo de la dirección y procurando los recursos necesarios, se encargó 
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de proponer las acciones a realizar con los responsables de cada una de 

las acciones bien definidos. 

 

Tras los primeros seis meses del proyecto, se han observado buenos resultados 

en lo que refiere a la adecuación física de la fábrica, ordenándola, eliminando 

obsoletos, mejorando la accesibilidad y facilitando la gestión, pasando a 

gestionarse de forma más visual. Gracias a todo esto, se ha comprobado ya un 

aumento en la productividad de las líneas de un 20% de media. Lo que supone 

para la empresa unos ahorros potenciales (Leansis Productividad, 2016). 

 

1.4.16 Caso 5: Empresa Berioska fabricante de cosméticos 

1.4.16.1 Análisis de la Situación actual 

Según Leansis Productividad (2016) El proyecto se 

centra en el área de Picking, donde se pone manifiesto la necesidad de:  

 Optimizar el almacén para dar cabida a todas las referencias 

 Incrementar la productividad en la preparación de pedidos para ofrecer 

una respuesta más ágil a sus clientes 

 Establecer un sistema que permita cuantificar la carga de trabajo y evite 

fallos en las entregas por falta de capacidad  

 Enfocar al equipo de trabajo hacia la Mejora Continua para centrarse en 

la consecución de objetivos 

 

1.4.16.2 Solución planteada e implementación 

Leansis Productividad (2016) plantea las siguientes 

etapas para la transformación del departamento en un modelo más eficiente y 

basado en la reducción del desperdicio:  

 Comunicación global del nuevo sistema productivo basado en la Mejora 

Continua y formación de todo el personal  

 Desarrollo de la OHP (Organización Humana de la Producción). 

Formación del GAP (Grupo Autónomo de Producción), identificación de 

los departamentos soporte y lanzamiento de la gestión visual.  
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  Estudio para una distribución del almacén más eficiente 

 Desarrollo de un nuevo estándar de trabajo 

 Incremento de la productividad en la preparación de pedidos. Lanzamiento 

del Tablero de marcha  

 Desarrollo de una herramienta que permita planificar y cuantificar la carga 

de trabajo del departamento 

 

1.4.16.3 Resultados 

El éxito de la implantación del sistema de 

Mejora Continua ha sido el resultado de un trabajo metódico, basado en las 

personas y centrado en la consecución de los objetivos.  

Gracias a la implantación del proyecto, se ha 

conseguido incrementar la productividad de los bultos por persona y hora. Ha 

favorecido la renovación del departamento y posibilitará en un futuro la 

sostenibilidad del mismo gracias a la generación de ideas de mejora y a la 

resolución sistemática de anomalías y de fallos en los procesos. Asimismo, 

gracias a la correcta estimación de los recursos que son necesarios, se mejorará 

el servicio con los clientes y ayudará a reforzar la imagen de Berioska (Leansis 

Productividad, 2016). 
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CAPÍTULO II  

METODOLOGÍA 

 

En este capítulo se indicará todos los materiales y métodos que se 

utilizaron para desarrollar los planes de mejora continua en la empresa, además 

de la elección del producto patrón, la metodología a utilizar y el diagnóstico de la 

empresa en torno a este producto patrón. Luego, se empezará el desarrollo del 

proyecto obteniendo los principales indicadores para dar inicio a la 

implementación de las mejoras propuestas. 

 

2.1 Material y métodos 

 

2.1.1 Localización y tipo de investigación 

El estudio se realiza en la empresa de Emulsiones y Asfaltos 

SAC ubicada en el distrito de Ate – Santa Clara. El tipo de investigación que se 

utilizó en el presente estudio es de tipo aplicativa con la finalidad de mejorar los 

procesos productivos y ofrecerle a los colaboradores seguridad y motivación para 

realizar su trabajo, es por esto que en la investigación se va a contemplar análisis 

cuantitativos y cualitativos. 

 

2.1.1.1 Nivel de Investigación 

El nivel de investigación a utilizar es el nivel descriptivo 

ya que planteamos mejorar la productividad de la empresa Emulsiones y Asfaltos 

SAC describiendo los principales procesos, mejorarlos y evaluarlos con el fin 

alcanzar el éxito deseado. 
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2.1.1.2 Modalidad de la Investigación 

La modalidad de investigación a utilizar en el presente 

proyecto es el estudio de casos, esto debido a que plantearemos mejoras que se 

irán desarrollando con la finalidad de ser más eficientes y resolver distintos 

problemas que se susciten en la empresa. 

 

2.1.1.3 Unidad de Análisis 

La unidad de análisis es la Planta de producción de la 

empresa Emulsiones y Asfaltos SAC que cuenta principalmente con la planta de 

emulsiones asfálticas y la de asfalto en caliente. 

 

2.1.1.4 Métodos de estudio 

El método de estudio utilizado es el inductivo-deductivo, 

ya que se induce problemas mediante la recolección de datos y deduce mejoras 

para incrementar los principales indicadores de la empresa. 

 

2.1.2 Técnicas de Recolección de datos 

Las técnicas utilizadas para la elaboración del presente proyecto 

son principalmente la observación directa que se dio en las visitas continuas y 

programadas a la empresa; además, ayudó la observación indirecta en la cual se 

contaba con el apoyo del encargado de planta. Ayudó también las entrevistas 

realizadas a los colaboradores y jefes de la empresa y los estudios de tiempo 

realizados a las dos líneas de producción principales. Esto concluyó con una 

lluvia de ideas que permitió plasmar de una manera eficiente todo lo encontrado 

en la planta. 

 

2.1.3 Instrumentos de Recolección de datos 

La recolección de datos se realizó mediante instrumentos como 

cronómetro para la toma de tiempos, balanzas para el peso necesario de cada 

insumo, termómetro que ayudo a medir la temperatura de salida del asfalto, las 

encuestas realizadas por los colaboradores administrativos y de planta. También, 
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fueron necesarios Check List para tener el pleno conocimiento de lo encontrado 

en la empresa, como grabadoras de video y de voz para obtener una 

visualización gráfica del proceso productivo y para tener en cuenta todo lo 

mencionado por los colaboradores respectivamente. 

 

2.1.4 Software 

Se utilizaron además software necesarios para la visualización 

de los indicadores como también para comparar información antes y después de 

la implementación sugerida:  

Software utilizado: 

 V&B Consultores para la elaboración de: 

 Plan estratégico 

 Balance Scorecard 

 Indicadores de gestión y six sigma 

 Gestión de talento humano 

 Cadena de valor 

 ROI de la capacitación. 

 Office 2010: Microsoft Word, Excel, Visio 

 

2.1.5 Recursos Humanos 

La recolección de datos se realizó gracias a la ayuda de 

colaboradores de distintas áreas de Emulsiones y Asfaltos SAC; es así que el 

área administrativa brindó los datos históricos de ventas como los precios de la 

materia prima; el jefe de planta, todo lo relacionado a las máquinas, producción 

y los colaboradores con las encuestas de clima laboral. 

Dentro de la planta de producción el encargado, que es el 

principal apoyo del Jefe de Planta, es el que ayudó con las visitas guiadas, toma 

de tiempos y la buena relación con el personal operario. 

 

 

 



59 
 

2.2 Desarrollo del proyecto 

En esta etapa se evaluó la situación inicial de Emulsiones y Asfaltos 

SAC donde se identificó el problema principal que afecta que el producto no 

llegue a tiempo a su destino. Además, se planteó las soluciones necesarias para 

revertir esta situación, para luego plasmar estas ideas en hechos concretos. 

2.2.1 Diagnóstico  

2.2.1.1 Descripción de la empresa 

Emulsiones y Asfaltos SAC fue fundada por  Alfredo 

Enrique Valcárcel Cahen. Es una empresa dedicada a la ejecución de Obras de 

Infraestructura Vial. Cuenta con una gran experiencia en conservación, 

construcción de urbanizaciones, carreteras y aeropuertos; contando con 

tecnología de punta en la producción de diversos productos derivados del asfalto. 

Emulsiones y Asfaltos SAC es una empresa que ha 

demostrado todas las expectativas, dando soluciones y experiencia. Cuenta con 

dos productos derivados del asfalto como la emulsión asfáltica que se utiliza 

principalmente para el mantenimiento de pistas y carreteras y el asfalto en 

caliente que sirve para la construcción de las mismas. 

 

Figura 4   Logo de la Empresa 

Fuente: Emulsiones y Asfaltos SAC 

 

2.2.1.2 Datos Generales de la Empresa 

 

RAZÓN SOCIAL  EMULSIONES & ASFALTOS SAC 

   

RUC  N° 20492027686 
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DOMICILIO 

FISCAL 
 

Calle Monterrosa N° 270 Of. 403 Urb. Chacarilla del 

Estanque, Santiago de Surco - Lima. 

   

PÁGINA WEB  www.emulsionesasfaltossac.com 

   

E-MAIL  emulsionesasfaltossac@emulsionesasfaltossac.com 

    

   

2.2.1.3 Misión y Visión 

 

 Misión 

“Satisfacer las necesidades de nuestros clientes con los niveles de calidad 

requeridos para la conservación, rehabilitación y construcción de vías, 

contando con tecnología de punta en la producción de diversos productos 

derivados del asfalto”. 

 

 

 Visión 

“Ser la compañía nacional número uno en la producción de derivados del 

asfalto, desarrollándonos como una empresa confiable, segura y flexible a 

los cambios, diferenciándonos por nuestro buen nivel de servicio”. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

http://www.emulsionesasfaltossac.com/
mailto:emulsionesasfaltossac@emulsionesasfaltossac.com
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2.2.1.4 Ubicación 

La empresa Emulsiones y Asfaltos SAC tiene su planta 

ubicada en Parcela Nº 2 S/N Quebrada Santa Clara – Carretera Central Km. 10.5, 

Ate – Lima – Perú.  

 

Figura 5   Localización de la Empresa 

Fuente: Google Maps 

 

2.2.1.5 Principales Clientes 

Emulsiones y Asfaltos SAC cuenta con una amplia 

cartera de clientes de los cuales se mencionarán las principales: 

 

OIG CONTRATISTAS GENERALES SAC  INMOBILIARIA SOLTA 

   

MUNICIPALIDAD DE VILLA EL SALVADOR  SOLVENDI EIRL 

   

UNIMAR S.A  DUMONT SAC 

   

CENTROCORP SAC  
INCOPESAC CONTRATISTAS 

GENERALES SAC 

   

BANCO CONTINENTAL  
CONSTRUCTORA SMAR SAC 

CONSTRUCTORA SEATTLE SAC 
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2.2.1.6 Principales Proveedores 

La empresa cuenta con proveedores puntuales, ya que 

el agregado, que es el 60% de la materia prima aproximadamente, los saca de 

sus propias canteras ubicadas en la misma planta. 

 

Figura 6   Proveedores Nacionales 

Fuente: Google 

 

 

Figura 7   Proveedores Internacionales 

Fuente: Google 
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2.2.1.7 Lluvia de ideas 

Se realizaron las primeras visitas a la empresa 

Emulsiones y Asfaltos SAC las cuales sirvieron para levantar información 

necesaria y además para identificar los puntos críticos, es así, que se detallará a 

continuación los principales problemas que se encontraron en la empresa y las 

cuales fueron representados a través de una lluvia de ideas realizada a la par con 

los directivos de la empresa. 

 

Tabla 9   Lista de Lluvia de Ideas 

N° Lluvia de ideas 

1 Falta de un plan estratégico 

2 No existe una estandarización de procesos 

3 Sobrecarga laboral en colaboradores 

4 Inadecuada distribución y delegación de funciones 

5 Retrasos en el cumplimiento de trabajos 

6 Averías continuas de máquinas y equipos 

7 No hay un control de procesos 

8 Ambiente de trabajo sucio y desordenado 

9 Poco personal técnico especializado 

10 Colaboradores desmotivados 

11 Carencia de mantenimiento de máquinas 

12 Altas cantidades de desperdicios 

13 No existe buenas condiciones de seguridad 

14 Ineficiente gestión de la calidad 

15 No cuentan con un sistema de registros 

16 No existen manuales de trabajo o reglamento interno 

17 Insuficiente stock para realizar la producción 

18 No cuentan con indicadores operativos 

19 No cuentan con manuales de calidad 

20 Colaboradores sin protección personal adecuado 

21 No existe un control estandarizado de la producción 
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2.2.1.8 Diagrama de Ishikawa 

Ya identificados los problemas en la empresa, se 

procedió a realizar el diagrama general de Ishikawa (causa-efecto) para 

identificar los principales problemas según el rubro correspondiente. Es por esto 

que se clasificó según los 5M (medio ambiente, maquinaria, factor humano, 

material y método).  

El presente diagrama de causa efecto permite observar 

en forma clara y concisa todos los puntos a atacar en la empresa en sus 

respectivas áreas y es por eso que se concluye que todas las áreas estratégicas 

de la empresa Emulsiones y Asfaltos SAC necesitan mejorar, ya que están 

ligadas a la productividad de la empresa y que si se fortalecen los puntos 

mencionados se puede rentabilizar aún más. Los diagramas de Ishikawa por 

cada rama se podrán visualizar en el anexo 5. 

Además, se concluye que la rama que se encuentra más 

cargada es la de Método; esto indica que se debe poner mayor énfasis en la 

estandarización de procesos y a la creación de indicadores que generen valor a 

la empresa. Quiere decir que es muy necesario crear manuales para algunos 

puestos de trabajos y sobretodo crear un buen sistema de información para que 

todo el despliegue se realice de manera estandarizada y manejar un orden en la 

producción del asfalto en caliente. 
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Figura 8   Diagrama General de Causa-Efecto de la Empresa Emulsiones y Asfaltos SAC 

Elaboración: los autores 
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2.2.1.9 Árbol de problemas 

Al ya contar con el diagrama de causa efecto pudimos 

obtener el árbol de problemas el cual brindará un panorama mucho más claro de 

lo que pasa internamente en la empresa y cómo todos estos puntos influyen 

directamente en la rentabilidad de la empresa. Esta herramienta se ha utilizado 

con la finalidad de que pueda ser leído y entendido por quien lo quiera revisar; 

además, permite tener una visualización completa de todas las causas y como 

se originan identificando el problema raíz. La visualización del árbol de problemas 

de la empresa Emulsiones y Asfaltos SAC se encuentra en la figura número 9 la 

cual permite conocer la realidad con la que opera la empresa. 

 

2.2.1.10 Árbol de objetivos 

Gracias al árbol de problemas se identificará de forma 

inmediata el árbol de objetivos, el cual señalará el punto de partida para lograr 

rentabilizar aún más la empresa; atacando los principales problemas con 

acciones de mejora continua que permitan a la empresa llevar un control de cómo 

se va trabajando y como van evolucionando todos los indicadores hasta lograr el 

objetivo principal que es aumentar la productividad en la planta de asfaltos 

Emulsiones y Asfaltos SAC; es así, que la figura número 10 muestra el árbol de 

objetivos que nos marca el camino a seguir para alcanzar dicho resultado 

propuesto y para lo cual está planteado la presente tesis. 
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Figura 9. Árbol de Problemas de la Empresa Emulsiones y Asfaltos SAC 

Elaboración: los autores 
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Figura 10. Árbol de Objetivos de la Empresa Emulsiones y Asfaltos SAC 
Elaboración: los autores 
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2.2.1.11 Matriz 5W-1H 

 
Tabla 10   Matriz de 5W-1H 

PLAN DE MEJORAMIENTO 5W - 1H 
       

PROBLEMAS ¿QUÉ? ¿QUIÉN? ¿CUÁNDO? ¿DÓNDE? ¿POR QUE? ¿CÓMO? 

Ambiente de 
trabajo  
sucio y 

desordenado 

Aplicación de la metodología  
de las 5s en la planta de 
Emulsiones y Asfaltos. 

Encargado de Planta,  
Angulo Sandoval José, 
Marini Price Fernando 

7 meses de 
duración 

Planta de 
Emulsiones  
y Asfaltos 

 - Falta de señalización en 
los puestos de trabajo.  

- Falta de concientización 
de orden y limpieza. 

 - Perdida de tiempo al 
buscar objetos necesarios. 

Reordenamiento del almacén  
de herramientas y equipos, 
Reparación y eliminación de 

equipos obsoletos  y señalizar 
los puestos de trabajo. 

No existe 
mantenimiento en 

máquinas y 
equipos 

Realizar un programa de  
mantenimiento en máquinas y 
equipos de la empresa, según 
especificaciones técnicas del 
fabricante para evitar fallas, 
retrasos e improductividad. 

Jefe de Planta  
Angulo Sandoval José 
Marini Price Fernando 

5 meses de 
duración 

Procesos de 
producción, 
 a maquinas 

expuestas al clima 
y a la suciedad de 

la zona 

 - Constante averías de 
máquinas.  

- Maquinas paradas por 
falta de un repuesto 

oportuno.  
- Falta de mantenimiento 

preventivo a las maquinas. 

Realizar un cronograma de  
mantenimiento preventivo a las 

maquinas más usadas, 
importantes y que presenten 
mayor frecuencia de averías. 

Inadecuada  
Planificación 

Contar con un Planeamiento  
Estratégico, además de un 
planeación y control de la 

producción. 

Encargado de 
Finanzas,  

Jefe de Planta, 
 Angulo Sandoval José, 
Marini Price Fernando 

5 meses de 
duración 

Procesos 
estratégicos  

y los procesos 
operativos. 

 - Inadecuada asignación 
de labores a cada operario.  
- Inadecuado gestión en el 
pedido de materia prima 

Realizar un check list de  
labores diario identificando las 
funciones a realizar por cada 

operario, realizar correctamente 
las proyecciones de materia 

prima necesarios. 

Falta de atención  
a Operarios 

Compenetrar y unir a toda la 
compañía, además establecer 
un sistema de motivación de 
personal mediante incentivos 

atractivos para los 
trabajadores. 

Área de RRHH, 
 Angulo Sandoval José, 
Marini Price Fernando 

5 meses de 
duración 

Toda la  
compañía  

 - Falta de identificación del  
personal con la empresa.  
- Escasa comunicación de 
trabajadores con directivos. 

Realizar actividades de 
 integración entre toda la 

compañía, además identificar 
las necesidades del personal. 

Inadecuadas 
condiciones de 

trabajo 

Abastecer mochila de primeros 
auxilios y concientización para 

el uso de EPP adecuados 
según la labor realizada 

Jefe de Planta,  
Encargado de Planta, 

Angulo Sandoval José, 
Marini Price Fernando 

5 meses de 
duración 

Toda la  
compañía  

 - Inexistencia de mochila 
de primeros auxilios.  

- Uso inadecuado de EPP. 

Realizar capacitaciones para el 
correcto uso de EPP y creación 
de brigada de emergencia para 
el uso de mochila de primeros 

auxilios. 

Elaboración: los autores 
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El cuadro de 5W-1H permite dar el primer paso de lo que se tiene que realizar en 

la empresa para aumentar su productividad, al ya tener identificados los 

problemas y que se deben solucionar, el siguiente paso es plasmarlo en ideas 

concisas que permitan atacar dichas causas y que muestre claramente a las 

personas involucradas, el tiempo que se necesite para implementarlo y las 

acciones correctivas. 

 

2.2.1.12 Elección del producto patrón 

 

2.2.1.12.1 El producto 

 

a) Emulsión Asfáltica 

En la Empresa de Emulsiones & Asfaltos SAC se maneja la planta de 

emulsiones tipo Batch 2001; este proceso envuelve en sí dos 

procedimientos, la preparación de la fase acuosa (solución jabonosa) y la 

producción de emulsión. La fase acuosa es preparada en un tanque en el 

cual es calentada, la adición de emulsificante y otros químicos que son 

dispersados apropiada y homogéneamente. En el proceso de producción, 

el asfalto y la solución jabonosa preparada previamente son dosificados 

hacia el molino coloidal. Si es necesario adicionar un solvente se necesita 

otro tanque para la preparación del asfalto o el solvente se dosifica en 

línea. 

 

El proceso en la planta Batch o por lote envuelve solamente pocos flujos 

de materiales, lo cual permite un control manual del proceso. Por lo tanto, 

la apropiada adición de los componentes es un factor decisivo para la 

calidad de la emulsión y controles automáticos o semiautomáticos que 

ofrecerán un resultado más eficiente, reduciendo errores humanos. Aún 

más, los químicos utilizados son peligrosos y corrosivos lo cual significa 

que debe hacerse en sistemas cerrados en lugar de tanques abiertos, es 
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preferible usar bombas portátiles con el fin de ofrecer un trabajo seguro y 

buenas condiciones ambientales. 

 

 

Figura 11   Planta de Emulsión Asfáltica 

Fuente: Emulsiones y Asfaltos SAC 

 

b) Asfalto en caliente 

En la planta de asfalto de la empresa Emulsiones & Asfaltos SAC, se tiene 

conjuntos de equipos mecánicos electrónicos en donde los agregados son 

combinados, calentados y mezclados con asfalto para producir una mezcla 

asfáltica en caliente que debe cumplir con ciertas especificaciones. 
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Figura 12 Planta de Mezcla Asfáltica en caliente 

Fuente: Emulsiones y Asfaltos SAC 

 

 

2.2.1.12.2 Producto patrón 

La empresa Emulsiones y Asfaltos SAC 

brindó datos históricos de ventas y utilidad de los productos que ofrece, es así 

que se presentan los datos más relevantes del año 2014, el que se utilizó como 

inicio para saber cómo se encontró la empresa antes de empezar con las 

mejoras. El nivel de las ventas permitirá establecer el producto patrón que guiará 

la realización de la presente tesis. 
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Tabla 11   Ventas Brutas del Año observado (Expresado en S/. miles) 

  Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6 Mes 7 
Ventas Totales  
Brutas (en miles) 897.4 2,825.5 1,289.6 2,127.4 953.3 1,033.7 473.1 

Ventas de Asfaltos 
(en miles) 

628.2 1,695.3 902.8 1,276.4 551.7 859.8 425.8 

Ventas de Emulsiones  
(en miles) 

269.2 1,130.2 386.9 851.0 401.6 173.8 47.3 

 

  Mes 8 Mes 9 Mes 10 Mes 11 Mes 12 Total S/. % 
Ventas Totales  
Brutas (en miles) 1,765.3 1,996.6 932.5 1,455.8 857.6 16,607.7  

Ventas de Asfaltos 
(en miles) 

1,412.3 1,712.4 186.5 1,019.0 771.8 11,442.02 68.9% 

Ventas de Emulsiones  
(en miles) 

353.1 284.1 746.0 436.7 85.8 5,165.6 31.1% 

 

Elaboración: los autores 

 

Según la data del año observado, se ve que 

la venta de asfalto en caliente (en miles) es de S/. 11,442.0, lo que supera 

ampliamente a la venta de emulsiones (en miles) que es de S/. 5,165.65, 

obteniendo una venta total bruta (en miles) de S/. 16,607.66. 

 

 

Figura 13   Ventas de Asfalto en Caliente y Emulsión del año observado 

(Expresado en S/. miles) 

Elaboración: los autores 
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Figura 14   Diagrama de Pareto de Ingresos 

Elaboración: los autores 

 

Además, se sabe aproximadamente cuánto 

margina cada uno de los productos que ofrecen Emulsiones y Asfaltos SAC, por 

lo que el asfalto en caliente margina aproximadamente 40% de la venta de cada 

metro cúbico y la emulsión asfáltica margina aproximadamente 30% por cada 

galón vendido. Gracias a esto se puede identificar un producto patrón de la 

utilidad que deja a la empresa cada producto. 

 

Tabla 12   Utilidad Brutas del Año observado (Expresado en S/. miles) 

  Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6 Mes 7 

Utilidad Total de la  
Compañía (en miles) 

332.0  1,017.2  477.2  765.9  341.1  396.1  184.5  

Utilidad Total del  
Asfalto (en miles) 

251.3  678.1  361.1  510.6  220.7  343.9  170.3  

Utilidad Total de la  
Emulsión (en miles) 

80.8  339.1  116.1  255.3  120.5  52.1  14.2  

 

  Mes 8 Mes 9 Mes 10 Mes 11 Mes 12 Total S/. % 

Utilidad Total de la  
Compañía (en miles) 

670.8  770.2  298.4  538.6  334.5  6,126.5    

Utilidad Total del  
Asfalto (en miles) 

564.9  685.0  74.6  407.6  308.7  4,576.8  74.7% 

Utilidad Total de la  
Emulsión (en miles) 

105.9  85.2  223.8  131.0  25.7  1,549.7  25.3% 

Elaboración: los autores 
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Figura 15   Diagrama de Pareto de Utilidad Bruta 

Elaboración: los autores 

 

Gracias a los Diagramas de Pareto mostrados 

en las figuras anteriores, se observa que el producto con mayor venta y con 

mayor utilidad a la empresa es el asfalto en caliente; esto también se percibe 

viendo la tabla de ventas mensuales en el que 68.9% de las ventas de 2014 

fueron de asfalto, mientras que el 31.1% fueron de emulsión. Este margen es 

mayor por la utilidad aproximada de cada producto que el asfalto en caliente es 

74.7% mientras que en la emulsión asfáltica es de 25.3%. Es por esto que el 

producto elegido como el patrón y que será objeto de estudio es asfalto en 

caliente. 

En conclusión, la empresa Emulsiones y 

Asfaltos SAC se encuentra en un mercado que en los próximos años tendrá una 

expansión fuerte y liderará el desarrollo económico del país. Por ello, la presente 

tesis se enfocará en aprovechar las oportunidades de expansión, además de que 

la empresa sea competitiva en el mercado nacional de asfalto. 

 

2.2.1.13 Descripción del producto patrón 

El asfalto en caliente es la combinación de áridos 

(incluido el polvo mineral) con un aditivo. Las cantidades relativas de aditivo y 

áridos determinan las propiedades físicas de la mezcla. El proceso de fabricación 
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implica calentar el agregado pétreo y el aditivo a alta temperatura, muy superior 

a la ambiental. Enseguida esta mezcla es colocada en la obra. 

Es importante que la mezcla sea diseñada de tal forma 

que pueda ser colocada con facilidad, evitando segregaciones. Previo al diseño 

de la mezcla se deben analizar tanto el agregado como el asfalto para decidir si 

son aptos para la construcción del pavimento. Los agregados deben ser limpios, 

tenaces y durables y lo más importante debe tener una granulometría de acuerdo 

a especificaciones que varían al depender del terreno donde son colocados, pero 

deben cumplir con términos de granulometría, resistencia al desgaste, solidez, 

limpieza y pureza, rozamiento interno y propiedades superficiales. 

La importancia de utilizar asfalto en caliente es: 

 Estabilidad: permite resistir cargas de tránsito sin que se produzcan 

deformaciones. 

 Durabilidad: debe resistir la desintegración debido al tránsito o al clima. 

 Impermeabilidad: resistencia del pavimento a ser penetrado por agua y 

aire. 

 Trabajabilidad: facilidad de la mezcla para ser colocada y compactada. 

 Flexibilidad: debe adaptarse a los movimientos y asentamientos de la 

base y subrasante sin agrietarse. 

 Resistencia a la fatiga: debe resistir esfuerzos provocados por el tránsito 

en repetidas pasadas. 

 Resistencia al deslizamiento: cualidad que debe cumplir todo pavimento 

especialmente mojado para ofrecer resistencia al patinaje. 
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Figura 16   Diagrama de Flujo sobre la elaboración de asfalto en caliente 

Elaboración: los autores 
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2.2.1.14 DOP de Asfalto en caliente 
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Figura 17   DOP del Asfalto en caliente 

Elaboración: los autores 
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2.2.1.15 DAP de Asfalto en caliente 

 

 

 

Figura 18   DAP del Asfalto en caliente 

Elaboración: los autores 

1 Agregado almacenado en las canteras ·
2 Ir a la zona de canteras y recoger agregado 41.7 ·
3 Cargar las tolvas con el agregado 80.4 ·
4 Empieza la vibración de las tolvas 45.2 ·
5 Abrir compuertas para el paso del agregado 12.8 ·
6 Descarga de agregado a la faja horizontal 22.8 ·
7 Paso de la faja horizontal a la faja inclinada 71.2 ·
8 El agregado entra al horno rotativo 51.6 ·
9 Agregado calentado en forma gradual 105.7 · Calentado a 150 °C

10 El agregado caliente sale del horno rotativo 69.1 ·
11 Agregado entra a las cucharas del elevador 21.8 ·
12 Cucharas levantan el agregado 33.8 ·
13 Agregado sale de las cucharas a las zarandas 12.4 ·
14 Agregado cae en las zarandas 17.6 ·
15 Desplazamiento horizontal de las zarandas 124.1 ·
16 Agregado es depositado en las tolvas 50.2 ·
17 El operario espera a llenar las tolvas 16.1 · Inspección de llenado

18 Las tolvas son colocadas en las balanzas 22.3 ·
19 Se procede a pesar el agregado caliente 57.6 ·
20 Se presiona el boton de descarga 11.2 ·
21 Mezclado del agregado en caliente 34.3 ·
22 Ingreso del pen al mezclador 22.9 ·
23 Se procede al mezclar el agregado con el pen 51.6 ·
24 El asfalto en caliente cae al camion 12.2 ·
25 Se procede a retirar una muestra de asfalto 32.5 ·
26 Se mide la temperatura con el termometro 50.9 · Inspección de temp.

Simbolo
Descripción

Tiempo 
(Seg)

ObservacionesN°

Actividad Número

18

4

1

2

1

Resumen

Total : 26
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2.2.1.16 Indicadores de Gestión 

Los indicadores de gestión fueron hallados gracias al 

producto de diferentes indicadores proporcionados por la empresa. Estos datos 

son solo del producto patrón que es el asfalto en caliente; es así que la eficacia 

total es resultado del producto de la eficacia operativa (todos los pedidos 

entregados), la eficacia de tiempo  que es el total de pedidos entregados a tiempo 

(Ver anexo 15) y eficacia cualitativa que es nivel de satisfacción del cliente. 

 

Primero, se determinó la productividad total utilizando 

los cuatro factores necesarios que son: HH, HM, MP y Energía, logrando como 

resultado 0.0035 m3 sobre soles. 

 

Tabla 13   Productividad total en metros cúbicos sobre soles 

 

Elaboración: los autores 

 

 

La eficiencia total es el producto de la eficiencia 

operativa que es el nivel de recursos utilizados respecto a los recursos óptimos 

requeridos (Ver anexo 16); la eficiencia en la entrega del producto es el número 

de horas presupuestadas para hacerlo sobre las horas necesarias para realizarlo 

(Ver anexo 16). 

Metros cúbicos
S/. De las Horas 

Hombre
S/. De las Horas 

Maquinas
S/. Materia 

Prima
S/. Energía S/. Total Productividad

Enero 1,745               355.9                1,116.2               512,186         727.0            514,385.2     0.0034            
Febrero 4,709               547.2                1,716.0               1,280,581      1,117.6         1,283,961.7  0.0037            
Marzo 2,508               292.2                916.3                  712,219         596.8            714,024.7     0.0035            
Abril 3,546               430.3                1,349.5               1,118,072      878.9            1,120,730.5  0.0032            
Mayo 1,532               366.6                1,149.5               416,642         748.7            418,906.3     0.0037            
Junio 2,388               456.9                1,432.8               627,331         933.1            630,153.4     0.0038            
Julio 1,183               425.0                1,332.8               338,417         868.0            341,043.0     0.0035            
Agosto 3,923               451.6                1,416.1               1,098,168      922.3            1,100,958.2  0.0036            
Septiembre 4,757               711.9                2,232.4               1,498,297      1,453.9         1,502,695.0  0.0032            
Octubre 518                  377.2                1,182.9               146,936         770.4            149,266.8     0.0035            
Noviembre 2,831               318.8                999.6                  794,242         651.0            796,211.4     0.0036            
Diciembre 2,144               488.8                1,532.7               623,335         998.2            626,354.5     0.0034            
Total 31,783             9,198,690.6  0.0035            
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La efectividad es el producto de la eficacia y la 

eficiencia total. Esta efectividad es de 25.3% lo cual demuestra que hay mucho 

trabajo por hacer para mejorar todos estos indicadores que conllevan a 

rentabilizar la empresa, optimizar los tiempos de entrega del producto, aumentar 

la satisfacción de todos nuestros clientes y la utilización óptima de los recursos.
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Tabla 14   Eficacia Mensual del asfalto en caliente 

EFICACIA TOTAL DE ASFALTOS EN CALIENTE 
Total 

Mes Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic 

Eficacia Operativa 100.0% 100.0% 100.0% 100.0% 100.0% 100.0% 100.0% 100.0% 100.0% 100.0% 100.0% 100.0% 100.0% 

Eficacia de Tiempo 60.0% 57.1% 75.0% 83.3% 60.0% 83.3% 60.0% 66.7% 62.5% 75.0% 75.0% 57.1% 67.2% 

Eficacia Cualitativa 58.7% 58.7% 58.7% 58.7% 58.7% 58.7% 58.7% 58.7% 58.7% 58.7% 58.7% 58.7% 58.7% 

TOTAL 35.2% 33.5% 44.0% 48.9% 35.2% 48.9% 35.2% 39.1% 36.7% 44.0% 44.0% 33.5% 39.4% 

 

Tabla 15   Eficiencia Mensual del asfalto en caliente 

EFICIENCIA TOTAL DE ASFALTOS EN CALIENTE 
Total 

Mes Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6 Mes 7 Mes 8 Mes 9 Mes 10 Mes 11 Mes 12 

Eficiencia Operativa 73.6% 79.4% 76.1% 68.5% 79.4% 82.2% 75.5% 77.2% 68.6% 76.2% 77.0% 74.3% 74.9% 

Eficiencia de Tiempo 89.6% 86.4% 87.3% 91.4% 87.0% 86.0% 85.0% 84.7% 76.9% 84.5% 86.7% 91.3% 85.9% 

TOTAL 65.9% 68.6% 66.4% 62.6% 69.1% 70.8% 64.2% 65.4% 52.7% 64.4% 66.7% 67.8% 64.3% 

 

Tabla 16   Efectividad Mensual del asfalto en caliente 

EFECTIVIDAD TOTAL DE ASFALTOS EN CALIENTE 
Total 

Mes Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6 Mes 7 Mes 8 Mes 9 Mes 10 Mes 11 Mes 12 

EFICACIA TOTAL 35.2% 33.5% 44.0% 48.9% 35.2% 48.9% 35.2% 39.1% 36.7% 44.0% 44.0% 33.5% 39.4% 

EFICIENCIA TOTAL 65.9% 68.6% 66.4% 62.6% 69.1% 70.8% 64.2% 65.4% 52.7% 64.4% 66.7% 67.8% 64.3% 

TOTAL 23.2% 23.0% 29.2% 30.6% 24.3% 34.6% 22.6% 25.6% 19.3% 28.3% 29.4% 22.7% 25.3% 

 

Elaboración: los autores 
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Se muestra a continuación en resumen el valor inicial de los principales indicadores del asfalto en caliente, donde se 

presenta el tipo de indicador con su valor medido.  

 

Tabla 17   Indicadores principales de Asfalto en caliente 

 

Elaboración: los autores

Número de trabajos entregados a tiempo
Número de trabajos totales

Horas reales utilizadas para la producción
Horas presupuestadas para la producción

Costos en la realización de la producción
Costos óptimos para realizar la producción

Promedio de la encuesta realizada 
a los mejores clientes

INDICADOR DESCRIPCIÓN
TIPO DE 

INDICADOR
VALOR DE MEDIDA

Entrega a tiempo 
del Producto

Número de trabajos entregados a 
tiempo en total de los recibidos

Eficacia de Tiempo x 100

FORMULA

125.5 (S/./ h)
Ventas brutas en soles

Horas empleadas

INDICADORES DE ASFALTOS EN CALIENTE

1

2

3

4

Entrega del Producto
Horas reales utilizadas en relacion a las 

horas presupuestadas para hacer la 
producción

Eficiencia de Tiempo 85.9%x 100

Eficiencia de los 
recursos utilizados

Costos en la realización de la 
producción en relación la los costos 

óptimos
Eficiencia Operativa 74.9%x 100

67.2%

Satisfacción 
del Cliente

Evaluación de la satisfacción 
mediante encuestas a los clientes

Eficacia cualitativa 58.7%

5

Productividad metros 
cúbicos de hora 

hombre

Cantidad de metros cúbicos por 
hora hombre empleada

Productividad (m³ / h-h) Metros cúbicos producidos
Horas hombre utilizadas

Productividad 
Ingresos en 

relacion a las horas

Ingresos de  ventas brutas en relación
 a las horas trabajadas

Productividad (S/./ h)

32.3 (m³ / h-h)

Productividad metros 
cúbicos de hora 

maquina

Cantidad de metros cúbicos 
por hora maquina empleada

Productividad (m³ / h-m) 46.2 (m³ / h-m)

6

7
Metros cúbicos producidos
Horas maquina utilizadas

Nivel de Clima Laboral
Evaluación del clima laboral mediante 

encuestas a los trabajadores
Indicador del Clima 

Laboral
47.9%

Promedio de la encuesta 
realizada a 10 trabajadores

8
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2.2.1.17 Elección de la Metodología de Mejora continua  

Realizamos una matriz cuantitativa – comparativa para 

determinar cuál es la metodología más apropiada para el caso en estudio. Para 

su elección se asignaron pesos a cada uno de los factores que se consideran 

críticos según la empresa en estudio; es así, que se consideraron el tiempo y 

costo de la implementación, la adaptación de los operarios, variabilidad del 

proceso, accesibilidad de los datos necesarios y flexibilidad en la 

implementación. 

La determinación de los pesos de cada factor se realizó 

según la prioridad en la empresa y se consiguió como resultado la metodología 

más apropiada a utilizar según las características más importantes y evaluando 

las ventajas y desventajas que estas ofrecen. Es por eso que se optó en aplicar 

la metodología de PHVA, lo cual ayudará en mejorar continuamente la calidad de 

los productos, reduciendo los costos, incrementando las ventas y la 

productividad; asimismo, la participación del mercado, y el aumento de la 

rentabilidad de la empresa. (Ver anexo 4). 

 

Tabla 18   Matriz de ponderación 

 

 

 

Elaboración: los autores

CRITERIO
SIX 

SIGMA 
KAIZEN PHVA 

POKA 

YOKE 

Tiempo de implementación 4 3 3 4 3

Costos de implementación 5 3 4 5 3

Flexibilidad en la implementación 5 3 4 5 3

Adaptación de los operarios 3 4 3 3 2

Variabilidad del proceso 2 5 4 4 3

Accesibilidad a los datos 3 3 3 4 4

3.3 3.5 4.3 3.0

MATRIZ DE PONDERACION
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Tabla 19   Resultado de la elección de la metodología 

 

 

Elaboración: los autores 

 

 

0.0 1.0 2.0 3.0 4.0 5.0

SIX SIGMA

KAIZEN

PHVA

POKA YOKE
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2.2.2 Etapa Planear 

En esta etapa se identificará cuáles son los principales 

indicadores que aquejan a la empresa Emulsiones y Asfaltos SAC y se 

encontrará su valor inicial con el que se partirá para la solución adecuada; así se 

trazará de manera óptima como aumentar los indicadores que se encuentran muy 

por debajo de lo esperado. 

 

2.2.2.1 Radar estratégico 

La herramienta permite medir el grado de alejamiento 

del objetivo ideal, por lo que los puntos que se encuentren más cerca a cero son 

los que cuenten con mayor aceptación en la empresa por las personas que 

ayudaron a elaborar el radar. Se evaluaron cinco puntos estratégicos los cuales 

son movilizar la organización, traducir la estrategia, alinear la organización, 

motivar para realizar la estrategia y la gestión de la estrategia. 

 

Una vez elaborado el radar estratégico se concluyó que 

todos los puntos son factores críticos en la empresa, ya que todos en promedio 

se encuentran muy alejados de cero, por lo que elaborar un plan estratégico que 

ayude a mejorar dichos puntos es urgente. Además, se observa que el punto que 

necesita reforzarse más es el de motivación para realizar la estrategia. Esto nos 

indica claramente que el capital humano es uno de los factores que más necesita 

mejorar la empresa, ya que estos no se encuentran alineados a lo que se busca; 

ya sea porque se sienten olvidados al trabajar lejos de la parte administrativa o 

por que buscan una remuneración mayor a la que actualmente tienen. Si la 

empresa busca crecer y mejorar la productividad de la planta tiene que involucrar 

directamente a los colaboradores, atando sus metas individuales a su 

remuneración. 
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Figura 19   Radar de posición estratégica 

Elaboración: los autores 

 

2.2.2.2 Diagnóstico Situacional 

Se realizó el diagnóstico situacional para identificar y 

explicar el origen de las causas de los problemas en el diseño, alineamiento e 

implementación de los planes estratégicos de la empresa Emulsiones y Asfaltos 

SAC, esto permitirá identificar cual o cuales de los procesos claves del diseño e 

implementación de los planes estratégicos tiene algún problema y necesite 

planes de mejora.  

Los procesos claves que se evaluaron son los insumos 

estratégicos, el diseño de la estrategia, despliegue de la estrategia y el 

aprendizaje de la mejora; en el que se indica, que cuanto más cercano a cero se 

encuentre el punto, más de acuerdo se estará con el proceso respecto a la 

empresa y mientras más alejado se encuentre es que necesita mayor énfasis al 

momento de plantear mejoras. Emulsiones y Asfaltos SAC nos ayudó en la 

elaboración del diagnóstico situacional llenando las encuestas respectivas por 
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tres posiciones claves, es así que el gerente administrativo, el jefe de planta y 

uno de los colaboradores permitirán sacar las conclusiones respectivas. 

 

Figura 20   Diagnóstico Situacional organizacional 

Elaboración: los autores 

 

El gráfico mostrado indica que el aprendizaje y mejora es 

el punto más crítico en la empresa y el que necesita más ayuda; sin embargo, no 

podemos descuidar los otros puntos ya que igual cuentan con un promedio muy 

por encima del óptimo. Es necesario enfocarse en el monitoreo y estandarización 

de procesos, además de mantener un control sistemático de todas las actividades 

realizadas en la planta que permitiría mantener dicho control. También se 

necesita aprender de los errores y realizar las acciones correctivas 

correspondientes según el problema presentado. 

Insumos estratégicos es el siguiente punto a mejorar, el 

cual está relacionado en la correcta alineación de los objetivos estratégicos de la 

empresa y que actualmente no las tiene y no cuenta con un rumbo definido en el 

mercado que apunta a un crecimiento con el actual gobierno. Además, el 

despliegue de la estrategia cuenta con un valor igual de significativo y que 

necesita mejorar en aspectos clave como monitorear todos los indicadores que 
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permitan medir la productividad de la empresa y que se encuentren alineados a 

un control interno, el cual será el BSC. Estos indicadores tienen que tener un 

seguimiento exhaustivo tanto por jefes, supervisores y gerentes. 

 

2.2.2.3 Plan estratégico 

 

2.2.2.3.1 Análisis de la Misión y Visión 

Para saber el estado actual de la misión y 

visión de la empresa se realizó unas encuestas a cinco colaboradores claves 

para que indiquen como creen que se encuentra en la actualidad según los 

factores propuestos.  

 

 Misión: Satisfacer las necesidades de nuestros clientes con los niveles de 

calidad requeridos para la conservación, rehabilitación y construcción de 

vías, contando con tecnología de punta en la producción de diversos 

productos derivados del asfalto. 

 

El resultado de las encuestas con los cinco 

factores claves fue en promedio de 3.05 (ver anexo 6), esto indica que la misión 

se encuentra bien formulada y que determina claramente a los colaboradores las 

metas a corto plazo y que a su vez estos la entienden y buscan aplicarla. 

 

 Visión: Ser la compañía nacional número uno en la producción de 

derivados del asfalto, desarrollándonos como una empresa confiable, 

segura y flexible a los cambios, diferenciándonos por nuestro buen nivel 

de servicio. 

 

Se realizaron las encuestas a los mismos 

colaboradores, pero con los factores que describan mejor una visión clara de una 

empresa como Emulsiones y Asfaltos SAC, teniendo como prioridad la 

descripción a futuro de la empresa que es lo que se busca en una visión; que sea 
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retadora y que ayude a motivar a los colaboradores a encontrar el éxito. El 

resultado de esta encuesta fue en promedio de 3.02 (ver anexo 7), esto indica 

que sí cumple con los requisitos necesarios para inspirar a los colaboradores a 

conseguir metas a largo plazo haciendo que no se necesite reformular la visión. 

 

2.2.2.3.2 Análisis de los valores 

Para realizar la evaluación de los valores nos 

juntamos con personas claves en la empresa que puedan ayudar a proponer 

valores que más demuestren el día a día en ella y que todo colaborador debe 

buscar para su desarrollo personal y profesional. Es así que los valores que los 

directivos eligieron fueron puntualidad, responsabilidad, confiabilidad, respeto 

entre trabajadores, comunicación y trabajo en equipo. 

Luego de la elección de los valores de la 

empresa se detalló el significado de cada una de ellas así quede claro que es lo 

que se busca. El resultado de la encuesta realizada a cinco colaboradores 

muestra que el valor con mayor repercusión en la empresa y que es el que 

sienten más desarrollado es la puntualidad, debido a que los colaboradores son 

de zonas aledañas y suelen llegar a horas de la madrugada cuando empieza la 

producción de asfalto en caliente; en cambio, el valor con el que menos se sienten 

identificados es la comunicación, ya que están alejados de la parte administrativa 

sin quedar claro los objetivos que la empresa tiene para con ellos (ver anexo 8). 

 

2.2.2.3.3 Análisis de los Factores internos 

El diagnóstico corporativo de los factores 

internos fue realizado mediante una lluvia de ideas en la cual ayudaron los 

directivos de la empresa como los colaboradores. Se evaluaron cuáles de los 

factores son fortalezas y cuales debilidades. Gracias a la votación de cada uno 

de las cinco personas presentes se pudo observar que la mayor fortaleza de 

Emulsiones y Asfaltos SAC es el costo competitivo y producto de calidad y que 

la limitación más crítica es la carencia de una cultura de planificación.  
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Con esto concluimos que la empresa necesita 

urgentemente un sistema de planificación, tanto de requerimiento de material 

como de entrega de producto; ya que si bien cuenta con un costo competitivo en 

el mercado, los plazos de entrega del producto son en la mayoría, después del 

plazo de entrega determinado (ver anexo 9). 

 

2.2.2.3.4 Análisis de los Factores externos 

De la misma forma se evaluó los factores 

externos; se propuso una lluvia de ideas junto con los directivos y cinco 

colaboradores ayudaron planteando qué es lo que creen de cada una de ellas. 

Esto ayudó a concluir que la oportunidad con 

mayor promedio fue la expansión de sucursales en lugares estratégicos del país, 

ya que se vienen años en la que se construirán carreteras no solo en Lima, sino 

que gran parte será destinada a provincia. Luego, se observó que el riesgo que 

más impacta es la confusión de marca debido a que varias cuentan con nombres 

similares a la empresa utilizando las palabras emulsiones y asfaltos. Se podrá 

apreciar (ver anexo 10) en el cuadro todos los riesgos y oportunidades evaluados. 

Al ya contar con los factores internos y 

externos podemos armar nuestra matriz FLOR que permite observar las 

fortalezas, debilidades, oportunidades y riesgos de la empresa Emulsiones y 

Asfaltos SAC, que ayudará a mejorar las limitaciones con planes de mejoras 

acorde con cada limitación y tener un control con los riesgos encontrados; ya que 

si no se maneja con cuidado puede afectar a la empresa en un futuro. 
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Tabla 20   Matriz FLOR 

 

Elaboración: los autores 

 

2.2.2.3.5 Análisis de matrices 

Se evaluó las diferentes matrices de apoyo 

que permitirán desarrollar la correcta dirección de la estrategia en la empresa 

Emulsiones y Asfaltos SAC.  A raíz de los datos establecidos en la matriz FLOR, 

se procedió a realizar la Matriz Interna-Externa (MIE), que dio como resultado 

que la empresa se ubique en el cuadrante V (Conservar y Mantener), lo cual 

indica que se debe de retener y mantener el capital de trabajo o inversión; 

además de aumentar la participación de mercado que atrae clientes de la 

competencia y tiene como estrategia la penetración y desarrollo del producto. 

Es necesario contar con información vital 

sobre los competidores que actualmente existen. Los principales son: TDM 

Asfaltos y BITUPER SAC.  Una vez identificados, se analizó mediante la Matriz 

del Perfil Competitivo (MPC) las fortalezas y limitaciones planteadas. Según los 

resultados, la empresa Emulsiones Asfaltos SAC se encuentra por debajo de 

TDM asfaltos y sobre BITUPER SAC; pero en el rango de medición se observa 

que aún se puede seguir mejorando, si se decide tomar las medidas ante sus 

falencias, como lo son el posicionamiento del mercado y marketing. 

Para determinar qué estrategia es la más 

adecuada en la empresa se evaluó la matriz de la Posición Estratégica y la 

Evaluación de la Acción (PEYEA), identificando las estrategias internas y 

externas, lo que dio como resultado que la organización tenga una estrategia 
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conservadora, lo cual indica que la empresa presenta mayores desventajas 

competitivas. Para eso se debe mejorar los factores internos, dando una mayor 

participación en el mercado y mejorando la economía de la empresa, que 

permitirá atacar directamente a la Matriz FLOR, alineándola con el 

direccionamiento estratégico (ver anexo 11). 

 

Para realizar la matriz de Boston Consulting 

Group, se analizó el tipo de producto que genera mayores ingresos y utilidades 

a la empresa; estos son: asfalto en caliente y emulsión asfáltica. Según los 

resultados de la matriz BCG muestran que los tipos de productos se encuentran 

en la etapa de interrogación e indican que se tiene una baja participación relativa 

en el mercado; sin embargo, compiten en industrias con una alta tasa de 

crecimiento. Es por este motivo que el plan estratégico se debe reestructurar para 

definir claramente las unidades estratégicas de negocio. Esto conlleva a un 

análisis más profundo, por lo que se empleó la herramienta del Balanced 

Scorecard. 

 

Finalmente, se realizaron las matrices de gran 

estrategia con PEYEA y MPC con la finalidad de alinearlas dando como resultado 

en el segundo cuadrante; es decir nos encontramos en un rápido crecimiento de 

mercado con una posición competitiva débil, donde una de las alternativas es 

poder desarrollar una estrategia de desarrollo de mercado, penetración de 

mercado y desarrollo del producto, para tener un mejor enfoque hacia el mercado 

(ver anexo 11). 

 

2.2.2.3.6 Análisis Estructural 

Al ya tener la matriz FLOR, se procedió a 

realizar  el análisis estructural de la empresa Emulsiones y Asfaltos SAC el cual 

consiste en la medición a la influencia de las variables sobre las demás 

(motricidad); además, se tomó la influencia que estas variables tienen sobre las 

otras (dependencia). Esto permitirá ver su ubicación en un determinado 
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cuadrante para la mejor determinación de los objetivos estratégicos (ver anexo 

12) 

 

2.2.2.3.7 Objetivos estratégicos y su alineamiento  

Al ya contar con la matriz FLOR completa se 

procedió a trazar objetivos estratégicos que permitirán que Emulsiones y Asfaltos 

SAC tenga el rumbo planificado y saber qué y cómo mejorar los puntos ya 

descritos. Estos objetivos estratégicos marcarán la pauta de la mejora continua; 

ya que se evaluará cada indicador en un tiempo determinado y en el camino se 

ajustará cada plan tomado al inicio, si así es necesario. 

El primer paso es alinear los objetivos 

estratégicos a la misión y visión, ya que las metas a corto y largo plazo no han 

cambiado; estas deben dirigir a que la empresa cumpla lo ya establecido con la 

finalidad de llevarla a mejores estándares de producto, satisfacción al cliente y 

ventas. Además, los objetivos estratégicos deben alinearse con los objetivos 

generales, ya que la empresa busca conseguir metas en un tiempo determinado 

y no se puede realizar unos objetivos que impidan concretar unos de los objetivos 

generales ya trazados mucho antes por Emulsiones y Asfaltos SAC. 

Luego de analizar las matrices, se planteó una 

serie de objetivos estratégicos que fueron acompañados con el alineamiento de 

lo mencionado anteriormente, permitiendo ser más específicos de cómo 

mediremos los logros de cada objetivo y que también se encuentre alineado con 

el árbol de objetivos. 
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Tabla 21   Objetivos Estratégicos alineados 

OBJETIVO ESTRATÉGICO ¿Alineado? 
Aumentar la productividad SI 

Aumentar la rentabilidad de la empresa SI 

Estandarizar procesos SI 

Aumentar la motivación y compromiso de los colaboradores SI 

Fidelizar y satisfacer a los clientes SI 

Implementar una mejora continua SI 

Implementar un programa de mantenimiento de equipos SI 

Mejorar las condiciones de seguridad y salud en el trabajo SI 

Optimizar los plazos de entrega SI 

Disminuir el tiempo de reparación de las máquinas SI 

Personal altamente capacitado SI 

Reducir de costos en el proceso de producción SI 

Mejorar la comunicación interna en la empresa SI 

Aumentar la calidad SI 

Aumentar los ingresos a la compañía SI 

Crear un sistema de información SI 

 

Elaboración: los autores 

 

Para ver más claro el impacto que se alcanzará 

con los objetivos estratégicos planteados, utilizamos la matriz de priorización de 

iniciativas, la cual permitió darse cuenta que los objetivos estratégicos que más 

impactarán en el árbol de objetivos son: el personal altamente capacitado, la 

implementación de la mejora continua, la reducción de tiempo del proceso de 

producción y la estandarización de procesos (ver anexo 14). 

 

 

 

 

 

 

 

 



96 
 

2.2.2.3.8 Balanced Scorecard 

Se realizó el Balanced Scorecard con la 

finalidad de encaminar a la empresa Emulsiones y Asfaltos SAC hacia donde 

debe enfocar sus esfuerzos tanto individuales como de conjunto. Nos 

proporcionó además una estructura necesaria para el correcto sistema de gestión 

y sobre todo para la mejor medición de todos los indicadores en el transcurso de 

los periodos determinados. 

Se empezó identificando las cuatro 

perspectivas claves (financiera, clientes, procesos y aprendizaje) que son a las 

que se puede adaptar la gran mayoría de empresas. Esto permitió que 

desarrollemos el mapa estratégico según las especificaciones de nuestro árbol 

de objetivos para que se encuentre alineado y ataquemos las principales causas 

de la baja productividad de la empresa (ver anexo 13) 

Luego de alinear los objetivos estratégicos se 

buscó el indicador adecuado para la medición y seguimiento del objetivo, 

planteando la iniciativa adecuada que permitirá mejorarlo en un periodo 

determinado. 
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Tabla 22   Alineamiento de Objetivo estratégico con indicador 

 

 

Elaboración: los autores
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2.2.2.4 Indicadores con los que cuenta la Empresa 

 

2.2.2.4.1 Cantidad de Productos defectuosos 

La empresa Emulsiones y Asfaltos SAC 

considera producto defectuoso no solo al producto que sale con defectos en la 

línea de producción, sino al producto que no llega a tiempo al cliente. Es por esto 

que se clasificó a los productos defectuosos en estos dos campos. El producto 

defectuoso en la línea de producción es muy bajo debido a que es un proceso 

semiautomatizado y es un producto que cuenta con estándares de un amplio 

margen. Se considera producto defectuoso cuando no cumple con los requisitos 

necesarios para aplicarse en el pavimento en el que va a aplicarse el asfalto en 

caliente que son temperatura, dureza, adherencia etc. Según los registros 

proporcionados por Emulsiones y Asfaltos SAC solo se han encontrado defectos 

debido a la temperatura, pero es mínimo y solo por una causa que es cuando 

existe desperfecto del horno rotativo de contraflujo. Los registros dicen que en el 

último año se reportaron dos veces defectos en el producto, el cual malogra toda 

la producción del día. Además, sabemos que los días trabajo en los últimos doce 

meses fueron 156 días por lo que el índice de producto defectuoso en la línea de 

producción es de 1.3%. 

Luego, el producto que no llega en su momento 

al cliente lo medimos gracias a la eficacia de tiempo. Este indicador no resulta 

ser el adecuado por diversos factores encontrados en la empresa; los problemas 

pueden estar relacionados con los inadecuados tiempos de producción, por 

paradas imprevistas por las máquinas, por no contar con procedimientos en la 

producción y la falta de planificación. Este indicador en los doce meses de estudio 

resultó 67.2% (ver anexo 15) que es un poco arriba de la mitad de la producción 

total, pero hace que la satisfacción del cliente no sea favorable. 
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2.2.2.4.2 Indicadores de eficiencia de la línea de 

Producción 

 

 Eficiencia Operativa 

Este indicador es resultado de la relación entre los recursos reales y los 

recursos óptimos que se deben gastar en la producción del asfalto en 

caliente, esto nos permite saber qué tanto gasta la empresa respecto a lo 

que realmente debe gastar.  

Este resultado en los doce meses previos a la implementación es de 74.9% 

(ver anexo 16), lo que nos indica que existen sobrecostos en la producción 

que hacen que los recursos utilizados sean mayores. Es un porcentaje 

realmente bajo, debido a que suceden varios imprevistos en el proceso de 

producción; por ejemplo la gran cantidad de merma que puede producir la 

planta de emulsión asfáltica debido a no contar con un mantenimiento 

preventivo. Además, el no contar con procesos estandarizados hace que 

los colaboradores realicen horas extras elevando el costo del proceso de 

producción. 

Lo importante es que este indicador baje constantemente. Para ser más 

eficiente en la parte operativa es necesario que los recursos utilizados 

sean muy parecidos a los recursos óptimos, así no generar sobrecostos 

de producción.   

 

 Eficiencia de tiempo 

Este indicador es la relación del número de horas reales entre el número 

de horas presupuestadas para la producción de asfalto en caliente. Nos 

permite darnos cuenta si la empresa cuenta con tiempos óptimos de 

producción y si tiene una capacidad de entrega adecuada a lo que necesita 

cada cliente. 

El resultado en los doce meses previos es de 85.9% (ver anexo 16), esto 

nos indica que la empresa cuenta con algunos excesos de tiempo en su 

proceso de producción del asfalto en caliente; por ejemplo: costos extras 
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por fallas de las máquinas o equipos y los cuales necesiten un cambio de 

repuesto, lo cual puede tomar varias horas de trabajo y tiempo 

improductivo de los colaboradores. O por mala planificación que conlleva 

a no tener materia prima suficiente para la entrega de un pedido a tiempo. 

 

2.2.2.4.3 Inadecuado mantenimiento de maquinaria 

(MTBF y MTTR) 

El Tiempo Medio Entre Fallas (MTBF) hace 

referencia al tiempo promedio que la máquina de asfalto en caliente cumple 

correctamente su función sin interrupción debido a una falla funcional. Se obtuvo 

dividiendo el tiempo total de la operación entre el número de paros de falla. En el 

año de estudio este indicador fue de 10.8 horas de trabajo por falla (ver anexo 

17). Es importante hacer que este rango aumente en horas de producción antes 

que ocurra una falla. 

El Tiempo Medio de Reparación (MTTR) es 

el tiempo medio real utilizado para arreglar la falla y restaurar la función de la 

máquina de asfalto en caliente después de una falla funcional. Se obtuvo 

dividiendo el tiempo total de reparación entre el número total de fallas en el 

proceso productivo. En el año en estudio el indicador fue de 10.1 horas por falla 

(ver anexo 17). Este intervalo de horas es excesivamente alto, son en promedio 

las horas que se encuentra la planta parada, por lo que se buscará que los planes 

de acción sean inmediatos y reducir considerablemente este tiempo. 

 

2.2.2.5 Planes de Mejora 

 

2.2.2.5.1 Planificación de las 5’S 

El modelo de implementación exitosa del 

método de las 5’S dentro de la organización requiere que todas las áreas estén 

involucradas en el desarrollo efectivo de este, para poder obtener las funciones 

claves: 

a) Evaluación y situación actual de Emulsiones y Asfaltos SAC 
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Se procederá a realizar la primera inspección junto al jefe y encargado de 

planta e identificar cuáles son las condiciones de trabajo iniciales. Se 

inspeccionará área por área estableciendo los puntos críticos de cada uno 

y se recolectará información necesaria para la realización del mismo. 

Además, la evaluación inicial servirá para saber qué tan comprometidos 

pueden estar los colaboradores con la empresa y así determinar quienes 

podrán ayudar en la fase de implementación. 

Se procedió en esta instancia a tomar muchas anotaciones y fotos para 

luego evaluarlas con las conseguidas a lo largo que dure la 

implementación por los autores. 

El estado actual muestra que la empresa necesita urgentemente mejorar 

en todas las áreas. Cuentan con dos almacenes totalmente desordenados; 

además, con desperdicios por todas las zonas de trabajo las cuales 

obstruyen la labor de los colaboradores dificultándoles su labor diaria y 

eficiencia al momento de la producción, tanto del asfalto en caliente como 

de la emulsión asfáltica. 

 

b) Educación de la importancia de la implementación de las 5’S dentro de la 

empresa. 

La evaluación inicial nos ayudará a determinar cuáles son los puntos más 

débiles dentro de la empresa por lo que necesitaremos de la participación 

de todos los colaboradores para que la implementación de las 5’S sea lo 

más exitosa posible. Esto se logrará brindando la primera capacitación con 

toda la empresa. Además, permitirá que los colaboradores se familiaricen 

con los temas y términos relacionados con la implementación y sepan 

exactamente todo lo que se plantea realizar. Asimismo, mostrar que la 

implementación no va a poner en peligro su trabajo, más bien ayudará a 

que lo realicen mejor y más seguro teniendo condiciones acorde al 

proceso que van a realizar y se sientan seguro del mismo. 
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c) Realizar la conformación del equipo que se encontrará encargado de la 

supervisión e implementación del método de las 5’S. 

Luego de las primeras reuniones y observando a las personas más 

involucradas con la implementación de las 5’S se procedió a la 

conformación del equipo de trabajo el cual estará a cargo de la supervisión 

e implementación en todos los puestos; además, de estar involucrados con 

la implementación se tomó en cuenta el tiempo, debido a que cuentan con 

mayor experiencia ganada a lo largo de su servicio en la empresa. 

El área de trabajo será todo el espacio de producción, el cual está 

conformado por toda la chancadora ubicada en Santa Clara y el jefe de 

grupo encargado de la implementación de las 5’S será Héctor Olmedo que 

actualmente cubre el puesto de encargado de planta. Asimismo, cuenta 

con todo el apoyo de la directiva, ya que es el colaborador con más años 

en la empresa. 

Este grupo además, seguirá de manera detallada toda la implementación 

con la posibilidad de hacer cambios en el camino según lo crean 

conveniente, para que sean lo más eficiente posible y se amolden a los 

requerimientos que necesita Emulsiones y Asfaltos SAC. 

 

 

Figura 21   Grupo de Trabajo para Implementación de las 5´S 

Elaboración: los autores 
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Al ya contar con el equipo armado y listo para trabajar se procedió a hacer 

el plan de mejora según el procedimiento de las 5´S y ver el tiempo que 

tomaría aproximadamente realizar cada una de las actividades necesarias. 
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Tabla 23   Plan de Mejora de las 5´S 

 

 

Elaboración: los autores 

ACCIONES OBJETIVO QUIEN CUANDO DONDE HERRAMIENTA COMO

 - Estudiar el metodo de trabajo

 - Inspeccionar las áreas

 - Tomar fotografias

 - Identif icar condiciones de trabajo

 - Charla de inducción al tema

 - Charla estratégica al personal

 - Información de lo que se realizará

 - Charla del como implementar

 - Escoger área de implementación

 - Determinar el proceso del área

 - Identif icar articulos innesesarios

 - Eliminar lo que ya no se usa

 - Encontrar el lugar de almacenamiento
 para cosas usadas poco frecuentes

 - Asignar un lugar para cara cosa

 - Que cada articulo este listo para usarse

 - Que cada articulo regrese a su lugar al f inal del dia

 - Saber los materiales para la limpieza

 - Mejor manera de limpiar es no ensuciar

 - Implementar la limpieza como rutina

 - Hacer visibles los estandares

 - Compartir toda informacion sin la necesidad de 
buscarla o solicitarla

 - Mostrar resultados de las 5S

 - Motivar y comprometer al personal a la 
generacion de ideas para mejorar las 5S

Autodisciplina
Que los metodos establecidos 

se conviertan en habitos en el dia 
a dia laboral de E&A SAC

Angulo Sandoval, Jose 
Marini Price, Fernando 
Encargado de Planta

Constante Toda la Planta Check list de 5S

Estandarizacion
Desarrollar condiciones de 

trabajo mas faciles de entender y 
realizar

Angulo Sandoval, Jose 
Marini Price, Fernando 
Encargado de Planta

Constante Toda la Planta Instructivos

Limpieza

Desarrollar una planif icacion 
de limpieza y concientizacion del 

no ensuciar los puestos de 
trabajo

Angulo Sandoval, Jose 
Marini Price, Fernando 
Encargado de Planta

Mes 3 y 4 Toda la Planta

Oficina del Encargado 
de Planta

Presentaciones 
en 

Pow er Point 

Ordenar
Encontrar un lugar para cada 

articulo y que este sea el 
adecuado para su facil ubicacion

Angulo Sandoval, Jose 
Marini Price, Fernando 
Encargado de Planta

Mes 3 Toda la Planta Señalizacion

Clasif icar
Que el area de trabajo solo tenga 

lo realmente necesario para la 
produccion diaria

Angulo Sandoval, Jose 
Marini Price, Fernando 
Encargado de Planta

Mes 3 Toda la Planta Tarjetas rojas

PLAN DE ACCIÓN DE 5S

Determinación de la 
situación actual de las 

5'S

Establecer condiciones actuales 
de la emprea E&A SAC. y 
recolectar la información 

necesaria.

Angulo Sandoval, Jose 
Marini Price, Fernando 
Encargado de Planta

Mes 1 Toda la Planta
Diagramas de 

recorrido

Seleccion del lugar 
de implementacion

Saber donde se implementara
 las 5S

Angulo Sandoval, Jose 
Marini Price, Fernando 
Encargado de Planta

Mes 2 Toda la Planta
Visualizacion del 

area critica

Capacitación

Concientizar y motivar al personal 
de la importancia que esta 

implementación tiene para el 
desarrollo personal y de E&A 

SAC.

Angulo Sandoval, Jose 
Marini Price, Fernando 
Encargado de Planta

Mes 2
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2.2.2.5.2 Plan de Mejora de Seguridad y Salud en el 

trabajo 

La empresa Emulsiones y Asfaltos SAC no 

contaba con un sistema de seguridad y salud en el trabajo y al ser una empresa 

de producción, ubicada en un cerro al aire libre estaban propensos a contraer 

diferentes enfermedades y a sufrir accidentes, por lo cual se dieron ciertas 

disposiciones para mantener el proceso productivo de una manera segura, 

también promover una política sanitaria. 

Según la primera inspección que se dio en la 

empresa se pudo observar que ninguno de los colaboradores contaba con un 

equipo de protección personal adecuado a la labor que realizaban. La mayoría 

de colaboradores contaba simplemente con casco, que si bien es uno de los 

equipos de protección personal más usada, no serviría de nada según el trabajo 

a realizar. Es así, que la planta procesadora de asfalto contaba con un olor 

nauseabundo y un ruido totalmente molesto, pero ninguno de los colaboradores 

utilizaba mascarillas especiales o auriculares. 

También, se observó que no cuentan con 

colaboradores capacitados para brindar primeros auxilios, además de no saber 

qué hacer en caso de un desastre, como un terremoto. Por tal motivo, se 

realizarán capacitaciones y se creará la primera brigada de emergencia, además 

de proporcionar una mochila de primeros auxilios con los materiales básicos en 

caso de una emergencia y se colocará un punto de reunión; así todos los 

colaboradores sabrán donde reunirse en caso de un accidente. 

Se crearán además fichas de inspección de 

seguridad y salud en la planta, para monitorear el correcto uso de los EPP y de 

los puestos de trabajo. También fichas de inspección de extintores. 
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Tabla 24   Plan de Mejora de Seguridad y Salud en el trabajo 

 

 

Elaboración: los autores 

ACCIONES OBJETIVO QUIEN CUANDO DONDE HERRAMIENTA COMO

 - Capacitaciones para el uso de EPP 
apropiado al trabajo

 - Identif icación del EPP adecuado a utilizar 
en la empresa

Correcto uso del Equipo 
de protección personal

Que cada empleado sepa que 
implemento utilizar según la 
actividad que va a realizar

Angulo Sandoval, Jose 
Marini Price, Fernando 
Encargado de Planta

Mes 5 Toda la Planta

Presentaciones 
en 

Pow er Point y 
manuales

Capacitaciones para la 
creación de brigadas de 

emergencia

Minimizar el tiempo de auxilio a 
empleados que han sufrido algun 

accidente o en caso de un 
desastre natural

Angulo Sandoval, Jose 
Marini Price, Fernando 

Jefe de Planta
Mes 5

Oficina del Jefe 
de Planta

Presentaciones 
en 

Pow er Point y 
manuales

PLAN DE ACCIÓN DE SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL

 - Capacitaciones para crear brigadas de 
emergencia según el accidente

 - Creación de manuales para saber como 
responder ante una emergencia

Determinación de 
matrices IPER

Saber cuales son los procesos 
en la producción de asfalto en 

caliente mas riesgosos

Angulo Sandoval, Jose 
Marini Price, Fernando

Mes 2
Planta de Asfalto 

en Caliente
Matrices IPER

 - Observar todo el proceso productivo para saber 
que etapa es la que es mas riesgosa y necesita 
mayor énfasis en capacitación.

 - Creación de una plantilla para la inspección de 
extintores.

Inspección de 
Seguridad

 y salud en la Planta

Verif icar que las condiciones 
generales, señalizaciones y EPP 
se efectuén o se encuentren de 

manera correcta

Angulo Sandoval, Jose 
Marini Price, Fernando 

Jefe de Planta
Mes 7 Toda la Planta

Plantilla de 
Inspección

Inspección de los 
extintores

Contar con todos los extintores 
operativos en todo momento ante 

algún imprevisto

Angulo Sandoval, Jose 
Marini Price, Fernando 
Encargado de Planta

Mes 5 Toda la empresa
Plantilla de 

Inspección de 
extintores

 - Creación de una plantilla de inspección 
de seguridad y salud en el trabajo.

Atención de accidentes 
e incidentes

Correcto procedimiento del 
personal en caso ocurra un 

accidente o incidente

Angulo Sandoval, Jose 
Marini Price, Fernando 

Jefe de Planta
Mes 5 Toda la Planta Plantilla en Word

 - Creación de un manual que ayude a los 
colaboradores a saber como actuar en caso de 
accidente o incidente

 - Adquisición de mochila de primeros auxilios con sus 
materiales indispensables

Mochila de primeros 
auxilios

Estar preparados ante algun 
accidente del personal

Angulo Sandoval, Jose 
Marini Price, Fernando 
Encargado de Planta

Mes 5 Toda la Planta
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2.2.2.5.3 Plan de Mejora del Clima Laboral 

Mediante encuestas se procederá a medir el 

valor actual del clima laboral, el cual, a simple vista se puede saber que es bajo 

viendo el día a día de los trabajadores que no ponen mayor esfuerzo en su 

trabajo. 

El primer punto que se detectó era que la planta 

se encuentra ubicada en Santa Clara, mientras las oficinas administrativas en 

Chacarilla. Esto hace que no exista una compenetración entre jefe y colaborador, 

es así que no se sienten identificados con la empresa.  

Es de vital importancia que el colaborador se 

sienta identificado con la empresa, por ello los directivos deben saber que se 

tiene que invertir en clima laboral para mantener a los colaboradores felices y 

sientan que son partes importantes en la compañía. Esto nos permite crear una 

inducción a los colaboradores nuevos, ya que desde un inicio deben sentirse 

parte importante; además, darles el reglamento interno de trabajo para que 

conozcan sus deberes y derechos en la empresa. También, conocer a los 

directivos y a todos sus compañeros de trabajo. Esto ayudará a que a fin de cada 

mes se proyecten los logros y todos los colaboradores puedan elegir al empleado 

del mes, así los mantenemos con un nivel alto sabiendo que su trabajo será bien 

recompensado. Además, realizar actividades de confraternidad en el que puedan 

compartir un tiempo agradable entre los de la planta como de la zona 

administrativa. Asimismo, reuniones con sus familias en fechas importantes. 

 

Un colaborador en un ambiente laboral bueno 

será más eficiente y se desempeñará mejor en sus tareas cotidianas. 
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Tabla 25   Plan de Mejora del Clima laboral 

 

Elaboración: los autores 

 

ACCIONES OBJETIVO QUIEN CUANDO DONDE HERRAMIENTA COMO

 - Brindar kit de bienvenida

 - Reuniones con el jefe de Planta detallando los 
beneficios laborales
 - Reuniones con el jefe de Planta detallando los 
deberes del colaborador

 - Realizando inspecciones operativas

 - Cumplir con el uso de EPP

 - Inspecciones de orden de área de trabajo
 - Beneficios (vale de consumo ,
 pase doble al cine)
 - Juntar a los empleados y compartan 
sugerencias del mes transcurridos.
 - Exponer los hechos relevantes del mes y las metas 
para el proximo.

 - Juegos de gincana

 - Campeonato de fulbito.

 - Compartir por el día del padre.

 - Compartir un desayuno por navidad.

Determinación de la 
Situación actual del 

clima laboral

Establecer condiciones actuales 
del clima laboral en la empresa

Angulo Sandoval, Jose 
Marini Price, Fernando

Mes 1 Toda la Planta Encuestas
 - Realizar encuestas a diferentes colaboradores en 
los distintos grupos para el clima laboral

Actividades de 
confraternidad 

entre empleados y 
directivos

Confraternidad entre todos los 
empleados y compenetración con 

los directivos.

Angulo Sandoval, Jose 
Marini Price, Fernando 

Gerente General
Mes 4 Toda la Planta

Reuniones el último día 
laborable del mes

Que el personal se encuentre 
informado de lo que se realizó en 
el mes y las metas para el mes 

venidero.

Angulo Sandoval, Jose 
Marini Price, Fernando 

Gerente General
Mes 4 Toda la Planta

Presentaciones 
en 

Pow er Point 

Elección del empleado 
del mes

Aumentar la productividad de los 
empleados con el f in de obtener 

beneficios.

Angulo Sandoval, Jose 
Marini Price, Fernando 

Jefe de Planta
Mes 3

Oficina del jefe 
de Planta

Presentaciones 
en 

Pow er Point 

PLAN DE ACCIÓN DEL CLIMA LABORAL

Inducción a 
colaboradores nuevos

Que el personal nuevo se sienta 
identif icado con la empresa desde 

que empieza a trabajar

Angulo Sandoval, Jose 
Marini Price, Fernando 
Encargado de Planta

Mes 3 Toda la Planta Instructivos  - Realizar un formato de que hacer 
en la inducción de nuevo personal.

Actividades de 
confraternidad en días 

importantes del año

Compartir junto con trabajadores 
y familiares un momento 

agradable por un día importante

Angulo Sandoval, Jose 
Marini Price, Fernando 

Gerente General
Mes 8 Toda la Planta

Realizar el Reglamento 
Interno de Trabajo

Que el personal este debidamente 
informado de sus derechos y 

deberes

Angulo Sandoval, Jose 
Marini Price, Fernando 

Jefe de Planta
Mes 3

Oficina del jefe 
de Planta

Presentación en 
M. Word
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2.2.2.5.4 Plan de Mantenimiento autónomo 

Se encontró que los colaboradores, al tener un 

trabajo repetitivo y sobretodo sin motivación, no tenían los cuidados necesarios 

con las máquinas que utilizaban haciendo que estas se malogren rápidamente y 

en varios casos, tenían que parar la producción debido a su mal uso. 

 

Como primer punto se debe capacitar también 

al personal de la importancia de mantener los equipos en buen estado y 

sobretodo, dejarlo en perfectas condiciones para el uso luego de cada jornada 

laboral; así cada colaborador será responsable del equipo o máquina que utiliza 

y darle prioridad a todas las que estén directamente relacionadas con la 

producción de la emulsión asfáltica o asfalto en caliente. 

 

Es por este motivo que se procedió a detallar 

todas las máquinas y equipos que se encuentren relacionadas con la elaboración 

del producto patrón que ofrece la empresa: 

Para la producción de asfalto en caliente (Planta de mezcla asfáltica) 

 Horno rotativo de contraflujo 

 Elevador de cangilones 

 Zarandas y balanzas 

 Mezclador de flujo paralelo 

 Procesador de extracción de gases 

 Lavador de finos 

Luego de detallar los equipos más 

importantes que son necesarios para la producción se procedió a la creación de 

un formato de mantenimiento autónomo, el cual servirá para que los 

colaboradores no solo se encarguen de las operaciones de la máquina o equipo, 

sino también, para realizar el mantenimiento básico del mismo, luego de cada 

jornada para que se conviertan en especialistas de su propia máquina. 
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Este formato ayudará a realizar el 

mantenimiento básico, pero también existirán problemas con la máquina que 

necesitarán la ayuda de un especialista y que si no se identifican a tiempo pueden 

retrasar la producción. Es así que se creará un diagrama de flujo el cual enseñe 

a los colaboradores qué acciones tomar en caso exista un mantenimiento 

correctivo que necesite ayuda de un especialista o pedir un repuesto que no se 

encuentre en almacén. 

Por último, para tener un control de qué 

equipos o máquinas han sufrido mayores desperfectos, se creará un formato de 

máquinas inoperativas, así se sabrá dónde puede estar ocurriendo la falla según 

las reiteraciones de desperfectos. De esta manera, se podrá controlar las 

mermas al tener todas las máquinas operando eficientemente. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

111 
 

Tabla 26   Plan de un Mantenimiento autónomo 

 

 

Elaboración: los autores 

ACCIONES OBJETIVO QUIEN CUANDO DONDE HERRAMIENTA COMO

PLAN DE ACCIÓN DE LA GESTIÓN DE MANTENIMIENTO AUTÓNOMO

 - Check list de mantenimiento autónomo para todos 
los colaboradores acerca de que revisar las 
maquinas luego de una jornada laboral

Mantenimiento 
Autónomo de maquinas

Correcta operación de como 
realizar un mantenimiento diario a 

las maquinas usadas para 
prevenir daños futuros

Angulo Sandoval, Jose 
Marini Price, Fernando 

Jefe de Planta
Mes 5 Toda la Planta

Mantenimiento 
correctivo de maquinas 

y equipos

Correcta operación de como 
actuar ante la falla de un equipo o 

maquina

Angulo Sandoval, Jose 
Marini Price, Fernando 

Jefe de Planta
Mes 5 Toda la Planta

Inducciones 
mediante 

diagramas de 
flujo

 - Creación de diagrama de flujo de como actuar en 
caso de falla de un equipo o maquina

Manejo de residuos 
solidos en la Planta

Mantener la zona de trabajo en 
orden, limpia y que no obstruya la 

salida

Angulo Sandoval, Jose 
Marini Price, Fernando 
Encargado de Planta

Mes 5
Producción de 

Asfalto 
en caliente

 - Check list de como se solucionó el problema 
maquinas averiadas o inoperativas.
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2.2.2.5.5 Plan de la Gestión de la calidad 

El primer paso será determinar el diagnóstico 

y los costos de la calidad, esto debido a que Emulsiones y Asfaltos SAC no mide 

la calidad con ningún indicador; además, que no poseen con la información de 

cuánto están perdiendo de sus ventas por no contar con una calidad determinada. 

Esto permitirá saber el punto de partida para proponer las mejoras respectivas. 

Luego, con ayuda de los clientes principales 

de la empresa se identificará los requerimientos necesarios que ellos esperan 

obtener del producto brindado, gracias a las casas de la calidad. Además de 

proponer la creación de manuales de organización y funciones que se realizarán 

haciendo dos de las posiciones más claves para la producción del asfalto en 

caliente. 

Para asegurar que se mejorará la gestión de 

la calidad, se realizaron las políticas, objetivos y manual de la calidad con la 

finalidad que se cuente con un registro de cómo se debe de trabajar en la planta 

de asfalto en caliente con los parámetros respectivos y con todas las 

especificaciones detalladas en la norma ISO 9001-2008. 
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Tabla 27   Plan de Gestión de la calidad 

 

Elaboración: los autores 

 

 

ACCIONES OBJETIVO QUIEN CUANDO DONDE HERRAMIENTA COMO
 - Identif icación de los puntos débiles de la empresa 
para establecer el diagnóstico de calidad

 - Encuestas para establecer el costo de la calidad

 - Reuniones con clientes para saber sus 
requerimientos

 - Establecer las casas de calidad con encuestas a 
clientes

Diagnóstico del Sistema 
de Calidad y costo de 

Calidad

Determinar el diagnóstico y 
costos actuales de la calidad

Angulo Sandoval, Jose 
Marini Price, Fernando 

Mes 1 Toda la Planta Encuestas

Planta de Asfalto 
en Caliente

Presentación en 
M. Word

 - Reuniones con el jefe de Planta para proponer 
parámetros en la producción del asfalto en caliente

PLAN DE ACCIÓN DE LA GESTIÓN DE LA CALIDAD

Determinar los 
requerimientos del 

cliente

Buscar las principales mejoras en 
la calidad respecto a las 
necesidades del cliente

Angulo Sandoval, Jose 
Marini Price, Fernando 

Mes 2 Proceso Productivo
Las 4 Casas de 

la Calidad

Elaboración de 
Manuales de 

Organizaciones y 
Funciones (MOF)

Establecer las funciones de cada 
colaborador según su puesto de 

trabajo

Angulo Sandoval, Jose 
Marini Price, Fernando 

Jefe de Planta
Mes 3

Planta de Asfalto 
en Caliente

Presentación en 
M. Word

 - Reuniones con el jefe de Planta para determinar las 
funciones que debe cumplir cada colaborador según 
su cargo

 - Determinar obetivos según especif icaciones dadas 
por el jefe de planta

Realizar el Manual de 
Calidad

Satisfacer adecuadamente las 
necesidades y espectativas de 

los clientes

Angulo Sandoval, Jose 
Marini Price, Fernando 

Jefe de Planta
Mes 4

Planta de Asfalto 
en Caliente

Diagramas de 
Flujo

 - Se estableció mediante la normativa ISO 9001:2008 
y aprobada con el jefe de planta

Determinar los Objetivos 
de Calidad

Establecer estandares para la 
elaboración del asfalto en caliente

Angulo Sandoval, Jose 
Marini Price, Fernando 

Jefe de Planta
Mes 4

Planta de Asfalto 
en Caliente

Presentación en 
M. Word

Determinación de las 
Politicas de Calidad

Establecer procesos debidamente 
controlados que satisfagan las 

espectativas

Angulo Sandoval, Jose 
Marini Price, Fernando 

Jefe de Planta
Mes 4
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2.2.2.5.6 Plan de Acción del Sistema de información 

La Empresa Emulsiones y Asfaltos SAC no contaba con un sistema de 

información óptima para el correcto archivamiento de lo ocurrido día a día en la planta. Esto hacía que la información se 

traspapelara y no estuviera a la mano cuando se necesitara revisar un periodo determinado, perdiendo tiempo en la 

búsqueda.  

Se propuso la compra de un anaquel que tendrá todas las ocurrencias que 

suceden en la planta y en la cual se enfocará en el módulo de operaciones (producción diaria, salida de producto a obra, 

ocurrencias de accidentes e incidentes etc.) Esto permitirá un mejor manejo de toda la información de la planta con el 

detalle de lo ocurrido en cierto periodo, en especial de los últimos doce meses. 

Tabla 28   Plan de Acción del Sistema de información 

 

 

Elaboración: los autores 

ACCIONES OBJETIVO QUIEN CUANDO DONDE HERRAMIENTA COMO

 - Hacer un check list para saber las condiciones con 
las que sale cada camión a obra

Elaboración de plantillas 
para el control y salida 

del producto

Saber exactamente la cantidad de 
producto utlizado en cada día de 
producción y el responsable del 

traslado a obra

Angulo Sandoval, Jose 
Marini Price, Fernando 
Encargado de Planta

Mes 3
Oficina del Jefe 

de Planta
Planitllas

 - Clasif icar por módulos información útil de la 
empresa y encontrarla facilmente según un código 
respectivo

 - Hacer plantillas para archivar correctamente la 
producción diaria

PLAN DE ACCIÓN DEL SISTEMA DE INFORMACIÓN

Adquisición de 
anaqueles y pioners

Archivar información pertinente y 
útil para la empresa en caso de 

necesitar algún dato

Angulo Sandoval, Jose 
Marini Price, Fernando 
Encargado de Planta

Mes 3
Oficina del Jefe 

de Planta

Rotulado de pioners y 
procedimientos 

propuestos

Facilitar la busqueda de la 
información necesaria

Angulo Sandoval, Jose 
Marini Price, Fernando 
Encargado de Planta

Mes 3
Oficina del Jefe 

de Planta

 - Se colocará un código a cada manual y check list 
propuesto en el módulo de operaciones que es el 
elegido para empezar el sistema de información
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2.2.2.5.7 Plan de Requerimiento de Material y Control 

de la producción 

Uno de los principales problemas vistos en 

Emulsiones y Asfaltos SAC al momento de realizar la producción es la 

planificación de los requerimientos del material. Se pudo observar que la 

producción sufrió retrasos debido a la falta de algunos de los materiales 

necesarios y ese momento es perdido por la empresa, ya que todos estos entran 

al mismo tiempo y la falta de uno perjudica la producción del mismo. Para la 

elaboración del asfalto en caliente, que es el producto estrella de la compañía, 

identificamos todos los productos necesarios para su respectiva producción: 

 PEN, cemento asfáltico 

 RC-250, asfalto líquido utilizado para la pavimentación 

 Agregado, mezcla de áridos y finos de varios tamaños 

 Aditivo, para mejorar la adherencia entre el asfalto y el agregado 

 Petróleo industrial 

Al ya saber los materiales que se necesitan 

para la producción de asfalto en caliente se planteó un plan de requerimientos de 

material para el próximo pedido fuerte con el que cuente la empresa, esto quiere 

decir que se creó un Programa Maestro de Producción (PMP) que ayudará al 

cumplimiento de todos los pedidos que realicen los clientes de hoy en adelante. 

Esto ayudará a saber cuánto se necesita pedir 

de cada material y cuando pedirlo para que no haga falta ningún material para 

entregar el pedido completo en el tiempo solicitado por el cliente. Luego, se 

elaboró un cuadro de control de la producción, debido a que no se controlaba la 

cantidad de producto que salía de la empresa; por lo tanto no se sabía cuánto 

era lo que quedaba de materia prima luego de cada jornada laboral. Esto 

originaba retrasos en la producción debido a su falta. Además, permitirá llevar un 

mejor control de la cantidad de asfalto en caliente o emulsión asfáltica que sale 

de la empresa hacia los clientes y llegue la cantidad requerida. 
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2.2.2.5.8 Plan de la Distribución y disposición de 

equipos 

A primera impresión, la planta de asfalto en 

caliente y emulsión asfáltica es relativamente pequeña, ya que la producción de 

dichos productos se hacen en lugares fijos pues, la producción es semi 

automatizada y necesita la manipulación del hombre en lugares determinados. 

Pero, al profundizar más en la planta se ve que es un espacio grande y que 

cuenta con varios equipos que son necesarios para la producción.  

Por eso, se plantea hacer una distribución y 

disposición de equipos, así no solo saber dónde se realiza la producción del 

asfalto en caliente como la emulsión asfáltica sino también cuales son los equipos 

relacionados a la producción y qué contiene cada uno de ellos.  

Es importante detallar los equipos relacionados 

con la producción, ya que al consultar con varios colaboradores se vio que la 

mayoría no estaba al tanto de para qué servían, debido a que estos solo están 

capacitados para realizar una función específica. No solo ayudará a identificar los 

lugares donde se encuentran los equipos y su respectiva distribución; además a 

que los colaboradores se familiaricen con los términos y equipos más importantes 

utilizados para el proceso productivo. 

 

2.2.2.5.9 Plan de capacitaciones 

Luego de plantear todas las mejoras que se 

llevarán a cabo dentro de Emulsiones y Asfaltos SAC se brindará capacitaciones 

pertinentes de cada uno de los rubros mencionados, pero se sabe que estas 

tienen que ser constantes, debido a que realizarlas solo una o dos veces, 

simplemente, terminan olvidándose y pueden volver a la rutina habitual del 

trabajo. 

Es por esto, que como última etapa se 

planteará un plan para capacitar de una manera más extensiva a una cantidad 

pequeña de colaboradores que se encuentren realmente identificados con la 

empresa y que tendrán a su cargo realizar capacitaciones constantes de todos 
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los temas tratados a lo largo de esta implementación a los colaboradores de la 

empresa. 

Los elegidos para recibir una capacitación más 

extensa son:  

 Manuel Price: Gerente de Administración y Finanzas 

 Alicia Santos: Gerente Comercial  

 Enrique Espichán: Jefe de Planta 

 Cesar Medina: Jefe de logística 

 Josué Carrillo: Coordinador de almacén 

 Héctor Olmedo: Encargado de Planta 

Cada colaborador recibirá una capacitación 

diferenciada y estará en las posibilidades de brindar capacitaciones a todos los 

colaboradores de la empresa. Se realizará un cuadro donde semana a semana 

se realicen diferentes capacitaciones y se toquen temas tanto referentes a la 

empresa como de la implementación. Ayudará a que absolutamente todos los 

colaboradores reciban las capacitaciones necesarias y con el paso de tiempo 

sigan recibiéndolas, con el fin de que estas ayuden al fortalecimiento de las 

implementaciones. 

 

2.2.2.6 Evaluación Económica del proyecto 

A continuación, se expondrá el análisis de la estructura 

económica, empezando por el desglose del plan de inversión (tanto tangibles 

como intangibles propuestos en el proyecto) y por último se realizó el análisis de 

viabilidad del proyecto en tres escenarios base que son: optimista, promedio y 

pesimista. 

2.2.2.6.1 Costos de Implementación 

Para poder cuantificar de manera correcta y 

exacta el costo de implementación se procedió a desarrollar un presupuesto de 

inversión. Este fue desarrollado paso a paso conforme se realizará el presente 

proyecto para tener mayor control en los gastos que se procederán a detallar y 

que serán necesarios para el éxito de la implementación. 
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Tabla 29   Detalle de Costos de Implementación de la Etapa Hacer 

 

Elaboración: los autores 

 

 

 El costo total de implementación detallado por 

cada actividad se podrá apreciar en el anexo 19. Luego de realizar 

detalladamente los costos de la implementación incurridos en el proyecto, se 

pasará a resumir todos estos para saber exactamente cuáles son tangibles e 

intangibles. 

 

 

 

 

Elaboración de una Estructura de MRP S/. 250.0  - 

Elaboración de un Formato de Control de la Producción S/. 150.0  - 
Elección del empleado del mes S/. 300.0  - 
Realiación de actividades de Confraternidad S/. 800.0  - 
Realización de Campeonato de Fulbito S/. 650.0  - 
Compra de Pizarra de ocurrencias y actividades S/. 250.0 S/. 250.0
Planes y puesta en marcha de Capacitaciones S/. 350.0  - 
Elaboración de MOF del Encargado de Planta S/. 120.0  - 
Elaboración de MOF del Jefe de Logística S/. 120.0  - 
Elaboración del Reglamento Interno de Trabajo S/. 350.0  - 
Actividad de confraternidad para fin de año S/. 800.0  - 
Elaboración de Politicas de la Calidad S/. 250.0  - 
Elaboración de un Manual de la Calidad S/. 500.0  - 
Elaboración de un Reporte de Maquina o equipo inoperativo S/. 250.0  - 
Elaboración de un mantenimiento Preventivo y autónomo S/. 1,500.0  - 
Elaboración de Orden de Mantenimiento S/. 250.0  - 
Elaboración de un Reporte de Control de la Calidad S/. 250.0  - 

Implementación de 1'S S/. 400.0  - 
Implementación de 2'S S/. 200.0 S/. 1,200.0
Implementación de 3'S S/. 150.0 S/. 1,800.0
Implementación de 4'S S/. 250.0  - 
Implementación de 5'S S/. 200.0 S/. 120.0

Elaboración de la Distribución de Maquinas y Equipos S/. 350.0  - 
Elaboración de una Inspección de Seguridad y salud en la Planta S/. 200.0  - 
Elaboración de Brigadas de Emergencia S/. 300.0 S/. 500.0
Reconocimiento y Adquisición de Equipo de protección personal S/. 120.0 S/. 15,000.0
Reconocimiento y Adquisición de Maletin de Primeros auxilios S/. 120.0 S/. 155.0
Elaboración de reporte de Atención de accidentes e incidentes S/. 120.0  - 
Elaboración de Manual para Inspección de extintores S/. 175.0  - 
Compra de anaqueles para archivar la información  - S/. 700.0
Realizar los rotulados y enmicarlos S/. 100.0  - 
Codificar los manuales y check list realizados S/. 100.0  - 

PLAN DE SISTEMA 
DE INFORMACIÓN

S/. 900.0

S/. 400.0

S/. 3,990.0

S/. 3,000.0

S/. 21,360.0

ACTIVIDADES
Activo 

Intangible
Activo 

Tangible
Total

HACER

PLANIFICACIÓN DE
 LA PRODUCCIÓN

GESTIÓN 
INSTITUCIONAL

GESTIÓN DE 
LA CALIDAD

DISEÑO
 DE LAS 5's

CONDICIONES 
DE TRABAJO
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Tabla 30   Resumen de los Costos de Implementación 

  ACTIVOS  
INTANGIBLES 

ACTIVOS  
TANGIBLES 

TOTAL 
  
DIAGNÓSTICO S/. 4,430.5 S/. 0.0 S/. 4,430.5 
ETAPA PLANEAR S/. 3,030.0 S/. 0.0 S/. 3,030.0 
ETAPA HACER S/. 9,925.0 S/. 19,725.0 S/. 29,650.0 
ETAPA VERIFICAR S/. 2,195.0 S/. 0.0 S/. 2,195.0 
ETAPA ACTUAR S/. 3,725.0 S/. 0.0 S/. 3,725.0 
TOTAL S/. 23,305.5 S/. 19,725.0 S/. 43,030.5 

Elaboración: los autores 

 

 

Figura 22   Resumen de los Costos de Implementación 
Elaboración: los autores 

 

2.2.2.6.2 Análisis sin la mejora 

Para realizar el análisis y la comparación de las 

mejoras que se van a implementar en el presente proyecto, se procedió como 

primer paso, a estimar las ventas brutas antes de realizar alguna implementación 

de los dos productos que ofrece la empresa (asfalto en caliente y emulsión 

asfáltica); esto gracias a que contamos con las ventas anuales históricas de la 

empresa Emulsiones y Asfaltos SAC, es decir, manteniendo las condiciones 

generales con las que hubiera trabajado la empresa antes de tener la 

implementación. 

El pronóstico de las ventas brutas se realizó 

utilizando el método de mínimos cuadrados y se evaluó como evolucionaría la 

demanda de la empresa sin que implementáramos las mejoras propuestas. Es 
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bueno mencionar que, como se vio en el capítulo I, la demanda de asfalto en 

caliente será prometedora en los próximos cinco años con el actual gobierno; es 

por esto que, aunque la empresa aún no tiene las mejoras, va a tener buenos 

resultados que se verán reflejados según la tendencia de los últimos años. 

 

Tabla 31   Ventas Brutas históricas de la empresa 

  2005 2006 2007 2008 2009 

 12,010,014 12,523,931 12,681,311 14,320,972 14,528,881 

Asfalto en Caliente (m3) 8,357,721 8,832,999 8,444,427 9,865,108 10,353,075 

Emulsión Asfáltica (gl) 3,652,293 3,690,932 4,236,883 4,455,864 4,175,805 

 

  2010 2011 2012 2013 Part (%) 

 15,364,662 15,674,827 16,369,044 16,607,663   

Asfalto en Caliente (m3) 11,297,425 10,950,161 10,720,038 11,442,113 69.4% 

Emulsión Asfáltica (gl) 4,067,237 4,724,666 5,649,007 5,165,550 30.6% 

Fuente: Emulsiones y Asfaltos S.A.C. 

Elaboración: los autores 

 

 

Figura 23. Evolución de las Ventas brutas 

Elaboración: los autores 

Se observa en el gráfico, cómo la demanda es 

de tipo ascendente irregular, pero la empresa no tiene una estacionalidad 

definida así que la podemos considerar como lineal al momento de aplicar el 

método de los mínimos cuadrados para estimar las ventas brutas de los próximos 

años.  
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Tabla 32   Ventas Brutas proyectadas sin proyecto (S/. en miles) 

 

 

Tabla 33   Unidades proyectadas sin proyecto 

 

Elaboración: los autores 

 

 Determinación del total de egresos sin la mejora 

Para obtener el total de egresos sin la mejora, es necesario saber 

exactamente todos los costos en los que incurre la empresa para realizar 

la fabricación de los dos productos que ofrece, que son el asfalto en 

caliente y la emulsión asfáltica. 

Es necesario saber el costo total de la producción (CT) que está constituido 

de los materiales directos (MD) tanto del asfalto en caliente como de la 

emulsión asfáltica más la mano de obra directa (MOD) y finalmente de los 

costos indirectos de fabricación (CIF) que a su vez, están compuestos por 

los materiales indirectos (MI) más la mano de obra indirecta (MOI), más 

los gastos generales de fabricación. 

Luego, es necesario saber cuáles son los gastos administrativos de la 

empresa, así como de los gastos de venta y si los tiene, los gastos 

financieros. En estos momentos la empresa no cuenta con una deuda con 

entidades financieras por lo que no figura con gastos financieros. 

Es así que se calculó, gracias al total de unidades proyectadas sin mejora, 

el total de egresos. Se presenta a continuación el resumen del total de 

egresos cuando se realizó la producción normal sin la mejora. 

 

 

 

Año 1 Año 2 Año 3 Año 4 Año 5 Año 6
Ventas totales 17,533,200 18,149,144 18,765,088 19,381,033 19,996,977 20,612,921
Asfalto en Caliente 12,166,240 12,593,642 13,021,044 13,448,446 13,875,849 14,303,251
Emulsión Asfaltica 5,366,960 5,555,502 5,744,044 5,932,586 6,121,128 6,309,671

Año 1 Año 2 Año 3 Año 4 Año 5 Año 6
Asfalto en Caliente (m3) 32,016 33,141 34,266 35,391 36,515 37,640
Emulsión Asfaltica (gl) 119,266 123,456 127,645 131,835 136,025 140,215
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Tabla 34   Egresos Proyectados sin mejora 

 

Elaboración: los autores 

 

2.2.2.6.3 Análisis con la mejora 

Se realizó la estimación de indicadores que 

influyen directamente en las ventas totales y que harían que las proyectadas se 

incrementen gracias a las diferentes implementaciones hechas en el presente 

proyecto. 

Se evaluaron los indicadores que harían que se 

pueda incrementar el total de los clientes o que los que ya se tienen pidan lotes 

de mayor cantidad que antes no se atrevían a hacer por el miedo que la empresa 

no pueda cumplir con los tiempos de producción. También, se evaluará la 

productividad media que es la primera impresión que los clientes nuevos toman 

de la empresa para identificar si cuenta con los recursos necesarios para 

considerarse una empresa formal y con las medidas de seguridad adecuadas. 

Además, se evaluarán tres escenarios para la 

proyección de las ventas brutas y así no tener riesgos en la viabilidad del 

proyecto. Así es como se generó el escenario optimista, el escenario esperado y 

el escenario pesimista y ver como se comportaría dicha viabilidad con cada uno 

de los escenarios, comparar y tratar de minimizar el riesgo de la inversión. 

Se analizaron y estimaron cómo influirían los 

indicadores a evaluar en el aumento de las ventas brutas y se compararon con 

el estado de estos si no se contara con la mejora, para así lograr obtener un factor 

multiplicativo que servirá para la proyección de las nuevas ventas brutas. Para 

realizar la comparación se tomó como referencia la estimación en el escenario 

Año 1 Año 2 Año 3 Año 4 Año 5 Año 6

1. Materiales Directos 8,693,263 8,998,659 9,304,055 9,609,451 9,914,846 10,220,242
2. Mano de Obra Directa 424,800 424,800 424,800 424,800 424,800 424,800
3. Costos Ind. de Fabricación 2,051,177 2,116,898 2,182,637 2,248,375 2,314,115 2,379,854
4. Sub Total de Costos de Producción 11,169,240 11,540,357 11,911,491 12,282,626 12,653,761 13,024,897

5. Gastos de Administración 617,340 617,340 617,340 617,340 617,340 617,340
6. Gastos de Ventas 176,340 176,340 176,340 176,340 176,340 176,340

Total de Egresos 11,962,920 12,334,037 12,705,171 13,076,306 13,447,441 13,818,577
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promedio. El escenario optimista y el escenario pesimista se encontrarán 

realizados en los anexos correspondientes (ver anexo 14). 

 

Tabla 35   Progreso de los Indicadores con mejora (Escenario promedio) 

 

 

Tabla 36   Ventas Brutas Proyectadas con proyecto (Escenario promedio) 

 

 

Tabla 37   Unidades Proyectadas con Proyecto (Escenario promedio) 

 

Elaboración: los autores 

 

 Determinación del total de egresos con la mejora 

Una vez que se tienen el total de ventas brutas proyectadas con la mejora 

en el escenario promedio se dispone a realizar el total de egresos que se 

calcularán de la misma forma en las que se hallaron en análisis sin la 

mejora; sin embargo, en el análisis con mejora promedio como en los otros 

dos escenarios (optimista y pesimista) se plantearon diversas mejoras que 

harán que algunos egresos sean mayores; para que en general la empresa 

sea más productiva y al final los ingresos sean mucho mayores y que los 

egresos incrementales, si bien se ven una gran inversión, al final son 

mínimos en comparación a los ingresos que generarán para la compañía. 

No solo se plantearon mejoras incurriendo en gastos, también las mejoras 

generaron ahorros que también se verán reflejados en el total de egresos. 

Los gastos incrementales que se plantearon para que las proyecciones 

con mejoras se realicen satisfactoriamente fueron los siguientes: 

Año 1 Año 2 Año 3 Año 4 Año 5 Año 6
Eficacia en la entrega a Tiempo del Prod. 1.04 1.06 1.07 1.08 1.09 1.11
Nivel de Satisfacción del Cliente 1.04 1.06 1.07 1.07 1.08 1.09
Productividad Media 1.04 1.05 1.07 1.07 1.08 1.09
Promedio 1.04 1.06 1.07 1.07 1.08 1.10

Año 1 Año 2 Año 3 Año 4 Año 5 Año 6
Ventas totales Proyectadas 18,234,528 19,191,891 20,047,369 20,802,308 21,663,392 22,621,719
Asfalto en Caliente (m3) 12,652,890 13,317,202 13,910,816 14,434,666 15,032,169 15,697,150
Emulsión Asfaltica (gl) 5,581,638 5,874,689 6,136,554 6,367,643 6,631,222 6,924,569

Año 1 Año 2 Año 3 Año 4 Año 5 Año 6
Asfalto en Caliente (m3) 33,297 35,045 36,607 37,986 39,558 41,308
Emulsión Asfaltica (gl) 124,036 130,549 136,368 141,503 147,360 153,879
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 Se agregó 5 operarios en la mano de obra directa, ya que la 

empresa tenía un déficit en su matriz y que varios de los que 

actualmente están realizaban doble trabajo, haciendo que sean 

menos productivos y les tome más tiempo realizarlos. 

 En la mano de obra indirecta se propuso agregar un ingeniero 

ambiental, así como un jefe de calidad y un analista de calidad 

que se encargó de realizar las auditorías propuestas en el 

manual de calidad creado para la empresa. 

 Se aumentó dentro de los gastos generales de fabricación la 

compra de equipo de protección personal y de artículos de 

limpieza cada 3 meses ya que estos sufrían demasiado con el 

gasto habitual de los mismos.  

 Se aumentó además dentro de los gastos generales de 

fabricación un porcentaje de efectivo para el plan de 

mantenimiento preventivo que se debe de realizar a las 

máquinas importantes cada tres meses y que sin su 

funcionamiento la empresa no podría operar. Solo se tenía de 

presupuesto un mantenimiento correctivo pero a veces no era 

suficiente y las máquinas sufrían un desperfecto inesperado que 

hacían que a futuro se gaste más. 

Además, se ingresaron mayores costos de administración y de ventas por 

los siguientes motivos:  

 Se propuso incorporar a una asistenta social que vea todos los 

problemas surgidos por los colaboradores. 

 Se aumentó 3 auxiliares que faltaban para cumplir la matriz de 

la oficina que originaba que un colaborador realice funciones 

que no le correspondían. 

 Se propuso el gasto mensual para realizar capacitaciones que 

hagan que los colaboradores se compenetren más con la 

empresa. 
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 Se propuso un gasto mensual para el aumento del clima laboral 

a través de la elección del colaborador del mes y la celebración 

de los cumpleaños. 

 Se aumentó dos auxiliares para el gasto de ventas que faltaban 

para cumplir con la matriz del área de ventas para cubrir más 

zonas de la capital. 

No solo se incurrieron en gastos sino que las mejoras implementadas 

generaron un ahorro en distintos costos dentro del costo total de la 

producción. 

 Menores cantidades de desperdicio que originan ahorro de 

costos de merma. 

 No se generaron horas extras a los trabajadores de mano de 

obra directa lo cual  

Luego de detallar cada uno de los egresos incrementales y de los ahorro 

en costos, se procedió a calcular gracias a las unidades proyectadas con 

mejora el total de egresos proyectados para la producción se presenta a 

continuación el resumen del total de egresos cuando se realizó la 

producción normal con la mejora. 

 

 

Tabla 38   Egresos Proyectados con proyecto (Escenario promedio) 

 

Elaboración: los autores 

 

 

Egresos Año 1 Año 2 Año 3 Año 4 Año 5 Año 6

1. Materiales Directos 9,040,994 9,515,671 9,939,832 10,314,144 10,741,084 11,216,239
2. Mano de Obra Directa 424,800 484,800 484,800 484,800 484,800 484,800
3. Costos Ind. de Fabricación 2,126,009 2,430,177 2,521,474 2,602,044 2,693,941 2,796,213
4. Sub Total de Costos de Producción 11,591,803 12,430,648 12,946,106 13,400,988 13,919,824 14,497,252

5. Gastos de Administración 617,340 759,210 789,734 821,783 855,435 890,770
6. Gastos de Ventas 176,340 233,055 242,206 251,814 261,903 272,496

Total de Egresos 12,385,483 13,422,913 13,978,045 14,474,585 15,037,162 15,660,518
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 Determinación del flujo de caja operativo (Escenario promedio) 

Luego, gracias al total de egresos tanto del proyectado sin mejora como el 

que está con la mejora esperado, se procedió a realizar la diferencia de 

estos para así obtener el flujo de caja incremental operativo. 

 

Tabla 39   Flujo de Caja Incremental operativo con proyecto (Escenario 

Promedio) 

 

Elaboración: los autores 

 

 

 

 Determinación del flujo de caja incremental del capital (Escenario 

promedio) 

Al ya tener el total de tangibles e intangibles que costará implementar 

todas las mejoras propuestas en este trabajo, falta saber el total de capital 

de trabajo que se necesitará para que la empresa pueda trabajar un 

periodo determinado antes de generar ingresos. 

Como todos los trabajos realizados durante el primer mes son pagados, al 

final del mismo se tomó como capital de trabajo el costo de los 

incrementales para producir el primer mes, es así que se obtuvo gracias a 

eso el flujo de caja incremental de capital. 

 

 

0 1 2 3 4 5
VENTAS 1,042,747 1,282,281 1,421,276 1,666,415 2,008,798
MATERIALES DIRECTOS 517,012 635,777 704,693 826,237 995,997
MANO DE OBRA DIRECTA 60,000 60,000 60,000 60,000 60,000
COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACIÓN 313,278 338,837 353,669 379,826 416,359
GASTOS ADMINISTRATIVOS 117,176 122,019 127,360 133,235 139,682
GASTOS DE VENTAS 49,661 51,476 53,456 55,610 57,951
DEPRECIACIÖN 500 500 500 500 500
AMORTIZACIÓN DE INTANGIBLES 4,661 4,661 4,661 4,661 4,661
UTILIDAD ANTES DE IMPUESTOS -19,542 69,010 116,938 206,346 333,648
IMPUESTO A LA RENTA (27%) 18,633 31,573 55,713 90,085
UTILIDAD DESPUES DE IMPUESTOS -19,542 50,378 85,364 150,632 243,563
DEPRECIACIÖN 500 500 500 500 500
AMORTIZACIÓN DE INTANGIBLES 4,661 4,661 4,661 4,661 4,661
FLUJO DE CAJA OPERATIVO -14,381 55,539 90,526 155,794 248,724
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Tabla 40   Flujo de Caja Incremental del capital con proyecto (Escenario 

promedio) 

 

Elaboración: los autores 

 

 Determinación del flujo de caja incremental económico (Escenario 

promedio) 

El flujo de caja incremental económico se determinó juntando el flujo de 

caja incremental de capital junto con el flujo de caja incremental operativo 

lo cual dio como resultado el flujo de caja incremental económico. 

 

Tabla 41   Flujo de Caja Incremental económico con proyecto (Escenario 

Promedio) 

 

Elaboración: los autores 

 

 Determinación del flujo de caja incremental financiero (Escenario 

promedio) 

Para realizar el flujo de caja financiero se pidió un préstamo al banco del 

porcentaje del total de la inversión (50,000 soles) la cual la realizamos con 

una tasa efectiva anual de 17% y que el pago se termine en 12 meses, el 

préstamo se pagará en el año 1 de los 5 a evaluar. 

 Tasa efectiva mensual: 0.01317 

 FRC: 0.0906 

 Cuota fija: 4,531.9 

 

0 1 2 3 4 5
INVERSIÓN DE TANGIBLES 19,725
INVERSIÓN DE INTANGIBLES 23,306
CAPITAL DE TRABAJO 88,094
RECUPERACIÓN DE CAPITAL DE TRABAJO 88,094
FLUJO DE CAJA DE CAPITAL -131,125  -  -  -  - 88,094

0 1 2 3 4 5
FLUJO DE CAJA DE CAPITAL -131,125 88,094
FLUJO DE CAJA OPERATIVO -14,381 55,539 90,526 155,794 248,724
FLUJO DE CAJA ECONÓMICO -131,125 -14,381 55,539 90,526 155,794 336,818
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Tabla 42   Tabla de Flujo financiero 

Periodo 
Saldo del  
Préstamo 

Servicio de la Deuda 
Interés Amortización Cuota 

0 50,000 0 0 0 
1 46,127 658 3,873 4,532 
2 42,202 607 3,924 4,532 
3 38,226 556 3,976 4,532 
4 34,198 503 4,028 4,532 
5 30,116 450 4,082 4,532 
6 25,981 397 4,135 4,532 
7 21,791 342 4,190 4,532 
8 17,546 287 4,245 4,532 
9 13,245 231 4,301 4,532 

10 8,888 174 4,357 4,532 
11 4,473 117 4,415 4,532 
12 0 59 4,473 4,532 

Elaboración: los autores 

 

Luego de encontrar el interés y la amortización del servicio de la deuda se 

procedió a realizar el flujo de caja incremental financiero en el cual 

sumamos el flujo de caja incremental económico (operativo y de capital) 

con el servicio de la deuda antes hallada y así proceder a realizar la 

evaluación del proyecto. 

 

 

Tabla 43   Flujo de Caja Incremental financiero (Escenario promedio) 

 

Elaboración: los autores 

 

Con el flujo de caja incremental financiero se podrá evaluar la factibilidad 

del proyecto y si conviene o no realizarlo, se detallará con un flujo de caja 

incremental consolidado lo visto anteriormente. 

 

 

0 1 2 3 4 5
FLUJO DE CAJA ECONÓMICO -131,125 -14,381 55,539 90,526 155,794 336,818
PRÉSTAMO 50,000
AMORTIZACIÓN + INTERESES 54,383 0 0 0 0
EFECTO TRIBUTARIO DEL INTERÉS 0 0 0 0 0
FLUJO DE CAJA FINANCIERO -81,125 -68,764 55,539 90,526 155,794 336,818
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Tabla 44   Flujo de Caja Incremental consolidado (Escenario promedio) 

 

Elaboración: los autores 

 

2.2.2.7 Evaluación del Proyecto 

 

2.2.2.7.1 Análisis de Sensibilidad 

Para la aceptación del proyecto propuesto o si 

es que se rechaza se tomará en cuenta los parámetros del VAN, TIR y el ratio de 

B/C (beneficio – costo). El análisis se realizará en base a los cálculos hallados 

del flujo de caja incremental financiero o del consolidado; además utilizando el 

COK (costo de oportunidad del capital, que se determinó en función a la máxima 

rentabilidad que los dueños de la empresa esperan obtener). 

 

COK: 14.0% 

 

Con estos datos encontraremos dichos 

indicadores financieros que son los del escenario promedio y son los más reales 

de nuestra estimación. 

 

 

 

 

 

CONCEPTO / PERIODO 0 1 2 3 4 5
VENTAS 1,042,747 1,282,281 1,421,276 1,666,415 2,008,798
COSTOS DE VENTA 890,290 1,034,614 1,118,362 1,266,063 1,472,356
GASTOS ADMINISTRATIVOS 117,176 122,019 127,360 133,235 139,682
GASTOS DE VENTAS 49,661 51,476 53,456 55,610 57,951
FLUJO OPERATIVO -14,381 74,172 122,099 211,507 338,809
INTERESES 4,383 0 0 0 0
FLUJO ANTES DEL IMPUESTO -18,764 74,172 122,099 211,507 338,809
I.R. (27%) 0 18,633 31,573 55,713 90,085
FLUJO OPERATIVO DESPUES D.I. -18,764 55,539 90,526 155,794 248,724
INVERSIÓN TANGIBLE 19,725
INVERSIÓN INTANGIBLE 23,306
PRÉSTAMO 50,000
AMORTIZACIÓN (DEUDA) 50,000 0 0 0 0
CAPITAL DE TRABAJO 88,094 88,094
FLUJO DE CAJA FINANCIERO -81,125 -68,764 55,539 90,526 155,794 336,818



 

130 
 

Tabla 45   Indicadores financieros (Escenario Promedio) 

 

Elaboración: los autores 

Como el VAN > 0 entonces se acepta el 

proyecto, además el TIR > COK y el B/C es mayor a la unidad. 

 

Todo esto nos indica que vale la pena invertir 

en el proyecto a realizar y que la inversión es mínima para la cantidad de 

beneficios que obtendrá la empresa al realizar las mejoras detalladas en los 

planes de acción.  

Esta misma evaluación se realizó en los 

escenarios optimista y pesimista para saber qué tan viables son con el proyecto. 

Se tomó además el mismo COK para los tres escenarios (14.0%). Esto permitirá 

comparar cada uno de los escenarios y que tan riesgoso es realizar los planes 

de mejora. Emulsiones y Asfaltos SAC evaluará cada uno de los escenarios y 

tomará una decisión justa con toda la directiva.  

En el siguiente cuadro veremos los resultados 

obtenidos en los tres escenarios analizados; el optimista y pesimista se 

encuentran detallados en el anexo 20 y anexo 21 respectivamente. 

Tabla 46   Comparación de los Escenarios de la Evaluación económica 

 

Elaboración: los autores 

VAN S/. 229,568.9

TIR 49.9%

B/C 2.64

Indicadores Financieros

Optimista Promedio Pesimista

VAN 422,901.9 229,568.9 -59,925.9

TIR 75.1% 49.9% 5.9%

B/C 3.03 2.64 0.71

Escenarios
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Como se observa en el cuadro resumen, el 

escenario esperado que es el más probable que exista, es aceptable con VAN 

positivo, con TIR mayor al COK y con un ratio beneficio-costo mayor a la unidad. 

El escenario optimista da mejores resultados con VAN y TIR muchos más altos, 

pero en el escenario pesimista podemos observar que el VAN sale negativo y 

que el TIR es menor al COK; además el ratio beneficio-costo sale menor a la 

unidad por lo que hace que el escenario pesimista sea de rechazo. Se deberá 

hacer el esfuerzo por dar el escenario esperado por ser el más accesible y el que 

tiene grandes posibilidades que sea el que ocurra. 

Luego de evaluar cada escenario, la directiva 

de la empresa Emulsiones y Asfaltos SAC decidió realizar los planes de mejora; 

ya que al analizar las proyecciones vieron que el escenario promedio es el que 

tiene más posibilidades a que ocurra seguido por el optimista, ya que los años 

venideros son muy esperados según el giro del negocio, dejando relegado al 

escenario pesimista debido a que tendría que pasar algo crítico en el interior de 

la empresa y esta posibilidad es casi nula. 
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2.2.3 Etapa Hacer  

 

2.2.3.1 Indicadores adicionales para medir 

 

2.2.3.1.1 Costos de la Calidad 

Para la evaluación de los costos de la calidad 

se procedió a realizar encuestas según el cuestionario de estimación de los 

costos de calidad. Este se realizó a cinco empleados, incluido el encargado de la 

planta según los datos de los meses en estudio que fueron los datos 

proporcionados por la empresa (ver anexo 22). Obteniendo como resultado lo 

siguiente: 

 

 En relación al producto 

Se tuvo consideraciones de las características relacionadas con el 

producto que realiza Emulsiones y Asfaltos SAC como garantía, 

durabilidad, reclamación por daños, procedimientos relacionados etc. Su 

resultado fue de 41 puntos equivalente a 22.5% del total. 

 

 En relación a las Políticas 

Se realizó consideraciones concernientes a las políticas de calidad que se 

encuentran aprobadas por la empresa; además de cómo se informa a los 

empleados; también los instrumentos usados para la resolución de 

problemas etc. Su resultado fue 34 puntos, 18.7% del total. 

 

 En relación a los procedimientos 

Se tuvo consideraciones respecto a los procedimientos de calidad 

establecidos y si el personal recibe algún tipo de capacitación relacionada 

con la calidad; además, si existe algún control de la materia prima; también 

si existe una formación adecuada antes de comenzar las labores diarias 

etc. Su resultado fue de 64 puntos, 35.2% del total. 
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 En relación a los costos 

Se tuvo consideración si los empleados saben el dinero que se gasta en 

el desecho, el dinero que se gasta en el reproceso, si tienen  alguna idea 

sobre los costos de calidad etc. Su resultado fue 43 puntos, 23.6% del 

total. 

La puntuación total de la empresa fue de 182 ubicándose en el tercer rango 

de (166 – 220) estando en una categoría de moderado, que nos indica que 

la empresa Emulsiones y Asfaltos SAC está orientada a la evaluación; no 

gastan bastante en prevención y gastan demasiado en evaluación, fallo 

interno y fallo externo. Su costo de calidad es, probablemente alto. 

 

Tabla 47   Costo de la Calidad de Emulsiones y Asfaltos SAC 

 

Elaboración: los autores 

 

Estos datos nos permiten concluir que, en la primera medición, los costos 

de la calidad representan un 11.86% de las ventas brutas de la empresa, 

lo que origina que sea de casi 2 millones de soles. Monto considerable 

para la empresa, con lo cual se buscará reducir el porcentaje siendo más 

eficientes en la planta de producción, obteniendo mejor calidad de 

producto reduciendo el costo que se origina de la misma. 
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2.2.3.1.2 Diagnóstico actual de la situación de la 

Calidad 

Se evaluó la empresa Emulsiones y Asfaltos 

SAC con el fin de diagnosticar el sistema de gestión de calidad en el año de 

estudio, se tuvo presente la Norma ISO 9001:2008. Este análisis dio como 

resultado un indicador de 34.6% el cual es bajo para una empresa de producción 

que no cuenta con una política y manual de calidad que faciliten el buen y correcto 

desempeño de cada operador. 

 

2.2.3.1.3 Clima Laboral 

La evaluación realizada a continuación tiene 

como ventajas los siguientes puntos:  

 Evaluar el clima organizacional en base a un análisis de fortalezas 

y debilidades en relación a las dimensiones consideradas para este 

estudio. 

 Permite poder identificar las percepciones que actualmente tienen 

los colaboradores en relación a distintas características en su 

entorno laboral. 

 Apoyar la gestión realizada por la gerencia, brindándoles 

información relevante que permita realizar una planificación de 

estrategias de intervención en el ámbito del desarrollo 

organizacional y de los recursos humanos. 

 Identificar las principales diferencias que reportan los 

colaboradores en relación a su trabajo, orgullo, lealtad y 

compañerismo. 

Se realizaron las cinco encuestas a diez 

colaboradores de distintos rangos jerárquicos, desde operarios hasta directivos, 

con el fin de detallar cómo se encuentra el clima laboral; estas se encuentran 

enfocadas a los jefes, los colaboradores, imparcialidad en el trabajo, orgullo 

lealtad y compañerismo. El índice único de clima laboral es de 47.9% (ver anexo 
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23); muestra, que debemos enfocarnos en encontrar soluciones sobretodo en 

colaboradores y compañerismo que son los puntos más débiles. 

Esto se debe a que los colaboradores no se 

encuentran motivados para realizar su trabajo, para lo cual se planteó 

capacitaciones para su desarrollo profesional, mayor participación de recursos 

humanos creando valor al trabajo. También, mejorar el compañerismo 

celebrando eventos especiales, como actividades de confraternidad, elección del 

empleado del mes, haciendo que la planta de producción cuente con gente 

amigable y que exista cooperación entre los mismos. 

 

2.2.3.1.4 Check List de Ocurrencias en la Empresa 

Emulsiones y Asfaltos SAC no cuenta con 

listados que ayuden a manejar las diferentes ocurrencias que existan en la planta, 

esto no les permite dar conclusiones específicas a los diferentes rubros que 

necesitan controlar para que la planta sea un lugar seguro, libre de accidentes. 

Es por esto que se realizará los Check List que ayuden a controlar los puntos 

críticos para el correcto funcionamiento libre de accidentes. Se realizará: 

 

 Check List de las Condiciones de trabajo 

 Formato de Ocurrencia de accidentes 

 Check List de Seguridad y Salud Organizacional 

 Check List de Distribución de Planta 

 

2.2.3.1.5 Primera Casa de la calidad 

Para poder desarrollar la primera casa de la 

calidad se ha tomado en cuenta las necesidades del cliente (voz del cliente) en 

cuanto al producto en estudio y en qué influye la competencia. Para determinar 

sus necesidades, se les realizó una encuesta a cuatro clientes referente a los 

“Requerimientos de los Consumidores” (ver anexo 24), con el objetivo de saber 

cuáles son las características más importantes que ven en el producto y a su vez 

teniendo el resultado en la encuesta realizada. 
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Luego de analizado la voz del cliente, se 

determinó la influencia de la competencia, lo cual se calificó a tres empresas 

como competidores directos (ver anexo 25). Según los resultados, se identificó 

que la empresa que presenta un producto con mayor confiabilidad en el mercado 

es TDM Asfaltos, lo cual sería una competencia directa para la empresa. Una vez 

considerada se procederá a ver los requisitos del cliente como atributos de 

producto (ver anexo 26); comparando también con la empresa de Emulsiones y 

Asfaltos SAC, lo cual se acerca a las exigencias del cliente. 
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Tabla 48   Primera Casa de la Calidad 

 

Elaboración: los autores 

Se concluye que de acuerdo al estudio de la primera casa de la calidad, la entrega 

del producto sea el factor más importante que exige el cliente, debido a que el 

asfalto en caliente debe llegar a obra en la hora indicada. 
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2.2.3.1.6 Segunda Casa de la calidad 

Con los datos que se obtuvo en la primera, se 

procede al análisis de la segunda casa de la calidad, con el objetivo de relacionar 

los atributos del producto (“Que”) y los atributos de las partes (“Como”). Definido 

los atributos de las partes (ver anexo 27), se procede a realizar la segunda casa 

de la calidad. 

 

Tabla 49   Segunda Casa de la calidad 

 

Elaboración: los autores 

Se concluye de la segunda casa de la calidad, 

que el cliente da importancia a la cantidad de asfalto que se produce por día, para 

eso la empresa necesita contar con una planificación de la producción; además 

de medir las paradas imprevistas ocasionada por la máquina principal, como 

también la falta de estandarización de procesos. 
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2.2.3.1.7 AMFE de Producto 

 

Tabla 50   AMFE de Producto 

 

Elaboración: los autores 

De acuerdo al AMFE de Producto, se puede observar que existen dos riesgos medios, los cuales una de las 

causas del fallo es la inadecuada clasificación de las zarandas vibratorias debido al uso constante que se le da y además 

el exceso de cemento asfáltico en la mezcla, debido al error del pesado manual. 
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2.2.3.1.8 Tercera Casa de la calidad 

Se procedió a elaborar la tercera casa de la 

calidad, donde se analizó la relación entre los atributos de las partes (“Que”) y los 

atributos del proceso (“Como”) (ver anexo 27); los cuales han sido considerados 

de acuerdo al diagrama de operaciones del proceso (DOP). 

 

Tabla 51   Tercera Casa de la calidad 

 

 

Elaboración: los autores 
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Figura 24   Planeamiento del Proceso 
Elaboración: los autores 

 

Según la figura 24 se observan los procesos más importantes que determinan la 

elaboración del producto final, por lo que las mejoras estarán enfocadas 

principalmente en estos procesos. 
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2.2.3.1.9 AMFE del Proceso 

Tabla 52   AMFE del Proceso 

 

Elaboración: los autores 

 

De acuerdo al AMFE de proceso, se puede observar que existe un riesgo medio, donde la causa del fallo son 

las rocas grandes atrapadas en la cavidad de trituración, lo que ocasionaría que la trituradora se bloquee quedando la 

máquina parada, retrasando la producción de asfalto en caliente. 
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MEZCLADO
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la Materia 

Prima
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Especificaciones
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Supervisión del 
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TRITURADORA DE 

PIEDRAS

Tiempo de 

Máquina Parada

ZARANDA 

VIBRATORIA 



 

143 
 

2.2.3.1.10 Cuarta Casa de la calidad 

Para el desarrollo de la cuarta casa de la 

calidad, se relacionó como dato los atributos del proceso (“Que”), con los 

controles de producción (“Como”) (ver anexo 28); con la finalidad de determinar 

los valores que se deben tomar en cuenta para maximizar la productividad. Una 

vez identificado los controles de la producción, se procede a realizar la cuarta y 

última casa de la calidad. 

 

Tabla 53   Cuarta Casa de la Calidad 

 

Elaboración: los autores 
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Figura 25   Control de Producción 
Elaboración: los autores 

Según los resultados de la figura 25, la 

empresa tiene que enfocar la mejora para lograr un control de producción, 

seguido de un control de la calidad de la materia prima, asignación de recursos y 

estándar de mantenimiento. 

 

2.2.3.1.11     Las 5’S 

Se evaluó, en los doce meses de estudio, 

cual es el índice actual de Emulsiones y Asfaltos SAC respecto a las 5’S que 

permitirá saber cómo se encuentra respecto a las condiciones de los lugares de 

trabajo. Se evaluó la clasificación de lo necesario, evaluación del ordenamiento, 

evaluación de limpieza, evaluación de la estandarización y la evaluación de la 

disciplina. El índice actual de las 5’S es de 27.0% (ver anexo 29) por lo que el 

avance de la implementación de las 5’S es escasa, se necesita dar las pautas 

necesarias de cómo implementarla ya que no cuentan con el conocimiento 

necesario para su correcto uso. Se detallará paso a paso como realizarlo creando 

el grupo de trabajo que controle su implementación y los responsables de cada 

punto. 
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2.2.3.1.12 Test de la Empresa Inteligente 

Esta evaluación permite medir la 

capacidad que tiene Emulsiones y Asfaltos SAC del correcto seguimiento y 

respuesta de los principales participantes en el giro de negocio del asfalto en 

caliente. Es así que realizamos el test de la empresa inteligente para saber la 

actual capacidad de reacción y respuesta respecto a mercados, competidores, 

clientes, productos, procesos, colaboradores y proveedores, encontrando que el 

porcentaje es de 53.93% (ver anexo 30), en el que los más críticos son los 

competidores y colaboradores.  

Se concluye que la empresa en general 

no cuenta con capacidad analítica y correcto seguimiento de los participantes 

claves en la producción de asfalto en caliente con un porcentaje casi al límite, en 

el que el seguimiento a los competidores y colaboradores son los que urgen 

mayor énfasis. Se realizará un registro y seguimiento de los clientes más 

importantes y sus principales movimientos en el mercado y la mejora de la 

comunicación con los colaboradores que, en líneas generales, la parte en la 

empresa que necesita mayor empuje. 

 

2.2.3.1.13 Índice de Percepción del Cliente 

Es necesario saber cuáles son las 

expectativas que tienen los clientes respecto al servicio que se les brinda en la 

empresa; para eso se evaluó mediante el Software los factores más relevantes 

que deben de responder nuestros clientes y darnos cuenta cuales son nuestros 

puntos débiles para generar mejoras. Las empresas que se evaluaron son: 

constructora Los Portales SA, Constructora SEATLE SAC, Municipalidad de 

Santa Eulalia e Inversiones el Pino. 

 

Se identificó que el índice promedio de percepción del cliente es de 50.47% (ver 

anexo 31) que demuestra que hay factores que de cara al cliente no son los 

apropiados y que existen posibilidades de mejora como la imagen de la empresa, 

creando conciencia en los trabajadores en mantenerla ordenada y limpia. 
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2.2.3.1.14   Índice de Satisfacción del Cliente 

Este índice permitió ver como se 

encuentra Emulsiones y Asfaltos SAC respecto a la satisfacción que cuentan los 

principales clientes con el producto brindado, para esto se generó 14 preguntas 

con alternativas múltiples para así poder medir dicho indicador. 

El resultado fue crítico obteniendo un 

índice de satisfacción al cliente de 27.41% (ver anexo 32); esto nos indica que 

los principales clientes no se sienten conformes con el producto brindado y que 

es consecuencia directamente con la no entrega del producto a tiempo. Es de 

vital importancia tomar muy en cuenta este indicador, ya que causaría en un 

futuro pérdida de estos clientes; mejoraremos el tiempo de entrega de producto 

con una correcta planificación, con una correcta capacitación a nuestros 

colaboradores y reduciendo el número promedio de fallas en las máquinas y 

equipos. 

 

2.2.3.1.15 Índice de Responsabilidad Social 

La responsabilidad social es un 

concepto que al pasar de los años va teniendo mayor relevancia sobre todo en 

las empresas privadas por lo que Emulsiones y Asfaltos SAC no es ajena a este 

tema. Es importante desarrollar una serie de actividades que en teoría 

beneficiarán al entorno en general; es decir, al medio ambiente, a la población 

aledaña, a los empleados y a sí misma. 

Se plantearon las directrices a evaluar 

que son valores y transferencia, valor a colaboradores, aportar más al medio 

ambiente, protege a clientes y promover a la comunidad. Luego, se realizaron las 

encuestas correspondientes con ayuda de colaboradores, directivos, 

proveedores y algunos habitantes de las zonas aledañas consiguiendo un valor 

actual general en responsabilidad social de 55.35% (ver anexo 33).  

Es un porcentaje bajo que refleja que el 

punto más preocupante es aportar en el medio ambiente debido al giro del 
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negocio, la producción de asfalto trabaja a temperaturas altas y con ruidos fuerte, 

además que la producción se realiza normalmente en las madrugas y al aire libre, 

este valor es crítico con 17.36%. Por otro lado, los puntos fuertes son cuidar el 

desarrollo de las zonas aledañas con 80.21% debido a que la mayoría de los 

colaboradores que trabajan en la empresa son de la zona, generándoles empleo 

y ayudándoles a mantener a sus familias y la directriz proteger a los cliente con 

68.75%. 

2.2.3.1.16   Gestión de Talento Humano 

El indicador de Gestión de Talento 

Humano permite evaluar las competencias más importantes con las que debe 

contar cada colaborador de la empresa y con las que debe sentirse identificado. 

Es así que se procedió a llenar la tabla de evaluación de competencias y 

compararla con lo existente en Emulsiones y Asfaltos SAC, esto dejó a la 

empresa con un porcentaje de 48.33% que en general está debajo del promedio 

de una empresa que busca la excelencia (ver anexo 34).  

 

Figura 26   Radar de la Situación actual vs situación óptima 

Elaboración: los autores 

La tabla permite concluir que las 

competencias más débiles de la empresa son la capacidad de planificación y de 

organización y de orientación al cliente; son dos competencias que están 
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directamente relacionados, ya que los clientes buscan que el producto llegue a 

tiempo a su destino y la empresa no lo cumple en su totalidad. Se buscará crear 

un plan para la producción con lo cual se empezará a mejorar los tiempos de 

entrega y así atacar a los dos puntos críticos en la gestión de talento humano. 

Mientras que el gráfico nos presenta que Emulsiones y Asfaltos SAC está muy 

lejos de lo que puede llegar a hacer y con la puesta en marcha de los planes de 

mejora mencionados puede llegar a convertirse más competitiva en el mercado. 
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2.2.3.1.17 Análisis de Riesgos en el Trabajo (IPER) 

Este análisis permitirá localizar y reconocer si existe algún peligro en la 

producción de asfalto en caliente dentro de la planta y definir sus características pues es considerado fundamental en el 

sistema de gestión de riesgo laboral, así que con la ayuda del encargado de planta se identificó las tres operaciones en el 

proceso de fabricación del asfalto en caliente, en los que el operario tiene mayores posibilidades de que le ocurra un 

accidente. Es así que se realizó una evaluación de riesgo y una tabla de nivel de control que permitirá decidir y evaluar el 

nivel de riesgo de las tres operaciones que son el proceso de trituradoras de piedra, zarandeo vibratorio y el proceso de 

mezclado (ver anexo 35) 

Tabla 54   IPER del Proceso de Trituradora de Piedras 

Función Actividad Peligro/Amenaza Naturaleza 
Descripción del Riesgo Defensas Evaluación del Riesgo 

Controles de Riesgo Posible 
evento 

Consecuencia (Si existen) Severidad Probabilidad 
Nivel de  
Riesgo 

Criterio del 
 Riesgo 

Trituradora  
de piedras 

Alimentar la  
trituradora 

con las 
piedras 

Uso inadecuado  
de máquinas para 

transportar las 
piedras 

Tecnológico 
Malograr  
máquinas 

rápidamente 
Amputaciones Ninguno I A 4 

Excesivamente 
 Alto 

Realizar capacitaciones  
según el uso de las 

maquinas 

Falta de uso de  
equipo de protección 

personal. 
Operacional 

Falta de  
conocimiento 
sobre su uso 

Daños 
superficiales 

Ninguno III C 2 Mediano 
Implementación y revisión  

constante de EPP 

Retirar 
piedras  

atrapadas en 
la cavidad de 

trituración. 

Inadecuados medios  
para retirar las 

piedras. 
Operacional 

Malograr la  
trituradora  

Pérdida de  
facultades 

físicas, 
lumbalgia 

Ninguno I C 3 Alto 

Elaboración de  
procedimientos para el 

adecuado retiro de 
piedras. 

Falta de uso de  
equipo de protección 

personal. 
Operacional 

Falta de  
conocimiento 
sobre su uso 

Posibles cortes, 
golpes  

y lesiones 
Ninguno II C 3 Alto 

Implementación y revisión  
constante de EPP 

Elaboración: los autores 
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Tabla 55   IPER del Proceso de Zarandeo Vibratorio 

Función Actividad Peligro/Amenaza Naturaleza 
Descripción del Riesgo Defensas Evaluación del Riesgo 

Controles de Riesgo Posible 
evento 

Consecuencia (Si existen) Severidad Probabilidad 
Nivel de  
Riesgo 

Criterio del 
 Riesgo 

Zaranda 
 Vibratoria 

Zarandeo  
de piedras 

Piedras atracadas  
en la zaranda 

Tecnológico 
Esfuerzo 

innecesario 

Daños  
superficiales, 

molestias vagas 
Ninguno III D 1 Bajo 

Elaboración de  
procedimiento para el 

correcto retiro de piedras 

Caída de  
piedras a 
diferentes 
zarandas 

Caída de piedras  
fuera de las zarandas 

Tecnológico 
Piedras caen  
por el área de 

producción 

Conmociones,  
fracturas 

Ninguno II  C 2 Mediano 
Revisión continua de  

los equipos y su 
mantenimiento respectivo 

Excesiva carga  
en las zarandas 

Tecnológico 
Rotura de  

las zarandas 
Cortes leves,  
magulladuras 

Ninguno III D 1 Bajo 
Check list de equipos  

y revisión de la correcta 
carga 

Elaboración: los autores 

 

Tabla 56   IPER del Proceso de Mezclado 

Función Actividad Peligro/Amenaza Naturaleza 
Descripción del Riesgo Defensas Evaluación del Riesgo 

Controles de Riesgo Posible 
evento 

Consecuencia (Si existen) Severidad Probabilidad 
Nivel de  
Riesgo 

Criterio del 
 Riesgo 

Mezclado 

Mezclado del  
agregado 
con los 
aditivos 

Error en el  
pesado manual 

Operacional Distracción 
Cortes leves,  

irritación en los 
ojos 

Ninguno III D 1 Bajo 
Revisión periódica  

del pesado manual de la 
materia prima 

Alta cantidad  
de desperdicio 

Tecnológico 
Botar altas  

cantidades de 
materia prima 

Fatiga muscular 
 innecesaria 

Ninguno IV C 1 Bajo 
Check list diario  
de la cantidad de 

desperdicio 

 

Elaboración: los autores 
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Al realizar las matrices IPER correspondientes se puede concluir que el proceso 

de trituradoras de piedra es el que necesita mayor énfasis; esto al momento de 

alimentar la trituradora con las piedras, ya que en algunos casos se observó que 

se hacía sin el equipo adecuado y haciendo mal uso de las máquinas 

transportadoras de las mismas. Se realizará capacitaciones para el correcto uso 

de esta máquina y bajar el riesgo en el proceso más crítico en la fabricación del 

asfalto en caliente. 

 

2.2.3.1.18 Tablero de Control – Balanced 

Scorecard 

A continuación se desarrolló el tablero 

de control BSC. Esta tabla muestra en la columna de precaución lo mínimo que 

debe tener la empresa para contar con un buen funcionamiento, sabiendo que 

no puede bajar ese ratio y trazando una meta ideal a la cual se pueda obtener 

una bonificación por objetivo alcanzado. Se espera que cada mes mejore estos 

indicadores y se verifique que el plan de mejora continua está dando frutos.  

Lo importante es saber que la medición 

de todos los indicadores es un proceso permanente en el que debe existir una 

retroalimentación en cada periodo que permitirá corregir las desviaciones para 

lograr alcanzar los objetivos planteados. Además, se notará el valor actual de 

cada indicador, tanto de los que cuenta la empresa como los medidos al empezar 

la etapa hacer. Esto permite saber la situación actual de la empresa que será el 

punto de partida para comparar los indicadores, luego de realizar las mejoras 

planteadas. 
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Tabla 57   Tablero de Control de Indicadores – Balanced Scorecard 

   Semáforo  

Objetivo Estratégico Indicador Tipo Peligro Precaución Meta Ideal 
Resultado 

Final 

Aumentar la motivación 
y compromiso de los 
colaboradores 

Índice de clima laboral Creciente < 40.00 40.00 50.00 60.00 47.00 

Aumentar la 
productividad 

Productividad (S/. vs 
h-h) 

Creciente < 120.00 120.00 130.00 140.00 125.46 

Aumentar la 
rentabilidad de la 
empresa 

Índice de rentabilidad Creciente < 25.00 25.00 30.00 35.00 27.80 

Crear un sistema de 
información 

% de implementación 
del sistema de 
información 

Creciente < 5.00 5.00 20.00 35.00 0.00 

Estandarizar procesos Eficiencia de tiempo Creciente < 80.00 80.00 90.00 100.00 85.90 

Incrementar la calidad 
Diagnóstico de la 
situación de la calidad 

Creciente < 30.00 30.00 40.00 50.00 34.60 

Fidelizar y Satisfacer a 
los clientes 

Índice de satisfacción 
del cliente 

Creciente < 35.00 35.00 45.00 55.00 27.41 

Implementar una 
mejora continua 

Productividad (m3 vs 
h-h) productividad 
(m3 vs h-m) 

Creciente < 40.00 35.00 40.00 45.00 32.90 

Implementar un 
programa de 
mantenimiento de 
equipos 

Eficacia de entrega de 
producto a tiempo 

Creciente < 60.00 60.00 70.00 80.00 67.20 

Aumentar ingresos a la 
compañía 

Ventas brutas Creciente < 16.00 16.00 18.00 19.00 16.60 

Mejorar la 
comunicación interna 
en la empresa 

Índice de Gestión de 
Talento Humano 

Creciente < 45.00 45.00 50.00 55.00 48.44 

Mejorar las condiciones 
de seguridad y salud en 
el trabajo 

Índice de las 5´S Creciente < 30.00 30.00 35.00 40.00 27.00 

Optimizar los plazos de 
entrega 

Eficacia de entrega de 
producto a tiempo 

Creciente < 60.00 60.00 70.00 80.00 67.20 

Capacitar altamente al 
personal 

Productividad (m3 vs 
h-h) 

Creciente < 35.00 35.00 45.00 50.00 32.90 

Reducir costos en el 
proceso de producción 

Eficiencia Operativa Creciente < 80.00 80.00 82.00 84.00 81.70 

Disminuir el tiempo de 
reparación de las 
máquinas 

Tiempo Medio de 
Reparación MTTR 

Decreciente > 12.00 12.00 10.00 8.00 10.8 

 

Elaboración: los autores 
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El tablero de control del Balanced Scorecard muestra que luego de la medición 

de los indicadores claves existen varios indicadores que necesitan principal 

énfasis, pues se encuentran en un factor crítico en la empresa. Es así, que la 

implementación de las 5’S es necesaria, ya que casi es inexistente en la empresa. 

La productividad en la planta es el factor más importante y que luego de todos 

los planes debe mejorar considerablemente. Además, el índice de satisfacción al 

cliente, el cual, no se siente conforme debido a las constantes entregas de 

producto fuera del tiempo determinado. 

 

2.2.3.2 Inicio de Implementaciones 

Después de realizar la primera parte del sistema de 

mejora continua como es la etapa de planear, se empezó con la segunda parte 

de este sistema que es la etapa del hacer, el cual se ha centrado en el análisis 

de la herramienta de las 5S que es el principal requerimiento durante la 

implementación de cualquier plan o programa de mejora continua; además de 

ser la herramienta más importante en el proceso de la implementación. 

 

2.2.3.2.1 Implementación de las 5S 

Como se encontró en la etapa de planear, es 

muy necesaria la implementación de un programa de mejora con la finalidad de 

resolver los puntos más críticos. Ante esta situación, en la etapa anterior, se eligió 

el equipo de trabajo el cual será el responsable de que se lleve a cabo esta 

implementación de manera correcta y siguiendo sus criterios en base a la 

experiencia ganada con los años, siendo el responsable de la implementación el 

encargado de planta Héctor Olmedo acompañado de siete de sus mejores 

operarios.  

 

 Clasificar (Seiri) 

En esta primera etapa se comenzó a realizar la implementación de las 5S 

y plantear las actividades que pueden ayudarnos a cumplir con este primer 

indicador. Los colaboradores elegidos para realizar esta  implementación 
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ayudaron priorizando las actividades más oportunas para atacar. Esto 

ayudó a saber qué actividad se realizó con mayor importancia y sobretodo 

el orden que se seguirá para realizarlas. 

 

Tabla 58   Tabla de Priorización de Actividades de la Etapa Clasificar 

 

Elaboración: los autores 

 

Luego, se fijó un responsable para las actividades a realizar en la primera 

etapa y el costo aproximado para cada una. Esto ayudó a saber 

presupuesto aproximado que se gastará y se aplicará en cada etapa de 

las 5’S; además, que debe estar alineado a la evaluación financiera 

realizada. 

Al tener claro qué hacer con los diferentes objetos que se van a encontrar, 

como se vio en la etapa planear, se realizó la identificación de objetos fuera 

de lugar y que estorban a los colaboradores al momento de realizar su 

trabajo. Luego, se procedió a colocar las tarjetas rojas a aquellos que 

necesiten una reubicación cerca del lugar de trabajo o que simplemente 

se les deriven al área de descarte designada. 

Se colaboró con los responsables de esta etapa para la correcta 

realización de la misma, es así que se identificaron todos los lugares en 

los que puede ocurrir un accidente y en el que existen materiales u objetos 

ajenos a la producción del asfalto en caliente. 
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A continuación, se muestran fotos de objetos encontrados fuera de lugar 

y que necesitan reubicarse o desecharse. 

 

Figura 27   Objetos que necesitan reubicación 

Elaboración: Los autores 

 

Luego se procedió a la colocación de tarjetas rojas para realizar el plan de 

acción según importancia del objeto. 

 

Figura 28   Colocación de las Tarjetas rojas 

Elaboración: los autores 
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Junto con los colaboradores se designó un espacio para colocar los 

materiales a desechar; se adquirió tachos especiales para la colocación 

de estos materiales si es que podían ser reciclados, sino el espacio del 

costado podía utilizarse para la ubicación y su posterior desecho. 

 

 Ordenar (Seiton) 

Se realizó el listado de las actividades preliminares para realizar la 

evaluación de aquellas que los colaboradores del grupo crean conveniente 

realizar según los criterios seleccionados. Luego, se fijó los responsables 

para que lideren las actividades que se procederán a realizar 

paulatinamente, así tengan diferentes tareas asignadas. 

 

Tabla 59   Tabla de Priorización de actividades de la Etapa Ordenar 

 

Elaboración: los autores 

 

Es así que se procedió a la evaluación de estas actividades con el costo 

promedio de cada una, para luego realizar el proceso de ordenar el 

almacén secundario de la planta desechando los materiales que no se 

necesitan y acomodando los existentes para una adecuada distribución 

del almacén y sus materiales; además, de mejorar las condiciones de 

trabajo dentro de este al facilitar el acceso y la fácil ubicación de lo 

necesitado. 
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Figura 29   Situación Inicial del Almacén de la empresa 

Elaboración: los autores 

 

 

 

Figura 30   Avance de la Implementación Seiton en la empresa 

Elaboración: los autores 

 

Además, se dejó de encargado de almacén al colaborador Jeffry Mallma 

Sandoval quien se responsabilizará de las entradas y salidas del almacén, 

ya que su puesto de trabajo queda cerca de este, por tal motivo se le brindó 

una copia de la llave para que cualquier necesidad se comunique con él. 
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 Limpiar (Seiso) 

Al igual que en la dos primeras S, se realizó un listado de actividades en 

la cual detallamos las más importantes y en las que los colaboradores 

mencionaron cuales son las que consideran más relevantes para aplicar 

en la empresa. 

Esto permitirá saber qué actividades son la que los colaboradores piensan 

son las más importantes a implementar e irán implementando de acuerdo 

a la prioridad que ellos crean conveniente. 

 

Tabla 60   Tabla de Priorización de Actividades de la Etapa Limpiar 

 

Elaboración: los autores 

Luego, se designaron responsables para las actividades que quedaron 

seleccionadas para su implementación. Es así, que se empezó limpiando 

cada puesto de trabajo para que se encuentren sin polvo debido a que 

estos se ubican al aire libre, así que suelen ensuciarse rápido. 

También se limpiaron los equipos más importantes, ya que se llenan de 

polvo rápido que es el mayor problema de la planta. 

Asimismo, se adquirió diferentes materiales de limpieza para que puedan 

desarrollar esta labor con los materiales correctos; además de que se 

encuentren en un único lugar y que cada colaborador se haga responsable 

de sus materiales de limpieza para que no ocurran pérdidas ni hurtos de 

los mismos. 
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Figura 31   Artículos de limpieza adquiridos a la Empresa 

Elaboración: los autores 

 

Como se mencionó en la etapa de clasificar, se adquirió tachos especiales 

para clasificar los desechos de la empresa, así sabrán exactamente donde 

ubicar los desechos que encuentren en la empresa para su posterior 

descarte. 

 

Figura 32. Tachos para clasificar desechos 

Elaboración: los autores 
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 Estandarizar (Seiketsu) 

Con el fin de cumplir con el punto de estandarizar, se tendrán en cuenta 

dos revisiones en cada lugar de trabajo en el que el jefe o encargado de 

planta supervisen cual es la condición en la que se encuentran. 

La primera será en reporte en el que se identifique las condiciones de 

cómo se encuentra cada máquina utilizada; además, de la labor que se 

hizo en ella luego del proceso productivo. Este informe se encuentra 

designado en el programa de mantenimiento autónomo, formato que será 

revisado con el fin de que todos los días se encuentre lleno y sobretodo 

que las labores se encuentren realizadas. 

El segundo reporte será en el que se revise las condiciones de su lugar de 

trabajo, este reporte también se realizará diario y corresponde a la de 

inspección de seguridad y salud en el trabajo. 

 

 Disciplina (Shitsuke) 

Para esta última etapa, se complementó con capacitaciones realizadas 

para concientizar a todos los colaboradores y jefaturas de la importancia y 

funcionalidad las 5S y cómo deben de trabajar conjuntamente, 

manteniendo las cosas en orden y teniendo un puesto de trabajo limpio, 

en buen estado y ordenado. 

 

 

Figura 33. Capacitaciones de las 5’S 

Elaboración: los autores 
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Se enseñó a llenar los diferentes formatos planteados a lo largo de este 

proyecto, además de indicar el papel que cada persona tiene para que la 

aplicación sea un total éxito y tenga frutos para la empresa. 

 

1. El papel que tienen las jefaturas: 
 
 Capacitar al personal 

 Asignar el tiempo necesario 

 Suministrar los recursos necesarios 

 Escuchar las propuestas de los trabajadores 

 Motivar y participar directamente las actividades 

 Evaluar el progreso y evolución de la implementación 

 Enseñar con el ejemplo y demostrar su compromiso y el de la empresa 

para la implementación de las 5S 

 

2. El papel que tienen los trabajadores: 
 
 Continuar aprendiendo sobre la implementación de las 5S 

 Aportar ideas y propuestas de mejora 

 Asumir con responsabilidad la implementación de las 5S 

 Diseñar y respetar los estándares de conservación del lugar de trabajo 

 Solicitar los recursos que se necesiten para implantar las 5S 

 Participar en la formulación de planes de mejora continua 

 

3. Se planteó diferentes puntos para que puedan practicar la autodisciplina 
en la empresa o en el grupo de trabajo: 
 
 Tirando papeles, desperdicios, chatarra etc; en los lugares 

correspondientes 

 Ubicando en su lugar las herramientas y equipos luego de usarlos 

 Dejando limpias las áreas de uso común una vez realizadas las 

actividades en la misma 
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 Haciendo cumplir las normas a las personas que están en su área de 

responsabilidad, sean o no integrantes de su grupo 

 Respetando las normas en otras áreas 

 Tratando en el grupo los casos de incumplimiento de las normas 

establecidas por algún usuario de área, sean o no miembros del grupo, 

cuando son reiterativas 

La presentación de la Capacitación de las 5´S se podrá visualizar en el Anexo 

55. 

 

2.2.3.2.2 Implementación de Seguridad y Salud en el 

Trabajo 

 

a) Formación de Brigadas de Emergencia 

Como parte de la implementación de seguridad en el trabajo se creó y 

enseñó a los colaboradores los pasos a seguir para la creación de su 

brigada de emergencia tanto en primeros auxilios, lucha contra incendios 

y evacuación ante un desastre natural.  

Los propios colaboradores se ofrecían como voluntarios para formar parte 

de su brigada de emergencia, para esto se creó un manual que los ayude 

a su fácil creación. Este consta primero en la estructura de la brigada que 

tendrá tres departamentos: Primeros Auxilios, Lucha contra Incendios y la 

de Evacuación, así se cubrirán los puestos más críticos que puedan ocurrir 

dentro de la planta y que luego se les brindará la capacitación 

correspondiente para que cubran exitosamente cada uno su puesto (ver 

anexo 36). 

Se colocó además un cartel de punto de reunión en caso de emergencia, 

para que los colaboradores sepan donde reunirse en caso de algún 

accidente o desastre natural. 
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Figura 34   Cartel de Punto de reunión en caso de Emergencia 

Elaboración: los autores 

 

b) Uso de Equipo de Protección Personal EPP 

Dentro de la empresa se encontraron varios puntos a mejorar dentro del 

equipo de protección personal, ya que los colaboradores no contaban con 

el uso correcto de los implementos, además de no estar familiarizados con 

varios de ellos, por lo que se realizaron capacitaciones para reconocer 

cada uno de ellos e identificar cuales se deben utilizar según el trabajo a 

hacer. 

 

Figura 35   Situación Actual del Proceso productivo 
Elaboración: los autores 
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Figura 36   Situación Actual del Proceso productivo 
Elaboración: los autores 

 

Por tal motivo, se crearon manuales para la identificación de cada uno de 

los implementos de protección personal. Así cada colaborador sabrá 

exactamente qué equipo utilizar según el trabajo que realice en la planta. 

Esto ayudará a minimizar los riesgos de accidente y creará una rutina de 

trabajo más estable en la planta haciendo que los colaboradores trabajen 

correctamente uniformados. 

Además, se compraron los equipos de protección personal completos que 

deben existir en la planta y se planteó la compra de equipo de protección 

personal adecuado cada dos meses, ya que estos sufren gran daño por el 

constante uso que reciben (ver anexo 37). Esto será de gran importancia 

ya que los colaboradores se sentirán más seguros al realizar su trabajo 

diario y también sentirán la preocupación de la empresa para cuidar su 

bienestar. 
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Figura 37   Colaboradores con su EPP 

 

c) Mochila de Primeros Auxilios 

Se procedió a adquirir y equipar debidamente una mochila de primeros 

auxilios para el fácil uso y movilización por toda la planta, ya que la planta 

es grande se vio en la necesidad de una mochila de fácil transporte para 

la llegada rápida de los brigadistas de primeros auxilios. 

Además, se creó un Check List con los implementos más importantes 

dentro de este maletín con una breve descripción para que sepan cómo 

utilizar cada artículo de la misma. Este es muy importante debido a que 

contiene los artículos básicos ante cualquier siniestro y verificar que todos 

se encuentren con el equipo completo, así como la vigencia de cada uno 

de ellos (ver anexo 38). 

Los brigadistas de primeros auxilios sabrán reconocer cada uno de los 

implementos que se encuentren dentro de este maletín y serán capaces 

de utilizarlos correctamente según el accidente o incidente que exista en 

la planta, para luego hacer el efecto multiplicador con sus compañeros de 

trabajo. 
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Figura 38  Mochila de Primeros Auxilios 

 

d) Atención de Accidentes e Incidentes 

Dentro de la empresa Emulsiones y Asfaltos SAC los colaboradores no 

sabían cómo reaccionar ante un accidente ocurrido dentro de las canteras 

o la planta de producción, esto hacía que la producción se retrase por un 

tiempo prolongado, haciendo imposible terminar con la producción 

deseada luego de ocurrido el accidente. Además la gerencia nunca se 

encontraba al tanto de qué ocurría dentro de la planta, ya que las oficinas 

centrales no se encuentran ubicadas en el mismo lugar. 

También, al ocurrir un incidente, no eran reportados ni se mantenía un 

registro de cuántos habían ocurrido dentro de un periodo. Esto hacía 

imposible saber cómo se encontraba la empresa respecto a incidentes 

ocasionados. 

Por estos motivos, se decidió realizar un documento que permita describir 

las acciones a tomar ante cualquier accidente o incidente que se presente 

dentro de la planta. Esto permitirá al colaborador saber qué y cómo realizar 

las acciones que deban en el momento y tiempo que tengan que 

realizarse, sin perjudicar la producción del asfalto en caliente y emulsión 

asfáltica además de tener un registro de cuantos accidentes e incidentes 

ocurren en la empresa para tomar las acciones correctivas del caso. 

Además, permitirá que todos los colaboradores sigan un protocolo 

establecido por la empresa, mantener un registro del accidente o incidente 
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para luego evaluarlos y tomar las medidas correctivas del caso; así con el 

paso de tiempo el índice de frecuencia de los mismos baje (ver anexo 39) 

 

Figura 39   Diagrama de Flujo de cómo reaccionar ante un accidente 
Elaboración: los autores 
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e) Manual para Inspección de extintores 

Este manual será muy necesario debido a que al inspeccionar tanto las 

oficinas administrativas como toda la planta se encontró que los extintores 

estaban vencidos.  

Esto es algo muy grave debido a que el trabajo de emulsión asfáltica como 

del asfalto en caliente trabajan a temperaturas fuertes y en cualquier 

momento puede pasar un accidente y no se cuente con los extintores 

debidamente preparados pudiendo ocasionar alguna tragedia. 

Es por esto que se creó el manual para la inspección de extintores, el cual 

se realizará una vez por mes y que tendrá como mayor fin el contar con 

todos los extintores operativos e identificar si algunos de estos cuentan 

con algún desperfecto y necesite una solución o el cambio. 

Además, ayudará a que todos los colaboradores sepan el correcto uso de 

estos y tomen conciencia que deben cuidarlos. 

Esta inspección se encuentra detallado y enumera todos los pasos que 

debe seguir el colaborador para identificar si el extintor se encuentra en 

buen estado o no, y si la ubicación es la apropiada. También tendrán como 

obligación reportar si alguno se encuentra dañado (ver anexo 40) 

 

f) Inspección de Seguridad y Salud en el trabajo 

Luego de finalizar todas las implementaciones relacionadas con la 

Seguridad y Salud en el Trabajo, debemos revisar que todas estas se 

cumplan y mantener un orden según lo establecido anteriormente en este 

proyecto. 

Por tal motivo se creó una ficha para inspeccionar todo lo relacionado con 

la seguridad y salud en el trabajo y ayude a que el personal tenga 

conciencia de mantener su lugar de trabajo limpio, ordenado y que todos 

los colaboradores cumplan con la utilización de su respectivo EPP según 

el trabajo que se está realizando. 

Esta ficha también ayudará a que la cuarta S en la implementación de las 

5’S, Estandarizar (Seiketsu), se mantenga según lo establecido y que 
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permita que se cumpla por todos los colaboradores; además de que todo 

lo detallado se convierta en operaciones diarias. 

Esta ficha de Inspección de Seguridad y Salud en el trabajo se realizó con 

el fin de ser llenado después de cada turno de trabajo para que el jefe de 

planta sepa cómo deja cada colaborador su puesto o para que el siguiente 

encargado sepa cómo quedó; a su vez, sepa donde tiene que poner 

énfasis antes de empezar el nuevo turno.  

 

Los puntos más importantes que se detallarán son: 

 Condiciones generales: que los puestos de trabajo se encuentren libres 

de desperdicio; que tenga la iluminación adecuada, equipos y 

materiales en correcto orden, etc. 

 Señalización: flechas de salida en correcta posición y que sean 

legibles, así como señal de riesgo en todos los equipos que lo 

necesiten. 

 Equipo de protección personal: que todos los colaboradores se 

encuentren con su correcto equipo, según el puesto que esté 

realizando. 

La Ficha de Inspección de Seguridad y Salud en el trabajo se puede 

visualizar en el anexo 41. 

 

2.2.3.2.3 Implementación del aumento de Clima 

Laboral 

El clima laboral en Emulsiones y Asfaltos SAC 

es una de las principales causas de la baja productividad, los colaboradores no 

se sienten motivados y la mayoría de los colaboradores de la planta no tiene 

contacto con los de las oficinas. Es por esto que se planteó diversas pautas con 

el fin de mejorar este problema y buscar la comunicación entre operarios y jefes. 
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a) Inducción a colaboradores nuevos 

Uno de los principales problemas del clima laboral es la falta de 

comunicación y esto en la mayoría de casos se da por que los 

colaboradores no se conocen entre ellos o no conocen a sus superiores. 

Revisando la jefatura de la empresa, vemos que existen jefes que nunca 

han ido a la planta de emulsiones de asfalto y el 95% de los colaboradores 

de la mano de obra directa no conocen las oficinas principales. 

La inducción a colaboradores nuevos tiene como objetivo que cada vez 

que haya un colaborador nuevo sepa exactamente el giro del negocio y 

sobretodo que se conozca con su nuevo equipo de trabajo tanto 

colaboradores operativos como de oficina. Esto ayudará a que todos se 

encuentren informados de los nuevos colaboradores que ingresan a 

trabajar y qué puesto desempeñarán, así sepan todos a quien recurrir 

frente algún imprevisto o consulta. 

El siguiente diagrama de flujo tiene por objetivo saber quiénes son los 

responsables de su respectiva inducción (en este caso será su jefe directo) 

y cuáles son las áreas involucradas con las que también necesitará 

inducción. Esto facilitará su trabajo y también el de las áreas involucradas. 

Además, el diagrama cuenta con una bienvenida que se realizará en las 

reuniones mensuales y en la que el nuevo colaborador procederá a 

presentarse. 
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Figura 40   Diagrama de Flujo de Inducción a Colabores nuevos 

Elaboración: los autores 
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b) Creación de Reglamento Interno de Trabajo 

Se procedió a la creación de un Reglamento Interno de Trabajo ya que 

actualmente la empresa Emulsiones y Asfaltos SAC no contaba con un 

reglamento interno de trabajo, es por tal motivo que lo operarios no sabían 

qué actividades podían realizar y cuáles no; además de que tengan claro 

cuando estaban en falta y cuando podían ser sancionados por algún acto 

indisciplinario. 

Lo importante de tener un reglamento Interno de trabajo es que cada 

colaborador sepa las condiciones y normas de trabajo dentro de la 

empresa y que son necesarias para el funcionamiento adecuado, así 

trabajar de una manera armoniosa, eficiente y ordenada. 

El reglamento Interno de trabajo cuenta con varios puntos que todo 

colaborador debe saber ni bien ingrese a laborar a la empresa, por lo que 

se le entregará finalizada la inducción. El reglamento contará con los 

puntos: 

I. Derecho y Obligaciones de la Empresa 

II. Inicio y Conclusión del Vínculo Laboral 

III. Horarios y Turnos de trabajo 

IV. Puntualidad 

V. Permisos e Inasistencias 

VI. Beneficios 

VII. Obligaciones del Personal 

VIII. Prohibiciones 

IX. Sanciones 

X. Reclamos 

Para ver el Reglamento Interno de Trabajo en su totalidad revisar el anexo 

42, el cual se le proporcionará a cada colaborador luego de recibir su 

inducción y que se les dará a los colaboradores que ya laboran en la 

empresa. 
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c) Elección del Empleado del Mes 

Como parte de mejoramiento del clima laboral el jefe de Planta eligió al 

empleado del mes. Por tratarse de la primera vez que se seleccionaba 

decidió que era conveniente premiar al encargado por su labor desde hace 

5 años en la empresa. 

Se le entregó un vale de consumo de 50 soles para compras en 

supermercados, además de un pase doble al cine. Esta elección se 

realizará cada mes y el premio será distinto según sea el caso, pero 

siempre por un monto parecido. 

Con esto se busca el crecimiento de todos los colaboradores esperando 

que su desempeño sea el indicado trazándoles metas que irán cumpliendo 

los que sumarán los puntos respectivos para ser elegidos como el 

empleado del mes. 

 

 

Figura 41. Elección del Empleado del Mes 

Elaboración: los autores 

 

 

 



 

174 
 

d) Reuniones mensuales 

Las reuniones mensuales en las empresas son de gran ayuda para motivar 

a todos los colaboradores debido a que se pueden discutir logros o 

fracasos de cada área, esto ayudaría a darse cuenta de las debilidades 

internas, tanto profesional como  personal y permite saber las diferentes 

perspectivas y opiniones de todos los colaboradores. Además, estas 

reuniones tienen que orientar a la empresa hacia sus metas y objetivos 

para que todos los involucrados sientan que es tarea de cada uno 

cumplirlas. 

Las reuniones mensuales no solo servirán para mostrar los logros del 

último mes y las metas de los próximos meses, sino que también ayudarán 

a que los nuevos colaboradores se presenten frente a toda la empresa; 

esto como parte de la inducción a los colaboradores vista al inicio del 

aumento del clima laboral. 

Por último, la reunión busca festejar el onomástico de todos los 

colaboradores que hayan cumplido años en el presente mes, esto fomenta 

la comunicación y la buena convivencia entre todos los colaboradores. 

 

 

Figura 42   Reunión mensual del mes de junio 

Elaboración: los autores 
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e) Actividades de Confraternidad 

Se realizaron diferentes actividades de confraternidad en la que los 

colaboradores compartieron de una tarde con diversos juegos fomentando 

el compañerismo, además de que el personal pueda distraerse de las 

actividades normales de la empresa. 

También, se organizó el primer campeonato de fulbito en la que 

participaron colaboradores y directivos que compartieron un día lleno de 

deporte; todo esto con el fin de generar empatía y sana distracción de 

todos los miembros de la empresa. 

 

 

Figura 43   Actividades de Confraternidad 

Elaboración: los autores 

 

 

Figura 44   Campeonato de Fulbito 

Elaboración: los autores 
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f) Actividades para compartir entre Colaboradores y Familiares 

Si bien es cierto que los colaboradores necesitan actividades de 

confraternidad con directivos para que puedan compartir un tiempo de 

recreación con sus compañeros de trabajo, también es bueno reconocer 

las familias de los colaboradores. Esto ayudará a que el colaborador se 

sienta más identificado con la empresa y sienta que los beneficios que se 

brindan lleguen a sus casas. 

La primera actividad agendada es “La Navidad en familia” en la que se 

repartirá chocolate caliente y regalos a todos los hijos de los 

colaboradores; además de un espectáculo infantil para que compartan en 

familia. También, se programarán actividades para el día de la madre, día 

del padre y día del niño que son fechas en los que los colaboradores 

buscan para disfrutar junto a toda su familia. Así, la motivación para 

trabajar será mayor y sentirán que la empresa se interesa en su bienestar 

como en el de su familia. Por último, recordar que la integración es 

fundamental para aumentar la lealtad por la empresa y mejorar el clima 

laboral. 

 

 

Figura 45. Actividad de confraternidad de fin de año 

Elaboración: los autores 
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2.2.3.2.4 Implementación de un Mantenimiento 

autónomo 

El mantenimiento autónomo es uno de los 

pasos más importantes, en él buscamos enseñar a los operarios como mantener 

sus equipos por medio de la realización de diferentes chequeos diarios. Además, 

buscamos establecer una ordenada área de trabajo (en la que entra también las 

5’S) para que los colaboradores cuenten con condiciones normales y para que 

puedan detectar defectos. 

Por tal motivo, se crearon formatos que 

ayudaron a la realización de este punto y que permitió a los colaboradores ser 

expertos en los equipos que utilizan a diario. 

 

a) Mantenimiento Autónomo de Máquinas y Equipos 

Realización de un plan de mantenimiento de los equipos de la 

empresa, según sus condiciones, para evitar pérdidas por 

improductividad de equipos, fallas y retrasos. Se ha elaborado 

teniendo como base el Análisis Modal de Fallos y efectos (AMFE) 

realizado anteriormente e incluye todas las actividades que la 

empresa realizará a fin de alcanzar el objetivo trazado.  

Establecer estándares de limpieza, ajustes e inspección 

Se busca crear el hábito para el cuidado de los equipos  elaboración 

y utilización de estándares de limpieza, ajuste de tornillos, pernos y 

otros elementos de ajuste. Además, se debe buscar prevenir el 

deterioro de los equipos manteniendo las condiciones básicas de 

acuerdo a los estándares diseñados. Estos estándares deben ser 

verificados por el operador una vez que sea capacitado para realizar 

esta labor.  
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Las actividades que se establecieron como parte del mantenimiento 

autónomo, son: 

 

Tabla 61   Actividades del Mantenimiento Autónomo 

ACTIVIDAD ACCIONES 

Inspección 
diaria 

Los operarios son los encargados de verificar que los 
equipos estén en óptimas condiciones para que puedan 
funcionar correctamente en su turno laboral. 

Reemplazo de 
partes 

Se llevará a cabo cuando algún componente de los equipos 
sufra algún desgaste o rotura. 

Verificar 
desajustes 

Los operarios deben verificar que los equipos no sufran 
algún desajuste (tornillos, pernos, etc.) que puedan impedir 
realizar un buen trabajo. 

Detección de 
fallas 

El operador deberá estar capacitado para identificar alguna 
falla mecánica o eléctrica que exista en el equipo utilizado, 
debido a que conoce el equipo y su funcionamiento. Es 
importante capacitar a los operarios para que puedan 
determinar cuáles fueron las causas principales y si están 
dentro de sus capacidades poder repararlas; en caso de no 
poder corregir la falla, informar a su jefe inmediato. 

 

Instrucciones generales 

 Antes de empezar la jornada laboral es necesario revisar que no haya 

ningún obstáculo que impidan el correcto funcionamiento del equipo. 

 Durante la jornada laboral es necesario observar que se dé el correcto 

funcionamiento del equipo. En caso de encontrar anomalías registrarlo en 

el formato designado. 

 Al final de la jornada laboral, dejarlo en óptimas condiciones para el turno 

siguiente, dejando limpio y ordenado el equipo que se utilizó. 

Se realizó el formato de chequeo los cuales serán colocados en los equipos 

teniéndolos a la vista y fácil acceso para el seguimiento de las tareas de 

mantenimiento a controlar, la cual una vez realizada las actividades, el trabajador 

pueda anotar como se ha llevado a cabo; ya que teniendo estos datos 

registrados, será más fácil consultar las operaciones realizadas, quien ha sido el 

trabajador y el horario de se produjo. Este mantenimiento debe realizarse al 
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término de cada jornada laboral para evitar cualquier desperfecto que se tenga 

en los equipos (ver anexo 43). 

 

 

b) Mantenimiento Correctivo en Máquinas y Equipos 

Luego de realizar el mantenimiento autónomo en todos los procesos de la 

línea de producción de asfalto en caliente como de emulsión asfáltica, se 

observó que existirán oportunidades en la que la máquina pueda sufrir 

algún tipo de desperfecto y si bien el colaborador le da un mantenimiento, 

no podrá solucionarlo. Existirá casos que la máquina necesite el consejo 

de un especialista y por tal motivo se creó un diagrama de flujos que ayude 

a todos los colaboradores a saber sobrellevar este tipo de casos. 

El diagrama de flujo permitirá al colaborador realizar una serie de pasos 

con el fin de reportar el desperfecto y comunicarse con un especialista, el 

cual le brindará una ayuda vía telefónica con el fin de buscar la solución al 

desperfecto. 

Permitirá al colaborador además a entrar más a fondo en el 

funcionamiento de la máquina o equipo, esto le permitirá que al ocurrir 

nuevamente una falla pueda solucionarlo siguiendo los pasos de su última 

asistencia telefónica.  

También podrá saber si la máquina o equipo necesita un repuesto. 

Normalmente en la planta de emulsiones y asfaltos tiene que venir un 

especialista simplemente para corroborar que se necesita un repuesto y si 

el almacén no cuenta con él puede atrasar la producción demorándose 

más días de lo estimado. Es así que el colaborador puede solicitarlo sin la 

necesidad de un especialista y acortar el tiempo en que la máquina se 

encuentre parada. 

A continuación, se muestra el diagrama de flujo del procedimiento ante el 

mantenimiento correctivo de máquinas y equipos que el colaborador con 

sus conocimientos ganados no puede solucionar. 
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Figura 46   Diagrama de Flujo de Mantenimiento Correctivo de Máquinas y Equipos 

Elaboración: los autores 
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c) Reporte de Acciones Preventivas y Correctivas Importantes 

Para complementar los dos primeros puntos vistos en el mantenimiento 

autónomo, se creó un check list que permitió a todos los colaboradores 

tener un control de todas las acciones importantes que se realicen en las 

máquinas a su cargo. 

Esto permitirá saber con cuanta frecuencia dicha máquina o equipo ha 

sufrido algún desperfecto y según los indicadores hallados se permitirá 

tomar acciones al respecto.  

 La primera acción que se va a tomar es llamar a un especialista 

para que realice un mantenimiento completo a la máquina y pueda 

funcionar normalmente. 

 La segunda opción es el cambio de uno de los repuestos así se 

puede pedir con anticipación sin la necesidad de para la producción. 

 La tercera y última opción es el cambio completo de la máquina o 

equipo, este caso es luego de realizar las evaluaciones y se 

confirme que la máquina está generando más pérdidas que 

ganancias, como producir mucha merma o parando seguidamente 

la producción. 

Además, el Check List permitió observar cuales fueron las principales 

causas del desperfecto, esto ayudó a los nuevos colaboradores para que 

no cometan el mismo error y puedan trabajar sin los mismos problemas 

con los que se pueden tener actualmente. 

Se elaboró junto al jefe y encargado de planta un reporte en el que se tiene 

como prioridad las máquinas y equipos para la producción del asfalto en 

caliente en él se detalla el motivo que se estropeó la máquina y la 

frecuencia con la que se malogra, así saber si es mejor cambiarla o hacerle 

un mantenimiento más exhaustivo para evitar este tipo de fallas con tanta 

frecuencia (ver anexo 44). 
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2.2.3.2.5 Implementación de la Gestión de la Calidad 

La implementación de la Gestión de la calidad 

permitirá dar un valor agregado al producto brindado y generará al cliente la 

confianza que el producto sea el indicado. Esto creará una mayor reputación a la 

empresa de trabajar a un gran nivel y que pueda ser competitivo en el mercado 

de asfalto en caliente como de emulsión asfáltica. 

 

a) Elaboración de Manuales de Organización y Funciones  

Se crearon Manuales de Organización y Funciones (MOF) debido a que la 

empresa no cuenta con perfiles para sus puestos estratégicos que van 

directamente relacionados con la entrega de producto a mejor nivel. Esto 

hace que contraten personal que no cumpla con los requisitos necesarios 

para desempeñarse en el cargo y que luego de unos meses renuncien 

generando mayores costos a la empresa y ocasionando una alta rotación 

de personal sobre todo para los puestos que son de confianza. 

Por lo explicado anteriormente se crearon Manuales de Organización y 

Funciones (MOF) de las personas que en la actualidad son indispensables 

para el correcto funcionamiento de la Planta de asfalto en caliente y que 

sin el debido perfil de puesto puede ser ocupado por personas que no 

cumplan con los requisitos necesarios para desempeñar dicha labor. Se 

realizaron dos manuales de puesto junto al jefe de planta para que luego 

él realice, si lo cree conveniente, otros manuales de organización y 

funciones. Estos fueron:  

 Manual de Organización y Funciones – Perfil de puesto: Jefe de 

Logística. 

 Manual de Organización y Funciones – Perfil de puesto: Encargado de 

Planta. 

El Manual de Organización y Funciones (MOF) tanto del Jefe de Logística 

como del Encargado de la Planta se pueden revisar en su totalidad en el 

anexos 45 y anexo 46 respectivamente.  

 



 

183 
 

b) Determinación de las Políticas de Calidad y sus Objetivos 

Como parte del correcto lineamiento que debe seguir cada colaborador en 

su puesto de trabajo para la producción del asfalto en caliente se crearon 

las Políticas de la Calidad así como los objetivos que se van a trazar para 

que todos sepan qué se quiere con la creación de dichas políticas; en ellas 

se van a detallar los requerimientos necesarios, tanto para la producción 

de asfalto como para lograr la satisfacción exigida de nuestros cliente. 

 

Estos también indicarán los compromisos legales que se tienen que tomar 

en cuenta para la producción del asfalto en caliente que deben estar 

directamente relacionados con las condiciones que el Estado dispone sin 

perder la esencia de fomentar el desarrollo de los empleados como de 

mantener el entorno agradable dentro del trabajo. 

 

Emulsiones y Asfaltos SAC tiene que relacionar todos estos puntos con la 

finalidad de darle un valor agregado a su producto para que el cliente 

perciba el compromiso de la empresa de crecer día a día buscando 

mejorar y optimizar sus recursos con la finalidad de servirles mejor.  

 

Esto se verá reflejado en la fidelidad de los clientes y servirá para atraer 

nuevos inversionistas que perciban el crecimiento que la empresa tiene al 

cuidar la calidad tanto del producto como del servicio de llevar el producto 

a obra. 
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Elaboración: los autores 
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c) Creación del Manual de la Calidad 

Se elaboró el Manual de Calidad de la empresa de Emulsiones y Asfaltos 

SAC (ver anexo 47) la cual se pudo realizar algunos procedimientos 

importantes que debe tener la empresa. A continuación se detalla cada 

uno: 

 

 Auditorías Internas: se establece según procedimiento CAL – 

001.05, ya que tiene como objetivo realizar auditorías internas a 

intervalos programados con el fin de establecer si es sistema de 

gestión de la calidad se ajusta a los acuerdos planeados. 

 

 Control de Documentos Internos: se establece según 

procedimiento QP-423, donde su objetivo es establecer las 

actividades necesarias para el control de los documentos en los 

procesos de la organización. 

 

 Control de Registros: se establece según procedimiento QP-424, 

donde su objetivo es establecer las actividades necesarias para la 

identificación, el almacenamiento, la protección, la recuperación de 

los registros del Sistema de Gestión de Calidad. 

 

 Acciones Preventivas/Correctivas: se establece según 

procedimiento QP-852, donde su objetivo es establecer el 

procedimiento para identificar, analizar y eliminar las causas de los 

problemas reales con el fin de tomar las acciones preventivas o 

correctivas del caso. 
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Elaboración: los autores 
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Elaboración: los autores 
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Elaboración: los autores 
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Elaboración: los autores 
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2.2.3.2.6 Requerimiento del Material mediante MRP 

Es extremadamente importante que el 

horizonte de planificación del programa maestro sea igual o mayor que el tiempo 

de espera agregado del producto o servicio cuya producción se está planificando. 

Para el caso de la empresa Emulsiones y Asfaltos SAC que solo produce a 

pedido, realizamos la planificación de los materiales de su último pedido del mes 

de Agosto de asfalto en caliente. 

Para establecer el horizonte de planificación 

entonces primero necesitamos revisar la lista de materiales (también llamada la 

estructura del producto). Además, sabemos las siguientes especificaciones de 

cada producto utilizado: 

 

 Se necesita aproximadamente 29.5 galones de PEN por m3 de asfalto en 

caliente producido. 

 Se necesita aproximadamente 105 kilogramos de agregado por m3 de 

asfalto en caliente producido. 

 Se necesita aproximadamente 0.5 galones de petróleo industrial por m3 de 

asfalto en caliente producido. 

 

También sabemos que son necesarias:  

 Cero días para la obtención de agregado en la planta 

 Tres días para la obtención del PEN 

 Un día para la obtención de petróleo industrial 
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Figura 47   Estructura del producto 
Elaboración: los autores 

Antes de armar la planificación de 

requerimiento de materiales es necesario realizar un Programa Maestro de 

Producción de la semana en evaluación, en este caso la última semana de 

Agosto, en la cual OIG Contratistas Generales realizó un pedido que sería 

entregado en partes iguales 6 días de la semana. 

Es necesario saber que la empresa no cuenta 

con almacén de productos terminados debido a que la producción del día sale a 

obra al ser el asfalto en caliente un producto que debe usarse el mismo día de la 

producción a una temperatura indicada. Se obtuvo así, el Programa Maestro de 

la Producción (PMP) para el pedido de una semana de asfalto en caliente en la 

empresa Emulsiones y Asfaltos SAC. 

 

Tabla 62   Programa Maestro de la Producción 

 

Elaboración: los autores 

Antes de realizar la planificación de los 

requerimientos de material se actualiza el listado de inventarios y el listado 

maestro de materiales. 

 

24 25 26 27 28 29 30
Demanda (m3) 180 180 180 180 180 180
Entrega (m3) 180 180 180 180 180 180

Agosto
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Tabla 63   Listado Maestro de materiales 

 

Elaboración: los autores 

Luego, una vez que se sabe con cuanto 

material utilizado se cuenta para la fabricación del asfalto en caliente se realizó 

la aplicación de las técnicas de MRP por niveles. En este caso, el asfalto en 

caliente cuenta con un solo nivel, ya que la fabricación se realiza con la mezcla 

de todos los materiales a utilizar.  

Se realizarán cuadros de MRP según las 

necesidades de cada material. Para la producción de asfalto en caliente se 

ejecutó las necesidades de agregado, PEN y petróleo (ver anexo 49). Por último, 

se obtiene el resumen de todos los pedidos que se tienen que realizar para tener 

una producción planificada y que no falte ningún material a media fabricación; así 

se optimizá tiempos de entrega y mejora la satisfacción del cliente. 

 

Tabla 64   Resumen de Pedidos 

 

Elaboración: los autores 
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2.2.3.2.7 Capacidad Disponible mediante el CRP 

Una vez realizado el plan de requerimientos de 

los materiales, se procede a conocer la capacidad disponible que tiene la planta 

de producción y conocer si la empresa puede satisfacer la necesidad del cliente. 

Se considerará el pedido que será entregado en partes iguales en los 6 días de 

la semana. 

El tiempo para producir 12 m3 de asfalto en caliente es de 18 minutos. 

 

TURNO 8 Hrs/día 

Capacidad Requerida 180 m3/día 

   

Tiempos Muertos:   

Calentamiento Máq. 0.5 Hrs/día 

Limpieza 0.5 Hrs/día 

Total TM 1 Hrs/día 

   

% TM 13%  

Factor Utilización 88%  

   

Capacidad Disponible 7 Hrs/día 

   

Capacidad Disponible 280 m3/día 

 

Podemos concluir que la capacidad disponible es mayor a la capacidad 

requerida, utilizando un 64% de la capacidad total. 

 

Tabla 65   Capacidad Disponible de Producción 

 

  Agosto 

  24 25 26 27 28 29 30 

Capacidad Disp. 280 280 280 280 280 280   

Capacidad Req. 180 180 180 180 180 180   

 

Elaboración: los autores 
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2.2.3.2.8 Distribución y disposición de equipos 

La empresa Emulsiones y Asfaltos SAC cuenta 

con un terreno de aproximadamente 400 mil metros cuadrados; la gran parte de 

este viene siendo explotado cerca de 20 años en la obtención de agregado (tierra 

fina, y piedras de diferentes tamaños) para diferentes usos. 

La empresa cuenta con dos chancadoras con 

las cuales obtiene la materia prima (el agregado) para su producción del asfalto 

en caliente y la emulsión asfáltica. 

 

 

Figura 48   Chancadora Emulsiones y Asfaltos SAC 

Fuente: Emulsiones y Asfaltos SAC 

 

La empresa Emulsiones y Asfaltos SAC cuenta 

en este terrero con la planta de producción de asfalto en caliente como de 

emulsión asfáltica, pero no tenían una distribución o disposición de equipos de la 

parte productiva, simplemente indicaban su ubicación sin un mapa. Además, la 

empresa es semiautomatizada por lo que no necesita hacer una distribución 

nueva debido a que todo está conectado y no genera atrasos en la producción 

por movimiento ineficiente del personal. Es así que se realizó la disposición actual 

de la planta indicando todos los equipos utilizados para la producción del asfalto 

en caliente. 
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Figura 49   Distribución de la Planta y Equipos de la empresa Emulsiones y Asfaltos SAC 
Elaboración: los autores 
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2.2.3.2.9 Plan de Capacitaciones 

Se propuso un plan de capacitación para los 

colaboradores más influyentes dentro de la empresa, desde directivos que tienen 

contacto con todos los colaboradores hasta personal que trabaja dentro de la 

planta, que luego serán los responsables de trasladar todos los conocimientos 

adquiridos a todos los colaboradores tanto administrativos como al personal 

operativo. 

Según el resultado de los planes de estas 

capacitaciones, se procedió a elegir a las personas que puedan cumplir el rol de 

capacitador de las mejoras planteadas en este proyecto con el fin mantener a 

todo el personal informado y sobretodo enfocado en realizar la mejora continua. 

Por tal motivo, se elaboró un planning de capacitaciones para los colaboradores 

operativos como administrativos, en los cuales se resaltó la cultura 

organizacional para que exista un orgullo por la empresa. Se elaboró para que 

puedan utilizarlo a lo largo del año y modificarlo según crean conveniente 

respecto a los temas que la empresa crea que son los más importantes y 

trascendentales y para que Emulsiones y Asfaltos SAC se convierta en la 

empresa líder en su rubro. 

Es muy importante que se cumplan todos los 

puntos de las capacitaciones para que cada colaborador sepa realizar cada 

actividad y pueda desempeñar distintos trabajos relacionados con las 

capacitaciones dadas. Así cada uno podrá rotar de posición y aprender en la 

práctica el verdadero uso que se debe dar a cada mejora que se realizó. 

 

Conforme pasa el tiempo saldrán nuevas 

actividades a capacitar o algunas que necesiten reforzar por lo que este plan 

puede sufrir cambios conforme los colaboradores vayan recibiendo cada una de 

estas. Lo importante es que sientan que la empresa se preocupa por su desarrollo 

profesional enseñándoles conocimientos que pueden utilizar en distintos rubros, 

proponiendo cambios si así se requiera. 
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Tabla 66   Planning de Capacitaciones Emulsiones y Asfaltos SAC 

 

Elaboración: los autores

CAPACITACIÖN / CRONOGRAMA
1. La Compañía
 - Autoridades de la Compañía
 - Misión, Visión y Valores
 - Instalaciones, Maquinas y equipo en general
2. Deberes y Responsabilidades en la Planta
 - Responsabilidades y Funciones y la Planta
 - Descripción de los puestos
 - Reglas de conducta en la Empresa
 - Conservación de los activos de la Empresa
3. Capacitaciones en General
 - Capacitación de las 5´S
 - Capacitación de Seguridad y Salud Ocupacional
 - Capacitación de un Mantenimiento Autónomo
 - Capacitación de un Plan Maestro de la Producción
4. Capacitaón de Manuales
 - Formación de Brigadas de Emergencia
 - Adecuado uso de Equipo de Protección Personal
 - Reconocimiento de elementos en mochila de primeros auxilios
 - Correcta inspección de extintores
 - Atención de Accidentes e Incidentes
 - Inspección de Seguridad y Salud en el Trabajo
 - Inducción a los nuevos colaboradores
 - Mantenimiento Autónomo
 - Mantenimiento correctivo de máquinas y equipos
 - Reporte de máquina o equipo inoperativo
 - Creación del Sistema de Información
5. Sistema de Gestión
 - Liderazgo en oficina y planta
 - Planif icación y Control de la Producción
 - Control de procesos y evaluación de indicadores de gestión

Mes 6 Mes 7 Mes 8 Mes 9Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5
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 Pizarra de Ocurrencias y Actividades 

Se colocó una pizarra donde figurarán todas las actividades a realizar en 

la empresa; los números telefónicos más importantes por alguna urgencia, 

así como los procedimientos realizados en el presente trabajo. 

 

 

Figura 50   Pizarra de Ocurrencias y Actividades 

Elaboración: los autores 

 

Dentro de la pizarra se informará de las actividades realizadas en las 5S para 

que los colaboradores estén al tanto de las actividades realizadas en el almacén 

que se limpió. 

 

Figura 51   Información sobre Limpieza de almacén 
Elaboración: los autores 
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2.2.3.2.10 Implementación de un Sistema de 

Información 

Emulsiones y Asfaltos SAC no cuenta con un 

sistema de información definida lo cual genera que la información se pierda o que 

esta llegue diferente a administración, creando descuadres entre oficina y planta. 

Lo que se busca en esta sección es sistematizar la información recibida de 

manera eficiente haciendo que administración y planta trabajen de la mano y 

archiven la información para utilizarla en cualquier momento de ser necesario. 

 

 Ordenar la documentación 

Se ha propuesto mejorar la información relevante de la empresa 

ordenando de manera adecuada la documentación de las diferentes áreas 

clasificándolo mediante módulos, permitiendo así la integración de datos 

por medio de un código que facilite su posterior búsqueda. Este código por 

ningún motivo será cambiado, al menos que haya una reestructuración en 

la información. A continuación se muestra la tabla 67 con la lista maestra 

de documentos y registros. 

 

Tabla 67   Lista Maestra de Documentos y Registros 

 

Elaboración: los autores
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El módulo piloto será el área de operaciones, ya que ayudará a llevar un mejor control de la información respecto a 

la producción del asfalto en caliente. Para eso, se diseñó un flujo que permitió ver desde el requerimiento que hace el 

cliente hasta la salida del producto a obra, quedando conforme con lo pedido. 

Figura 52   Diagrama de Flujo del Sistema de Información del Proceso de Producción 

Elaboración: los autores
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A raíz del flujo se generaron plantillas que faciliten el seguimiento y desarrollo adecuado de la información. Es por 

esto que, al no existir un control de salida de camiones, se elaboró un reporte para la correcta salida de asfalto en caliente; 

además de la revisión respectiva de la misma. Esto ayudará a saber exactamente cuánto material es utilizado para la 

producción y si es que el camión, que va dirigido hacia obra, cuenta con las verificaciones respectivas para no sufrir algún 

contratiempo y pueda llegar tarde (ver anexo 48). Cada plantilla deberá estar en su respectivo pioners, lo cual debe contener 

su rotulado, en donde se especifique el logo de la empresa, código, nombre de la plantilla y el año. 

 

A continuación, se detalla la Matriz de Comunicaciones, donde se especifica los requisitos y necesidades de 

información, como también las personas involucradas en este proceso respecto al flujo de la Figura 52. 

Tabla 68   Matriz de Comunicaciones 

 

Elaboración: los autores

INFORMACIÓN CONTENIDO FORMATO
NIVEL DE 
DETALLE

RESPONSABLE 
DE COMUNICAR

GRUPO 
RECEPTOR

METODOLOGÍA O 
TECNOLOGÍA

FRECUENCIA DE 
COMUNICACIÓN

CÓDIGO DE 
ELEMENTO

Requerimiento de 
Pedido

Datos y comunicación sobre 
el pedido de Asfalto en 

Caliente
Ms Office Alto

Jefe de 
Administración

Área de 
Administración

Documeto en físico, 
vía correo 
electrónico

Según pedido del 
Cliente

OP - 001.03

Planificación de la 
Producción

Planificación detallada de 
cuanto se va a producir en el 

día, ademas de la MP a 
utilizar

Ms Office Alto Jefe de Planta
Área de 

Operaciones

Documeto en físico, 
vía correo 
electrónico

Según pedido del 
Cliente

OP - 001.04

Ejecución de la 
Producción

Información detalla sobre el 
control de la producción en el 

día
Ms Office Medio

Encargado de 
Planta

Área de 
Operaciones

Documeto en físico, 
vía correo 
electrónico

Según pedido del 
Cliente

OP - 001.05

Salida del Asfalto 
en Caliente

Información detalla de la 
salida de camiones con 

asfalto en caliente a Obra.
Ms Office Medio

Personal de 
Seguridad

Área de 
Operaciones

Documeto en físico, 
vía correo 
electrónico

Según pedido del 
Cliente

OP - 001.06
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Tener un sistema de información nos permitirá crear procesos sistematizados, 

mejorando la comunicación entre áreas y teniendo un flujo adecuado dentro de 

la empresa. 

 

El capítulo II resume, en primer lugar, las técnicas y herramientas utilizadas para 

la obtención de los datos necesarios y así encontrar los indicadores a medir. 

Luego, se presenta el diagnóstico de Emulsiones y Asfaltos SAC el cual mostró 

una baja productividad por no llegar el producto a tiempo. Además, se propuso 

planes de acción en la etapa planear justificando cada uno con una evaluación 

financiera que indicó que sí es rentable realizar las mejoras para que finalmente, 

se lleve a cabo los planes propuestos en la etapa hacer. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

205 
 

 

 

 

 

 

 

CAPÍTULO III  

PRUEBAS Y RESULTADOS 

 

3.1 Etapa Verificar 

En esta etapa compararemos el resultado de los indicadores luego de 

realizar las implementaciones propuestas en la etapa hacer con el resultado 

inicial de los mismos y analizar si es que mejoraron luego de un periodo 

determinado. 

 

3.1.1 Comparación de los Indicadores de Gestión 

Mientras se realizaba la implementación de las mejoras dentro 

de la empresa Emulsiones y Asfaltos SAC se procedió a realizar la medición de 

los indicadores principales, y observar cómo iban variando y como iba influyendo 

las mejoras implementadas (manuales, guías de verificación, capacitaciones, la 

implementación de las 5S entre otras). 

Se tomó como referencia los datos luego de tres meses de 

iniciadas las implementaciones y revisar cómo se encuentra la empresa en cada 

uno de sus indicadores de gestión. Se determinará primero el resultado de cada 

indicador para luego compararlos con los obtenidos al inicio de la investigación. 
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Tabla 69   Indicadores principales luego de la implementación 

 

 

Elaboración: los autores 

 

Número de trabajos entregados a tiempo
Número de trabajos totales

Horas reales utilizadas para la producción
Horas presupuestadas para la producción

Costos en la realización de la producción
Costos óptimos para realizar la producción

8 Nivel de Clima Laboral
Evaluación del clima laboral mediante 

encuestas a los trabajadores
Indicador del Clima 

Laboral
Promedio de la encuesta 

realizada a 10 trabajadores
59.16%

87.15%

5
Productividad 
Ingresos en 

relacion a las horas

Ingresos de  ventas brutas en relación
 a las horas trabajadas

Productividad (S/./ h) 131.8 (S/./ h)

6
Productividad metros 

cúbicos de hora 
hombre

Cantidad de metros cúbicos por 
hora hombre empleada

Productividad (m³ / h-h) 36.8 (m³ / h-h)

INDICADORES DE ASFALTOS EN CALIENTE

INDICADOR DESCRIPCIÓN
TIPO DE 

INDICADOR
FÓRMULA VALOR DE MEDIDA

1
Entrega a tiempo 

del producto
Número de trabajos entregados a 
tiempo en total de los recibidos

Eficacia de Tiempo x 100 77.78%

2
Satisfacción 
del cliente

Evaluación de la satisfacción 
mediante encuestas a los clientes

Eficacia cualitativa
Promedio de la encuesta realizada 

a los mejores clientes

Horas empleadas

Metros cúbicos producidos
Horas hombre utilizadas

Metros cúbicos producidos
7

Productividad metros 
cúbicos de hora 

máquina

Cantidad de metros cúbicos 
por hora máquina empleada

Productividad (m³ / h-m) 49.4 (m³ / h-m)
Horas maquina utilizadas

Ventas brutas en soles

3 Entrega del producto
Horas reales utilizadas en relacion a las 

horas presupuestadas para hacer la 
producción

Eficiencia de Tiempo x 100 90.29%

4
Eficiencia de los 

recursos utilizados

Costos en la realización de la 
producción en relación la los costos 

óptimos
Eficiencia Operativa x 100

75.83%



 

207 
 

A partir de la obtención de estos indicadores, se pudo realizar 

la siguiente comparación y observar cuánto han evolucionado luego de 

implementar las mejoras y cuáles son los indicadores que aún lo necesitan o los 

que mejor reaccionaron a las implementaciones realizadas. 

 

Tabla 70   Comparativo de Indicadores principales 

 

Elaboración: los autores 

 

Gracias al presente cuadro se puede observar claramente que  

el indicador que más ha aumentado es la satisfacción al cliente, esto gracias a 

los estándares de producción dados y a la gestión de calidad realizada. Luego, 

aumentó la productividad en relación a los metros cúbicos y horas hombre que 

mejoró gracias a todas las implementaciones en conjunto y además el aumento 

del clima laboral que era el indicador que más necesitaba crecer. Los 

colaboradores se sentían muy olvidados, pero se necesitaba incrementar más, 

para que logren estar totalmente identificados con la compañía. 

Descripción Indicador  
Antes de

 implementación
Despues de

 implementación
Var (%)

6.9%

11.2%

Asfalto en caliente

10.6%

17.2%

4.4%

12.3%

5.0%

13.9%

46.2

47.94%

77.78%

75.83%

90.29%

87.15%

131.79

36.79

49.38

59.16%

Número de metros cúbicos 
por hora maquina empleada

Productividad 
(m³ / h-m)

Evaluación del clima laboral mediante 
encuestas a los trabajadores

Indicador del 
Clima Laboral

67.20%

58.67%

85.86%

74.90%

125.46

32.3

Costos en la realización de a 
producción en relación la los costos 

óptimos

Eficiencia 
Operativa

Ingresos de  ventas brutas en relación
 a las horas trabajadas

Productividad 
(S/. / h)

Número de metros cúbicos por 
hora hombre empleada

Productividad 
(m³ / h-h)

Número de trabajos entregados a 
tiempo en total de los recibidos

Eficacia de 
Tiempo

Evaluación de la satisfacción 
mediante encuestas a los clientes

Eficacia 
cualitativa

Horas reales utilizadas en relacion a 
las horas presupuestadas para hacer 

la producción

Eficiencia de 
Tiempo
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Es responsabilidad de la empresa continuar con la corrección 

para que estos indicadores sigan favoreciendo, crezca y logren cumplir con los 

objetivos estratégicos planteados al inicio. Luego, gracias a la identificación de 

ellos se obtuvo los indicadores de gestión, los cuales se compararon con los 

indicadores al principio del presente proyecto y se evaluó el que aumentó más a 

lo largo de la implementación de las diferentes mejoras. 

 

Tabla 71   Comparativo de indicadores de gestión 

  Asfalto en Caliente 

  
Antes de 

Implementación 
Después de 

Implementación 
Var (%) 

PRODUC. TOTAL 0.0035 m3/S/. 0.0039 m3/S/. 11.6% 

EFICACIA 39.4% 59.0% 19.6% 

EFICIENCIA 64.3% 78.7% 14.4% 

EFECTIVIDAD 25.3% 46.4% 21.1% 

 

Elaboración: los autores 

 

Se observa que los indicadores aumentaron considerablemente 

resaltando la eficacia, ya que la operativa y de tiempo son las que respondieron 

a mayor proporción a las implementaciones realizadas; esto hizo que la 

efectividad aumente considerablemente. 

 

3.1.2 Comparación de indicadores de BSC 

Luego de comparar los indicadores de gestión, que dieron un 

buen resultado en las implementaciones, se comprobó que estos harán que el 

proyecto de mejora de la productividad sea el deseado. Esto se revisó 

comparando los indicadores del Balanced Scorecard que son los que se 

encuentran alineados con el árbol de objetivos y que fue el punto de partida para 

la implementación de la mejora continua. Se realizó tres periodos de mediciones 

y se comparó los resultados obtenidos. 
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Tabla 72   Tablero de Control de BSC luego de Implementación 

   Semáforo  

Objetivo Estratégico Indicador Tipo Peligro Precaución Meta Ideal 
Resultado 

Final 

Aumentar la motivación 
y compromiso de los 
colaboradores 

Índice de clima laboral Creciente < 50.00 50.00 55.00 60.00 59.16 

Aumentar la 
productividad 

Productividad (S/. vs 
h-h) 

Creciente < 130.00 130.00 135.00 140.00 131.79 

Aumentar la 
rentabilidad de la 
empresa 

Índice de rentabilidad Creciente < 35.00 35.00 45.00 55.00 45.35 

Crear un sistema de 
información 

% de implementación 
del sistema de 
información 

Creciente < 25.00 25.00 35.00 45.00 25.00 

Estandarizar procesos Eficiencia de tiempo Creciente < 90.00 90.00 95.00 100.00 90.29 

Incrementar la calidad 
Diagnóstico de la 
situación de la calidad 

Creciente < 40.00 40.00 45.00 50.00 48.55 

Fidelizar y Satisfacer a 
los clientes 

Índice de satisfacción 
del cliente 

Creciente < 50.00 50.00 55.00 60.00 58.60 

Implementar una 
mejora continua 

Productividad (m3 vs 
h-h) productividad 
(m3 vs h-m) 

Creciente < 35.00 35.00 36.00 37.00 36.79 

Implementar un 
programa de 
mantenimiento de 
equipos 

Eficacia de entrega de 
producto a tiempo 

Creciente < 70.00 70.00 75.00 80.00 77.78 

Aumentar ingresos a la 
compañía 

Ventas brutas Creciente < 18.00 18.00 20.00 22.00 20.25 

Mejorar la 
comunicación interna 
en la empresa 

Índice de Gestión de 
Talento Humano 

Creciente < 50.00 50.00 55.00 60.00 57.36 

Mejorar las condiciones 
de seguridad y salud en 
el trabajo 

Índice de las 5´S Creciente < 40.00 40.00 50.00 60.00 48.00 

Optimizar los plazos de 
entrega 

Eficacia de entrega de 
producto a tiempo 

Creciente < 75.00 75.00 77.00 80.00 77.78 

Capacitar altamente al 
personal 

Productividad (m3 vs 
h-h) 

Creciente < 35.00 35.00 36.00 37.00 36.79 

Reducir costos en el 
proceso de producción 

Eficiencia Operativa Creciente < 80.00 80.00 85.00 90.00 87.15 

Disminuir el tiempo de 
reparación de las 
máquinas 

Tiempo Medio de 
Reparación MTTR 

Decreciente > 10.00 10.00 8.00 7.00 8.70 

 

Elaboración: los autores 
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Al analizar el nuevo tablero de control observamos grandes 

cambios en la mayoría de los indicadores que ayudarán en su totalidad a 

aumentar la productividad de la empresa Emulsiones y Asfaltos SAC. Estos 

cambios son en su totalidad buenos, algunos con mayor impacto que otros y los 

que tengan menor aumento necesitarán un mayor énfasis para lograr el número 

deseado según el indicador medido. Esto permitirá sacar conclusiones de cada 

indicador medido para saber qué sucedió en todo el proceso de implementación 

y durante su nueva medición. 

 

 El diagnóstico de la situación de la calidad fue el indicador que acrecentó 

más, logrando aumentar 40.3% respecto a la situación inicial del indicador. 

Esto muestra que el diagnóstico de la calidad en la empresa era casi nula 

y que estableciendo los parámetros adecuados íbamos a lograr un gran 

impacto en el proceso de producción del asfalto en caliente como en el 

envío del producto a obra. 

 Los colaboradores de la planta no se encontraban a gusto dentro del 

trabajo lo cual se demostró con el bajo indicador de clima laboral, pero con 

las implementaciones realizadas y motivando a la empresa Emulsiones y 

Asfaltos SAC que invierta más en su capital humano que pudo revertir este 

indicador haciendo que aumente 12.16% respecto a la situación inicial. 

Esto se verá reflejado en la producción diaria, lo que hará que el ambiente 

de trabajo entre colaboradores y jefes sea más armoniosa y fijar el mismo 

camino para la obtención de metas específicas puestas por la empresa. 

 La productividad (S/. /h-h) se pudo aumentar 5.0% respecto al calculado 

en la situación inicial; si bien este aumento en términos relativos parece 

bajo, en realidad revisando los números absolutos vemos que se está 

aprovechando mejor cada hora hombre utilizada para la producción de 

asfalto en caliente. 

 Emulsiones y Asfaltos SAC no contaba con un sistema de información por 

lo que este indicador era inexistente, se realizó un sistema para que toda 

la información no se pierda en el espacio y sepan exactamente dónde 
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encontrarla cuando la necesiten; es por esto que el indicador creció a 

25.0% debido a una implementación desde cero dejando una manera 

sistemática de recibir información, trasladarla a directorio y registrarlas 

debidamente. 

 La eficiencia de tiempo se logró aumentar 4.39% respecto a la situación 

inicial. Esto responde a todas las implementaciones realizadas desde las 

5’S, que ayudaron a mejorar el tiempo en cada puesto de trabajo 

manteniéndolos libres de objetos innecesarios, hasta la implementación 

de seguridad y salud en el trabajo que mantiene a los colaboradores en 

lugares libres de accidentes. 

 Uno de los indicadores más importantes que ayudará a mejorar la 

reputación de la empresa es el índice de satisfacción al cliente, el cual se 

logró aumentar en 31.19%. Este gran incremento se debe a diversos 

factores pero principalmente a mejorar cada proceso en la planta para que 

el producto llegue a tiempo. Al lograr este valioso punto se conseguirá 

fidelizar a los clientes haciendo que más empresas confíen en Emulsiones 

y Asfaltos SAC. 

 El índice de gestión de talento humano se logró incrementar en 8.92% 

respecto a la situación inicial, lo cual indica el buen trabajo que se viene 

realizando en la implementación de clima laboral, no solo incentivando el 

buen ambiente de trabajo, sino además a que el colaborador sepa que la 

empresa se preocupa de su crecimiento profesional mediante 

capacitaciones programadas que se pueden utilizar fuera de la empresa. 

  El indicador de las 5’S es otro de los puntos críticos en la empresa. Este 

no se desarrollaba de manera adecuada y existían por todos lados objetos 

que no correspondían al proceso productivo del asfalto en caliente. Luego 

de la implementación, a la cual involucramos de manera directa a los 

mejores colaboradores de la empresa, pudimos aumentar este indicador 

en 21.0% generando una autocrítica constructiva mejorando cada puesto 

de trabajo. 
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 El indicador de eficacia de entrega de producto a tiempo es aquel que nos 

indica cuanto hemos aportado para realizar la tarea más importante en la 

empresa como es la entrega del producto a tiempo. Este indicador se logró 

mejorar en 10.58%  logrando satisfacer mejor a cada cliente, buscando la 

excelencia operativa. 

 

3.1.3 Comparación de Gestión de Talento Humano 

Para comparar mejor el indicador de Gestión de Talento 

Humano (GTH), veremos el radar estratégico que nos permitirá observar cómo 

se encuentra la empresa Emulsiones y Asfaltos SAC, luego de la implementación 

realizada. Por lo que se ejecutó una nueva medición de la evaluación de las 

competencias más importantes que los colaboradores deben de tener, desde 

gerentes hasta colaboradores de la planta de producción. Si bien estaban 

alineadas con la misión, visión y valores, necesitaban mejorar en diferentes 

aspectos para que la empresa cuente con colaboradores competentes, que 

puedan tomar decisiones que contribuyan al crecimiento de la empresa y que 

ayuden a que la productividad y rentabilidad crezca constantemente y se 

mantenga la mejora continua. 

 

Figura 53   Comparación de la gestión de talento humano 

Elaboración: los autores 
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La gráfica muestra claramente como el radar de gestión de 

talento humano va acercándose más al radar óptimo, por lo que a simple vista se 

observa un mejoramiento en la gestión de talento humano. En términos 

cuantitativos la empresa Emulsiones y Asfaltos SAC pasó de tener un promedio 

de 48.44% (necesita mejorar) a tener un promedio de 57.36% (bueno), por lo que 

se obtuvo una mejora de +8.92%. 

 

3.1.4 Comparación de costo de calidad 

Se procedió a volver a realizar la encuesta según el 

cuestionario de la estimación de costos de calidad, esta se volvió a realizar a los 

cinco empleados que nos colaboraron al principio del proyecto en la que se 

encuentra incluido en encargado de la Planta. Se obtuvo el resultado siguiente: 

 

Tabla 73   Comparación de costo de calidad 

 

Elaboración: los autores 
 

Luego de comparar el costo de la calidad en relación a los 

cuatro puntos evaluados en la presente tesis, se puede decir que disminuyó en   

-2.89%, por lo que todo lo implementado ayudó a que disminuyera este indicador, 

reduciendo costos y haciendo que la empresa sea más rentable. 

 

 

 

Antes de la 
Implementación

Despues de la 
Implementación

Sub Total Sub Total

En Relación al Producto 41 35

En Relación a las Políticas 34 24

En Relación a los Procedimientos 64 48

En Relación a los Costos 43 40

Total 182 147 VAR (%)

Costo de la Calidad (%) 11.86% 8.97% -2.89%

COSTO DE LA CALIDAD



 

214 
 

3.1.4.1 Evaluación de la Excelencia en la Formación y 

Capacitación de un Organización EVAC 

Para desarrollar una buena planificación de las 

capacitaciones dentro de la empresa Emulsiones y Asfaltos SAC se realizó 

encuestas a los directivos y colaboradores que participarían en las 

capacitaciones designadas de los diferentes puntos y cursos a realizarse para 

aumentar la productividad según la visión que cada uno cuenta de la calidad del 

mismo y la utilidad que recibirían en su formación profesional. Los resultados 

promedios obtenidos de las encuestas realizadas fueron los siguientes: 

 

Tabla 74   Promedio de Visión sobre actividades de capacitación 

 

Elaboración: los autores 
 

El punto a mejorar para las capacitaciones a 

realizar y donde más se tiene que demostrar que cumplirá con los objetivos 

trazados es el de la comunicación constante debido a que los directivos y 

colaboradores piensan que es una actividad que no influirá directamente en la 

operatividad de la planta. Pero es un punto muy importante que se ha reforzado 

tanto en el clima laboral como en el sistema de información dándole desde ahora 

su importancia debida. 
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Figura 54  Visión sobre actividades de capacitación 

Elaboración: los autores 

 

Luego, observando la gráfica vemos que las 

actividades a tomar en cuenta en las capacitaciones se encuentran dentro de las 

expectativas de los directivos y colaboradores que tomarán dichas 

capacitaciones, dejando como promedio general 5.79 que se encuentra por 

encima del promedio. Así se logrará que las capacitaciones lleguen de mejor 

manera a todos los que la reciban, sabiendo que le tomarán la debida importancia 

para luego plasmarlas en su trabajo diario y enseñando lo aprendido a todos los 

colaboradores de la empresa. 

 

3.1.4.1.1 ROI de la Capacitación 

Al implementar  un plan de capacitación 

se debe de tener muy en claro cuánto podemos recuperar de lo invertido en las 

capacitaciones del personal, es por eso que se verificó, gracias al software del 

ROI de la Capacitación, los resultados de cuanto y en cuanto tiempo se empezó 

a generar ganancias a la empresa. 

Se evaluó las competencias según los 

niveles jerárquicos existentes dentro de la empresa Emulsiones y Asfaltos SAC. 
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Para este estudio se realizó el plan de capacitaciones para los niveles más 

importantes y que influyen directamente a que la empresa genere mayor valor. 

 

Tabla 75   Niveles Jerárquicos evaluados 

 

Elaboración: los autores 
 

De los cuatro niveles jerárquicos se 

tomaron a los que influyen más dentro de la empresa, es decir que su trabajo 

pueda hacer que otros realicen mejor el suyo o que tienen mayores posibilidades 

de ascender por su alto compromiso y don de mando. 

 

 

 

Figura 55   Colaboradores a recibir capacitaciones 

Elaboración: los autores 
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3.1.4.1.2 ROI de la Capacitación - Gerentes 

Se procedió a realizar el ROI de la 

capacitación a los dos gerentes de Administración y Finanzas, como a la gerente 

de Logística. 

Tabla 76   ROI de capacitación de gerentes 

 

Elaboración: los autores 

 

 

 

Figura 56   Evolución de capacitación de Manuel Price 
Elaboración: los autores 

D atos  del R O I de C apac itac ión
Manuel

 P rice

Alic ia 

S antos
COSTO COLABORADOR 4500.0 4000.0

PUNTO APORTADO 35.5 37.5

VALOR DEL PUNTO APORTADO 126.8 106.7

COSTO DE CAPACITACION 1100.0 1100.0

PUNTO INCREMENTADO 17.5 17.5

INGRESO MARGINAL 2218.3 1866.7

UTILIDAD BRUTA MARGINAL 1118.3 766.7

ROI INDIVIDUAL 101.7% 69.7%

PERIODO RECUPERACION - INDIVIDUAL 14.9 17.7

ROI DEL NIVEL 85.7% 85.7%

PERIODO RECUPERACION - NIVEL 16.3 16.3

ROI DE LA ORGANIZACIÓN 89.4% 89.4%

PERIODO RECUPERACION - ORGANIZACIÓN 17.4 17.4
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Se puede observar, que tanto en la tabla 

como en la figura del ROI de Capacitación en los colaboradores de la gerencia, 

retorna en 101.7% y 69.7% respectivamente, por lo que el gerente Manuel Price, 

gerente de Administración y Finanzas,  obtuvo mejores resultados en su 

capacitación logrando 101.7 veces más de lo invertido. Todo el nivel jerárquico 

de gerencia tiene un ROI de 85.7%, esto indica que el retorno de la inversión por 

capacitación es bueno recuperándose en 16.3 días. 

Es así que se realizó el ROI de la 

capacitación de los otros tres niveles jerárquicos que permitieron sacar la 

conclusión necesaria. Estos niveles son de los jefes, el coordinador y el 

encargado de la planta que lograron tener el indicador cada uno de ellos. Este 

resultado individual por nivel jerárquico se puede observar en su totalidad del 

anexo 50 al anexo 52. 

 

3.1.4.1.3 ROI de la Capacitación total 

Se puede apreciar que el ROI de 

inversión de capacitación retorna 89.36%, con lo que se puede afirmar que por 

cada sol invertido retorna 89.36 veces más. Además, que el periodo de 

recuperación es de 17 días. 

 

 

Figura 57  Capacitaciones de los jefes 

Elaboración: los autores 
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3.1.4.2 Índice de Confiabilidad de Indicadores – Cadena 

de Valor 

De acuerdo con el análisis de todos nuestros 

indicadores y compararlo con las metas tanto de BSC y del control del sistema 

de proceso, se midió la confiabilidad de todos los indicadores hallados antes y 

después de la implementación de la mejora continua. Esta medición permitirá 

establecer el grado de validez del desarrollo de cada una de las actividades que 

ya fueron implementadas dentro de la empresa Emulsiones y Asfaltos SAC. 

Además, nos permitirá saber que tan adecuados son estos indicadores para 

lograr las mejoras esperadas. Se escogieron cuáles serían las actividades 

primarias y cuáles las actividades de apoyo. Además, de darle un peso 

correspondiente según la importancia que tienen dentro de la empresa. 

 

Tabla 77   Elección de actividades primarias y de apoyo 

 

Elaboración: los autores 
 

 

Luego, se realizó la medición de los índices de 

indicadores a los cuales se les colocó un peso adecuado por cada indicador y 

recibió una calificación para saber si cumplía con los estándares necesarios. 



 

220 
 

 

Figura 58   Índice de Confiabilidad de los indicadores de la cadena de valor 

Elaboración: los autores 

 

 

Al observar el índice de confiabilidad de los 

indicadores de la cadena de valor arroja un resultado de 76.7%, lo cual muestra 

que la mayoría de estos son aceptables y cumplen con la confiabilidad de cada 

uno; esto permite concluir que los indicadores cumplen en ser pertinentes, 

precisos, oportunos, confiables y económicos. 

Esto quiere decir que la elección de los actuales 

indicadores que se están utilizando para realizar la evaluación en la empresa son 

los correctos y nos brindan la seguridad que estamos evaluando bien, por lo que 

se va trabajando un verdadero sistema de gestión de indicadores como debe ser, 

además de un sistema de información. 
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Figura 59  Índice de creación de valor 

Elaboración: los autores 

 

Al revisar el índice de la cadena de valor se puede 

observar que el estudio arroja un porcentaje de creación de valor de 77.13%, con 

dicho resultado se está demostrando que el porcentaje de creación de valor que 

se está aportando a la empresa Emulsiones y Asfaltos SAC es bueno; en este  

índice se evalúa los logros vs las metas propuestas y como se está creando valor 

a la organización (ver anexo 53) 

 

3.1.4.3 Comparación de AMFE de Producto y de 

Proceso 

Se realizarán nuevamente los AMFE tanto del 

producto como de proceso, esto con el fin de observar cómo quedan luego de 

todas las acciones implantadas. Las acciones realizadas por la empresa fueron 

capacitar al personal respecto al mantenimiento y manejo que deben tener las 

máquinas y equipos, teniendo como resultado una mejora en el proceso de 

producción del asfalto en caliente, con lo cual se lograría un aumento de 

productividad. 
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Tabla 78   AMFE de Proceso luego de Implementaciones 

 

Elaboración: los autores 
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Tabla 79   AMFE de producto luego de implementaciones 

 

Fuente: los autores 
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3.2 Etapa Actuar 

Esta última etapa servirá para identificar los puntos que necesitan 

más ayuda de los evaluados en la planta de asfalto en caliente, buscando 

mejorarlos en el tiempo, así recibir una retroalimentación y cerrar el círculo de la 

mejora continua buscando siempre mejorar los procesos. 

 

3.2.1 Alinear el Talento interno en torno a la creación de valor – 

Sistema de Sugerencias 

Los colaboradores que se encuentran en el día a día en la 

planta de producción son el elemento clave a la hora de innovar, es por eso que 

se propone poner  en el centro a estos colaboradores y crear un entorno en el 

que se fomente y apoye las ideas creativas; además, que es una práctica que 

puede generar resultados muy positivos, entre los cuales destaca el acelerar y 

reformar la creación de una cultura innovadora. 

Las buenas ideas pueden provenir de cualquier área de la 

empresa y de cualquier nivel jerárquico; creer que solo los jefes y los 

especialistas pueden realizar contribuciones es renunciar a gran parte del capital 

intelectual de la empresa y más cuando sabemos que los directivos no se 

encuentran en la Planta. 

Una vez que se decide implementar un sistema de 

sugerencias es fundamental tener un elemento facilitador que fomente la 

colaboración y que ofrezca a los colaboradores una serie de beneficios que los 

motive a participar. Algunos aspectos que los colaboradores valoran son: 

 Conectar a los empleados de la compañía a obtener mediante su 

experiencia conocimientos específicos que les permita encontrar 

soluciones de interés común. 

 Fomentar el interés de los colaboradores en los diferentes proyectos de la 

compañía. 

 Tener la posibilidad de participar, contribuir y ser parte del cambio. 

 Lograr un reconocimiento por sus contribuciones (en ocasiones pueden 

vincularse a incentivos) 
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Todo esto se resume en la creación de una hoja de 

sugerencias que se puede visualizar en el anexo 54. 

 

3.2.2 Desarrollo de Círculos de calidad 

El desarrollo de círculos de calidad consiste en crear 

conciencia de calidad y productividad en todos y cada uno de los miembros de 

una organización, a través del trabajo en equipo y el intercambio de experiencias 

y conocimientos, así como el apoyo reciproco. Todo esto para el estudio y 

resolución de problemas que afecten el adecuado desempeño y la calidad de la 

Planta de emulsión en caliente y de las emulsiones asfálticas, proponiendo ideas 

y alternativas con un enfoque de mejora continua. 

 

Figura 60  Secuencia del círculo de calidad 

Elaboración: los autores 

 

 

3.2.2.1 Objetivos de los Círculos de calidad 

 Propiciar un ambiente de colaboración y apoyo recíproco en favor del 

mejoramiento de los procesos operativos y de gestión. 

 Fortalecer el liderazgo de los niveles directivos y de supervisión 

 Mejorar las relaciones humanas y el clima laboral 

 Motivar y crear conciencia y orgullo por el trabajo bien hecho 
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 Concientizar a todo el personal sobre la necesidad de desarrollar acciones 

para mejorar la calidad. 

 Propiciar una mejor comunicación entre los trabajadores y los directivos. 

 Dar a conocer los avances y obstáculos a vencer para lograr una mejora 

continua. 

 

3.2.2.2 Miembros del Círculo de calidad 

Se establecieron los miembros y los que serán los 

encargados del desarrollo del Círculo de calidad: 

 

Tabla 80   Miembros y Funciones del círculo de calidad 

 

Elaboración: los autores 

 

Establecimiento de Metas – Premiar Logros 

 

Se desea realizar que todos los colaboradores dentro de 

la planta de Emulsiones y Asfaltos SAC sientan el  impulso en sobresalir, de 

superarse en relación con un conjunto de estándares, de esforzarse por tener 

éxito y de hacer las cosas mejor. 

LIDER
Jefe natural del grupo, simbolo del respaldo 
de la gerencia. Crea un ambiente en las 
reuniones que alimente la participación.

GERENTE DE 
FINANZAS Y 

ADMINISTRACION

MANUEL 
PRICE 

GANOZA

EL FACILITADOR

Responsable para dirigir las actividades 
y atender las juntas. Es el enlace entre el 
Circulo y el resto de la institución ademas de 
reporter a la autoridad competente.

JEFE DE
 LOGISTICA

CESAR 
MEDINA

INSTRUCTOR

Organiza y realiza los cursos de capacitación 
al personal operativo, la cual estara orientada 
al manejo de herramientas y tecnicas para la 
identificación y resolución de problemas.

JEFE DE
 PLANTA

ENRIQUE 
ESPICHAN

ASESOR

Aconceja al circulo sobre la manera de como
 deben de manejarse las reuniones, solucionar 
los problemas y hacer la presentación de los 
casos a la gerencia.

SECRETARIA
KARLA 
COSTA

EL EXPERTO

Aquel que por su conocimiento esta 
facultado para dictaminar la factibilidad de la 
solucion o medida propuesta por el Circulo de 
la Calidad.

ENCARGADO DE 
PLANTA

HECTOR 
OLMEDO



 

227 
 

Como primera fase para premiar los logros es establecer 

algunas metas a corto plazo que en conjunto los trabajadores puedan realizarlas 

y que sepan que con la colaboración de todos puedan alcanzarlas para lograr un 

objetivo común. Esto ayudará a la satisfacción de los colaboradores por alcanzar 

sus logros aumentando la camaradería y el clima laboral dentro de la empresa. 

 

Tabla 81 Metas a Alcanzar – Logros 

 

Elaboración: los autores 

 

Esto permitirá además aumentar los indicadores que 

están más bajos en la empresa, fijando metas diferentes cada mes con el fin de 

regular estos indicadores y hacer sentir a los colaboradores que forman parte 

activa en todos los logros alcanzados por la empresa. 

 

3.2.3 Auditorías de Verificación 

Si bien se realiza una inspección de seguridad y salud en el 

trabajo diario, además de las ocurrencias pasadas en el día a día, se conversó 

con el gerente general para que una vez cada 15 días un gerente distinto realice 

esta inspección y compare los resultados obtenidos con los diarios por el jefe o 

encargado de Planta.  

E ncargado de 

E valuac ión
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E ntregar todos  los

 trabajos  a tiempo a fin 

de mes

E ncargado de 

P lanta

Aumentar el número 
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 cubicos  por hora 
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J efe de P lanta
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de la P lanta
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Esto permitirá que el jefe o encargado de planta sean más 

rigurosos en sus inspecciones y cuiden de que todas las acciones implementadas 

se estén llevando a cabo de la mejor manera, permitiendo a los gerentes tener 

mayor contacto con los colaboradores y además, realizar el seguimiento de la 

planta y del adecuado trabajo de los responsables. 

 

3.2.4 Realización de los 5 Por Que 

 

Para complementar mejor la etapa actuar se realizó una matriz 

de los 5 por que para explicar los principales indicadores que no llegaron a la 

meta establecida, ya sea porque el indicador prácticamente no existía y tuvo que 

crearse o por que la meta propuesta fue retadora y así alcanzar una base 

apropiada según el rubro de la empresa. Esto permitirá identificar las causas del 

porqué no se llegó a la meta trazada, para así atacar directamente estas causas 

y crear la retroalimentación adecuada según sea el caso. 

 

El indicador que más lejos quedó de su meta establecida fue el 

de porcentaje de un sistema de información, debido a que no contaban con esta 

implementación y se creó desde cero, se esperó un crecimiento mayor debido a 

la creación del flujo de información central, pero el resultado fue menor. 

 

El siguiente indicador fue el índice de 5’S en toda la Planta. Se 

puso una meta retadora, ya que es uno de los indicadores más importantes y de 

los que más se necesita para el aumento de productividad en una empresa de 

producción. Se pudo elevar considerablemente, pero ya que los colaboradores 

cuentan con gran resistencia al cambio, no se logró los objetivos trazados al 

inicio. Luego, el indicador de tiempo medio de reparación fue el que tampoco 

llegó a los resultados esperados; esto debido a que se transfirió la información 

realizada a los encargados de la planta, pero estos no transfirieron eficientemente 

la información a los colaboradores necesarios para mejorar este indicador. 
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El tiempo medio de reparación es necesario bajarlo ya que está directamente relacionado con la entrega del producto a 

tiempo que regirá para la medición de la satisfacción de los clientes. 

 

Tabla 82   Los 5 Por que de los Indicadores principales que no llegaron a su meta 

 

 

Elaboración: los autores

¿Por qué? ¿Por qué? ¿Por qué? ¿Por qué? ¿Por qué?

% de implementación 

del sistema de la información: 

Meta: >= 35%

Resultado: 25%

Colaboradores no 

conocen 

como guardar la 

información diaria

No cuentan con 

herramienta necesaria 

para archivar 

información

No existen diagramas 

de flujo definidos por 

proceso

No existe un plan 

estandarizado para 

elaborar diagramas de 

flujo

No hay un proceso 

definido para guardar 

información en la 

Planta

Índice de las 5'S:

Meta: >= 50%

Resultado: 48%

Ambiente de trabajo 

no es el adecuado 

para trabajar

Hay puestos de 

trabajo sucios y 

desordenados

Falta de 

concientización de 

orden y limpieza

Resistencia al cambio 

por parte de los 

colaboradores

No se encuentra 

capacitado la totalidad 

de los colaboradores

Tiempo Medio de Reparación:

Meta: <= 8.0 horas

Resultado: 8.7 horas

Demora en el tiempo

 de Reparación de una 

Máquina

No se comunica a 

tiempo oportuno el 

problema

Los colaboradores 

no saben como actuar 

al momento de una 

falla

No cuentan con la 

formación y 

conocimientos 

necesarios

No se encuentra 

capacitado la totalidad 

de los colaboradores
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Luego de los resultados obtenidos, podemos concluir lo 

siguiente: 

 Para mejorar el porcentaje del sistema de información se debe capacitar 

al jefe de planta de cómo crear un diagrama de flujo; igual al creado para 

la entrada de un pedido y salida del producto; así pueda crear similares 

para los otros procedimientos importantes en el proceso de producción: 

como los de fallas en las máquinas, mermas, relación de accidentes e 

incidentes etc. Esto ayudará a que sepa más de cada proceso y pueda 

enseñarles a sus colaboradores.  

 El índice de las 5’S debe mejorar aún más de lo ya alcanzado a lo largo 

de la presente investigación; es por eso que las capacitaciones 

relacionadas deben ser constantes para que llegue a toda la planta y crear 

conciencia a todos los colaboradores para realizar las buenas prácticas 

vistas en la implementación de dicho indicador. 

 Al igual que el índice de las 5’S, la disminución del tiempo medio de 

reparación se logrará capacitando a todos los colaboradores que trabajen 

directamente con las máquinas que influyen en la producción del asfalto 

en caliente, así cuenten con la reacción inmediata para actuar en caso 

falle una ellas. 

 

En resumen, se identifican los indicadores que no se lograron 

aumentar hasta alcanzar la meta propuesta y se planteó soluciones que ayuden 

a subir aún más dicho indicador; como fomentar las capacitaciones a todos los 

colaboradores, ayudar al jefe de planta en como diseñar un diagrama de flujo 

correctamente y llegar más a los colaboradores a través de la premiación de 

logros. Luego se realizaron propuestas para que las implementaciones dadas 

sigan mejorando en el tiempo, como la hoja de sugerencias en la planta, como 

los círculos de calidad que ayudarán al crecimiento de Emulsiones y Asfaltos SAC 

de manera continua. 
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CAPÍTULO IV  

DISCUSIÓN Y APLICACIONES 

 

En este capítulo se enuncia los principales objetivos alcanzados durante 

el presente proyecto, pero principalmente se enfocará en descubrir aquellas 

implementaciones que se tiene una oportunidad de mejora al corto plazo debido 

a que este no alcanzó los niveles planteados al inicio. 

 

El objetivo que más impacto generó a la empresa tuvo relación al 

diagnóstico de la calidad, pudiendo aumentar este indicador en más de 10%, esto 

gracias a que el área de calidad creyó conveniente darle gran relevancia al tema, 

ya que se consideró tomar acciones correctivas necesarias para mayor alcance 

en los indicadores medidos. Se espera que la Empresa Emulsiones y Asfaltos 

SAC en su totalidad cree conciencia a todos sus colaboradores y así, con la 

participación en conjunto, se logre las metas planeadas. 

 

El clima laboral fue también un indicador que se mejoró 

considerablemente, sobre todo porque los colaboradores se encuentran muy 

olvidados, es así que al generar diversas actividades se podía incrementar. Esto 

indica que es un indicador muy sensible y que muestra, como los colaboradores 

no se sentían a gusto. La empresa tiene que enfocarse mucho más a su capital 

humano, ya que son estos los que generan los ingresos, manteniéndolos en un 

ambiente de trabajo sano, feliz, de respeto y que muestren que están 

identificados con ellos al generar empatía. 
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Si bien se llegó a aumentar el clima laboral, la motivación de los 

colaboradores con su trabajo realizado es un tema que se puede mejorar mucho 

más; esto hizo que sea difícil comprometerlos para la creación del sistema de 

mejora continua, lo cual originó que algunos de los indicadores más importantes 

no aumenten de la manera esperada. Es por esto que se planteó en la etapa 

actuar la premiación de logros, para que así sientan que su trabajo es 

recompensado y vean las mejoras conseguidas luego de la implementación de 

los mismos. Mientras los colaboradores se sientan motivados y estén  orientados 

a la mejora continua, será más fácil llegar a la excelencia de la productividad. 

 

Los colaboradores desmotivados y que vienen realizando las mismas 

tareas de la misma forma por varios años son los que más les cuesta adaptarse 

a un sistema de mejora continua, ya que se resisten al cambio de su labor del día 

a día. Los directivos deben buscar acercarse a todos sus colaboradores sin 

excepción, hacerlos sentir que su buen trabajo es recompensado y que si a la 

empresa le va bien a ellos también. Fomentar aún más las jornadas de 

integración y que se sientan escuchados cuando piensan que algo debe mejorar. 

Esto ayudará al crecimiento progresivo de todos los planes de mejora y ayudará 

al compromiso de todos los colaboradores. 

 

Además, se debe buscar el crecimiento profesional de los mismos de tal 

forma que no solo sientan que es un trabajo, sino las puertas a seguir hacia 

adelante y que la empresa se preocupa del bienestar de cada uno de ellos. Esto 

hará que la retroalimentación alcanzada por las capacitaciones planteadas tenga 

mayor alcance, que se sientan comprometidos a realizarla y sobretodo para que 

tenga el impacto deseado. 

 

Asimismo, es necesario que el encargado y jefe de planta pase mayores 

capacitaciones que complementen las recibidas a lo largo de la implementación, 

debido a que necesitan mayor preparación para poder dar a conocer todos los 

alcances propuestos y puedan proponer las mejoras adecuadas, no solo por la 
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experiencia ganada en planta, sino también por la adquirida en asesoramientos 

especializados del tema. 

 

4.1 Otras alternativas de mejora 

 

4.1.1 Tercerizar la entrega del asfalto en caliente 

Debido a que existen varios puntos a mejorar de los camiones 

de Emulsiones y Asfaltos SAC y que el detalle necesario para la salida de estos 

algunas veces no se cumplen, haciendo que el producto no salga a tiempo, se 

plantea que en un futuro se pueda tercerizar el servicio de traslado del asfalto en 

caliente a obra. Comparando costos y beneficios, puede resultar en un futuro 

empezar tercerizando algunos lotes al verificar que cumplan con lo establecido y 

que sea más conveniente en contratar a una empresa logística su traslado, 

haciendo que la satisfacción del cliente aumente sin retrasar cualquier pedido 

que pueda presentarse por la limitación de no contar con una flota adecuada de 

camiones, para cubrir con la demanda esperada. 

 

4.1.2 Adquisición de GPS para camiones 

Esto permite que tanto el jefe de planta como el cliente 

puedan rastrear dónde se encuentra el producto solicitado, ayudando a que el 

primero sepa la ubicación exacta del camión y si es que no sufrió algún 

desperfecto en el camino o si se dirige a otra parte. Además, permite al cliente 

saber el tiempo promedio real que demoraría el camión llegar a obra, evitando 

molestias de estar llamando constantemente al chofer o al encargado de planta 

y  preguntar por la ubicación. La adquisición de GPS es una alternativa que se 

puede plantear a mediano plazo según el avance de los planes de mejora. 
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4.1.3 Digitalizar el Sistema de información mediante la adquisición 

de un software 

El sistema de información en Emulsiones y Asfaltos SAC es uno de 

los puntos que necesita mayor énfasis, por tal motivo es necesario en un mediano 

plazo la adquisición de un software que permita el almacenamiento de 

información de manera segura, ordenada y de fácil acceso a todos los miembros 

de la empresa que lo necesiten. Esto hará que en los próximos años, que se 

espera una fuerte demanda de asfalto en caliente, la empresa no pierda tiempo 

en el almacenamiento manual de la información, sino simplemente archivarla de 

manera digital haciendo más dinámico el traspaso de información. 

 

En resumen, se encuentran y se especifican los indicadores que 

mejor evolucionaron con las mejoras planteadas y se redefinen los indicadores 

que faltan mejorar para que en el tiempo lleguen al objetivo deseado. Además, 

se plantean otras soluciones de mejora que puedan ayudar a que se corrija el 

problema central sin la necesidad de poner en práctica algunos de los planes 

propuestos o que pueden funcionar en un futuro. 
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CONCLUSIONES 

 

1. Se realizaron, con la ayuda del jefe de planta, los planes de mejora en la 

planta Emulsiones y Asfaltos SAC al aumentar la productividad en 11.6% 

logrando que esta sea 0.0039 metros cúbicos sobre soles. 

2. Se evalúa la situación inicial de la empresa Emulsiones y Asfaltos SAC en 

la cual se identificó problemas que conllevan a una baja productividad y 

planteándose soluciones pertinentes para el mejoramiento de las mismas.  

3. Se comprobó mediante el análisis económico financiero que el proyecto 

de mejora continua es viable, ya que el escenario promedio incremental 

cuenta con un VAN de S/. 235K  y un TIR de 51.3%. 

4. Se aumentó el índice de las 5’S en 21%, el cual se encontraba inicialmente 

en 27%, esperando que este indicador aumente más en los próximos 

meses, ya que es el lanzamiento de todo programa de mejora continua. 

5. Se comprobó que la motivación del personal influye en su productividad 

logrando aumentar el indicador en 11.2%. 

6. La gestión de talento humano aumentó en 8.9% gracias a reconocimientos 

a colaboradores y a la creación de reuniones de integración entre 

directivos y colaboradores. 

7. La satisfacción del cliente aumentó 17.2% gracias al aumento en la 

eficacia y eficiencia de la entrega a tiempo del producto. 

8. El mantenimiento autónomo permitió crear conciencia en colaboradores 

que vieron reflejado su esfuerzo en el aumento del tiempo medio entre 

fallas en aproximadamente cuatro horas. 
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9. El análisis modal de fallos y efectos nos permitió identificar el nivel de 

riesgo de las máquinas y mediante los planes de mantenimiento autónomo 

se redujo de medio a bajo. 

10. Se redujo en 2.9% el costo de la calidad lo cual indica que era muy 

necesario la creación tanto las políticas, los objetivos y el manual de la 

calidad. 

11. Se mejoraron las condiciones de trabajo en la planta y se creó la primera 

brigada de emergencia, así se disminuyó la ocurrencia de accidentes en 

la planta. 

12. Se evaluaron los indicadores que no llegaron a la meta con los planes 

propuestos, así se crearon acciones correctivas necesarias para realizar 

la mejora continua. 
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RECOMENDACIONES 

 

1. Realizar evaluaciones y monitoreos constantes a las implementaciones 

efectuadas para que las mejoras no sean de periodo corto sino que 

perduren en el tiempo. 

2. Fomentar la participación de los colaboradores en la mejora continua para 

que se sientan parte del crecimiento de la empresa y comunicar los logros 

alcanzados; así crear un ambiente de trabajo armonioso en el que sus 

esfuerzos se vean reflejados en resultados. 

3. Organizar reuniones periódicas entre directivos y colaboradores de la 

planta, ya que se sienten olvidados por encontrarse distantes a las oficinas 

administrativas, las mismas que se encuentran en otro distrito. 

4. Crear reconocimientos especiales a los colaboradores más 

sobresalientes, no solo premiándolos con algo tangible, sino con 

capacitaciones externas que ayuden a su crecimiento profesional. 

5. Crear conciencia que la limpieza y el orden es tarea de todos, buscando 

el compromiso de trabajar en un lugar digno. 

6. Mejorar la entrega del producto tercerizando el asfalto o colocando GPS 

en los camiones, así se le brindará mayor respaldo y seguridad al cliente. 

7. Hacer entender a los clientes que todas las mejoras realizadas son para 

brindarle un producto de calidad buscando la excelencia en el servicio. 
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Anexo 1  
Organigrama de la Empresa 

 

Emulsiones y Asfaltos SAC nos brindó su organigrama actual para saber las 

posiciones claves dentro de la empresa e identificar áreas que nos puedan 

ayudar con la mejora continua. 

 

 

 

Figura 61  Organigrama General de la Empresa 

Fuente: Emulsiones y Asfaltos SAC 
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Anexo 2  
Detalle del Proceso de la Producción de Asfalto en Caliente 

 

TOLVAS 

 El cargador frontal carga estos materiales y los llena en las tolvas 

respectivas. 

 Una vez llenadas se procede por vibración de las tolvas a descargar el 

material hacia la faja horizontal; estas tienen unas compuertas en la parte 

inferior que permiten abrir o cerrar el paso de los materiales hacia la faja 

horizontal. 

 

HORNO ROTATIVO DE CONTRAFLUJO 

 De la faja horizontal continúan a la faja inclinada hasta llegar al horno 

rotativo de contraflujo, el cual tiene una llama la cual es alimentada con 

petróleo, siendo la temperatura en la llama aproximadamente 800ºC. Aquí 

los agregados son calentados en forma gradual hasta alcanzar los 150ºC. 

 Se le llama de contraflujo porque en una dirección entran los agregados y 

en la otra salen los gases; estos hay que expulsarlos del horno porque si 

no se satura y no habrá oxígeno que permita generar la llama. 

 Los gases son expulsados usando un Extractor. Se continuará con la 

explicación de la extracción de gases. 

 

ELEVADOR DE CANGILONES 

 Una vez que los agregados son calentados hasta una temperatura de 

150ºC pasan al Elevador de Cangilones que no es otra cosa que un 

sistema de poleas que levantan las cucharas cargados con el agregado. 
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Figura 62  Elevador de cangilones 

Fuente: Emulsiones y Asfaltos SAC 

 

ZARANDAS Y BALANZAS 

 Los agregados calientes pasan del elevador a las zarandas metálicas de 

¾”, ½” y ¼” las cuales son activadas de modo que se desplazan 

horizontalmente y vibran, pasando así los agregados a llenar las tolvas 

correspondientes. 

 El pesaje se realiza manualmente, el operario primero llena la arena, luego 

la piedra chica y después la piedra grande; este pesaje es acumulativo, se 

van acumulando los pesos que indican “la bachada” (es decir, un lote). 

 En plantas donde la operación de pesaje es manual existe una fuente de 

error, ya que al realizar manualmente esta operación, se está  propenso a 

errores que dependen de la capacidad del operario y de cuan cansado se 

encuentre. 
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Figura 63   Mecanismo de las zarandas y balanza 

Fuente: Emulsiones y Asfaltos SAC 

 

MEZCLADOR DE FLUJO PARALELO 

 

 Una vez que ya se tiene todo pesado, el operario presiona el botón de 

descarga y los agregados pasan al mezclador de flujo paralelo, donde 

primero se mezclan los agregados y después se adiciona el asfalto 

caliente. 

 El medidor de flujo de asfalto si es automático, aquí si podemos medir 

exactamente la cantidad de asfalto que entra a  la mezcla. 
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 Previamente el asfalto ha sido calentado a una temperatura de 150°C, en 

el calentador de aceite o “Hy Way”, así que ha esta temperatura es 

mezclado. 

 El tiempo de mezclado es de 45 a 1 minuto aproximadamente. 

 Cuando se tiene la mezcla asfáltica se abren las compuertas del 

mezclador y esta cae al camión volquete a una temperatura de 150°C, 

quedando lista para ser transportada a obra. 

 

GRUPO ELECTRÓGENO 

 El grupo electrógeno proporciona energía a todos los equipos mecánicos 

eléctricos. 

 

PROCESO DE EXTRACCIÓN DE  GASES 

 Paralelamente a la producción de la mezcla es necesario que los gases 

generados y el polvo en el horno rotativo se traten. 

 

EXTRACTOR DE GASES 

 Los gases entran tangencialmente al ciclón y debido  a la fuerza centrífuga 

de este se pegan a las paredes. Las partículas más pesadas caen y 

regresan al horno, rumbo al elevador de cangilones. 

 

Figura 64   Extractor de gases y polvos 

Fuente: Emulsiones y Asfaltos SAC 
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LAVADOR DE FINOS 

 

 Las partículas más finas (las cuales no han sido capturadas por el ciclón) 

son llevadas a través de una tubería hasta el lavador de finos, donde son 

rodeadas por una cortina de agua que cae sobre un sombrero chino, las 

cuales son expulsadas en forma de lodo (agua más partículas finas) hacia 

el pozo de sedimentación. 

 Los gases que se escapan son tomados y conducidos nuevamente por la 

tubería para repetir el proceso de lavado 

 

Figura 65   Lavador de finos 

Fuente: Emulsiones y Asfaltos SAC 
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POZO DE SEDIMENTACIÓN 

 Viene el lodo del lavador y llena la poza. Este lodo se decanta, el agua 

sube de nivel y pasa por la compuerta a la otra división hasta que la llena; 

una vez que se decanta este lodo se abre la compuerta de modo que pasa 

agua ya más limpia a la tercera división adonde será tomada por una 

tubería para ser reutilizada en el lavador de finos. 

 Una vez que la poza se llena de lodo un cargador frontal retira todo el lodo, 

limpiando la poza, la forma inclinada es para que la cuchara del cargador 

entre con más facilidad en la poza. 

 

Figura 66   Pozo de sedimentación 

Fuente: Emulsiones y Asfaltos SAC 
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Anexo 3  
Maquinaria y Equipo de Emulsiones y Asfaltos SAC 

 

 

 

1. Camión Pavimentador (Bergkamp M210) 
 

Controles localizados convenientemente y buena visibilidad 

para el operador. Es impulsada con motor diesel, atrás del 

tándem de tracción puede ser adicionado un eje auxiliar 

para cumplir límites legales. 

Potencia Neta: 99 HP 

 

 

2. Rodillo Neumático (Terrameta) 
 

Alto rendimiento de compactación, velocidad y rendimiento 

en pendiente para maximizar la productividad mientras 

proporciona fiabilidad y durabilidad. 

Potencia Bruta: 100 HP 

Modelo de Motor: 3054C 

 

 

3. Excavadora (Volvo) 
 

Gran habilidad, con excelente condiciones de balance, 

maniobrabilidad y buena fuerza de excavación. 

Motor: Volvo D7E EAE3 Diesel 

Potencia Neta: 195 HP – 153 KW. 

Brazo: 3.05 Mts. 

 

 

 

4. Cargador Frontal (Caterpillar) 
 

Eficiencia y comodidad para el operador en la cabina, 

permite tener mayores factores de llenado y mejor retención 

del material para incrementar la productividad y reducir los 

costos del combustible. 

Potencia Neta: 196 HP – 146 KW. 
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5. Planta Trituradora de Piedra (Cedarapids) 
 

Transforma grandes bloques de piedra en piedras 

pequeñas, arenilla  y arena. Se obtiene el agregado que es 

material indispensable para toda construcción. 

 

Capacidad: 10 – 150 ton /h. 

 

 

 

6. Tractor de Orugas (Catherpillar)  
 

Mayor durabilidad y fiabilidad para maximizar la 

productividad del trabajo. 

Modelo del Motor: 3412DITA 

Rendimiento del Motor 384 KW. 

 

 

 

7. Mini Excavadora (Bobcat Loader) 
 

El diseño de la máquina hace posible un excelente acceso 

para todo tipo de trabajo, excelente maniobrabilidad. 

Potencia Bruta: 35.4 KW 

Anchura: 1.62 m. 

Velocidad: 2.8/5.5 Km/h 

 

 

8. Perfiladora de Asfalto (Ingersoll) 
 

Rendimiento optimizado y servicio simplificado para realizar 

aplicaciones de fresado difíciles con resultados productivos. 

Potencia Bruta de 225 HP 

Velocidad de Operación: 89 ft / min. 
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Anexo 4  
Matriz de Ponderación para elección de Metodología 

 

Tabla 83 Matriz de Ponderación para Elección de Metodología 

 

 
Elaboración: los autores 

 
 

 
 

 
 

 

OBJETIVO VENTAJAS DESVENTAJAS

PHVA

Mantenimiento y mejora continua 
de la capacidad del proceso en 
todos los niveles dentro de la 

organización y en el sistema de 
procesos como un todo, de facil 
comprensión y aplicación en sus 

niveles de trabajo. Esto para 
poder mejorar la productividad, 

calidad y rentabilidad.

• Consiguen mejoras en un corto plazo y 
resultados visibles.
• Si existe reducción de productos 
defectuosos, trae como consecuencia una 
reducción en los costos, como resultado de 
un consumo menor de materias primas.
• Incrementa la  productividad y dirige a la 
organización  hacia la competitividad, lo cual 
es de vital importancia para las actuales 
organizaciones.
• Contribuye a la adaptación de los procesos 
a los avances tecnológicos.
• Permite eliminar procesos  repetitivos.

• Cuando el mejoramiento se concentra 
en un área específica de la organización, 
se pierde la perspectiva de la 
interdependencia que existe entre todos 
los miembros de la empresa.
• Requiere de un cambio en toda la 
organización, ya que para obtener el éxito 
es necesaria la participación de todos los 
integrantes de la organización y a todo 
nivel.
• Hay que hacer inversiones  importantes.

SIX SIGMA

Se centra en la reduccion de la 
variabilidad de los procesos, 

consiguiendo reducir o eliminar 
los defectos o fallas en la 
entrega de un producto o 

servicio al cliente.

• Tiene el potencial para aumentar la calidad, 
rendimiento, la productividad y ventaja 
competitiva
• Los costos pueden ser reducidos
• El desperdicio se puede minimizar 
entonces el impacto ambiental disminuye
• Los empleados se motivan y se sienten 
orgullosos de sus logros
• Mejoras son sostenidas en el tiempo
• Se crea metas de rendimiento visible
• Se centra en los datos duros.

• En algunos casos, la eficacia nunca se 
ha medido o no puede ser medido.

KAIZEN
Mejor calidad y reducción de 

costos de producción con 
simples modificaciones.

• Reduccion de inventarios, productos en 
proceso y terminados.
• Disminucion en la cantidad de accidentes.
• Reduccion en fallas de los equipos y 
herramientas.
• Reduccion en los tiempos de preparacion 
de maquinarias.

• No soluciona problemas de gran escala, 
solo mejoras en el rendimiento a travez 
de la reestucturación.

POKA YOKE

Crear un ambiente libre de 
errores en producción. Es 

prevenir defectos eliminando la 
causa raíz, ya que es el mejor 

camino para producir productos 
y servicios de alta calidad.

• Minimizar el riesgo de cometer error y 
generar defectos en los procesos

• Mayormente se realiza en empresas de 
manufactura, para enriquecer la calidad 
de sus productos advirtiendo errores en 
la linea de produccion.



 

252 
 

Anexo 5  
Diagramas de Ishikawa por factor 

 

 

 

 

Figura 67  Diagrama de Ishikawa del incumplimiento de la planificación de la 

producción 

Elaboración: los autores 

 

 

 
Figura 68   Diagrama de Ishikawa del incumplimiento de gestión institucional 
Elaboración: los autores 

Incumplimiento de la 

Planificación de la 

Producción

MEDIO AMBIENTE MAQUINARIA FACTOR HUMANO

MATERIAL MÉTODO

FFalta de un 
MOF y un ROF

Paradas 
imprevistas por 
avería

Falta de un 
mantenimiento 
preventivo

Carencia de un 
mantenimiento 
autónomo

Stock insuficiente 
de materia prima

Carencia de un programa 
maestro de produccón

Sobrecarga
laboral en 
colaboradores

Falta de políticas
de incentivo

Falta de 
Capacitaciones

Inadecuada Gestión 

Institucional

MEDIO AMBIENTE MAQUINARIA FACTOR HUMANO

MATERIAL MÉTODO

FFalta de un 
MOF y un ROF

Sobrecarga
laboral en 
colaboradores

Falta de políticas
de incentivo

Falta de 
Capacitaciones

Falta de un Plan 
estratégico

Carencia de indicadores 
estratégicos y operativos

Desorden y suciedad 
en puestos de 
trabajo

Falta de un 
proceso de trabajo 
estandarizado

Condiciones de 
seguridad inadecuadas

Inexistencia de 
un plan de SST



 

253 
 

 

 

 

 
Figura 69   Diagrama de Ishikawa del ineficiente gestión de calidad 
Elaboración: los autores 

 

 

 

 
Figura 70   Diagrama de Ishikawa de la inadecuada condición de trabajo 
Elaboración: los autores 

 

 

Ineficiente Gestión de 

la Calidad

MEDIO AMBIENTE MAQUINARIA FACTOR HUMANO

MATERIAL MÉTODO

Paradas 
imprevistas por 
avería

Falta de un 
mantenimiento 
preventivo

Carencia de un 
mantenimiento 
autónomo

Falta de un 
aseguramiento 
de la calidad

Falta de auditorías de 
calidad y manual de 
procedimientos

Falta de políticas 
y objetivos de la 
calidad

Desorden y suciedad 
en puestos de 
trabajo

Falta de un 
proceso de trabajo 
estandarizado

Condiciones de 
seguridad inadecuadas

Inexistencia de 
un plan de SST

Ineficiente Control e la 
Calidad

Falta de un Control de 
Procesos

Inadecuadas 

Condiciones de Trabajo

MEDIO AMBIENTE MAQUINARIA FACTOR HUMANO

MATERIAL MÉTODO

FFalta de un 
MOF y un ROF

Sobrecarga
laboral en 
colaboradores

Falta de políticas
de incentivo

Falta de 
Capacitaciones

Desorden y suciedad 
en puestos de 
trabajo

Falta de un 
proceso de trabajo 
estandarizado

Condiciones de 
seguridad inadecuadas

Inexistencia de 
un plan de SST
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Figura 71  Diagrama de Ishikawa de la carencia de un sistema de información 
Elaboración: los autores 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Carencia de un Sistema 

de Información

MEDIO AMBIENTE MAQUINARIA FACTOR HUMANO

MATERIAL MÉTODO

FFalta de un 
MOF y un ROF

Sobrecarga
laboral en 
colaboradores

Falta de 
Capacitaciones

Desórden y pérdida de 
la información

Falta de un control 
estandarizado para la 
producción

Carencia de un despliegue 
reglamentado en la 
comunicación de la producción
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Anexo 6  

Análisis de la Misión 

 

Se cuenta con la puntuación de los cinco colaboradores para evaluar la misión y 

para que explique lo buscado por la empresa en corto plazo. 

 

Tabla 84 Evaluación de la Misión 

 

Elaboración: los autores 

 

 

 

Figura 72   Evaluación Gráfica de la Misión 

Elaboración: los autores 
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Anexo 7  

Análisis de la Visión 

Se cuenta con la puntuación de los 5 colaboradores para evaluar la visión y para 

que expliquen lo buscado por la empresa a largo plazo. 

 

Tabla 85 Evaluación de la Visión 

 

Elaboración: los autores 

 

 

 

Figura 73   Evaluación Gráfica de la Visión 

Elaboración: los autores 
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Anexo 8  

Análisis de los Valores 

 

Directivos de la compañía debatieron y eligieron los 6 valores que se muestran a 

continuación; luego se entrevistó a cinco colaboradores para saber sus 

percepciones de los valores seleccionados y si es que se sentían identificados 

con dichos valores. 

 

Tabla 86 Evaluación de los Valores  

 

Elaboración: los autores 
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Anexo 9  

Análisis de los Factores Internos 

Se procedió a realizar las encuestas correspondientes en las que 4 es la fortaleza 

mayor y 1 la limitación mayor. 

 

Tabla 87 Evaluación de los Factores Internos 

 

Elaboración: los autores 

 

 

 

Figura 74  Evaluación Gráfica de los Factores Internos 

Elaboración: los autores 
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Anexo 10  

Análisis de los Factores Externos 

 

Se realizaron las encuestas con los factores externos de la empresa Emulsiones 

y Asfaltos SAC  

 

Tabla 88 Evaluación de los Factores Externos 

 

Elaboración: los autores 

 

 

 

Figura 75  Evaluación Gráfica de los Factores Externos 

Elaboración: los autores 
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Anexo 11  

Análisis de las matrices 

 

 

 

Figura 76  Matriz Interna-Externa (MIE) 
Elaboración: los autores 

 

 

 

Figura 77  Matriz del Perfil Competitivo (MPC) 
Elaboración: los autores 
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Figura 78  Posición Estratégica Interna – Matriz PEYEA 
Elaboración: los autores 

 

 

Figura 79  Posición Estratégica Externa – Matriz PEYEA 
Fuente: los autores 

 

 

Figura 80   Matriz PEYEA 
Elaboración: los autores 
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Figura 81  Matriz Boston Consulting Group (BCG) 
Elaboración: los autores 

 

 

 

 

Figura 82  Matriz BCG 
Elaboración: los autores 
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Figura 83   Matriz Gran Estrategia con PEYEA 
Elaboración: los autores 

 

Figura 84   Matriz Gran Estrategia con MPC 
Elaboración: los autores 
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Anexo 12 

Matriz de Doble Impacto de Motricidad y Dependencia 

Tabla 89 Matriz de Doble Impacto Emulsiones y Asfaltos SAC 

 

Elaboración: los autores
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Anexo 13  

Mapa Estratégico 

 

Figura 85   Mapeo de Procesos para Balanced Scorecard 
Elaboración: los autores 
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Anexo 14  

Matriz de Priorización de Iniciativas 

 

Tabla 90 Matriz de Priorización de Iniciativas 

 

Elaboración: los autores 
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Anexo 15  

Eficacia de Tiempo 

 

Este indicador sale de la relación del número de trabajos entregados a tiempo 

entre el número de trabajos totales en los doce meses de estudio.  

 

Tabla 91 Eficacia de tiempo (Entrega a Tiempo del Producto) 

  Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6 Mes 7 
Número de Trabajos  
entregados a Tiempo 

3 4 3 5 3 5 3 

Número de Trabajos  
Totales 

5 7 4 6 5 6 5 

Eficacia del Tiempo 60.0% 57.1% 75.0% 83.3% 60.0% 83.3% 60.0% 

 

 

  Mes 8 Mes 9 Mes 10 Mes 11 Mes 12 TOTAL 
Número de Trabajos  
entregados a Tiempo 

4 5 3 3 4 45 

Número de Trabajos  
Totales 

6 8 4 4 7 67 

Eficacia del Tiempo 66.7% 62.5% 75.0% 75.0% 57.1% 67.2% 

 

Elaboración: los autores 
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Anexo 16 

Eficiencia Operativa y de Tiempo 

 

Tabla 92  Eficiencia Operativa (Recursos utilizados) 

  Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6 Mes 7 

Recursos Utilizados 512,186 1,280,581 712,219 1,118,072 416,642 627,331 338,417 

Recursos Óptimos 376,892 1,017,168 541,653 765,860 330,999 515,905 255,491 

Eficiencia Operativa 73.6% 79.4% 76.1% 68.5% 79.4% 82.2% 75.5% 

 

 

  Mes 8 Mes 9 Mes 10 Mes 11 Mes 12 TOTAL 

Recursos Utilizados 1,098,168 1,498,297 146,936 794,242 623,335 9,166,426 

Recursos Óptimos 847,359 1,027,456 111,895 611,426 463,105 6,865,209 

Eficiencia Operativa 77.2% 68.6% 76.2% 77.0% 74.3% 74.9% 

Elaboración: los autores 

 

Tabla 93 Eficiencia de Tiempo (Entrega del Producto) 

 

  Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6 Mes 7 

Número de horas 
presupuestadas 

60 89 48 74 60 74 68 

Número de horas 
necesitadas 

67 103 55 81 69 86 80 

Eficiencia de Entrega 89.6% 86.4% 87.3% 91.4% 87.0% 86.0% 85.0% 

 

 

  Mes 8 Mes 9 Mes 10 Mes 11 Mes 12 TOTAL 
Número de horas 
presupuestadas 

72 103 60 52 84 844 

Número de horas 
necesitadas 

85 134 71 60 92 983 

Eficiencia de Entrega 84.7% 76.9% 84.5% 86.7% 91.3% 85.9% 

Elaboración: los autores 
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Anexo 17  

Tiempo Medio Entre Fallas (MTBF) y Tiempo Medio de Reparación (MTTR) 

 

Tabla 94 Tiempo Medio Entre Fallas (MTBF) 

  Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6 Mes 7 
Tiempo total de 
operación 

112.5 157.5 90 135 112.5 135 112.5 

Número de fallas 11 12 10 10 13 12 9 

MTBF 10.2 13.1 9.0 13.5 8.7 11.3 12.5 

 

 

  Mes 8 Mes 9 Mes 10 Mes 11 Mes 12 TOTAL 
Tiempo total de 
operación 

135 180 90 90 157.5 1507.5 

Número de fallas 13 16 10 11 13 140 

MTBF 10.4 11.3 9.0 8.2 12.1 10.8 

Elaboración: los autores 

 

Tabla 95 Tiempo Medio de Reparación (MTTR) 

  Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6 Mes 7 
Tiempo Total 
 de Reparación 

61.6 66 108 89 156 158.4 99.9 

Número de fallas 11 12 10 10 13 12 9 

MTTR 5.6 5.5 10.8 8.9 12.0 13.2 11.1 

 

 

  Mes 8 Mes 9 Mes 10 Mes 11 Mes 12 TOTAL 
Tiempo Total 
 de Reparación 

128.7 208 95 112.2 127.4 1410.2 

Número de fallas 13 16 10 11 13 140 

MTTR 9.9 13.0 9.5 10.2 9.8 10.1 

Elaboración: los autores 
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Anexo 18 

Toma de tiempos 

 

Se realizó la toma de tiempos del asfalto en caliente, la cual, permite observar 

cual es el tiempo promedio de la fabricación del mismo; además para registrar 

los tiempos y ritmos de trabajo correspondientes a cada actividad según las 

condiciones determinadas en la planta de Emulsiones y Asfaltos. Se averiguó el 

tiempo requerido tomando como base la producción de 12 metros cúbicos que 

equivale a llenar uno de los camiones que sale a obra. 

 

Se comenzó definiendo las actividades revisándolas cuidadosamente con el 

encargado de planta, luego dividiéndolas en elementos según el procedimiento 

de cada actividad. Esto permitirá saber todos los movimientos que tiene que 

hacer el operario o la máquina para llegar a la obtención del producto final; 

además se eligió el ejecutante del elemento para saber si cada uno es realizado 

solo por un operario, por una máquina o por la combinación de los mismos. 

 

Para finalizar, se dio una mini actividad de comienzo y fin a cada elemento que 

ayudará a realizar la toma de tiempos como es debido teniendo en cuenta todas 

las variables a lo largo de la producción. 

 

Es así como se realizó la toma de tiempos tomando como referencia 16 tiempos 

que permitirán saber si son necesarios más o si se puede concluir con las ya 

realizadas. 

 

Los resultados encontrados son mostrados en las siguientes dos tablas. 

 

 



 

271 
 

Tabla 96 Toma de Tiempos: 8 Primeros Tiempos 

 

 

Elaboración: los autores 

Actividad Elemento
Ejecuta el 
elemento

Símbolo Comienzo Término t1 t2 t3 t4 t5 t6 t7 t8

Ir a la zona de desmonte y recoger agregado Tmp A Acercarse al agregado Coger el agregado del desmonte 42 40 45 40 44 41 40 40
Cargar las tolvas con el agregado Ttm B Coger el agregado del desmonte Cargar tolvas 78 82 75 84 81 79 82 83

Empieza la vibración de las tolvas Tm C Cargar tolvas Vibración de las tolvas 45 43 47 46 46 42 45 46
Abrir compuertas para el paso del agregado Tm D Vibración de las tolvas Apertura de puertas para paso de agregado 12 12 15 13 14 13 12 11
Descarga de agregado a la faja horizontal Tm E Apertura de puertas para paso de agregado Agregado en la faja horizontal 24 21 20 27 24 23 23 20

Paso de la faja horizontal a la faja inclinada Tm F Agregado en la faja horizontal Agregado en faja inclinada 70 71 71 72 72 69 73 76
El agregado entra al horno rotativo Tm G Agregado en faja inclinada Entra al horno rotativo 50 51 52 51 52 53 52 52
Agregado calentado en forma gradual hasta 150° Tm H Entra al horno rotativo Agregado llega a 150° 105 110 108 103 105 106 105 103
El agregado caliente sale del horno rotativo Tm I Agregado llega a 150° Agregado sale del horno 71 67 64 64 69 68 72 67

Agregado entra a las cucharas del elevador Tm J Agregado sale del horno Entra a las cucharas 20 21 22 22 23 23 20 21
Cucharas levantan el agregado Tm K Entra a las cucharas Elevan el agregado 35 35 34 34 32 33 31 31
Agregado sale de las cucharas a las zarandas Tm L Elevan el agregado Sale el agregado hacia las zarandas 14 10 13 13 13 11 14 13

Agregado cae en las zarandas Tm M Sale el agregado hacia las zarandas Agregado se encuentra encima de las zarandas 15 20 17 17 18 19 18 18
Desplazamiento horizontal de las zarandas Tm N Agregado se encuentra encima de las zarandas El agregado a usar cae de las zarandas 120 121 123 125 125 126 128 128
Agregado es depositado en las tolvas Tm O El agregado a usar cae de las zarandas El agregado es puesto en las tolvas 53 47 55 48 56 40 45 46

El operario espera a llenar las tolvas Ttm P El agregado es puesto en las tolvas Las tolvas se llenan con agregado 15 16 16 15 18 16 16 15
Las tolvas son colocadas en las balanzas Ttm Q Las tolvas se llenan con agregado Se colocan las tolvas en las balanzas 24 22 23 20 22 23 24 23
Se procede a pesar el agregado caliente Ttm R Se colocan las tolvas en las balanzas Pesado del agregado caliente 59 57 58 59 58 57 56 58
Se presiona el boton de descarga Ttm S Pesado del agregado caliente El agregado llega al mezclador de flujo 12 10 13 11 10 12 11 10

Mezclado del agregado en caliente Tm T El agregado llega al mezclador de flujo El agregado en caliente se mezcla 35 34 35 36 36 35 37 34
Ingreso del pen al mezclador Tm U El agregado en caliente se mezcla El pen ingresa al mezclador 22 21 23 21 22 23 23 21
Se procede al mezclar el agregado con el pen Tm V El pen ingresa al mezclador El pen se mezcla con el agregado 50 51 51 52 50 52 52 51
Se abre las compuertas del mezclador Tm W El pen se mezcla con el agregado Apertura de las compuertas 15 14 14 15 12 15 11 14

El asfalto en caliente cae al camion Tm X Apertura de las compuertas Cae el asfalto en caliente al camion 12 12 12 13 13 11 12 12
Se procede a retirar una muestra de asfalto Ttm Y Cae el asfalto en caliente al camion Se retira una muestra de asfalto en caliente 32 32 33 31 34 32 34 32
Se mide la temperatura con el termometro Ttm Z Se retira una muestra de asfalto en caliente Se pone el termometro y se anota la temperatura 51 53 53 54 50 52 52 50

Mezclado

Verificación 
de la 

temperatura

Tolvas

Vibración
 de tolvas

Horno 
rotativo

Agregado 
en caliente

Zarandas
 metálicas

Pesado 
del agregado
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Tabla 97 Toma de Tiempos: 8 Últimos Tiempos 

 

 

Elaboración: los autores

Actividad Elemento
Ejecuta el 
elemento

Símbolo Comienzo Término t9 t10 t11 t12 t13 t14 t15 t16

Ir a la zona de desmonte y recoger agregado Tmp A Acercarse al agregado Coger el agregado del desmonte 43 43 41 42 41 41 42 42
Cargar las tolvas con el agregado Ttm B Coger el agregado del desmonte Cargar tolvas 81 79 82 78 79 81 82 80

Empieza la vibración de las tolvas Tm C Cargar tolvas Vibración de las tolvas 47 45 45 46 47 46 43 44
Abrir compuertas para el paso del agregado Tm D Vibración de las tolvas Apertura de puertas para paso de agregado 12 13 14 12 13 12 12 14
Descarga de agregado a la faja horizontal Tm E Apertura de puertas para paso de agregado Agregado en la faja horizontal 22 23 20 25 22 22 26 23

Paso de la faja horizontal a la faja inclinada Tm F Agregado en la faja horizontal Agregado en faja inclinada 72 71 68 69 70 71 72 72
El agregado entra al horno rotativo Tm G Agregado en faja inclinada Entra al horno rotativo 54 50 50 51 52 50 53 52
Agregado calentado en forma gradual hasta 150° Tm H Entra al horno rotativo Agregado llega a 150° 104 104 106 105 108 107 107 105
El agregado caliente sale del horno rotativo Tm I Agregado llega a 150° Agregado sale del horno 72 74 74 72 68 71 65 67

Agregado entra a las cucharas del elevador Tm J Agregado sale del horno Entra a las cucharas 23 20 24 20 21 24 23 21
Cucharas levantan el agregado Tm K Entra a las cucharas Elevan el agregado 35 35 34 34 36 35 32 34
Agregado sale de las cucharas a las zarandas Tm L Elevan el agregado Sale el agregado hacia las zarandas 12 12 12 14 11 11 13 12

Agregado cae en las zarandas Tm M Sale el agregado hacia las zarandas Agregado se encuentra encima de las zarandas 19 17 16 15 18 18 18 19
Desplazamiento horizontal de las zarandas Tm N Agregado se encuentra encima de las zarandas El agregado a usar cae de las zarandas 124 124 123 120 125 126 124 124
Agregado es depositado en las tolvas Tm O El agregado a usar cae de las zarandas El agregado es puesto en las tolvas 56 57 56 48 49 48 49 50

El operario espera a llenar las tolvas Ttm P El agregado es puesto en las tolvas Las tolvas se llenan con agregado 15 17 16 17 16 17 17 16
Las tolvas son colocadas en las balanzas Ttm Q Las tolvas se llenan con agregado Se colocan las tolvas en las balanzas 23 20 22 21 21 22 23 24
Se procede a pesar el agregado caliente Ttm R Se colocan las tolvas en las balanzas Pesado del agregado caliente 57 57 57 58 59 57 58 56
Se presiona el boton de descarga Ttm S Pesado del agregado caliente El agregado llega al mezclador de flujo 12 12 13 10 10 12 10 11

Mezclado del agregado en caliente Tm T El agregado llega al mezclador de flujo El agregado en caliente se mezcla 34 33 33 35 32 35 32 32
Ingreso del pen al mezclador Tm U El agregado en caliente se mezcla El pen ingresa al mezclador 24 24 24 24 23 24 23 24
Se procede al mezclar el agregado con el pen Tm V El pen ingresa al mezclador El pen se mezcla con el agregado 51 53 54 51 52 51 52 53
Se abre las compuertas del mezclador Tm W El pen se mezcla con el agregado Apertura de las compuertas 15 15 15 13 16 12 13 15

El asfalto en caliente cae al camion Tm X Apertura de las compuertas Cae el asfalto en caliente al camion 13 13 12 13 11 12 12 12
Se procede a retirar una muestra de asfalto Ttm Y Cae el asfalto en caliente al camion Se retira una muestra de asfalto en caliente 31 32 34 32 33 33 32 33
Se mide la temperatura con el termometro Ttm Z Se retira una muestra de asfalto en caliente Se pone el termometro y se anota la temperatura 50 51 50 49 51 49 50 50

Mezclado

Verificación 
de la 

temperatura

Tolvas

Vibración
 de tolvas

Horno 
rotativo

Agregado 
en caliente

Zarandas
 metálicas

Pesado 
del agregado
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Gracias a la toma de tiempos se pudo saber el promedio para la producción de 

12 metros cúbicos de asfalto en caliente que resultó en 18 minutos con 6 

segundos. Además que el error de vuelta cero es de 0.9% siendo menor a 1.0% 

por lo cual existe confianza en los datos cronometrados. 

 

Tabla 98 Fórmula y Promedio de la Toma de tiempos 

 

 

Elaboración: los autores 

 

 

 

 

Actividad Elemento
Ejecuta el 
elemento

Símbolo ∑X ∑X² Formula Muestra Promedio

Ir a la zona de desmonte y recoger agregado Tmp A 667 27,839 1.92         2.0        41.7
Cargar las tolvas con el agregado Ttm B 1,286 103,440 1.20         2.0        80.4

122.1
Empieza la vibración de las tolvas Tm C 723 32,705 1.69         2.0        45.2
Abrir compuertas para el paso del agregado Tm D 204 2,618 10.46       11.0      12.8
Descarga de agregado a la faja horizontal Tm E 365 8,391 12.38       13.0      22.8

80.8
Paso de la faja horizontal a la faja inclinada Tm F 1,139 81,135 1.03         2.0        71.2
El agregado entra al horno rotativo Tm G 825 42,561 0.83         1.0        51.6
Agregado calentado en forma gradual hasta 150° Tm H 1,691 178,773 0.50         1.0        105.7
El agregado caliente sale del horno rotativo Tm I 1,105 76,479 3.46         4.0        69.1

297.5
Agregado entra a las cucharas del elevador Tm J 348 7,600 6.55         7.0        21.8
Cucharas levantan el agregado Tm K 540 18,260 3.07         4.0        33.8
Agregado sale de las cucharas a las zarandas Tm L 198 2,472 14.20       15.0      12.4

67.9
Agregado cae en las zarandas Tm M 282 5,000 9.58         10.0      17.6
Desplazamiento horizontal de las zarandas Tm N 1,986 246,598 0.56         1.0        124.1
Agregado es depositado en las tolvas Tm O 803 40,655 14.07       15.0      50.2

191.9
El operario espera a llenar las tolvas Ttm P 258 4,172 4.52         5.0        16.1
Las tolvas son colocadas en las balanzas Ttm Q 357 7,991 5.11         6.0        22.3
Se procede a pesar el agregado caliente Ttm R 921 53,029 0.42         1.0        57.6
Se presiona el boton de descarga Ttm S 179 2,021 14.73       15.0      11.2

107.2
Mezclado del agregado en caliente Tm T 548 18,804 2.98         3.0        34.3
Ingreso del pen al mezclador Tm U 366 8,392 3.77         4.0        22.9
Se procede al mezclar el agregado con el pen Tm V 826 42,660 0.67         1.0        51.6
Se abre las compuertas del mezclador Tm W 224 3,166 15.31       16.0      14.0

122.8
El asfalto en caliente cae al camion Tm X 195 2,383 4.33         5.0        12.2
Se procede a retirar una muestra de asfalto Ttm Y 520 16,914 1.33         2.0        32.5
Se mide la temperatura con el termometro Ttm Z 815 41,547 1.27         2.0        50.9

95.6

Mezclado

Verificación 
de la 

temperatura

Tolvas

Vibración
 de tolvas

Horno 
rotativo

Agregado 
en caliente

Zarandas
 metálicas

Pesado 
del agregado



 

274 
 

Anexo 19  

Detallado de los Costos de Implementación 

 

Se procederá a detallar todos los gastos incurridos por la empresa Emulsiones y 

Asfaltos SAC Estos montos harán que todos los planes de acción determinados 

funcionen y se vea la mejora en la productividad en los años analizados. 

 

Tabla 99 Detalle de Costos de Implementación del diagnóstico 

 

Elaboración: los autores 

 

Busqueda de empresa  -  - 
Contacto con diferentes empresas S/. 120.0  - 
Evaluación de la mejor empresa  -  - 
Análisis de alternativas  -  - 

Primera visita a la Planta S/. 105.0  - 
Definición del proyecto a realizarse S/. 75.5  - 
Evaluación del alcance del proyecto S/. 200.0  - 
Aprobación del proyecto  -  - 
Situación problemática S/. 120.0  - 
Identificación de principales problemas S/. 350.0  - 
Lluvia de ideas S/. 75.0  - 

Identificación de la metodología S/. 75.0  - 
Elaboración de diagramas de Ishikawa S/. 80.0  - 
Determinación de producto patrón S/. 80.0  - 
Elaboración inicial de árbol de problemas S/. 50.0  - 
Afinamiento del árbol de problemas  -  - 
Elaboración del árbol de objetivos  -  - 

Recolección de información de la empresa S/. 120.0  - 
Determinación de los procesos de los dos productos S/. 400.0  - 
Identificación de áreas existentes S/. 120.0  - 
Identificación de los factores internos y externos S/. 250.0  - 
Toma de tiempos de procesos S/. 450.0  - 
Construcción DOP de la producción de Asfalto  -  - 
Recolección de información para realizar indicadores S/. 350.0  - 
Indicadores de Eficacia  -  - 
Indicadores de Eficiencia  -  - 
Indicadores de Productividad  -  - 

Identificación de indicador de clima laboral S/. 200.0  - 
Identificación de limitaciones y viabilidad  -  - 
Análisis AMFE de producto y proceso S/. 150.0  - 

IPER de proceso de trituradora de piedras S/. 120.0  - 
IPER de proceso de zarandeo vibratorio S/. 120.0  - 
IPER de proceso de mezclado S/. 120.0  - 

Identificación de Costos de calidad S/. 155.0  - 
Identificación de Gestión y talento humano S/. 155.0  - 
Identificación del Valor Económico Agregado EVA S/. 120.0  - 
Identificación del diagnóstico actual de la situación de la calidad S/. 120.0  - 
Elaboración de la primera y segunda casa de la calidad QFD S/. 150.0  - 

DIAGNÓSTICO

PROPUESTA Y 
EVALUACIÓN DEL 

PROYECTO

PRIMERA
 VISITA

SEGUNDA
 VISITA

PLANTEAMIENTO 
DEL PROBLEMA

TERCERA
 VISITA

ANALISIS DE 
LOS PROCESOS

Activo 
Intangible

Activo 
Tangible

Total

IDENTIFICACIÓN 
DE LA EMPRESA

ACTIVIDADES

S/. 120.0

S/. 380.5

S/. 830.0

S/. 890.0

S/. 2,210.0
IDENTIFICACIÓN 

DE INDICADORES

CUARTA
 VISITA

INDICADORES
 DE GESTIÓN

ANÁLISIS 
IPER
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Tabla 100 Detalle de Costos de Implementación de la etapa planear 

 

 

Elaboración: los autores 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Elaboración de diagrama 5W - 1H  -  - S/. 0.0
Elaboración de diagrama de 5S  -  - S/. 0.0

Formulación de Misión, Visión y valores S/. 110.0  - 
Análisis de Misión, Visión y valores S/. 200.0  - 
Análisis de variables internas S/. 35.0  - 
Análisis de variables externas S/. 35.0  - 
Análisis total de Variables (matriz FLOR) S/. 120.0  - 

Analisis Estructural  -  - 
Matriz de Motrocidad  -  - 
Planteamiento de objetivos estratégicos  -  - 
Alineamiento de onbejitvos estratégicos con ADN's  -  - 

Elaboración del Mapa Estratégico S/. 200.0  - 
Elaboración de Matriz de Comandos S/. 250.0  - 
Elaboración de Matriz de Priorización S/. 300.0  - 
Elaboración del Tablero de Control S/. 400.0  - 
Elaboración de matriz del perfil competitivo S/. 100.0  - 
Elaboración de Matriz Peyea S/. 150.0  - 
Elaboración de Matriz Boston Consulting Group S/. 50.0  - 
Elaboración de Matriz Gran Estrategia  -  - 
Elaboración Plan de acción de 5S S/. 120.0  - 
Elaboración Plan de acción del Clima laboral S/. 120.0  - 
Elaboración Plan de acción de Seguridad y salud ocupacional S/. 120.0  - 
Elaboración del Plan de acción de Mantenimiento Autónomo S/. 120.0
Plan de Gestión de la Calidad S/. 120.0
Plan de acción del Sistema de Información S/. 120.0
Plan de Requerimiento de Material y Control de Producción S/. 120.0
Plan de Distribución y Disposición de equipos S/. 120.0
Plan de Capacitaciones S/. 120.0

ACTIVIDADES
Activo 

Intangible

DEFINICIÓN DE 
OBJETIVOS 

ESTRATÉGICOS

PLANEAMIENTO 
ESTRATÉGICO

S/. 500.0

S/. 1,150.0

S/. 300.0

PLANEAR

Activo 
Tangible

Total

BALANCED 
SCORED CARD

MATRICES 
DE COMBINACIÓN

PLANES
 DE ACCIÓN

S/. 1,080.0
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Tabla 101 Detalle de Costos de Implementación de la etapa verificar 

 

 

Elaboración: los autores 

 

Tabla 102 Detalle de Costos de Implementación de la etapa actuar 

 

 

Elaboración: los autores 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Elaboración de la tercera y cuarta casa de la calidad QFD  -  - 
Nuevos indicadores de Eficacia S/. 120.0  - 
Nuevos indicadores de Eficiencia S/. 120.0  - 
Nuevos indicadores de Productividad S/. 150.0  - 

Nueva identificación de indicador de clima laboral S/. 170.0  - 
Nuevo análisis AMFE de producto y proceso  -  - 
Nueva identificación de Costos de calidad S/. 80.0  - 
Nueva identificación de Gestión y talento humano S/. 130.0  - 
Identificación de Implementación de 5'S S/. 175.0  - 

ROI Capacitación - Gerentes S/. 250.0  - 
ROI Capacitación - Jefes S/. 220.0  - 
ROI Capacitación - Coordinador S/. 175.0  - 
ROI Capacitación - Encargado S/. 175.0  - 

Elaboración del Indice de confiabilidad de Indicadores - Cadena de Valor S/. 225.0  - S/. 225.0
Elaboración de Responsabilidad Social Privada S/. 150.0  - S/. 150.0
Elaboración del Test de Empresa Inteligente S/. 55.0  - S/. 55.0

VERIFICAR

ACTIVIDADES
Activo 

Intangible
Activo 

Tangible
Total

ROI DE 
CAPACITACIÓN

NUEVA 
IDENTIFICACIÓN DE 

INDICADORES

INDICADORES
 DE GESTIÓN

S/. 1,765.0

Implementación de un Sistema de Sugerencias S/. 155.0  - 
Desarrollo de un Circulo de la Calidad S/. 220.0  - 
Establecimiento de Metas - Premiar Logros S/. 700.0  - 
Implementación de Auditorías de Verificación S/. 150.0  - 

S/. 2,500.0  - S/. 2,500.0Análisis Financiero del Proyecto

ESTANDARIZACIÓN 
DEL CICLO PHVA

ACTUAR

ACTIVIDADES
Activo 

Intangible
Activo 

Tangible
Total

S/. 1,225.0
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Anexo 20  

Evaluación económica con mejora (Escenario Optimista) 

 

Se realizó el estimado de los indicadores que harán que las ventas brutas sean 

mayores al de la proyección sin mejora; sin embargo, al encontrarse en un 

escenario optimista, los indicadores subirán más de lo esperado. Esto puede 

suceder si es que una concesionaria nuestro cliente gana una licitación de una 

construcción de pistas importante que amerite gran cantidad de asfalto en 

caliente o si alguna municipalidad distrital tiene presupuestado un mantenimiento 

vial de todas sus pistas entre otras causas más. 

 

Tabla 103 Ventas Brutas Proyectadas con Proyecto (Escenario Optimista) 

 

Elaboración: los autores 

 

Tabla 104.  

Unidades Proyectadas con Proyecto (Escenario Optimista) 

 

Elaboración: los autores 

 

Al igual que el escenario promedio, el escenario optimista cuenta con los mismos 

egresos, debido a que las propuestas de implementación de nuevo puestos y del 

cumplimiento de la matriz son los mismos; además del ahorro en costos en 

menos horas de trabajo y la cantidad de merma son iguales que las proyectadas 

en los tres escenarios. 

 

 

 

 

Año 1 Año 2 Año 3 Año 4 Año 5 Año 6
Ventas totales Proyectadas 18,409,860 19,298,590 20,078,645 21,060,722 21,930,018 23,017,762
Asfalto en Caliente (m3) 12,774,552 13,391,240 13,932,517 14,613,978 15,217,181 15,971,963
Emulsión Asfaltica (gl) 5,635,308 5,907,350 6,146,127 6,446,744 6,712,837 7,045,799

Año 1 Año 2 Año 3 Año 4 Año 5 Año 6
Asfalto en Caliente (m3) 33,617 35,240 36,665 38,458 40,045 42,031
Emulsión Asfaltica (gl) 125,229 131,274 136,581 143,261 149,174 156,573
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Tabla 105 Egresos Proyectados con Proyecto (Escenario Optimista) 

 

Elaboración: los autores 

 

Se realizó el flujo de caja incremental realizando la diferencia de los egresos sin 

proyecto con los egresos en el escenario optimista. 

 

 

Tabla 106 Flujo de Caja Incremental Operativo con Proyecto (Escenario 

Optimista) 

 

Elaboración: los autores 

 

Con el total de tangibles y de intangibles que se están proponiendo para 

implementar las mejoras se realizó el flujo de caja incremental de capital en el 

escenario optimista. 

 

 

 

 

Egresos Año 1 Año 2 Año 3 Año 4 Año 5 Año 6

1. Materiales Directos 9,127,926 9,568,574 9,955,339 10,442,270 10,873,282 11,412,604
2. Mano de Obra Directa 424,800 484,800 484,800 484,800 484,800 484,800
3. Costos Ind. de Fabricación 2,144,717 2,441,562 2,524,811 2,629,617 2,722,390 2,838,472
4. Sub Total de Costos de Producción 11,697,443 12,494,936 12,964,950 13,556,687 14,080,471 14,735,875

5. Gastos de Administración 617,340 759,210 789,734 821,783 855,435 890,770
6. Gastos de Ventas 176,340 233,055 242,206 251,814 261,903 272,496

Total de Egresos 12,491,123 13,487,201 13,996,889 14,630,284 15,197,809 15,899,141

0 1 2 3 4 5
VENTAS 1,149,446 1,313,556 1,679,689 1,933,041 2,404,841
MATERIALES DIRECTOS 569,915 651,284 832,819 958,435 1,192,362
MANO DE OBRA DIRECTA 60,000 60,000 60,000 60,000 60,000
COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACIÓN 324,663 342,175 381,242 408,275 458,617
GASTOS ADMINISTRATIVOS 117,176 122,019 127,360 133,235 139,682
GASTOS DE VENTAS 49,661 51,476 53,456 55,610 57,951
DEPRECIACIÖN 500 500 500 500 500
AMORTIZACIÓN DE INTANGIBLES 4,661 4,661 4,661 4,661 4,661
UTILIDAD ANTES DE IMPUESTOS 22,869 81,442 219,652 312,325 491,068
IMPUESTO A LA RENTA (27%) 6,175 21,989 59,306 84,328 132,588
UTILIDAD DESPUES DE IMPUESTOS 16,694 59,453 160,346 227,997 358,480
DEPRECIACIÖN 500 500 500 500 500
AMORTIZACIÓN DE INTANGIBLES 4,661 4,661 4,661 4,661 4,661
FLUJO DE CAJA OPERATIVO 21,855 64,614 165,507 233,158 363,641
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Tabla 107 Flujo de Caja Incremental de Capital con Proyecto (Escenario 

Optimista) 

 

Elaboración: los autores 

 

Al sumar el flujo de caja incremental operativo con el flujo de caja incremental de 

capital obtenemos el flujo de caja incremental económico en el escenario 

optimista. 

 

Tabla 108 Flujo de Caja Incremental Económico con Proyecto (Escenario 

Optimista) 

 

Elaboración: los autores 

 

Para el escenario optimista también se realizó un préstamo de 50,000 soles con 

una TEA de 17.0%, al igual que el escenario esperado se tomó una cuota de 12 

meses. 

 

Tabla 109 Flujo de Caja Incremental Financiero con Proyecto (Escenario 

Optimista) 

 

Elaboración: los autores 

 

Con el flujo de caja incremental financiero se podrá evaluar la factibilidad del 

proyecto y si el escenario optimista conviene o no aceptarlo. Además, se detalló 

todo esto en un flujo de caja incremental consolidado. 

0 1 2 3 4 5
INVERSIÓN DE TANGIBLES 19,725
INVERSIÓN DE INTANGIBLES 23,306
CAPITAL DE TRABAJO 93,451
RECUPERACIÓN DE CAPITAL DE TRABAJO 93,451
FLUJO DE CAJA DE CAPITAL -136,482  -  -  -  - 93,451

0 1 2 3 4 5
FLUJO DE CAJA DE CAPITAL -136,482 93,451
FLUJO DE CAJA OPERATIVO 21,855 64,614 165,507 233,158 363,641
FLUJO DE CAJA ECONÓMICO -136,482 21,855 64,614 165,507 233,158 457,092

0 1 2 3 4 5
FLUJO DE CAJA ECONÓMICO -136,482 21,855 64,614 165,507 233,158 457,092
PRÉSTAMO 50,000
AMORTIZACIÓN + INTERESES 54,383 0 0 0 0
EFECTO TRIBUTARIO DEL INTERÉS 1,183 0 0 0 0
FLUJO DE CAJA FINANCIERO -86,482 -31,344 64,614 165,507 233,158 457,092
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Tabla 110 Flujo de Caja Incremental Consolidado (Escenario Optimista) 

 

Elaboración: los autores 

 

Se evaluó de la misma forma que en el escenario esperado, se utilizó un COK de 

14.0% que es el costo de oportunidad de capital que determina la máxima 

rentabilidad que los dueños de la empresa esperan obtener. 

 

Tabla 111 Indicadores Financieros (Escenario Optimista) 

 

Elaboración: los autores 

 

El escenario optimista muestra claramente como los resultados son muy 

favorables, el VAN sale mucho más alto que cero por lo que se acepta el 

proyecto; además, el TIR es mayor al COK y el ratio de beneficio-costo es mayor 

a la unidad. 

 

 

 

CONCEPTO / PERIODO 0 1 2 3 4 5
VENTAS 1,149,446 1,313,556 1,679,689 1,933,041 2,404,841
COSTOS DE VENTA 954,578 1,053,458 1,274,061 1,426,710 1,710,979
GASTOS ADMINISTRATIVOS 117,176 122,019 127,360 133,235 139,682
GASTOS DE VENTAS 49,661 51,476 53,456 55,610 57,951
FLUJO OPERATIVO 28,030 86,603 224,814 317,486 496,229
INTERESES 4,383 0 0 0 0
FLUJO ANTES DEL IMPUESTO 23,647 86,603 224,814 317,486 496,229
I.R. (27%) 4,991 21,989 59,306 84,328 132,588
FLUJO OPERATIVO DESPUES D.I. 18,656 64,614 165,507 233,158 363,641
INVERSIÓN TANGIBLE 19,725
INVERSIÓN INTANGIBLE 23,306
PRÉSTAMO 50,000
AMORTIZACIÓN (DEUDA) 50,000 0 0 0 0
CAPITAL DE TRABAJO 93,451 93,451
FLUJO DE CAJA FINANCIERO -86,482 -31,344 64,614 165,507 233,158 457,092

VAN S/. 422,901.9

TIR 75.1%

B/C 3.03

Indicadores Financieros
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Anexo 21  

Evaluación económica con mejora (Escenario Pesimista) 

 

Se realizó el estimado de los indicadores que harán que las ventas brutas sean 

mayores a las proyectadas sin mejoras, pero algunas veces las ventas no son lo 

que uno espera conseguir, por lo que siempre se proyecta un escenario pesimista 

que es lo mínimo que subiría la empresa con las implementaciones propuestas 

por diversas razones que puedan ocurrir, como la falta de proyectos de pistas y 

carreteras o que obras del mismo rubro sean paralizadas por diversos motivos. 

 

Tabla 112 Ventas Brutas Proyectadas con Proyecto (Escenario Pesimista) 

 

Elaboración: los autores 

 

Tabla 113 Unidades Proyectadas con Proyecto (Escenario Pesimista) 

 

Elaboración: los autores 

 

Al igual que el escenario promedio, el escenario pesimista cuenta con los mismos 

egresos, debido a que las propuestas de implementación de nuevo puestos y del 

cumplimiento de la matriz son los mismos, además del ahorro en costos en 

menos horas de trabajo y la cantidad de merma son iguales que las proyectadas 

en los tres escenarios. 

 

 

 

 

 

 

Año 1 Año 2 Año 3 Año 4 Año 5 Año 6
Ventas totales Proyectadas 18,022,904 18,894,551 19,750,905 20,686,289 21,435,075 22,258,655
Asfalto en Caliente (m3) 12,506,045 13,110,878 13,705,100 14,354,160 14,873,741 15,445,221
Emulsión Asfaltica (gl) 5,516,859 5,783,673 6,045,805 6,332,129 6,561,334 6,813,434

Año 1 Año 2 Año 3 Año 4 Año 5 Año 6
Asfalto en Caliente (m3) 32,911 34,502 36,066 37,774 39,141 40,645
Emulsión Asfaltica (gl) 122,597 128,526 134,351 140,714 145,807 151,410
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Tabla 114  Egresos Proyectados con Proyecto (Escenario Pesimista) 

 

Elaboración: los autores 

 

Se realizó el flujo de caja incremental realizando la diferencia de los egresos sin 

proyecto, con los egresos en el escenario pesimista. 

 

 

Tabla 115  Flujo de Caja Incremental Operativo con Proyecto (Escenario 

Pesimista) 

 

Elaboración: los autores 

 

Con el total de tangibles y de intangibles que se están proponiendo para 

implementar las mejoras se realizó el flujo de caja incremental de capital en el 

escenario pesimista. 

 

 

 

Egresos Año 1 Año 2 Año 3 Año 4 Año 5 Año 6

1. Materiales Directos 8,936,067 9,368,244 9,792,840 10,256,619 10,627,880 11,036,226
2. Mano de Obra Directa 424,800 484,800 484,800 484,800 484,800 484,800
3. Costos Ind. de Fabricación 2,103,428 2,398,450 2,489,841 2,589,665 2,669,579 2,757,474
4. Sub Total de Costos de Producción 11,464,295 12,251,495 12,767,481 13,331,084 13,782,259 14,278,500

5. Gastos de Administración 617,340 759,210 789,734 821,783 855,435 890,770
6. Gastos de Ventas 176,340 233,055 242,206 251,814 261,903 272,496

Total de Egresos 12,257,975 13,243,760 13,799,420 14,404,681 14,899,597 15,441,766

0 1 2 3 4 5
VENTAS 745,407 985,817 1,305,256 1,438,098 1,645,734
MATERIALES DIRECTOS 369,585 488,785 647,169 713,034 815,983
MANO DE OBRA DIRECTA 60,000 60,000 60,000 60,000 60,000
COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACIÓN 281,552 307,204 341,289 355,464 377,620
GASTOS ADMINISTRATIVOS 117,176 122,019 127,360 133,235 139,682
GASTOS DE VENTAS 49,661 51,476 53,456 55,610 57,951
DEPRECIACIÖN 500 500 500 500 500
AMORTIZACIÓN DE INTANGIBLES 4,661 4,661 4,661 4,661 4,661
UTILIDAD ANTES DE IMPUESTOS -137,730 -48,829 70,822 115,594 189,337
IMPUESTO A LA RENTA (27%) 19,122 31,210 51,121
UTILIDAD DESPUES DE IMPUESTOS -137,730 -48,829 51,700 84,384 138,216
DEPRECIACIÖN 500 500 500 500 500
AMORTIZACIÓN DE INTANGIBLES 4,661 4,661 4,661 4,661 4,661
FLUJO DE CAJA OPERATIVO -132,569 -43,668 56,861 89,545 143,377



 

283 
 

Tabla 116  Flujo de Caja Incremental de Capital con Proyecto (Escenario 

Pesimista) 

 

 

Al sumar el flujo de caja incremental operativo con el flujo de caja incremental de 

capital obtenemos el flujo de caja incremental económico en el escenario 

pesimista. 

 

Tabla 117  Flujo de Caja Incremental Económico con Proyecto (Escenario 

Pesimista) 

 

 

Para el escenario optimista también se realizó un préstamo de 50,000 soles con 

una TEA de 17.0%, al igual que el escenario esperado se tomó una cuota de 12 

meses. 

 

Tabla 118  Flujo de Caja Incremental Financiero con Proyecto (Escenario 

Pesimista) 

 

 

Con el flujo de caja incremental financiero se podrá evaluar la factibilidad del 

proyecto y si el escenario pesimista conviene o no aceptarlo. Además, se detalló 

todo esto en un flujo de caja incremental consolidado. 

 

 

0 1 2 3 4 5
INVERSIÓN DE TANGIBLES 19,725
INVERSIÓN DE INTANGIBLES 23,306
CAPITAL DE TRABAJO 73,165
RECUPERACIÓN DE CAPITAL DE TRABAJO 73,165
FLUJO DE CAJA DE CAPITAL -116,195  -  -  -  - 73,165

0 1 2 3 4 5
FLUJO DE CAJA DE CAPITAL -116,195 73,165
FLUJO DE CAJA OPERATIVO -132,569 -43,668 56,861 89,545 143,377
FLUJO DE CAJA ECONÓMICO -116,195 -132,569 -43,668 56,861 89,545 216,542

0 1 2 3 4 5
FLUJO DE CAJA ECONÓMICO -116,195 -132,569 -43,668 56,861 89,545 216,542
PRÉSTAMO 50,000
AMORTIZACIÓN + INTERESES 54,383 0 0 0 0
EFECTO TRIBUTARIO DEL INTERÉS 0 0 0 0 0
FLUJO DE CAJA FINANCIERO -66,195 -186,951 -43,668 56,861 89,545 216,542
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Tabla 119  Flujo de Caja Incremental Consolidado (Escenario Pesimista) 

 

Se evaluó de la misma forma que en el escenario esperado, se utilizó un COK de 

14.0% que es el costo de oportunidad de capital que determina la máxima 

rentabilidad que los dueños de la empresa esperan obtener. 

 

Tabla 120 Indicadores Financieros (Escenario Pesimista) 

 

 

El escenario pesimista muestra todo lo contrario a lo que muestra el escenario 

optimista y el escenario esperado; muestra que con los ingresos proyectados y 

los mayores gastos incurridos para la implementación del proyecto no se debería 

de aceptar, si es que el escenario fuera el pesimista; ya que el VAN es menor a 

cero, además el TIR es menor al COK y el ratio beneficio-costo es ligeramente 

menor a la unidad. 

 

Este escenario es el menos probable a que pase, pero sirve presentarlo ya que 

se pueden ir evaluando los resultados conforme va pasando el tiempo; además 

en el escenario esperado ya se habían ajustado algunas proyecciones, por lo que 

es más probable a que suceda dentro de las probabilidades de la empresa. 

CONCEPTO / PERIODO 0 1 2 3 4 5
VENTAS 745,407 985,817 1,305,256 1,438,098 1,645,734
COSTOS DE VENTA 711,137 855,990 1,048,458 1,128,498 1,253,603
GASTOS ADMINISTRATIVOS 117,176 122,019 127,360 133,235 139,682
GASTOS DE VENTAS 49,661 51,476 53,456 55,610 57,951
FLUJO OPERATIVO -132,569 -43,668 75,983 120,755 194,498
INTERESES 4,383 0 0 0 0
FLUJO ANTES DEL IMPUESTO -136,951 -43,668 75,983 120,755 194,498
I.R. (27%) 0 0 19,122 31,210 51,121
FLUJO OPERATIVO DESPUES D.I. -136,951 -43,668 56,861 89,545 143,377
INVERSIÓN TANGIBLE 19,725
INVERSIÓN INTANGIBLE 23,306
PRÉSTAMO 50,000
AMORTIZACIÓN (DEUDA) 50,000 0 0 0 0
CAPITAL DE TRABAJO 73,165 73,165
FLUJO DE CAJA FINANCIERO -66,195 -186,951 -43,668 56,861 89,545 216,542

VAN S/. -59,925.9

TIR 5.9%

B/C 0.71

Indicadores Financieros



 

285 
 

Anexo 22  

Encuestas del Costo de Calidad 

 

Se realizó las encuestas referentes acerca de las diferentes afirmaciones 

concernientes a la empresa a trabajadores respecto a las tareas de producción, 

teniendo que marcar la alternativa que ellos crean más se asemeje a las 

actividades que realiza la compañía. 

Tabla 121 Encuestas llenadas en relación al producto 

Elaboración: los autores 
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Se realizó las encuestas también en base a las políticas que se manejan 

referentes a la calidad en la empresa. Se encuestó a los mismos cinco 

colaboradores. 

 

Tabla 122 Encuestas llenadas en relación a las políticas 

 

 

Elaboración: los autores 
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Esos mismos colaboradores respondieron también en relación a los 

procedimientos concernientes mantenimiento preventivo, la adecuada formación 

antes de empezar a trabajar etc. 

 

Tabla 123 Encuestas llenadas en relación a los procedimientos 

 

 

Elaboración: los autores 
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Por último, se realizó la encuesta en relación a los costos en el cual los cinco 

colaboradores respondieron preguntas referentes a los gastos que ocurren como 

parte de desecho, reproceso etc. 

 

Tabla 124  Encuestas llenadas en relación a los costos 

 

 

Elaboración: los autores 
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Anexo 23  

Indicadores de Clima Laboral 

 Los jefes  

Esta encuesta nos ayudó a determinar el índice de clima laboral que existe 

entre los colaboradores y sus jefes directos, así poder ver cuáles son los 

aspectos que más resaltantes del trabajo de los jefes o cuáles son los que 

deben mejorar. Este índice es de 50.2%. 

 

Tabla 125 Índice de Clima Laboral – Jefes 
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11 1.00           

FACTORES CRITICOS DE ÉXITO P Rpta. F D Calif. Pond. 

MIS JEFES                       

En esta empresa:                       

Mi jefe me mantiene informado acerca de asuntos 
y cambios importantes.   

0.10     █     2.90   X 2.40 0.240 

Mi jefe me indica claramente sus expectativas. 0.09     █     3.00   X 2.90 0.261 

Mi jefe muestra agradecimiento por mi buen 
trabajo y por esfuerzo extra. 

0.15       █   3.70   X 2.30 0.345 

Mi jefe es accesible y es fácil hablar con él/ella. 0.05     █     3.50 X   3.60 0.180 

Mi jefe es competente para manejar al personal. 0.05       █   3.70   X 2.80 0.140 

Mi jefe fomenta y responde a ideas y sugerencias. 0.10       █   3.90 X   3.20 0.320 

Mi jefe involucra a la gente en decisiones que 
afectan su trabajo. 

0.04     █     2.90 X   3.60 0.144 

Mi jefe demuestra un interés en mi como persona, 
no sólo como colaborador. 

0.10     █     3.50   X 2.70 0.270 

Mi jefe tiene una visión clara de hacia dónde va 
E&A SAC 

0.10     █     3.20   X 2.50 0.250 

Me jefe cumple sus promesas. 0.12       █   3.60 X   3.20 0.384 

Las palabras de mi jefe coinciden con sus 
acciones. 

0.10       █   4.00 X   3.80 0.380 

  1.00           37.90       2.91 

 

Elaboración: los autores 
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 Los Colaboradores 

El presente indicador nos permite determinar el índice de clima laboral – 

colaboradores en el cual evaluamos como se sienten los colaboradores o 

como perciben el trabajo que realizan respecto a sus demás compañeros, 

además de las facilidades que existe en el desarrollo de cada área y sus 

respectivas funciones. Este indicador es de 45.8%. 

Tabla 126 Índice de Clima Laboral – Colaboradores 
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FACTORES CRITICOS DE ÉXITO P Rpta. F D Calif. Pond. 

LOS COLABORADORES                       
En esta empresa:                       

Se me ofrece capacitación para desarrollarme 
profesionalmente. 

0.12       █   2.50   X 3.10 0.240 

Dispongo de los recursos y equipos necesarios 
para hacer mi trabajo. 

0.15       █   2.60 X   3.20 0.450 

Es fácil obtener información suficiente para hacer 
mi trabajo. 

0.07     █     3.30 X   3.30 0.280 

Las responsabilidades que tengo en mi puesto de 
trabajo están bien definidas. 

0.05     █     3.10 X   2.80 0.150 

Considero que hay un medio de comunicación 
interna adecuado. 

0.04     █     2.60   X 2.80 0.080 

El área de Recursos Humanos me presta un buen 
servicio. 

0.06       █   3.10 X   2.10 0.180 

Conozco las políticas de Recursos Humanos. 0.10   █       2.90   X 2.50 0.200 

Este es un lugar físicamente seguro donde 
trabajar. 

0.15     █     2.80 X   2.80 0.600 

Las instalaciones contribuyen a crear un buen 
ambiente de trabajo. 

0.07     █     3.00 X   3.30 0.210 

Cuando es necesario, me conceden permisos 
para asuntos personales. 

0.06   █       2.60 X   3.40 0.180 

A las personas se les anima a que equilibren su 
trabajo y vida personal. 

0.08     █     2.60 X   3.30 0.333 

La empresa despedirá masivamente a la gente 
sólo como último recurso. 

0.05   █       2.00 X   3.60 0.150 

  1.00           33.10       3.05 

 

Elaboración: los autores 
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 Trabajo 

El indicador de trabajo nos hace referencia a cómo es que lo colaboradores 

aprecian y estiman el trabajo que realizan el día a día. Se observan 

factores de cómo sienten que el trabajo realizado es remunerado de 

manera justa y si existe política de ascensos en la empresa; eso permite 

que el trabajo sea cada día mejor y que valoren cada recomendación 

hecha por el jefe a cargo y no sea tomado como una recriminación. Este 

indicador es de 58.11%. 

 

Tabla 127 Índice de Clima Laboral – Trabajo 
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9 1.00           

FACTORES CRITICOS DE ÉXITO P Rpta. F D Calif. Pond. 

IMPARCIALIDAD EN EL TRABAJO                       
En esta empresa:                       

Se nos paga justamente por el trabajo que 
hacemos. 

0.20     █     3.50   X 2.80 0.560 

Recibo una parte justa de las ganancias que 
obtiene esta empresa. 

0.10       █   3.80   X 2.70 0.270 

Todos tenemos oportunidad de recibir un 
reconocimiento especial. 

0.10       █   4.20 X   3.20 0.320 

La gente recibe un buen trato, independiente 
de la posición que tiene. 

0.06       █   3.70 X   3.20 0.192 

Los ascensos se dan a quienes más lo 
merecen. 

0.08       █   3.70 X   3.30 0.264 

Mi jefe no tiene un colaborador favorito. 
0.10       █   3.60   X 2.90 0.290 

Las personas evitan hacer "grilla" para obtener 
beneficios. 

0.11       █   3.90 X   3.50 0.385 

Si soy tratado injustamente, sé que tendré 
oportunidad de defenderme. 

0.12       █   3.60 X   3.50 0.420 

La gente es tratada justamente sin importar su 
antigüedad. 

0.13       █   3.70 X   3.10 0.403 

  1.00           33.70       3.10 

 

Elaboración: los autores 
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 Orgullo y Lealtad 

El indicador nos permitirá demostrar cual es el índice en que los 

colaboradores se sienten identificados con la empresa. Este indicador es 

de 52.35%. 

 

Tabla 128 Índice de Clima Laboral – Orgullo y Lealtad 
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8 1.00           

FACTORES CRITICOS DE ÉXITO P Rpta F D Calif. Pond. 

ORGULLO Y LEALTAD                       
En esta empresa:                       

Siento que mi trabajo es valorado y que mi 
participación es importante. 

0.15     █     3.10   X 2.80 0.420 

Me siento orgulloso de lo que hemos logrado. 
0.10     █     3.20 X   3.20 0.320 

Las personas están dispuestas a hacer un 
esfuerzo extra. 

0.15     █     3.30   X 2.80 0.420 

Considero que mi futuro profesional está en 
Emulsiones y Asfaltos SAC.. 

0.11       █   4.00 X   3.00 0.330 

Estoy orgulloso de decir a otras personas que 
trabajo aquí. 

0.12     █     3.40 X   3.30 0.396 

La gente viene a trabajar con gusto. 
0.12       █   3.70 X   3.90 0.468 

LA EMPRESA tiene un grupo Directivo que me 
inspira confianza. 

0.15       █   3.60   X 2.70 0.405 

LA EMPRESA comunica su visión, valores y 
estrategia de forma adecuada 

0.10   █       2.30 X   3.90 0.390 

  1.00           26.60       3.15 

 

Elaboración: los autores 
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 Compañerismo 

Determinamos cual es el índice de compañerismo que actualmente existe 

entre lo colaboradores en Emulsiones y Asfaltos SAC, este índice nos 

permitirá evaluar cuál es el trato que existe entre todos los colaboradores 

y si es que el entorno de trabajo que existe es amigable y como es que 

este influye en el trabajo que realizan. Este indicador es de 33.22%. 

Tabla 129 Índice de Clima Laboral – Compañerismo 
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5 1.00           

FACTORES CRITICOS DE ÉXITO P Rpta. F D Calif. Pond. 

EL COMPAÑERISMO                       
En esta empresa:                       

Las personas celebran eventos especiales, 
como cumpleaños, etc. 

0.20 █         1.50 X   3.30 0.660 

Este es un lugar con gente amigable para 
trabajar. 

0.20     █     2.60 X   3.10 0.620 

Trabajar en este lugar es divertido. 
0.15   █       2.50   X 2.40 0.360 

Estamos todos juntos en esta empresa, 
somos un equipo. 

0.25   █       2.10   X 2.80 0.700 

Puedo contar con la cooperación de las 
personas con las que trabajo 

0.20   █       2.30 X   3.40 0.680 

  1.00           11.00       3.02 

 

Elaboración: los autores 

 

 

Figura 86. Índice Único de Clima Laboral 
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Anexo 24  

Primera Casa de la Calidad – Requerimiento de los Consumidores 

 

Se realizaron la misma encuesta a tres trabajadores a las empresas de 

Constructora Los Portales S A, Municipalidad de Santa Eulalia, Constructora 

Seattle SAC e Inversiones el Pino. Se presentará a continuación las respuestas 

de los colaboradores de la empresa Constructores Los Portales S A. 

 

Tabla 130 Encuesta de colaborador 1 para Primera Casa de la Calidad 

 

Elaboración: los autores 

 

Puntuación

9

9

7

9

6

9

8

8

5. Personal asegurado

6. Cumplan con los estandares de la calidad

7. Confiabilidad y prestigio

8. Cobertura nacional

Requerimiento de los Clientes

Muchas gracias por su colaboración

Si desea realizar cualquier sugerencia u observación, por favor, utilice el espacio reservado a continuación:

1.  Precio Accesible

2. Entrega del producto en el plazo solicitado

1. Empresa

I. DATOS

Constructora Los Portales SA

II.  VALORACIÓN 

Jefe de Obras3. Cargo

ENCUESTA PARA LA EVALUACIÓN SEGÚN LOS REQUERIMIENTOS DE LOS CONSUMIDORES

3. Experiencia en el rubro

4. Personal capacitado

Valore los siguientes aspectos utilizando una escala de puntuación del 1 al 10. Donde 1 significa nada importante y 10 
significa muy importante.

MUCHAS GRACIAS POR SU COLABORACIÓN
Los datos aportados en la presente encuesta son confidenciales y serán utilizados, únicamente, para analizar la 

importancia que tiene los consumidores con respecto al mercado 
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Tabla 131 Encuesta de colaborador 2 para Primera Casa de la Calidad 

 

 

 

Elaboración: los autores 

 

 

 

 

 

 

 

Puntuación

8

10

8

8

5

9

7

9

6. Cumplan con los estandares de la calidad

7. Confiabilidad y prestigio

Coordinador de Proyectos

8. Cobertura nacional

Constructora Los Portales SA

1.  Precio Accesible

5. Personal asegurado

3. Cargo

II.  VALORACIÓN 

Valore los siguientes aspectos utilizando una escala de puntuación del 1 al 10. Donde 1 significa nada importante y 10 
significa muy importante.

Requerimiento de los Clientes

Si desea realizar cualquier sugerencia u observación, por favor, utilice el espacio reservado a continuación:

Muchas gracias por su colaboración

I. DATOS

MUCHAS GRACIAS POR SU COLABORACIÓN
Los datos aportados en la presente encuesta son confidenciales y serán utilizados, únicamente, para analizar la 

importancia que tiene los consumidores con respecto al mercado 

1. Empresa

ENCUESTA PARA LA EVALUACIÓN SEGÚN LOS REQUERIMIENTOS DE LOS CONSUMIDORES

2. Entrega del producto en el plazo solicitado

3. Experiencia en el rubro

4. Personal capacitado
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Tabla 132 Encuesta de colaborador 3 para Primera Casa de la Calidad 

 

 

 

Elaboración: los autores 

 

 

 

 

 

 

Puntuación

9

9

7

9

7

9

7

9

Supervisor de Calidad

I. DATOS

1. Empresa Constructora Los Portales SA

3. Cargo

6. Cumplan con los estandares de la calidad

7. Confiabilidad y prestigio

8. Cobertura nacional

Si desea realizar cualquier sugerencia u observación, por favor, utilice el espacio reservado a continuación:

II.  VALORACIÓN 

Valore los siguientes aspectos utilizando una escala de puntuación del 1 al 10. Donde 1 significa nada importante y 10 
significa muy importante.

Requerimiento de los Clientes

1.  Precio Accesible

2. Entrega del producto en el plazo solicitado

3. Experiencia en el rubro

Muchas gracias por su colaboración

4. Personal capacitado

5. Personal asegurado

MUCHAS GRACIAS POR SU COLABORACIÓN
Los datos aportados en la presente encuesta son confidenciales y serán utilizados, únicamente, para analizar la 

importancia que tiene los consumidores con respecto al mercado 

ENCUESTA PARA LA EVALUACIÓN SEGÚN LOS REQUERIMIENTOS DE LOS CONSUMIDORES
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Anexo 25  

Primera Casa de la Calidad – Nivel de Requerimientos 

La importancia para el consumidor se evaluó en un escala de 1 a 10 donde 1 

significa nada importante y 10 significa muy importante. Con respecto a los 

competidores, se evaluó de 1 a 4 donde 1 significa baja calificación y 4 significa 

alta calificación. A continuación se detalla el resultado obtenido: 

 

Tabla 133 Nivel de Requerimientos 

Requerimientos de los 

consumidores 

Import. del 

Consumidor 
%  

TDM 

Asfaltos 

BITUPER 

SAC 
IVSA 

Precio accesible 9 13.8% 4 3 2 

Entrega del producto en el 

plazo solicitado 
10 15.4% 4 3 2 

Experiencia en el rubro 7 10.8% 3 3 2 

Personal capacitado 8 12.3% 4 3 3 

Personal asegurado 6 9.2% 4 3 2 

Cumplan con los estándares 

de calidad 
9 13.8% 4 3 3 

Confiabilidad y prestigio 7 10.8% 3 3 3 

Cobertura Nacional 9 13.8% 4 4 2 

 65 100.00%    

 

 

Figura 87  Requerimiento de los Consumidores 
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Anexo 26  

Primera Casa de la Calidad – Atributos del Producto 

Las calificaciones de los productos varían de 1 a 5, siendo 1 poco significativo y 

5 muy significativo. 

 

Tabla 134 Atributos del Producto 

 

 

 

 

Figura 88   Atributos del Producto 
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Anexo 27  

Atributos de las partes y del Proceso 

 

Tabla 135 Atributos de las Partes 

 

Elaboración: los autores 

 

 

Tabla 136 Atributos del Proceso 

 

Elaboración: los autores 

 

 

 

 

 

 

ATRIBUTOS DE LAS PARTES VALORES  OBJETIVO

PORCENTAJE DE PIEDRA POR M3 35%
PORCENTAJE DE ARENA POR M3 65%
CANTIDAD DE CEMENTO ASFALTICO 30 galones/m3
POTENCIA DEL MOTOR 15 HP

CALENTADO DEL AGREGADO 145° C

PROCESO DEL ASFALTO EN CALIENTE 15 min
CANTIDAD DE ASFALTO 180 - 200 m3/dia
ALCANCE DEL SERVICIO Lima Metropolitana

ATRIBUTOS DEL PROCESO VALORES  OBEJTIVO

Vibración de Tolvas 1.08 min

Faja Transportadora 1.67 min

Horno Rotativo de Contraflujo 3.08 min

Agregado en Caliente 1.05 min

Elevador de Cangilones 2.08 min

Zarandas Metálicas 2.37 min

Pesado del Agregado 2.92 min

Mezclado 2.55 min

Control de Calidad 1.23 min



 

300 
 

Anexo 28  

Cuarta Casa de la Calidad – Controles de la Producción 

 

Tabla 137 Controles de Producción 

CONTROLES DE PRODUCCION 
VALORES  

OBEJTIVO 

Pronósticos  300 m3/día 

Planeamiento de la Producción De acuerdo a pedido 

Control de la Calidad de la MP Diario 

Distribución y programación de trabajos  8 h/día 

Control de producción Diario 

Asignación de Recursos Diario 

Estándar de mantenimiento  Mensual 

 

Elaboración: los autores 
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Anexo 29 

Índice Actual de las 5’S 

 

Tabla 138 Índice actual del Avance de la implementación de las 5’S 

 

Elaboración: los autores 
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Anexo 30  

Test de la empresa Inteligente actual de Emulsiones y Asfaltos SAC 

 

Tabla 139 Test de la Empresa Inteligente de Emulsiones y Asfaltos SAC 

 

 

 

 

 

Elaboración: los autores 

 

 

 

 

J K K K

K L L L

J J J L

L K L J

K L K K

L K L L

K K L L

4

3

4

3

2

Lo que hacen los competidores

Nuevas formas de hacer

Nuevos desarrollos en marcha

Que hacen sus proveedores y para 

quien

Ante las propuestas de los 

proveedores
De los proveedores Conjuntamente con los proveedores

Ante las inquietudes de los 

colaboradores
De los colaboradores

Conjuntamente con los 

colaboradores

De proceso

Proveedores 

Colaboradores

Procesos

2

3

Que hacen sus colaboradores y con 

quien

3 2 2

32 3

Competidores

Clientes 

Productos 

3

3

Mercados

Lo que están pidiendo los clientes
Rápida y completa ante consultas e 

clientes

Lo que pasa en los mercados Ante nuevas tendencias del mercado

4

De los procesos

3

2

2

4

2

Ante la a parición de nuevos 

procesos

4 2

En la introducción de nuevas 

funcionalidades o nuevos prod.

En plazo, de forma efectiva y 

eficiente
De los productos de mi empresa

1 2

Anticipar/ detectar / resolver/ 

problemas de nuestros clientes

2

De los clientes

Capacidad de vigilar Capacidad de respuesta
Capacidad de resolver 

problemas
Capacidad de aprender

Para nuevos mercados

Ante nuevos ofertas de 

competidores

Conjuntamente con nuetros 

competidores
De los competidores

3

De los mercados

3

INICIO
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Anexo 31  

Índice de Percepción del cliente 

 

Se identificaron factores para analizar como la imagen de la empresa, medio de 

entrega, fiabilidad del producto, precio acorde al mercado y calidad del servicio, 

tomando en consideración a cuatro clientes claves. 

Tabla 140 Índice de Percepción del Cliente 

 

Elaboración: los autores 

 

 

 

Figura 89   Índice promedio de Percepción del Cliente 

Elaboración: los autores 
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Anexo 32  

Índice de Satisfacción al Cliente 

Se realizaron 14 preguntas a nuestros clientes principales respecto a cómo se 

sienten respecto al producto brindado por la empresa, los resultados son 

consecuencia del poco interés mostrado en la parte operativa. 

 

Tabla 141 Resultados a las Preguntas de Satisfacción al Cliente 

 

Elaboración: los autores 

 

 

Figura 90   Índice promedio de Satisfacción al Cliente 

Elaboración: los autores 
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Anexo 33  

Índice de responsabilidad Social 

 

Evaluamos las cinco directrices más importantes y luego del llenado de las 10 

encuestas obtuvimos los resultados para el periodo actual. 

 

Tabla 142 Puntaje promedio de las directrices evaluadas 

Directrices (5) Pesos Puntaje Periodo 

VALORES Y TRANSPARENCIA 20.00% 57.03% 1 

VALORAR A COLABORADORES 20.00% 53.39% 1 

APORTAR MAS AL MEDIO AMBIENTE 20.00% 17.36% 1 

PROTEJA A CLIENTES Y CONSUMIDORES 20.00% 68.75% 1 

PROMUEVA SU COMUNIDAD 20.00% 80.21% 1 
 

Elaboración: los autores 

 

 

Figura 91   Índice Único de Responsabilidad Social 

Elaboración: los autores 
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Anexo 34  

GTH – Evaluación de Competencias 

 

Tabla 143 Evaluación de Competencias 

 

Elaboración: los autores 
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Anexo 35  

Matrices IPER 

A continuación, se muestra la evaluación de riesgos y la tabla de nivel de control 

que fueron los que permitieron evaluar las matrices IPER de forma adecuada. 

 

Tabla 144 Evaluación del Riesgo 

 

PROBABILIDAD 

No existen 
controles o ha 
ocurrido varias 
veces más de 
1 vez al año. 

Existen 
controles,  

pero estos no 
son adecuados 
o ha ocurrido 1 

vez al año. 

Existen controles  
adecuados pero 
no se cumplen o 
ha ocurrido 1 vez 
en los 3 últimos 

años. 

Existen 
controles,  

son adecuados 
y se cumplen. 
No ha pasado 

hasta el 
momento. 

SEVERIDAD 
FRECUENTE PROBABLE OCACIONAL IMPROBABLE 

A B C D 

Catastrófico 

Lesiones que conducen a la muerte 
de la persona sometida al riesgo, 

pérdida de facultades físicas 
permanentemente, tales como: 
amputaciones, pérdida de los 
sentidos como sordera, daños 

psicológicos, lumbalgia entre otros. 

I 4 4 3 2 

Crítico 

Perdida de las facultades físicas  
temporalmente por: laceraciones, 

quemaduras, conmociones, 
torceduras importantes, fracturas, 

intoxicaciones, el tratamiento médico 
continua, o queda imposibilitado de 

laborar, luego de 24 horas de 
someterse al riesgo. 

II 4 4 3 1 

Marginal 

Daños superficiales, cortes leves, 
magulladuras  

pequeñas, irritación en los ojos, 
molestias vagas, dolores de cabeza 

leves; solo requiere tratamiento 
médico ambulatorio, sin quedar 

imposibilitado de laborar por 
necesidad de descanso médico o con 

descanso no mayor a 24 horas. 

III 3 3 2 1 

Insignificante 
Primeros auxilios, tratamiento médico 

menor sin  
pérdida de días de trabajo. 

IV 2 2 1 1 

 

Elaboración: los autores 
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Tabla 145 Tabla del Nivel de Control 

CRITICIDAD DEL RIESGO   CRITERIO DE TOLERABILIDAD 

Bajo 1 
No se necesita moderar la acción correctiva. Se requieren hacer  

comprobaciones periódicas para asegurar que se mantiene la 
eficacia de las medidas de control. 

Mediano 2 
Se deben hacer esfuerzos para reducir el riesgo,  

determinando las inversiones precisas en un momento 
determinado. 

Alto 3 

No debe comenzarse el trabajo, hasta que se haya 
 reducido el riesgo. Cuando el riesgo corresponda a un trabajo que 

se esté realizando debe remediarse el problema en un tiempo 
inferior al de los riesgos moderados. 

Excesivamente Alto 4 
No se debe continuar el trabajo hasta que se reduzca el riesgo.  

Si no es posible reducir el riesgo, debe prohibirse el trabajo. 

 

Elaboración: los autores 

 

Estas dos tablas nos permiten decidir y evaluar el nivel de riesgo y su criterio de 

cada una de las actividades realizadas al momento de producir el asfalto en 

caliente, sabiendo cuál de todas estas actividades es primordial hacerle un 

seguimiento adecuado debido a su criticidad de riesgo. Por tal motivo, se sigue 

una numeración que 1 significa una criticidad baja y no necesita hacerle una 

acción correctiva, mientras que 4 significa excesivamente alto y no se debe 

continuar haciendo esa actividad hasta que se reduzca el riesgo. 
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Anexo 36  

Formación de Brigadas de Emergencia 
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Elaboración: los autores 
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Anexo 37 

Uso de Equipo de Protección Personal EPP 
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Elaboración: los autores 
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Anexo 38  

Check List de Implementos de Primeros Auxilios 

 

Elaboración: los autores 
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Anexo 39 

Atención de Accidentes e Incidentes 
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Elaboración: los autores 
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Anexo 40 

Manual de Inspección de Extintores 
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Elaboración: los autores 
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Anexo 41 

Ficha de Inspección de Seguridad y Salud en el Trabajo 

 

Elaboración: los autores 

PLANTA: INSPECTOR:

FECHA/HORA: N°:

Ítem Estado Observaciones

1.1

1.2

1.3

1.4

1.5

1.6

1.7

1.8

1.9

1.10

1.11

1.12

2.1

2.2

2.3

2.4

2.5

2.6

3.1

3.2

3.3

3.4

3.5

3.6

3.7

ELABORADO POR:

ENCARGADO DE PLANTA

APROBADO POR:

JEFE DE PLANTA

Protección del sistema respiratorio (Mascarilla 

especial)

Protección auditiva (Auriculares)

Protección de los pies (Botas con punta de 

acero)

Uniforme de trabajo (Mameluco con cintas 

reflexivas)

Revisar la utilización de la mascarilla especial cuando este sea necesario.

Revisar el nivel de ruido y si este sobrepasa el nivel permitido asegurar que los 
operarios usen esta protección.

Revisar que todos los operarios cuenten con las botas con punta de acero en 
sus actividades diarias. Estas son de uso obligatorio para todo el personal.

Revisar que todos los operarios cuenten con el mameluco con cintas reflexivas 
en sus actividades diarias. Este es de uso obligatorio para todo el personal.

Descripción Criterio

BUEN ESTADO          X: MAL ESTADO          O: OBSERVACIÓN          NN: NO ES NECESARIO          NT: NO TIENE

INSPECCIÓN DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO CODIGO: SST - 001.01

Mapa de Evacuación Visible

Cuentan con Plan de Emergencias

Brigada de Emergencia Actualizada

Cuentan con Directorio de Teléfonos de 

Emergencia

Camineras en buen estado

Orden y Limpieza en la Planta

Condiciones de I luminación Adecuadas

Condiciones de Instalaciones Eléctricas

Que funcionen correctamente.

Señal de Riesgo Eléctrico en cada tablero

Los lugares de tránsito deben estar libres de baldes, cajas, bandejas, charcos de 
agua, etc, objetos que impidan el paso en caso de emergencia.

Revisar que todas las zonas de la planta cuenten con la iluminación adecuada.

Que los toma corrientes, enchufes, cables de computadoras, cables de máquinas 
de producción y cables de equipos de limpieza esten en perfecto estado, sin 
añadiduras, con canaletas adecuadas y en orden.

Que las bandejas, baldes, menajería, cajas, etc, se encuentren apilados en 
lugares adecuados y a una altura prudente de tal manera que al momento de 
sismo no se derrumbe e impida la evacuación

Que se encuentre en un lugar de facil y rápido acceso en caso de emergencia.

Que se encuentre implementado de acuerdo al listado.

El libro de Actas se encuentra actualizado

Todos los tableros deben tener la señal de riesgo.

Cada gabinete debe tener la señal de mangera contra incendio y las instrucciones 
de uso.

Materiales Correctamente Apilados

Que cuenten con las señales correspondientes, en buen estado y que la 
visualizacion de éstos sea el adecuado.

Son zonas seguras que se encuentran dentro de la planta.

Señales de Extintores

Señales de Zonas Seguras Internas dentro de 

la planta

2. SEÑALIZACIÓN

Flechas de Salida en cada cambio de dirección 

de la ruta de evacuación

Revisar toda la ruta de evacuación de la planta y que cada cambio de dirección 
exista una f lecha que indique hacia donde debo girar o dirigirme para encontrar la 
salida de emergencia.

Que tengan el libro de actas y los miembros esten vigentes.

Que tenga el acta del último mes.

Que se encuentre impreso y al alcance de los colaboradores.

Que los brigadistas esten trabajando.

Deben tener el directorio de Emergencia en un lugar visible a los colaboradores.

Señal de Gabinetes Contra Incendio

1. CONDICIONES GENERALES

Protección de la cabeza (Caso)

Protección a la vista (Gafas)

Protección a las manos (Guantes)

Revisar que la cabeza se encuentre separada del casco mismo. El casco es de 
uso obligatorio para todo el personal.

Revisar la correcta utilización de las gafas según el riesgo al que se encuentran 
expuestos.

Revisar la utilización de los guantes según el riesgo al que se encuentran 
expuestos.

3. EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

Revisar que el mapa de evacuación este en un lugar visible.

Maletin de Emergencia en facil acceso

Maletin de Emergencia completo

Cuentan con Comité de SST
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Anexo 42 

Reglamento Interno de Trabajo 
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Elaboración: los autores 
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Anexo 43  

Formato de Mantenimiento Autónomo 

 

Elaboración: los autores 

Servicio Parada Fecha Hora

Prioridad     1.        2.      3.       4.

Solicitud Departamento Solicitante:

1. Emergencia 2. Correctivo programado

3. Preventivo 4. Proyectos / Mejoras

Supervisor del trabajo:

Encargado del trabajo 

1.Desgaste 4.Lubricacion       7.Vibracion

2.Desajuste 5.Sobrecarga

3.Rotura 6.Mala operación

1.Chequeo      2.Ajuste     3.Cambio

4.Limpieza      5.Reparacion     6.Engrase

7.Reposicion      8.Ver obs.

No. Item No. Item No. Item

Fecha Hora Fecha Hora

Gafas de seguridad

Guantes de seguridad

Calzado de seguridad

Cinturon de seguridad

Extintor de polvo

Extintor de CO2

Mascarilla de seguridad

Casco de seguridad

Fecha:

II. ORDEN DE TRABAJO

Fecha: Hora de Entrega:

Firma de Aceptación: Firma Supervisor de Mantenimiento Firma Jefe Mantenimiento

Motivo de la solicitud: 

III.  ENTREGA   

SOLICITANTE SUPERVISOR ENCARGADO MANTTO.

INICIO DE LA FALLA/ANORMALIDAD

Fecha:

Inicio del trabajo
Total Horas Hombre

TOTAL HORAS HOMBRE

Hora de Recibido :

Personal utilizado

DISPOSITIVO DE SEGURIDAD AYUDA GRAFICA

TIPO DE CAUSA

TIPO DE ACCIÓN

Ubicación tecnica: Nombre de Maquina o Equipo: 

Codigo Equipo:

Costos:

Fin del trabajo

Operario (   )        Externo (   )

Ejecutor del mantenimiento

RECURSOS UTILIZADOS (materiales y repuestos utilizados)

No. Requerimiento salida

Solicitante:

APROBACION MTTO:

RECIBIDO POR MTTO

Tipo de mantenimiento

FORMATO DE MANTENIMIENTO AUTONOMO CÓDIGO: MANT - 001.02

TRABAJO A REALIZAR EN FIRMA DEL SOLICITANTE

I. SOLICITUD DE TRABAJO

ORDEN No.
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Anexo 44  

Reporte Máquina y Equipo Inoperativo 

 

Elaboración: los autores 

ENCARGADO PLANTA

INFORMANTE

INCIDENTE: Fecha SOLUCIÓN: Fecha

Hora Hora

TIPO DE INCIDENTE* Máquina fuera Falla de Falla 
de operación máquina operativa

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

PLANTA DE Tolvas Trituradora de piedras
ASFALTO EN CALIENTE

Horno Rotativo Controladores

Elevador Tablero Eléctrico

Zarandas ……..

PLANTA DE Tanques de Emulión Tablero Electrico
EMULSION ASFALTICA

Tanque Emulgente Controladores de Temp.

Tanque de latex ……

MOTIVO DEL PROBLEMA

SOLUCIÓN DEL PROBLEMA

COMENTARIO ADICIONAL

ENCARGADO DE PLANTA JEFE DE PLANTA

REPORTE MÁQUINA / EQUIPO INOPERATIVO

ELABORADO POR: APROBADO POR:

CODIGO: MANT - 001.01

Molino Coloidal

Agitadores del Tanque

Balanzas

Mezclador de Flujo

Extractor de gases

Lavador de Finos

Bomba de Engranajes
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Anexo 45  

Manual de Organización y Funciones del Jefe Logístico 
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Elaboración: los autores 
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Anexo 46 

Manual de Organización y Funciones del Encargado de Planta 
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Elaboración: los autores 
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Anexo 47  

Manual de la Calidad 

 

 

 

 

 

 

 

Manual de la Calidad 

ISO 9001:2008 
 

De 

 

 

EMULSIONES & ASFALTOS S.A.C. 
 

 

Calle Monte Rosa # 270  

Santiago de Surco - Lima – Perú 
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Angulo Sandoval, José E.

Marini Price, Fernando M.

Olmedo Gómez, Hector

Valcárcel Cahen, Alfredo

Fecha Documento: 22 de Setiembre 2014

Código: CAL - 001.03

Nro. De Revisión: MC01 - DGI/REV.01

Redactado:

Aprobado:

Personas Autorizadas Copia # Emitido

Representante de la Dirección 0104 - 001 25 de Setiembre 2014

Gerente de Adm. Y Finanzas 0104 - 002 25 de Setiembre 2014
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Jefe de Producción 0104 - 004 25 de Setiembre 2014
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Introducción 

 

Emulsiones & Asfaltos S.A.C. es una organización certificada ISO 9001:2008. 

Desarrolló, implementó y formalizó el Sistema de Gestión de la Calidad el 11 de 

Septiembre 2014 con el fin de: 

 

 Satisfacer los requisitos de la norma internacional ISO 9001:2008 

 Documentar las mejores prácticas de negocio de la empresa 

 Entender y satisfacer más adecuadamente las necesidades y las expectativas de 

sus clientes 

 Mejorar la administración global de la empresa 

 

El manual describe nuestro Sistema de Gestión de la Calidad, perfila los campos 

de autoridad, las relaciones y los deberes del personal responsable del 

desempeño de la empresa. 

 

El manual está dividido en ocho secciones que están directamente relacionadas 

con los requisitos de la norma ISO 9001:2008. Cada sección comienza con una 

declaración que expresa el deber de Emulsiones & Asfaltos SAC de implementar 

y satisfacer los requisitos básicos de la norma a la que se hace referencia. 

Después de cada declaración se aporta información específica acerca de los 

procedimientos que describen los métodos usados para implementar los 

requerimientos pertinentes. 

 

Este manual se utiliza internamente para orientar a los empleados de Emulsiones 

& Asfaltos SAC con respecto a los diversos requisitos de la norma ISO 9001:2008 

que deben ser cumplidos y mantenidos para asegurar la satisfacción del cliente, 

la mejora continua y brindar las directivas necesarias que generen una fuerza 

laboral dotada de poder, autoridad y responsabilidad. 
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Sección 1: Alcance  
 

1.1 Generalidades 

 

El Manual de la Calidad traza las políticas, los procedimientos y los 

requisitos de nuestro Sistema de Gestión de la Calidad. El sistema está 

estructurado de tal forma que cumpla con las condiciones establecidas en 

la Norma Internacional ISO 9001:2008 y con el objetivo de la Empresa, el 

cual comprende: 

 

 

1.2 Aplicación 

 

Emulsiones & Asfaltos SAC ha determinado que todos los requisitos son 

aplicables a las operaciones de esta instalación. 

 

Emulsiones & Asfaltos SAC ha determinado que no hay exclusiones a las 

operaciones de esta instalación. 
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Sección 2: Referencias normativas 

 

2.1 Referencias del Sistema de Gestión de la Calidad 

 

Durante la implementación de nuestro Sistema de Gestión de la Calidad 

se usaron como referencia los siguientes documentos: 

 

 ISO 9001-2008, Sistemas de Gestión de Calidad – Requisitos. 

 Ley 29783, Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo. 

 NTP 399.010-1-2004 Señales de Seguridad. 

 NTP 350.043-1-2011 Extintores Portátiles. Selección, distribución, 

inspección, mantenimiento, recarga y prueba hidrostática. 

 NTP 350.062-2012 Extintores Portátiles. Método de ensayo para calificar 

la capacidad o potencial de extinción. Fuegos Clase B. 

 NTP 350.026-2007 Extintores Portátiles. Manual de Polvo Químico Seco 

(PQS). 
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Sección 3: Definiciones 

 

3.1 Definiciones del Sistema de Gestión de la Calidad  

 

Esta sección trata definiciones específicas para la empresa de Emulsiones 

& Asfaltos S.A.C. 

 

 Bienes propiedad del cliente – Cualquier tipo de instrumentación, 

accesorios, manuales o contenedores de embarque que 

pertenezcan a un cliente. 

 Producto suministrado por el cliente – Cualquier tipo de servicio 

o material suministrado para ser utilizado en la fabricación, 

modificación o reparación de un bien propiedad del cliente. 

 Producto – El artículo final, que se alcanza cuando se cumplen 

todos los términos y condiciones del contrato. (Por ejemplo: bienes 

manufacturados, mercancías, servicios, etc.) 

 Registros de Calidad – La documentación de actividades hecha 

según se especifica en los documentos a nivel Procedimientos o 

Instrucciones de Trabajo, según se aplique. 
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Sección 4: Sistema de Gestión de la Calidad 

 

4.1 Requisitos Generales  

 

Emulsiones & Asfaltos SAC ha establecido, documentado e implementado 

un Sistema de Gestión de la Calidad (SGC) de acuerdo con los requisitos 

de ISO 9001:2008.  

Los objetivos de calidad, los resultados de las auditorías internas y 

externas, el análisis de los datos, las acciones correctivas y preventivas y 

la Revisión de la Dirección son algunas de las técnicas y las herramientas 

que Emulsiones & Asfaltos SAC usa para medir y mejorar el sistema 

continuamente.  

 

 La Dirección General junto con los directores de departamento y los 

empleados con mayor número de años de trabajo y experiencia, 

identificaron los procesos necesarios para el Sistema de Gestión de 

la Calidad, la secuencia y las interacciones entre estos. 

 Por cada proceso identificado se determinaron los criterios y 

métodos de funcionamiento así como también se determinaron la 

disponibilidad de los recursos y la información necesaria para la 

efectiva operación y el control de tales procesos. 

 Cada proceso es supervisado, medido y analizado para identificar 

e implementar las acciones necesarias con el fin de alcanzar los 

resultados planificados y la mejora continua de estos procesos. 

 El Diagrama de Operaciones del Proceso contenido en la sección 

4 brinda una descripción de la interacción entre los procesos de 

nuestro Sistema de Gestión de la Calidad.  
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Diagrama de Operaciones del Proceso 
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4.2 Requisitos de la Documentación  

 

4.2.1. Generalidades 

El Sistema de Gestión de la Calidad de Emulsiones & Asfaltos SAC ha 

sido documentado y es mantenido eficazmente para asegurar los 

controles suficientes de nuestro sistema y la conformidad a los requisitos 

de la norma ISO 9001:2008. La documentación del Sistema de Gestión de 

la Calidad es distribuida a nivel de División y a nivel de Departamento en 

cinco distintos niveles: 

 
 

Nivel de División 

 Nivel 1 –La Política de Calidad, que abarca un compromiso con el 

cumplimiento de los requisitos, la mejora continua de la eficacia del 

sistema y la satisfacción del cliente. 

 Nivel 2 - Este Manual de la Calidad, que describe el Sistema de 

Gestión de la Calidad, perfila las autoridades, las interrelaciones, 

los deberes del personal responsable del desempeño dentro del 

sistema, los procedimientos y/o referencias de todas las actividades 

que conforman el Sistema de Gestión de la Calidad. 
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 Nivel 3 - Los procedimientos requeridos por la norma, los 

programas de auditorías internas y externas, acciones correctivas 

y preventivas, Revisión de la Dirección y los documentos 

identificados como necesarios para una eficaz planificación, 

operación y control de nuestros procesos. 

 

Nivel de Departamento 

 Nivel 4 - Instrucciones de trabajo. 

 Nivel 5 - Los registros de calidad requeridos por la norma y los 

registros necesarios a la organización para demostrar la 

conformidad con los requisitos y el manejo eficaz de nuestro 

Sistema de Gestión de la Calidad. 

 

4.2.2 Manual de la Calidad 

Este Manual de la Calidad ha sido preparado con el nivel más alto de 

atención a los detalles por la Dirección General y los directores de 

departamento. El manual describe con exactitud nuestro Sistema de 

Gestión de la Calidad.  

El alcance y las exclusiones aceptables del Sistema de Gestión de la 

Calidad se detallan en la sección uno de este manual. Cada sección del 

manual hace referencia a los procedimientos documentados del Sistema 

de Gestión de la Calidad relacionados con los requisitos delineados en esa 

sección.  

 

4.2.3 Control de Documentos Internos 

Todos los documentos de nuestro Sistema de Gestión de la Calidad son 

controlados de acuerdo con el Procedimiento de Control de Documentos 

Internos (CAL – 001.06). Este procedimiento define el proceso para: 

 Aprobar la idoneidad de los documentos antes de su emisión.  

 Revisar y actualizar según necesidad y reaprobar los documentos. 
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 Garantizar que se identifiquen los cambios y el estado actual de 

revisión de los documentos. 

 Asegurar que las versiones pertinentes de los documentos 

apropiados se encuentren disponibles en los puntos de uso. 

 Asegurar que los documentos permanezcan legibles y fácilmente 

identificables. 

 Garantizar que los documentos de origen externo sean 

identificados y que su distribución sea controlada. 

 Evitar el uso indebido de documentos obsoletos e identificarlos 

adecuadamente si se conservan con algún fin. 

 

4.2.4 Control de registros de calidad 

Los registros de calidad se conservan para demostrar la conformidad con 

los requisitos y el manejo eficaz del Sistema de Gestión de la Calidad. Los 

registros son conservados de acuerdo con el Procedimiento Control de los 

Registros de Calidad (CAL – 001.07).  

Este procedimiento establece las actividades necesarias para la 

identificación, el almacenamiento, la protección, la recuperación, el tiempo 

de retención y la disposición de los registros del Sistema de Gestión de 

Calidad. 
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Sección 5: Responsabilidad de la Dirección 

 

5.1 Responsabilidad de la Dirección  

 

La Dirección General ha estado activamente comprometida con la 

implementación del Sistema de Gestión de la Calidad y ha proporcionado 

la visión y la Dirección estratégica para el crecimiento de dicho sistema 

estableciendo los objetivos de calidad y la política de calidad.  

Para seguir ofreciendo el liderazgo y demostrar el compromiso con la 

mejora continua del Sistema de Gestión de la Calidad, la Dirección 

General: 

 Comunica a los empleados la importancia de satisfacer los 

requisitos del cliente y los requisitos de la ley. 

 Establece los objetivos de calidad en los niveles y en las funciones 

correspondientes dentro de la empresa. 

 Revisa la Política de Calidad para determinar la continua idoneidad 

durante las reuniones de Revisión de la Dirección. 

 Realiza reuniones trimestrales para evaluar la idoneidad del 

sistema, su adecuación y eficacia. 

 Identifica las oportunidades de mejora y los cambios necesarios. 

 Finalmente, garantiza la disponibilidad de recursos necesarios para 

la efectiva operación y el control de los procesos del Sistema de 

Gestión de la Calidad. 

 

5.2 Enfoque al cliente 

 

Para satisfacer los requisitos de los clientes y para superar sus 

expectativas, Emulsiones & Asfaltos SAC se esfuerza continuamente en 

identificar las necesidades presentes y futuras de ellos.  
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Nuestro proceso de comunicación garantiza que los requisitos de los 

clientes así como también aquellos de la ley sean determinados, 

comprendidos, convertidos en requerimientos internos y comunicados a 

las personas apropiadas de nuestra organización. 

 

5.3 Política de calidad 

 

La Dirección General estableció la Política de Calidad el 01 de Septiembre 

2014. 

La Política de Calidad es apropiada al propósito de la organización y 

expresa las metas y las aspiraciones que deben ser alcanzadas por la 

organización. Además, esta proporciona el alcance necesario para 

determinar objetivos específicos de calidad y ofrece el compromiso para 

el cumplimiento de los requisitos del Sistema de Gestión de la Calidad y 

la mejora continua de la eficiencia de nuestro sistema.  

La Política de Calidad ha sido comunicada a todos los empleados y está 

incluida en el proceso de orientación de los empleados nuevos y en la 

capacitación sobre el Sistema de Gestión de la Calidad. Está a la vista en 

lugares destacados en todas las instalaciones para mantener altos niveles 

dentro de nuestra organización. 

La Dirección General examina la Política de Calidad en cada una de las 

reuniones de Revisión de la Dirección para determinar la idoneidad 

continua. 

 

5.4 Planificación 

 

5.4.1 Objetivos de calidad 

Los objetivos de calidad son establecidos y aprobados por la Dirección 

General en los niveles y en las funciones correspondientes dentro de la 

empresa. Estos objetivos son específicos, mensurables y conformes a la 

política de calidad.  
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La Dirección General revisa cada objetivo de calidad contra metas de 

rendimiento y comunica el progreso a los empleados. 

Los Objetivos de la Calidad han sido documentados en el Procedimiento 

de Política de Calidad. 

Los objetivos de calidad se han establecido para cada división, 

departamento y equipo.  

 

a) Asegurar que los productos y servicios cumplen con la satisfacción 

exigida por nuestros clientes 

b) Profundizar en el conocimiento de las necesidades y expectativas 

de los clientes, estableciendo nuestros planes estrategias y 

objetivos en línea a las necesidades 

c) Asegurar el cumplimiento de los compromisos legales. 

d) Optimizar el funcionamiento de los procesos a través de la calidad 

y la eficiencia. 

e) Promover un entorno positivo de desarrollo, participación  y de 

formación con los empleados. 

f) Colaborar con cuantas organizaciones sean necesarias en áreas 

de mejorar los servicios prestados. 

 

5.4.2 Planificación del Sistema de Gestión de la Calidad  

El sistema de calidad ha sido planificado e implementado para satisfacer 

nuestros objetivos de calidad y los requisitos de la cláusula 4.1 de la norma 

ISO 9001. La planificación de calidad se manifiesta en la medida en que 

se planifican y se implementan cambios que afectan el sistema de calidad.  

El Representante de la Dirección es responsable de asegurar que el 

Sistema de Gestión de la Calidad ha sido implementado de manera eficaz 

y la Dirección General asegura que la integridad del sistema es mantenida 

cuando se planean e implementan cambios que afecten a la calidad. 
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5.5 Responsabilidad, autoridad y reglamento 

 

5.5.1 Responsabilidad y autoridad 

Se ha establecido un organigrama para mostrar la interrelación del personal 

en la organización. Las descripciones del puesto de trabajo definen las 

responsabilidades y autoridad de cada uno de los cargos en el organigrama.  

Las descripciones del puesto de trabajo y el organigrama son revisadas y 

aprobadas con respecto a su idoneidad por la Dirección General y los 

Directores de departamento. Estos documentos están disponibles en toda 

la organización para ayudar a los empleados a entender las 

responsabilidades y autoridad 

 

Organigrama de la Empresa de Emulsiones & Asfaltos SAC 

 

COORD. MAQ Y  EQPS

MANTENIMIENTO

GERENCIA TECNICA

SECRETARÍA GNRL.
ASESORÍA CONTAB. Y 

TRIBUTARIA

GERENCIA COMRC. Y VENTA

LICITACIONES

CAPACITACION

PRESUPUESTOS

VENTAS EE.

PROYECTOS EE.

RPTES. VTAS.EE. 

Transportes

Almacenes

GERENCIA ADM Y FNZAS

CONTABILIDAD

TESORERIA

LOGISTICA

Bancos

Caja

P. Prvdres

Compras.

Importaciones

PLANTA

PROYECTOS

LICITACIONES

PRESUPUESTOS

CNTRL. PRESUP.

EJECUC. OBRAS

GERENCIA  GENERAL

Costos

Crtl. Presp

Personal-
planillas
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5.5.2 Representante de la Dirección  

La Dirección General ha encargado a Alfredo Valcárcel de ser el 

representante de la Dirección de Emulsiones & Asfaltos SAC y como tal él 

tiene, además de otras competencias, la responsabilidad y la autoridad de: 

 Garantizar que todos los procesos necesarios para nuestro Sistema 

de Gestión de la Calidad son establecidos, implementados y 

mantenidos. 

 Informar sobre el desempeño y rendimiento del Sistema de Gestión 

de la Calidad y advertir sobre las mejoras que son necesarias. 

 Asegurar que existe un proceso adecuado para fomentar la 

conciencia de los requisitos del cliente en toda la organización. 

 Actuar como un enlace con partes externas, tales como clientes y/o 

auditores en asuntos relacionados con nuestro Sistema de Gestión 

de la Calidad.  

 

5.5.3 Reglamento Interno 

Nuestro proceso de reglamento interno de trabajo contiene los términos, 

condiciones y normas de trabajo para todos los empleados de Emulsiones 

& Asfaltos SAC, independientemente de la categoría o rango. Ha sido 

creado con la finalidad de proporcionar a todo el personal la información 

sobre sus derechos y deberes dentro del puesto de trabajo. 

El Reglamento Interno del Sistema de Gestión de la Calidad está controlado 

de acuerdo con el Procedimiento de Reglamento de la Organización (CAL 

– 001.01). 

 

5.6 Revisión de la Dirección  

5.6.1 Generalidades 

La Dirección General revisa el Sistema de Gestión de la Calidad 

trimestralmente durante las reuniones de Revisión de la Dirección. 
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La revisión evalúa la idoneidad del sistema, su adecuación y eficacia, e 

identifica las oportunidades de mejora y los cambios necesarios. Se 

conservan registros de cada reunión de revisión administrativa. 

 

5.6.2 Información para la revisión  

La evaluación del Sistema de Gestión de la Calidad se basa en la revisión 

de la información aportada para la Revisión de la Dirección. Entre otra 

información, se cuenta con: 

 Resultados de auditorías 

 Retroalimentación de los clientes  

 Desempeño del proceso y conformidad del producto  

 Datos de calidad en el ámbito de la empresa 

 Estado de las acciones preventivas y correctivas 

 Acciones de seguimiento de revisiones administrativas anteriores 

 Cambios proyectados que podrían afectar el Sistema de Gestión de 

la Calidad 

 Recomendaciones para la mejora 

 

5.6.3 Resultados de la revisión 

Los resultados de la Revisión de la Dirección se utilizan como objetivos para 

generar una mejora de la efectividad del Sistema de Gestión de la Calidad 

y una mejora del producto. 

Durante las reuniones de revisión, la Dirección General y los Directores 

identifican las acciones apropiadas que deben emprenderse para mejorar 

la eficacia del Sistema de Gestión de la Calidad y sus procesos, la mejora 

del producto en relación con los requisitos del cliente y la necesidades de 

recursos. 

Cualquier decisión que se tome durante la reunión, las acciones asignadas, 

quien es responsable y su fecha límite de realización se registran en las 

actas de Revisión de la Dirección. 
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Sección 6: Gestión de los Recursos 

 

6.1 Provisión de recursos 

 

La empresa ha implementado un Sistema de Gestión de la Calidad que 

cumple con la norma ISO 9000 2008. Esta implementación se logró con el 

compromiso de la Dirección y con los recursos suficientes para realizarla.  

Para mantener eficazmente el proceso y mejorarlo continuamente, la 

Dirección establece y proporciona los recursos necesarios.  

 

6.2 Recursos humanos 

 

6.2.1 Generalidades 

Para garantizar la competencia de nuestro personal, se han preparado 

descripciones del puesto de trabajo que identifican la calificación requerida 

para cada uno de los cargos que afectan la calidad del producto. 

Dentro de esta calificación se incluyen los requisitos de educación, 

habilidades y experiencia. Las calificaciones apropiadas, junto con la 

capacitación necesaria, proporcionan la capacidad requerida en cada 

cargo.  

Los registros son conservados de acuerdo con el Procedimiento Manual 

de Organizaciones y Funciones (CAL – 001.04).  

 

6.2.2 Competencia, toma de conciencia y formación  

La calificación se revisa durante la contratación, cuando un empleado 

cambia de cargo o cuando se modifican los requisitos para un cargo. 

Recursos Humanos mantiene registros de las calificaciones de los 

empleados.  

Si se encuentran discrepancias entre la calificación del empleado y los 

requisitos del puesto, se decide dar capacitación o se emprende otra 

acción para brindar al empleado la capacidad necesaria para su tarea. En 
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este último caso se evalúan los resultados para determinar si fueron 

eficaces. Todos los empleados reciben capacitación sobre la importancia 

y la trascendencia de sus actividades y sobre la manera en que 

contribuyen al logro de los objetivos de calidad. 

 

6.2.2 Sugerencia de Mejora por parte de los Colaboradores  

Cada colaborador podrá realizar sugerencias para mejorar el área según 

corresponda, se tendrá que describir el tipo de causa y el tipo de acción 

que se crea conveniente. Cada registro será conservado según el 

Procedimiento Hoja de Sugerencia (RRHH – 001.01).  

 

6.3 Ambiente de trabajo  

 

Se mantiene un ambiente de trabajo adecuado para lograr la conformidad 

del producto. Los requisitos se determinan durante la planificación de 

calidad y se documentan en el proyecto de calidad.  

El ambiente laboral se administra para que constantemente sea el 

adecuado. Se evalúan los datos del sistema de calidad para establecer si 

el ambiente laboral es suficiente para lograr la conformidad del producto o 

si es necesario emprender acciones correctivas o preventivas 

relacionadas con el ambiente laboral. 
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Sección 7: Realización del Producto 

 

7.1 Planificación de la realización del producto 

 

La planificación de calidad es requerida antes de que se implementen 

nuevos productos o procesos. La planificación de calidad puede 

presentarse como un proyecto de diseño o según el Procedimiento 

Planificación de la realización del producto (MRP). 

Durante esta planificación, la Dirección General y/o el personal designado 

identifican: 

 Los objetivos de calidad y los requisitos del producto 

 Los procesos, la documentación y los recursos necesarios 

 Los requisitos de verificación, validación, monitoreo, inspección y 

prueba 

 Los criterios para la aceptación del producto 

 

7.2 Procesos relacionados con el cliente 

 

7.2.1 Determinación de los requisitos relacionados con el producto 

Emulsiones & Asfaltos S.A.C. determina los requisitos del cliente antes de 

aceptar un pedido. Dentro de los requisitos del cliente se incluyen 

aquellos: 

 Exigidos por el cliente 

 Exigidos por las actividades de entrega y posteriores a la entrega 

 No establecidas por el cliente, pero necesarias para el uso 

específico o conocido y el uso proyectado 

 Los requisitos legales y reglamentarios relacionados con el 

producto 

 Los requisitos adicionales determinados por la Empresa 
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7.2.2 Revisión de los requisitos relacionados con el producto 

Emulsiones & Asfaltos SAC tiene un proceso definido para la revisión de 

los requisitos relacionados con el producto. La revisión se realiza antes de 

la aceptación del pedido. El proceso garantiza que: 

 Los requisitos del producto están definidos. 

 Se resuelven las discrepancias entre los requisitos del contrato o el 

pedido y los expresados con anterioridad. 

 La Empresa tiene la capacidad de satisfacer los requisitos 

definidos. 

 Se conservan registros que muestran los resultados de la revisión 

y cualquier acción que surja de la misma. 

 Cuando un cliente no suministra una instrucción documentada de 

los requisitos, estos se confirman antes de la aceptación. 

 Cuando los requisitos del producto cambian, la Empresa comunica 

dichos cambios al personal relevante y corrige los documentos 

correspondientes. 

 

7.3 Producción y Salida del Producto 

 

7.3.1 Control de la producción y Salida del Producto 

La Empresa planifica y lleva a cabo la producción bajo condiciones 

controladas de acuerdo con el procedimiento documentado (OP – 001.05) 

y además, lleva un registro de salida del producto a su destino final de 

acuerdo con el procedimiento documentado (OP – 001.06). 

Dentro de las condiciones controladas se incluyen, si corresponde: 

 La disponibilidad de información que describa las características de 

la producción. 

 El uso de equipo adecuado, según procedimiento de 

Reconocimiento de Equipo de Protección Personal (OP – 001.01). 

 La implementación de actividades sobre el reporte de salida del  

producto.  
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Sección 8: Medida, Análisis y Mejora 

8.1 Generalidades 

 

La organización tiene planes e implementa los procesos de monitoreo, 

medida, análisis y mejora, según corresponda: 

 Para demostrar la conformidad del producto 

 Para garantizar la conformidad del Sistema de Gestión de la 

Calidad 

 Para perfeccionar constantemente la efectividad del Sistema de 

Gestión de la Calidad 

Estos procesos son identificados en procedimientos documentados e 

incluyen la determinación de métodos aplicables, incluyendo técnicas 

estadísticas y qué tan extendido es su uso. 

 

8.2 Seguimiento y medición 

 

8.2.1 Satisfacción del cliente 

Como una de las medidas del desempeño del Sistema de Gestión de la 

Calidad, La Empresa supervisa la información relacionada con la 

percepción del cliente con respecto al grado en que la organización ha 

satisfecho sus requerimientos.  

 

8.2.2 Auditoría Interna 

La Empresa realiza auditorías internas a intervalos programados con el fin 

de establecer si el Sistema de Gestión de la Calidad: 

 Se ajusta a los acuerdos planeados, a los requisitos de esta Norma 

Internacional y a los requisitos del Sistema de Gestión de la Calidad 

establecido por la organización. 

 Está eficazmente implementado y mantenido 
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Se ha diseñado e implementado un programa de auditoría que identifica 

un programa de auditoría basado en la importancia de las áreas a ser 

auditadas, así como en los resultados de auditorías anteriores.  

Los criterios de auditoría, el alcance, la frecuencia, los métodos, las 

responsabilidades y los requisitos para planificar y realizar auditorías y 

para informar y conservar los resultados, están definidos y documentados 

en el Procedimiento Auditoría Interna (CAL – 001.05).  

El responsable de la gestión del área que está siendo auditada tiene el 

deber de asegurar que las acciones son emprendidas sin demoras 

indebidas, con el fin de eliminar las no conformidades detectadas y sus 

causas.  

Dentro de las actividades de seguimiento se incluye la verificación de las 

acciones tomadas y el informe de los resultados de la verificación. 

 

8.3 Control del producto no conforme 

 

La Empresa garantiza que el producto que no satisface los requisitos es 

identificado y controlado para evitar su entrega o uso no deseado.  

 

8.4 Análisis de los datos 

La Dirección General y/o los Directores de departamento determinan, 

recopilan y analizan los datos apropiados para evaluar el Sistema de 

Gestión de la Calidad con el fin de demostrar que dicho sistema sea 

adecuado y efectivo en el satisfacer los requisitos de la norma. 

La Dirección General y/o los Directores de departamento analizan la 

información con el fin de identificar oportunidades de mejora y asignar 

tareas y acciones preventivas y correctivas en la medida en que sean 

necesarias.  

El análisis de los datos proporciona información relacionada con: 

 La satisfacción del cliente. 

 La conformidad con los requisitos del producto. 
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8.5 Mejora 

8.5.1 Mejora continua 

La Empresa mejora continuamente la eficacia del Sistema de Gestión de la 

Calidad mediante el uso de la política de calidad, los objetivos de calidad, 

los resultados de auditoría, el análisis de los datos, las acciones correctivas 

y preventivas y la Revisión de la Dirección. 

 

8.5.2 Acción correctiva 

La Empresa emprende acciones correctivas para eliminar la causa de las 

no conformidades, con el fin de evitar la recurrencia. Las acciones 

correctivas son adecuadas a los efectos de las no conformidades halladas. 

Según el procedimiento (CAL - 001.08) define requisitos para: 

1. Revisar las no conformidades (incluyendo las quejas de clientes). 

2. Determinar las causas de las no conformidades. 

3. Evaluar la necesidad de acciones para garantizar que las no conformidades 

no se repitan. 

4. Determinar e implementar la acción necesaria. 

5. Registrar los resultados de la acción emprendida. 

6. Revisar la acción correctiva emprendida. 

 

8.5.3 Acción preventiva 

Cuando la empresa identifica las no conformidades potenciales, se 

determinan y se implementa una acción preventiva para eliminar las causas 

potenciales con el fin de evitar su ocurrencia. Las acciones preventivas son 

adecuadas a los efectos de los problemas potenciales. Un procedimiento 

documentado (CAL – 001.08) define requisitos para: 

1. Determinar las no conformidades potenciales y sus causas. 

2. Evaluar la necesidad de una acción para prevenir que se den no 

conformidades. 

3. Determinar e implementar la acción necesaria. 

4. Registrar los resultados de la acción emprendida. 
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Anexo 48 

Sistema de Información 

 

 

 

 Elaboración: los autores 

 

 

 

Fecha de Producción: _________________

N° CAMION
REPORTE DE 

SALIDA

1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25

TOTAL (m3)

REPORTE DE PRODUCCION DE ASFALTO EN CALIENTE CÓDIGO: OP - 001.05

TRANSPORTISTA DESTINO

ELABORADO POR: REVISADO POR:

JEFE DE PLANTAENCARGADO DE PLANTA

CANTIDAD (m3)
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Elaboración: los autores 

 

 

 

 

 

 

 

TRANSPORTISTA PLACA

DESTINO REPORTE N° -

SALIDA Fecha

Hora

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

CARACTERISTICAS Señalización
OPTIMAS DEL

CAMION Faros

DOCUMENTOS Vigencia del Brevete
NECESARIOS 
DEL CAMION Revisión Técnica

Vigencia del SOAT

COMENTARIO ADICIONAL

REPORTE DE SALIDA DE CAMIONES A OBRA
CÓDIGO:

OP - 001.06

ELABORADO POR: REVISADO POR:

PERSONAL DE SEGURIDAD JEFE DE PLANTA

Tarjeta de Propiedad

Permiso de Circulación

Intermitentes

Llantas
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Figura 92. Rotulado de los Pioners del Módulo de Operaciones 

Elaboración: los autores 

  

OP - 001.05

REPORTE DEL 
CONTROL DE 
PRODUCCIÓN

2016

OP - 001.06

REPORTE DE 
SALIDA DE 

CAMIONES A 
OBRA

2016
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Anexo 49 Requerimiento de Material MRP 

 

Se aplicaron técnicas de MRP por niveles según la necesidad del cliente, en el cual, se realizaron cuadros dependiendo de 

cuanto asfalto en caliente solicitó el cliente. Es así que se realizó el cálculo dependiendo el material a usar y tomando en 

cuenta cuanto demora en llegar cada material utilizado. 

 

Tabla 146 Necesidades del Asfalto en Caliente 

 

 

Elaboración: los autores 

 

 

 

 

Tamaño Tiempo dia Disp Stock de Codigo Codigo

de Lote Suministro Stock Seguridad nivel 22 23 24 25 26 27 28 29 30

L Necesid. 180 180 180 180 180 180 0
o Brutas

t 0 Disp 0 0 0 0 0 0 0 0 0

e Repos

0 0 0 0 Necesid.
Netas 0 0 180 180 180 180 180 180 0

L Recepcion 
o Pedid. Planif. 0 0 180 180 180 180 180 180 0

t Lanzamiento
e Pedid. Planif. 180 180 180 180 180 180 0

Periodos Diarios

Calculo de las necesidades de Asfalto en caliente (Nivel 0)
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Tabla 147 Necesidades del Agregado 

 

Elaboración: los autores 

 

Tabla 148 Necesidades del PEN 

 

Elaboración: los autores 

Tamaño Tiempo dia Disp Stock de Codigo Codigo

de Lote Suministro Stock Seguridad nivel 22 23 24 25 26 27 28 29 30

L Necesid. 18,900 18,900 18,900 18,900 18,900 18,900 0
o Brutas

t 0 Disp 0 0 0 0 0 0 0 0 0

e Repos
0 0 0 1 Necesid.

Netas 0 0 18,900 18,900 18,900 18,900 18,900 18,900 0

L Recepcion 
o Pedid. Planif. 0 0 18,900 18,900 18,900 18,900 18,900 18,900 0

t Lanzamiento
e Pedid. Planif. 18,900 18,900 18,900 18,900 18,900 18,900 0

Calculo de las necesidades de Agregado (Nivel 1)

Periodos Diarios

Tamaño Tiempo dia Disp Stock de Codigo Codigo

de Lote Suministro Stock Seguridad nivel 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

L Necesid. 5,310 5,310 5,310 5,310 5,310 5,310 0
o Brutas

t 2,400 Disp 2,400 2,400 2,400 2,400 400 400 400 400 400 400

e Repos 1,600

3 2,400 400 1 Necesid.
Netas 3,310 5,310 3,710 5,310 5,310 5,310 0

L Recepcion 
o Pedid. Planif. 3,310 5,310 3,710 5,310 5,310 5,310 0

t Lanzamiento
e Pedid. Planif. 3,310 5,310 3,710 5,310 5,310 5,310 0 0 0 0

Periodos Diarios

Calculo de las necesidades de PEN (Nivel 1)
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Tabla 149 Necesidades del Petróleo 

 

Elaboración: los autores 

 

 

 

 

 

 

Tamaño Tiempo dia Disp Stock de Codigo Codigo

de Lote Suministro Stock Seguridad nivel 22 23 24 25 26 27 28 29 30

L Necesid. 90 90 90 90 90 90 0
o Brutas

t 350 Disp 350 350 260 170 80 80 80 80

e Repos
1 350 80 1 Necesid.

Netas -180 -90 0 90 90 90 0

L Recepcion 
o Pedid. Planif. 0 0 0 90 90 90 0

t Lanzamiento
e Pedid. Planif. 0 0 0 90 90 90 0 0

Calculo de las necesidades de Petroleo

Periodos Diarios
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Anexo 50 

ROI de Capacitación de los Jefes 

 

Tabla 150 ROI de Capacitación de los Jefes 

 

Elaboración: los autores 

 

Figura 93  Evaluación de Capacitación del Jefe Cesar Medina 

Elaboración: los autores 

D atos  del R O I de C apac itac ión
E nrique 

E s pichan

C es ar 

Medina
COSTO COLABORADOR 2500.0 2500.0

PUNTO APORTADO 24.5 19.0

VALOR DEL PUNTO APORTADO 102.0 131.6

COSTO DE CAPACITACION 750.0 750.0

PUNTO INCREMENTADO 13.5 18.0

INGRESO MARGINAL 1377.6 2368.4

UTILIDAD BRUTA MARGINAL 627.6 1618.4

ROI INDIVIDUAL 83.7% 215.8%

PERIODO RECUPERACION - INDIVIDUAL 16.3 9.5

ROI DEL NIVEL 149.7% 149.7%

PERIODO RECUPERACION - NIVEL 12.9 12.9

ROI DE LA ORGANIZACIÓN 89.4% 89.4%

PERIODO RECUPERACION - ORGANIZACIÓN 17.4 17.4
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Anexo 51  

ROI de Capacitación del Coordinador  

 

Tabla 151 ROI de Capacitación del Coordinador 

 

Elaboración: los autores 

 

 

Figura 94   Evaluación de Capacitación del Coordinador Josue Carrillo 

Elaboración: los autores 

 

D atos  del R O I de C apac itac ión
J os ue 

C arrillo
COSTO COLABORADOR 1800.0

PUNTO APORTADO 16.5

VALOR DEL PUNTO APORTADO 109.1

COSTO DE CAPACITACION 850.0

PUNTO INCREMENTADO 16.0

INGRESO MARGINAL 1745.5

UTILIDAD BRUTA MARGINAL 895.5

ROI INDIVIDUAL 105.3%

PERIODO RECUPERACION - INDIVIDUAL 14.6

ROI DEL NIVEL 105.3%

PERIODO RECUPERACION - NIVEL 14.6

ROI DE LA ORGANIZACIÓN 89.4%

PERIODO RECUPERACION - ORGANIZACIÓN 17.4
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Anexo 52  

ROI de Capacitación del Encargado de Planta 

 

Tabla 152 ROI de Capacitación del Encargado de Planta 

 

Elaboración: los autores 

 

 

Figura 95   Evaluación de Capacitación del Encargado Héctor Olmedo 

Elaboración: los autores 

 

D atos  del R O I de C apac itac ión
Hector 

O lmedo
COSTO COLABORADOR 1500.0

PUNTO APORTADO 24.0

VALOR DEL PUNTO APORTADO 62.5

COSTO DE CAPACITACION 750.0

PUNTO INCREMENTADO 14.0

INGRESO MARGINAL 875.0

UTILIDAD BRUTA MARGINAL 125.0

ROI INDIVIDUAL 16.7%

PERIODO RECUPERACION - INDIVIDUAL 25.7

ROI DEL NIVEL 16.7%

PERIODO RECUPERACION - NIVEL 25.7

ROI DE LA ORGANIZACIÓN 89.4%

PERIODO RECUPERACION - ORGANIZACIÓN 17.4
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Anexo 53  

Índice de Confiabilidad de la Cadena de Valor 

 

 

Figura 96   Índice de Confiabilidad – Actividades de Apoyo 
Elaboración: los autores 

 

 

 

Figura 97   Índice de Confiabilidad – Actividades Primarias 
Elaboración: los autores 

 

 

 

 

 



   

374 
 

Anexo 54  

Hoja de Sugerencias 

 

 

Elaboración: los autores 
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Anexo 55 

Presentación de la Capacitación de las 5’S 
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Elaboración: los autores 


