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RESUMEN 

La presente tesis tiene como objetivo aumentar la productividad en la línea de 

producción de zapatillas deportivas de la empresa “Industria de calzados Verco y 

artículos deportivos S.R.L.”.  Para ello, se utilizó la metodología de mejora continua 

PHVA. El trabajo de investigación se inicia con el análisis del contexto interno y externo 

de la empresa. se utilizaron herramientas como el mapa de procesos, cinco fuerzas de 

Porter, análisis PESTE.  Con el diagrama de Ishikawa y el árbol de problemas se 

identificó el problema de la empresa, mediante el árbol de objetivos se determinaron el 

objetivo general y los específicos. Se realizó el diagnóstico de línea base en las áreas 

de los problemas. Se elaboraron los planes de acción de planear. En la etapa hacer se 

ejecutaron las activades planeadas, luego en la etapa verificar se compararon los 

resultados obtenidos con los planteados. Al final se ejecutó la etapa actuar, de acuerdo 

con las medidas de estandarización, preventivas y correctivas según los resultados 

obtenidos en la etapa anterior. 

Palabras claves: Productividad, Planeamiento Estratégico, Ciclo de Deming, 

Indicadores. 
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ABSTRACT 

The objective of this thesis is to increase productivity in the production line of 

sport shoes of the company “Industria de calzados Verco y Articulos deportivos S.R.L.”. 

For this purpose, the PHVA continuous improvement methodology was used. The 

research work begins with the analysis of the internal and external context of the 

company. Tools such as the process map. Porter’s five forces, PESTE analysis were 

used. The Ishikawa diagram, and the problem tree were used to determine the general 

and specific objectives. A baseline diagnosis was made in the problem areas. The 

action plans were prepared. In the do stage, the planned activities were executed, then 

in the verify stage, the results obtained were compared with those planned. Finally, the 

act stage executed, in accordance with the standardization, preventive and corrective 

measures according to the results obtained in the previous stage.  

Keywords: Productivity, Strategic Planning, Deming Cycle, Indicators. 
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INTRODUCCIÓN 

La demanda de calzados deportivos en nuestro país es creciente, 

influenciado por el incremento poblacional como también al fomento del hábito 

del deporte competitivo que últimamente está siendo incentivado por eventos 

deportivos como lo es la copa mundial del futbol, entre otros. 

Es así que al crecer la demanda también crece la competitividad de las 

empresas nacionales y extranjeras que buscan posicionarse en el mercado 

nacional de zapatillas deportivas, es aquí donde urge que las empresas utilicen 

provechosamente sus recursos para obtener mejores resultados en cuando a 

capacidad productiva, reducción de mermas, reducción de tiempos perdidos, 

entre otros.  Esta necesidad nos lleva a poder ejecutar actividades de mejora 

que permitan alcanzar todo lo anteriormente señalado, identificado esto, en el 

presente trabajo de tesis se ejecuta un proyecto de mejora de productividad 

donde se usa el ciclo de mejora continua como metodología para alcanzar los 

resultados previstos. 
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CAPÍTULO I 

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA 

1.1 Definición del problema 

      1.1.1 Descripción de la empresa  

     La empresa “Industria de calzados Verco y Artículos deportivos S.R.L.” es 

una empresa de capitales peruanos que fabrica zapatillas deportivas para hombres, 

cuenta con 22 años de experiencia en la industria de manufactura dentro del rubro 

Calzados deportivos, para el mes de Julio del 2019 la producción de la empresa 

ascendió a 10869 pares de zapatilla. En la actualidad es reconocida entre una de 

las más grandes marcas deportivas en el Perú. 

Tabla 1. Información legal de la empresa                                                                                             

Información legal 

Nombre Jurídico Industria de Calzados y Artículos Deportivos Verco S.R.L. 
Nombre Comercial Verco 
R.U.C. 20459141350 
Dirección Urb. Canto Rey, Jirón Los Pacaes 965 
Distrito San Juan de Lurigancho 
Ciudad Lima 
Año de fundación 1997 
Elaboración: los autores 

 

 

 

 

 

Figura 1. Logotipo de Industria de Calzados y Artículos Deportivos Verco S.R.L. 
Tomado de industria del calzado Verco (2019)  
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Figura 2. Modelos de zapatillas mas vendidos en la historia de Verco 
Tomado de Industria del calzado Verco (2019) 
 
               Además de la fabricación de zapatillas, Verco ingresará en los siguientes 

años en la industria de confección de ropa y artículos deportivos, en la actualidad 

Verco tiene empresas socias que fabrican la ropa deportiva que se vende en el 

mercado. Actualmente Verco auspicia a equipos de futbol de la Liga1 en el Perú y a 

deportistas del medio local.  

 

 

 

 

 

Figura3. Equipo de Futbol Cantolao perteneciente a la Liga 1 del futbol peruano. 
Tomado de Cantolao.pe (2019) 
( www.cantolaoperu.org) 
 
 
      1.1.2 Análisis del entorno 

          1.1.2.1 Análisis del macroentorno. 

               Se realizó el análisis del macroentorno de la empresa Verco para 

ello se usó la herramienta PESTE (ver detalle en el Apéndice X). 

 

http://www.cantolaoperu.org/?fbclid=IwAR1lTvrICFQRplyfe933NpkA4lKvCHfe_7pdpFrktfpSyDKNl7AMPQ4OQM0
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Tabla 2. Análisis PESTE – Factor político 

Factor Variable Análisis 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Político 

Bajas barreras arancelarias Las bajas barreras arancelarias es un 
riesgo ya que los consumidores podrían 
optar por comprar productos importados y 
no nacionales 
 

Medidas antidumping La falta de normas y control para el 
cumplimiento de las medidas antidumping 
representa un riesgo para Verco, ya que 
sus productos podrían ser reemplazados 
con calzados chinos. 
 

Impulso del gobierno a la 
descentralización del deporte 

 

Es una oportunidad para la empresa Verco 
porque su demanda podría crecer a través 
de uso más frecuente del calzado deportivo 

 
Aprueban decreto de urgencia 
para Suspensión perfecta de 
labores ante estado de 
emergencia nacional producto del 
Covid 19. 

Esto representa una fortaleza para Verco, 
debido a que Verco se acogió a esta 
suspensión y por ende no paga salarios a 
los trabajadores, de esa manera 
salvaguarda su capital de trabajo para 
cuando reinicia sus actividades. 
 

Reinicio de actividades textiles y 
confecciones con previo 
cumplimiento de protocolos de bio 
seguridad frente al Covid 19. 

Esto representa una oportunidad para el 
reinicio de actividades de Verco, 
adaptándose a las exigencias de bio 
seguridad y ejecutando protocolos de bio 
seguridad Verco puede empezar a trabajar. 

Elaboración: los autores 

Tabla 3. Análisis PESTE – Factor económico 

Factor Variable Análisis 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Económico 

Incremento del PBI Es una oportunidad para Verco porque se 
podría esperar que el gasto de consumo de 
las familias tenga tendencia creciente 

Crecimiento del mercado de 
calzado 

 

Es una oportunidad para Verco ya que se 
da la posibilidad que aumente sus ventas. 

 
Exportación a EE. UU. 

 

Es una oportunidad para Verco para 
exportar en grandes cantidades, de este 
modo internacionalizarse e incrementar su 
demanda. 

Programa Reactiva Perú oferta 
créditos a bajo interés para 
empresas afectadas por la 
parálisis nacional producto de 
Covid 19 puedan tener capital de 
trabajo. 

Para Verco esta variable representa una 
oportunidad de tener dinero a baja tasa de 
interés para poder invertirlo en capital de 
trabajo. 

El 42% de la población peruana 
no perciben ingresos producto del 
desempleo causado por estado de 
emergencia sanitario para frenar 
la transmisión de Covid 19. 

Para Verco, esto representa un riesgo de 
tener stock de zapatillas sin vender 
producto de que los clientes tienen falta de 
liquidez y solo prioricen compras de bienes 
esenciales. 

Elaboración: los autores 
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Tabla 4. Análisis PESTE – Factor social 

Factor Variable Análisis 

 
 
 

  
 
 
 
 

 
Social 

Tendencia a vivir saludablemente 
mediante ejercicios 

Esta variable representa una oportunidad 
para Verco debido a que su mercado 
potencial está a un ritmo creciente. 
 

Influencia de las empresas 
deportivas en la sociedad 

Esta variable representa una oportunidad 
para Verco debido a que las empresas 
deportivas tienen potencial para fidelizar 
clientes. 
 

Tendencia al uso de zapatillas 
multifuncionales 

 

Esta variable representa una oportunidad 
para Verco debido a que dentro de la 
familia de las zapatillas el modelo Training 
(o Multifuncional) es el más demandado. 
 

Perfil de consumidores cambiara 
en una era post-Covid 19, siendo 
una nueva característica la 
eficiencia económica en la 
compra. 

Para Verco esto representa una 
oportunidad de crecimiento de ventas, 
debido a que zapatillas que fabrica son de 
alta duración y tienen un bajo costo relativo 
a zapatillas importadas. 

Elaboración: los autores 

Tabla 5. Análisis PESTE – Factor tecnológico 

Factor Variable Análisis 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

Tecnológico 

E-business (comercio electrónico). 
 

Esta variable representa una oportunidad 
para Verco debido a que el uso E-bussines 
como nuevo canal de venta puede ayudar a 
incrementar las ventas. 
 

Confianza de compras por internet 

 

Esta variable representa una oportunidad 
para Verco debido a que refleja una 
confianza de realizar compras vía internet. 
 

Nuevos materiales en capellada 
aportan resistencia a la 
abrasibidad y diseños 
innovadores 

 

Esta variable representa un riesgo para 
Verco debido a que es un material muy 
estético y flexible de colores que en la 
actualidad no utiliza, pero otras empresas 
internacionales como Nike están utilizando. 
 

El teletrabajo una forma de 
trabajar productivamente hace 
frente a la propagación de Covid 
19. 

Para Verco representa una oportunidad 
para que las áreas de Marketing, 
Contabilidad y Finanzas puedan realizar su 
trabajo remotamente y a la vez reduciendo 
gastos de agua y luz en la empresa. 

Elaboración: los autores 
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Tabla 6. Análisis PESTE – Factor ecológico 

Factor Variable Análisis 

 
 
 
 
 
 

Ecológico 

Uso de materiales que no 
contaminan 

 

Esta variable representa un riesgo porque 
los consumidores peruanos pueden optar 
por comprar productos que contribuyen a 
un desarrollo sostenible. 

 
La utilización del caucho sintético 
en la suela aporta devolución de 
la energía y durabilidad. 

 

Esta variable representa un riesgo para 
Verco debido a que en la actualidad no 
utiliza este tipo de material para la suela. 

Impacto ambiental negativo de 
efluentes producidos por 
empresas de curtiembres 

 

Esta variable representa un riesgo para 
Verco debido a que los residuos de la 
empresa de curtiembre (proveedores de 
cuero) producen indirectamente efluentes 
que contaminan los ríos y los subsuelos de 
donde se descargan. 

Elaboración: los autores 

          1.1.2.2 Análisis del microentorno. 

              Se realizó el análisis del microentorno de la empresa Verco para ello 

se usó la matriz de Porter (ver Apéndice Y). 

Tabla 7. Matriz de Porter – Rivalidad entre competidores 

Elaboración: los autores 

 

 

Fuerza Variable Análisis Puntaje Conclusión 
 
 
 
 
 

Rivalidad 
entre 

competidores 
 

Competidores 
diversos 

 

La cantidad de competidores es 
grande, el mercado peruano 
alberga marcas nacionales y 

marcas extranjeras mundialmente 
conocidas. 

 

1  
 
 
 
 
 

Alto Falta de 
diferenciación o 

costes cambiantes 
 

Los modelos de zapatillas de las 
marcas nacionales utilizan 

similares materiales y mismos 
colores. 

1 

Crecimiento en el 
sector industrial 

 

Existe crecimiento de la demanda 
ocasionado por la tendencia a vivir 

saludablemente 
. 

0 

Análisis de las 4 P 
del Marketing 

El precio, plaza (), promoción de 
los productos competidores son 
similares a Verco ello influye en 

una alta rivalidad entre 
competidores. 

1 
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Tabla 8. Matriz de Porter – Poder de negociación de los clientes 

Fuerza Variable Análisis Puntaje Conclusión 
 
 
 
 
 
Poder de 
negociación 
de los 
clientes 

 

Se enfrenta costes 
bajos por cambiar de 

proveedor 

 

En marcas nacionales al no existir 
diferenciación de modelos de 

zapatillas, el cliente puede cambiar 
fácilmente de proveedor, sin perder 

clientes. 
 

1 
 

 
 
 
 
 
 

Alto 
 
 

Disponibilidad de 
sustitutos de la 

industria 

 

La publicidad de zapatillas training 
está bien difundida en páginas 
web, desde YouTube, redes 

sociales hasta Periódicos 
electrónicos. 

1 

El Comprador Tiene 
Información Total 

 

La información de precios, 
modelos, colores disponibles, 
comentarios, entre otros son 

ampliamente difundidos en internet. 

1 

Elaboración: los autores 

Tabla 9. Matriz de Porter – Poder de negociación del proveedor 

Fuerza Variable Análisis Puntaje Conclusión 
 
 
 
 
 
Poder de 
negociación 
del 
proveedor 

 

Variedad de 
proveedores de 

Cuero 

 

Existe gran cantidad de empresas 
que realizan la curtiembre de 

cuero, especialmente en Trujillo y 
Arequipa 

0  
 
 
 
 
 

Bajo 

Disponibilidad de 
sustitutos para 
suministros del 

proveedor 
 

Respecto al caucho natural, los 
proveedores son extranjeros lo cual 

permite que ellos controlen el 
precio, debido a la importación 

Verco es susceptible a cambios de 
tipo de cambio del dólar. 

 

1 

Personal que realiza 
servicio al destajo 
tiene la posibilidad 

de irse ante un mejor 
pago. 

El volumen de compra de mantas 
de cuero es alto (650 pares de 

zapatillas diarias), ello influye a que 
está considerado un cliente estrella 

en la industria 

0 

Elaboración: los autores 

Tabla 10. Matriz de Porter – Amenaza de productos sustitutos 

Fuerza Variable Análisis Puntaje Conclusión 
 
 
 
 

Amenaza de 
productos 
sustitutos 

Grado en que 
satisface la misma 

necesidad 
 

Los productos sustitutos 
considerados no satisfacen las 
mismas necesidades, varían en 

termino de uso. 
 

0 Baja 

Precio del producto 
sustituto 

 

Verco tiene precios más bajos, 
ofrece al cliente precios accesibles. 

 

0 

Disponibilidad de 
sustitutos al alcance 

del cliente 
 

La disponibilidad del sustituto está 
al alcance del cliente. 

1 

Elaboración: los autores 



7 
 

 
 

Tabla 11. Matriz de Porter – Amenaza de nuevos competidores 

Fuerza Variable Análisis Puntaje Conclusión 
 
 
 
 
 

Amenaza de 
nuevos 

competidores 
 

Nivel de informalidad 
 

No existe desarrollo sostenible en 
la industria del calzado, nuevas 

empresas tienen el riego de 
pérdidas económicas. 

0  
 
 
 
 
 
 

Alto 

Diferenciación del 
producto ofrecido en 

el mercado actual 
 

No existe alto grado de 
diferenciación en los productos 

ofrecidos. 

1 

Acceso a canales de 
distribución 

 

Existe alto número de canales de 
distribución para la industria del 
calzado además es el producto 

más comprado vía online. 

1 

Elaboración: los autores 

      1.1.3 Diagnóstico del problema 

          1.1.3.1 Lluvia de ideas 

Tabla 12. Lluvia de ideas de los problemas de la empresa 

N° Problemas identificados 

1 Inexistencia de plan de mantenimiento 
2 Inexistencia de mantenimiento autónomo 
3 Bajo clima laboral 
4 Inadecuadas condiciones de trabajo 
5 Inexistente planificación estratégica 
6 Inexistencia de mantenimiento correctivo programado 
7 Inexistencia de control estadístico de la calidad 
8 Inexistencia de un sistema de indicadores 
9 Inadecuada planificación de la producción 
10 Inexistencia de G.T.H. 
11 Falta de incentivo al personal 
12 Inadecuada distribución de planta 
13 Inexistencia de caracterización de procesos 
14 Roles de trabajo no definidos 
15 Inexistencia de M.O.F. y MAPRO 
16 Inadecuado control de la producción 
17 Inutilización de indicadores de productividad 
18 Inadecuado sistema de pronósticos 
19 Inadecuada orden y limpieza 
20 Inexistencia de mapa de procesos 
21 Inexistencia de herramientas de calidad 
22 Inexistencia de aseguramiento de la calidad 
23 Control empírico de la calidad 
24 Inexistencia de políticas y objetivos de calidad 
25 Falta de conocimiento de la misión y visión 

Elaboración: los autores 
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          1.1.3.2 Afinidad de problemas. 

               Identificado los problemas se les agrupó utilizando el patrón de 

características en común, ello se realizó utilizando el diagrama de afinidad, de esta 

manera teniendo como resultado problemas agrupados en inadecuada gestión 

estratégica, inadecuada gestión de la calidad, inadecuada gestión de operaciones, 

inadecuada gestión de recursos humanos e inadecuada gestión por procesos. 

Tabla 13. Afinidad de problemas 

Tipo Problemas Identificados 

Inadecuada gestión estratégica 

Falta de conocimiento de la misión y visión 

Inexistente planificación estratégica 

Inadecuada gestión de la calidad 

Inexistencia de un sistema de indicadores 

Inexistencia de herramientas de calidad 

Control empírico de la calidad 

Inexistencia de control estadístico de la calidad 

Inexistencia de aseguramiento de la calidad 

Inexistencia de políticas y objetivos de calidad 

Inadecuada gestión de 
operaciones 

Inadecuada planificación de la producción 

Inadecuado sistema de pronósticos 

Inadecuado control de la producción 

Inutilización de indicadores de productividad 

Inexistencia de plan de mantenimiento 

Inexistencia de mantenimiento autónomo 

Inexistencia de mantenimiento correctivo programado 

Inadecuada orden y limpieza 

Inadecuada gestión de recursos 
humanos 

Inadecuadas condiciones de trabajo 

Inadecuada distribución de planta 

Bajo clima laboral 

Inexistencia de G.T.H 

Falta de incentivo al personal 

Roles de trabajo no definidos 

Inexistencia de M.O.F. y MAPRO 

Inadecuada gestión por procesos 

Inexistencia de caracterización de procesos 

Inexistencia de mapa de procesos 
Elaboración: los autores 
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          1.1.3.3 Matrices 5W-1H 

               Para conocer a mayor detalle cada problema identificado, a 

continuación, se presentan las matrices 5W-1H donde por cada problema se detalla 

los puestos involucrados, cuando y donde surge el problema, por ultima surge el 

problema y como el problema influye en la empresa. 

 

Figura 4. Matriz 5W-1H de los problemas de la inadecuada Gestión Estratégica 
Elaboración: los autores 
 

Figura 5. Matriz 5W-1H de los problemas de la inadecuada Gestión de Calidad 
Elaboración: los autores 
 

N° ¿Qué problema se tiene? ¿Quién tiene el problema? ¿Cuándo surge el problema? ¿Dónde surge el problema? ¿Por qué surge el problema? ¿Cómo influye el problema en la empresa?

1
Falta de conocimiento de la 

misión y visión
Trabajadores de procesos productivos

Cuando se les consulta a los 

trabajadores sobre  las aspiraciones de 

la empresa y como ellos aportan a 

cumplirlas.

Procesos productivos

No se expuso la misión y visión de la 

empresa durante la inducción ni tampoco 

se hace publicidad sobre ello.

1. Los trabajadores al desconocer la misión y visión de la 

empresa donde trabajan no se sienten identificados con la 

empresa y por lo tanto su desempeño se ve ligeramente 

mermado.

2
Inexistente planificación 

estratégica
Todos los trabajadores en la empresa

Cuando se empiezan a plasmar 

actividades que no tienen un claro 

objetivos en el futuro.

Toda la empresa

No se le da importancia a la planificacion 

estrategia pues desconocen las grandes 

mejoras que puede tener.

1. Al no tener una planificación estratégica la empresa deja de 

pensar en el futuro y por lo tanto no ejecutan actividades 

actuales que pueden ayudar a que la empresa crezca.

Industria de calzados Verco y articulos deportivos S.R.L.
MATRIZ 5W-1H // Inadecuada Gestión estratégica

N° ¿Qué problema se tiene? ¿Quién tiene el problema? ¿Cuándo surge el problema? ¿Dónde surge el problema? ¿Por qué surge el problema? ¿Cómo influye el problema en la empresa?

1
Inexistencia de un sistema de 

indicadores
Jefes de área y gerente general

Cuando se quiere medir el desempeño 

de los trabajadores y de los procesos en 

conjunto

En todos las áreas de la empresa
No se tiene definido indicadores, ni sus 

componentes de medición..

1. Al no poder medir el desempeño de unapersona o de un 

proceso no se puede mejorar las actividades que el realiza.

2
Inexistencia de herramientas de 

calidad
Jefes de área y gerente general

Cuando se quiere encontrar la solucion a 

ciertos problemas que surgen en las 

áreas

Cuando se quiere mejorar el producto.

En todos las áreas de la empresa
No se tiene conocimiento de la existencia 

de herramientas de calidad

1. Al desconocer de herramientas de calidad no se puede 

solucionar problemas de manera oportuna.

2. No se puede mejorar el producto pues no se utilizan 

herramientas de calidad de clase mundial.

3 Control empírico de la calidad
Jefe de produccion y supervisores  de 

procesos productivos

Cuando se presenta una falla de 

producto.
Procesos productivos

Se desconoce de metodos de control de 

calidad utilizados en la industria mundial.

1. No se puede mejorar el proceso prroductivo pues no se 

utilizan herramientas de calidad de clase mundial.

4
Inexistencia de control 

estadístico de la calidad

Jefe de produccion y supervisores  de 

procesos productivos

Cuando se quiere revisar el historico de 

fallas.

Cuando se quiere corroborar que las 

fallas se encuentren dentro del rango 

normal.

Procesos productivos

Se desconoce de graficos de control y 

herramientas de control estadistico de la 

calidad.

1. No se puede conocer si la cantidad productos fallidos en un 

cierto periodo se encuentran dentro del limite normal de fallas.

5
Inexistencia de aseguramiento 

de la calidad

Supervisores de procesos productivos 

y operarios.
Cuando surge un producto defectuoso Procesos productivos

Se tienen pocas herramientas para asegurar 

la calidad

1. Hay mayor probabilidad que el trabajador cometa acciones 

que dañen al producto en proceso.

6
Inexistencia de políticas y 

objetivos de calidad

Jefe de produccion y supervisores  de 

procesos productivos

Cuando existe una alta tasa de 

productos defectuosos.
Procesos productivos

No se tiene definido las politicas ni los 

objetivos de calidad.

1. Los trabajadores al desconocer las politacas y objetivos de 

calidad descuidan la calidad como ventaja competitiva ante los 

competidores en el mercado

MATRIZ 5W-1H // Inadecuada gestion de calidad

Industria de calzados Verco y articulos deportivos S.R.L.
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Figura 6. Matriz 5W-1H de los problemas de la inadecuada Gestión de Operaciones 
Elaboración: los autores

N° ¿Qué problema se tiene? ¿Quién tiene el problema? ¿Cuándo surge el problema? ¿Dónde surge el problema? ¿Por qué surge el problema? ¿Cómo influye el problema en la empresa?

1
Inadecuada planificación de la 

producción
Jefe de producción. 

Durante la actividad de pronosticae los 

recursos que se utilizaran para producir 

una cierto nivel de producción.

Procesos productivos

No se tiene claramente cuantificado cuanto 

de cada recurso se requiere para producir 

un par de zapatillas.

1. No se tiene claramente definido la cantidad de recursos que 

la empresa tiene que aprovicionar.

2
Inadecuado sistema de 

pronósticos
Jefe de producción. 

Durante la actividad de pronosticar la 

produccion del mes.
Procesos productivos

No se tiene definido un metodo eficiente de 

pronostico de la producción

1. Influye economicamente pues en ocaciones se produce 

mucho mas de la demandado, de esa manera teniendi dinero 

estancado. 

2. Tambien en muchas ocaciones la demanda de productos es 

mucho mayor que nos quedamos sin stock.

3
Inadecuado control de la 

producción
Jefe de producción. 

Cuando existe inventario de productos 

en proceso
Procesos productivos

No se tiene un control de productos en 

proceso.

1. Altos costos de producción pues se tiene inventario de 

productos en proceso.

4
Inutilización de indicadores de 

productividad
Jefe de producción. 

Cuando se quiere medir la productividad 

de la empresa y comparla con otros 

periodos

En todas las área y sobre todo en el 

proceso productivo.

El jefe de producción no tiene claro los 

componentes para determinar la 

productividad.

1. Influye mucho pues al no tener indicadores de productividad 

no se tiene una medida de conocer el desempeño en la 

utilizacion de los recursos.

5
Inexistencia de plan de 

mantenimiento
Jefe de producción. 

Cuando las maquinas fallan 

intempestivamente
Procesos productivos

No se tiene personal especializado en la 

ejecucion de esta actividad

1. Influye mucho pues las maquinas pueden fallar 

intempestivamente ocacionando altos costos de reparacion y el 

no cumplimiento de niveles de produccion.

6
Inexistencia de mantenimiento 

autónomo

Jefe de producción y trabajadores de 

procesos productivos.

Cuando las maquinas fallan 

intempestivamente
Procesos productivos

No se capacita a los trabajadores en 

mantenimiento rutinario a sus maquinas

1. Influye pues la maquina al fallar impide que el trabajador siga 

realizado sus actividades y por lo tanto se crea un cuello de 

botella en esa actividad.

7
Inexistencia de mantenimiento 

correctivo programado

Jefe de producción y trabajadores de 

procesos productivos.

Cuando las maquinas fallan 

intempestivamente
Procesos productivos

Por que no se tiene tienen respuestos  y 

herramientas requeridas para poder 

reparar las maquinas.

1. Influye pues la maquina al fallar impide que el trabajador siga 

realizado sus actividades y por lo tanto se crea un cuello de 

botella en esa actividad.

8 Inadecuada orden y limpieza
Jefe de producción y trabajadores de 

procesos productivos.

Cuando el trabajador no alcanza sus 

metas diarias

Cuando ocurre un insidente de trabajo.

Procesos productivos

No se tiene como cultura organizacional el 

orden y limpieza. 

1. Un puesto desordenado y falto de limpieza ocaciona un 

estrés visual y mental que a su vez influye que el trabajador se 

sienta desmotivado y suceptible a accidentes.

Industria de calzados Verco y articulos deportivos S.R.L.
MATRIZ 5W-1H // Inadecuada gestion de operaciones
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          1.1.3.4 Diagrama de Ishikawa. 

               Conociendo a más detalle los problemas de cada gestión, se 

procede a analizar las causas que ocasionan dichos problemas, para esto, se 

elabora un diagrama de causa-efecto (para cada gestión) donde gráficamente se 

presenta las causas de los problemas que a su vez se encuentran agrupadas en 

seis espinas que representan las seis fuentes de variación que tiene un proceso. 

 

 

Figura 7. Diagrama de causa-efecto de la inadecuada gestión estratégica 
Elaboración: los autores 
 

Medición

MetodoMano de Obra

MaquinariaMateria prima

Medio ambiente

Inadecuada Gestión 
estratégica

Trabajadores de fabrica desconocen 
la misión y visión de la empresa

Deficienteactividad de 
induccion a nuevo personal

Inexsitenciade personal que tenga 
conocimiento del Balanced Socrecard 
o alguna metodologia de Gestión 
estratégica

Inexistencia de medios visuales 
que transmitan la misión y vision.

Falta de estudios de mercado que  
reflejen las amenazas del mercado

Falta de softwares de soporte 
para llevar la gestión estratégica.

Inexistencia de ningún indicador de 
fortalezas, limitaciones, 
oportunidades y riesgos.
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Figura 8. Diagrama de causa-efecto de la inadecuada Gestión de la calidad 

Elaboración: los autores 

 

 

Figura 9. Diagrama de causa-efecto de la inadecuada Gestión de operaciones 
Elaboración: los autores 

Medición

MetodoMano de Obra

MaquinariaMateria prima

Medio ambiente

Inadecuada Gestión 
de Operaciones

Inadecuado metodo de pronostico 
de la demanda

Desconocimiento de 
metodos de demanda

Continuas fallas en maquinarias de 
producción

Inexistencia de plan 
de mantenimiento

Operarios no realizan 
mantenimiento rutinario.

Falta de orden y limpieza en 
puestos de trabajo

Lugar de herramientas y 
materiales no señalizados

Área de estampado con sobrepoblacion 
de trabajadores y aire toxico

Jibas y otros objetos fuera de su lugar 
(ocupando pasillos)

Alto olor toxico de componentes 
para fabricar suela.

Cuero viene con imperfecciones 
poco susceptibles a la vision.

Poco control de productos en 
proceso.

No se maneja indicadores de 
productividad 

Medición

MetodoMano de Obra

MaquinariaMateria prima

Medio ambiente

Inadecuada Gestión 
de la calidad

Desconocimiento de control estadistico 
de la calidad y graficas de control.

Inexistencia de indicadores de cada 
proceso.

Inexistencia de herramientas de 
calidad como "Las casas de la calidad"

Falta de personal capacitado en temas 
de  gestión total de la calidad.

Perfiles de puestos desactualizados

Falta de softwares de soporte 
para llevar la gestión de la calidad

Falta de auditorias de calidad a todos 
los procesos.

Desconocimiento de gestión de la 
empresa utilizando el enfoque a procesos
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          1.1.3.5 Árbol de problemas. 

         Identificadas las razones causales de los problemas mediante el Diagrama de Ishikawa, se utiliza el árbol de problemas como herramienta para conocer los efectos que generan 

estos problemas, para conocer los efectos se entrevistó a el jefe de planificación de la Producción y al jefe de producción de esa manera se conoció como afectan los problemas identificados, 

adicional el equipo de trabajo con el conocimiento de la empresa analizó los problemas e identificó efectos adicionales. A continuación, se presenta el árbol de problema obtenido.  

 

Figura 10. Árbol de problema. 
Elaboración: los autores 

Inadecuada
gestión  

estratégica

Inexistente
planificacion 
estrategica

Inadecuado 
direccionamiento 
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Inadecuada
Gestión de la 
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control 

estadistico de 
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Control
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aseguramiento 

de calidad

Inexistencia de 
politicas y 

objetivos de 
calidad

Inexistencia de 
mantenimiento 

rutinario

Inexistencia de 
cronograma de 
mantenimiento

Inexistencia de 
politica de 

mantenimiento

Inadecuada
Gestión de las 
operaciones

Inadecuada 
planificacion de 
la produccion

Inadecuado 
control de la 
produccion

Inadecuado 
sistema de 
pronosticos

No utilización 
de indicadores 

de 
productividad 

Bajo clima 
laboral

Roles 
Inadecuadamente 

definidos

Inadecuadas 
condiciones 
de trabajo

Inexistencia 
de  MOF, 

ROF y 
MAPRO.

Inadecuada
GTH

Falta de 
incentivo al 

personal

Inadecuada 
distribución de 

planta  

Inadecuado 
orden y 
limpieza

Inadecado 
Gestion por 

procesos

Inexistencia de 
mapa de 
procesos

Baja productividad en la Empresa "Industria de calzados y 
articulos deportivos Verco S.R.L."

Altos reprocesos
Aumento de las HH 

y HM extras

Aumento de costos

Productos de baja 
calidad.

Incremento de clientes
insatisfechos

Perdida de clientes

Menores ingresos

Baja rentabilidad de la empresa

Disminucion en los ingresos de los 

Inexistencia de 
herrramientas 
de la calidad
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caracterización 

de procesos

Demora en la entrega 
de productos

Falta de 
experiencia y 
conocimiento 
de indicadores

Inadecuada 
Gestión de 

Matenimiento

Falta de
instructivos 

Inexistencia
de politicas 

de seguridad

Inadecuada
Desempeño 

Laboral

Inexistencia 
de estudio de 

tiempo y 
movimientos
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          1.1.3.6 Árbol de objetivos. 

               El árbol de objetivos nos ayuda a identificar los medios que nos ayudan a cumplir con el Objetivo Principal para le empresa Verco, identificado los medios conoceremos los sub 

objetivos que se tienen que cumplir. Además, el árbol nos permite conocer los fines que se alcanzara cumpliendo el Objetivo Principal. A continuación, se muestra el árbol de objetivo obtenido. 

 

 

Figura 11. Árbol de objetivos. 
Elaboración: los autores 
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          1.1.3.7 Elección del producto patrón. 

                           Para la elección del producto patrón se usó la herramienta diagrama 

de Pareto, el análisis se realizó con respecto a las cantidades vendidas, ingresos y 

utilidades de las líneas de producción de la empresa Verco, las líneas de producción 

consideradas son por cada modelo de zapatilla, en total son 14 modelo. Para mayor 

detalle ver Apéndice E. 

                           Del análisis del diagrama de Pareto se obtuvo que los modelos 

Tiempo serie adulta, Neymar serie adulta, Sv serie adulta, Classic serie adulta, Classic 

serie mediano, Neymar serie mediano y Classic serie junior generan el 80% de las 

cantidades vendidas, ingresos y utilidades de la empresa, sin embargo se puede elegir 

con seguridad como producto patrón a las zapatillas modelo Tiempo serie adulta 

porque es el producto que se vende en mayor cantidad y que genera la mayor cantidad 

de ingreso, pero principalmente por que genera la mayor utilidad para la empresa, 

considerando que la diferencia de utilidad generada en relación a los otros modelos con 

respecto al modelo tiempo serie adulta es bastante significativa. El modelo tiempo 

representa el 23 % de las utilidades de la empresa Verco. A continuación, se muestra 

la gráfica de Pareto con respecto a las utilidades. 
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Figura 12. Diagrama de Pareto con respecto a utilidades 
Adaptado de registros mensuales de Industrias de calzados Verco (2019) 
 

          1.1.3.8 Descripción del producto patrón.  

               A continuación, se muestra una tabla con las características del 

producto patrón, zapatillas modelo tiempo. 

Tabla 14. Características de las Zapatillas modelo Tiempo 

Tomado de Industrias de calzados Verco (2019) 

Zapatillas modelo Tiempo Características 
 Capellada: Cuero vacuno 

 
Material de planta: Caucho natural 

  
Colores: Negro con azul y negro con rojo, negro 
con verde, negro amarillo y negro blanco. 

 
Tallas: 38-44 
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          1.1.3.9 DOP Y DAP del producto patrón. 

               Se realizó el diagrama de operaciones del proceso para la zapatilla 

modelo tiempo serie adulta donde se muestra las operaciones e inspecciones que se 

realizan para su fabricación. Del DOP se aprecia que se realizan 40 operaciones, dos 

inspecciones y dos operaciones combinadas (operación e inspección). Para mayor 

detalle ver Apéndice F. 

               Se elaboró el diagrama de actividades del proceso donde se muestra a 

detalle las operaciones, transportes, inspecciones, demoras y almacenamiento para el 

proceso de elaboración de la zapatilla modelo tiempo serie adulta. Del DAP se obtuvo 

en total 40 operaciones, 14 transportes, tres demoras, dos inspecciones, cinco 

almacenamientos y dos operaciones combinadas. Para mayor detalle ver Apéndice G. 

          1.1.4.0 Indicadores de Gestión. 

               Identificado el producto patrón, se procedió a recabar información para 

medir los presentes indicadores, estos indicadores son:  

• Productividad Total que a su vez está compuesto por Productividad horas 

hombre (H-H), Productividad de materia prima (MP) y Productividad de energía. 

• Eficiencia Total que a su vez este compuesto por Eficiencia horas hombre, 

Eficiencia horas maquina y eficiencia y de materia prima. 

• Eficacia Total que a su vez está compuesto por Eficacia de operativa, Eficacia 

de calidad y Eficacia de tiempos. 

• Efectividad total que a su vez está compuesto por la Eficiencia Total y la Eficacia 

Total. 
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               Las tablas donde figuran la información fuente para los datos que se 

presentan en las siguientes graficas se encuentran en Apéndice H.  

 

Productividad Total 

En la siguiente grafica se muestra la evolución que tuvo el indicador en un 

periodo de 06 meses previo al inicio del proyecto, se evidencia una fluctuación cíclica 

que tiene su alza en los meses de enero a marzo y teniendo su declive de abril hasta 

junio, para que en julio subió nuevamente (En la figura 14 se muestra la evolución de 

los componentes de la Productividad Total). 

Figura 13. Evolución del índice Productividad Total  
Elaboración: los autores 
 

En la siguiente grafica se evidencia que el incremento en la Productividad Total 

en los 03 primeros periodos es en mayor grado debido a la mejora de la Productividad 

de HH, esta incremento  responde a que el Jefe de Producción junto al Gerente 

General implementaron mejoras en los puestos de trabajo como lo son incentivos 

económicos, capacitaciones en uso óptimo de materiales, orden y limpieza en los 
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puestos de trabajo, repotenciación de maquinaria, entre otros; pero,  en los meses 

siguientes se tuvo una evolución negativa que responde a la alta rotación de personal, 

falta de seguimiento a procesos productivos, falta de procedimientos de ejecución de 

actividades, fallas de máquinas producto de poco mantenimiento preventivo, entre 

otros. 

 

Figura 14. Evolución del índice Productividad H-H, Materia prima y Energía  
Elaboración: los autores 
 

Eficiencia Total 

En la siguiente grafica se muestra la evolución del indicador “Eficiencia Total” 

cuya variación es producto de las 03 eficiencias que lo componen. Se observa que la 

eficiencia H-H tiene una tendencia negativa debido a la alta rotación de personal que 

consigo trae a personales que tardan un tiempo en adaptarse al ritmo requerido, en lo 

relacionado a la eficiencia de materia prima se evidencia una variación normal con 

posibilidad a poder mejorar con la ejecución del proyecto; por último; se evidencia una 
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creciente eficiencia H-M, esto producto a la repotenciación de los equipos que se 

realizó a inicio del año. 

 

Figura 15. Evolución del índice Eficiencia Total, H-H, H-M y de materia prima  
Elaboración: los autores 
 

Eficacia Total 

En la siguiente figura se grafica se muestra la evolución del indicador Eficacia 

Total junto a sus 03 indicadores que lo componen como lo son la Eficacia Operativa, 

Calidad y de Tiempos. 

Se observa que la Eficiencia total varía en función de la Eficacia de calidad, la 

variación de este último es por razones del resultado de las encuestas de duración, 

sensación de comodidad del calzado y percepción del diseño. La eficacia de 

operaciones es el 100% en todos los periodos pues mes a mes se cumple con las 

metas de producción, pero pagando horas extra a los trabajadores, esto último genera 

que la eficacia de tiempos sea aproximadamente 80%. 
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Figura 16. Evolución del índice Eficacia Total, de calidad y de tiempos  
Elaboración: los autores 
 

Efectividad 

En la siguiente figura se muestra la evolución de la Efectividad y sus 02 

componentes los cuales son la Eficiencia Total y Eficacia Total. 

 La tendencia de la Efectividad total se asemeja a la tendencia de la 

Productividad Total, esto garantiza que la información recabada para estos indicadores 

es confiable y que las mejoras que se realice impactaran en la mejora de los 

indicadores Eficiencia y Efectividad, como a su vez en la Productividad Total.  
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Figura 17. Evolución del índice Eficiencia Total, H-H, H-M y de energía  
Elaboración: los autores 

 

Estos indicadores iniciales servirán como línea base, la cuales se volverán a 

calcular después de la implantación de las acciones de mejoras que se deben hacer, 

estos indicadores deben mejorar. La eficiencia y la eficacia deben incrementar para 

incrementar la efectividad y poder mejorar la productividad.  

1.2 Formulación del problema 

      1.2.1 Problema general 

•    Baja productividad en la empresa “Industria de calzados Verco y artículos 

deportivos S.R.L.” 

      1.2.2 Problemas específicos 

•    Inadecuada gestión estratégica 

•    Inadecuada gestión por procesos 

•    Inadecuado desempeño laboral 

•    Inadecuada gestión de operaciones 

•    Inadecuada gestión de la calidad 
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1.3 Objetivos 

      1.3.1 Objetivo general 

•    Mejorar la productividad en la empresa “Industria de calzados Verco y artículos 

deportivos S.R.L.”. 

      1.3.2 Objetivos específicos 

•    Desarrollar la gestión estratégica 

•    Desarrollar una gestión por procesos 

•    Mejorar el desempeño laboral 

•    Mejorar la Gestión de operaciones 

•    Mejorar la gestión de la calidad 

1.4 Importancia de la investigación 

      Se realizo el proyecto de mejora de la productividad en la empresa Industria de 

calzados Verco y artículos deportivos S.R.L. debido a que la industria de calzados y 

moda en general es altamente competitiva y cambiante, ello es un riesgo para la 

empresa pues en el mercado nacional Verco compite con 10 empresas extranjeras y 6 

empresas nacionales aproximadamente. Este escenario crea la necesidad de realizar 

un proyecto de mejora continua en todas las procesos y actividades que Verco tiene, 

los resultados del proyecto se reflejaran en un aumento de su productividad. 

1.5 Viabilidad de la investigación 

      1.5.1 Viabilidad técnica 

   El proyecto es técnicamente viable pues como bachilleres de Ingeniería 

Industrial conocemos muchas herramientas, técnicas, metodologías, softwares, entre 

otros, que podemos ejecutar en todas etapas del proyecto. De igual manera la empresa 
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Verco cuenta con profesionales como el jefe de Producción, jefe de logística y 

Supervisores de procesos productivos quien nos apoyarán durante la ejecución del 

proyecto y además nos absolverán dudas relacionadas a la composición y naturaleza 

del calzado y sus componentes.   

               Las gestiones para mejorar en la presente tesis como la gestión estratégica, 

gestión de la calidad, gestión de operaciones, gestión de recursos humanos y gestión 

por procesos están totalmente relacionados con los cursos que se llevó en la carrera 

como lo son los cursos planeamiento y cuadro de mando integral (PCMI), Total Quality 

Management (TQM), Ingeniería de métodos, gestión de personal e ingeniería de 

procesos respectivamente. 

      1.5.2 Viabilidad social y medioambiental 

   El proyecto es viable en el aspecto social y medioambiental, esto sustentando 

pues las actividades del proyecto de mejora que se ejecutaran no tienen efectos 

negativos a la salud mental ni física de los trabajadores, al contrario, estos aspectos se 

mejoraran puesto que se evaluara mejores condiciones para que el trabajador realice 

sus actividades de manera segura y saludable. La población aledaña a las 

instalaciones también será beneficiada pues se volverá una zona más transitada y 

comercial pues aumentaran los proveedores y la cantidad de trabajadores. La viabilidad 

medioambiental también está garantizada pues se reducirá la cantidad de productos 

defectuosos que son desechados al basurero, esto debido a que los puestos 

productivos más críticos tendrán claros procedimientos de trabajo y con herramientas 

en buen estado. 
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      1.5.3 Viabilidad operativa 

   El proyecto es operativamente viable pues la empresa tiene el total 

compromiso que el proyecto de mejora se ejecute. Para la ejecución de las actividades, 

la empresa nos designó el horario de martes y jueves de 2pm en adelante para visita a 

planta y oficinas administrativas, así como también nos facilitó tener reuniones previa 

coordinación con el gerente general. El acceso a la planta está sujeto al cumplimiento 

de las reglas para la prevención del Covid 19 que la empresa implementó. 

1.6 Limitaciones  

      La empresa nos limitó el acceso a la planta y oficinas administrativas teniendo 

como horario de visita los martes y jueves, pudiendo variar este horario según la 

disposición del ingeniero Julio Escandón (jefe de producción). Durante las 

capacitaciones virtuales dirigidas hacia el personal operativo se tuvo limitantes de 

conectividad y uso de la plataforma zoom pues en muchas ocasiones los trabajadores 

no disponían de saldo para ingresar a la reunión, como también en otros casos 

desconocían como activar su micrófono para hacer las consultas. La limitante 

económica que se tuvo fue la cancelación del presupuesto para contratar al técnico de 

reparación y mantenimiento de máquina de costura, persona que iba a dictar la 

capacitación en “Mantenimiento Rutinario de máquina de costura”, ante esta situación 

nosotros nos capacitamos mediante familiares expertos en dicho tema y además 

viendo videos relacionados en YouTube, con estos conocimientos realizamos la 

capacitación de manera exitosa. 
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CAPÍTULO II 

MARCO TEÓRICO 

2.1 Bases Teóricas  

      2.1.1 Metodologías de Mejora Continua  

          2.1.1.1 Ciclo Deming (PHVA). 

               PHVA es un ciclo que está en pleno movimiento que se puede 

desarrollar en cada uno de los procesos. Está ligado a la planificación, implementación, 

control y mejora continua, tanto para los productos como para los procesos del sistema 

de gestión de la calidad. (García , Quispe, & Ráez, 2003) 

               Minsa (s.f.) refiere que la metodología PHVA consiste en la repetición 

del ciclo: Planear, Hacer, Verificar y Actuar, el cual permite tomar acciones de 

mantenimiento y mejora. 

          2.1.1.2 Six sigma. 

               El six sigma es una ideología gerencial cuyo propósito es hacer a la 

empresa más eficaz y eficiente (Eckes, 2006).  

               Según Reyes (2002) esta metodología posibilita mejorar la calidad y la 

productividad, las empresas usan esta metodología para disminuir costos y mejorar su 

competitividad reduciendo la variación en todos sus procesos. 

               Esta metodología consta de cinco etapas según mencionan Tolamatl, 

Gallardo , Varela, y Flores (2011) las cuales son las siguientes: 

1. Definir 
2. Medir 
3. Analizar 
4. Mejorar 
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5. Controlar 

          2.1.1.3 Lean Manufacturing. 

               Lean Manufacturing es una metodología cuya finalidad es eliminar 

desperdicios y permite aumentar la calidad y eficiencia de producción a través de 

mejoras en los procesos, se entiende por desperdicio aquellas actividades que no 

agregan valor al cliente (Tejeda, 2011). 

          2.1.1.4 Just in time. 

               El Just in time es una metodología basada en la eliminación continua 

de todo lo que implique desperdicio o actividades que no agreguen valor al cliente. Esto 

se logra llevando el material exacto al lugar necesario en el momento indicado, de esta 

forma se obtiene la reducción o eliminación de inventario (Peñaloza, 2014). 

      2.1.2 Herramientas de calidad 

   Se definen algunas de las herramientas de calidad más importantes para el 

diagnóstico de problemas. 

          2.1.2.1 Diagrama de Pareto. 

               El diagrama de Pareto permite diferenciar la minoría de los aspectos 

más importantes, en la cual se debe prestar atención para realizar acciones de mejoras 

y obtener resultados significativos, de los aspectos triviales de un problema. (Apuntes 

Organización Institucional, 2014). 

               Apuntes Organización Institucional (2014) añade que, si se tiene un 

problema con muchas causas, se puede concluir que el 20% de estas causas (Pocos 

vitales) son responsables del 80% del problema y el 80% de las causas (muchos 

triviales) son responsables del 20% del problema. 
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Figura 18. Ejemplo de diagrama de Pareto. 
Tomado de “Herramientas estadísticas básicas para el mejoramiento de la calidad” por 
Kume, 2002. 
(https://books.google.es/books?hl=es&lr=&id=x4PnjSZYzMEC&oi=fnd&pg=PR11&dq=ej
emplo+de+diagrama+de+pareto&ots=orYHjxepz6&sig=0r4H9FyjTo0vkUMI-
LHYa14VUo0#v=onepage&q&f=false) 
 
 

          2.1.2.2 Diagrama de Ishikawa. 

               La herramienta Ishikawa es una representación esquemática de la fase 

de etapas, movimientos, decisiones, operaciones, etc., que suceden en un proceso, 

este diagrama permite simbolizar las secuencias e interrelaciones de las actividades 

(De la guerra, 2015).  

                           El Diagrama de Ishikawa tiene aspecto de “espina de pescado”, en el 

cual la espina dorsal es la vía que conduce hacia la cabeza del pescado que es donde 

se sitúa el problema en análisis; las causas y sub-causas de dicho problema son 

colocadas en las flechas que la rodea (Gándara, 2014). 

https://books.google.es/books?hl=es&lr=&id=x4PnjSZYzMEC&oi=fnd&pg=PR11&dq=ejemplo+de+diagrama+de+pareto&ots=orYHjxepz6&sig=0r4H9FyjTo0vkUMI-LHYa14VUo0#v=onepage&q&f=false
https://books.google.es/books?hl=es&lr=&id=x4PnjSZYzMEC&oi=fnd&pg=PR11&dq=ejemplo+de+diagrama+de+pareto&ots=orYHjxepz6&sig=0r4H9FyjTo0vkUMI-LHYa14VUo0#v=onepage&q&f=false
https://books.google.es/books?hl=es&lr=&id=x4PnjSZYzMEC&oi=fnd&pg=PR11&dq=ejemplo+de+diagrama+de+pareto&ots=orYHjxepz6&sig=0r4H9FyjTo0vkUMI-LHYa14VUo0#v=onepage&q&f=false
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Figura 19.  Diagrama de Ishikawa. 
Tomado de “Técnicas de mejora de la calidad” por Gonzáles , Domingo, y Sebastián, 
2000. 
(http://e-spacio.uned.es/fez/eserv/bibliuned:editorial-Cuadernosuned-
0135195CU01A01/Documento_0135195CU01A01.pdf). 
 

                           El diagrama Ishikawa se puede elaborar de dos maneras: el primero 

consiste en hacer una lista de los problemas que se han determinado para poder 

identificar los problemas primordiales y sus causas; la otra manera consiste en 

determinar las ideas primordiales y colocarlas en los “huesos primarios”, seguidamente 

hallar las causas secundarias, que se colocarán en los “huesos pequeños”, las cuales 

son desprendidas de las principales ramas (Romero & Díaz, 2010) 

          2.1.2.3 Histogramas. 

               El histograma es una herramienta de la calidad que permite visualizar 

la tendencia de los datos a través de diagrama de frecuencias, en la que se muestra de 

forma breve, sencillo y objetiva el estado de un proceso o de una determinada muestra 

evaluada (Horacio y Izar , 2004). 

http://e-spacio.uned.es/fez/eserv/bibliuned:editorial-Cuadernosuned-0135195CU01A01/Documento_0135195CU01A01.pdf
http://e-spacio.uned.es/fez/eserv/bibliuned:editorial-Cuadernosuned-0135195CU01A01/Documento_0135195CU01A01.pdf
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Figura 20. Ejemplo de histograma. 
Tomado de “Las 7 herramientas básicas de la calidad” por Horacio y Izar , 2004. 
(https://www.researchgate.net/publication/303876708_CAPITULO_V_EL_HISTOGRAM
A) 
 
      2.1.3 Planificación estratégica 

   La planificación estratégica es un proceso sistemático de la empresa que 

consiste en determinar sus propósitos básicos y a través de la formulación, desarrollo y 

ejecución de distintos planes es que se logra el cumplimiento de dichos propósitos 

(Palacios, 2010). 

          2.1.3.1 El proceso del planeamiento estratégico 

              Ossorio (2003) menciona que el planeamiento estratégico esta 

compuesto por cuatro fases o grandes bloques de actividades, las cuales se muestran 

en la siguiente figura. 

 

 

 

https://www.researchgate.net/publication/303876708_CAPITULO_V_EL_HISTOGRAMA
https://www.researchgate.net/publication/303876708_CAPITULO_V_EL_HISTOGRAMA
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Figura 21. El proceso del planeamiento estratégico. 
Tomado de “Planeamiento estratégico” por Ossorio, 2003. 
(http://biblioteca.clacso.edu.ar/Argentina/inap/20171117042438/pdf_318.pdf) 
 
 
      2.1.4 Cuadro de mando integral (Balanced ScoreCard) 

   Según (Bocangel, 2014) la administración estratégica efectivista bajo la 

filosofía del Balanced ScoreCard, es el proceso de definir el direccionamiento 

estratégico de la empresa, para después obtener, procesar y analizar la información 

referente a factores internos y externos, con la finalidad de definir los objetivos 

estratégicos y alinearlos con el BSC para medir y gestionar los objetivos a largo plazo. 

               Balanced ScoreCard es una metodología de gestión que ayuda a los 

directivos a dirigir todas las actividades de la organización para el cumplimiento de 

http://biblioteca.clacso.edu.ar/Argentina/inap/20171117042438/pdf_318.pdf
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objetivos, para ello se debe conocer la situación actual de la empresa en aspectos 

internos y externos para a partir de ello plantearse objetivos. El CMI tiene como 

herramienta estrella el Mapa estratégico que permite visualizar la estrategia que adopta 

la empresa para alcanzar los objetivos propuestos (Jiménez, 2006). 

 

 

Figura 22. Elementos relacionados con el diseño del CMI.  
Tomado de “Un análisis de la flexibilidad del cuadro de mando integral (CMI) en su 
adaptación a la naturaleza de las organizaciones” por Santos y Fidalgo, 2004. 
 
      2.1.5 Planeamiento y control de la producción 

   Según Ordinola (2008) los sistemas de planeamiento y control de la 

producción están compuestos por un grupo de planes ordenados jerárquicamente 

(planes agregados, planes       

          2.1.5.1 Pronóstico 

               Los pronósticos son esenciales para la organización mercantil y para 

las decisiones administrativas trascendentales. Los planes de largo plazo de la 

empresa tienen como base a los pronósticos. No se puede tener un pronóstico perfecto 
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ya que innumerables factores del entorno del negocio no pueden ser predichos con 

exactitud, por eso es importante que estos pronósticos sean revisados 

permanentemente, además se debe encontrar y usar métodos más apropiados de 

pronósticos con la finalidad de obtener resultados lo más razonable posible (Lima, 

2014). 

          2.1.5.2 Sistema MRP 

               Los Sistemas MRP integran la cantidad de productos a producir con un 

adecuado almacenamiento de inventario para productos finales, productos en proceso, 

materia prima o insumos. Permiten conocer qué orden, qué momento y qué cantidad 

producir (Ordinola, 2008). 

      2.1.6 Despliegue de la función de calidad 

   Según Olaya , Cortés & Duarte (2005) el despliegue de la función de calidad 

es un método que permite determinar las características de calidad de un determinado 

producto, a través de la determinación de los requerimientos del cliente, durante la 

etapa inicial de diseño. Este método permite el logro de lo siguiente: 

• Mayor calidad 

• Menor Costo 

• Disminución en el tiempo de fabricación 

• Ventaja competitiva en el mercado 

   Olaya , Cortés & Duarte (2005) mencionan cuatro fases del despliegue de la 

función de calidad las cuales se muestran a continuación: 

• Fase I: Matriz de planeación o casa de la calidad. 



34 
 

 
 

   Esta fase tiene como finalidad, determinar los requerimientos del cliente, así 

como identificar oportunidades competitivas, requerimientos y especificaciones del 

diseño y requerimientos para posteriores estudios. 

• Fase II: Despliegue de partes o diseño 

   Esta fase tiene la finalidad de elegir la mejor idea de diseño e identificar las 

partes críticas y sus características. 

• Fase III: Planificación de procesos 

   Esta fase tiene como objetivo identificar la mejor combinación entre el diseño y 

los procesos, además de determinar las características críticas de los procesos y fijar 

sus respectivos valores objetivos. 

• Fase IV: Control de proceso  

   En esta fase se establecen indicadores de actuación para inspeccionar el 

proceso de producción, mantenimiento y destreza de los trabajadores. 

      2.1.7 Cartas de control 

   Es un diagrama cuya finalidad es analizar el comportamiento de un proceso, 

este diagrama nos permite determinar las acciones de control y de mejora más 

convenientes.   Las cartas de control analizan las variables de salida y también la 

variabilidad de variables de entrada o de control del proceso mismo (Gutiérrez & De la 

Vara, 2013). 

      2.1.8 Seguridad y salud en el trabajo 

   Es una estrategia que busca prevenir los accidentes y enfermedades de los 

trabajadores, considerando que estos son ocasionados por la ineficiencia de los 

procesos, de quienes lo ejecutan y de las tecnologías que se utiliza en la empresa, 
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tomando medidas preventivas para dichas ineficiencias, la seguridad y salud en el 

trabajo ayuda a mejorar la competitividad de las empresas y el desempeño laboral 

(Chávez, 2009). 

      2.1.9 Metodología 5s 

   Según Rey ( 2005), es una metodología para organizar el trabajo que consta 

en desarrollar tareas de orden y limpieza e identificar anormalidades en el puesto de 

trabajo usada con la finalidad de mejorar la seguridad de los trabajadores y equipos, el 

ambiente del trabajo y la productividad de la empresa.  

Esta metodología está conformada por 5 principios japoneses las cuales son: 

• Seiri: Organizar y seleccionar 

• Seiton: ordenar 

• Seiso: limpiar 

• Seiketsu: Mantener la limpieza 

• Shitsuke: Rigor en la aplicación de consignas y tareas 

      2.1.10. Gestión por procesos 

      La gestión por procesos es una manera de administrar una organización 

centrándose en el valor agregado tanto para el cliente como para las partes interesadas 

(proveedores, empleados, accionistas) para mejorar el nivel de satisfacción de estas. 

(Ruiz, Almaguer, Torres & Hernández, 2014). 

      El enfoque basado en procesos es una herramienta que ayuda la mejora al 

Sistema de Gestión de la Calidad (SGC) en una organización, mediante la 

identificación de procesos,  definición de sus actividades, recursos a utilizar, procesos 

clientes y procesos proveedores permite mejorar los resultados y realizar procesos más 
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competitivos que puedan adaptarse a cambios y entreguen valor, el desempeño de 

cada proceso esta medido mediante indicadores que sirven de alerta cuando el 

proceso  tiene déficit de desenvolvimiento o cuando el desempeño del proceso en sus 

actividades es óptimo (Ministerio de fomento, 2005). 

      2.1.11 Cadena de valor agregado 

     El análisis de la cadena de valor agregado es empleado para desintegrar la 

cadena en cada una de las actividades por las que está compuesto, desde la entrada 

de la materia prima hasta la entrega del producto final al cliente, con el objetivo de 

comprender el comportamiento que tienen los costos y las fuentes de diferenciación del  

producto, ya sea bienes o servicio, y para  intentar maximizar la diferencia entre 

compras y ventas, para crear el máximo valor agregado , que conlleve maximizar los 

beneficios y crecer en el mercado (Morillo, 2005). 

      2.1.12 Tipos de procesos 

     Ruiz et al. (2014) destaca los siguientes tipos de procesos: 

• Estrategicos 

     Son procesos encargados de determinar y controlar las metas de la empresa, 

sus estratégias y políticas , la administración de este proceso le corresponde a la alta 

dirección.. 

• Operativos 

     Son procesos encargados de ejecutar las acciones que permiten desarrollar 

las politicas y estratégias determinadas para la empresa para entregar servicio a los 

clientes, los encargados de este proceso son los directores funcionales, quienes 

cuentan con la colaboracion de los otros directores y de sus equipos humanos. 
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• De apoyo 

     Son procesos que no estan relacionados directamente a las acciones de 

desarrollo de las politicas, sin embargo su rendimiento influye directamente en el nivel 

de los procesos operativos. 

      2.1.13 Clima organizacional 

     Clima laboral es la percepción del empleador del medio donde se desarrolla 

el trabajo, el cual impactan en el desempeño general de la empresa. Los componentes 

que modelan el clima organizacional son: Ambiente físico, características estructurales, 

ambiente social, características personales y comportamiento organizacional (ACIMED, 

2009). 

      2.1.14 Cultura organizacional 

     La cultura organizacional está conformada por creencias, mitos, conductas y 

valores compartidos por los miembros de la organización. Entre sus elementos se 

encuentra: Identidad de los miembros, Énfasis de grupo, Perfil de la decisión, 

Integración, Control, Tolerancia al riesgo, Criterios de recompensa, Tolerancia al 

conflicto, Perfil de los fines o medios y Enfoque de la organización. La cultura 

organizacional es influida por el clima laboral (ACIMED, 2009). 

      2.1.15 Mantenimiento Preventivo 

     El mantenimiento preventivo es cuando se realiza una programación 

preventiva de las actividades, con el objetivo de evitar la mayor cantidad de fallos no 

previstos, reducir los tiempos muertos de producción ocasionados por averías y por 

consiguiente reducir los costos de esta (Botero, 1991). 
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      2.1.16 Mantenimiento Autónomo 

     El mantenimiento autónomo está compuesto de un grupo de actividades que 

los trabajadores de la empresa hacen diariamente en los equipos que operan, 

incluyendo inspección, lubricación, limpieza, intervenciones menores, cambio de 

herramientas y piezas, revisando posibles mejoras, analizando y solucionando fallas de 

los equipos y acciones que permitan mantener el equipo en buenas condiciones de 

funcionamiento (Toapanta, 2015). 

     Moyano, Piza, Zaruma, & Guadalupe (2013) mencionan que el 

mantenimiento autónomo está basado en el principio de las 5s y está compuesto de 

siete elementos denominados como etapas del Mantenimiento Autónomo: 

Etapa 1: Limpieza inicial 

Etapa 2: Medidas contra anomalías 

Etapa 3: Estándar provisional 

Etapa 4: Inspección general. Lecciones punto a punto 

Etapa 5: Inspección autónoma 

Etapa 6: Estandarización 

Etapa 7: Control autónomo 

      2.1.17 Evaluación económica 

     La evaluación económica es el análisis comparativo de las acciones 

alternativas en términos de sus costes y consecuencias. Los componentes básicos de 

toda evaluación económica son identificar, cuantificar, valorar y comparar costes y 

consecuencias de las alternativas consideradas (Torrance, Stoddart, O'brien, & 

Drummond, 2001) 
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     García (2008) refiere que el objetivo de la evaluación económica es de lucro 

de tipo empresarial y su finalidad consiste en medir la eficiencia de la inversión 

involucrada de un proyecto. 

      2.1.18 El Valor Actual Neto (VAN) 

     El VAN es un indicador que forma parte del análisis beneficio costo y muestra 

la riqueza adicional que genera un proyecto luego de cubrir todos sus costos en un 

determinado tiempo, es decir, cuando se analiza una inversión, lo mínimo que se debe 

obtener es cubrir sus costos (Valencia , 2011). 

      2.1.19 Indicadores de gestión  

            2.1.19.1 Productividad 

                   La productividad relaciona lo que la empresa produce con los 

recursos empleados para generar dicha producción. Para mejorar la productividad se 

debe mejor el proceso productivo, esta mejora consiste en que debe haber una 

comparación favorable entre la cantidad de los recursos usados en la producción y la 

cantidad de bienes y servicios fabricados, es decir consiste en maximizar la producción 

optimizando el uso de los recursos (Carro & Gonzáles, 2013). 

            2.1.19.2 Eficacia 

                   Documentos plannig (1998) mencionó que la eficacia es el nivel en 

que se alcanzan los objetivos de un plan, es decir, de los resultados que se espera 

cuanto se consiguió. Eficacia radica en centrar los esfuerzos en aquellas actividades y 

procesos que verdaderamente deben realizarse para alcanzar los objetivos planteados. 
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            2.1.19.3 Eficiencia 

                   La eficiencia es alcanzar el objetivo con el menor recurso posible, es 

decir se optimiza el uso de los recursos para conseguir los objetivos planteados 

(Documentos plannig, 1998). 

            2.1.19.4 Efectividad 

                   La efectividad está relacionada con eficiencia y eficacia, es decir es 

conseguir los objetivos planeados en el tiempo y con los recursos mínimo posible, es 

decir sin desperdiciar tiempo o dinero. (Documentos plannig, 1998). 
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CAPÍTULO III 

METODOLOGÍA 

3.1 Elección y justificación de la metodología 

      Ya obtenidos los indicadores de gestión, se debe elegir la metodología a usar para 

la solución de la problemática de la empresa, para ello se eligieron factores a valuar los 

cuales son, riesgo, costo de implementación, adaptabilidad de los trabajadores y 

tiempo estimado de resultados. Las metodologías evaluadas fueron PHVA, Six Sigma, 

Lean Manufaturing y Just in Time. Para la evaluación se asignó puntuaciones de cada 

factor en relación con cada una de las metodologías, obteniendo así a la metodología 

con mayor puntuación (ver detalle en Apéndice I). La metodología con mayor 

puntuación fue en el PHVA, siendo una de las principales justificaciones el costo de 

implementación, el cual se empleará para el desarrollo de la presente tesis. 



42 
 

 
 

 

CAPÍTULO IV 

DESARROLLO 

4.1 Planificar 

      4.1.1 Diagnóstico de las causas del problema 

               4.1.1.1 Diagnóstico de la gestión estratégica. 

                     4.1.1.1.1 Radar estratégico.  

                             Se utilizó la presente herramienta para conocer el grado en el 

cual las actividades de la empresa se encuentran centradas a la estrategia de esta. 

Esta herramienta contempla analizar las actividades de la empresa en base a cinco 

pilares de la posición estratégica, los cuales son la Movilización, Traducción, Alinear, 

Motivar y Gestionar. El detalle de la información recabada para determinar este 

indicador se encuentra en el Apéndice K, en las siguientes dos figuras se muestra el 

resumen de la información obtenida. 
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Figura 23. Diagnóstico de la posición estratégica de la empresa 
Adaptado de software radar estratégico por V&B consultores 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 

 

 
Figura 24. Radar de posición estratégica de la empresa Verco. 
Adaptado de software radar estratégico por V&B consultores. 
 

De lo analizado se obtiene lo siguiente: 
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• Promedio de indicadores: 3.18 

• % Eficiencia estratégica: (1- 3.18/5) x 100= 36.4 % 

                             De la información recabada se cuantifica que las actividades 

de la empresa están centradas a la estrategia en un 36.4%. El grado de centralización 

es cercano al centro en las aristas seis, nueve y trece los cuales reflejan una regular 

gestión en el establecimiento de metas de los indicadores, comunicación abierta entre 

jefes y colaboradores; y en el seguimiento al valor de los indicadores estratégicos, 

análogamente en las aristas uno, cuatro y once se tienen los aspectos más distantes a 

una organización centrada a la estrategia, como lo son la inexistencia un dirección 

estratégica (misión, visión y valores); también la inexistencia de un mapa estratégico y 

como ultimo la inexistencia de la remuneración variable.  

                     4.1.1.1.2 Evaluación del direccionamiento estratégico. 

Misión 

Misión actual: Actualmente la empresa no tiene su misión, por lo que en reunión 

con el Gerente General y los directivos se formulará la misión que cumpla con los siete 

aspectos que le permitan ser claro y entendible para todas las personas que lo lean; 

estos aspectos deben responder a las preguntas ¿Quiénes somos? ¿Qué ofrecemos? 

¿Cuál es nuestra ventaja competitiva? ¿Cuál es nuestro proceso más relevante? 

¿Características de nuestros colaboradores? ¿Valores de la empresa? y ¿Qué le 

brindamos a nuestros clientes? 

Visión 

Visión actual: La empresa Verco actualmente no posee una visión definida, por 

lo que al igual que en la misión nos reuniremos con el Gerente General y los directivos 
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para poder definir la misma; la visión debe tener debe tener debe responder a dos 

preguntas clave ¿Qué queremos alcanzar en el largo plazo? y ¿Cómo lo vamos a 

lograr? 

Análisis de valores 

La empresa Verco al no contar con una misión y visión formulada tampoco 

cuenta con valores formulados. Por lo que se deberá definir los valores con lo que debe 

contar la empresa para alcanzar un direccionamiento estratégico adecuado. 

                     4.1.1.1.3 Diagnóstico situacional.  

                             Se realizó el Diagnostico Situacional de la empresa Verco, 

para lo cual se evaluó cuatro procesos claves mediante un cuestionario para cada uno 

de dichos procesos: insumos estratégicos, diseño de estrategia, despliegue de la 

estrategia, y aprendizaje y mejora (ver Apéndice L). 
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Figura 25. Radar de diagnóstico situacional. 
Adaptado de software de diagnóstico situacional por V&B Consultores. 

 

                             De los resultados obtenidos en el diagnóstico situacional se 

obtiene que  Verco posee resultados bajos en los factores de diseño de estrategia, 

despliegue  de la estrategia y aprendizaje y mejora, los cuales  se debe mejorar, sin 

embargo en el factor insumos estratégicos, se obtuvo un puntaje promedio de 4.90, el 

cual se interpreta como un nivel de desacuerdo muy bajo, ello nos indica que a pesar 

que la empresa no cuenta con un planeamiento estratégico definido y formalizado, 

tienen una noción de lo que quieren como empresa, tomando en cuenta estas nociones 

se aplicará un correcto direccionamiento y planeamiento estratégico.  

                     4.1.1.1.4 Matriz de evaluación de factores internos (MEFI.).  

                             Se evalúa los factores internos de la empresa Industria del 

calzado Verco, es decir se identificará si la empresa posee fortalezas o limitaciones. 
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Figura 26. Matriz de evaluación de factores internos 
Adaptado de software planeamiento estratégico por V&B consultores 

 

 

 

 

 

 
Figura 27. Matriz de evaluación de factores internos resultado 
Adaptado de software planeamiento estratégico por V&B consultores 

                              Industria del calzado Verco, según la evaluación de sus 

factores internos obtuvo un puntaje de 2.56 de lo cual se concluye que la empresa 

posee una fortaleza menor. Aun así, su principal limitación es retraso durante el diseño 
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del modelo de la zapatilla. Por otra parte, su principal fortaleza es el uso de métodos de 

control para la calidad del producto. 

                     4.1.1.1.5 Matriz de evaluación de factores externos (MEFE). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Figura 28. Matriz de evaluación de factores externos  
Adaptado de software planeamiento estratégico por V&B consultores 

              Se evalúa los factores externos de la empresa Industria del calzado Verco, 

obtenido de PESTE (ver Apéndice X) y cinco fuerzas de Porter (ver Apéndice Y), es 

decir se identificará si la empresa posee oportunidades o riesgos 

 
Figura 29. Matriz de evaluación de factores externos resultado 
Adaptado de software planeamiento estratégico por V&B consultores 
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                              Industria del calzado Verco, según su evaluación de factores 

externos obtuvo un puntaje de 2.584 de lo cual se concluye que la empresa posee 

oportunidades menores. Posible pérdida de clientes por ausencia de uso de materiales 

ecológicos es el principal riesgo a los cuales debe enfrentarse la empresa. Por otro 

lado, el aumento de confianza en compras vía internet y el uso de E-Bussines como 

canal de venta son oportunidades relevantes que pueden ser aprovechados por la 

empresa. 

                     4.1.1.1.6 Matriz de perfil competitivo (MPC).  

                             Se hará uso de la matriz de perfil competitivo (MPC) para 

comparar a la empresa Industria del calzado Verco con sus dos principales 

competidores los cuales son Industria Condor (Walon) y la empresa Umbro. Para esta 

comparación se consideraron 04 factores, estos mismos fueron analizados en las cinco 

fuerzas de Porter (Apéndice Y) en la fuerza “Rivalidad entre los competidores” variable 

las 4 P del Marketing. 

• Competitividad en precio (Producto) 

• Facilidad en encontrar modelo (Plaza) 

• Promoción 
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• Calidad de materiales (Producto) 

Figura 30. Matriz del perfil competitivo 
Adaptado de software planeamiento estratégico por V&B consultores 

Continuación el resultado de manera gráfica es el siguiente: 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Figura 31. Evaluación del perfil competitivo 
Adaptado de software planeamiento estratégico por V&B consultores 

                             Después de realizar el análisis del perfil competitivo se 

determinó que la empresa Umbro que compiten con Industria del calzado Verco tiene 

fortalezas menores ya que poseen un puntaje ponderado total de 2.67 y que la 

empresa cóndor posee limitaciones menores con un puntaje de 2.39. La empresa 
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Industria del calzado Verco posee el menor puntaje (2.333) y tiene limitaciones 

menores. 

               4.1.1.2 Diagnóstico de la gestión por procesos. 

                     4.1.1.2.1 Mapa de procesos actual.  

                             Se identificó los procesos actuales de la empresa mediante las 

visitas guiadas a cada área, como también en las reuniones con el Gerente de 

producción. De estas visitas se identificó que la empresa solo cuenta con procesos 

operacionales y de soporte, mas no cuenta con procesos estratégicos, ya que no 

existen actividades que piensen en el desarrollo de la empresa en el largo plazo. A 

continuación, se presente el mapa de procesos de la empresa a inicios del proyecto de 

mejora. 

 

Figura 32. Mapa de procesos actual de la empresa Verco. 
Adaptado de software procesos-cadena de valor por V&B Consultores. 
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                     4.1.1.2.2 Descripción de los procesos actuales.  

                             Una vez identificados los procesos actuales de la empresa, a 

continuación, se describe las actividades que realiza el proceso; situación actual como 

se desarrollan las actividades; oportunidades de mejora y toda la información que 

ayude a comprender la situación del proceso.  

                                    4.1.1.2.2.1 Descripción de Procesos operacionales. 

• Gestión comercial 

El presente proceso está compuesto por un equipo de seis integrantes, de los 

cuales cuatro son vendedores (dos en Lima y los restantes en provincia), un personal 

que realiza la publicidad en internet y un coordinador que lidera el proceso. 

 En la actualidad el proceso está implementando sus redes sociales con 

publicidad que le permitirá llegar a nuevos clientes potenciales. Tiene como objetivo 

gestionar las ventas de la empresa, así como captar nuevos clientes, para ello está al 

contacto con los clientes y realiza campañas de marketing para atraer a nuevos 

clientes. 

• Diseño 

El proceso de Diseño está compuesto por un Diseñador de calzados con más de 

15 años de experiencia, es aquí donde se realiza el primer bosquejo de un nuevo 

diseño, se realizan los moldes de las partes del calzado y se realizan pruebas de color.  

Para diseñar los modelos siempre se toma como referencia los modelos de los 

principales lideres de calzados deportivos como Nike, Adidas, Puma, entre otros. El 

proceso tiene como objetivo realizar diseños nuevos y/o rediseñar los modelos 

actuales. 
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• Planificación de la producción 

El proceso está a cargo del Gerente de Producción, quien en base a los pedidos 

de Gestión comercial cuantifica los recursos de cuero, pegamentos, caucho, hilos, 

planchas de caucho, horas hombre, maquinaria, entre otros recursos que se van a 

requerir para satisfacer la demanda. 

En la actualidad el presente proceso tiene deficiencias, pues en muchas 

ocasiones se compró pocos materiales que ocasionaron una paralización de 

actividades por lo mismo de la escasez de lo mencionado. Tiene como objetivo 

controlar y planificar la producción para la entrega del producto al cliente a tiempo. 

• Logística interna 

El presente proceso tiene como responsable al asistente de almacén, que tiene 

como función principal de llevar un inventario de todo lo que se encuentra en almacén y 

elaborar los Kardex de los productos. Logística interna trabaja en coordinación con 

Planificación de Producción y el proceso de Compras cuando se requiere aprovisionar 

al almacén.  

El almacén se ubica al costado de la planta productiva y tiene infraestructura de 

tres pisos con área de piso de 120 m2. Tiene como objetivo abastecer los materiales a 

los procesos según estos lo requieran, una de sus funciones principales es almacenar 

de manera ordenada todos los materiales e insumos. 

A continuación de describen los subprocesos de los que está conformado el 

macroproceso de producción. 
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• Corte y desbaste de piezas 

Persigue el objetivo de realizar el corte de las piezas teniendo la menor cantidad 

de merma posibles, para ello hacen uso de una maquinaria de corte laser y de 

troqueles convencionales, la actividad de inspección es de gran relevancia para este 

proceso pues el cuero por naturaleza tiene imperfecciones que si no se visualiza en 

este proceso se visualizara en el penúltimo proceso productivo, el desbaste es la 

segunda actividad más grande que tiene como finalidad realizar la reducción del 

espesor de las piezas de cuero en las zonas donde se va a unir con otras piezas. En la 

actualidad los puestos de trabajo de este proceso tienen deficiencias de baja 

iluminación y falta de control de mermas. 

• Colocación de refuerzo y costura en puntera 

Tiene como objetivo reforzar la sección de la punta del calzado, este refuerzo es 

un forro que al adherirse con pegamento a la punta del calzado adquiere la 

consistencia propia de la punta de todo calzado. En este proceso se utiliza pegamento 

que emana gases muy dañinos para los trabajadores que realizan la actividad, sumado 

a esto se identificó que los trabajadores no cuentan con algún EPP que les proteja de 

gases dañinos para los pulmones. 

• Estampado y frecuentado 

Tiene como objetivo realizar el estampado, esmaltado (darle brillo al área 

estampada) y frecuentado (relieve) en las piezas de cuero y diversos materiales que 

componen la capellada. El proceso se realiza en un área estrecha donde además se 

elabora las mallas serigráficas que se utilizan para el proceso de estampado, en esta 

área se percibió un olor muy fuerte a pintura el cual en un largo plazo dañara los 
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pulmones de los trabajadores, además, en un pequeño espacio se realiza la revelación 

de las mallas serigráficas, en los cuales existe luces muy fuertes que dañan los ojos al 

trabajador encargado de la actividad. 

• Ensamblado de piezas 

Este proceso es el más importante de la cadena productiva, pues sus 

actividades terminan de darle la forma y consistencia al calzado. Dentro de este 

proceso trabajan alrededor de 30 operarios, quienes tienen espacios de trabajo 

claramente definidos pero con la salvedad que se puede mejorar el orden y el 

etiquetado de las herramientas, insumos y materiales en proceso; también se identificó 

trabajadores sin ningún tipo de EPP que por la naturaleza de su actividad están 

expuestos a inhalar gases de pegamento de zapatos, así mismo en la actividad de 

Aparado se visualizó a trabajadores sin ningún tipo de protestación respiratoria evite 

inhalar partículas que se desprenden cuando las piezas de cuero se unen mediante 

costura.  

Del Estudio de Tiempos y movimientos realizado en el Apéndice AF se 

determinó que el cuello de botella es la actividad de Aparado (tiempo de ciclo 538.79 

segundos/par) la cual se ejecuta en este proceso. 

• Acabado y encaja 

Las actividades de este proceso son muy importantes para la estética del 

calzado, pues aquí se limpian cuidadosamente los rastros de pegamentos que pudieron 

caer sobre la capellada del calzado, así también se cortan los pedazos de hilos que no 

tienen función alguna. Este proceso lo realizan un total de seis personas, de los cuales 

dos trabajan parados y cuatro sentados en sillas poco ergonómicas.    
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• Logística de salida 

El proceso está integrado por cuatro personales, los quienes son: Un chofer que 

maneja el camión a los puntos de destino señalados por los clientes, y que a su vez 

apoya en la carga y descarga de los calzados, también dos de ellos son auxiliares de 

almacén quienes se turnan para apoyar en la entrega al cliente o estar en el almacén 

de productos terminados, por último se encuentran la jefa de Logística de salida quien  

es la que actualiza el nivel de inventario y programa las entregas de los pedidos.   

En la actualidad se visualiza desorden en el almacén de productos terminados, 

esto sustentándose en filas de cajas en los pasillos, también, se identifica que la jefe de 

Logística tiene poca disponibilidad para atender pedidos pequeños pues dice que 

atender estos pedidos generan desorden en el almacén. 

• Servicio postventa 

Este proceso está poco desarrollado en la empresa pues entre las pocas 

actividades que realiza están cambiar el calzado defectuoso por uno nuevo sin defecto, 

también se maneja la página de Facebook donde se absuelve dudas de los clientes, 

esta última actividad se realiza con mayor frecuencia pues lo realiza el mismo personal 

encargado del marketing online. 

                                    4.1.1.2.2.2 Descripción de los procesos de soporte. 

• Mantenimiento de maquinaria y equipo 

Este proceso está a cargo de un personal que se dedica íntegramente a realizar 

actividades de mantenimiento preventivo y correctivo (en la medida de su experiencia) 

en las maquinarias de producción. 
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En muchas ocasiones un solo personal no es suficiente pues al tener 

aproximadamente 60 máquinas estas se averían en simultaneo, como también hay 

situaciones donde se esta realizando el mantenimiento preventivo a la maquinaria y 

otra maquina se avería; este panorama se refleja en los índices de línea base medidos 

(MTBF= 3,113.2 HM/falla y MTTR= 1.80 h/falla). Cuando las maquinas sofisticadas 

(como la máquina de corte laser y la máquina de costura automática) se averían se 

solicita apoyo al servicio técnico de la tienda donde se compró, esta situación genera 

aproximado un día de para en la maquina averiada. 

• Compras 

El proceso de compras está liderado por el gerente de producción, quien en 

conjunto con los procesos de Planificación de la producción y logística de entrada 

elabora el requerimiento de compras, esta actividad de aprovisionar solo se ejecuta 

semanalmente pensando en cumplir la demanda de la semana, mas no se piensa en el 

aprovisionamiento mensual que sería lo óptimo para tener costos más bajos en la 

compra de los materiales e insumos. Este proceso no maneja ningún ERP para la 

planificación de la producción. 

• Finanzas y contabilidad 

El presente proceso lleva la administración de toda la empresa, entre sus 

funciones están de realizar el flujo de caja; pagos a proveedores; gestión de pólizas de 

seguro de los trabajadores; elaboración de registros contables; archivo de 

documentación auditable por la SUNAT; tramites bancarios; tramites con entidades 

estatales; pago de préstamos a los bancos, entre otros. A la fecha, este proceso está 
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bien gestionado, pues durante las auditorias SUNAT cumplió con todos los aspectos 

auditables. 

• Gestión de RR HH 

El presente proceso es clave en el desarrollo y resultados de la empresa, pues 

realiza las actividades de atracción y evaluación de nuevos talentos; elaboración de 

planillas; mejorar el clima laboral, gestión durante el cese del trabajador, entre otras 

actividades. 

Las actividades se vienen desarrollando con muchas oportunidades de mejora, 

esto sustentado en que no se realiza un buen filtro en la evaluación del nuevo personal 

lo que conlleva a una alta rotación de personal (según el diagnóstico realizado el índice 

de rotación es de 13.02%), esto último es como la punta del iceberg pues ocasiona que 

al tener nuevo personal no se tenga un desempeño estable en toda la cadena 

productiva lo que se traduce a una productividad baja e inestable. 

• Control de calidad 

En la actualidad, el presente proceso solo traduce a la calidad como la alta 

duración de la zapatilla, en este panorama, la empresa está muy comprometida con 

una alta duración de las zapatillas siendo una de sus prioridades tener la mejora 

maquinaria e implementar nuevos métodos que garanticen una alta duración de las 

zapatillas. El panorama de calidad como la mejora continua esta nulo desarrollado en la 

empresa pues no se gestan proyectos de mejora que impacten en toda la empresa, 

esto es una gran oportunidad de mejora para la empresa. 
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                     4.1.1.2.3 Cadena de valor actual. 

                              Luego de determinar el mapa de procesos actual se procedió 

a evaluar la cadena de valor inicial de la empresa. La industria del calzado Verco es 

una empresa productora, que se caracteriza por asegurar una producción continua y de 

calidad para cumplir con la demanda y necesidades del cliente y que necesita de la 

eficacia del proceso comercial para conseguir pedidos de los clientes, de la eficiencia 

del proceso de diseño para obtener diseños nuevos y de una adecuada planificación de 

la producción para poder cumplir de la demanda, considerando lo mencionado, a 

continuación se muestran los pesos asignados a cada uno de los procesos de la 

cadena de valor. 

Figura 33. Cadena de valor actual de la empresa Verco. 
Adaptado de software procesos-cadena de valor por V&B Consultores  

                             Una vez finalizado con la asignación de pesos, se identificó los 

indicadores actuales para cada uno de los procesos de la cadena de valor (ver 

Apéndice M), luego se continuó con el cálculo del el Índice de confiabilidad de la 

cadena de valor. 

                                    4.1.1.2.3.1 Confiabilidad de los indicadores de la cadena de 

valor.  
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                                               Para obtener el índice de confiabilidad de los 

indicadores actuales se consideró cinco variables, pertenencia, precisión, oportunidad, 

confiabilidad y economía, las cuales permiten verificar si lo que mide un indicador 

resulta realmente confiable para evaluar el desempeño actual del proceso en el que ha 

sido considerado.  

 
Figura 34. Índice de confiabilidad de los indicadores de cadena de valor inicial.   
Adaptado de software procesos-cadena de valor por V&B Consultores  

 

                                               Después de evaluar el índice de confiabilidad de 

cada uno de los indicadores actuales (ver Apéndice M) se obtuvo el índice de 

confiabilidad de los indicadores de la cadena de valor, el cual resultó 64.24%, este 

resultado indica que los indicadores actuales son medianamente confiables para 

evaluar el desempeño actual de los procesos y por tanto se debe realizar acciones de 

mejora. 

                                    4.1.1.2.3.2 Índice único de creación de valor inicial.  

                                               Se evaluó el índice de creación de valor de cada 

uno de los indicadores actuales (ver Apéndice N) con lo cual se obtuvo el índice único 

de creación de valor inicial de la empresa, el cual resultó 39.39 %, el resultado indica 
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que el cumplimiento general de las metas establecidas es medianamente bajo por lo 

que se debe realizar acciones de mejora. 

 

Figura 35. Índice de la cadena de valor inicial.  
Adaptado de software procesos- cadena de valor por V&B Consultores. 
 
               4.1.1.3 Diagnóstico de las condiciones laborales. 

                      4.1.1.3.1 Clima laboral. 

                                     El índice de clima laboral evalúa la gestión de desempeño 

laboral, dicho índice define el grado de facilidad con el cual los trabajadores se 

relacionan entre sí, asimismo mide el grado de crear sinergias que ayuden a que el 

desempeño de la organización sea el mejor.  

                              El índice de clima laboral se obtuvo mediante encuestas 

realizadas a todo nivel de la empresa, las dos primeras encuestas están dirigidas a los 

colaboradores donde se consulta acerca de los jefes y las tres últimas están dirigido a 

todo el personal donde se consulta si tienen las herramientas para desenvolverse en su 

trabajo. Para mayor detalle ver Apéndice R. 
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Figura 36. Resultado de las encuestas dirigidas al personal.  
Adaptado de software de clima laboral por V&B consultores 
 

                               

El promedio de los puntajes de las encuestas es de 57.26% lo que representa el 

Índice del clima laboral. 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 37. Valor de índice de Clima Laboral y brecha de diferencia.   
Nota: El color azul define la brecha entre el nivel alcanzado de clima laboral de la 
empresa y el nivel óptimo de clima laboral. Adaptado de software de clima laboral por 
V&B consultores 
Elaboración: los autores 
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                              Como se muestra en la figura anterior, el Índice de clima 

laboral de la empresa es de 57.26%, ello representa un nivel regular de clima laboral.  

Según las encuestas, el nivel positivo del indicador es debido a que los trabajadores 

expresan que tienen todos los recursos adecuados (herramientas, maquinarias e 

insumos) para ejecutar sus actividades; sienten orgullo de pertenecer a una empresa 

de trayectoria nacional y perciben una alta cooperación entre sus compañeros, en 

contraste, el aspecto relacionado a la brecha del 42.74% es a consecuencia que los 

supervisores de producción no toman atención a las sugerencias de mejora que los 

trabajadores les expresan, como también los trabajadores perciben cierto favoritismo 

en algunos colegas.  

                      4.1.1.3.2 Cultura Organizacional.  

                              Los grupos determinados para los diagnósticos individuales 

son los siguientes: Gerencia General, Jefaturas y Operarios. Se realizó una encuesta al 

Gerente general, jefe de producción, jefe de planificación y a cuatro operarios (ver 

Apéndice T). A cada uno de ellos se le consultó sobre las variables más importante de 

la cultura organizacional las cuales son: 

• Direccionamiento Estratégico 

• Comunicación 

• Estructura Definida 

• Identidad de sus miembros 

• Iniciativa Individual 

• Control 

• Relaciones de Trabajo  
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• Orientación a las personas. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Figura 38. Resultado de evaluación de la cultura organizacional 
Adaptado de software de cultura organizacional por V&B consultores. 
 
 
 
 
 
 
 
Tabla 15. Calculo de índice de Cultura Organizacional 
 
N° Variable Situación actual Ideal 
1 Direccionamiento estratégico 6 10 
2 identidad de sus miembros 7 10 
3 Control 7 10 
4 Estructura definida 8 10 
5 Iniciativa individual 7 10 
6 Relaciones de trabajo 8 10 
7 Comunicación 8 10 
8 Orientación a las personas 6 10 

TOTAL 57 80 
ÍNDICE DE CULTURA LABORAL 71.25% 

Elaboración: los autores 
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                              De las encuestas realizadas al personal se obtuvo un índice 

de Cultura Organizacional de 71.25% considerado como Regular. El resultado de las 

encuestas señala que las variables que ayudaron favorablemente en alcanzar este 

nivel fueron la buena estructura organizacional que tiene la empresa, así como la 

variable identidad con la empresa. De las encuestas también se observa las variables 

que influyeron en la generación de la brecha (28.75%), estas variables están 

relacionados al inexistente Direccionamiento estratégico y la inadecuada importancia 

de las necesidades que la empresa tiene con los trabajadores (Orientación a las 

personas). 

 

                      4.1.1.3.3. Evaluación de Gestión de Talento Humano. 

                                     4.1.1.3.3.1 Evaluación de competencias corporativas. 

                                                Para evaluar las competencias corporativas de la 

empresa, primero se definió las competencias corporativas que se requieren para 

cumplir los objetivos máximos de la empresa (misión y visión) y también para aumentar 

la productividad; luego se definió el grado meta de cada una de las competencias 

corporativas, para después realizar encuestas para conocer el nivel actual de dichas 

competencias. El detalle de las encuestas se encuentra en el Apéndice J. 
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Figura 39. Evaluación y resultado de competencias organizacionales propuestas.  
Adaptado de software de GTH por V&B consultores. 

 

                                                De la figura anterior se aprecia que las 

competencias que tiene mayor brecha son la Adaptabilidad al cambio y la 

Comunicación; tenido así las competencias que se deben capacitar. También se 

observa que se tiene un 66.15% de cumplimiento de las competencias 

organizacionales, esto debido a un buen desempeño en las competencias de Calidad 

del trabajo y buen trabajo en equipo. 

 

                                     4.1.1.3.3.2 Evaluación de Competencias en puesto de 

trabajo. 

                                               Se evaluó las competencias de cuatro puestos 

claves para el aumento de la productividad, los cuales son jefe de planificación y 

control de producción; jefe de producción, jefe de diseño y jefe de Ventas. Identificado 

los puestos se empezó a definir las competencias de cada uno y el grado de desarrollo 

de estas, esto último se elaboró con ayuda del diccionario de competencias. En la 
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siguiente figura se observa los cuatro puestos clave, breve descripción de las funciones 

del puesto y las competencias que debe tener la persona que se encuentre en el 

puesto. 

 

Figura 40. Puesto clave, descripción y competencia de los puestos. 
Adaptado de software de GTH por V&B consultores 

                                             

    Se realizó la evaluación 360° para evaluar las competencias del trabajador y 

poder compararlo con la competencia requerida del puesto, las encuestas fueron 

realizadas a puestos de similar jerarquía, subordinados y superiores, en algunos casos 

se encuestó a clientes y proveedores. Pare el detalle de las entrevistas ver Apéndice J. 
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Figura 41. Resultado de evaluación de competencias. 
Adaptado de software de GTH por V&B consultores 

 

                                                       De la evaluación se puede identificar dos puestos 

con altas brechas de competencias, estos son: El jefe de Planificación de la 

producción, que tiene altas brechas en las competencias de trabajo en equipo y 

comunicación; también el puesto de Supervisor de sección que tiene altas brechas de 

Adaptabilidad al cambio, trabajo en equipo y comunicación.  
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                                     4.1.1.3.3.3. Planes de capacitación. 

                                                De la evaluación a las competencias que se 

realizó líneas arriba, se identificó las competencias que se tiene que capacitar, entre 

ellas, las competencias que en la mayoría de los puestos tienen altas brechas como lo 

son “Trabajo en equipo” y “Comunicación”. 

 

 Figura 42.  Lista de competencias a capacitar a cada trabajador. 
Adaptado de software de GTH por V&B consultores 
 

                      4.1.1.3.4 Índice de Ausentismo laboral. 

                             Se calculó el índice de ausentismo laboral en la empresa 

Verco, los resultados se muestran en la siguiente tabla. 

Tabla 16. Índice de ausentismo  

  Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio 
Días persona perdidos por 
ausentismo en el período 
(DPP) 

22 24 28 23 28 30 28 

Personal que se tenía al inicio 
del período (I) 

60 90 95 80 80 60 85 

Personal que se tenía al final 
del período (F) 

90 95 80 80 60 85 80 

Días laborables durante el 
período (DL) 

27 23 26 24 27 26 25 

Índice de ausentismo (%) 1.09 1.13 1.23 1.20 1.48 1.59 1.36 
Elaboración: los autores 
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                             El índice de ausentismo laboral es entre 1.09% a 1.59 % por lo 

que se tiene que analizar cuáles son las causas del ausentismo laboral y poder 

disminuirlo, ya que esto puede ser causa de horas extras y no cumplimiento con la 

producción programada. 

                      4.1.1.3.5 Índice de rotación de personal. 

                                    Se calculó el índice de rotacional de personal, los resultados 

se muestran en la siguiente tabla. 

Tabla 17. Índice de rotación de personal 

  Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio 
Personal que se tenía al 
inicio del período (I) 

60 90 95 80 80 60 85 

Personal que se tenía al final 
del período (F) 

90 95 80 80 60 85 80 

Personal que se separó de la 
empresa en el período (s) 

9 13 12 12 10 9 8 

Índice de rotación (%) 12.00 14.05 13.71 15.00 14.29 12.41 9.70 
Elaboración: los autores 

                             Por los resultados mostrados del cálculo del índice de rotación 

de personal se aprecia que en la empresa hay un problema, se debe analizar las 

causas y reducir o eliminar la rotación de personal. 

                      4.1.1.3.6 Evaluación de la distribución de planta.  

                              Se realizó el CheckList de distribución de planta (para mayor 

detalle ver Apéndice U) del cual se concluye que la empresa Verco tiene un 35% de 

respuestas de afirmación, este resultado evidencia una inadecuada distribución de 

planta que impacta directamente en las operaciones de la empresa por lo que se 

deberá tomar acciones de mejora. 
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Figura 43. Evaluación de factores influyentes de una distribución de planta 
Elaboración: los autores 

                      4.1.1.3.7 Evaluación de 5S. 

                             Para evaluar cada una de las S se recabo información 

mediante las observaciones durante las visitas a la planta productiva y en consultas 

realizadas al jefe de Producción, mediante esto último se llenó la lista de verificación 

que se muestra en el Apéndice V. El resultado se muestra en las siguientes dos figuras. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Figura 44. Resultado de análisis de cada una de las “S” 
Elaboración: los autores 
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                             Como se muestra en la última figura, los componentes 

Seleccionar (o también llamado Organizar) y Orden se ejecutan en una escala regular, 

aun teniendo brechas para alcanzar el puntaje máximo de diez, este mediano avance 

en estos dos componentes se debe a que en mayoría de los puestos de trabajo se 

tiene las herramientas necesarias y se tiene señalizado el lugar de estas; pero la 

brecha de estos dos componentes se debe pues en las áreas de pasadizos se 

encuentran materiales sin orden. Los componentes de Limpieza, Estandarización y 

Disciplina se encuentran poco desarrolladas citando las siguientes acciones, la única 

limpieza en el área productiva lo realiza el personal de limpieza al término de la jornada 

laboral, también no se tiene definido mediante fotos o afiches el estándar de orden que 

deben de tener cada puesto de trabajo; y por ultimo los cuatro componentes van siendo 

inutilizables pues no se capacita ni supervisa que se lleven a cabo (componente 

disciplina). 
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Figura 45. Gráfico de radar de eficiencia en el cumplimiento de cada “S” 
Elaboración: los autores 
 

                             En la figura anterior se evidencia de manera grafica el avance 

y brechas que se tiene en cada componente de la metodología de las 5S, el sustento 

del aspecto positivo y de las brechas se sustenta en el párrafo anterior a esta última 

figura. 

                      4.1.1.3.8 Diagnóstico de seguridad y salud en el trabajo. 

                             El diagnóstico de la Gestión de Seguridad y Salud en el 

trabajo de la empresa se realizó teniendo como referencia la auditoria que recomienda 

la Resolución Ministerio RM 050-2013 TR, esta auditoria es una lista de verificación 

que se subdivide en ocho lineamientos, la misma lista ya rellenada se muestra en el 

Apéndice W, el resultado de la auditoria se muestra en la siguiente figura. 
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Figura 46. Resultado de auditoría de lineamiento a Gestión de Seguridad  
Elaboración: los autores 

 

                                    Como se evidencia en los resultados mostrados en la figura 

anterior, existe altas brechas en el cumplimiento de los lineamientos, en especial en los 

lineamientos  Compromiso e involucramiento, Verificación , Control de información y 

documentación y Revisión por la dirección; el primer lineamiento mencionado se 
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sustenta pues la alta dirección solo se compromete en dar EPPs a los trabajadores 

mas no en reducir ni mitigar el riesgo en la fuente ni medio de propagación; en el 

lineamiento de verificación no se cumple pues no se maneja ningún indicador de 

seguridad ni tampoco ninguna documentación; el tercer lineamiento tampoco se cumple 

pues no se maneja ninguna matriz IPERC ni tampoco un Plan de SST; y por último el 

lineamiento de “Revisión por la dirección” tampoco es cumplido pues como se dijo 

líneas arriba la alta dirección son entrega EPPs a los trabajadores, mas no se involucra 

en ningún otro aspecto de la SST. 

Tabla 18. Lineamiento de la empresa Verco a la Gestión de seguridad 

Total general de ítems 114.00 100.00% 

ítems SI 34 29.82% 
Ítems NO 80 70.18% 

Elaboración: los autores 

                             De la auditoría realizada al Sistema de Gestión de SST se 

concluye que la empresa solo cumple en 29.82% los lineamientos que establece la RM 

050-2013 TR , este nivel siendo considerado por la resolución como “Desaprobado” y 

teniendo una sanción grave; según la siguiente tabla el Plan de acción a ejecutar debe 

considera el Rearmar el sistema de gestión y consolidar procedimientos, métodos y 

registros. 

Tabla 19. Estatus de Gestión de mantenimiento. 

Informe final Estatus Plan de acción 
Menor o igual a 

60% 
Desaprobado / Sanción 

grave 
Rearmar su sistema de gestión. Consolidar 

procedimientos, métodos y registros 
Entre 61 a 70% Desaprobado / Sanción 

baja 
Revisar y mejorar lo desarrollado. Mejorar 

las evidencias 
Entre 71 a 80% Aprobado / Mejorar 

estándares 
Actualiza listas maestras y difusión 

Entre 81 a 
100% 

Aprobado Mantener el estándar de SST 

Elaboración: los autores 
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                                    4.1.1.3.8.1. Indicadores de seguridad. 

                                               Para complementar al diagnóstico anterior 

realizado al sistema de gestión de seguridad y salud en el trabajo, se presenta la 

evolución de los indicadores de frecuencia de accidentes, severidad de accidentes e 

índice de accidentabilidad. La información recabada para la elaboración de estos tres 

indicadores se presenta en el apéndice AZ. 

Índice de frecuencia de accidentes 

 En la siguiente grafica refleja que el índice de frecuencia de accidentes siempre 

a sido mayor a cero, lo que se traduce en constantes accidentes incapacitantes que 

sucedieron en el área productiva de la empresa. Se puede apreciar que entre los 

meses de octubre y marzo existen la mayor taza de accidentes, entre muchas de los 

factores que pueden ocasionar los accidentes, se identificó que en ese rango de fechas 

los trabajadores tienen altas demandas de trabajo por lo mismo que se empiezan a 

producir zapatillas para la campaña Navideña y para la campaña escolar.   
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Figura 47. Evolución del índice de frecuencias de accidentes antes del proyecto. 
Elaboración: los autores 
 
 

Se evidencia que los valores del índice varían entre 6.84 y 3.42 accidentes por 

cada 200,000 horas hombre trabajadas, con esta información obtenemos que la línea 

base para este indicador es de 5.85 accidentes por cada 200,000 horas hombre 

trabajadas. 

 

Índice de severidad de accidentes 

Tal como se muestra en las gráficas del apéndice GGG los procesos productivos 

donde ocurren la mayor cantidad de accidentes son el proceso de Corte y desbaste; 

ensamblado de piezas y el proceso de elaboración de suelas. De esta misma 

información se obtiene que los accidentes en el proceso de ensamblado de piezas 

ocasionan una mayor cantidad de días de recuperación. Entre los accidentes más 

frecuentes que ocurrieron en la empresa están las laceraciones de manos en la 
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actividad de corte de cuero, también laceraciones en mano producto de puntadas de la 

aguja de las máquinas de coser. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 48. Evolución del índice de severidad de accidentes antes del proyecto. 
Elaboración: los autores 

 
Se observa que el índice de severidad de accidentes está dentro del rango del 

30.77 y 6.84 días de recuperación por cada 200,000 horas hombre trabajadas, con esta 

información de 5 trimestres obtenemos que la línea base del proyecto es de 20.47 días 

de recuperación por cada 200,000 horas hombre trabajadas. 

 

Índice de accidentabilidad 

El índice de accidentabilidad o lesiones incapacitantes se encuentran dentro del 

rango de cero y dos, estando lejos del límite máximo, como es conocido este indicador 

no tiene unidades pues su única función es servir como índice de comparación de la 

empresa con el resto de las empresas de la misma industria. 
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Figura 49.. Evolución del índice de severidad de accidentes antes del proyecto. 
Elaboración: los autores 
 

Tomando como referencia los valores del índice en los últimos cinco trimestres 

se obtiene un promedio de 0.64, el cual vendría a ser el valor de línea base para el 

proyecto.  

               4.1.1.4 Diagnóstico de la gestión de operaciones. 

                      4.1.1.4.1 Cumplimiento de la producción programada. 

                              En el periodo de análisis de 7 meses se observa que la 

producción programada ha sido cumplida al 100% en todos los meses, es decir toda la 

producción que fue planeada se cumplió, esto sin considerar los medios utilizados. 

                      4.1.1.4.2 Cumplimiento del tiempo programado. 
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Tabla 20. Cumplimiento del tiempo programado 

  Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio 
Días planeados 4.75 3.22 4.80 5.50 5.60 6.39 5.60 
Días reales 6.00 4.00 6.00 7.00 7.00 8.00 7.00 
Eficacia de tiempos 
(%) 

79.17 80.50 80.00 78.57 80.00 79.88 80.00 

Elaboración: los autores 
 

                              Se observa que la eficacia en tiempos varía entre 80% 

aproximadamente, ello refleja que si bien se cumplió con la producción programada se 

entregó en un plazo mayor al que se planeó. 

                      4.1.1.4.3 Eficiencia de la producción. 

Tabla 21. Eficiencia de la producción 

  Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio 
H-H 94.80% 94.67% 93.90% 91.60% 93.31% 94.74% 89.95% 
H-M 85.04% 82.40% 87.72% 88.02% 85.27% 90.35% 92.94% 
M-P 91.93% 92.99% 91.57% 85.69% 88.19% 93.05% 92.32% 
Eficiencia 
Total (%) 

74.11% 72.54% 75.43% 69.09% 70.17% 79.65% 77.18% 

Elaboración: los autores 
 

                              La eficiencia de la producción está entre 69% y 79% 

aproximadamente, siendo muy variable y teniendo al mes de abril como el periodo 

donde no se utilizó óptimamente los recursos H-H, H-M y M-P. 

                              Si bien en la empresa Verco se cumplen mes a mes la 

producción programada, el uso de recursos tiene índices no favorables ello como 

resultado de que se invierte mayor tiempo de producción que lo planificado y por ende 

mayores recursos de Hora Hombre, Hora Maquina y Materia Prima.  Se diagnostica 

que las operaciones realizadas son eficaces, pero no utilizan los recursos 

adecuadamente, situación que nos refleja oportunidades de mejora. 
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                      4.1.1.4.4 Auditoria del Sistema de Mantenimiento planificado de la 

empresa Verco. 

                              La auditoría al Sistema de mantenimiento planificado que se 

realizó a Verco fue en base a las funciones que propone el libro de “Gestión de 

mantenimiento asistido por computadora” del autor Rodríguez Ramírez, la auditoria 

contempla ocho campos de acción del sistema de mantenimiento, estos ocho se 

auditan para evaluar en que grado la empresa cumple con esas funciones.  

                              Para la evaluación primero se le da una importancia a cada 

función, la función de mayor importancia para Verco es el de “Mantenimiento preventivo 

e Inspección” debido a que existen tipos de máquinas que solo se tiene un ejemplar y 

por lo tanto al hacer un mantenimiento correctivo si o si se detendrán sus procesos 

clientes., en la figura siguiente se detalla la importancia de cada función. 

 

 

 

 

 
 
 

Figura 50. Importancia para cada función del sistema de mantenimiento. 
Elaboración: los autores 

 

                              Después se realizó la auditoria de los elementos que 

componen cada función, evaluándolos del uno al diez donde uno significa que la 
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empresa no ejecuta el elemento y diez que la empresa ejecuta al 100% el elemento, la 

empresa Verco tiene la función “Desempeño de Personal” bien desarrollada debida a 

que el elemento “Calificación de operarios de mantenimiento” tiene puntaje alto porque 

Verco contrata a personal de mantenimiento de instituciones muy competitivas como lo 

es la SENATI o TECSUP, en la figura siguiente se detalla los elementos de cada 

función del sistema de mantenimiento y el grado de cumplimiento por parte de la 

empresa. 
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Figura 51. Evaluación del sistema de mantenimiento planificado de la empresa Verco. 
Elaboración: los autores 
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Figura 52.  Desempeño de las actividades dentro de la Gestión de mtto 
Nota: La línea azul de la figura representa el resultado de la evaluación y la naranja el 
objetivo máximo a alcanzar. 
Elaboración: los autores 
 

                              En la figura anterior se visualiza que las brechas más grandes 

se dan en la arista siete y cuatro, el motivo de la brecha en la arista siete es porque la 

empresa no maneja un presupuesto para la compra de herramientas, materiales e 

insumos para la realización de mantenimiento preventivo, estos últimos solo se 

compran cuando lo necesitan; por otro lado, el motivo de la brecha en la arista cuatro 

es debido a que la empresa no cumple con el plan de mantenimiento que se tiene 

establecido, esto último sucede porque al atender mantenimientos correctivos el plan 

se deja de cumplir y se descuadra.  
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Figura 53. Resultado de evaluación al Sistema de mantenimiento planificado. 
Elaboración: los autores 
 

                              En la figura se observa cuantitativamente el resultado de la 

evaluación realizada a cada función del mantenimiento Planificado, el resultado final el 

cual es un promedio ponderado es de un desempeño del 54.21% lo que significa que 

hay mucho que mejorar, sobre todo en los aspectos importantes como lo es el 

Mantenimiento preventivo y en la capacitación a personal operario en mantenimiento 

rutinario de sus máquinas. 

                      4.1.1.4.5 Indicadores de mantenimiento.  

                             Se midieron estos indicadores tomando en cuenta un total de 

68 máquinas que funcional en los seis procesos productivos identificados.  

                                    4.1.1.4.5.1 Índice Tiempo medio entre fallas (MTBF) 

                                               La medición del presente índice en los últimos 

ocho meses muestra una tendencia creciente lo cual es favorable para la empresa, 

pues la frecuencia entre fallas es cada vez menor, pero aun así tener estos índices 

refleja que al día se averían aproximadamente una máquina, lo cual es preocupante, a 

continuación, se muestra la evolución del indicador antes del proyecto. 
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Figura 54. Índice Tiempo medio entre fallas antes del proyecto 
Elaboración: los autores 

 

                                                           El valor del índice MTBF refleja que al día se 

avería una o más máquinas, las máquinas que con frecuencia se averían son las 

máquinas de costura que en total hay 15 máquinas. Como línea base del proyecto se 

considera el promedio de las mediciones lo cual es 3,113.2 horas máquinas de 

funcionamiento entre cada falla. 

                                    4.1.1.4.5.2 Índice Tiempo medio de reparación 

                                              Como se evidencia en la siguiente figura, el tiempo 

medio que demora en reparar tiene tendencia a disminuir, lo cual es favorable pues se 

reparan los equipos con mayor rapidez.  
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Figura 55. Índice Tiempo medio de reparación antes del proyecto 
Elaboración: los autores 

 

                                               El tiempo medio de reparación es en gran medida 

producto de los cambios de cangrejos que tienen las máquinas de costura, como 

también el desatasco que se realiza a las maquinas armadoras, troqueladoras y 

pasadora. Como línea base del proyecto se está tomando el promedio de las 

mediciones lo cual es en promedio 1.8 horas de reparación por cada falla que surge en 

las máquinas.  

                                    4.1.1.4.5.3 Índice Disponibilidad de equipo 

                                              En la siguiente figura se muestra la evolución del 

índice de Tiempo medio de reparación, se visualiza una tendencia creciente, la 

Disponibilidad de los equipos es en promedio 98.82% lo cual es muy buen indicador, 

pues refleja que los equipos tienen disponibilidad casi la totalidad de las veces, 
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Figura 56. Índice Disponibilidad de equipo 
Elaboración: los autores 

 

               4.1.1.5 Diagnóstico de la gestión de la calidad. 

                      4.1.1.5.1 Análisis de los costos de la calidad. 

                             Se diagnosticó el costo de calidad en base a 4 factores, 

producto, política, procedimiento y costos, para la evaluación de cada uno de los 

factores se realizó encuestas (ver Apéndice O). En la siguiente figura se muestra el 

resultado obtenido de costo de la calidad  
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Figura 57. Costos de calidad empresa Industria del calzado Verco  
Adaptado de software costos de calidad por V&B Consultores.  

 

                             El resultado obtenido fue un puntaje global de 142 y un 

porcentaje de 8.56% el cual indica que el costo de calidad califica como moderado. Los 

puntajes obtenidos de las encuestas tienden estar entre 2 y 3 por lo que se puede 

considerar que la empresa está orientada a evaluación. El costo de calidad es 

moderado sin embargo se debe considerar que en la empresa generalmente el defecto 

del producto es identificado cuando ya se tiene producto terminado incurriendo a elevar 

el costo por fallo interno cuando esto podría ser detectado o prevenido antes. En 

importe el coste de calidad obtenido fue de S/. 60, 345.58 lo cual evidencia que se 

debe tomar acciones de mejora con la finalidad de reducir los costos de calidad de la 

empresa. 

                      4.1.1.5.2 Diagnóstico Norma ISO 9001:2015.  

                             Para esta evaluación se desarrolló encuestas para determinar 

el grado de cumplimiento actual de la empresa Verco entorno a la Norma ISO 
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9001:2015, la evaluación se realizó tanto para los requisitos como para los principios 

de la norma (para mayor detalle ver Apéndice P). En la siguiente figura se muestran los 

resultados obtenidos de la evaluación. 

 

Figura 58. Evaluación de requisitos de la Norma ISO 9001:2015 
Adaptado de software auditoria ISO por V&B Consultores.  
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Figura 59. Evaluación de los principios Norma ISO 9001:2015 
Adaptado de software auditoria ISO por V&B Consultores.  

                             Tanto para la evaluación de los requisitos como de los 

principios de la Norma ISO 9001:2015, el resultado es un promedio de 2, el cual indica 

que la empresa se encuentra en un nivel básico, pero tiene grandes oportunidades 

para mejorar, por lo cual se debe implementarse acciones de mejora. 

                      4.1.1.5.3 Despliegue de la función de calidad.   

                             Con la finalidad de conocer los requerimientos del cliente y 

después determinar cómo se cumplirá con esas necesidades se elaboró las casas de la 

calidad. Primero se identificó los requerimientos del cliente relacionado al producto 

patrón definido y su importancia. El resultado obtenido se muestra a continuación. 
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Tabla 22. Requerimientos del cliente 

Requerimientos del consumidor Importancia (%) 
Resistencia al uso  10% 
Durabilidad de las costuras 9% 
Buen pegado de la suela 9% 
Confortabilidad 8% 
Flexibilidad 8% 
Baja transpiración al uso 8% 
Buen acoplamiento de las partes 8% 
Precio accesible 7% 
Buen acabado 7% 
Elasticidad 7% 
Ligereza 6% 
Exactitud de tallas 6% 
Difícil deformación 6% 
Total 100% 

Elaboración: los autores 
 

                             Los requisitos del cliente con mayor importancia obtenido son 

resistencia al uso, durabilidad de las costuras, buen pegado de suela, confortabilidad, 

flexibilidad y baja transpiración al uso. Identificados los requerimientos del cliente y su 

importancia, se procedió determinar cómo se cumplirá con esas necesidades, para ello 

se definió los atributos del producto, luego se evaluó la relación existente entre los 

requerimientos y los atributos, las cuales se clasifican en débil, moderada y fuerte. 

Finalmente, la importancia de los atributos del producto obtenido en la primera casa de 

la calidad se muestra en la siguiente figura. Para mayor detalle de la obtención de la 

casa de calidad ver Apéndice Q. 
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Figura 60. Importancia de atributos del producto.  
Elaboración: los autores 

 

                             Los atributos del producto con mayor importancia fueron 

resistencia a la tracción, resistencia a la flexión y permeabilidad. 

                             De la misma forma para obtener la segunda casa de la 

calidad, se definió los atributos de las partes del producto y se evaluó su relación con 

los atributos del producto. La importancia de los atributos de las partes del producto 

obtenido en la segunda casa de la calidad se muestra en la siguiente figura (para ver 

mayor detalle de la obtención de la segunda casa de la calidad ver Apéndice Q). 
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Figura 61. Importancia de los atributos de las partes  
Elaboración: los autores 
 

                             Los atributos de las partes con mayor importancia y los que se 

debería enfocar para el cumplimiento de los atributos del producto son resistencia a la 

tracción del cuero, resistencia a la flexión de la suela, adecuado espesor del cuero, 

resistencia a la tracción de la suela y permeabilidad de la plantilla. 

                      4.1.1.5.4 AMFE del producto. 

                             Se realizó el análisis modal de fallos y efectos, con la finalidad 

de identificar los fallos ya ocurridos en la empresa o posibles fallos de los componentes 

y proponer acciones de mejora para prevenirlos. A continuación, se presenta el análisis 

del AMFE del producto. 
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Figura 62. AMFE del producto. 
Adaptado de software casas de la calidad por V&B Consultores.  
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                             Del resultado del AMFE del producto se puede apreciar que 

los componentes más críticos son el cuero y la suela con NRP 336 y 378 

respectivamente. Para el cuero el modo de falla más crítico es rayadura del material 

ocasionado por inadecuada inspección del cuero y el modo de falla más crítico para la 

suela es poca flexibilidad ocasionada por un mal moldeado de la suela. Se aprecia que 

el NRP inicial del análisis AMFE del producto realizado es 209.58 la cual indica que se 

ha identificado un riesgo medio alto por lo que para prevenir y corregir los fallos 

conocidos o posibles fallos y así reducir en NRP se deberán tomar acciones 

correctivas, con las acciones recomendadas mencionados en el AMFE se estima que el 

NRP disminuya a 41.92, la cual indicaría bajo riesgo.  

                      4.1.1.5.5 3era casa de la calidad. 

                             En la 3era casa de la calidad se obtuvo los atributos del 

proceso, definiendo los cómos para el cumplimiento de los atributos de las partes (Ver 

Apéndice Q). La importancia de los atributos del proceso obtenido se muestra en la 

siguiente figura.  

Figura 63. Importancia de los atributos de proceso. 
Adaptado de software casas de la calidad por V&B Consultores.  



97 
 

 
 

    De la figura se concluye que los atributos de proceso más importantes son 

baja temperatura de secado de pegamento, alta temperatura de ensamblado de 

capellada con suela, pegado instantáneo de suela y pegado preciso de suela, estos 

atributos son pertenecientes al proceso de ensamblado. 

                      4.1.1.5.6 AMFE del proceso 

                             Se procedió a realizar el AMFE del proceso de igual manera 

que el AMFE del producto. El resultado del AMFE del proceso se puede apreciar que el 

proceso más crítico es el ensamblado de piezas, siendo su modo de fallo mala 

cosedura (NRP igual a 378) y mal pegado de capellada con suela (NRP igual a 240). 

Se aprecia que el NRP inicial del análisis AMFE del proceso es 167.33 el cual indica 

que se ha identificado un riesgo medio alto, para reducir en NRP se deberán tomar 

acciones correctivas, con las acciones recomendadas mencionados en el AMFE se 

estima que el NRP disminuya a 52.58, la cual indicaría bajo riesgo.  A continuación, se 

muestra el AMFE del proceso



98 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Figura 64. AMFE del proceso. 
Adaptado de software casas de la calidad por V&B Consultores.  
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                      4.1.1.5.7 4ta casa de la calidad. 

                             En la 4ta casa de la calidad se identificó los atributos de 

control que permitirán cumplir con los atributos del proceso (ver Apéndice Q). en la 

siguiente figura se muestra la importancia de los atributos de control. 

Figura 65. 4ta casa de la calidad. 
Adaptado de software casas de la calidad por V&B Consultores.  

 

                                    Se concluye que el atributo de control con mayor importancia 

para el cumplimiento de los atributos del proceso es control estadístico de la calidad, 

este control se basa en el uso de cartas de control. 

                      4.1.1.5.8 Cartas de control. 

                             Del análisis de la 3era casa de calidad y del AMFE del 

proceso se obtiene que el proceso más crítico es el proceso de ensamblado de piezas. 

De la cuarta casa de la calidad se ha obtenido que el control estadístico de la calidad 

es el control más importante, por lo tanto, a partir de este análisis se elaborará la carta 

de control estadístico para el proceso crítico determinado. 
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• Proceso de ensamblado de piezas 

Un zapato ensamblado es considerado como defectuoso principalmente por la 

mala cosedura, la cosedura de la unión de piezas como en la cosedura de capellada 

con suela, el mal pegado de capellada con suela y también por rayaduras que no se 

puedan corregir. Los defectos mencionados actualmente en la empresa Verco son 

detectados de manera visual en los productos terminados por lo que se refleja la 

importancia de analizarlo de manera estadística. 

El proceso de ensamblado se analiza mediante la característica de pasa o no 

pasa. Para esto se desarrolló la carta de control P. El número de lote en la empresa 

Verco fue de 120 pares de zapatillas ensamblados por día. Los datos de registros 

defectuosos se recolectaron durante 22 días desde el 08/10/19 al 30/10/19 de lunes a 

sábado, siendo el tamaño de muestra 120. 
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Tabla 23. Datos de registros defectuosos 

Subgrupos Par de zapatillas Defectuosos Subgrupos Par de zapatillas Defectuosos 

1 120 8 23 120 6 
2 120 5 24 120 5 
3 120 4 25 120 5 
4 120 3 26 120 4 
5 120 5 27 120 7 

6 120 6 28 120 5 
7 120 7 29 120 5 
8 120 5 30 120 4 
9 120 4 31 120 3 
10 120 4 32 120 5 
11 120 10 33 120 5 
12 120 4 34 120 7 
13 120 4 35 120 3 
14 120 5 36 120 5 
15 120 3 37 120 4 
16 120 5 38 120 4 
17 120 8 39 120 9 

18 120 4 40 120 6 
19 120 5 41 120 6 
20 120 7 42 120 2 
21 120 7 43 120 4 
22 120 5 44 120 5 

Elaboración: los autores 
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A continuación, se muestra el detalle de la gráfica de control P en la siguiente 

figura. 

Figura 66. Gráfica de control P. 
Adaptado de software Minitab  

 

Como se aprecia en la carta de control, no hay puntos fuera de los límites de 

control, por lo tanto, el proceso está bajo control estadístico. 

                      4.1.1.5.9 Capacidad de proceso. 

                             Después de determinar que el proceso está bajo control 

estadístico se pasó a realizar el análisis de capacidad con respecto a la tolerancia 

máxima de zapatillas deportivas defectuosa que en la empresa se permite, esto es 

establecido por jefe de producción, el cual es de 2%.  
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Figura 67. Análisis de capacidad. 
Adaptado de software Minitab  

 

                             Del análisis de capacidad se obtiene que el porcentaje de 

defectuoso es 4.22 %, el cual es mayor al porcentaje permitido en la empresa. A una 

confianza de 95% se concluye que los intervalos de confianza tanto superior e inferior 

demuestran que están alejados del valor objetivo de 2%, esto quiere decir que el 

proceso no es capaz y necesita acciones correctivas con el fin de disminuir la brecha. 

El PPM es 42235 el cual indica que por cada millón de productos la cantidad de 

defectuoso que se encontrará es 42235. De este análisis se obtiene que la empresa 

Industria del calzado Verco pierde materia prima e incurre en reprocesos afectando a 

los costos de la empresa además que por la pérdida de tiempo en reprocesos afecta a 
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los indicadores de eficiencia y eficacia, ya que al perder tiempo y generar reprocesos 

se incurre en más HH Y HM. 

               4.1.1.6 Índice de percepción del cliente. 

               Tiene como finalidad conocer un valor cuantificable de la Percepción 

que tiene los clientes hacia la empresa, previa a la evaluación del indice se relaizó 

encuesta a los principales clientes (distribuidores Mayoristas) para conocer los factores 

relevantes que ellos consideran deben tener la empresa y  la importancia de cada 

factor de analisis y evaluar a la empresa en el cumplimiento de dicho factor, despues la 

informacion se recopila en una matriz para su analisis. 

 

Figura 68. Matriz de recopilación de resultados  
Adaptado de software de Percepción del cliente por V&B consultores. 

 

               La evaluación de la información permite conocer que los clientes tienen 

una mejor percepción hacia la empresa por la “Duración de zapatillas” y tienen una baja 

percepción de la empresa respecto a la “Variedad de colores”. 
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Figura 69. Grafica de barras para la comparación de Factores de análisis relevantes.  
Adaptado de software de Percepción del cliente por V&B consultores. 

 

               El Índice de percepción de los clientes es 72.81%, por ello se concluye 

que, de 100 puntos posibles de percepción positiva hacia la empresa, los clientes 

puntúan en 72.81 puntos la percepción positiva hacia la empresa, además en promedio 

el Factor relevante de análisis “Duración de zapatillas” es el mejor percibido por los 

clientes de Verco. 

               4.1.1.7 Índice se satisfacción del cliente.   

               Para el cálculo del presente índice se realizó una encuesta a los cinco 

principales clientes de Verco tal como se muestra en el Apéndice H, el objetivo de 

estas encuestas fue conocer y cuantificar el grado de satisfacción que el cliente tiene 

sobre los aspectos de la zapatilla y también del servicio que conllevo la distribución y 

venta de este mismo. 

               Como se muestra en la siguiente figura el resultado de la medición del 

índice fue que el Índice de satisfacción del cliente tiene un valor de 68.08% el cual es 

considerado “medio”. Si bien existe una brecha de 31.92% existe aspectos favorables 

que los clientes resaltaron como lo son la alta duración y comodidad de la zapatilla, 
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además de las promociones que Verco les brinda; así mismo la información 

recolectada refleja que la brecha es debió al diseño medianamente atraíble, tiempos 

tardíos de distribución, deficiente servicio post venta y pocos colores disponibles. 

. 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 
 
Figura 70. Valor de Índice de Satisfacción al cliente.  
Adaptado de software de Satisfacción del cliente por V&B consultores. 
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      4.1.2 Planificación de las mejoras 

   A continuación, se presenta el cuadro resumen del valor de línea base de los 

indicadores del proyecto, así mismo se muestra el valor meta para cada indicador, esto 

último con la finalidad de tener claro el valor meta cuantitativo y así poder redactar 

planes de mejora con actividades claras que sean a su vez retadoras. Los valores 

metas se obtuvieron mediante el método de cascada el cual consiste en definir las 

metas porcentualmente similares a las metas financieras del proyecto. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  
Figura 71. Resumen de los indicadores del proyecto  
Elaboración: los autores 

Valor (%)

Productividad Total
pares de 

zapatillas/ (s/1.)
Creciente 0.02539 0.0292 15.01%

Eficiencia % Creciente 74.23% 82.94% 11.73%

Eficacia % Creciente 61.40% 70.96% 15.57%

Efectividad % Creciente 45.58% 58.85% 29.11%

Índice de eficiencia estratégica % Creciente 36.40% 47.32% 30.00%

Índice de diagnostico situacional de la 

gestión estratégica.
% Creciente 32.00% 41.60% 30.00%

Índice de confiabilidad de indicadores de 

CV
% Creciente 64.24% 83.51% 30.00%

Índice de creación de valor % Creciente 39.39% 51.21% 30.00%

Cumplimiento del tiempo programado % Creciente 80.00% 90.00% 12.50%

Eficiencia de la producción % Creciente 74.23% 82.94% 11.73%

Índice de desempeño del Sistema de 

mantenimiento planificado
% Creciente 54.21% 75.89% 39.99%

MTBF horas/falla Creciente 3113.20 3580.20 15.00%

MTTR
horas de 

reparación/falla
Decreciente 1.80 1.57 12.78%

Disponibilidad de maquinas % Creciente 98.91% 99.50% 0.60%

Índice de costo de calidad % Decreciente 8.56% 6.85% 20.00%

NRP (AMFE del producto) (Sin unidad) Decreciente 209.58 41.92 80.00%

NRP (AMFE del proceso) (Sin unidad) Decreciente 167.33 52.58 68.58%

índice de productos defectuosos % Decreciente 6.20% 3.00% 51.61%

Índice de clima laboral % Creciente 57.26% 68.71% 20.00%

Índice de ausentismo laboral % Decreciente 1.30% 1.04% 20.00%

Índice de rotación de personal % Decreciente 13.02% 10.42% 19.97%

Evaluación de las 5´s % Creciente 42.00% 50.40% 20.00%

Índice de cumplimiento de lineamientos 

de un sistema de gestión de SST.
% Creciente 29.82% 41.75% 40.01%

Índice de frecuencia de accidentes
acc. incap./ 

200,000 HH
Decreciente 5.85 2.93 49.91%

Índice de severidad de accidentes
dias descanso/ 

200,000 HH 
Decreciente 20.47 10.24 49.98%

Índice de percepción del cliente % Creciente 72.81% 83.73% 15.00%

Índice de satisfacción del cliente % Creciente 68.08% 88.50% 30.00%

Mejorar la gestión de la 

calidad.

Mejorar el desempeño 

laboral

Objetivo del proyecto Linea baseTipo
Unidad de 

medida
Nombre de indicador

Desarrollar una gestión 

por procesos.

RESUMEN DE VALORES DE LOS INDICADORES DEL PROYECTO (LINEA BASE Y META)

Mejorar la Gestión de 

operaciones.

Meta

Mejorar la 

productividad en la 

empresa “Industria de 
calzados Verco y 

artículos deportivos 

S.R.L.”.

Desarrollar la gestión 

estratégica
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               4.1.2.1 Mejora de la gestión estratégica. 

               A continuación, se realizó el planeamiento estratégico en el cual se 

define el direccionamiento y objetivos estratégicos para la empresa Verco, para 

después determinar los indicadores a medir en el tablero de comando. 

              4.1.2.1.1 Direccionamiento estratégico propuesto. 

• Misión  

Verco no cuenta con una misión actual formulada por lo que se procedió a 

formular y luego evaluar la misión propuesta. 

Misión Propuesta: “Somos una empresa peruana que ofrecemos zapatillas 

deportivas con materiales resistentes, diseños cómodos y versátiles a nivel nacional, 

nuestro proceso de diseño innovador y un equipo de trabajo motivado y comprometido, 

nos permite satisfacer las exigencias del cliente a un precio accesible”. 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Figura 72. Resultado de evaluación de la misión. 
Adaptado de software de planeamiento estratégico por V&B consultores 
 
 

La evaluación obtuvo como resultado un ponderado de 3.18 por lo que la misión 

propuesta cuenta con fortalezas mayores, se verifica entonces que con la misión 

redactada se podrá desarrollar el planeamiento estratégico y ya no debe reformularse. 
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• Visión 

Verco no cuenta con una visión actual formulada por lo que se procedió a 

formular y luego evaluar la visión propuesta. 

Visión propuesta: “Ser la primera marca deportiva a nivel nacional, 

posicionándonos a través de zapatillas resistentes, cómodas y versátiles”. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Figura 73. Resultado de evaluación de visión 
Adaptado de software de planeamiento estratégico por V&B consultores 
 
 

Se propuso una visión de acuerdo con las características de dicho concepto, el 

resultado obtenido es un ponderado de 3.45 superior a los 3.00, lo cual quiere decir 

que la visión propuesta cuenta con fortalezas mayores. Se verifica entonces que con la 

visión redactada se podrá desarrollar el planeamiento estratégico y ya no se debe de 

reformular. 

• Valores 

Los valores de comunicación, innovación, trabajo en equipo y compromiso se 

consideran importantes para la empresa Verco. Se presenta a continuación la 

calificación que obtuvieron estos valores evaluados en la empresa. 
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Figura 74. Valores de la empresa Verco 
Adaptado de software de planeamiento estratégico por V&B consultores 

De acuerdo con el resultado obtenido en la evaluación de los valores, la 

empresa Verco tiene un trabajo pendiente en innovación, por la baja calificación 

obtenida. Los valores de la empresa permiten alinear a los colaboradores con los 

objetivos estratégicos, por lo que deberán ser promovidos. 

 

              4.1.2.1.2 Análisis de las matrices de combinación. 

                             Después de realizar las matrices de combinación, se ha 

obtenido que el vector tanto en la Matriz PEYEA y la Matriz GE se ubican dentro del 

mismo cuadrante (II), las estrategias genéricas que se proponen en dicho cuadrante 

son similares a las que se proponen para los cuadrantes en los que se ubica la Matriz 

IE(V) y la Matriz BCG (I), por lo que las matrices de combinación se encuentran 

alineadas y validadas (ver Apéndice S).  

                             Por lo tanto, se obtiene que posición estratégica que debe 

optar la empresa es una posición de “Conservadora”, por lo que para la empresa Verco 

se aplicará estrategias de desarrollo de productos y penetración de mercado. 
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              4.1.2.1.3 Determinación de objetivos estratégicos. 

Redacción de objetivos estratégicos 

Se redacta los objetivos estratégicos teniendo en cuenta el resultado obtenido 

del análisis estructural y las matrices de combinación (ver Apéndice S) las cuales sitúan 

a la empresa en una posición estratégica conservadora a partir de la cual se plantea 

desarrollar una estrategia de penetración de mercado y desarrollo de producto. A 

continuación, se muestra los objetivos formulados. 

Tabla 24. Objetivos estratégicos 

 

Elaboración: los autores 

Alineamiento de Objetivos Estratégicos 

• ADN's de la misión 

A continuación, se muestran los ADN’s de la misión propuesta. 

Tabla 25. ADN' s de la misión 

Objetivos estratégicos Factores 
Aumentar rentabilidad F2, F8, L8, O1, O7, R2, R1, R3 
Disminuir Costos F2, F8, F6, L1, O10, R8 
Alinear a la empresa a su estrategia F2, F3, L6, 07, R1, R2 
Interacción frecuente con el cliente F2, L1, O1, O4, R3, R2 
Aumentar las ventas F2, F8, F6, L7, 04, R8  
Mejorar la efectividad operativa F3, F2, L1, L6, L7, O1, R8 
Mejorar las competencias del personal F8, L6, 07, R3 
Lograr información y comunicación fluida F2, L1, O1, R8 
Mejorar la toma de decisiones F2, F3, L1, O1, O7, R8 
Diversificar los colores de los calzados F8, L7, O1, O10, R1, R2 
Ofrecer diseños de moda F2, F6, F8, L7, 07, O10, R1, R2 
Mejorar la productividad de la fabrica F6, F2, F8, F3, L6, O1, O7, 04, R8  
Potenciar la innovación de diseños de calzados F2, L7, O4, R8 
Desarrollar una cultura de innovación F2, F3, L7, O4, R8 
Mejorar la calidad del producto F2, F6, F8, L8, O4, 07, R1, R2 
Contar con personal motivado y comprometido con el trabajo F2, F3, L6, O10, R8 
Atraer más clientes por medios digitales F2, L1, O1, O10, R3 
Contar con un ambiente de trabajo limpio y seguro F8, L6, 07, R3 
Aumentar la disponibilidad de las máquinas F2, F8, F6, L1, O10, R8 

ADN' s de la misión 

1 Ofrecer zapatillas deportivas con materiales resistentes 
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Elaboración: los autores 

• ADN´s de la visión 

A continuación, se muestra los ADN´s de la visión propuesta. 

Tabla 26. ADN´s de la visión 

Elaboración: los autores 

• Alineación de objetivos estratégicos. 

Tabla 27. Alineación de objetivos estratégicos 
Elaboración: los autores 
 

Se puede apreciar que los objetivos estratégicos que se han formulado están 

alineados a la misión y visión propuesta de la empresa Verco. 

Incorporación de ADN’s de Misión y Visión 

2 Ofrecer zapatillas deportivas con diseños cómodos 

4 Contar con un proceso de diseño innovador 

5 Contar con un equipo de trabajo motivado y comprometido 

7 Satisfacer las exigencias del cliente  

8 Ofrecer precios accesibles 

ADN´ s de la visión  

1 Ser la primera marca deportiva a nivel nacional 

2 Ofrecer zapatillas cómodos y resistentes 
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Tabla 28. ADN' s de la misión y visión 

ADN' s de la misión 

1 Ofrecer zapatillas deportivas con materiales resistentes NO 

2 Ofrecer zapatillas deportivas con diseños cómodos NO 

4 Contar con un proceso de diseño innovador NO 

5 Contar con un equipo de trabajo motivado y comprometido NO 

6 Ofrecer precios accesibles SI 
 

Satisfacer las exigencias del cliente SI 

ADN´ s de la visión  

1 Ser la primera marca deportiva a nivel nacional SI 

2 Ofrecer zapatillas cómodos y resistentes. SI 

Elaboración: los autores 
 

Los ADN’s de la misión a incorporar son ofrecer precios accesibles y satisfacer las 

necesidades de los clientes, y los ADN’s de la visión a incorporar son ser la primera 

Alineación de objetivos estratégicos MISION (ADN) VISIÓN (ADN) 

Aumentar rentabilidad X X 

Disminuir Costos X X 

Alinear a la empresa a su estrategia X X 

Interacción frecuente con el cliente X X 

Aumentar las ventas X X 

Mejorar la efectividad operativa X X 

Mejorar las competencias del personal X X 

Lograr información y comunicación fluida X X 

Mejorar la toma de decisiones X X 

Diversificar los colores de los calzados X X 

Ofrecer diseños de moda X X 

Mejorar la productividad de la fabrica X X 

Potenciar la innovación de diseños de calzados X X 

Desarrollar una cultura de innovación X X 

Mejorar la calidad del producto X X 

Contar con personal motivado y comprometido con el trabajo X X 

Atraer más clientes por medios digitales X X 

Contar con un ambiente de trabajo limpio y seguro X X 

Aumentar la disponibilidad de las máquinas X X 
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marca deportiva a nivel nacional y ofrecer zapatillas cómodas y resistentes. 

 

Objetivos Estratégicos Alineados para su operativización con el BSC 

Tabla 29. Objetivos estratégicos 

Objetivos estratégicos  

Aumentar rentabilidad 

Disminuir Costos 

Alinear a la empresa a su estrategia 

Interacción frecuente con el cliente 

Aumentar las ventas 

Mejorar la efectividad operativa 

Mejorar las competencias del personal 

Lograr información y comunicación fluida 

Mejorar la toma de decisiones 

Diversificar los colores de los calzados 

Ofrecer diseños de moda 

Mejorar la productividad de la fabrica 

Potenciar la innovación de diseños de calzados 

Desarrollar una cultura de innovación 

Mejorar la calidad del producto 

Contar con personal motivado y comprometido con el trabajo 

Atraer más clientes por medios digitales 

Ser la primera marca deportiva a nivel nacional 

Ofrecer zapatillas cómodos y resistentes 

Ofrecer precios accesibles 

Satisfacer las exigencias del cliente 

Contar con un ambiente de trabajo limpio y seguro 

Aumentar la disponibilidad de las máquinas 

Elaboración: los autores 
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              4.1.2.1.4 Balanced Scorecard (BSC). 

Mapa estratégico 

Para el desarrollo del mapa estratégico de la Verco se hace uso de los objetivos 

estratégicos obtenidos, los cuales se tienen alineados para su operativización con el 

Balanced Scorecard (BSC). 

En primer lugar, se despliegan los objetivos estratégicos en cada una de las 

perspectivas que serán parte del Balanced Scorecard para Verco: Perspectiva 

financiera, perspectiva de clientes, perspectiva de procesos internos y perspectiva de 

aprendizaje y desarrollo. 

Luego se agrupan los objetivos en grupos estratégicos y se establecen las 

relaciones causa-efecto mediante líneas estratégicas. A continuación, se muestran el 

mapa estratégico obtenido. 
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 Figura 75. Mapa estratégico 
Adaptado de software de Balanced Scorecard por V&B consultores
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Matriz tablero de comando 

Para el desarrollo de la Matriz de tablero de comando a cada objetivo estratégico 

se le asigna un inductor, después la iniciativa estratégica y finalmente el indicador con 

el que se va a medir el progreso, llevando su control, seguimiento y gestión. 

En la siguiente página se presenta la Matriz Tablero de Comando para la 

empresa Verco, que contempla los 21 objetivos estratégicos de las cuatro perspectivas 

correspondientes, con sus respectivos inductores, iniciativas e indicadores. 

Matriz tablero de control 

Después de obtener la matriz de tablero de comando, se realiza la matriz tablero 

de control, en donde se establecen los valores metas, de precaución y el ideal para 

tener control de los indicadores formulados. 

 



118 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
Figura 76. Matriz de tablero de comando 
Adaptado de software de Balanced Scorecard por V&B consultores 
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Figura 77. Matriz tablero de control 
Adaptado de software de Balanced Scorecard por V&B consultores 
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              4.1.2.1.5 Priorización de planes estratégicos respecto a los objetivos del proyecto. 

                             Para el proyecto se realizó priorización de los planes, basándonos en los objetivos del proyecto, obtenido 

del árbol de objetivo elaborado. 

 

Figura 78. Priorización de planes estratégicos respecto a los objetivos del proyecto 
Adaptado de software de Balanced Scorecard por V&B consultores 
 

                            De acuerdo con la priorización de los planes, se identificó siete planes que al ejecutarse impactaran en 

gran medida al cumplimiento de los objetivos del proyecto, estos son:  

• Plan de mejora del clima laboral (Contempla actividades de mejora para la gestión estratégica)  

• Plan de mejora de las decisiones  

• Plan de la efectividad operativa 

• Plan de mejora de la calidad  
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• Plan de mejora de la gestión de mantenimiento 

• Plan de acción para la mejora de la gestión de Seguridad y Salud en el trabajo (SST) 

• Plan de Gestión de talento Humano (GTH) 

                            A continuación, se muestra el Plan de mejora del clima laboral, el cual contempla actividades relacionadas 

a la mejora de la gestión estratégica.  

Figura 79. Plan de mejora del clima laboral 
Elaboración: los autores 

 

N° Objetivo especifico ¿Qué se realizara?
¿Quién lo 

realizara?

¿Cuándo se 

realizara?

¿Dónde se 

realizara?
¿Por qué se realizara? ¿Cómo se realizara? Recurso

Comunicación  mediante 

medios visuales y redes 

sociales.

Mijael León y 

Yulisa Solis

Toda la 

empresa

Porque mediante los  medios visuales se transmite 

claramente lo que se quiere decir y pueden ser vistos 

por todas el personal

1. Diseñar publicidad interna para empresa-

2.Colocarlos en puntos de alta circulación de personal.

3. Crear grupo de Whatsapp de cada proceso y grupo en facebook.

4. Publicar mensajes informativos de empresa como tambien del direccionamiento estrategico.

S/.80

Capacitación y desIgnación de 

responsabilidades a cada 

proceso para alcanzar 

objetivos estratégicos

Mijael León y 

Yulisa Solis

Empresa 

Verco

Porque mediante las charlas se especifica cual es la 

función de cada puesto para llegar a cumplir con el 

direccionamiento.

1. Planificar charlas con proceso de paneamiento de producción y RR.HH.

2. Definir fechas de charlas para cada procesos o conjunto de procesos.

3. Ejecutar las charlas.
S/.120

Reuniones con directivos para   

evaluar el desarrollo de la 

estratégia.

Mijael León y 

Yulisa Solis

Oficina de 

reuniones

Porque mediante las reuniones se realizara un 

feedback de como esta funcionando cada procesos.

1. Definir con planeamiento de las fecha y horas de reuniones.

2.Ejecutar las reuniones S/.150

Implementar incentivos 

salariales a trabajadores de 

producción por alcanzar 

buenos ritmos de producción

Mijael León y 

Yulisa Solis
Área de RRHH

Porque el trabajador al realizar sus actividades en un 

tiempo de ciclo optimo realiza mayor producción de 

lo esperado y  a consecuencia la empresa cumple sus 

metas.

1.  Realizar estudio de tiempo y movimientos para definir tiempo de ciclo normal, optimo y de 

incentivo.

2. Colocar en puestos de trabajo hojas de verificación para registrar su rvelocidad de 

procesamiento y compararlo con el tiempo normal. optimo y de incentivo.

3.  Al fin de semana registrar todas las hojas de verificación y determinar si existe un incentivo.

4. Dar el incentivo economico.

S/.120

Implementar Incentivos 

economico a procesos por 

alcanzar metas

Mijael León y 

Yulisa Solis
Área de RRHH

Porque al dar incentivos por buen desempeño los 

trabajadores se sienten con animos de seguir 

realizando de esa manera sus actividades pues asi 

recibiran mas incentivos.

1. Mediante la cadena de valor definir metas de los procesos.

2. Comunicar de programa de incentivos.

3. A fin de mes realizar la comparacion de indicadores para conocer si se alcanzo las metas.
S/.30

Implementar reconocimiento 

a trabajadores por buen 

desempeño

Mijael León y 

Yulisa Solis
Área de RRHH

Porque asi el trabajdor se sentira integrado a la 

empresa y sentira ese orgullo pertenecer a la 

empresa ello tendra como consecuencia un mayor 

desempeño en sus labores.

1. Realizar registro de ingreso de personal 

2.Realizar cronograma con fechas de aniversario de trabajadores y años de trabajo.

3. Decorar comedor  para reconocimiento y comprar vocaditos y bebidas para la celebración.
S/.50

Implementar linea de carrera 

en empresa

Mijael León y 

Yulisa Solis
Área de RRHH

Porque al definir la linea de carrera cada trabajador 

tendra una motivación a querer realizar cada dia un 

mejor trabajo de manera interna

1. Realizar documento perfil del puesto a cada puesto dentro de la organización. S/.150

Industria de calzados Verco y articulos deportivos SRL

1

Comunicar 

direccionamiento 

estratégico a 

trabajadores

Motivar 

intrinsicamente a 

personal

Implementar 

Incentivos 

economicos
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PLAN DE MEJORA DEL CLIMA LABORAL 
(Contempla actividades de mejora de la gestión estrategica)

Objetivo General: Contar con trabajadores motivados y comprometidos.
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                            A continuación, se presenta el diagrama de Gantt del Plan de mejora del Clima Laboral.  

Figura 80. Diagrama Gantt del Plan de mejora del clima labora 
Elaboración: los autores 
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               4.1.2.2 Mejora de la gestión por procesos. 

               4.1.2.2.1 Mapeo de procesos propuesto. 

                              Realizado el planeamiento estratégico y el cuadro de mando 

integral, se elaboró el mapa de proceso propuesto. En el nuevo mapa de procesos se 

obtuvo mejorar los procesos de soporte, mediante la gestión de SST y añadir a los 

procesos estratégicos, planeamiento y control estratégico. A continuación, se muestra 

el mapa de proceso propuestos.  

 

Figura 81. Mapa de procesos propuesto de la empresa Verco. 
Adaptado de software procesos-cadena de valor por V&B Consultores 
 
                              Obtenido el mapa de procesos propuesto se realizó la 

caracterización de los procesos operacionales, en el cual se detalló los proveedores, 

entradas, actividades, salidas y clientes, así como también los recursos, 



124 
 

 
 

documentación, riesgos, control e indicadores. Para el detalle de la caracterización de 

los procesos ver Apéndice AB. 
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Figura 82. Caracterización proceso logística de entrada 
Elaboración: los autores 
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               4.1.2.2.2 Cadena de valor propuesta. 

                              Elaborado el mapa de procesos y la caracterización de estos 

se determinó la cadena de valor propuesta para la empresa Verco, en el que se 

determinó y se evaluó la confiabilidad de los indicadores propuestos (ver Apéndice AC) 

y posteriormente se estableció la meta para cada uno de los indicadores (ver Apéndice 

AD) para la determinación de la creación de valor, de este modo se obtuvo el índice de 

confiabilidad de los indicadores de la cadena de valor, el cual se muestra a 

continuación. Par el detalle de los indicadores ver Apéndice AE. 

 

 
Figura 83. Confiabilidad de los indicadores de la cadena de valor propuesta 
Adaptado de software procesos-cadena de valor por V&B Consultores. 
 
 

                              El índice de confiabilidad de la cadena de valor propuesta 

resultó 87.52 %, el cual indica que los indicadores propuestos son altamente confiables 

para evaluar el desempeño de los procesos, por lo que se tendrá un mejor control y 

análisis para la toma de decisiones en cada uno de estos.
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                              A continuación, se presenta el Plan de mejora de las 

decisiones, este plan contempla las actividades de mejora para la gestión por procesos 

como lo son la elaboración y difusión de Manual de Procesos (MAPRO).   

Figura 84. Plan de mejora de las decisiones 
Elaboración: los autores 

 
                              A continuación, se presenta el diagrama de Gantt del Plan de 

mejora de las decisiones.  

Figura 85. Diagrama Gantt del Plan de mejora de las decisiones 
Elaboración: los autores 

N° Objetivo especifico ¿Qué se realizara?
¿Quién lo 

realizara?

¿Cuándo se 

realizara?

¿Dónde se 

realizara?
¿Por qué se realizara? ¿Cómo se realizara? Recurso

Elaborar el MAPRO
Mijael León y 

Yulisa Solis

Oficinas de 

empresa

Porque el MAPRO es un documento muy importante 

que sirve de apoyo para gestión de cada área.

1. Se coordinara fechas de reunión con cada Jefe.

2. Durante las reuniones se explicara una breve introducción acerca del MAPRO. Se tocara temas 

importantes como lo son los beneficios, requerimientos, componentes, entre otros.

3. Durante la reunión se solcitara información el cual se tomara apuntes en fisico y en digital si es 

posible. 

S/.93

Difundir el MAPRO y capacitar 

a los jefes de áreas  en su uso.

Mijael León y 

Yulisa Solis

Oficinas de 

empresa

Porque es necesario que el Jefe de área conozca a 

toda su magnitud los beneficios de la gestión por 

procesos y tambien conozca el uso MAPRO

1. Se coordinara la fechas de reunión con cada jefe.

2. Se elaborara diapositivas e imprimira MAPRO en fisico

3. Se capacitara a Jefe de área en el uso del MAPRO S/.92

Elaborar y difundir 

el Manual de 

Procesos (MAPRO)
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Industria de calzados Verco y articulos deportivos S.R.L.

PLAN DE MEJORA DE LAS DECISIONES
(Contempla actividades de mejora de la gestión por procesos)

Objetivo General: Mejorar la toma de decisiones.
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               4.1.2.3 Planificación para la mejora de las condiciones laborales 

               El plan de mejora de las condiciones laborales está compuesto por dos 

sub planes, los cuales son:  

• Plan de acción para la mejora de la Seguridad y Salud en el trabajo (SST) 

• Plan de Gestión de talento humano (GTH)  

               El primer plan aporta el componente tangible de las condiciones 

laborales los cuales son las condiciones de infraestructura y agentes dañinos a la 

seguridad y salud de los trabajadores; el segundo plan contempla el aspecto intangible 

de las condiciones laborales los cuales son las habilidades requeridas por los puestos 

para desenvolverse en sus actividades. 

              4.1.2.3.1 Matriz de Identificación de Peligros y Evaluación de Riesgos 

IPER-C. 

                             El plan de acción para la mejora de la Gestión de Seguridad y 

Salud en el trabajo se realizó en base a las medidas de control identificadas del 

diagnóstico de la matriz de línea base IPER-C. (ver Apéndice AH). 

                             Las medidas de control que forman parte del plan de acción 

de para la mejora de la gestión de SST, fueron priorizadas según criterios de costo de 

implementación, número de puestos beneficiador, tiempo de implementación y 

significancia del riesgo, después de priorizar se presentó al Gerente General para que 

apruebe las medidas de control propuestas que más le parece (ver Apéndice AJ).  

                             La priorización y evaluación permitió plantearse objetivos 

específicos y realizar un plan para alcanzar dichos objetivos (ver Apéndice AJ). 
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                             En el plan de acción de la mejora de la gestión de SST se 

detalla el objetivo específico en la columna ¿Qué se realiza?, también con el diagrama 

Gantt realizado en el apéndice ABC se detalla ¿Cuándo se realizará?; ¿Quién 

realizará? responde a la persona encargada de ejecutar las actividades?; ¿Dónde se 

realiza? Responde a el lugar físico donde se realizarán las actividades; ¿Cómo se 

realizará? Detalla la estrategia para alcanzar el objetivo y en “Recurso” el monto a 

invertir para realizar las actividades, para el detalle del plan de acción ver la figura 

siguiente. 

              4.1.2.3.2 Plan de acción para mejora de seguridad y salud en el trabajo 
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Figura 86. Plan de acción para la mejora de la Gestión de SST. 
Elaboración: los autores 

 

               A continuación, se presenta el diagrama de Gantt del Plan de acción para mejora de la gestión de SST 

N° Objetivo especifico ¿Qué se realizara?
¿Quién lo 

realizara?

¿Cuándo se 

realizara?

¿Dónde se 

realizara?
¿Por qué se realizara? ¿Cómo se realizara? Recurso

1
Implementar señales de 

seguridad en areas de trabajo

Colocar señales de 

seguridad en areas con 

peligro latente.

Mijael León 

y

Yulisa Solis

Área 

productiva

Porque al estar identificadas las areas donde existen 

riesgos a la salud y la seguridad de las operarios, estos 

ultimos tomaran las medidas de precaución necesarias.

1.  Identificar y cuantificar item de "Señales de seguridad" en Controles administrativos de matriz 

IPER-C.

2.  Con ayuda de Jefe de compras realizar compras de señales.

3.  Con ayuda de personal operario colocar señales en puestos identificados.
S/.88.00

2

Proporcionar documentos que 

ayuden a realizar actividades 

operativas de manera segura y 

saludable.

Realizar P.E.T.S. e 

instructivos 

Mijael León 

y

Yulisa Solis

Área de SST

Porque mediante informacion como P.E.T.S y 

instructivos el operario operara las maquinarias 

teniendo como base operaciones seguras que no dañen 

su integridad.

1.  Busar información dentro de la empresa realacionada a trabajos seguros e instructivos

2.  Revisar manuales de instrucciones de las maquinas.

3.  Visitar puestos de trabajo y registrar como se realizan las actividades.

4.  Realizar P.E.T.S. e instructivos para los procesos.

5.  Realizar feedback con operarios y Jefes de sección.

6.  Proponer P.E.T.S. y instructivos corregidos para los  procesos.

7.  Colocar documentación cerca de maquinas.

S/.90.00

Capacitación en prevención 

de riesgo disergonómico de 

postura de trabajo.

Mijael León 

y

Yulisa Solis

Área 

productiva y 

SST

Porque la empresa al ser manufacturera textil el 30% 

de sus puestos de trabajo realizan sus actividades 

sentados donde el tronco esta doblado 20°.

1.  Revisar la matriz IPER-C y cuantificar  los puestos que tienen riesgos ergonomicos relacionados 

a postura inadecuada 

2. Elaborar lista de puestos por cada sección  que se capacitaran.

3. Coordinar con Jefe de planeamiento los dias de capacitación.

4. Realizar diapositiva de  enseñanza 

5. Separar area donde se va ejecutar la capacitación.

6. Realizar la capacitación.

S/.133.00

Capacitación en el  cuidado 

de las manos en acciones 

de trabajo

Mijael León 

y

Yulisa Solis

Área 

productiva y 

SST

Porque existe operaciones tecnomanuales donde el 

operario tiene un riesgo latente de que su mano pueda 

ser atrapada por su maquina en movimiento y pueda 

ocacionar daños irreversible a la mano.

1.  Revisar la matriz IPER-C y cuantificar  los puestos donde el trabajdor puede sufrir el riesgo.

2. Elaborar lista de puestos por cada sección  que se capacitaran.

3. Coordinar con Jefe de planeamiento los dias de capacitación.

4. Contratar a personal externo para capacitación.

5. Separar area donde se va ejecutar la capacitación.

6. Realizar la capacitación.

S/.163.00

Capacitación para el 

correcto uso de Equipo de 

Protección Personal (EPP) y 

recomendaciones antes el 

uso

Mijael León 

y

Yulisa Solis

Área 

productiva y 

SST

Porque existe procesos como el de vulcanizado donde 

el uso de EPP's es vital para cuidar la salud de los 

trabajadores.

1.  Revisar la matriz IPER-C y cuantificar  los puestos que necesitan utilizar EPPs.

2. Coordinar con Jefe de planeamiento los dias de capacitación.

3. Visitar los puestos de trabajo relacionados al riesgo para conocer motivos de la no utilizació  

de EPP's.

4.  Realizar diapositivas para capacitación.

5. Separar area donde se va ejecutar la capacitación.

6. Realizar la capacitación.

S/.173.00

Capacitación a personal en  

utilización de equipos.

Personal 

externo

Área 

productiva y 

SST

Porque la empresa realiza operaciones con maquinas 

donde el operario corre el riesgo de sufrir accidentes 

severos.

1.  Revisar la matriz IPER-C y cuantificar  los puestos donde pueden ocurrir accidentes graves y 

muy graves por la acción de la maquina.

2. Elaborar lista de puestos por cada sección  que se capacitaran.

3. Coordinar con Jefe de planeamiento los dias de capacitación.

4. Contratar a personal externo para capacitación.

5. Separar area donde se va ejecutar la capacitación.

6. Realizar la capacitación.

S/.426.00

Industria de calzados Verco y articulos deportivos SRL
PLAN DE ACCIÓN PARA MEJORA DE LA GESTIÓN DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

Objetivo General: Tener un ambiente de trabajo seguro y saludable para los trabajadores.

Capacitar a personal operativo 

para reducir riesgos de SST
3
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Figura 87. Diagrama Gantt del Plan de acción para mejora de la gestión de SST 
Elaboración: los autores 
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              4.1.2.3.3 Plan de acción de mejora de GTH 

                                    El Plan de gestión de talento humano tiene como finalidad capacitar al personal clave en competencias que le ayuden a cumplir con todas las actividades desempeñadas 

por su puesto, el personal a capacitar en el presente plan ocupa los siguientes cargos: 

• Jefe de producción 

• Supervisor de sección – Proceso de ensamblado de piezas  

• Supervisor de sección – Proceso de elaboración de suelas 

• Jefe de RRHH 

• Jefe de Gestión Comercial 

 

Figura 88. Plan de gestión de talento humano 
Elaboración: los autores 
 

N° Objetivo especifico ¿Qué se realizara?
¿Quién lo 

realizara?

¿Cuándo se 

realizara?

¿Dónde se 

realizara?
¿Por qué se realizara? ¿Cómo se realizara? Recurso

1

Tener personal con 

competencias 

proactivas

Capacitar a jefes y 

supervisores en 

competencias proactivas

Mijael León y 

Yulisa Solis
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Area de 

producción.

Porque el supervisor de cada seccion es el 

personal que va a conversar con el personal 

operario cuando exista algun defecto en la 

produccion realizada o tambien para realizar 

retroalimentaciones de conocimientos

1. Revisar evaliacion de GTH del personal "supervisor de secciones".

2. Identificar competencias a capacitar.

3. Estudiar acerca de competencias.

4. Realizar presentacion en PPT

5. Coordinar horario de capacitación con personal de "Planeamiento de 

producción".

6. Ejecutar la capacitación de competencias.

S/.160.00

4.  Problema encontrado:

Se diagnostico brechas de compentecias en personal clave para la mejora de la productividad, los cuales son:

1. El J. de producción y planeamiento les faltan desarrollar habilidades comunicativas, poco trabajo en equipo y baja profundidad de conocimiento del tema.

2. Al supervisor del proceso operacional critico le falta desarrollar competnecias como adaptabilidad al cambio, trabajo en equipo y comunicación todo ello en mayor grado que los jefes.

3. Al Jefe de ventas le falta desarrollar las habilidades como adaptabilidad al cambio, liderazgo y comunicación

5.  Diseño de la solución Realizar capacitaciones al personal para que desarrolle dichas habilidades y sea beneficioso para la empresa.

6. Construcción  y actividades de implementación

1.  Descripción de la situación 

actual:

En la actualidad Verco tiene cargos altos con edad entre 35-60 años, cada uno de ellos teniendo amplia experiencia en sus actividades y en actividades operativas, son pocas las capacitaciones que se imparten 

a los altos cargos pero cuando existen maquinas de exposicion de ferias, ferias de moda, y otras ferias relacionadas a manufactura de calzados, Verco facilita el acceso a su personal a dichos eventos.

2.  Metodologia de estudio: Entrevistas a jefes de procesos relacionados directamente con la produtividad.

3.  Alcance de plan de acción: Jefes de procesos y supervisores

Industria de calzados Verco y articulos deportivos S.R.L.
PLAN DE GESTIÓN DEL TALENTO HUMANO

Objetivo General: Mejorar las competencias del personal

ETAPAS DETALLE
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Figura 89. Diagrama Gantt del Plan de gestión de talento humano 
Elaboración: los autores 

 

 



134 
 

 
 

               4.1.2.4 Mejora de la gestión de operaciones. 

               El presente plan está compuesto de dos sub planes. El primero es el Plan de mejora de la efectividad operativa 

cuyas actividades están relacionadas a la mejora de la distribución de las maquinarias y procesos productivos, este plan a su vez 

también contempla actividades de análisis y ejecución del plan agregado de producción; el segundo plan contempla actividad 

ligadas a la mejora en la gestión de las maquinarias. 

              4.1.2.4.1 Plan de mejora de la efectividad operativa 

                             El presente plan de mejora tiene la finalidad de mejora la efectividad operativa en la producción de 

zapatillas deportivas, la efectividad al estar compuesta de eficiencia y efectividad lo que de raíz se busca lograr es aumentar la 

eficiencia en el uso de los recursos HH, HM y materia prima; adicional en el campo de la efectividad se busca cumplir los objetivos 

de tiempos de producción y calidad del producto. 

Figura 90. Plan de mejora de la efectividad operativa 
Elaboración: los autores 

 

 

 

 

 

 

N° Objetivo especifico ¿Qué se realizara?
¿Quién lo 

realizara?

¿Cuándo se 

realizara?

¿Dónde se 

realizara?
¿Por qué se realizara? ¿Cómo se realizara? Recurso

Obtener aprobación y compromiso de la alta dirección 
para una redistribución de planta

Mijael León y
Yulisa Solis

Gerencia 
general

Es necesario obtener la autorización de la alta dirección, 
para contar con su compromido y con los recursos 
necesarios para la ejecución del plan.

1. Convocar una reunión con la alta dirección                                                                  
2. Reunirse con la alta dirección para el sustento del plan (donde se le informará los 
problemas existentes y las ventajas de la distribución de planta ) y conseguir su aprobación 
y compromiso.

30 soles

Estudiar los factores de disposición de planta que por su 
naturaleza influyen directamente en las decisiones de  la 
disposición de planta 

Mijael León y
Yulisa Solis

Área 
productiva

Es vital iniciar con el estudio de los factores de 
disposición de planta que por su naturaleza influyen 
directamente en las decisiones de la disposición de planta.

1.Visita a la empresa para solicitar información necesario de los factores de disposición de 
planta.                                                                                                                
2. Estudiar cada uno de los factores de disposición de planta -

Cálcular la superficie requerida usando Guerchet
Mijael León y
Yulisa Solis

Área 
productiva

Por este método se calcularán los espacios físicos que se 
requerirán para la planta.

1. Determinar el número total de maquinaria y equipo llamados elementos estáticos o fjos y 
tambien el número de operarios y el equipo de acarreo, llamados elementos  móviles.             
 2. Visitar a la empresa para obtener las dimensiones necesarias de los elementos móviles y 
elementos estáticos, y las dimensiones de la planta.                                                               
3. Cálcular la superficie requerida.                                                                                        
4. Cálcular el área real                                         

-

Graficar la Distribución general actual 
Mijael León y
Yulisa Solis

Oficina que 
nos asignaron

Es necesario contar con la gráfica de distribución general 
actual de la planta, para proponer una distribución nueva.

1. Programar visita guiada a cada una de las áreasa de la empresa.                               
2. Visita a cada una de las áreas de la empresa.                                                                    
3. Graficar la distribución general actual

-

Proponer una Distribución general nueva 
Mijael León y 
Yulisa Solis

Gerencia 
general

Se debe dar una propuesta en base a los resultados 
obtenidos.

1. Para la elaboración de diagrama de actividades, elaborar "lista de motivos", justificando 
la proximidad o lejania de dos áreas.                                                                                     
2. Anotar las áreas de proximidad A, E, I, O, U, X.
3. Elaborar el ‘’Diagrama relacional de actividades’’                                                           
4. Gráficar la Distribución general propuesta

-

Graficar la Distribución por detalle actual 
Mijael León y
Yulisa Solis

Oficina que 
nos asignaron

Por este método se calcularán los espacios físicos que se 
requerirán para la planta.

1. Porogramar visita guiada  las áreas producción de la empresa.                                    
2. Visita a cada una de las áreas de producción de la empresa.                                               
3. Con el  DAP actual, dibujar el diagrama de recorrido actual.

-

Proponer una nueva Distribución por detalle
Mijael León y
Yulisa Solis

Gerencia 
general

Se debe dar una propuesta que mejore las ditribución por 
detalle actual

1.  Mediante  conocimiento práctico de la planta  o una metodología  disminuir la distancia 
recorrida por el producto patrón.                                                                                          
2. Graficar  propuesta, elaborar el DAP propuesto y dibujar el diagrama de recorrido 
propuesto.

-

Demostrar que la propuesta es mejor
Mijael León y
Yulisa Solis

Gerencia 
general

Es importante justificar que la propuestra de distribución 
es mejor que la actual, para poder ejecutarlo.

1. Demostrar con el diagrama de recorrido, si la distancia del diagrama de recorrido 
propuesto es menor que la distancia del diagrama de recorrido actual.                                    
2. Demostrar con el esfuerzo, si el esfuerzo de la propuesta es menor que el esfuerzo actual. -

Ejecutar distribución de planta propuesta
Mijael León y
Yulisa Solis

Área 
productiva

Es necesio llevar a cabo la propuesta de distribución de 
planta para obtener los beneficios de este.

1. Reunirse con la alta dirección para obtener los recursos y fechas para la obra.                    
2. Realizar obra de acuerdo a la distribución de planta propuesta. 1700 soles

Obtener aprobación y compromiso de la alta dirección 
para mejorar la planificación de la producción.

Mijael León y
Yulisa Solis

Gerencia 
general

Es necesario obtener la autorización de la alta dirección, 
para contar con su compromido y con los recursos 
necesarios para la ejecución del plan.

1. Convocar una reunión con la alta dirección                                                                       
2. Reunirse con la alta dirección para el sustento del plan ( donde se le informará los 
problemas existentes y las ventajas de la planificación de la producción que se propondrá) y 
obtener su aprobación y compromiso.

30 soles

Identificar el método de pronóstico de la demanda
Mijael León y
Yulisa Solis

Oficina que 
nos asignaron

Es importante elegir un método de pronóstico que tenga  
el menor error o variabilidad para asegurar un  mejor 
pronóstico

1. Realizar la proyección de la demanda futura con los distintos métodos de pronóstico, 
promedio simple, promedio móvil, tendencia y suavización exponencial simple.                     
2. Elegir el método de pronóstico con el menor MAD

-

Estimar el pronóstico de ventas
Mijael León y
Yulisa Solis

Oficina que 
nos asignaron

Se necesita conocer la demanda futura que tendrán  los 
productos a fin de poder cumplir con ello

1. Estimar el pronóstico de ventas
-

Realizar un plan agregado de producción
Mijael León y
Yulisa Solis

Oficina que 
nos asignaron

Con este plan se pretende minimizar los costes de 
fabricación necesarios para atender la demanda prevista a 
medio plazo.

1.  Determinar las necesidades del plan de Produccion                                                       
2. Realizar el plan agregado de producción utilizando la estrategia de Nivelacion de la Mano 
de Obra

20 soles

Planificación de los requerimientos de material
Mijael León y
Yulisa Solis

Área de PCP

Para evitar un desabastecimiento de insumos y asegurar 
que los materiales estén disponibles para la producción y 
los productos estén disponibles para su entrega a los 
clientes.

1. Elaborar el árbol de componentes                                                                                     
2. Elaborar la lista maestra de materiales y componentes                                                        
3. Realizar la Explosión de Necesidades MRP

20 soles

Ejecutar el plan agregado de producción y  planificación 
de los requerimientos de material 

Mijael León y
Yulisa Solis

Área de PCP
Es necesio llevar a cabo la propuesta de planifcación de la 
producción para obtener los beneficios de este.

1. Reunirse con la alta dirección para obtener los recursos necesarios para la ejecución del 
plan                                                                                                                                     
2. Ejecutar la planificación de requerimiento de material                                                         
3. Ejecutar plan agregado de producción

40 soles

Implementar una 
redistribución de planta en 
la empresa Verco.

6. Construcción  y actividades de implementación

Se evidencia en la empresa la necesidad de mejora de la eficiencia de la producción y el cumplimiento del tiempo prgramado de producción, además el CheckList de distribución de planta evidencia una inadecuada distribución de planta que impacta directamente en las operaciones de la 
empresa.

Para la mejora de la efectividad operativa es necesario contar con dos objetivos, uno es mejorar la planificación de la producción y el otro es realizar una redistribución de la planta.
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2
Mejorar la planificación de 
la producción de la empresa 
Verco.

4.  Problema encontrado:

5.  Diseño de la solución

1

La empresa Verco tiene una baja efectividad (46.58%), por lo que la empresa debe optimizar el uso de sus recursos que no está siendo correctamente utilizada básicamente por una inadecuada planificación de la producción, y una inadecuada distribución de planta.

Entrevistas con el jefe de producción 

Planificación de la producción se realizará para zapatillas modelo tiempo y redistribución de planta se hará de la empresa en general

Industria de calzados Verco y articulos deportivos SRL
PLAN DE MEJORA DE LA EFECTIVIDAD OPERATIVA

Objetivo :  Mejorar la efectividad operativa
ETAPAS

1.  Descripción de la situación 
actual:

2.  Metodologia de estudio:

3.  Alcance de plan de acción:

DETALLE
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Figura 91. Diagrama Gantt del Plan de mejora de la efectividad operativa 
Elaboración: los autores 
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              4.1.2.4.2 Plan de mejora de la gestión de mantenimiento. 

                             Antes de realizar el plan de mejora de la gestión de 

mantenimiento se identificó que la empresa Verco tiene un sistema de mantenimiento 

Planificado debido a dos factores, el primero es que la baja complejidad de las 

acciones correctivas que se realizan en la empresa  como por ejemplo la manera de 

cambiar fajas de transmisión de movimiento, bobinado de los motores, entre otros, 

también porque existe facilidades para la reparación de máquinas complejas como por 

ejemplo los proveedores de repuestos y el mantenimiento externo están al alcance de 

tiempo y distancia hacia la empresa. 

                             En base a la auditoría del Sistema de mantenimiento 

planificado se identificó las oportunidades de mejora, estas mismas nos sirvieron como 

base para definir los objetivos específicos del plan de mejora y también las actividades 

que contemplara dicho plan. (ver Apéndice AI). A continuación, se presenta el plan de 

mejora de la gestión de mantenimiento. 
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Figura 92. Plan de mejora de la gestión de mantenimiento planificado. 
Elaboración: los autores 
 

                             A continuación, se presenta el diagrama de Gantt del Plan de 

mejora de la gestión de mantenimiento planificado. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 93. Gantt del Plan de mejora de la gestión de mantenimiento planificado 
Elaboración: los autores 

N° Objetivo especifico ¿Qué se realizara?
¿Quién lo 

realizara?

¿Cuándo se 

realizara?

¿Dónde se 

realizara?
¿Por qué se realizara? ¿Cómo se realizara? Recurso

1
Definir politica de 

mantenimiento

Establecer y difurndir la 

politica de 

mantenimiento 

utilizando el 

benchmarking

Mijael León y

Yulisa Solis

Área de 

mantenimiento

Porque es necesario definir normas y 

comportamientos que deben seguir 

todo el personal relacionado a las 

actividades de mantenimiento

1. Revisar politicas de mantenimiento de empresas modelo.

2.  Entrevistar a Jefe de mantenimiento

3.  Definir junto a jefe de mantenimiento las politicas de mantenimiento.

4.  Proponer politicas de seguridad a Jefe de mantenimiento y Gerente genera, 

recibir feedback.

5.  Definir politicas de mantenimiento de la empresa.

S/.59.00

Capacitar al personal de 

mantenimiento acerca 

de equipos 

automatizados

Personal 

capacitador 

externo

Instituto de 

capacitacion en 

mantenimiento

Porque el personal de mantenimiento 

debe tener los conocimiento y 

habilidades para solucionar problemas 

de las maquinas que impliquen para en 

la producción.

1. Definir aspectos a evaluar al personal y realizar evaluación.

2.  Comparar resultado con lo ideal.

3.  Definir aspectos a capacitar al personal.

4.  Definir institucion capacitadora.

5.  Realización de capacitación.

S/.250.00

Capacitación a personal 

operativo en 

mantenimiento rutinario

Personal de 

mantenimien

to externo e 

interno

En salon de 

conferencias y 

puestos criticos

El personal operativo realizara tareas 

de mantenimiento que ayuden a  

conocer el funcionamiento del equipo 

y evitar futuras fallas.

1. Identificar puestos de trabajo que utilizan maquinaria critica.

2. Estudiar  aspectos de "Cuidado y mantenimiento" en manuales de instrucción.

3. Coordinar con personal de mantenimiento interno para dictar las capacitaciones 

mantenimiento rutinario a enseñar.

4. Definir cronograma de capacitaciones a personal.

5. Realizar capacitacion dentro de puestos de trabajo.

S/.500.00

Realizar codificación y 

orden de materiales en 

almacen de 

mantenimiento

Mijael León y 

Yulisa Solis

Area asignada a 

mantenimiento

Ayudara a ubicar rapidamente  los 

materiales de mantenimiento y el 

almacenamiento sera de manera 

ordenada

1. Realizar un registro de materiales que se utilizan para mantenimiento con la 

ayuda de personal de mantenimiento.

2. Definir codigo para cada material de mantenimiento

3. Agrupar materiales en anaqueles segun su  familiaridad.

4. Pegar codigos en anaqueles mediante stickers

S/.31.00

3

Definir documentación 

de soporte para la de la 

gestion de 

mantenimiento

Realizar estructura de 

registro de acciones de 

mejora de manteniento 

correctivo

Mijael León y

Yulisa Solis

Area asignada a 

mantenimiento

Para tener definido y documentado lo 

necesario para ejecución de 

mantenimiento (tiempo de duración, 

materailes a utilizar, hora de 

mantenimiento, entre otros)

1.  Revisar documento de orden de trabajo actual.

2. Entrevistar a  personal de mantenimiento

3. Readactar documento de Orden de trabajo.

S/.8.00

Industria de calzados Verco y articulos deportivos SRL
PLAN DE  MEJORA DE LA GESTION DE MANTENIMIENTO PLANIFICADO

Objetivo : Aumentar la disponibilidad de los equipos de producción de la empresa Verco
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Mejorar los 

conocimientos en 

matenimiento 

preventivo de todo el 

personal

2
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               4.1.2.5 Mejora de la gestión de la calidad 

               4.1.2.5.1 Plan de mejora de la gestión de la calidad 

                                     El plan de mejora de la gestión de la calidad del presente proyecto se enfocó en el análisis e 

implementación del control estadístico en el proceso critico de producción de nombre “Proceso de ensamblado” (proceso que 

genera un 10% de productos defectuosos). A continuación, se muestra el detalle del presente plan de mejora.     

Figura 94. Plan de mejora de la gestión de la calidad. 
Elaboración: los autores 

 

Figura 95. Diagrama Gantt del Plan de mejora de la gestión de la calidad. 
Elaboración: los autores 

N° Objetivo Especifico ¿Qué se realizara?
¿Quién lo 

realizara?

¿Cuándo 

se 

realizara?

¿Dónde se 

realizara?
¿Por qué se realizara? ¿Cómo se realizara? Recurso

Obtener aprobación y 
compromiso de la alta 
dirección para la mejora de la 
calidad.

León Mijael-Luz 
Solis

Toda la empresa
Es necesario obtener la autorización de la alta dirección, para contar 
con su compromido y con los recursos necesarios para la ejecución 
del plan.

1. Convocar una reunión con la alta dirección                                                                                      
2. Reunirse con la alta dirección para el sustento del plan, donde se le informará los problemas 
existentes y las ventajas del plan, de manera tal de conseguir su aprobación y compromiso.

30 soles

Conformación de comité de 
trabajo

León Mijael-Luz 
Solis

Toda la empresa

Porque es necesario definir los puestos y personas encargados para 
la coordinación y ejecución del control estadístico del proceso,  
además de asignar las responsabilidades que tiene cada miembro 
del comité.

1. Definir los puestos y personas encargadas para la coordinación y ejecución del control estadístico 
del proceso.                                                                                                                         2. 
Asignar responsabilidades que tiene cada miembro del comité

-

Determinar los límites de 
control del proceso

León Mijael-Luz 
Solis

Toda la empresa
Para llevar a cabo el control estadístico del proceso, es necesario 
calcular y determinar los límites de control del proceso

1. Determinar las variables del proceso                                                                                              
2. Determinar cartas de control, según tipo de variable                                                                                            
3. Tomar muestra del producto                                                                                                                            
4. Elaborar carta de control                                                                                                                     
5. Determinar límites de control del proceso

-

Establecer frecuencia de 
muestreo 

León Mijael-Luz 
Solis

Toda la empresa
Es necesario determinar la frecuencia de muestreo para la correcta 
ejecución del control estadístico del proceso

1. Convocar reunión con jefe de producción                                                                                         
2. Entrevistar a jefe de producción                                                                                                                       
3. Establecer frecuencia de muestreo                                                                                                 

-

Establecer procedimiento de 
control estadístico del proceso

León Mijael-Luz 
Solis

Toda la empresa
Es importante establecer el procedimiento de control estadístico del 
proceso, de este modo los trabajadores sabrán como es que se 
debe ejecutar dicho control.

1. Elaborar procedimiento de control estadístico del proceso                                                               
2. Presentar propuesta a jefe de producción                                                                                                                      
3. Establecer procedimiento de control estadístico del proceso

10 soles

Capacitar sobre el 
procedimiento de control 
estadístico del proceso de 
ensamblado

León Mijael-Luz 
Solis

Toda la empresa
Capacitar al comité de trabajo sobre el procedimiento de control 
estadístico del proceso de ensamblado es vital para la correcta 
ejecución del mismo.

1. Coordinar con el comité la fecha de capacitación                                                                                                         
2. Preparar presentación para capacitación                                                                                                                   
3. Realizar capacitación

50 soles

Llevar control estadístico del 
proceso

Jefe de 
producción León 
Mijael        Luz 
Solis

Toda la empresa
Porque se debe ejecutar lo establecido en el procedimiento de 
control estadístico del proceso.

1.  El jefe de producción llevará el control estadístico del proceso de ensamblado , cumpliendo el 
procedimiento establecido para dicho control, el cual será supervisado por nosotros remotamente. 

30 soles

1
Implementar un Control 
estadístico del proceso
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6. Construcción  y actividades de implementación:

PLAN DE MEJORA DE LA CALIDAD
Objetivo General: Mejorar la calidad del producto

DETALLE

 Debido al alto porcentaje de defectuosos, se tomarán medidas de acción llevando acabo el control estadístico del proceso de ensamblado, el cual es un proceso crítico.

1.  Descripción de la situación actual:

2.  Metodologia de estudio:

3.  Alcance de plan de acción:

5.  Diseño de la solución:

4.  Problema encontrado:

Industria de calzados Verco y articulos deportivos SRL

En la empresa Verco, día a día se incurre en la obtención de productos defectuosos, donde se pierde materia prima e incurre en reprocesos afectando a los costos de la empresa además que por la pérdida de tiempo en reprocesos afecta a los 
indicadores de eficiencia y eficacia, ya que al perder tiempo y generar reprocesos se incurre en más HH Y HM.

Entrevistas al jefe de producción y jefe de planificación de la producción.

El control estadístico del proceso, se llevará a cabo en el proceso de ensamblado.

Alto porcentaje de productos defectuosos (10%) y falta de control estadístico de los procesos de la empresa Verco

ETAPAS
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      4.1.3 Alineamiento de las mejoras 

   A continuación, se presenta el alineamiento de los objetivos del proyecto, 

estratégicos, de los procesos y los planes de mejora a implementar, todo ello con la 

finalidad de corroborar que el cumplimiento de cada uno de los objetivos ayudara 

directa o indirectamente al cumplimiento de otros objetivos.  

   Realizar el alineamiento entre objetivos nos garantiza la interrelación entre 

objetivos, por lo tanto, el cumplimiento de los objetivos ayudará directa o 

indirectamente a otros objetivos entre ellos el objetivo del proyecto el “Aumento de 

la productividad en la empresa Industria de calzados Verco y artículos deportivos 

SRL”.  

               4.1.3.1 Alineamiento de objetivos del proyecto con objetivos de los 

procesos. 

              El presente alineamiento tiene como finalidad conocer el grado de 

impacto que tendrán los objetivos del proyecto con los objetivos de los procesos, el 

grado de impacto se cataloga como alto, medio, bajo y nulo. El presente 

alineamiento indirectamente refleja a que procesos el proyecto impactara en mayor 

o menor grado, en la siguiente figura se aprecia la matriz de grado de impacto entre 

objetivos del proyecto y objetivos de los procesos. 
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Figura 96. Matriz de grado de impacto entre objetivos del proyecto y de procesos. 
Elaboración: los autores 

 
 

              Del presente alineamiento identificamos que existen siete procesos 

que serán impactados en mayor grado por la ejecución del proyecto, ellos son 

Planeamiento y control estratégico, Gestión de la calidad, Planificación de la 

producción, procesos productivos, gestión de RR.HH., Gestión de SST y Gestión de 

mantenimiento. La mejora de la productividad tiene como fuente la mejora de estos 

procesos. 
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               4.1.3.2 Alineamiento de objetivos del proyecto con objetivos 

estratégicos. 

               El presente alineamiento tiene como finalidad conocer en qué grado 

los objetivos estratégicos son impulsados por el cumplimiento de los objetivos del 

proyecto. Se identificó 8 objetivos estratégicos que son latamente impactados por la 

ejecución del proyecto, el análisis se presenta en la siguiente figura. 

Figura 97. Matriz de grado de impacto entre objetivos del proyecto con estratégicos 
Elaboración: los autores 
  

              Del presente alineamiento identificamos que los objetivos 

estratégicos que serán impulsados por el proyecto son Mejorar la toma de 

decisiones, Lograr información y comunicación fluida, Mejorar la calidad del 

producto, Mejorar la productividad en la empresa, Ofrecer precios accesibles, Ser la 

primera marca deportiva a nivel nacional, Disminuir costos y Aumentar la 

rentabilidad. 
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               4.1.3.3 Alineamiento de los planes de mejora con los objetivos del 

proyecto. 

                           Alinear los planes de mejora a ejecutar con los objetivos del 

proyecto nos garantiza que las actividades a realizar tendrán impacto en el 

cumplimiento de los objetivos del proyecto, el alineamiento se muestra en la 

siguiente tabla. 
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Tabla 30. Alineamiento de planes de mejora con objetivos del proyecto 

N° PLANES DE MEJORA AYUDA ____ A OBJETIVO DEL PROYECTO OBJETIVO    GENERAL 

1 Plan de mejora de la 
gestión de mantenimiento INTEGRAMENTE Mejorar gestión de mantenimiento. 

Mejorar la 
productividad en la 
empresa “Industria de 
calzados Verco y 
artículos deportivos 
S.R.L.”. 

2 Plan de mejora del clima 
laboral 

PARCIALMENTE Desarrollar la gestión estratégica 

INTEGRAMENTE Mejorar el desempeño laboral 

3 
Plan de mejora de la 
seguridad y salud en el 
trabajo 

INTEGRAMENTE Mejorar el desempeño laboral 

4 Plan de implementación de 
las 5´s. INTEGRAMENTE Mejorar la Gestión de operaciones. 

5 Plan de mejora de la 
calidad INTEGRAMENTE Mejorar la gestión de la calidad. 

6 Plan de mejora de la 
efectividad operativa INTEGRAMENTE 

Mejorar la Gestión de operaciones. 
7 Plan de mejora de los 

procesos críticos PARCIALMENTE 

8 Plan de GTH PARCIALMENTE Mejorar el desempeño laboral 

9 Plan de mejora de las 
decisiones INTEGRAMENTE Desarrollar una gestión por procesos. 

Elaboración: los autores 
 

               En el presente alineamiento verificamos que los planes de mejora del proyecto están relacionados 

directa y parcialmente en alcanzar los objetivos específicos del proyecto y por lo tanto el objetivo general de proyecto que 

es la mejora de productividad en la empresa.  
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      4.1.4 Cronograma para implementación. 

          A continuación, se muestra el diagrama Gantt consolidado donde se visualiza los siete planes que se van a 

ejecutar, a su vez señalar que estos planes se identificaron en el capítulo 4.1.2.1.5.  denominado Priorización de planes 

estratégicos según los objetivos del proyecto. 

Figura 98. Gantt consolidado de todos los planes de mejora 
Elaboración: los autores 
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   La etapa de “Hacer” del proyecto tiene una duración de 67 días calendarios, el cual comenzara el viernes 

01/05/20 al 04/08/20. 

Figura 99. Gantt para la ejecución de actividades de mejora para la Gestión de mantenimiento. 
Elaboración: los autores 
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      4.1.5 Evaluación económica del proyecto 

               4.1.5.1 Análisis de inversiones, ingresos y costos. 

               Para realizar la evaluación económica, primero se detallará los 

beneficios (el beneficio se detalla haciendo una comparación entre situación actual y 

situación con plan), inversión, costos y gastos que se incurrirán por cada plan. 

               A continuación, se detalla los cinco primeros planes, el plan de 

implementación de las 5S, plan de mejora de clima laboral, plan de GTH, plan de 

mejora de la efectividad operativa y plan de mejora de la seguridad y salud en el 

trabajo, cuyos planes tienen beneficio un común. 

 

 

Figura 100. Beneficios de los primeros cinco planes. 
Elaboración: los autores 

 

Figura 101. Plan de implementación de las 5S. 
Elaboración: los autores 
 

Figura 102. Plan de GTH. 
Elaboración: los autores 
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Figura 103. Plan de mejora de clima laboral 
Elaboración: los autores 

 

 

Figura 104. Plan de mejora de la efectividad operativa 
Elaboración: los autores 
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Figura 105. Plan de mejora de la seguridad y salud en el trabajo 
Elaboración: los autores 
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               A continuación, se muestra el detalle del plan de mejora de control 

de calidad y plan de mejora de gestión de mantenimiento. 

 

Figura 106. Plan de mejora de control de calidad 
Elaboración: los autores 
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Figura 107. Plan de mejora de gestión de mantenimiento. 
Elaboración: los autores 
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               Finalmente, se muestra el detalle del plan para mejora de 

decisiones, este plan no genera un beneficio directo, este plan permitirá la ejecución 

óptima de los otros planes. 

Figura 108. Plan para mejora de decisiones. 
Elaboración: los autores 

 

               4.1.5.2 Costos situación sin proyecto. 

               Para realizar la evaluación económica se recolectó información 

como el precio de venta del producto, las horas trabajadas al día en la fábrica, 

gastos administración, gastos de venta, etc. 

Tabla 31. Datos generales de la empresa Verco 

Datos generales 
Precio de venta (soles) 62 
Horas / Turno 10 
Turnos / Día 1 
Días / Mes 30 
Cantidad de operarios / Turno 80 

% Gastos de Vtas / ingresos 0.98% 
% Gastos de Adm / Ingresos 3.40% 
Días promedio Cuentas por cobrar 40 
Días promedio de Inventario 3 
Días promedio Cuentas por pagar 46 

Elaboración: los autores 

              También se recolectó información sobre los costos y presentación de 

insumos y materiales, así como la cantidad de material e insumo que se necesita 

por par de zapatilla. 
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Tabla 32. Costos y presentación de insumos y materiales 

ÍTEM N° MATERIALES E 
INSUMOS 

PRESENTACIÓN DE 
COMPRA 

COSTO 
UNIT. S/. 

CANTIDAD UNIDADES 

1 Plantilla Preformada Bolsa 135 50 Pares 

2 Pasadores Bolsa 30 60 Pares 

3 Falsas Plano 40 15 Planchas 

4 Planchas termoflex Plano 210 10 Planchas 

4 Sintético calcio Plano 130 10 Planchas 

6 Tela cruda Rollo 150 40 Metros 

7 Espuma para talón Plano 180 15 Planchas 

8 Espuma para 
lengueta 

Plano 180 15 Planchas 

10 Microporoso Plano 3900 40 Planchas 

11 Cajas de zapatilla Plano 80 40 Cajas 

12 Cuero Manta 180 16 Pies cuad. 

13 Pegamento Kisafix 
290 

Lata 200 4.5 Galones 

14 Pegamento Kisafix 
6242 

Lata 180 4.5 Galones 

15 Hilos Cono 35 1 Cono 

16 Caucho Natural Plancha 40 10 Kilos 

17 Negro de humo Costal 160 16 Kilos 

18 Azufre Costal 100 18 Kilos 

19 Pigmento de Zinc Costal 65 18 Kilos 

20 Acelerante de 
vulcanizado 

Costal 65 18 Kilos 

Adaptado de registro histórico de Industria del calzado Verco. 

Tabla 33. Cantidad de material e insumo por par de zapatilla 

ÍTEM N°  MATERIALES E INSUMOS CANTIDAD  UNIDADES 

1 Plantilla Preformada 1 Par 

2 Cordones o Pasadores 1 Par 

3 Falsas 0.0286 Plancha 

4 Planchas termoflex 0.0091 Plancha 

4 Sintético calcio 0.0100 Plancha 

6 Tela cruda 0.0667 Metros 

7 Espuma para talón 0.0100 Plancha 

8 Espuma para lengueta 0.0150 Plancha 

10 Microporoso 0.0125 Plancha 

11 Cajas de zapatilla 1 Caja 

12 Cuero 1.3500 Pie cuad. 

13 Pegamento Kisafix 290 0.0050 Galón 

14 Pegamento Kisafix 6242 0.0180 Galón 

15 Hilos 0.0028 Cono 

16 Caucho Natural 0.1000 Kilos 

17 Negro humo 0.1000 kilos 

18 Azufre 0.0830 Kilos 

19 Pigmento de Zinc 0.0150 Kilos 

20 Acelerante de vulcanizado 0.0150 Kilos 

Adaptado de registro histórico de Industria del calzado Verco. 
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              Finalmente, también se muestra la participación en venta de cada 

uno de los modelos que fabrica la empresa Verco. 

Modelo Participación en ventas 

Tiempo Serie ADULTA 18% 

Neymar Serie ADULTA 17% 

sv Serie ADULTA 13% 

Classic Serie ADULTA 12% 

Classic Serie MEDIANO 10% 

Neymar Serie MEDIANO 7% 

Classic Serie JUNIOR 7% 

Tiempo Serie MEDIANO 5% 

Tiempo Serie JUNIOR 2% 

Messi Serie ADULTA 2% 

Messi Serie JUNIOR 2% 

Chimpun Serie ADULTA 2% 

Messi Serie ADULTA 2% 

Plastico Serie JUNIOR 1% 

TOTAL 100% 

Adaptado de registro histórico de Industria del calzado Verco. 

• Proyección de ventas 

               Se calculó la proyección de ventas sin proyecto, para el cual se 

determinó el volumen de ventas por el método de Tendencia, ya que este método 

tuvo el menor MAD en comparación a los otros métodos evaluados. (ver Apéndice 

AK). A continuación, se muestra la proyección de ventas obtenida. 

Tabla 34. Proyección de ventas sin proyecto 
 

1er 
Bimest.  

2do 
Bimest. 

3er 
Bimest. 

4to 
Bimest. 

5to 
Bimest. 

6to 
Bimest. 

Ventas (soles/bimestre) 237405.7 254676.4 271947.1 289217.7 306488.4 323759.1 

Volumen de ventas 
(par/bimestre) 

3829 4108 4386 4665 4943 5222 

variación 0.20 0.07 0.07 0.06 0.06 0.06 

Precio (soles/par) 62 62 62 62 62 62 

Capacidad instalada 
(pares/bimestre) 

14118 14118 14118 14118 14118 14118 

Capacidad utilizada 27.12% 29.10% 31.07% 33.04% 35.01% 36.99% 

Elaboración: los autores 
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• Proyección de costos 

               Seguidamente se determinó la proyección de costo de ventas, para 

ello se calculó la proyección de Costos de Materia Prima e insumo, luego la 

proyección de costos de mano de obra directa y finalmente la proyección de los 

costos indirectos de fabricación.  

               Primero se calculó la proyección de costos de materia prima e 

insumos el resultado obtenido se muestra en la tabla siguiente. 

Tabla 35. Proyección de costos de materia prima e insumos sin proyecto 
 

1er Bimest. 2do Bimest. 3er Bimest. 4to Bimest. 5to Bimest. 6to Bimest. 

Plantilla 
Preformada 
(soles/bimestre) 

10395 11205 11880 12690 13365 14175 

requerimiento 
(bolsa/bimestre) 

77 83 88 94 99 105 

precio 
(soles/bolsa) 

135 135 135 135 135 135 

Cordones o 
Pasadores 
(soles/bimestre) 

1920 2070 2220 2340 2490 2640 

requerimiento 
(bolsa/bimestre) 

64 69 74 78 83 88 

precio 
(soles/bolsa) 

30 30 30 30 30 30 

Falsas 
(soles/bimestre) 

320 320 360 360 400 400 

requerimiento 
(plano/bimestre) 

8 8 9 9 10 10 

precio 40 40 40 40 40 40 

Planchas 
termoflex 
(soles/bimestre) 

840 840 840 1050 1050 1050 

requerimiento 
(plano/bimestre) 

4 4 4 5 5 5 

precio 210 210 210 210 210 210 

Sintético calcio 
(soles/bimestre) 

520 650 650 650 650 780 

requerimiento 
(plano/bimestre) 

4 5 5 5 5 6 

precio 130 130 130 130 130 130 

Tela cruda 
(soles/bimestre) 

1050 1050 1200 1200 1350 1350 

requerimiento 
(rollo/bimestre) 

7 7 8 8 9 9 

precio 150 150 150 150 150 150 

Espuma para 
talón 
(soles/bimestre) 

540 540 540 720 720 720 

requerimiento 
(plano/bimestre) 

3 3 3 4 4 4 

precio 180 180 180 180 180 180 
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Espuma para 
lengueta 
(soles/bimestre) 

720 900 900 900 900 1080 

requerimiento 
(plano/bimestre) 

4 5 5 5 5 6 

precio 180 180 180 180 180 180 

Microporoso 
(soles/bimestre) 

7800 7800 7800 7800 7800 7800 

requerimiento 
(plano/bimestre) 

2 2 2 2 2 2 

precio 3900 3900 3900 3900 3900 3900 

Cajas de zapatilla 
(soles/bimestre) 

7680 8240 8800 9360 9920 10480 

requerimiento 
(plano/bimestre) 

96 103 110 117 124 131 

precio 80 80 80 80 80 80 

Cuero 
(soles/bimestre) 

58320 62460 66780 70920 75240 79380 

requerimiento 
(manta/bimestre) 

324 347 371 394 418 441 

precio 180 180 180 180 180 180 

Pegamento 
Kisafix 290 
(soles/bimestre) 

1000 1000 1000 1200 1200 1200 

requerimiento 
(lata/bimestre) 

5 5 5 6 6 6 

precio 200 200 200 200 200 200 

Pegamento 
Kisafix 6242 
(soles/bimestre) 

2880 3060 3240 3420 3600 3780 

requerimiento 
(lata/bimestre) 

16 17 18 19 20 21 

precio 180 180 180 180 180 180 

Hilos 
(soles/bimestre) 

385 420 455 455 490 525 

requerimiento 
(cono/bimestre) 

11 12 13 13 14 15 

precio 35 35 35 35 35 35 

Caucho Natural 
(soles/bimestre) 

1560 1680 1760 1880 2000 2120 

requerimiento 
(plancha/bimestre
) 

39 42 44 47 50 53 

precio 40 40 40 40 40 40 

Negro de humo 
(soles/bimestre) 

3840 4160 4480 4800 4960 5280 

requerimiento 
(costal/bimestre) 

24 26 28 30 31 33 

precio 160 160 160 160 160 160 

Azufre 
(soles/bimestre) 

1800 1900 2100 2200 2300 2500 

requerimiento 
(costal/bimestre) 

18 19 21 22 23 25 

precio 100 100 100 100 100 100 

Pigmento de Zinc 
(soles/bimestre) 

260 260 260 260 325 325 

requerimiento 
(costal/bimestre) 

4 4 4 4 5 5 

precio 65 65 65 65 65 65 

Acelerante de 
vulcanizado 
(soles/bimestre) 

260 260 260 260 325 325 
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requerimiento 
(costal/bimestre) 

4 4 4 4 5 5 

precio 65 65 65 65 65 65 
       

 
1er 

Bimestre 
2do 

Bimestre 
3er 

Bimestre 
4to 

Bimestre 
5to 

Bimestre 
6to 

Bimestre 
Costo MP e 
insumo 
(soles/bimestre) 

102090.00 108815.00 115525.00 122465.00 129085.00 135910.00 

Costo unitario MP  26.66 26.49 26.34 26.25 26.11 26.03 

Elaboración: los autores 

               Para el cálculo de costos de mano de obra directa primero se 

calculó el costo por HH. 

Tabla 36. Resultado de cálculo de costo por HH 

Resultado de cálculo de costo por HH  
Remuneración mensual 1400 
Gratificaciones 233.33 
RM promedio 1633.33 
CTS (1/12 RM) 136.11 
Essalud (9%) 147.00 
Senati (0.75%) 12.25 
COSTO TOTAL MENSUAL 1928.69 
Costo mensual operario 1er Bimestre 1928.69 
HH teóricas por operario al mes 1er Bimestre 300 
costo por HH 6.43 

Elaboración: los autores 

              Después del cálculo del costo por HH, se determinó a proyección de 

costos de mano de obra directa, el cual se muestra en la siguiente tabla. 

Tabla 37. Proyección de costos de mano de obra directa sin proyecto 
 

1er 
Bimest. 

2do 
Bimest. 

3er 
Bimest. 

4to 
Bimest. 

5to 
Bimest. 

6to 
Bimest. 

Costo MOD (Soles/bimestre) 41849.5 44893.9 47938.4 50982.8 54027.3 57071.7 

Cantidad de HH Totales 48000 48000 48000 48000 48000 48000 

Tiempo Estándar (HH/par) 1.70 1.70 1.70 1.70 1.70 1.70 

Cantidad total de HH de Zapatillas 
"Tiempo adulto" 

6509.51 6983.06 7456.61 7930.17 8403.72 8877.27 

Costo por HH 6.43 6.43 6.43 6.43 6.43 6.43 

Costo Unitario MOD (Soles/par) 10.93 10.93 10.93 10.93 10.93 10.93 

Elaboración: los autores 

               Seguidamente se determinó la proyección de costos indirectos de 

fabricación, para lo cual se determinó los costos de mano de obra indirecta, costo 
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por servicios, costos por repuestos y otros costos indirectos de fabricación, los 

resultados se muestran a continuación. 

 

 

 

 

 Tabla 38. Proyección de costo mano de obra indirecta sin proyecto 
 

1er 
Bimest. 

2do 
Bimest. 

3er 
Bimest. 

4to 
Bimest. 

5to 
Bimest. 

6to 
Bimest. 

Costo Supervisores de Prod. 
(soles/bimestre) 

3710.59 3710.59 3710.59 3710.59 3710.59 3710.59 

  Sueldo Mensual 1500 1500 1500 1500 1500 1500 

 Cantidad de Personal 5 5 5 5 5 5 

 Costo Prorrateado 269.34 269.34 269.34 269.34 269.34 269.34 

Costo Personal MTTO 
(soles/bimestre) 

4551.66 4551.66 4551.66 4551.66 4551.66 4551.66 

 Sueldo Mensual 2300 2300 2300 2300 2300 2300 

 Cantidad de Personal 4 4 4 4 4 4 

 Costo Prorrateado 412.99 412.99 412.99 412.99 412.99 412.99 

Costo Supervisor de Calidad 
(soles/bimestre) 

1484.24 1484.24 1484.24 1484.24 1484.24 1484.24 

 Sueldo Mensual 1500 1500 1500 1500 1500 1500 

 Cantidad de Personal 2 2 2 2 2 2 

 Costo Prorrateado 269.34 269.34 269.34 269.34 269.34 269.34 

Elaboración: los autores 

Tabla 39. Proyección de costo por servicios sin proyecto 
 

1er 
Bimest. 

2do 
Bimest. 

3er 
Bimest. 

4to 
Bimest. 

5to 
Bimest. 

6to 
Bimest. 

Costo Energético 
(soles/bimestre) 

1710.47 1834.90 1959.33 2083.77 2208.20 2332.63 

Consumo (KWh/bimestre) 22461.0
7 

24095.06 25729.0
5 

27363.0
3 

28997.0
2 

30631.0
1 

Consumo Prorrateado 
(KWh/bimestre) 

4033.17 4326.58 4619.98 4913.39 5206.79 5500.19 

Precio (Soles/KWh) 0.4241 0.4241 0.4241 0.4241 0.4241 0.4241 

Elaboración: los autores 

Tabla 40. Proyección de costo por repuestos sin proyecto 
 

1er 
Bimest.  

2do 
Bimest. 

3er 
Bimest. 

4to 
Bimest. 

5to 
Bimest. 

6to 
Bimest. 

Costo Repuestos 
(soles/bimestre) 

4811.97 5162.03 5512.09 5862.15 6212.21 6562.26 

Elaboración: los autores 
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Tabla 41. Proyección de otros costos indirectos de fabricación sin proyecto 
 

1er 
Bimest. 

2do 
Bimest. 

3er 
Bimest. 

4to 
Bimest. 

5to 
Bimest. 

6to 
Bimest. 

Otros CIF (soles/bimestre) 1924.79 2215.02 2696.90 3450.07 4610.77 6406.50 

Costo de Reprocesos 
(par/bimestre) 

1924.79 2215.02 2696.90 3450.07 4610.77 6406.50 

Elaboración: los autores  

               El resultado obtenido del cálculo de los costos indirectos de 

fabricación se muestra en la siguiente tabla. 

Tabla 42. Proyección de costo indirecto de fabricación sin proyecto 
 

1er 
Bimest. 

2do 
Bimest. 

3er 
Bimest. 

4to 
Bimest. 

5to 
Bimest. 

6to 
Bimest. 

Costo CIF 
(Soles/bimestre) 

18193.72 18958.44 19914.81 21142.47 22777.66 25047.88 

Costo Unitario 
(Soles/par) 

4.75 4.62 4.54 4.53 4.61 4.80 

Elaboración: los autores 

              Después del cálculo de los costos indirectos de fabricación, 

finalmente se obtiene la proyección del costo de ventas con su respectivo costo de 

venta unitario, el cual se muestra en la tabla siguiente. 

Tabla 43. Proyección de costo de ventas sin proyecto 
 

1er 
Bimest. 

2do 
Bimest. 

3er 
Bimest. 

4to 
Bimest. 

5to 
Bimest. 

6to 
Bimest. 

Costo de Ventas 
(Soles/bimestre) 

162133.2
5 

172667.4
2 

183378.2
5 

194590.
35 

205890.
00 

218029.
67 

Costo Ventas Unitario 
(Soles/par) 

42.34 42.04 41.81 41.71 41.65 41.75 

Elaboración: los autores 

               Luego de la determinación del costo de ventas, se calculó la 

proyección de gastos de operación para lo cual, primero se determinó la proyección 

de gastos de ventas y luego la proyección de gastos administrativos. A continuación, 

se muestran los resultados obtenidos. 

Tabla 44. Proyección de gasto de ventas sin proyecto 
 

1er 
Bimest. 

2do 
Bimest. 

3er 
Bimest. 

4to 
Bimest. 

5to 
Bimest. 

6to 
Bimest. 

Gastos de Ventas 
(Soles/bimestre) 

2326.58 2495.83 2665.08 2834.33 3003.59 3172.84 

Gasto Ventas Unitario 
(Soles/par) 

0.6076 0.6076 0.6076 0.6076 0.6076 0.6076 
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Elaboración: los autores 

Tabla 45. Proyección de gastos administrativos sin proyecto 
 

1er 
Bimest. 

2do 
Bimest. 

3er 
Bimest. 

4to 
Bimest. 

5to 
Bimest. 

6to 
Bimest. 

Gastos de Administración 
(Soles/bimestre) 

8071.79 8659.00 9246.20 9833.40 10420.6
1 

11007.8
1 

Gasto Administrativo Unitario 
(Soles/par) 

2.11 2.11 2.11 2.11 2.11 2.11 

Elaboración: los autores 

 

Tabla 46. Proyección de gastos de operación sin proyecto 
 

1er 
Bimest. 

2do 
Bimest. 

3er 
Bimest. 

4to 
Bimest. 

5to 
Bimest. 

6to 
Bimest. 

Gastos de Operación 
(Soles/año) 

10398.3
7 

11154.83 11911.2
8 

12667.7
4 

13424.2
0 

14180.6
5 

Gasto Operación Unitario 
(Soles/Hl) 

2.72 2.72 2.72 2.72 2.72 2.72 

Elaboración: los autores 

               Luego de determinar la proyección de costo de ventas y la 

proyección de gastos de operación se obtiene la proyección de costos con su 

respectivo costo unitario para la situación sin proyecto. 

 

Tabla 47. Proyección de costos sin proyecto 
 

1er 
Bimest. 

2do 
Bimest. 

3er 
Bimest. 

4to 
Bimest. 

5to 
Bimest. 

6to 
Bimest. 

Costos 
(Soles/bimestre) 

172531.6
2 

183822.25 195289.5
3 

207258.0
9 

219314.1
9 

232210.3
2 

Costo Unitario 
(Soles/par) 

45.06 44.75 44.52 44.43 44.37 44.47 

Elaboración: los autores 

 

               4.1.5.3 Costos situación con proyecto. 

               Para la situación con proyecto se consideran los mismos datos 

generales de la empresa Verco con la diferencia que se incluirá las gastos o costos 

que se incurren en consecuencia de los planes, además existen variables que 

cambiarán las cuales son los siguientes: 
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Tabla 48. Variables Independientes 

Variables Independientes 
Pares defectuosos promedio (par/bimestre) 

Cantidad de personal de mantenimiento requerido 

Requerimiento Promedio Mensual de repuestos (S/.) 

Tiempo Estándar de producción (HH/par) 
Elaboración: los autores 

              Considerando lo mencionado se procede a la determinación de la 

proyección de ventas y proyección de costos de la situación con proyecto, los cuales 

son determinados de igual manera que en la situación sin proyecto. 

 

• Proyección de ventas 

Tabla 49. Proyección de ventas con proyectos 
 

1er 
Bimest. 

2do 
Bimest. 

3er 
Bimest. 

4to 
Bimest. 

5to 
Bimest. 

6to 
Bimest. 

Ventas (soles/bimestre) 237405.
73 

254676.4
2 

271947.
10 

289217.
79 

306488.
47 

323759.
16 

Volumen de ventas 
(par/bimestre 

3829 4108 4386 4665 4943 5222 

variación 0.20 0.07 0.07 0.06 0.06 0.06 
Precio (soles/par) 62 62 62 62 62 62 
Capacidad instalada 
(pares/bimestre) 

14118 14118 14118 14118 14118 14118 

Capacidad utilizada 27.12% 29.10% 31.07% 33.04% 35.01% 36.99% 

Elaboración: los autores 

Tabla 50. Proyección de costos de materia prima e insumos con proyecto 
 

1er 
Bimest. 

2do 
Bimest. 

3er 
Bimest. 

4to 
Bimest. 

5to 
Bimest. 

6to 
Bimest. 

Plantilla 
Preformada 
(soles/bimestre) 

10395 11205 11880 12690 13365 14175 

requerimiento 
(bolsa/bimestre) 

77 83 88 94 99 105 

precio 
(soles/bolsa) 

135 135 135 135 135 135 

Cordones o 
Pasadores 
(soles/bimestre) 

1920 2070 2220 2340 2490 2640 

requerimiento 
(bolsa/bimestre) 

64 69 74 78 83 88 

precio 
(soles/bolsa) 

30 30 30 30 30 30 

Falsas 
(soles/bimestre) 

320 320 360 360 400 400 

requerimiento 
(plano/bimestre) 

8 8 9 9 10 10 
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precio 40 40 40 40 40 40 

Planchas 
termoflex 
(soles/bimestre) 

840 840 840 1050 1050 1050 

requerimiento 
(plano/bimestre) 

4 4 4 5 5 5 

precio 210 210 210 210 210 210 

Sintético calcio 
(soles/bimestre) 

520 650 650 650 650 780 

requerimiento 
(plano/bimestre) 

4 5 5 5 5 6 

precio 130 130 130 130 130 130 

Tela cruda 
(soles/bimestre) 

1050 1050 1200 1200 1350 1350 

requerimiento 
(rollo/bimestre) 

7 7 8 8 9 9 

precio 150 150 150 150 150 150 

Espuma para 
talón 
(soles/bimestre) 

540 540 540 720 720 720 

requerimiento 
(plano/bimestre) 

3 3 3 4 4 4 

precio 180 180 180 180 180 180 

Espuma para 
lengüeta 
(soles/bimestre) 

720 900 900 900 900 1080 

requerimiento 
(plano/bimestre) 

4 5 5 5 5 6 

precio 180 180 180 180 180 180 

Microporoso 
(soles/bimestre) 

7800 7800 7800 7800 7800 7800 

requerimiento 
(plano/bimestre) 

2 2 2 2 2 2 

precio 3900 3900 3900 3900 3900 3900 

Cajas de zapatilla 
(soles/bimestre) 

7680 8240 8800 9360 9920 10480 

requerimiento 
(plano/bimestre) 

96 103 110 117 124 131 

precio 80 80 80 80 80 80 

Cuero 
(soles/bimestre) 

58320 62460 66780 70920 75240 79380 

requerimiento 
(manta/bimestre) 

324 347 371 394 418 441 

precio 180 180 180 180 180 180 

Pegamento 
Kisafix 290 
(soles/bimestre) 

1000 1000 1000 1200 1200 1200 

requerimiento 
(lata/bimestre) 

5 5 5 6 6 6 

precio 200 200 200 200 200 200 

Pegamento 
Kisafix 6242 
(soles/bimestre) 

2880 3060 3240 3420 3600 3780 

requerimiento 
(lata/bimestre) 

16 17 18 19 20 21 

precio 180 180 180 180 180 180 

Hilos 
(soles/bimestre) 

385 420 455 455 490 525 

requerimiento 
(cono/bimestre) 

11 12 13 13 14 15 

precio 35 35 35 35 35 35 
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Caucho Natural 
(soles/bimestre) 

1560 1680 1760 1880 2000 2120 

requerimiento 
(plancha/bimestre
) 

39 42 44 47 50 53 

precio 40 40 40 40 40 40 

Negro de humo 
(soles/bimestre) 

3840 4160 4480 4800 4960 5280 

requerimiento 
(costal/bimestre) 

24 26 28 30 31 33 

precio 160 160 160 160 160 160 

Azufre 
(soles/bimestre) 

1800 1900 2100 2200 2300 2500 

requerimiento 
(costal/bimestre) 

18 19 21 22 23 25 

precio 100 100 100 100 100 100 

Pigmento de Zinc 
(soles/bimestre) 

260 260 260 260 325 325 

requerimiento 
(costal/bimestre) 

4 4 4 4 5 5 

precio 65 65 65 65 65 65 

Acelerante de 
vulcanizado 
(soles/bimestre) 

260 260 260 260 325 325 

requerimiento 
(costal/bimestre) 

4 4 4 4 5 5 

precio 65 65 65 65 65 65 
       

 
1er Bimest. 2do Bimest. 3er Bimest. 4to Bimest. 5to Bimest. 6to Bimest. 

Costo MP e 
insumos 
(soles/bimestre) 

102090.00 108815.00 115525.00 122465.00 129085.00 135910.00 

Costo unitario MP  26.66 26.49 26.34 26.25 26.11 26.03 

Elaboración: los autores 

 

Tabla 51. Resultado de cálculo de costo por HH 

Resultado de cálculo de costo por HH 
 

Remuneración mensual 1400 

Gratificaciones 233.33 
RM promedio 1633.33 
CTS (1/12 RM) 136.11 
Essalud (9%) 147.00 

Senati (0.75%) 12.25 
COSTO TOTAL MENSUAL 1928.69   
Costo mensual operario 1er Bimestre 1928.69 
HH teóricas por operario al mes 1er Bimestre 300 
costo por HH 6.43 

Elaboración: los autores 
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Tabla 52. Proyección de costos de mano de obra directa con proyecto 
 

1er 
Bimest. 

2do 
Bimest. 

3er 
Bimest. 

4to 
Bimest. 

5to 
Bimest. 

6to 
Bimest. 

Costo MOD (Soles/bimestre) 36926.0
6 

39612.3
4 

42298.6
2 

44984.9
0 

47671.1
8 

50357.4
6 

Cantidad de HH Totales 48000 48000 48000 48000 48000 48000 

Tiempo Estándar (HH/par) 1.50 1.50 1.50 1.50 1.50 1.50 

Cantidad de HH Totales de Zapatillas 
"Tiempo adulto" 

5743.69 6161.53 6579.37 6997.20 7415.04 7832.88 

Costo por HH 6.43 6.43 6.43 6.43 6.43 6.43 

Costo Unitario MOD (Soles/par) 9.64 9.64 9.64 9.64 9.64 9.64 

Elaboración: los autores 

Tabla 53. Proyección de costos de mano de obra indirecta sin proyecto 
 

1er 
Bimest. 

2do 
Bimest. 

3er 
Bimest. 

4to 
Bimest 

5to 
Bimest. 

6to 
Bimest. 

Costo Supervisores de Prod. 
(soles/bimestre) 

3710.59 3710.59 3710.59 3710.59 3710.59 3710.59 

   Sueldo Mensual 1500 1500 1500 1500 1500 1500 

   Cantidad de Personal 5 5 5 5 5 5 

   Costo Prorrateado 269.34 269.34 269.34 269.34 269.34 269.34 

Costo Personal MTTO 
(soles/bimestre) 

2275.83 2275.83 2275.83 2275.83 2275.83 2275.83 

   Sueldo Mensual 2300 2300 2300 2300 2300 2300 

   Cantidad de Personal 2 2 2 2 2 2 

   Costo Prorrateado 412.99 412.99 412.99 412.99 412.99 412.99 

Costo Supervisor de Calidad 
(soles/bimestre) 

1484.24 1484.24 1484.24 1484.24 1484.24 1484.24 

   Sueldo Mensual 1500 1500 1500 1500 1500 1500 

   Cantidad de Personal 2 2 2 2 2 2 

   Costo Prorrateado 269.34 269.34 269.34 269.34 269.34 269.34 

Elaboración: los autores 

 

Tabla 54. Proyección de costos por servicio con proyecto 
 

1er 
Bimest. 

2do 
Bimest. 

3er 
Bimest. 

4to 
Bimest. 

5to 
Bimest. 

6to 
Bimest. 

Costo Energético 
(soles/bimestre) 

1710.47 1834.90 1959.33 2083.77 2208.20 2332.63 

Consumo (KWh/bimestre) 22461.07 24095.06 25729.05 27363.03 28997.02 30631.01 

Consumo Prorrateado 
(KWh/bimestre) 

4033.17 4326.58 4619.98 4913.39 5206.79 5500.19 

Precio (Soles/KWh) 0.4241 0.4241 0.4241 0.4241 0.4241 0.4241 

Elaboración: los autores 

Tabla 55. Proyección de costos por repuesto con proyecto  
 

1er 
Bimest. 

2do 
Bimest. 

3er 
Bimest. 

4to 
Bimest. 

5to 
Bimest. 

6to 
Bimest. 

Costo Repuestos 
(soles/bimestre) 

4090.17 4387.72 4685.27 4982.82 5280.37 5577.92 

Elaboración: los autores 
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Tabla 56. Proyección de otros gastos indirectos de fabricación con proyecto 
 

1er 
Bimest. 

2do 
Bimest. 

3er 
Bimest. 

4to 
Bimest. 

5to 
Bimest. 

6to 
Bimest. 

Otros CIF (soles/bimestre) 1443.59 1661.27 2022.68 2587.55 3458.07 4804.87 
Costo de Reprocesos 
(par/bimestre) 

1443.59 1661.27 2022.68 2587.55 3458.07 4804.87 

Costo de señales de seguridad y 
fluorescente 

165 
     

Elaboración: los autores 

 

Tabla 57. Proyección de costos indirectos de fabricación con proyecto 
 

1er 
Bimestre 

2do 
Bimestre 

3er 
Bimestre 

4to 
Bimestre 

5to 
Bimestre 

6to 
Bimestre 

Costo CIF 
(Soles/bimestre) 

14714.89 15354.55 16137.94 17124.80 18417.31 20186.09 

Costo Unitario 
(Soles/par) 

3.84 3.74 
  

3.68 3.67 3.73 3.87 

Elaboración: los autores 

 

Tabla 58. Proyección de costo de ventas con proyecto 
 

1er 
Bimest. 

2do 
Bimest. 

3er 
Bimest. 

4to 
Bimest. 

5to 
Bimest. 

6to 
Bimest. 

Costo de Ventas 
(Soles/bimestre) 

153730.9
5 

163781.8
9 

173961.5
6 

184574.
70 

195173.
49 

206453.
55 

Costo Ventas Unitario 
(Soles/par) 

40.15 39.87 39.66 39.57 39.48 39.54 

Elaboración: los autores 

 

Tabla 59. Proyección de gastos de ventas con proyecto 
 

1er Bimest. 2do Bimest. 3er Bimest. 4to Bimest. 5to Bimest. 6to Bimest. 

Gastos de Ventas (Sol. / bim,) 2326.58 2495.83 2665.08 2834.33 3003.59 3172.84 
Gasto Ventas Uni. (Sol./par) 0.6076 0.6076 0.6076 0.6076 0.6076 0.6076 

Elaboración: los autores 
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Tabla 60. Proyección de gastos administrativos con proyecto 
 

1er 
Bim. 

2do 
Bim 

3er 
Bim. 

4to 
Bim. 

5to 
Bim. 

6to 
Bim. 

Gastos de Administración (Soles/bimestre) 8597
.39 

8659
.00 

9246
.20 

9833
.40 

1042
0.61 

1100
7.81 

Gasto Administrativo Unitario (Soles/par) 2.25 2.11 2.11 2.11 2.11 2.11 
Gastos administrativos incurridos en plan de 
implementación de las 5S 

400.
00 

     

Gastos administrativos incurridos en plan de mejora 
de clima laboral 

5.00 
     

Gasto administrativo incurridos en plan de mejora de 
la seguridad y salud en el trabajo 

87.9
0 

     

Gasto administrativo incurridos en mejora de gestión 
de mantenimiento 

32.7
0 

     

Elaboración: los autores 

 

Tabla 61. Proyección de gastos de operación con proyecto 
 

1er 
Bimest. 

2do 
Bimest. 

3er 
Bimest. 

4to 
Bimest. 

5to 
Bimest. 

6to 
Bimest. 

Gastos de Operación 
(Soles/año) 

10923.9
7 

11154.83 11911.2
8 

12667.7
4 

13424.2
0 

14180.6
5 

Gasto Operación Unitario 
(Soles/Hl) 

2.85 2.72 2.72 2.72 2.72 2.72 

Elaboración: los autores 

 

Tabla 62. Proyección de costos con proyecto 
 

1er 
Bimestre 

2do 
Bimestre 

3er 
Bimestre 

4to 
Bimestre 

5to 
Bimestre 

6to 
Bimestre 

Costos 
(Soles/bimestre) 

164654.9
2 

174936.72 185872.8
5 

197242.4
4 

208597.6
8 

220634.2
0 

Costo Unitario 
(Soles/par) 

43.00 42.59 42.38 42.28 42.20 42.25 

Elaboración: los autores 

 

               4.1.5.4 Inversiones.  

               Luego de determinar la proyección de costos tanto en la situación 

sin proyecto como en la situación con proyecto, se detalla las inversiones que se 

incurrirán a causa de los planes, a continuación, se muestra el resumen de 

inversiones en la tabla siguiente. 
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Tabla 63. Inversión en activos tangibles e intangibles 

íte
m 

partida parcial 
s/. 

sub total 
s/. 

1 Activos tangibles 
 

0 
2 Activos Intangibles 

 
9707 

2.0
1 

Inversión total en plan de implementación de las 5S 2065 
 

2.0
2 

Inversión total en plan de mejora de clima laboral 2319 
 

2.0
3 

Inversión total en plan de GTH 768 
 

2.0
4 

Inversión total en plan de mejora de control de calidad 92 
 

2.0
5 

Inversión total en Pan de gestión de mantenimiento 1025 
 

2.0
6 

Inversión total en plan de mejora de la efectividad operativa 1904 
 

2.0
7 

Inversión total en plan de mejora de la seguridad y salud en el 
trabajo 

1348 
 

2.0
8 

Inversión en proyecto para mejora de decisiones 185 
 

  TOTAL, S/. 
 

9707 

Elaboración: los autores 

              Se aprecia que la inversión que se incurrirá en cada uno de los ocho 

planes propuesto es solo en activos intangibles. 

               4.1.5.5 Capital de trabajo. 

               Luego de detallar las inversiones que se incurrirán en los planes, se 

determina el capital de trabajo, los cuales son mostrados en las tablas siguientes. 

Tabla 64. Capital de trabajo sin proyecto 
 

0 
Bimest. 

1er 
Bimest. 

2do 
Bimest. 

3er 
Bimest. 

4to 
Bimest. 

5to   
Bimest. 

6to 
Bimest.. 

Inversión en CT 
(soles/bimestre 

-34622.8 -38045.0 -
41340.57 

-44276.8 -47150.4 -49422.0 
 

Inversión CT - Cuentas 
x cobrar 
(soles/bimestre) 

-
158270.4 

-
169784.2 

-
181298.0 

-
192811.8 

-
204325.6 

-215839.4 
 

Inversión CT - 
Inventario 
(soles/bimestre) 

-8626.58 -9191.11 -9764.48 -
10362.90 

-
10965.71 

-11610.52 
 

Crédito CT - Cuentas x 
pagar (soles/bimestre) 

132274.2
4 

140930.3
9 

149721.9
7 

158897.8
7 

168140.8
8 

178027.91 
 

Incremental en CT 
(soles/bimestre) 

-
34622.83 

-3422.17 -3295.57 -2936.32 -2873.59 -2271.56 
 

Recuperación de CT 
(soles/bimestre) 

      
49422.04 

Elaboración: los autores 
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Tabla 65. Capital de trabajo con proyecto 
 

0    
Bim. 

1er 
Bim. 

2do 
Bim. 

3er 
Bim. 

4to 
Bim. 

5to 
Bim. 

6to 
Bim. 

Inversión en CT 
(soles/bimestre) 

-
40267.

7 

-
44412.

9 

-
48089.

2 

-
51454.

7 

-
54830.

6 

-
57718.

2 

 

Inversión CT - Cuentas x 
cobrar (soles/bimestre) 

-
15827
0.49 

-
16978
4.28 

-
18129
8.07 

-
19281
1.86 

-
20432
5.65 

-
21583
9.44 

 

Inversión CT - Inventario 
(soles/bimestre) 

-
8232.7

5 

-
8746.8

4 

-
9293.6

4 

-
9862.1

2 

-
10429.

8 

-
11031.

7 

 

Crédito CT - Cuentas x pagar 
(soles/bimestre) 

12623
5.44 

13411
8.15 

14250
2.51 

15121
9.20 

15992
4.89 

16915
2.88 

 

Incremental en CT 
(soles/bimestre) 

-
40267.

7 

-
4145.1

7 

-
3676.2

3 

-
3365.5

8 

-
3375.8

7 

-
2887.6

2 

 

Recuperación de CT 
(soles/bimestre) 

      
5771
8.26 

Elaboración: los autores 

               4.1.5.6 Cálculo de gastos no desembolsables. 

               En cálculos de gastos no desembolsables solo se tiene la 

amortización de los activos intangibles para la situación con proyecto, ya que estos 

activos intangibles es lo que se incurrirá en los planes propuestos. 

Tabla 66. Amortización con proyecto 
 

0 Bim. 1er Bim. 2do Bim. 3er Bim. 4to Bim. 5to Bim. 6to Bim. 

Amortización 
 (soles/bimest.) 

-9706.6 -1617.8 -1617.8 -1617.8 -1617.8 -1617.8 -1617.8 

Activos Intangibles  
(o bimest.) 

       

Activos Intangibles (Proyecto) -9706.6 -1617.8 -1617.8 -1617.8 -1617.8 -1617.8 -1617.8 

Elaboración: los autores 

               4.1.5.7 Tasa de descuento. 

               Se determinó el COK el cual permitirá calcular el VAN y el B/C, para 

lo cual se realizaron tres cálculos. Se hallaron tres COK y se eligió el mayor 

COK=30 %.  

Tabla 67. Determinación de COK 1 

Determinación de COK 1 

COK= TEA +2% 27% 
TEA 25% 

Elaboración: los autores 
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Tabla 68. Determinación de COK 2 

Determinación de COK 2 
COK=Utilidad operativa/Ingresos 30% 

Elaboración: los autores 

Tabla 69. Determinación de COK 3 

Determinación de COK 3 

COK 9.10% 
rf 1.63% 
b desap 0.72 
IR 29.50% 
Pasivo 100000 
Patrimonio 165000 
b ap 1.03 
rm-rf 6.26% 
Rp (EMBI) 1.04% 

Elaboración: los autores 

 

               4.1.5.8 Flujo de caja. 

               Luego de determinar los costos e inversiones se realizó el cálculo 

de los flujos de caja sin proyecto y con proyecto, para finamente determinar el flujo 

de caja incremental. Los resultados se muestran en las siguientes tablas. 

Tabla 70. Flujo de caja económico sin proyecto 
 

0 Bim 1er Bim 2do Bim 3er Bim 4to Bim 5to Bim 6to Bim 

Ingresos 
 

237405.
73 

254676.
42 

271947.
10 

289217.
79 

306488.
47 

323759.
16 

Costos de Fab. (Sin 
Depr) 

 
-

162133.
25 

-
172667.

42 

-
183378.

25 

-
194590.

35 

-
205890.

00 

-
218029.

67 
Utilidad Bruta 

 
75272.4

8 
82008.9

9 
88568.8

6 
94627.4

4 
100598.

48 
105729.

49 
G. Administración 

 
-8071.79 -8659.00 -9246.20 -9833.40 -

10420.6
1 

-
11007.8

1 
G. Ventas 

 
-2326.58 -2495.83 -2665.08 -2834.33 -3003.59 -3172.84 

Depreciación 
 

0 0 0 0 0 0 
Amortizaci. 

 
0 0 0 0 0 0 

Utilidad Operativa 
(EBIT) 

 
64874.1

1 
70854.1

7 
76657.5

7 
81959.7

0 
87174.2

8 
91548.8

4 
Impuesto Renta 
(29.5%) 

 
-

19137.8
6 

-
20901.9

8 

-
22613.9

8 

-
24178.1

1 

-
25716.4

1 

-
27006.9

1 
Utilidad Neta 

 
45736.2

5 
49952.1

9 
54043.5

9 
57781.5

9 
61457.8

7 
64541.9

3 
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Depreciación 
 

0 0 0 0 0 0 

Amortizaci. 
 

0 0 0 0 0 0 
F.C. Operativo 

 
45736.2

5 
49952.1

9 
54043.5

9 
57781.5

9 
61457.8

7 
64541.9

3 
Inv. Tangibles 

       

Inv. Intangibles 
       

Inv. Capital de 
Trabajo 

-
34622.

83 

-3422.17 -3295.57 -2936.32 -2873.59 -2271.56 
 

Recuperación de 
CT 

      
49422.0

4 
V.R. 

       

F.C. de Inversiones -
34622.

83 

-3422.17 -3295.57 -2936.32 -2873.59 -2271.56 49422.0
4 

F.C. Económico Sin 
Proy. 

-
34622.

83 

42314.0
8 

46656.6
1 

51107.2
7 

54908.0
0 

59186.3
0 

113963.
98 

Elaboración: los autores 

Tabla 71. Flujo de caja económico con proyecto   
0 Bim 1er Bim 2do Bim 3er Bim 4to Bim 5to Bim 6to Bim 

Ingresos   237405.73 254676.42 271947.10 289217.79 306488.47 323759.16 

Costos de Fab. (Sin 
Depr) 

  -
153730.95 

-
163781.89 

-
173961.56 

-
184574.70 

-
195173.49 

-
206453.55 

Utilidad Bruta   83674.78 90894.53 97985.54 104643.09 111314.99 117305.61 

G. Administración   -8597.39 -8659.00 -9246.20 -9833.40 -10420.61 -11007.81 

G. Ventas   -2326.58 -2495.83 -2665.08 -2834.33 -3003.59 -3172.84 

Depreciación   0 0 0 0 0 0 

Amortizaci.   -1617.76 -1617.76 -1617.76 -1617.76 -1617.76 -1617.76 

Utilidad Operativa (EBIT)   71133.05 78121.94 84456.49 90357.59 96273.03 101507.20 

Impuesto Renta (29.5%)   -20984.25 -23045.97 -24914.67 -26655.49 -28400.54 -29944.62 

Utilidad Neta   50148.80 55075.97 59541.83 63702.10 67872.48 71562.57 

Depreciación   0 0 0 0 0 0 

Amortizaci.   1617.76 1617.76 1617.76 1617.76 1617.76 1617.76 

F.C. Operativo   51766.56 56693.73 61159.59 65319.86 69490.25 73180.34 

Inv. Tangibles 0 
      

Inv. Intangibles -9707 
      

Inv. Capital de Trabajo -
40267.79 

-4145.17 -3676.23 -3365.58 -3375.87 -2887.62 
 

Recuperación de CT   
     

57718.26 

V.R.   
      

F.C. de Inversiones -
49974.38 

-4145.17 -3676.23 -3365.58 -3375.87 -2887.62 57718.26 

F.C. Económico Con 
Proy. 

-
49974.38 

47621.39 53017.50 57794.01 61944.00 66602.63 130898.60 

Elaboración: los autores 

Tabla 72. Flujo de caja económico incremental  
Flujo de caja económico incremental 

F.C. Eco. Incremental -15351.55 5307.31 6360.89 6686.74 7036.00 7416.32 16934.63 

VA -15351.55 4178.99 3943.76 3264.40 2704.65 2244.76 4036.02 

VA Acumulado -15351.55 -11172.56 -7228.81 -3964.41 -1259.76 985.00 5021.02 
 

  - - - - 4.56 5.24 
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Elaboración: los autores 

               Luego de determinar el flujo de caja económico incremental, se 

continuó con el cálculo del VAN, TIR, B/C y el payback económico, esto finalmente 

para determinar si el proyecto es viable.  

Tabla 73. Indicadores de evaluación 
Indicadores de evaluación 

VANE 3525.52 

TIRE 39% 
B/C E 1.23 
Payback Económico 4.56 

Elaboración: los autores 

                     Del resultado, dado que el VANE = 3525.52 fue mayor a cero 

entonces el proyecto es viable ejecutarlo. El TIRE = 39% es mayor al COK entonces 

el proyecto de mejora presenta rentabilidad para su ejecución. El B/C E= 1.23 

significa que se tendría esperado S/. 0.23 en beneficios por cada S/ 1.00 en costos, 

siendo el proyecto de mejora viable para la empresa. 

               4.1.5.9 Análisis de escenarios. 

               Finalmente se realiza el análisis de escenarios donde se analiza los 

valores del VAN, TIR, B/C y el payback económico en un escenario pesimista, 

moderado y optimista, las cuales variarán de acuerdo con las variables 

independientes considerados, a continuación, se muestran el resultado del análisis 

de escenario. 

Tabla 74. Valores de variables independientes en un escenario moderado 

Valores de variables independientes en un escenario moderado 
Variables Independientes E. Moderado 

Pares defectuosos prom. (par/bimestre) 120 

Cantidad de personal de mantenimiento requerido 2 

Req. Prom. Mensual de repuestos (S/.) 1700 

Tiempo Estándar de producción (HH/par) 1.5 

Elaboración: los autores 
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Figura 109. Análisis de escenarios 
Elaboración: los autores 
 

               Los valores del TIRE son 30.08%, 39% y 46% respectivamente en 

los escenarios pesimista, moderado y optimista, estos son mayores al COK, lo cual 

indica que el proyecto presenta una excelente rentabilidad para su ejecución. El 

cálculo de B/C E tanto en el escenario pesimista, moderado y optimista es mayor a 

1, significa que los beneficios en los 3 escenarios son mayores a los costos, es decir 

hay ganancias, por lo que se puede concluir que el proyecto de mejora es viable 

para la empresa en los tres escenarios evaluados. El VANE tanto en una situación 

pesimista, moderada y optimista es mayor a cero, de lo cual se puede decir que es 

viable la ejecución de la mejora para los tres escenarios. 

               En conclusión, la implementación del proyecto es rentable, esto 

principalmente porque los planes propuestos generan grandes beneficios y no se 

incurren en costos elevados. 

 

4.2 Hacer 

      4.2.1 Plan de mejora de clima laboral 

   A continuación, se ejecutará las actividades propuestas en el Plan de 

mejora de clima laboral detalladas en el acápite 4.1.2.1.5, este plan de mejora está 

compuesto de actividades relacionadas a la gestión estratégica ya que la empresa 
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al hacer conocer la estrategia a todos sus trabajadores los involucra a que ellos 

participen y tengan aspiraciones de crecimiento mutuo con la empresa impulsando 

así la mejora del clima laboral. 

          4.2.1.1 Implementación de mejoras del plan de acción de Mejora del 

clima laboral. 

               De las siete actividades de mejora que componen el presente plan 

se ejecutaron seis. Siendo la actividad de mejora “Premiación a los trabajadores del 

mes” no ejecutada por motivos que aglomerara gente y por lo tanto puede haber un 

contagio masivo, las seis actividades ejecutadas se realizaron por teleconferencias y 

en algunos casos se reunió presencialmente con los capacitados. 

               4.2.1.1.1 Comunicación de direccionamiento estratégico mediante 

medios visuales y redes sociales. 

                              La comunicación de la estrategia a toda la organización 

ayuda a que todos los puestos y procesos trabajen hacia un mismo objetivo en 

común, ello permitiendo una suma de esfuerzos y sinergia entre las personas y 

procesos de la empresa. 

                              Para la ejecución de esta actividad de mejora se tuvo 

limitaciones de no poder reunirse de manera presencial con gran grupo de 

trabajadores, por lo cual se utilizó las redes sociales para dicha comunicación de la 

estratégica. Como se evidencia en las figuras siguientes, solo se capacito de 

manera presencial a los jefes de procesos en sus respectivas oficinas. 

Evidencias documentarias de la actividad de mejora 

En la siguiente figura se detalla el alcance, los recursos y se brinda 

información de la actividad de mejora. 
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Figura 110. Comunicación de direccionamiento estratégico 

Elaboración: los autores 
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Evidencias fotográficas de la actividad de mejora 

Se creo un grupo de WhatsApp corporativo donde se incluyó a todos los 

trabajadores de la empresa, seguido de ello se comenzó publicando la Visión, 

misión y valores de la empresa, así como algunas informaciones de interés como lo 

son los días festivos y conmemorativos de la empresa. A continuación, se muestra 

las evidencias.  

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

Figura 111. Creación de grupo de WhatsApp e inclusión a trabajadores. 
Elaboración: los autores 

 
   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

Figura 112. Publicaciones en grupo de WhatsApp e inclusión a trabajadores. 
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Elaboración: los autores 
Se coloco en las puertas y paredes de las oficinas hojas impresas con la 

visión, misión y valores, en la siguiente figura se muestra la evidencia en la pared 

del proceso “Contabilidad y finanzas”. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Figura 113. Publicidad de misión, visión y valores en las oficinas de cada proceso 
Elaboración: los autores 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

Figura 114. Jefe de contabilidad y finanzas con publicidad de visión de la empresa. 
Elaboración: los autores 
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               4.2.1.1.2 Capacitación y designación de responsabilidades a cada 

proceso para alcanzar objetivos estratégicos. 

                              Se capacitó en direccionamiento estratégico a los diez 

jefes de proceso, esto con la finalidad de que conozcan la función de su proceso 

dentro de la estrategia de la empresa. Esta capacitación se realizó de manera 

presencial a los jefes que lo requerían así, como también fue capacitación tipo 

teleconferencia a los jefes que estaban dentro del grupo de riesgo de la Covid 19. 

Evidencias documentarias de la actividad de mejora 

 En la siguiente figura se presenta el registro de asistencia y que a su vez es 

el acta de reunión de la presente capacitación. 

Figura 115. Registro direccionamiento estratégico a cada proceso 
Elaboración: los autores 

Evidencias fotográficas de la actividad de mejora 

Se capacitó a dos procesos de manera presencial y a los demás procesos de 

manera virtual. En las siguientes fotos se visualizan las capacitaciones realizadas al 
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jefe de Gestión comercial y al jefe de RRHH, se muestra el mapa estratégico como 

documento principal en la capacitación. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Figura 116. Explicación sobre función de los procesos en la estrategia. 
Elaboración: los autores 

 
 

Figura 117. Explicación sobre función de los procesos en la estrategia. 
Elaboración: los autores 

 
              4.2.1.1.3 Reuniones de directivos para evaluar el desarrollo de la 

estrategia. 

                             Mediante la presente actividad de mejora se busca que 

exista una mayor comunicación entre directivos, esto con la finalidad que entre las 
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áreas puedan cooperar parar para el cumplimiento de objetivos estratégicos y de 

procesos. 

Evidencias documentarias de la actividad de mejora 

En la siguiente figura se detalla el registro de asistencia a las reuniones de 
directivos.  

 
Figura 118. Registro de asistencia de reuniones de personal directivo. 
Elaboración: los autores 
 

En la siguiente figura se muestra las actividades acordadas a ejecutar por 

cada proceso, por ejemplo, se observa que el jefe de Producción acordó con el jefe 

de RRHH en participar en la selección de personal postulante para trabajar en el 

área productiva, esto último pues se identificó que pucho personal nuevo no tiene la 

experiencia que pregona tener en las entrevistas. 
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Figura 119. Acta de reunión de directivos. 
Elaboración: los autores 

 

              4.2.1.1.4 Incentivo salarial a trabajador fabril por alcanzar tiempo de 

ciclo óptimo. 

                             Mediante esta acción de mejora se busca motivar a los 

trabajadores de puestos fabriles mediante incentivos económicos cuando el ritmo de 

producción de los trabajadores supere el ritmo de producción normal. 

Evidencias documentarias de la actividad de mejora 

En la siguiente figura se detalla el alcance, los recursos utilizados y se brinda 

información de la actividad de mejora. 
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.  

Figura 120. Detalle de incentivos a personal en puestos fabriles. 
Elaboración: los autores 

 
En la siguiente figura se detalla el registro del nivel de producción de siete 

operarios en la operación de “Aparado”, se puede observar que el séptimo operario 

va a recibir un incentivo de 15 soles ese día por alcanzar el nivel de producción a 

ritmo de incentivo. 
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Figura 121. Registro de incentivos a personal en puestos fabriles. 
Elaboración: los autores 

Evidencias fotográficas de la actividad de mejora 

En la siguiente figura se muestra el Registro de rendimiento diario colocado 

en una pared cercana a la maquina “Pasadora”, esta máquina siendo parte del 

proceso cuello de botella denominado proceso de Aparado. 
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Figura 122. Colocación de registros de rendimiento e incentivos económicos 
Elaboración: los autores 

              4.2.1.1.5 Incentivos económicos a procesos por alcanzar metas. 

                            La presente acción de mejora premia a los trabajadores de 

cada proceso cuando estos alcancen las metas propuestas. Como por ejemplo el 

Proceso de RRHH que está a cargo del jefe de RRHH y de su asistente tiene como 

meta aumentar en 20% el índice de Clima laboral, si esto se logra se dará un 

incentivo a dichos dos trabajadores. 

Evidencias documentarias de implementación de acción de mejora 

En la siguiente figura se detalla el alcance, los recursos utilizados y se brinda 

información de la actividad de mejora. 
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Figura 123.  Acción de mejora “Incentivos a procesos por alcanzar metas” 
Elaboración: los autores 

 
En la siguiente figura se muestra el registro de rendimiento e incentivos de 

cada proceso de la empresa, por ejemplo, el proceso 11 de la lista “Gestión de SST” 

en el mes de mayo a cumplido la meta establecida y se reconocerá con S/200.00 a 

los trabajadores de dicho proceso. 

 

CARACTERISTICAS DE INCENTIVOS:

P. Gestión de RR.HH

RRHH-DOC-5

Versión 01

22-05-2020

DETALLE DE ACTIVIDAD DE MEJORA:

INCENTIVOS A PROCESOS POR EL ALCANZAR 

METAS

Definición: La presente actividad de mejora busca insentivar economicamente a los integrantes del 

proceso para que puedan alcanzar los objetivos relacionados a su proceso y mediante ello apoyar al 

cumplimiento de alcanzar la visión y misión.

DIRIGIDO A PROCESOS:

- Procesos estratégicos

- Procesos operacionales

- Procesos de soporte

Grafica con ejemplo de incentivo a proceso:

CRITERIO PARA OTORGAMIENTO DE INCENTIVO: - Cumplir metas en por lo menos en dos indicadores.

DOCUMENTO DE FUENTE DE INFORMACIÓN: Procesos-Cadena de valor" V&B consultores

MONTO DE INCENTIVO EN FUNCIÓN A: - Número de trabajadores en proceso.

- BASE: S/.200.00

- ADICIONAL: S/100.00 por persona.
MONTO DE INCENTIVO:
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Figura 124. Registro de rendimiento e incentivos por alcanzar la meta. 
Elaboración: los autores 
 
Evidencias fotográficas de implementación de acción de mejora 

En las siguientes figuras se muestran las fotos de evidencia de la presente 

actividad de mejora, se muestran al jefe de Producción y de RRHH recibiendo la 

capacitación y reafirmando que su desempeño ahora se medirá por metas. 

 

 

 

 

 

 

SI NO

% de incremento de ventas 29/05/2020 2% 3% -80% 83% X
% de ventas por medios electronicos 29/05/2020 4% 7% 60% -53% X
% de clientes contactados 29/05/2020 20% 30% 15% 15% X
% de participación de mercado 29/05/2020 5% 7% 5% 2% X
Índice de creación de nuevos diseños 29/05/2020 2 3 0 3 X
% percepción de tendencias de moda 29/05/2020 60% 70% 60% 10% X
% percepción de zapatillas comodas y resistentes. 29/05/2020 80% 90% 80% 10% X
Indice de utilización de nuevos colores. 29/05/2020 4 6 4 2 X
Cumplimiento del programa de producción 29/05/2020 100% 100% 100% 0% X
Efectividad operativa. 29/05/2020 85% 90% 85% 0.05 X
% cumplimiento de charlas planificadas 29/05/2020 80% 85% 82% 3% X
Eficacia de tiempos de entrega a cliente interno 29/05/2020 80% 90% 80% 10% X
MP entregada a producción conforme 29/05/2020 85% 0.95 0.92 3% X
Rotación de existencias 29/05/2020 3 4 3.5 50% X
 Porcentaje de entrega de productos en buen estado. 29/05/2020 85% 95% 85% 10% X
 Porcentaje de pedidos entregados a tiempo. 29/05/2020 86% 95% 86% 9% X
Rotación de inventario (PT) 29/05/2020 2.8 3 2.7 30% X
Porcentaje de reclamos satisfechos. 29/05/2020 30% 40% 30% 10% X
Porcentaje de satisfacción de los clientes 29/05/2020 45% 65% 50% 15% X
Tiempo de respuesta a quejas 29/05/2020 24 14 23 -9 X
Periodo medio de pago. 29/05/2020 35 38 30 8 X
 Porcentaje de pedidos conforme con las especificaciones 

técnicas.
29/05/2020 95% 99% 95% 4% X

Porcentaje de variación de precios de MP comprada 29/05/2020 2% 1% 2% -1% X
Rendimiento sobre el capital (ROE) 29/05/2020 20 22 20 200% X
Ratio de liquides 29/05/2020 85.00% 94.00% 84.00% 10% X
Ratio de cobertura 29/05/2020 85% 95% 85% 10%
MTBF 29/05/2020 750 850 790 60 X
MTTR 29/05/2020 3.5 3 3 0% X
% de disponibilidad de equipos. 29/05/2020 85.00% 89.00% 88.00% 1% X
Índice de severidad de accidentes. 29/05/2020 24 23 24 -100% X
Índice de frecuencia de accidentes. 29/05/2020 4550 4200 4510 -310 X
 Índice de lesiones incapacitantes. 29/05/2020 215 200 200 0 X X
 Porcentaje de rotación del personal. 29/05/2020 10% 8% 10% -2% X
 Índice de clima laboral 29/05/2020 35% 40% 35% 5% X
 Índice de cumplimiento de competencias del talento humano. 29/05/2020 30% 40% 35% 5% X
% de eficiencia estratégica. 29/05/2020 30% 35% 30% 5% X
Productividad total 29/05/2020 0.027 0.03 0.027 0% X
Costo unitario 29/05/2020 35 34 35 -100% X
Índice de confiabilidad de indicadores de cadena de valor 29/05/2020 75% 80% 78% 2% X
Índice de costo de la calidad 29/05/2020 35 40 38 200% X
Índice de orden y limpieza 29/05/2020 45% 55% 49% 6% X
 % productos defectuosos. 29/05/2020 5% 3% 5% -2% X

Adicional se daun incentibo de 100 soles a 

cada trabajador del proceso.

Contratar mas puestos para venta Online

Adicional se daun incentibo de 100 soles a 

cada trabajador del proceso.

200

200

Monto 

(S/.)
Detalle de premio

Incentivo (X)

Periodo de registro 1/05/2020 al 29/05/2020

REGISTRO DE RENDIMIENTO E INCENTIVOS A PROCESOS POR ALCANZAR 

METAS

"Procesos-Cadena de valor" V&B consultores

Asistente de RR.HH

P. Gestión de RR.HH

RRHH-REG-5

Versión 01

22-05-2020

Responsable de registro:

Software de información

Proceso Indicador

Gestión Comercial

Logística de salida

GAP 

(1)-(2)

Meta 

(1)

Valor 

alcanzado (2)

Logística de entreda4

1

2

3

Linea 

Base
Fecha meta

Diseño

Planeamiento y 

control de 

producción

Contabilidad y 

finanzas

Planeamiento de 

estratégia

Gestión de calidad14

8

7

6

10

9

11

13

12

Compras

Gestión de 

mantenimiento

Gestión de SST

Gestión de RR.HH.

Servicio Post-Venta
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Figura 125. Explicación de incentivo económicos por alcanzar metas. 
Elaboración: los autores 
 
  

              4.2.1.1.6 Implementar reconocimiento a trabajadores por aniversario 

en empresa. 

                             Por la coyuntura actual y evitar el contagio de los 

trabajadores con la covid 19, no se ejecutará esta actividad puesto que aglomera 

personas para realizar agasajo, esta actividad se borrará del cronograma de 

actividades cuando se presente. 

              4.2.1.1.7 Implementar línea de carrera en empresa. 

                             La presente actividad de mejora busca motivar a los 

trabajadores de puestos fabriles mediante objetivos de desarrollo laboral, este 

crecimiento laboral viene acompañado de capacitación especializada al trabajador 

como también de incrementos salariales considerables. En la actualidad la empresa 

realiza ascensos, pero esta práctica no está muy publicitada, lo que ocasiona que 

muchos trabajadores desconozcan que tienen el respaldo de la empresa para 

escalar de puesto, esto último a su vez ocasiona una alta rotación de personal por 

las bajas expectativas de crecimiento que perciben los trabajadores. 
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Evidencias documentarias de actividad de mejora 

En la siguiente figura se detalla el alcance, compromiso del gerente general, 

puestos de ascenso, prioridades de ascenso, entre otros datos importantes de la 

presente actividad de mejora. 

 

Figura 126. Llínea de carrera de personal involucrado a operaciones fabriles”. 
Elaboración: los autores 
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          4.2.1.2 Informes de avance de plan de acción. 

              Mediante la siguiente acta de conformidad la empresa certifica que 

las actividades de implementación del presente plan fueron ejecutadas en la 

empresa y se detalla todo lo realizado.      

Figura 127. Acta de conformidad del plan de acción de “Mejora del clima laboral”  
Elaboración: los autores 

  
               A continuación, se presenta el seguimiento al cronograma de 

actividades, las barras de color plomo son las actividades para ejecutar en el plazo 

Nombre de Plan de acción Mejora de la gestión de GTH

Patrocinador

Lugar

Periodo de ejecución

Plazo de ejecución

Costo real del plan de 

acción

Responsables de 

ejecución

Clientes internos 

beneficiados

Actividades de mejora 

ejecutadas
- Capacitar a jefes y supervisores de sección en competencias proactivas

Aprobado por :

      Zeballos Matos, Edgar

      Gerente General

Lunes 22/06/20 al viernes 26/06/20

5 dias habiles 

S/.180.00

León Colqui Mijael Elvis y Solis Leiba Luz Yulisa

- Supervisores de procesos de Producción y RRHH.

- Jefes de Procesos Operacionales y de Soporte

Instalaciones de empresa "Industria de calzados Verco y articulos 

deportivos SRL" 

ACTA DE CONFORMIDAD DE EJECUCION DE PLAN DE MEJORA

Proyecto de Mejora de la productividad en la empresa "Industria de calzados 

Verco y articulos deportivos SRL"

El presente documento se expide es expedido por la empresa para dar conformidad que las actividades 

del plan de acción "Mejora de la gestión de GTH" se ejecutarón de manera exitosa.

Zevallos Matos Edgar - Gerente General
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planeado, mientras en las barras de color celeste son las mismas actividades, pero 

en el plazo real de ejecución.  
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Figura 128. Gantt de actividades del plan de acción de Mejora del clima laboral. 
Nota: En las barras de color plomo se presentan las actividades a ejecutar en el plazo planeado, mientras en las barras de color 
celeste son las mismas actividades, pero en el plazo real de ejecución. 
Elaboración: los autores 
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          4.2.1.3 Indicadores de gestión de plan de acción. 

              Al término de la ejecución de las actividades se realizó la medición de 

los indicadores de administración del proyecto, entre ellos el Índice de rendimiento de 

costos (IRC) e Índice de rendimiento de la programación (IRP) cuyo resultado se 

aprecia en la siguiente figura. 

Figura 129. indicadores de administración del proyecto. 
Elaboración: los autores 

               Se realizo la comparación de la evolución de los costos reales y costos 

planificados del plan de acción en la siguiente figura se aprecia la evolución de dichos 

costos. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Figura 130. Curva S de evolución en ejecución de costos planeados y reales.  
Elaboración: los autores 
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      4.2.2 Plan de mejora de decisiones 

          4.2.2.1 Aprobación del plan. 

               Primero se llevó a cabo una reunión con la alta dirección para 

aprobación de la ejecución del plan, una vez obtenida la aprobación se continuaron 

con las siguientes actividades.  

Figura 131. Aprobación del plan de mejora de decisiones 
Elaboración: los autores 

 

                      Se realizó la cadena de valor y el mapa de procesos propuesto, 

descritos en la Figura 83 y Figura 81 respectivamente, mediante el cual se 

estableció una reunión con el gerente general explicando las actividades que se 

realizaron en los procesos tanto en la parte estratégica, operativa y de soporte. 

miércoles, 1 de enero de 2020

FECHA DE TERMINO

FECHA DE INICIO

P. SGC

SGC-DOC-5

Versión 01

22-05-2020

APROBACIÓN DE PLAN DE ACCIÓN 

PLAN DE MEJORA DE DECISIONES

El presente plan de acción es diseño en base al diagnóstico de  gestión por procesos

RELACIÓN CON CAUSA PRIMARIA DEL 

PROBLEMA DEL PROYECTO
- Inadecuada gestión de por procesos

S/.80

FECHA DE APROBACIÓN martes, 31 de diciembre de 2019

PERSONA QUE APROBÓ
Ing. Escandón Cueva, Julio

(Jefe de Planeamiento y control de producción)

PRESUPUESTO DE PLAN DE ACCIÓN

sábado, 6 de junio de 2020

PLAZO DE EJECUCIÓN PLANEADO 16 dias habiles

ACTIVIDADES DE MEJORA - Capacitar a jefes de los procesos y supervisores
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                      El siguiente paso para la mejora fue difundir, a los colaboradores de 

la empresa Verco, como se muestra en la Figura 137, la cadena de valor propuesta 

y los procesos adecuados que se establecieron para una mejor estandarización en 

los procesos. 

              Cada proceso contó con un responsable, el cual fue designado en la 

caracterización de procesos propuesto, descrito en el Apéndice AB, donde el 

colaborador elegido tuvo la responsabilidad de velar por el cumplimiento de las 

actividades y procesos estandarizados.  

               En la tabla siguiente se muestra un cuadro resumen de cada 

responsable por cada proceso propuesto. 

Tabla 75.  Personas responsables por cada proceso 

PROCESO CARGO 
Planeamiento y control estratégico Jefe de planeamiento y control estratégico 
Gestión de calidad Jefe de gestión de la calidad 
Gestión comercial Jefe de gestión comercial 
Diseño Jefe de diseño 
Planificación de la producción Jefe de planificación de la producción 
Logística de entrada Jefe de logística 
Procesos Fabriles Jefe de producción 
Logística de salida Gerente de logística 
Servicio Post Venta jefe de Postventa 
Gestión de RRHH Jefe de recursos humanos 
Compras Jefe de compras 
Contabilidad y Finanzas Jefe de contabilidad y finanzas 
Gestión de mantenimiento Jefe de mantenimiento 
Seguridad y salud en el trabajo Jefe de SST 

Elaboración: los autores 
 

                      Para obtener una mejor estandarización en la Gestión de Procesos, 

se realizó un manual de procesos (MAPRO) como se observa en la siguiente figura 

el cual brindó de ayuda y apoyo en el entendimiento de los procesos estratégicos, 

operacionales y de soporte.  
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Figura 132. Portada: Manual de Procesos (MAPRO) 
Elaboración: los autores 
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          4.2.2.5 Capacitaciones 

                      Se realizó capacitaciones de la cadena de valor propuesto, mapa 

de procesos propuesto y caracterización de los procesos. 

Figura 133. Capacitaciones a jefes de proceso y supervisores en gestión por 
procesos 
Elaboración: los autores 
 

Figura 134.Visita a la empresa con manual de procesos-jefe de producción 

Figura 135. Visita a la empresa con manual de procesos 

DURACIÓN FECHA DE CAPACITACIONES

1 hora 31 de mayo

1 hora 01 de junio

6 horas Del 02 al 06 de junio

DIRIGIDO A PERSONAL
- Jefes de proceso

- Supervisores de sección fabriles

CADENA DE VALOR PROPUESTA

P. Gestión de RR.HH

RRHH-DOC-8

Versión 01

22-05-2020

DETALLE DE ACTIVIDAD DE MEJORA:

CAPACITACIÓN A JEFES DE PROCESOS Y 

SUPERVISORES

Descripción.- Se capacita por medio virtual a los jefes de procesos y los supervisores de sección fabriles

ALCANCE DE CAPACITACIÓN

 CAPACITACITACIONES

CARACTERIZACIÓN DE LOS PROCESOS

MAPA DE PROCESOS PROPUESTO
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Elaboración: los autores 
      4.2.3 Plan de acción para la mejora de la seguridad y salud en el trabajo 

(SST) 

   El detalle de las actividades que contemplan este plan de acción se 

muestra en el acápite 4.1.2.3.2. 

          4.2.3.1 Implementación de mejoras del plan de mejora de la seguridad 

y salud en el trabajo. 

               Las actividades de mejoras implementadas se detallan en el 

capítulo anterior en el Plan de acción de la mejora de la Seguridad y Salud en el 

trabajo, durante la ejecución de las actividades de mejora la empresa paralizo sus 

actividades por motivo del estado de emergencia nacional, ello modifico el 

cronograma de mejora del del presente plan como se aprecia en la siguiente figura. 

Figura 136. Cronograma de trabajo de “Plan de acción de mejora de la seguridad y 
salud en el trabajo”. 
Elaboración: los autores 
 

               4.2.3.1.1 Colocar señales de seguridad en áreas con peligros 

latentes. 

                              Mediante la presente actividad se busca que las 

instalaciones de la empresa cuenten con señales de seguridad lo que permitirá a los 

trabajadores conocer el peligro al que se encuentran expuestos, esta actividad tiene 
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como objetivo final la prevención de accidentes y evitar enfermedades 

ocupacionales. 

 

Evidencias documentarias de la actividad de mejora 

 En la figura siguiente se detalla el objetivo que persigue la actividad de 

mejora, el alcance de implementación entre otras importantes informaciones. 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
Figura 137. Detalles de la mejora “Colocar señales de seguridad en áreas con 
peligros latentes” 
Elaboración: los autores 

 

Evidencias fotográficas de la actividad de mejora 

 A continuación, se muestran las evidencias fotográficas de colocación de 

señales de seguridad en el almacén de productos terminados. 
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Figura 138. Pared de ingreso al almacén sin ninguna señalización de seguridad. 
Elaboración: los autores 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Figura 139. Colocación de señales de seguridad. 
Elaboración: los autores 
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               4.2.3.1.2 Capacitar en prevención de riegos disergonómico de 

postura de trabajo. 

                              La presente actividad de mejora es muy importante pues 

de 85 puestos de trabajo, aproximadamente 65 realizan sus actividades sentadas o 

en alguna posición fuera de su posición natural. 

Evidencias documentarias de la actividad de mejora 

En la siguiente figura se muestra a detalle el alcance, medio de exposición, 

método de evaluación y recursos utilizados en la presente capacitación. 
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Figura 140. Detalle de la mejora “Capacitación en riesgos disergonómicos” 
Elaboración: los autores 
 

Se registró una asistencia de 25 trabajadores a la capacitación virtual, 

registro que se muestra en la siguiente figura. 
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Figura 141. Asistencia de capacitación para evitar riesgos disergonómicos. 
Elaboración: los autores 
 

Previo a la capacitación y después de la misma, se tomó una evaluación al 

personal capacitado, esto con la finalidad de conocer la captación de las 

recomendaciones y el aprendizaje para tomarlo en cuenta en sus actividades 

diarias. A continuación, se presenta el formato de la evaluación. 
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Figura 142. Formato de evaluación de entrada y salida a personal capacitado. 

Elaboración: los autores 
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Evidencias fotográficas de la actividad de mejora 

En la siguiente figura se muestra las diapositivas utilizadas para la realización de la presente capacitación, el contenido se dividió en cuatro partes. El primero fue el objetivo de la 

capacitación, seguido de las consecuencias a la salud de las malas posturas de trabajo; el tercer punto y cuerpo de la capacitación fue las recomendaciones de las posiciones de trabajo; 

finalmente se dieron capacitaciones generales como por ejemplo el efecto positivo de las pausas activas a la salud. 

 
Figura 143. Diapositiva Prevención de riesgos disergonómicos de postura de trabajo 
Elaboración: los autores 
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               4.2.3.1.3 Capacitación a personal en utilización de equipo. 

                              La presente capacitación no pudo ser ejecutada porque 

para ser efectiva debe ser de manera presencial, esto no pudiendo ser pues se 

debe mantener el metro de distancia.  

               4.2.3.1.4 Capacitar en el cuidado de las manos en acciones de 

trabajo. 

                              La presente capacitación es muy importante pues en la 

planta de producción las manos de los operarios trabajan muy cerca a prensas 

neumáticas, elementos punzocortantes (como las agujas de las máquinas de 

costura o maquinas pasadoras), troqueladoras, entre otros. 

Figura 144. Cronograma de ejecución de plan de acción para mejora del SG-SST 
Elaboración: los autores 
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Evidencias documentarias de la actividad de mejora 

En la siguiente figura se muestra a detalle el alcance, medio de exposición, 

método de evaluación y recursos utilizados en la presente capacitación. 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Figura 145. Capacitación en cuidado de manos en acciones de trabajo. 
Elaboración: los autores 
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Se registro una asistencia de 26 personas a la capacitación virtual, registro 

que se muestra en la siguiente figura 

 
Figura 146. Registro de asistencia de capacitación para el cuidado de las manos. 
Elaboración: los autores 
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Para asegurar que los trabajadores interiorizaron la capacitación se realizó 

una evaluación de entrada y salida, documento que se detalla en la siguiente figura. 

Figura 147. Evaluación de entrada y salida a persona que asistió a conferencia. 

Elaboración: los autores 
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Evidencias fotográficas de la actividad de mejora 

 En la siguiente figura se muestra las diapositivas utilizadas para la realización de la presente capacitación. Como temas a tratar se tuvo tres puntos muy importantes, el primero el objetivo 

de la capacitación, lo segundo son las Recomendaciones para evitar sufrir accidentes y para finalizar las recomendaciones. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Figura 148. Diapositivas de capacitación “Cuidados de las manos en el trabajo” 
Elaboración: los autores 
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               4.2.3.1.5 Capacitación para el correcto uso de EPPs y 

recomendaciones antes del uso. 

                              La presente capacitación tiene como objetivo brindar 

recomendación al personal de puestos fabriles en relación con el correcto uso de los 

EPPs, así como las características que estos deben tener para una protección 

eficiente. 

Evidencias documentarias de la actividad de mejora 

En la siguiente figura se detalla aspectos de alcance, documento de soporte 

entre otras informaciones que ayudaran a conocer la capacitación realizada. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 149. Detalle de la mejora “Capacitación para el correcto uso de EPPs” 
Elaboración: los autores 
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Evidencias fotográficas de la actividad de mejora 

En la siguiente figura se muestra las diapositivas utilizadas para la realización de la presente capacitación. La presente capacitación se dividió en tres partes los cuales son el objetivo de la 

capacitación; mantenimiento recomendación de uso del EPP y por ultimo las recomendaciones. 

 
Figura 150. Capacitación “Cuidados de las manos en el trabajo” 

Elaboración: los autores 
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               4.2.3.1.6 Realización de Instructivos de tareas con mayor riesgosas. 

                              Se realizaron instructivos de cinco tareas que fueron 

catalogadas como “Riesgos importantes” en la evaluación del IPER-C, adicional se 

elaboró un Procedimiento escrito de trabajo seguro (PETS), estos documentos se 

listan a continuación: 

• Unión de piezas de capellada y forro interno 

• Realizar corte mediante troquel 

• Mezcla de insumos para suela en molino 

• Vulcanizado 

• Realizar registros de asistencias e incentivos 

• Realizar unión de piezas mediante costura (Procedimiento) 

                                     A continuación, se presentan dichos cinco instructivos y un 

PETS. 
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Evidencias documentarias de la actividad de mejora 

En las siguientes figuras se presentan los instructivos para ayudar en el 

trabajo seguro. 

Figura 151. Instructivo de seguridad de tarea fabril. 
Elaboración: los autores 



215 
 

 
 

 
Figura 152. Instructivo de seguridad de tarea fabril 
Elaboración: los autores 
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Figura 153. Instructivo de seguridad de tarea fabril 
Elaboración: los autores
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Figura 154. Instructivo de seguridad de tarea fabril 
Elaboración: los autores
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Figura 155. Instructivo de seguridad de tarea de soporte. 
Elaboración: los autores
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A continuación, se presenta el “Procedimiento escrito de trabajo seguro” de la 

actividad asociada con un mayor nivel de riesgo de tareas catalogados “Importante” 

en el IPER-C. 

 

Figura 156. Procedimiento escrito de trabajo seguro de actividad “Aparado” 
Elaboración: los autores
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Evidencias fotográficas de la actividad de mejora 

En la siguiente figura se presenta la implementación de los instructivos de 

seguridad y los PETS en los procesos fabriles. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Figura 157.  Implementación de PETS en proceso “Ensamblado de piezas” 
Elaboración: los autores 

 
 

          4.2.3.2 Informes de avance de plan de acción. 

               La ejecución de las actividades del presente plan de acción se 

realizó conforme a lo planeado, ello se evidencia en los siguientes documentos. 
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Figura 158.  Acta de conformidad de ejecución de Plan de mejora de SST” 
Elaboración: los autores 
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               En la siguiente figura, se presenta el seguimiento de la ejecución de “Plan de acción de mejora de la gestión de 

SST”. 

Figura 159.  Seguimiento a “Plan de acción de mejora de la gestión de SST” 
Elaboración: los autores 
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          4.2.3.3 Indicadores de gestión de plan de acción. 

               Al término de la ejecución de las actividades se realizó la medición 

de los indicadores de administración del proyecto, entre ellos el Índice de 

rendimiento de costos (IRC) e Índice de rendimiento de la programación (IRP) cuyo 

resultado se aprecia en la siguiente figura. 

Figura 160.  Indicadores de desempeño de Plan de mejora de la gestión de SST 
Elaboración: los autores 

               Se realizo la comparación de la evolución de los costos reales y 

costos planificados del plan de acción en la siguiente figura se aprecia la evolución 

de dichos costos. 
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Figura 161. Curva S - Plan de acción de mejora de SST 
Elaboración: los autores 
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      4.2.4 Plan de GTH 

   Las actividades del presente plan de mejora se detallan en el acápite 

4.1.2.3.3 

          4.2.4.2 Capacitar a jefes y supervisores de sección en competencias 

proactivas. 

               La presente capacitación también se realizó de manera presencial y 

virtual. Las capacitaciones presenciales se realizaron con solo un capacitado en la 

sala y con las medidas de desinfección y distanciamiento que detalla el protocolo de 

la empresa. 

               4.2.4.2.1 Documentos de implementación de mejora. 

                              En la siguiente figura se detalla el alcance, los recursos a 

utilizar y se brinda información a detalle de la actividad de mejora. 

 

Figura 162. Detalles de acción de mejora ejecutada. 
Elaboración: los autores 

 

- Diccionario de competencias

DIRIGIDO A PERSONAL
- Jefes de proceso Producción y RRHH

- Supervisores de  sección fabriles

CRITERIO PARA ELECCIÓN DE COMPETENCIA A 

CAPACITAR
- Evaluación 360° de GTH

P. Gestión de RR.HH

RRHH-DOC-8

Versión 01

22-05-2020

DETALLE DE ACTIVIDAD DE MEJORA:

CAPACITACIÓN A JEFES Y SUPERVISORES DE 

SECCIÓN EN COMPETENCIAS PROACTIVAS

Descripción.- Se capacita a los jefes en competencis proactivas como el trabajo en equipo y 

liderazgo en el trabajo, ello ayudara a que realicen su trabajo aprovechando al maximo el potencial 

de su equipo.

ALCANCE DE CAPACITACIÓN

- PresencialMEDIO PARA CAPACITACIÓN

DOCUMENTO PATRÓN DE COMPETENCIAS

METODO DE DIAGNOSTICO Y CAPACITACIÓN

SOFTWARE DE FUENTE DE INFORMACIÓN:  - Soft GTH con evaluación D12
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                                     A continuación, se presenta el registro de asistencia a las 
capacitaciones. 

 
 

 

 

 

 

 

Figura 163. Registro de asistencia a capacitación en competencias proactivas 
Elaboración: los autores 
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               4.2.4.2.2 Fotografías de implementación de mejora. 

                              Se capacitó de manera presencial guardando el metro de 

distancia y en cinco sesiones donde en cada sesión se capacitaba a un trabajador 

para evitar aglomeraciones. 

Figura 164. Capacitación en competencias proactivas a jefe de RR.HH. 
Elaboración: los autores 
 

Figura 165. Capacitación en competencias proactivas a jefe de Gestión Comercial 
Elaboración: los autores 
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          4.2.4.3 Informes de avance de plan de acción. 

              La ejecución de las actividades del presente plan de acción se 

realizó conforme a lo planeado, ello se evidencia en el siguiente documento y 

cronograma realizado. 

Figura 166.  Acta de conformidad del “Plan de mejora de la GTH” 
Elaboración: los autores 

 

 

 

 

Nombre de Plan de acción Mejora de la gestión de GTH

Patrocinador

Lugar

Periodo de ejecución

Plazo de ejecución

Costo real del plan de 

acción

Responsables de 

ejecución

Clientes internos 

beneficiados

Actividades de mejora 

ejecutadas
- Capacitar a jefes y supervisores de sección en competencias proactivas

Aprobado por :

      Zeballos Matos, Edgar

      Gerente General

Lunes 22/06/20 al viernes 26/06/20

5 dias habiles 

S/.180.00

León Colqui Mijael Elvis y Solis Leiba Luz Yulisa

- Supervisores de procesos de Producción y RRHH.

- Jefes de Procesos Operacionales y de Soporte

Instalaciones de empresa "Industria de calzados Verco y articulos 

deportivos SRL" 

ACTA DE CONFORMIDAD DE EJECUCION DE PLAN DE MEJORA

Proyecto de Mejora de la productividad en la empresa "Industria de calzados 

Verco y articulos deportivos SRL"

El presente documento se expide es expedido por la empresa para dar conformidad que las actividades 

del plan de acción "Mejora de la gestión de GTH" se ejecutarón de manera exitosa.

Zevallos Matos Edgar - Gerente General
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               En la siguiente figura presenta el seguimiento de la ejecución del “Plan de acción de mejora de GTH”. 

 

 
Figura 167. Cronograma de actividades del plan de acción de mejora de GTH,  
Nota: En las barras de color plomo se presentan las actividades a ejecutar en el plazo planeado, mientras en las barras de color 
celeste son las mismas actividades, pero en el plazo real de ejecución. 
Elaboración: los autores 
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          4.2.4.1 Implementación de mejoras del plan de mejora de la gestión de 

talento humano (GTH). 

              Las mejoras ejecutadas en el presente plan son netamente 

capacitaciones en competencias a personal clave para alcanzar el objetivo del 

proyecto, previo a las capacitaciones se evaluó las competencias del personal clave 

mediante la metodología de evaluación 360°. Los seis puestos claves a capacitar son: 

• Jefe de producción 

• Supervisor de producción – Proceso de Ensamblado de piezas 

• Supervisor de producción – Proceso de Elaboración de suelas 

• Jefe de RRHH 

• Jefe de gestión comercial 

              En la siguiente figura se presenta la aprobación de la empresa para 

ejecutar el presente plan. 
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Figura 168. Aprobación de directivo de empresa para ejecución de plan de mejora. 
Elaboración: los autores 

 

          4.2.4.4 Indicadores de gestión de plan de acción. 

              Al término de la ejecución de las actividades se realizó la medición de 

los indicadores de administración del proyecto, entre ellos el Índice de rendimiento de 

costos (IRC) e Índice de rendimiento de la programación (IRP) cuyo resultado se 

aprecia en la siguiente figura. 

Figura 169. Indicadores de desempeño del “Plan de acción de mejora de GTH” 
Elaboración: los autores 

lunes, 22 de Junio de 2020

FECHA DE TERMINO

FECHA DE INICIO

P. SGC

SGC-DOC-5

Versión 01

22-05-2020

APROBACIÓN DE PLAN DE ACCIÓN 

PLAN DE ACCIÓN PARA MEJORA DE LA GESTIÓN DE 

TALENTO HUMANO

Objetivo: El objetivo del presente plan es que los puestos clave tengan todas las 

competencias que le permitan ejecutar sus actividades con los mejores resultados

RELACIÓN CON CAUSA PRIMARIA DEL 

PROBLEMA DEL PROYECTO
- Inadecuada gestión de desempeño laboral

S/.150

FECHA DE APROBACIÓN lunes, 4 de Mayo de 2020

PERSONA QUE APROBÓ
Ing. Escandón Cueva, Julio

(Jefe de Planeamiento y control de producción)

PRESUPUESTO DE PLAN DE ACCIÓN

viernes, 26 de Junio de 2020

ALCANCE DE CAPACITACION
1. Capacitar a jefes y supervisores de sección en 

competencias proactivas
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               Se realizó la comparación de la evolución de los costos reales y costos 

planificados del plan de acción en la siguiente figura se aprecia la evolución de dichos 

costos. 

 

Figura 170.  Curva S de evolución en ejecución de costos planeados y reales. 
Elaboración: los autores 
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      4.2.5 Plan de mejora de la efectividad operativa 

   Par el detalle del plan de acción de mejora de la efectividad operativa ver 

Apéndice AM. A continuación, se muestra la aprobación del plan de mejora de la 

efectividad operativa. 

Figura 171. Aprobación del plan 
Elaboración: los autores 

 

 

 

 

P. SGC

SGC-DOC-5

Versión 01

22-05-2020

APROBACIÓN DE PLAN DE ACCIÓN 

PLAN DE MEJORA DE LA EFECTIVIDAD OPERATIVA

El presente plan de acción se diseña  en base al diagnostico de Gestión operativa realizado.

RELACIÓN CON CAUSA PRIMARIA DEL 

PROBLEMA DEL PROYECTO
- Inadecuada gestión operativa

S/.1,840

FECHA DE APROBACIÓN miércoles, 5 de febrero de 2020

PERSONA QUE APROBÓ
Ing. Escandón Cueva, Julio

(Jefe de Planeamiento y control de la producción)

PRESUPUESTO DE PLAN DE ACCIÓN

26 diasDIAS HABILES DE EJECUCIÓN

PLAZO DE EJECUCIÓN PLANEADO sábado, 15 de febrero de 2020

ACTIVIDADES DE MEJORA viernes, 31 de julio de 2020
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          4.2.5.1 Implementar una redistribución de planta en la empresa Verco. 

               4.2.5.1.1 Aprobación y compromiso de la alta dirección para una 

redistribución de planta. 

                              Se convocó a una reunión con la alta dirección, después del 

cuál se llevó a cabo la reunión para el sustento del plan y se consiguió su aprobación y 

compromiso, es decir se tendrá los recursos necesarios para la realización de la 

redistribución de planta. 

               4.2.5.1.2 Los factores de disposición de planta que por su naturaleza 

influyen directamente en las decisiones de la disposición de planta. 

                             A continuación, se detalla cada uno de los nueve factores de 

disposición de planta. 

• Material 

En la empresa Verco para la producción de zapatillas deportivas, se necesitan 

materiales ligeros, así como también pesados, que son distribuidos en las distintas 

áreas para su respectivo uso. Durante el proceso ocasionalmente hay materiales que 

se mezclan con otros y se extravía. 

• Maquinaria 

La empresa Verco cuenta con amplia cantidad de maquinarias, exactamente 68, 

estas maquinarias están distribuidas en las áreas de la empresa conocido como Corte-

Manipulación, Círculo, Aparado y Prensas. Durante las operaciones de la empresa, no 

todas las maquinarias están activas, así como también hay maquinarias que causan 

alto ruido.  

• Hombre 
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La empresa Verco en promedio cuenta con 80 operarios para la fabricación de 

zapatillas deportivas, cada operario trabaja de lunes a sábado,10 horas diarias. En la 

empresa hay problema de rotación de personal, notable cuando mes a mes los 

operarios son distintos, sale e ingresa personal constantemente.  De las maquinarias 

que usa la empresa, existen aquellas que presentan riesgo para los trabajadores, 

debiendo ellos usar la indumentaria y equipos de protección necesario. 

• Movimiento 

Durante la producción de zapatillas deportivas, el operario invierte gran 

porcentaje de su tiempo en recoger o dejar materiales o piezas, ya que para ciertos 

materiales el traslado es frecuente y otros a larga distancia. 

• Edificios 

El espacio donde opera la empresa es grande, sin embargo, cuenta con un 

ambiente del cual se recibe quejas de los trabajadores, quejas de calor o de frio. Es un 

espacio rectangular con separaciones de área para las distintas operaciones. 

• Espera  

Dentro de la empresa Verco no se cuenta con puntos de espera, es decir no hay 

almacenes temporales que se encuentran entre las estaciones de trabajo.  

• Servicio 

Dentro de la empresa Verco, los trabajadores de producción son 

proporcionalmente grande en comparación a los empleados y personal de servicio, 

también podemos mencionar que los puntos de inspección o control están en lugares 

adecuados. 

• Cambio. 
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El cambio de diseño del producto se da periódicamente, estos cambios son 

planificados de acuerdo con las necesidades. La empresa Verco cuenta con 

maquinarias modernas, estas maquinarias son costosas y se cambian solo cuando no 

estén operativos, ya sea por ser antiguas o estar malogrado y no se pueda reparar. 

También podemos mencionar que el horario de trabajo en la empresa Verco, es fijo, se 

trabajan 10 horas al día, solo si necesario, dependiendo de la planificación se hace uso 

de horas extras, que son adicionales al horario de trabajo fijo. 

               4.2.5.1.3 Cálculo de la superficie requerida usando Guerchet. 

                              Para realizar el cálculo de la superficie requerida usando 

Guerchet, primero se identificó las maquinarias y equipos denominados elementos 

estáticos y los operarios y elementos de acarreo, denominados elementos móviles, 

tanto para los elementos estáticos como elementos de acarreo, se determinó el largo 

(L), ancho (A), altura (H) y el número de lados de atención (N).  

                              Para el cálculo de la superficie de evolución (Se) 

adicionalmente se calcula el coeficiente de evolución (K), siendo este un valor de 0.68, 

el detalle del cálculo se muestra a continuación. 

Figura 172. Cálculo del coeficiente de evolución 

Elaboración: los autores 
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                             Teniendo el largo, ancho, altura, el número de lado de 

atención y el coeficiente de evolución, se procedió a calcular la superficie estática (Ss), 

la superficie de gravitación (Sg) y la superficie de evolución (Se) para cada maquinaria. 

                              Finalmente sumando las superficies calculadas de cada 

maquinaria se obtiene la superficie estática total, la superficie de gravitación total y la 

superficie de evolución total. A continuación, se muestra el detalle de los cálculos. 
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Figura 173. Cálculo de la superficie requerida usando Guerchet. 
Elaboración: los autores 
 

Área Cant. Descripción N Ss Sg Se Largo (L) Ancho (A) Altura (H) Observaciones X

1 Troqueladoras - Puente 1.00 1.66 1.66 2.27 1.87 0.89 1.96 1

2 Desbastadora 2.00 1.00 2.00 2.05 2.00 0.50 1.40
Para el análisis no se tomará en cuenta el  largo y ancho de las 2 debastadoras, si no el largo y ancho de la mesa en la se encuentran  ambas 
máquinas: 2*0.50 m. La altura que se considera para el análisis es la altura total de la mesa y las máquinas.

1

2 Planchas Neumáticas 1.00 1.22 1.22 1.67 0.94 0.65 1.20 2

1 Troqueladora de bandera 1.00 0.73 0.73 1.00 0.89 0.82 1.60 1

1 Cortadora automática 1.00 2.80 2.80 3.82 2.00 1.40 2.32 1

1 Comprensora tornillo 1.00 0.46 0.46 0.63 0.84 0.55 0.70 1

2 Maq. Armadora de Punta 4.00 4.18 16.72 14.27 1.90 1.10 2.00 2

2 Maq. Camboria 1.00 1.62 1.62 2.22 0.99 0.82 1.72 2

2 Maq. Cardadora 2.00 2.55 5.10 5.22 1.30 0.98 1.70 2

1 Maq. Sorbetera 1.00 0.51 0.51 0.70 0.97 0.53 1.20 1

1 Maq. Estabilizadora de frio 1.00 0.42 0.42 0.57 0.72 0.58 0.97 1

1 Maq. Pasadora 1.00 0.64 0.64 0.87 0.81 0.79 2.01 1

1 Maq. Engrampadora 1.00 0.24 0.24 0.33 0.51 0.47 0.53 1

2 Conformadora 1.00 0.91 0.91 1.25 0.95 0.48 1.20 2

1 Horno Reactivador de Calor 1.00 1.90 1.90 2.59 1.90 1.00 1.70 1

1 Limpiador de Pegamento 1.00 0.27 0.27 0.37 0.56 0.48 1.46 1

1 Maq. Vaporizador 1.00 0.84 0.84 1.14 0.96 0.87 1.08 1

1 Comprensora - Tornillo 1.00 0.43 0.43 0.58 0.82 0.52 0.65 1

1 Cocina Reactivadora 1.00 1.24 1.24 1.69 1.30 0.95 1.24 1

1 Máquina Lijadora 1.00 0.19 0.19 0.26 0.47 0.40 1.36 1

1 Máquina marcadora de zapatillas 1.00 0.46 0.46 0.62 0.75 0.61 1.41 1

1 Prensa Pegado de suela 1.00 0.58 0.58 0.80 0.86 0.68 1.99 1

1 Descalzadora de horma 1.00 0.41 0.41 0.56 0.80 0.51 1.47 1

1 Grapadora de falsa 1.00 0.15 0.15 0.20 0.42 0.35 0.49 1

1 Descalzadora de horma 1.00 0.51 0.51 0.69 0.82 0.62 1.19 1

4 Máquina de 2 Agujas 1.00 3.54 3.54 4.83 1.30 0.68 1.17
Cada máquina de 2 agujas se encuentra en 1 mesa de 1.3 *0.68 m, por lo que para el análisis se tomará estas medidas (Largo y Ancho). La 
altura que se considera para el análisis es la altura total de la mesa y las máquinas. 

4

7 Máquina de 1 Aguja 1.00 5.91 5.91 8.07 1.32 0.64 1.10
Cada máquina de 1 aguja se encuentran en 1 mesa de 1.32*0.64 m,por lo que para el análisis se tomará estas medidas. La altura que se 
considera para el análisis es la altura total de la mesa y las máquinas. 

7

1 Máquina ZixZax 1 Aguja 1.00 0.84 0.84 1.15 1.20 0.70 1.20
Cada máquina Zizax 1 aguja se encunetra en una mesa de 1.20*0.7 m, por lo que para el análisis se tomará estas medidas. La altura que se 
considera para el análisis es la altura total de la mesa y las máquinas. 

1

4 Máquina Poste 1 Agujas 1.00 3.77 3.77 5.15 1.24 0.76 1.16
Cada máquina Poste 1 Aguja se encuentra en una mesa de 1.24*0.76, por lo que para el análisis se tomará estas medidas. La altura que se 
considera para el análisis es la altura total de la mesa y las máquinas. 

4

1 Máquina Circular 1 aguja 1.00 1.01 1.01 1.38 1.05 0.96 1.21 1

1 Máquina costura computarizada 1.00 0.18 0.18 0.24 0.45 0.39 0.51 1

1 Remachadora de ojalillos 1.00 0.27 0.27 0.37 0.56 0.49 0.82 1

1 Esmeril 1.00 0.08 0.08 0.10 0.30 0.25 0.28 1

1 Lijadora de Bandera 1.00 0.32 0.32 0.44 0.68 0.47 0.85 1

1 Rematadora 01 1.00 0.50 0.50 0.69 0.80 0.63 1.10 1

1 Maq. Automática moldeo de caucho 1.00 0.72 0.72 0.98 0.89 0.81 1.24 1

1 Maq. Debastado Suela 1.00 0.36 0.36 0.49 0.90 0.40 1.00 1

1 Faja transportadora 2.00 144.00 288.00 294.90 24.00 6.00 1.49 1

1 Motor escobilla limpieza 1.00 0.17 0.17 0.23 0.46 0.37 0.69 1

1 Maq. Prensadora de suela 1.00 0.55 0.55 0.75 0.80 0.69 1.00 1

1 Molino Procesador de caucho 1.00 2.64 2.64 3.60 1.70 1.55 1.45 1

1 Maq.Cardadora.Suelas 1.00 1.43 1.43 1.96 1.51 0.95 1.70 1

1 Maq. Aspiradora.Polvo 1.00 0.25 0.25 0.34 0.60 0.41 0.86 1

1 Horno.Ventilador 1.00 0.56 0.56 0.76 0.80 0.70 1.10 1

1 Máquina UV 1.00 0.40 0.40 0.54 0.67 0.59 0.95 1

1 Molino chico 1.00 1.95 1.95 2.66 1.50 1.30 1.20 1

2 Carro transportador - 0.85 - - 0.87 0.49 1.05 Carro transpostador se estaciona dentro de la planta entonces solo tendrá Ss (no Sg ni Se) 2

2 Montacarga - 10.93 - - 2.76 1.98 2.78 Montacarga se estaciona dentro de la planta entonces solo tendrá Ss (no Sg ni Se) 2

207.13 355.44 375.99
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                              Del resultado de los cálculos, teniendo los valores de la 

superficie estática total, superficie de gravitación total y la superficie de evolución total, 

se determina la superficie total (St), el cual resultó 938.56, es decir, este es el valor del 

área requerida. 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 174. Resultado de la superficie total requerida. 
Elaboración: los autores 
 

                             Se calculó el área real de la empresa Verco, para compararlo 

con la superficie requerida que se ha determinado. Siendo el área real 953.304, es 

decir mayor al área requerida. 

Figura 175. Cálculo del área real  
Elaboración: los autores 
 

                              Conclusión: Al ser el área real mayor que el área requerida, 

no hay falta de área, el problema no es el espacio, pero si se debe realizar una 

redistribución de planta.  
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               4.2.5.1.4 Distribución general actual. 

                              Se elabora la gráfica de la distribución general actual de la empresa Verco, el cual está divido en 14 

áreas, preparado de planta, prensa, corte manual, corte automático, aparado, armado, cauchos y plásticos, ingeniería de calzado, 

molino de caucho, almacén de materiales y oficinas, almacén de productos terminados, pasaje, baño y vigilancia. A continuación 

se muestra la gráfica de la distribución general actual. 

 

Figura 176. Gráfica de la distribución general actual. 
Elaboración: los autores 
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               4.2.5.1.5 Distribución general nueva. 

                              Como primer paso para proponer una distribución general 

nueva, se elabora la tabla relacional de actividades para analizar la disposición de 

las áreas funcionales que se ubican en la planta, y así definir su ubicación relativa y 

optimizar la distribución de las diferentes áreas tanto administrativas como de 

producción. A continuación, se muestra la tabla relacional obtenida. 

Figura 177. Tabla relacional de actividades. 
Elaboración: los autores 

 

                              Se elaboró la lista de motivos para justificar la proximidad 

o lejanía de 2 áreas, donde 1 representa al motivo secuencia del proceso, 2 

representa al motivo ruido, 3 representa al motivo facilidad de supervisión, 4 

representa al motivo de flujo de materiales y 5 representa al motivo olores fuertes. 

 

1 Preparado de planta

2 Prensa

3 Corte manual

4 Corte automático

5 Aparado

6 Armado

7 Cauchos y plásticos

8 Ingeniería de calzado
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10 Almacén de materiales y oficinas
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Tabla 65. Lista de motivos 

Lista de motivos 
1 Secuencia del proceso 
2 Ruido 
3 Facilidad de supervisión 
4 Flujo de materiales 
5 Olores fuertes 

Elaboración: los autores 
 

                              Se muestra un cuadro resumen en el que las prioridades 

de cercanía entre áreas se asimilan a un código de letras, siguiendo una escala que 

decrece con el orden de las cinco vocales: A (absolutamente necesaria), E 

(especialmente importante), I (Importante), O (Normal) y U (sin importancia); el no 

recomendable se representa por la letra X. Adicionalmente se muestra el código de 

línea para las áreas de proximidad A, E, I, O y X. 

Tabla 76. Código, proximidad y código de línea 

Código Proximidad Código de líneas 

A Absolutamente necesario   
E Especialmente necesario   
I Importante   
O Normal   
U Sin importancia           No se dibuja 
X No recomendable  

Elaboración: los autores 
 

                             Como resumen de la tabla relacional de actividades que se 

ha elaborado se anotó las áreas de proximidad A, E, I, O, U y X. 
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Tabla 77. Áreas de proximidad A, E, I, O, U, X 

A= (1,2) (3,5) (3,10) (4,5) (5,6) (6,11) (7,9) (2,10) 
E= (1,7) (3,4) (10,12) (11,12) 
I= (1,9) (2,5) (3,6) (4,6) (4,10) (3,8) (4,8) (5,10) (6,7) (6,10) (7,10) (8,10) (9,10) 

(1,10) 
O= (1,5) (1,6) (1,13) (2,7) (2,9) (2,13) (3,13) (4,13) (5,7) (5,9) (5,13) (6,9) (6,13) 

(7,13) (8,13) (9,13) (10,13) (11,13) (13,14) 
U= (1,3) (1,4) (1,11) (1,12) (1,14) (2,3) (2,4) (2,11) (2,12) (2,14) (3,7) (3,9) 

(3,11) (3,12) (3,14) (4,7) (4,9) (4,11) (4,12) (4,14) (5,11) (5,12) (5,14) (6,12) 
(6,14) (7,11) (7,12) (7,14) (8,11) (8,12) (8,14) (9,11) (9,12) (9,14) (10,11) 
(10,14) (11,14) (12,13) (12,14) 

X= (1,8) (2,6) (2,8) (5,8) (6,8) (7,8) (8,9) 
Elaboración: los autores 
 

                                     De acuerdo con la tabla relacional de actividades que se 

ha elaborado, se grafica el diagrama relacional de actividades. 

Figura 178. Diagrama relacional de actividades. 
Elaboración: los autores 
 

                                          Finalmente, de acuerdo con el diagrama relacional de 

actividades, se grafica la distribución general propuesta.  
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Figura 179. Distribución general nueva. 
Elaboración: los autores 
 

 

 

 

 

 

 



245 
 

 
 

               4.2.5.1.6 Gráfica de la distribución por detalle actual. 

                                     Se muestra la gráfica de la distribución por detalle actual de la empresa Verco y el diagrama de recorrido 

actual. 

 
Figura 180. Diagrama de recorrido actual. 
Elaboración: los autores 
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                              Se ha calculado la distancia del diagrama de recorrido 

actual, es cual es 617 m. A continuación, se muestra el resultado. 

Tabla 78. Recorrido total actual 

Elaboración: los autores 
 

               4.2.5.1.7 Propuesta de una nueva distribución por detalle. 

                              Para la propuesta de una nueva distribución por detalle, se 

ha centrado en el área de corte manual, porque es el área donde junto al jefe de 

producción se apreció oportunidades de mejora para disminuir la distancia recorrida 

por el producto patrón. 

                              La posición inicial de las maquinarias en el área de corte 

comienza con la mesa de inspección, luego continua con la mesa de corte 1, mesa 

de corte 2, mesa de piezas y termina con la mesa de desbaste y costura (las 

máquinas se encuentran encima de la mesa de corte 1, mesa de corte 2 y mesa de 

desbaste y costura). 

                                          Para la nueva distribución por detalle las maquinarias en 

el área de corte comienzan con la mesa de desbaste y costura, luego continua con 

la mesa de piezas, mesa de corte 1, mesa de corte 2 y termina con la mesa de 

inspección.  A continuación, se muestra la nueva distribución por detalle y el 

diagrama de recorrido propuesto. 

 

  

 

 

Distancia del diagrama de recorrido actual 
Recorrido total 617 m 
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Figura 181. Diagrama de recorrido propuesto. 
Elaboración: los autores 
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                             Se ha calculado la distancia del diagrama de recorrido 

propuesto, es cual es 468 m. A continuación, se muestra el resultado. 

Tabla 79. Recorrido total propuesto 

Distancia del diagrama de recorrido propuesto 
Recorrido total 468 m 

Elaboración: los autores 
 

               4.2.5.1.8 Demostración de que la propuesta es mejor. 

                              Se demuestra que la propuesta es mejor, con el diagrama de 

recorrido, la distancia del diagrama de recorrido propuesto (468 m) es menor que la 

distancia del diagrama de recorrido actual (617 m). 

                             A menor distancia menor esfuerzo, y a menor esfuerzo mayor 

productividad, por tanto, como conclusión se tiene que la propuesta de la redistribución 

de planta mejoraría la productividad. Además, al mejorar la distribución de planta, se 

mejora las condiciones de trabajo, esto contribuye a la mejora del desempeño laboral y 

por ende se mejora la productividad. 
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          4.2.5.2 Mejorar la planificación de la producción de la empresa Verco. 

               4.2.5.2.1 Obtener aprobación y compromiso de la alta dirección para 

mejorar la planificación de la producción. 

                              Es necesario obtener la autorización de la alta dirección, para 

contar con su compromiso y con los recursos necesarios para la ejecución del plan. Se 

convocó una reunión con la alta dirección, después del cual en la reunión se le sustentó 

el plan y de este modo se obtuvo la aprobación y el compromiso. 

               4.2.5.2.2 Identificar el método de pronóstico de la demanda 

                              Para la elección del método de pronóstico a usar, se realizó el 

pronóstico de ventas con datos históricos de enero 2019 a diciembre 2019, con 4 

métodos distintos, método de promedio simple, método promedio móvil, método 

suavización exponencial simple y método de tendencia. De los cuatro pronósticos con 

distintos métodos el que tiene menor MAD es el método por tendencia, por el que se 

elige este método para el pronóstico de ventas. Para mayor detalle del cálculo ver 

Apéndice AK. 

               4.2.5.2.3 Estimar el pronóstico de ventas 

                              De acuerdo con el método de pronóstico seleccionado, 

método de Tendencia, a continuación, se muestra el pronóstico de ventas para enero 

2020 hasta diciembre 2020. 

Figura 182. Entregas proyectadas. 
Elaboración: los autores 
 

 

PERIÓDOS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
1880 1949 2019 2089 2158 2228 2298 2367 2437 2507 2576 2646

ENTREGAS PROYECTADAS
Mensual
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               4.2.5.2.4 Realizar un plan agregado de producción 

                              El plan agregado se realiza para el periodo julio de 2020 a 

junio de 2021, por lo que se necesita el pronóstico de ventas para este periodo, para lo 

cual se usa el método de pronóstico seleccionado, método de tendencia, en la 

siguiente tabla se muestra el resultado. Para mayor detalle del cálculo ver Apéndice 

AK. 

Figura 183. Pronóstico para plan agregado 
Elaboración: los autores 
 

                              Se elabora un plan agregado de producción para los 

siguientes 12 meses, desde Julio 2020 hasta junio 2021. Siendo política de la empresa 

laborar de lunes a sábado en un solo turno de 10 horas. Primero se determina las 

necesidades del plan de Producción en meses en la fabricación de zapatillas deportivas 

modelo “Tiempo”. 

Figura 184. Determinación de las necesidades del plan de producción. 
Elaboración: los autores 
 

                              Seguidamente se muestra el detalle de operarios, tiempo de 

trabajo y costos incurridos para la fabricación de zapatillas deportivas modelo “Tiempo”. 

 

Meses Julio Agosto Sept. Oct. Nov. Dic. Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Acumulado
Producción pronosticada 2298 2367 2437 2507 2576 2646 2715 2785 2855 2924 2994 3064 32168

Pedidos (dato) ingresados 
por venta
Pedidos pendientes
Stock de seguridad a 
fabricar
Plan de producción 2298 2367 2437 2507 2576 2646 2715 2785 2855 2924 2994 3064 32168

Plan acumulado 2298 4665 7102 9609 12185 14831 17546 20331 23186 26110 29104 32168

Días útiles 25 26 26 26 25 25 26 25 26 24 25 25 304

2020 2020 2020 2020 2020 2020 2021 2021 2021 2021 2021 2021

Julio Agosto Sep. Oct. Nov. Dic. Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio

2298 2367 2437 2507 2576 2646 2715 2785 2855 2924 2994 3064
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Figura 185. Costos en la fabricación de zapatillas deportivas modelo “Tiempo” 
Elaboración: los autores 

 

                     La estrategia que se va a utilizar es Nivelación de la Mano de 

Obra, por lo que se determina el número de operarios a mantener a lo largo de los 12 

meses, del cálculo realizado el número de operarios requeridos es 19. A continuación, 

se muestra el detalle del cálculo. 

Figura 186. Cálculo del número de operario 
Elaboración: los autores 

Horas de trabajo 10 horas
Horas trabajadas 9 horas
Horas perdidas 1 horas
Turnos 1 turno
La fabrica Inicia operaciones con 19 operarios
El Sobretiempo Permitido es un porcentaje de las 
Horas Normales

25% porciento

Stock inicial 70 unid
Hora Normal 6 soles
Hora extra 8 soles
Costo de Posesion por unidad y por mes 10 soles

Demanda Anual = 32168 105 unids 178.5

Dias Utiles = 304 1.7 19Operarios requeridos =Tiempo Unitario h-h  =

Produccion Diaria  = h-h Requeridas =
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                              Finalmente se muestra el plan agregado de producción elaborado. 

Figura 187. Plan agregado de producción 
Elaboración: los autores 
 

                              Conclusión: Como se puede apreciar en el plan agregado de producción el costo unitario 

incurrido por la empresa, costo de operación unitario, sería de 12.62 soles por cada par de zapatillas deportivas modelo 

“Tiempo” que se produce. Con este plan se pretende minimizar los costes de fabricación necesarios para atender la 

demanda prevista a medio plazo. 

2020 2021 2021 2021 2021 2021 2021 2021 2021 2021 2021 2021

Periódos Julio Agosto Sept. Oct. Nov. Dic. Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Acumulado
Plan de Produccion 2298 2367 2437 2507 2576 2646 2715 2785 2855 2924 2994 3064 32168

Dias Utiles 25 26 26 26 25 25 26 25 26 24 25 25 304

Produccion Regular 2514 2615 2615 2615 2514 2514 2615 2514 2615 2414 2514 2514 30573 Tercer Paso

Produccion Horas Extras 0 0 0 0 0 0 0 0 0 603 628 628 1859 Quinto Paso

Horas Mano de Obra  
Regular 4275 4446 4446 4446 4275 4275 4446 4275 4446 4104 4275 4275 51984 Segundo Paso

Horas Extras 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1026 1069 1069 Cuarto paso

Numero de Operarios 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 19 Primer Paso

Variacion Mano de Obra 
regular 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Costo de Mano de Obra 
regular 27488.25 28587.8 28587.8 28587.8 27488.25 27488.3 28587.8 27488.3 28587.78 26388.7 27488.25 27488.25 334257.12

Costo de Contrata. o 
Despido 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Costo Horas Extra 0 0 0 0 0 0 0 0 0 7916.62 8246.475 8246.475 24409.566

Inventario Final Mensual 286 534 712 820 758 626 526 255 15 108 256 334 Sexto Paso

Costo de Posesion o Retraso 1430 4100 6230 7660 7890 6920 5760 3905 1350 615 1820 2950 50630

Costo de operación total 28918.25 32687.8 34817.8 36247.8 35378.25 34408.3 34347.8 31393.3 29937.78 34920.3 37554.725 38684.725 409296.686

Costo operación unitario $ 12.62

En este mes se generan faltantes por no alcanzar la produccion requeridad y se usan horas extras

En la empresa solo se admiten 25% de horas normales como extras
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               4.2.5.2.5 Planificación de los requerimientos de material. 

                              Se elaboró el árbol de componentes, el cual muestra el número de niveles, los insumos y la materia prima, así como también se mencionan las cantidades que se 

requieren de cada componente para producir un par de zapatilla. 

 

 

Figura 188. Árbol de producto - Zapatillas "Tiempo 
Elaboración: los autores 
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                              Se muestra las entregas proyectadas por semana, para los 

meses de junio, julio y agosto, es decir para 12 semanas. 

Figura 189. Entregas proyectadas – semanales 
Elaboración: los autores 
 

                             A continuación, se muestra la lista maestra de materiales y 

componentes de las zapatillas deportivas – modelo Tiempo. 

Figura 190. Lista maestra de materiales y componentes 
Elaboración: los autores 

 

                Concepto  
Ítem

Stock de 
seguridad

Tiempo 
suministro

Unidad Stock inicial
Tamaño 
de lote

Tipo de lote
Factor de 

ingreso

Par de zapatilla (par) 0 0 semana 70 - - -

Parte superior de la 
zapatilla (unid)

0 0 semana 0 - - -

Parte inferior de la 
zapatilla (unid)

0 0 semana 0 - - -

Cordones (unid) 0 1 semana 80 60 Lote -

Caja (unid) 0 1 semana 40 40 Lote -

Bolsa (unid) 0 1 semana 100 300 Lote -

Papel (unid) 0 1 semana 90 300 Lote -

Cuero (pie cuad.) 0 2 semana 368 16 Mínimo 0.85

Forro (plancha) 0 2 semana 0 15 Mínimo 0.94

Hilos (Cono) 0 1 semana 0 2 Minimo 0.96

Espuma para talón 
(plancha)

0 2 semana 0 15 Mínimo 0.94

Espuma para lengüeta 
(plancha) 

0 2 semana 0 15 Mínimo 0.94

Falsa (plancha) 0 1 semana 8 15 Lote -

Plantilla preformada 
(unid)

0 2 semana 80 50 Lote -

Suela (unid) 0 0 semana 150 - - -

Pegamento (galón ) 0 1 semana 1.5 4.5 Mínimo 0.96

Caucho (Kilos) 0 3 semana 15 10 Mínimo 0.94

Acelerate de 
vulcanizado (Kilos)

0 0 semana 1.5 18 Mínimo 0.96

Azufre (Kilos) 0 0 semana 4 18 Mínimo 0.95

PERIÓDOS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
557 557 557 557 575 575 575 575 592 592 592 592

ENTREGAS PROYECTADAS

Semanal
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                              Como ya se tiene el árbol del producto, la lista maestra de 

materiales y componentes, a continuación, se aplican las técnicas de MRP por niveles.
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-1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Necesidades brutas 974 1114 1114 1114 1150 1150 1150 1150 1184 1184 1184 1184

Disponibilidades 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Recepción 
programada

Necesidades netas 974 1114 1114 1114 1150 1150 1150 1150 1184 1184 1184 1184

Recepción pedidos 
planificados 974 1114 1114 1114 1150 1150 1150 1150 1184 1184 1184 1184

Lanzamiento pedidos 
planificados 974 1114 1114 1114 1150 1150 1150 1150 1184 1184 1184 1184

Periódos semanales

0 0 0 1

Código

Parte 
superior de 
la zapatilla 

(unid)

Tiempo de 
suministro

Disponibilidad 
Stock

Stock de 
Seguridad Nivel Concepto

-1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Necesidades brutas 557 557 557 557 575 575 575 575 592 592 592 592

Disponibilidades 70 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Recepción 
programada

Necesidades netas 487 557 557 557 575 575 575 575 592 592 592 592

Recepción pedidos 
planificados 487 557 557 557 575 575 575 575 592 592 592 592

Lanzamiento pedidos 
planificados 487 557 557 557 575 575 575 575 592 592 592 592

Explosión de Necesidades MRP
Tiempo de 
suministro

Disponibilidad 
Stock

Stock de 
Seguridad Código Nivel Concepto

Periódos semanales

0 70 0
 zapatilla 

(par)
0

-1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Necesidades brutas 974 1114 1114 1114 1150 1150 1150 1150 1184 1184 1184 1184

Disponibilidades 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Recepción 
programada

Necesidades netas 974 1114 1114 1114 1150 1150 1150 1150 1184 1184 1184 1184

Recepción pedidos 
planificados 974 1114 1114 1114 1150 1150 1150 1150 1184 1184 1184 1184

Lanzamiento pedidos 
planificados 974 1114 1114 1114 1150 1150 1150 1150 1184 1184 1184 1184

Periódos semanales

0 0 0

Parte 
inferior de 
la zapatilla 

(unid)

1

Tiempo de 
suministro

Disponibilidad 
Stock

Stock de 
Seguridad Código Nivel Concepto
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-1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Necesidades brutas 974 1114 1114 1114 1150 1150 1150 1150 1184 1184 1184 1184

Disponibilidades 80 6 32 58 24 14 4 54 44 0 16 32

Recepción 
programada

Necesidades netas 894 1108 1082 1056 1126 1136 1146 1096 1140 1184 1168 1152

Recepción pedidos 
planificados 900 1140 1140 1080 1140 1140 1200 1140 1140 1200 1200 1200

Lanzamiento pedidos 
planificados 900 1140 1140 1080 1140 1140 1200 1140 1140 1200 1200 1200 0

Periódos semanales

1 80 0
Cordones 

(unid)
1

Tiempo de 
suministro

Disponibilidad 
Stock

Stock de 
Seguridad Código Nivel Concepto

-1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Necesidades brutas 487 557 557 557 575 575 575 575 592 592 592 592

Disponibilidades 40 33 36 39 2 27 12 37 22 30 38 6

Recepción 
programada

Necesidades netas 447 524 521 518 573 548 563 538 570 562 554 586

Recepción pedidos 
planificados 480 560 560 520 600 560 600 560 600 600 560 600

Lanzamiento pedidos 
planificados 480 560 560 520 600 560 600 560 600 600 560 600 0

Periódos semanales

1 40 0 Caja (unid) 1

Tiempo de 
suministro

Disponibilidad 
Stock

Stock de 
Seguridad Código Nivel Concepto

-1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Necesidades brutas 487 557 557 557 575 575 575 575 592 592 592 592

Disponibilidades 100 213 256 299 42 67 92 117 142 150 158 166

Recepción 
programada

Necesidades netas 387 344 301 258 533 508 483 458 450 442 434 426

Recepción pedidos 
planificados 600 600 600 300 600 600 600 600 600 600 600 600

Lanzamiento pedidos 
planificados 600 600 600 300 600 600 600 600 600 600 600 600 0

Periódos semanales

1 100 0
Bolsa 
(unid)

1

Tiempo de 
suministro

Disponibilidad 
Stock

Stock de 
Seguridad Código Nivel Concepto
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-1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Necesidades brutas 487 557 557 557 575 575 575 575 592 592 592 592

Disponibilidades 90 203 246 289 32 57 82 107 132 140 148 156

Recepción 
programada

Necesidades netas 397 354 311 268 543 518 493 468 460 452 444 436

Recepción pedidos 
planificados 600 600 600 300 600 600 600 600 600 600 600 600

Lanzamiento pedidos 
planificados 600 600 600 300 600 600 600 600 600 600 600 600 0

Periódos semanales

1 90 0
Papel 
(unid)

1

Tiempo de 
suministro

Disponibilidad 
Stock

Stock de 
Seguridad Código Nivel Concepto

-1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Necesidades brutas 657.45 751.95 751.95 751.95 776.25 776.25 776.25 776.25 799.2 799.2 799.2 799.2

Disponibilidades 368 51.55 123.60 111.65 113.70 117.45 117.20 116.95 116.70 120.50 120.30 120.10

Recepción 
programada

Necesidades netas 289.45 700.40 628.35 640.30 662.55 658.80 659.05 659.30 682.50 678.70 678.90 679.10

Recepción pedidos 
planificados 340.53 824.00 739.24 753.29 779.47 775.06 775.35 775.65 802.94 798.47 798.71 798.94

Lanzamiento pedidos 
planificados 341 824 740 754 780 776 776 776 803 799 799 799 0 0

Periódos semanales

2 368 0
Cuero (pie 

cuad. )
2

Tiempo de 
suministro

Disponibilidad 
Stock

Stock de 
Seguridad Código Nivel Concepto

-1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Necesidades brutas 9.74 11.14 11.14 11.14 11.5 11.5 11.5 11.5 11.84 11.84 11.84 11.84

Disponibilidades 0 5.26 9.12 12.98 1.84 5.34 8.84 12.34 0.84 4.00 7.16 10.32

Recepción 
programada

Necesidades netas 9.74 5.88 2.02 0 9.66 6.16 2.66 0 11 7.84 4.68 1.52

Recepción pedidos 
planificados 10.36 6.26 2.15 0.00 10.28 6.55 2.83 0.00 11.70 8.34 4.98 1.62

Lanzamiento pedidos 
planificados 15 15 15 0 15 15 15 0 15 15 15 15 0 0

Periódos semanales

2 0 0
Forro 

(plancha)
2

Tiempo de 
suministro

Disponibilidad 
Stock

Stock de 
Seguridad Código Nivel Concepto
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-1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Necesidades brutas 1.3636 1.5596 1.5596 1.5596 1.61 1.61 1.61 1.61 1.6576 1.6576 1.6576 1.6576

Disponibilidades 0 0.64 1.08 1.52 1.96 0.35 0.74 1.13 1.52 1.86 0.20 0.54

Recepción 
programada

Necesidades netas 1.36 0.92 0.48 0.04 0.00 1.26 0.87 0.48 0.14 0.00 1.46 1.11

Recepción pedidos 
planificados 1.42 0.96 0.50 0.04 0.00 1.32 0.91 0.50 0.15 0.00 1.52 1.16

Lanzamiento pedidos 
planificados 2.00 2.00 2.00 2.00 0.00 2.00 2.00 2.00 2.00 0.00 2.00 2.00 0.00

Periódos semanales

1 0 0
Hilos 

(cono)
2

Tiempo de 
suministro

Disponibilidad 
Stock

Stock de 
Seguridad Código Nivel Concepto

-1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Necesidades brutas 4.87 5.57 5.57 5.57 5.75 5.75 5.75 5.75 5.92 5.92 5.92 5.92

Disponibilidades 0 10.13 4.56 13.99 8.42 2.67 11.92 6.17 0.42 9.50 3.58 12.66

Recepción 
programada

Necesidades netas 4.87 0.00 1.01 0.00 0.00 3.08 0.00 0.00 5.50 0.00 2.34 0.00

Recepción pedidos 
planificados 5.18 0.00 1.07 0.00 0.00 3.28 0.00 0.00 5.85 0.00 2.49 0.00

Lanzamiento pedidos 
planificados 15 0 15 0 0 15 0 0 15 0 15 0 0 0

Periódos semanales

2 0 0

Espuma 
para talón 
(plancha)

2

Tiempo de 
suministro

Disponibilidad 
Stock

Stock de 
Seguridad Código Nivel Concepto

-1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Necesidades brutas 7.305 8.355 8.355 8.355 8.625 8.625 8.625 8.625 8.88 8.88 8.88 8.88

Disponibilidades 0 7.70 14.34 5.99 12.63 4.01 10.38 1.76 8.13 14.25 5.37 11.49

Recepción 
programada

Necesidades netas 7.31 0.66 0.00 2.37 0.00 4.62 0.00 6.87 0.75 0.00 3.51 0.00

Recepción pedidos 
planificados 7.77 0.70 0.00 2.52 0.00 4.91 0.00 7.31 0.80 0.00 3.73 0.00

Lanzamiento pedidos 
planificados 15 15 0 15 0 15 0 15 15 0 15 0 0 0

Periódos semanales

2 0 0

Espuma 
para 

lengüeta 
(plancha)

2

Tiempo de 
suministro

Disponibilidad 
Stock

Stock de 
Seguridad Código Nivel Concepto
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-1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Necesidades brutas 974 1114 1114 1114 1150 1150 1150 1150 1184 1184 1184 1184

Disponibilidades 150 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Recepción 
programada

Necesidades netas 824 1114 1114 1114 1150 1150 1150 1150 1184 1184 1184 1184

Recepción pedidos 
planificados 824 1114 1114 1114 1150 1150 1150 1150 1184 1184 1184 1184

Lanzamiento pedidos 
planificados 824 1114 1114 1114 1150 1150 1150 1150 1184 1184 1184 1184

Periódos semanales

0 150 0 suela (unid) 2

Tiempo de 
suministro

Disponibilidad 
Stock

Stock de 
Seguridad Código Nivel Concepto

-1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Necesidades brutas 13.9282 15.9302 15.9302 15.9302 16.445 16.445 16.445 16.445 16.9312 16.9312 16.9312 16.9312

Disponibilidades 8 9 8 7 6 5 3 2 1 14 12 10

Recepción 
programada

Necesidades netas 5.93 6.86 7.79 8.72 10.16 11.61 13.05 14.50 16.43 3.36 5.29 7.22

Recepción pedidos 
planificados 15 15 15 15 15 15 15 15 30 15 15 15

Lanzamiento pedidos 
planificados 15 15 15 15 15 15 15 15 30 15 15 15 0

Periódos semanales

1 8 0
Falsa 

(plancha)
2

Tiempo de 
suministro

Disponibilidad 
Stock

Stock de 
Seguridad Código Nivel Concepto

-1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Necesidades brutas 974 1114 1114 1114 1150 1150 1150 1150 1184 1184 1184 1184

Disponibilidades 80 6 42 28 14 14 14 14 14 30 46 12

Recepción 
programada

Necesidades netas 894 1108 1072 1086 1136 1136 1136 1136 1170 1154 1138 1172

Recepción pedidos 
planificados 900 1150 1100 1100 1150 1150 1150 1150 1200 1200 1150 1200

Lanzamiento pedidos 
planificados 900 1150 1100 1100 1150 1150 1150 1150 1200 1200 1150 1200 0 0

Periódos semanales

2 80 0

Plantilla 
preformada 

(unid)
2

Tiempo de 
suministro

Disponibilidad 
Stock

Stock de 
Seguridad Código Nivel Concepto
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-1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Necesidades brutas 11.201 12.811 12.811 12.811 13.225 13.225 13.225 13.225 13.616 13.616 13.616 13.616

Disponibilidades 1.5 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Recepción 
programada

Necesidades netas 10 12 12 12 12 13 12 12 13 12 13 12

Recepción pedidos 
planificados 10.11 11.99 12.84 12.64 12.87 13.11 12.30 12.54 13.18 12.78 13.42 13.02

Lanzamiento pedidos 
planificados 11.00 12.00 13.00 13.00 13.00 14.00 13.00 13.00 14.00 13.00 14.00 14.00 0.00

Periódos semanales

1 1.5 0
Pegamento 

(galón)
2

Tiempo de 
suministro

Disponibilidad 
Stock

Stock de 
Seguridad Código Nivel Concepto

-1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Necesidades brutas 41.20 55.70 55.70 55.70 57.50 57.50 57.50 57.50 59.20 59.20 59.20 59.20

Disponibilidades 15 2 4 3 4 4 4 4 4 4 4 4

Recepción 
programada

Necesidades netas 26.20 53.90 51.60 52.30 53.80 53.30 53.80 53.30 55.50 54.70 54.90 55.10

Recepción pedidos 
planificados 27.87 57.34 54.89 55.64 57.23 56.70 57.23 56.70 59.04 58.19 58.40 58.62

Lanzamiento pedidos 
planificados 28.00 58.00 55.00 56.00 58.00 57.00 58.00 57.00 60.00 59.00 59.00 59.00 0 0 0

Periódos semanales
Concepto

3 15 0
Caucho 
(Kilos)

3

Tiempo de 
suministro

Disponibilidad 
Stock

Stock de 
Seguridad Código Nivel

-1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Necesidades brutas 6.18 8.355 8.355 8.355 8.625 8.625 8.625 8.625 8.88 8.88 8.88 8.88

Disponibilidades 1.5 13 5 15 6 16 7 16 8 17 8 17

Recepción 
programada

Necesidades netas 4.68 0.00 3.39 0.00 2.37 0.00 1.62 0.00 1.13 0.00 0.88 0.00

Recepción pedidos 
planificados 4.88 0.00 3.53 0.00 2.47 0.00 1.69 0.00 1.17 0.00 0.92 0.00

Lanzamiento pedidos 
planificados 18.00 0.00 18.00 0.00 18.00 0.00 18.00 0.00 18.00 0.00 18.00 0.00

Nivel Concepto
Periódos semanales

0 1.5 0

Acelerante 
de 

vulcanizado 
(Kilos)

3

Tiempo de 
suministro

Disponibilidad 
Stock

Stock de 
Seguridad Código
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Elaboración: los autores 

 

                              Conclusión: La implantación del MRP nos permite la planificación de los recursos de acuerdo 

con la capacidad de la empresa, y se espera, reducir los niveles de stock, mejorar en la planificación productiva, mejorar 

coordinación en la programación de producción e inventarios, asegurar que los materiales estén disponibles para la 

producción evitando desabastecimientos y a su vez asegurar que los productos terminados estén disponibles para su 

entrega logrando mejorar el servicio al cliente.  

 

 

 

 

 

 

-1 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Necesidades brutas 34.196 46.231 46.231 46.231 47.725 47.725 47.725 47.725 49.136 49.136 49.136 49.136

Disponibilidades 4 2 3 2 3 2 3 3 3 3 3 3

Recepción 
programada

Necesidades netas 30.20 44.43 43.66 43.89 44.61 45.34 45.06 44.79 45.93 46.06 46.20 46.33

Recepción pedidos 
planificados 31.79 46.77 45.96 46.20 46.96 47.73 47.44 47.15 48.34 48.49 48.63 48.77

Lanzamiento pedidos 
planificados 32.00 47.00 46.00 47.00 47.00 48.00 48.00 48.00 49.00 49.00 49.00 49.00

Periódos semanales

0 4 0
Azufre 
(Kilos)

3

Tiempo de 
suministro

Disponibilidad 
Stock

Stock de 
Seguridad Código Nivel Concepto
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               4.2.5.2.6 Ejecutar el plan agregado de producción y planificación de los requerimientos de material. 

                              Se lleva a cabo el plan de requerimiento de materiales, el jefe de planificación de la producción es quien lo lleva a cabo, en conjunto con nosotros que monitoreamos el 

cumplimiento de la planificación de los requerimientos de material para los meses de junio, julio y agosto, a continuación, se muestra los tres requisitos de compra generados en este plan, donde 

se apreciar que hasta el momento se han cumplido con los requerimientos de compra. 
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               4.2.5.2.7 Implementación de logística inversa para sustituir materia 

prima virgen por componentes reutilizados obtenidos de zapatillas usadas. 

                              La implementación de la logística inversa para nuestro 

producto patrón tiene la finalidad de insertar nuevamente a nuestra cadena 

productiva componentes como la suela (compuesta por caucho natural, pigmentos y 

varios compuestos químicos importados) y la capellada (compuesto de un 70% de 

cuero). 

                              Para implementar la logística inversa necesitamos 

fortalecer la comunicación con nuestros clientes mayoristas y minoristas, así como 

reforzar nuestro servicio post venta. La idea es brindarle promociones de descuento 

a nuestros clientes finales cuando estos entregan las zapatillas marca Verco al 

término de su vida útil, esto último teniendo la siguiente secuencia. 

1. En las cajas de las zapatillas debe ir el siguiente anuncio “Al término de la 

vida útil de la zapatilla tienes un super descuento en la siguiente compra por 

devolver la zapatilla, llamar al 999 227 XXX”. 

2. Se difundirá esta promoción a los clientes mayoristas, para que estos 

difundan a sus clientes minoristas y estos a su vez a los usuarios finales. 

Esta difusión se realizará por nuestra fuerza de ventas los cuales visitan 

semanalmente a los clientes minoristas, así mismo se difundirá mediante las 

redes sociales como el Facebook y WhatsApp. 

3. El usuario de la zapatilla al termino de darle uso a la misma se comunicará 

con el número de la promoción, en esa llamada el servicio post venta de 

Verco solicitará la información como lugar de recojo de la zapatilla y nuevo 

modelo de la zapatilla que desea adquirir. 
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4.  El servicio post venta programará un día a la semana la ruta de recorrido 

donde se recogerá las zapatillas usadas y a su vez entregará las zapatillas 

nuevas. Teniendo las zapatillas usadas en el camión de recojo estas se 

llevan a la fábrica. 

5.  En el proceso productivo un personal operario con máquina “Cortadora 

Industrial” corta la zapatilla en 02 grandes componentes. 

                              El primer componente “La suela” es pasado por una 

máquina llamada lija de banco la cual le retira los sobrantes de cuero y otros 

componentes adheridos a la suela, tenido así la suela sin impurezas, la misma se 

lleva a las máquinas prensadoras de caucho, donde mediante el calor y el molde 

retoman su forma y características iniciales; de esta manera se tiene un par de 

suelas listas para acoplarlas a unas zapatillas nuevas. 

                              El segundo componente “La capellada”, haciendo uso 

elementos de corte obtenemos el cuero que nos servirá para posteriormente 

cortarlos en forma de silueta de zapato y colocarlos junto a las zapatillas nuevas, 

esto con la finalidad de que el usuario al momento de la compra palpe ambas caras 

del material y reconozca que es cuero, por lo tanto, tenga más preferencia de 

comprar zapatillas Verco. 

                             Mediante la secuencia de pasos descritas líneas arriba se 

describe los recursos necesarios para la implementación de la logística inversa en la 

fabricación de zapatillas deportivas modelo Verco. 

          4.2.5.3 Mejorar la gestión de mantenimiento 

               A continuación, se ejecutarán las acciones de mejora del “Plan de 

mejora de la gestión de mantenimiento”. En la siguiente figura se muestra el plazo 

de ejecución y la aprobación de gerencia para ejecutar el presente plan.  
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Figura 191. Aprobación de plan mejora de la gestión de mantenimiento 
Elaboración: los autores 
 

               4.2.5.3.1 Implementación de mejora de la gestión de mantenimiento. 

                             A continuación, se presentan las actividades de mejora 

realizadas para mejorar la gestión de mantenimiento en la empresa, las presentes 

actividades fueron planeadas en el acápite 4.1.2.4.2. 

                                     4.2.5.3.1.1 Establecer políticas de mantenimiento 

utilizando benchmarking. 

                                               Mediante la revisión de políticas de 

mantenimiento de empresas líderes en el rubro de fabricación de zapatos y textiles 

como Walon y Creditex se elaboró la política de mantenimiento de la empresa. 

FECHA DE APROBACIÓN martes, 12 de Mayo de 2020

P. SGC

SGC-DOC-5

Versión 01

22-05-2020

APROBACIÓN DE PLAN DE ACCIÓN 

PLAN DE ACCIÓN PARA MEJORA DE LA GESTIÓN 

DE MANTENIMIENTO

El presente plan de acción se diseño en base al diagnostico del Sistema de mantenimiento 

planificado de la empresa

PERSONA QUE APROBÓ
Ing. Escandón Cueva, Julio

(Jefe de Planeamiento y control de producción)

RELACIÓN CON CAUSA PRIMARIA DEL 

PROBLEMA DEL PROYECTO
- Inadecuada gestión de mantenimiento.

PRESUPUESTO DE PLAN DE ACCIÓN S/.125

FECHA DE INICIO

FECHA DE TERMINO miércoles, 3 de Junio de 2020

PLAZO DE EJECUCIÓN PLANEADO 13 Dias habiles

ACTIVIDADES DE MEJORA

1. Establecer politicas de mantenimiento utilizando 

bechmarking.

2. Capacitar al personal de mantenimiento acerca de 

equipos automatizados.

3. Capacitación a personal operativo en acciones de 

mantenimiento rutinario.

4. Realizar codificación y orden de materiales en 

almacen de mantenimiento.

5. Realizar registro de acciones de mantenimiento.

lunes, 18 de Mayo de 2020
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Documentos de implementación 

En la siguiente figura se detalla la política de mantenimiento elaborada en 

coordinación y apoyo con el jefe de mantenimiento y el Gerente General. Para 

definir el documento final se tuvo varias reuniones en los cuales tanto como el jefe 

de mantenimiento y el gerente general daban su punto de vista adicionando y 

quitando elementos. 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
Figura 192. Política de mantenimiento de la empresa 
Elaboración: los autores 
 

Aprobado por:

Industria de calzados Verco y articulos deportivos S.R.L

POLÍTICA DE MANTENIMIENTO

- Todas las actividades relacionadas a mantenimiento generen valor para la 

empresa mediante menores plazos de mantenimiento y mayor fiabilidad del 

mantenimiento.

 - Brindar materiales, insumos, herramientas y todo lo relacionado para realizar una 

confiable actividad de mantenimiento. 

- Implementar mejora continua en presente proceso.

Gerente general espera de proceso:

Compromiso del gerente general con proceso:

Mantenedores

Jefe de Producción

Gerente General

Responsable

Conocer y aplicar esta politica

Evaluar politica y proponer mejoras

Asegurar los recursos para el cumplimiento de esta politica.

Actividad

Ing Escandon Cueva, Julio Cesar Ing. Cabello Zevallos, Jhon

J. de MantenimientoJ. de P.C.P.

Objetivo de la política

Responsabildades

Lineamientos y principios de la política de mantenimiento

- Asegurar que todo el personal relacionado a mantenimiento conosca la politica de 

mantenimiento

- Asegurarse que toda activiad que realiza el proceso ayuden a alcanzar los 

objetivos del proceso.

Definir principios y lineamientos que todo el personal externo e interno involucrado en 

matenimeitno debe seguir para aumentar la disponibilidad de las maquinas ello potenciado 

por los compromisos asumidos por los directivos.
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                                     4.2.5.3.1.2 Capacitar a personal de mantenimiento acerca 

de equipos automatizados. 

                                                La presente capacitación no se realizó pues no 

era confiable la capacitación digital, esto porque al ser de enseñanza virtual se debe 

correr con altos riesgos de dañar al equipo. Esta capacitación debía de ser 

obligatoriamente presencial, pero motivos de prevención al contagio del Covid 19 no 

se puedo realizar conforme a lo planeado. 

                                    4.2.5.3.1.3 Capacitar a personal de puesto fabril en 

mantenimiento rutinario. 

                                                Se capacitó a personal de proceso fabril de 

“Ensamblado de piezas” en la ejecución de mantenimiento rutinario a la máquina de 

costura recta, se limita solo a ello debido a que es una maquina critica utilizado en el 

presente proceso denominado “Cuello de botella”. 

Documentos de implementación 

En la siguiente figura se detalla aspectos de alcance, documentos de soporte 

entre otras informaciones que ayudaran a conocer la capacitación en mantenimiento 

rutinario a personal fabril. 
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Figura 193. Detalle “Capacitación en cuidado de manos en acciones de trabajo” 

Elaboración: los autores 
 

Se registro una asistencia de 26 personas a la capacitación virtual, registro 

que se muestra en la siguiente figura. 
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Figura 194. Registro de asistencia a capacitación 
Elaboración: los autores 

 
 
Para asegurar que los trabajadores interiorizaron los temas y 

recomendaciones dados en la capacitación se realizó una evaluación de entrada y 

salida, documento que se detalla en la siguiente figura. 
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Figura 195. Evaluación de entrada y salida a persona que asistió a capacitación 
Elaboración: los autores 
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Fotografías de implementación 

En la siguiente figura se muestra las diapositivas utilizadas para la realización de la presente capacitación   

 
Figura 196. Diapositivas utilizadas en la capacitación  
Elaboración: los autores 
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                                    4.2.5.3.1.4 Realizar codificación y orden de materiales en 

almacén de mantenimiento 

                                                La presente actividad de mejora no pudo ser 

realizada por la oposición del jefe de Mantenimiento debido a que argumentaba que a 

su edad no podía tomarse riesgos de poder contagiarse en una capacitación que se 

realizaría en un ambiente cerrado. 

                                    4.2.5.3.1.5 Realizar estructura de registro de acciones de 

mantenimiento 

                                               En coordinación con el jefe de producción, jefe de 

mantenimiento, Supervisor de sección y un operario se elaboró el Registro de acciones 

de mejora de mantenimiento, esto para tener documentación que ayude al proceso de 

mantenimiento a mejorar para reducir los mantenimientos correctivos, y además que 

sirva como fuente a sus directivos para tomar decisiones. 
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Figura 197. Registro de acciones de mantenimiento correctivo ejecutadas 
Elaboración: los autores 
 



276 
 

 
 

      4.2.6 Plan de mejora de la calidad 

   Par el detalle del plan de acción de mejora de la calidad ver Apéndice AM. 

          4.2.6.1 Obtener aprobación y compromiso de la alta dirección para la 

mejora de la calidad. 

               Para el plan de mejora de la calidad primero se llevó a cabo una 

reunión con la alta dirección, en el cual se le sustentó el plan y se consiguió su 

aprobación y compromiso. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Figura 198. Aprobación del plan 
Elaboración: los autores 
 

          4.2.6.2 Conformación de comité de trabajo. 

               Se definió a los encargados del control estadístico del proceso, quienes 

se encargarán de coordinar y llevar a cabo el control estadístico del proceso de 

ensamblado de las zapatillas modelo tiempo. Se definió los puestos encargados, y la 

responsabilidad de cada miembro.  

 

41 diasDIAS HABILES DE EJECUCIÓN

PLAZO DE EJECUCIÓN PLANEADO sábado, 9 de mayo de 2020

ACTIVIDADES DE MEJORA martes, 16 de junio de 2020

RELACIÓN CON CAUSA PRIMARIA DEL 

PROBLEMA DEL PROYECTO
- Inadecuada gestión de la calidad

S/.120

FECHA DE APROBACIÓN miércoles, 6 de mayo de 2020

PERSONA QUE APROBÓ
Ing. Escandón Cueva, Julio

(Jefe de Planeamiento y control de la producción)

PRESUPUESTO DE PLAN DE ACCIÓN

P. SGC

SGC-DOC-5

Versión 01

22-05-2020

APROBACIÓN DE PLAN DE ACCIÓN 

PLAN DE MEJORA DE LA CALIDAD

El presente plan de acción se diseño en base al diagnostico de Gestión de la calidad realizado.
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Tabla 80. Conformación de comité de trabajo 

Comité de trabajo - Control de calidad 
Jefe de 
producción 

Santos Lenos, Vladimir -Ejecutar y velar que se cumpla 
el control estadístico del 
proceso 
-Realizar cartas de control 

Supervisor de 
producción 

Rosales Pantoja, Carlos -Toma de muestra 

Elaboración: los autores 
 

          4.2.6.3 Determinar los límites de control del proceso. 

               El proceso de ensamblado se analiza mediante la característica de 

pasa o no pasa. Por eso se desarrolla la carta de control P para determinar los límites 

de control. Los datos de productos defectuosos se obtienen de las tomas de muestra 

realizadas durante 10 días, estas muestras tienen tamaño 40 (tamaño de muestra = 40) 

y se realizan 3 veces al día, en el turno inicial, medio turno, y turno final. A 

continuación, se muestra los datos de defectuosos obtenidos. 
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Tabla 81. Dato de defectuosos 

Subgrupos  Par de zapatillas Defectuosos 
1 40 2 
2 40 3 
3 40 2 
4 40 1 
5 40 2 
6 40 2 
7 40 3 
8 40 2 
9 40 1 

10 40 2 
11 40 2 
12 40 2 
13 40 3 
14 40 4 
15 40 3 
16 40 2 
17 40 2 
18 40 6 
19 40 3 
20 40 2 
21 40 2 
22 40 2 
23 40 3 
24 40 1 
25 40 4 
26 40 3 
27 40 1 
28 40 3 
29 40 5 
30 40 3 

Elaboración: los autores 
 

              A continuación, se muestra el detalle de la gráfica de control P en la 

siguiente figura. 
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Figura 199.  Gráfica P de defectuosos. 
Elaboración: los autores 
 

              Como se aprecia en la carta de control, para el periodo evaluado no hay 

puntos fuera de los límites de control, por lo tanto, el proceso está bajo control 

estadístico. Los límites de control obtenidos son los siguientes: 

Tabla 82. Límites de control del proceso de ensamblado 

Límites de control del proceso de embolsado 
LSC 0.177 
LC 0.063 
LIC 0 

Elaboración: los autores 
 

          4.2.6.4 Establecer frecuencia de muestreo  

              Para el plan de mejora de la calidad se procedió a establecer la 

frecuencia de muestreo. 
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• Frecuencia de muestreo 

 Para un adecuado control estadístico del proceso de ensamblado la frecuencia 

de muestreo definido es de tres veces al día, en el turno inicial, medio turno y turno 

final, donde el tamaño de muestra será 40 par de zapatillas ensambladas. 

          4.2.6.5 Establecer procedimiento de control estadístico del proceso. 

Se estableció el procedimiento de control estadístico del proceso, de este modo 

los trabajadores sabrán como es que se debe ejecutar dicho control, es decir ante 

cualquier duda el trabajador se podrá orientar y se evitará cometer errores. Para el 

detalle del procedimiento ver Apéndice AL. 

          4.2.6.6 Capacitar sobre el procedimiento de control estadístico del 

proceso de ensamblado 

               Se capacitó al comité de trabajo conformado por el jefe y el supervisor 

de producción, sobre el procedimiento de control estadístico del proceso, siendo esto 

importante para la correcta ejecución de este. A continuación, se presenta el detalle de 

las dispositivas usadas para la capacitación. 
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Figura 200. Diapositiva de capacitación 
Elaboración: los autores 
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               Se muestra también el registro de capacitación de personal, empleadas 

en las capacitaciones al comité de trabajo. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 201. Capacitación de personal 
Elaboración: los autores 



283 
 

 
 

          4.2.6.7 Llevar control estadístico del proceso. 

               Después de la actividad de capacitación, finalmente se lleva a cabo el 

control estadístico del proceso de ensamblado. 

               El jefe de producción, junto al supervisor de producción, lleva el control 

estadístico del proceso de ensamblado, cumpliendo el procedimiento establecido para 

dicho control, el cual es supervisado remotamente por nosotros.
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               Se muestra el formato de límite de control, es el primer formato del 

primer cálculo de los límites de control del proceso de ensamblado, estos límites se 

recalcularán, dentro de 3 meses o cuando ocurra un cambio drástico. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
Figura 202. Formato de límite de control 
Elaboración: los autores 

Línea Producto

Proceso Fecha

N° de muestra Defectuosos Límite inferior Límite central Límite superior
1 2 0 0.063 0.177

2 3 0 0.063 0.177

3 2 0 0.063 0.177

4 1 0 0.063 0.177

5 2 0 0.063 0.177

6 2 0 0.063 0.177

7 3 0 0.063 0.177

8 2 0 0.063 0.177

9 1 0 0.063 0.177

10 2 0 0.063 0.177

11 2 0 0.063 0.177

12 2 0 0.063 0.177

13 3 0 0.063 0.177

14 4 0 0.063 0.177

15 3 0 0.063 0.177

16 2 0 0.063 0.177

17 2 0 0.063 0.177

18 6 0 0.063 0.177

19 3 0 0.063 0.177

20 2 0 0.063 0.177

21 2 0 0.063 0.177

22 2 0 0.063 0.177

23 3 0 0.063 0.177

24 1 0 0.063 0.177

25 4 0 0.063 0.177

26 3 0 0.063 0.177

27 1 0 0.063 0.177

28 3 0 0.063 0.177

29 5 0 0.063 0.177

30 3 0 0.063 0.177

LSC= 0.177

Proporción LC= 0.063

LIC= 0

Muestra

Límites de control

FOR-GC-01     
Versión: 01      
10/05/2020

FORMATO DE LÍMITE DE CONTROL

COMENTARIOS

Ensamblado 

Zapatillas deportivasModelo Tiempo

08 / 06 / 2020
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               Se muestra la toma de muestra, son las 12 primeras muestras 

realizadas, las cuales se registra en la carta de control P, con lo límites determinados. 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 203. Primera toma de muestra 
Elaboración: los autores 
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               Finalmente se tiene el formato de gráficas de control, en el que se tiene 

12 puntos de la gráfica, estos puntos están dentro de los límites de control, lo que 

indica que hasta el momento (19/06/2020) el proceso de ensamblado está bajo control 

estadístico. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
Figura 204. Formato de gráficas de control 
Elaboración: los autores

0.177

0

0.063

Subgrupo Defectuosos LSC LIC P
1 3 0.18 0 0.075

2 2 0.18 0 0.05

3 2 0.18 0 0.05

4 1 0.18 0 0.025

5 4 0.18 0 0.1

6 2 0.18 0 0.05

7 3 0.18 0 0.075

8 6 0.18 0 0.15

9 4 0.18 0 0.1

10 2 0.18 0 0.05

11 3 0.18 0 0.075

12 2 0.18 0 0.05

13

14

15

16

17

18

Límite Central (LC)

FORMATO DE GRÁFICAS DE CONTROL

FOR-GC-01              
Versión: 01             
10/05/2020

Límite superior de control (LSC)

Límite inferior de control (LIC)
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                      Finalmente se muestra el acta de conformidad de plan de mejora de la 

calidad. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 205. Acta de conformidad. 
Elaboración: los autores 

 

           4.2.6.8 Informe de avance del plan de acción. 

               A continuación, se presenta el seguimiento al cronograma de 

actividades, las barras de color plomo son las actividades para ejecutar en el plazo 

planeado, mientras en las barras de color celeste son las mismas actividades, pero en 

el plazo real de ejecución.  

Nombre de Plan de acción Plan de mejora de la calidad 

Patrocinador

Lugar

Fecha de inicio

Fecha de termino

Plazo de ejecución

Costo real del plan de 

acción

Responsables de ejecución

Clientes internos 

beneficiados

Actividades de mejora 

ejecutadas

Instalaciones de empresa "Industria de calzados Verco y articulos deportivos S.R.L." 

ACTA DE CONFORMIDAD DE EJECUCIÓN DE PLAN DE ACCIÓN

Proyecto de Mejora de la productividad en la empresa "Industria de calzados Verco y 

articulos deportivos S.R.L."

El presente documento es expedido por la empresa para dar conformidad que las actividades del plan de acción "Mejora de 

la calidad" se ejecutarón de manera exitosa.

Zevallos Matos Edgar - Gerente General

- Obtener aprobación y compromiso de la alta dirección para la mejora de la calidad.              

-Conformación de comité de trabajo                                                                                                     

-Determinar los límites de control del proceso                                                                                    

-Establecer frecuencia de muestreo                                                                                                       

-Establecer procedimiento de control estadístico del proceso                                                         

-Capacitar sobre el procedimiento de control estadístico del proceso de ensamblado              

-Llevar control estadístico del proceso

sábado, 9 de mayo de 2020

martes, 16 de junio de 2020

41 dias habiles 

S/.120.00

León Colqui Mijael Elvis y Solis Leiva Luz Yulisa

- Supervisores de procesos de transformación.

- Jefes de Procesos Operacionales y de Soporte



288 
 

 
 

 

Figura 206. Seguimiento del plan de acción de Mejora del clima laboral  
Elaboración: los autores 
 
 

               En las barras de color plomo de la gráfica anterior se presentan las 

actividades a ejecutar en el plazo planeado, mientras en las barras de color celeste son 

las mismas actividades, pero en el plazo real de ejecución. 

 

          4.2.6.9 Indicadores de gestión de plan de acción de mejora de la calidad. 

 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
Figura 207. Indicadores de administración del proyecto Mejora de clima laboral 
Elaboración: los autores 
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Figura 208. Curva S de evolución en ejecución de costos planeados y reales. 
Elaboración: los autores 
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CAPÍTULO V 

RESULTADOS  

5.1 Verificar 

      En el presente capítulo se muestra la evolución del valor de los indicadores con 

la finalidad de verificar el cumplimiento o no cumplimiento de las metas asociadas a 

los objetivos del proyecto, de los procesos y del BSC. Para mostrar la evolución se 

toma como valor iniciar el medido en el capítulo IV “Diagnostico”, estos valores se 

consideran como “línea base” pues fueron medidos al inicio del proyecto de mejora. 

      Debido al cese de actividades productivas entre el 15 de marzo hasta el 12 de 

mayo del presente año algunos indicadores que se debían medir en estas fechas 

fueron estimados mediante una línea de tendencia para de esa manera tener 

valores estimados alcanzados en remplazo de valores reales alcanzados. 

      En la siguiente grafica se listan todos los indicadores asociados a los objetivos 

del proyecto, como también su valor de línea base, meta propuesta y valor 

alcanzado. 
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Figura 209. Resumen de los indicadores por cada objetivo del proyecto 
Elaboración: los autores 
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      5.1.1 Evolución de indicadores según objetivos del proyecto 

          5.1.1.1 Objetivo: Mejorar la productividad en la empresa “Industria de 

calzados Verco y artículos deportivos S.R.L.” 

• Productividad Total 

En la siguiente figura se muestra la evolución del presente indicador, el 

indicador antes de implementar las mejoras tiene un ritmo inestable el cual se 

convierte a un ritmo estable con crecimiento después de iniciado las mejoras a partir 

del primero de Enero, el crecimiento se ve interrumpido por la paralización de 

operaciones el 15 de Marzo debido la emergencia nacional y es retomando el 12 de 

Mayo con el 30% de la capacidad de la planta, las causas de la baja productividad 

después de retomado las operaciones son por demora al ingreso a la planta 

producto de la toma de temperatura, continuas capacitaciones al personal para 

prevenir el contagio del covid, utilización de mascarillas y protectores faciales en 

puesto de trabajo. En vista de lo anterior, para conocer el valor aproximado que se 

hubiera alcanzado de productividad se realizó una estimación y se visualiza que si 

se hubiera llegado a la meta. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Figura 210. Evolución de indicador “Productividad Total”. 
Elaboración: los autores 
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• Eficiencia total 
 

En la siguiente figura se muestra la evolución del indicador eficiencia total, en 

el que se aprecia que desde el mes de enero (mes en el que se empieza ejecutar 

los planes de mejora) empieza tener un ritmo creciente, sin embargo el 15 de marzo 

se paraliza las operaciones de la empresa debido a la emergencia nacional (covid 

19) y retoma sus actividades el 12 de mayo, del mes de marzo a mayo la eficiencia 

disminuyó en 3%, finalmente para el mes de julio se aprecia que el indicador no 

cumple con la meta establecida (85.12%), alcanzando solo un valor de 82.94%. 

Debido a estas circunstancias mediante una línea de tendencia se verifica si la 

empresa hubiera alcanzado el valor meta establecido, del cual se aprecia que el 

indicador hubiera alcanzado un valor de 85.13% (estimado alcanzado), cumpliendo 

la meta establecida (85.12%). 

Figura 211. Evolución del indicador “eficiencia total”. 
Elaboración: los autores 
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• Eficacia total 
 

En la siguiente figura se muestra la evolución del indicador eficacia total, en 

el que se aprecia que desde el mes de enero (mes en el que se empieza ejecutar 

los planes de mejora) empieza tener un ritmo creciente, sin embargo el 15 de marzo 

se paraliza las operaciones de la empresa debido a la emergencia nacional (covid 

19) y retoma sus actividades el 12 de mayo, del mes de marzo a mayo la eficacia 

disminuyó en 2.44%, finalmente para el mes de julio se aprecia que el indicador no 

cumple con la meta establecida (72.27%), alcanzando solo un valor de 70.96%. 

Debido a estas circunstancias mediante una línea de tendencia se verifica si la 

empresa hubiera alcanzado el valor meta establecido, del cual se aprecia que el 

indicador hubiera alcanzado un valor de 72.37% (estimado alcanzado), cumpliendo 

la meta establecida (72.27%). 

 
Figura 212. Evolución del indicador “eficacia total”. 
Elaboración: los autores 
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• Efectividad total 

En la siguiente figura se muestra la evolución del indicador efectividad total, 

se aprecia que desde el mes de enero (mes en el que se empieza ejecutar los 

planes de mejora) tenía un ritmo creciente, sin embargo el 15 de marzo se paraliza 

las operaciones de la empresa debido a la emergencia nacional (covid 19) y retoma 

sus actividades el 12 de mayo, del mes de marzo a mayo la efectividad disminuyó 

en 3.94%, finalmente para el mes de julio se aprecia que el indicador no cumple con 

la meta establecida (60.55%), alcanzando solo un valor de 58.85%. Debido a estas 

circunstancias mediante una línea de tendencia se verifica si la empresa hubiera 

alcanzado el valor meta establecido, del cual se aprecia que el indicador hubiera 

alcanzado un valor de 61% (estimado alcanzado), cumpliendo la meta establecida 

(60.55%). 

Figura 213. Evolución del indicador “efectividad total”. 
Elaboración: los autores 
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          5.1.1.2 Objetivo: desarrollar la gestión estratégica. 

• Índice de eficiencia estratégica 

En la siguiente figura se observa como el indicador supero la meta de crecer 

en 30%, ello como consecuencia del desarrollo de la gestión estratégica en la 

empresa que comenzó con la definición del direccionamiento estratégico para 

después junto al plan estratégico ser comunicado a toda la organización y poner 

algunas iniciativas en marcha. La gestión estratégica ayuda a mejorar la 

productividad porque del planeamiento estratégico obtenemos ciertas iniciativas 

estratégicas que nos ayudaran a mejorar la parte operacional de la empresa y por 

efecto mejorar la productividad, en el Apéndice AO se encuentra el detalle de la lista 

de verificación de donde se obtuvo el ultimo valor medido de este indicador.  

 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Figura 214. Evolución de indicador “Eficiencia estratégica”. 
Elaboración: los autores 
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• Índice de diagnóstico situacional de la estrategia 

En la siguiente figura se muestra la evolución del presente indicador, se 

aprecia que se superó la meta de aumentar en 30% el valor del indicador, ello 

debido a que parte del proyecto fue realizar el plan estratégico donde se encuentra 

inmerso el análisis de los insumos estratégicos, diseño de la estrategia y la 

implementación de este, en el Apéndice AV se encuentra el detalle de la lista de 

verificación de donde se obtuvo el ultimo valor medido de este indicador. 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Figura 215. Evolución “Índice de diagnóstico situacional de la estrategia”. 
Elaboración: los autores 
 

          5.1.1.3 Objetivo: Desarrollar una gestión por procesos. 

• Índice de confiabilidad de los indicadores de la cadena de valor 

El índice de confiabilidad de la cadena de valor propuesta resultó 87.52 %, el 

cual indica que los indicadores propuestos son altamente confiables para evaluar el 

desempeño de los procesos, por lo que permite tener un mejor control y análisis 

para la toma de decisiones en cada uno de estos. 
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Figura 216. Índice de confiabilidad de indicadores de la cadena de valor propuesta. 
Adaptado de software procesos-cadena de valor por V&B Consultores. 
 

• Porcentaje de creación de valor 

Se evaluó el índice de creación de valor de cada uno de los indicadores 

propuestos con lo cual se obtuvo el índice único de creación de valor actual de la 

empresa, el cual resultó 76.37 %, el resultado indica que el cumplimiento general de 

las metas establecidas es medianamente alto. Este indicador se ha incrementado en 

36.98% de su valor inicial (39.39 %). 

 

Figura 217. Índice de creación de valor cadena de valor propuesta. 
Adaptado de software procesos-cadena de valor por V&B Consultores. 
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          5.1.1.4 Objetivo: mejorar el desempeño laboral. 

• Índice de clima laboral 

En la siguiente figura se muestra que el valor alcanzado del indicador es 

creciente hasta que se detuvo las operaciones productivas, al reanudar las 

operaciones con las restricciones de distanciamiento social y ansiedad en los 

trabajadores influyó a que el clima laboral disminuya y se reflejó en la evolución del 

indicador. Para el detalle del cálculo ver Apéndice AP. 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Figura 218. Evolución de indicador “Índice de clima laboral”. 
Elaboración: los autores 

 

• Índice de ausentismo  

En la siguiente figura se observa el decrecimiento del ausentismo del 

personal hasta antes del cese de labores, la producción se retoma a mediados de 

mayo con un valor muy alto producto de los efectos negativos en la salud de las 

familias de los trabajadores. 
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Figura 219. Evolución de indicador “Índice de ausentismo”. 
Elaboración: los autores 
 

• Índice de rotación del personal 

En la siguiente figura se muestra la reducción de la rotación de personal 

antes y después del cese de labores, en la primera situación producto de las 

mejoras en clima laboral realizadas y después del cese de labores producto de la 

escasez de ingresos familiares y pocas oportunidades laborales en otras empresas.  

 
Figura 220. Evolución de indicador “Índice de rotación laboral”. 
Elaboración: los autores 
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• Índice de orden y limpieza (5s) 

En la siguiente figura se aprecia que se alcanzó la meta de aumentar en 20% 

la línea base de orden y limpieza, al tener los puestos de trabajo y los lugares de 

transito ordenados, limpios con estándares de orden y con un hábito sostenible se 

logra aprovechar al máximo el tiempo en producir, ello se reflejado en el aumento de 

la productividad, en el Apéndice AS se encuentra el detalle de la lista de verificación 

de donde se obtuvo el ultimo valor medido de este indicador. 

 
Figura 221. Evolución de indicador “Índice de orden y limpieza (5s)”. 
Elaboración: los autores 
 

• Índice de cumplimiento de lineamientos de un sistema de gestión de 

SST 

El incremento del presente indicador refleja que la empresa está adoptando las 

actividades de SST no como actividades aisladas sino como un Sistema de gestión 

que, basado en la mejora continua, apoyo en indicadores, registros utilizados y 

programas de seguridad aseguran que reducirán los accidentes y enfermedades 

ocupacionales. 
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Figura 222. Evolución de indicador “Índice de cumplimiento de lineamientos del un 
sistema de gestión de SST”. 
Elaboración: los autores 

• Índice de frecuencia de accidentes incapacitantes 

En la siguiente figura se aprecia que a partir de las mejoras realizadas la 

frecuencia de accidentes es cada vez menor y cumple la meta de reducir en 50% los 

accidentes, esta situación mejora la productividad porque se dejara de reemplazar a 

trabajadores experimentados por trabajadores novatos que tienen una baja 

productividad a comparación de los experimentados.  
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Figura 223. Evolución de “Índice de frecuencia de accidentes incapacitantes”. 
Elaboración: los autores 
 

• Índice de severidad de accidentes incapacitantes 

En la siguiente figura se aprecia la reducción en los días de descanso 

asignadas a los trabajadores que sufrieron accidentes incapacitantes, ello refleja el 

aumento de la productividad porque el trabajador experimentado retoma sus 

actividades y ayuda a la cadena de producción a alcanzar el nivel de producción que 

se había perdido por la su ausencia. 
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Figura 224. Evolución de “Índice de severidad de accidentes incapacitantes”. 
Elaboración: los autores 

 

• Índice de percepción del cliente 

En la siguiente figura se muestra la evolución del presente indicador al iniciar 

y terminar el proyecto, se muestra el crecimiento de la percepción del cliente ello 

debido a que la empresa está satisfaciendo en mayor grado los factores relevantes 

que los clientes valoran para la elección de una zapatilla deportiva, el resultado de la 

encuesta para la obtención del presente indicador se encuentra en el Apéndice AU. 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 225. Evolución de indicador “Índice de percepción del cliente”. 
Elaboración: los autores 
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          5.1.1.5 Objetivo: Mejorar la Gestión de operaciones. 

• Eficacia de tiempo 

En la siguiente figura se muestra la evolución del indicador eficacia de 

tiempo, en el que se aprecia que desde el mes de enero (mes en el que se empieza 

ejecutar los planes de mejora) empieza tener un ritmo creciente, sin embargo el 15 

de marzo se paraliza las operaciones de la empresa debido a la emergencia 

nacional (covid 19) y retoma sus actividades el 12 de mayo, del mes de marzo a 

mayo la eficacia de tiempo disminuyó en 6.44%, finalmente para el mes de julio se 

aprecia que el indicador no cumple con la meta establecida (85%), alcanzando solo 

un valor de 84%. Debido a estas circunstancias mediante una línea de tendencia se 

verifica si la empresa hubiera alcanzado el valor meta establecido, del cual se 

aprecia que el indicador hubiera alcanzado un valor de 85.56% (estimado 

alcanzado), cumpliendo la meta establecida (85%). 

Figura 226. Evolución del indicador “Eficacia de tiempo”. 
Elaboración: los autores 
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• Índice de desempeño del sistema de mantenimiento planificado 

Las mejoras realizadas al sistema de mantenimiento planificado de la 

empresa se reflejaron en la auditoría realizada al final del proyecto, superando la 

meta de aumentar en 40% la línea base, en la siguiente figura se aprecia la 

evolución del indicador y en el Apéndice AR se muestra el resultado de la auditoria.  

 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 227. Evolución del “Índice de desempeño del sistema de mantenimiento 
planificado” 
Elaboración: los autores 

 
• Tiempo medio entre fallas (MTBF) 

El tiempo medio entre fallas incremento notoriamente a partir de las mejoras 

realizadas operativa y administrativamente al sistema de mantenimiento planificado, 

si bien no se llegó a alcanzar la meta de incrementar en 15% la línea base se llegó a 

aumentar el tiempo medio sin presencia de fallas, de esa manera aumenta la 
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productividad porque va a existir menos tiempo de muerto de los trabajadores por 

estar su máquina en reparación. 

 
Figura 228. Evolución de indicador “Tiempo medio entre fallas (MTBF)”. 
Elaboración: los autores 

 
• Tiempo medio de reparación (MTTR) 

Al implementar las mejoras para el sistema de mantenimiento planificado se 

redujo el tiempo medio de reparaciones alcanzando la meta planeada que era 

reducir en 25% el tiempo medio de reparación inicial, ello influye a que la 

productividad aumente porque al reducir el tiempo de reparación se reduce el 

tiempo muerto del trabajador por esperar la reparación de su máquina, en la 

siguiente figura se aprecia la evolución del presente indicador. 
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Figura 229. Evolución de indicador “Tiempo medio de reparación (MTTR)” 
Elaboración: los autores 

• Índice de disponibilidad de equipos 

En la siguiente figura se observa el aumento de la disponibilidad de las 

maquinas a partir de las implementaciones de mejoras, ello es reflejado en el 

incremento de la disponibilidad que tienen los operarios en utilizar las máquinas.  

 

 

 

 

 
 

 

 

 

Figura 230. Evolución de indicador “Índice de disponibilidad de máquinas”. 
Elaboración: los autores 
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          5.1.1.6 Objetivo: Mejorar la gestión de la calidad. 

• Costos de la calidad 

Se evaluó la situación después de las mejoras, referentes al indicador de 

costos de calidad (ver Apéndice AW.), el resultado obtenido se muestra en la 

siguiente figura.  

Figura 231. Indicador de costos de calidad antes y después de la mejora. 
Elaboración: los autores 

Luego de la ejecución de las mejoras el porcentaje de costo de calidad se 

redujo en 1.9% esto indica que la empresa se mantiene dentro del rango analizado 

en el diagnóstico, es decir, la empresa Verco está orientada a la evaluación y su 

costo de calidad está calificado como moderado, incurriendo aún en costos por 

evaluación y fallo interno. No obstante, se evidencia que se ha tenido un avance 

considerable teniendo en cuenta el poco tiempo de la implementación de las 

mejoras y se alcanzó a disminuir a S/ 46, 957.01 estos costos incurridos por la 

empresa, por lo que deberá seguir enfocándose en canalizar sus esfuerzos para 

tomar acciones de prevención y de este modo disminuir aún más en el tiempo este 

porcentaje. 
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• Porcentaje de productos defectuosos 

En la siguiente figura se muestra la evolución del indicador porcentaje de 

producto defectuoso, en el que se aprecia que luego de las mejoras implementadas 

este indicador ha tenido una evolución favorable, reduciéndose el porcentaje de 

producto defectuoso en 3.25%. 

Figura 232. Evolución del indicador “Porcentaje de producto defectuoso”. 
Elaboración: los autores 
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• NPR (AMFE del producto) 

Luego de la implementación de las mejoras se analizó nuevamente el AMFE 

de producto y proceso, para observar el impacto obtenido en la disminución de la 

ocurrencia e incremento de la detección para los componentes de fallo en relación 

con lo obtenido en las casas de calidad. 

Figura 233. AMFE del producto. 
Elaboración: los autores 
 

Se observa una reducción significativa en el NPR después de la ejecución de 

los planes de mejora, sin embargo, no se alcanzó la meta establecida (NPR=41.92), 

alcanzado solo un valor de NPR=124. 
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• NPR (AMFE del proceso) 

Figura 234. AMFE del proceso. 
Elaboración: los autores 
 

En cuanto al AMFE del proceso, se aprecia mejoras significativas, reduciendo 

el NPR a 94, esto debido a la mejora en el control del proceso de ensamblado, 

mejora en el mantenimiento preventivo de las maquinarias, aplicación de incentivos 

económicos y motivación intrínseca dentro de la empresa, sin embargo, no se ha 

alcanzado la meta establecida (52.58). 
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      5.1.2 Evolución de indicadores según objetivos de los procesos 

           5.1.2.1 Procesos estratégicos 

                5.1.2.1.1 Planeamiento y control estratégico. 

• Índice de eficiencia estratégica 

En la siguiente figura se observa como el indicador supero la meta de crecer 

en 30%, ello como consecuencia del desarrollo de la gestión estratégica en la 

empresa que comenzó con la definición del direccionamiento estratégico para 

después junto al plan estratégico ser comunicado a toda la organización y poner 

algunas iniciativas en marcha. La gestión estratégica ayuda a mejorar la 

productividad porque del planeamiento estratégico obtenemos ciertas iniciativas 

estratégicas que nos ayudaran a mejorar la parte operacional de la empresa y por 

efecto mejorar la productividad, en el Apéndice AO se encuentra el detalle de la lista 

de verificación de donde se obtuvo el ultimo valor medido de este indicador. 

  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Figura 235. Evolución de indicador “Eficiencia estratégica”. 
Elaboración: los autores 
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• Índice de diagnóstico situacional de la estrategia 

En la siguiente figura se muestra la evolución del presente indicador, se 

aprecia que se superó la meta de aumentar en 30% el valor del indicador, ello 

debido a que parte del proyecto fue realizar el plan estratégico donde se encuentra 

inmerso el análisis de los insumos estratégicos, diseño de la estrategia y la 

implementación de este, en el Apéndice AV se encuentra el detalle de la encuesta. 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 236. Evolución de “Índice de diagnóstico situacional de la estrategia”. 
Elaboración: los autores 
 

                5.1.2.1.2 Gestión de calidad. 

• Costos de la calidad 

Se evaluó la situación después de las mejoras, referentes al indicador de 

costos de calidad (ver Apéndice AW.), el resultado obtenido se muestra en la 

siguiente figura.  
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Figura 237. Indicador de costos de calidad antes y después de la mejora. 
Elaboración: los autores 
 

El porcentaje incurrido en costos de calidad después de las mejoras se redujo 

en 1.9% lo cual aún mantiene a la empresa dentro del rango analizado en el 

diagnóstico, es decir, que la empresa está orientada a la evaluación, con un costo 

de calidad calificado como moderado, incurriendo aún en costos por evaluación y 

fallo interno. Sin embargo, se demuestra que con el poco tiempo de implementados 

los planes se tuvo un avance considerable y se logró reducir a S/ 46, 957.01 estos 

costos incurridos por la empresa, para lo cual deberá seguir enfocándose en 

canalizar sus esfuerzos en tomar acciones de prevención y de esta manera reducir 

en el tiempo más aún este porcentaje.  

• Índice de orden y limpieza (5s) 

En la siguiente figura se aprecia que se alcanzó la meta de aumentar en 20% 

la línea base de orden y limpieza, al tener los puestos de trabajo y los lugares de 

tránsito ordenados, limpios con estándares de orden y con un hábito sostenible se 

logra aprovechar al máximo el tiempo en producir, ello se reflejado en el aumento de 

la productividad, en el apéndice A se encuentra el detalle de la lista de verificación 

de donde se obtuvo el ultimo valor medido de este indicador. 

INICIAL ACTUAL
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Figura 238. Evolución de indicador “Índice de orden y limpieza (5s)”. 
Elaboración: los autores 

 

• Porcentaje de productos defectuosos 

En la siguiente figura se muestra la evolución del indicador porcentaje de 

producto defectuoso, en el que se aprecia que luego de las mejoras implementadas 

este indicador ha tenido una evolución favorable, reduciéndose el porcentaje de 

producto defectuoso en 3.25%. 

Figura 239. Evolución del indicador “Porcentaje de producto defectuoso”. 
Elaboración: los autores 
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           5.1.2.2 Procesos de soporte 

                5.1.2.2.1 Gestión de RR.HH. 

                               Para medir el desempeño de las labores realizadas por el 

proceso “Gestión de RR.HH.” se utilizan cuatro indicadores, ellos son el índice de 

rotación de personal, índice de ausentismo laboral, índice de clima laboral y el 

índice de gestión de RR.HH., la evolución de estos indicadores durante el proyecto 

se muestra a continuación.  

• Índice de rotación de personal 

En la siguiente figura se muestra el decrecimiento favorable del índice de 

rotación de personal durante el proyecto, se muestra que a partir de la 

implementación se tiene un decrecimiento significativo antes y después del cese de 

labores, en la primera situación es producto de las mejoras realizadas, y en la 

segunda situación debido a la falta de oportunidades laborales en otras empresas 

hacen que el trabajador se aferre a su puesto de trabajo.   

 
Figura 240. Evolución de indicador “Índice de rotación laboral”. 
Elaboración: los autores 
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• Índice de ausentismo laboral 

En la siguiente figura se observa el decrecimiento del ausentismo del 

personal hasta antes del cese de labores, la producción se retoma a mediados de 

mayo con un valor muy alto producto de los efectos negativos en la salud de las 

familias de los trabajadores. 

 
Figura 241. Evolución de indicador “Índice de ausentismo”. 
Elaboración: los autores 

 

• Índice de clima laboral 

En la siguiente figura se muestra que el valor alcanzado del indicador es 

creciente hasta que se detuvo las operaciones productivas, al reanudar las 

operaciones con las restricciones de distanciamiento social y ansiedad en los 

trabajadores influyo a que el clima laboral disminuya y se reflejó en la evolución del 

indicador. 
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Figura 242. Evolución de indicador “Índice de clima laboral”. 
Elaboración: los autores 
 

• Índice de gestión de talento humano 

Las capacitaciones en competencias realizadas al personal clave en la 

mejora de la productividad ayudaron que ellos tengan mejores competencias de 

comunicación, trabajo en equipo, adaptación al cambio, entre otros, ello se refleja en 

la evaluación 360 realizada a dichos puestos que se presenta en el Apéndice AQ y 

se puede evidenciar en el cumplimiento de la meta como se visualiza en la siguiente 

figura. 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 243. Evolución de indicador “Índice de Gestión de talento Humano”. 
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Elaboración: los autores 
                5.1.2.2.2 Compras. 

                               Para medir el desempeño del presente proceso se utilizan 

dos indicadores, ello son el periodo medio de pago y el índice de pedidos conforme 

con las especificaciones técnicas, a continuación, se muestran sus evoluciones 

durante la ejecución del proyecto. 

• Periodo medio de pago 

En la siguiente figura se muestra que el presente indicador no tuvo variación 

favorable ni desfavorable, ello debido a que el proyecto no está enfocado en la 

mejora de los términos y condiciones durante las actividades de negociación con los 

proveedores de materiales e insumos. 

 
Figura 244. Evolución de indicador “Periodo medio de pago”. 
Elaboración: los autores 
 

• Índice de pedidos conforme con las especificaciones técnicas 

En la siguiente figura se muestra que el presente indicador tuvo poca 

variación y no llego a su objetivo de aumentar en 10%, ello debido a que el proyecto 
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de mejora de productividad no se encuentra enfocado en la mejora de las 

actividades del proceso compras. 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 245. Evolución del “índice de pedidos conforme con las especificaciones” 
Elaboración: los autores 
 

                5.1.2.2.3 Contabilidad y finanzas. 

• Rendimiento sobre el capital (ROE) 

En la siguiente figura se observa que el valor real del indicador se desplomo 

en los últimos meses debido a que la empresa percibió pocas utilidades netas 

producto de la paralización de operaciones fabriles, también se observa que en 

base a una línea de tendencia se estima que el indicador hubiera llegado a 9.50%. 
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Figura 246. Evolución de indicador “Rendimiento sobre el capital”. 
Elaboración: los autores 
 

• Ratio de liquidez 

En la siguiente figura se muestra que el presente indicador no alcanzo la 

meta de aumentar en 30% la línea base, el aumento del índice es positivo porque se 

tiene más dinero disponible para que la empresa pueda hacer frente a sus 

obligaciones con sus proveedores, ello es un efecto colateral de la mejora de la 

productividad. 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 247. Evolución de indicador “Ratio de liquidez-Prueba rápida”. 
Elaboración: los autores 
 

                5.1.2.2.4 Gestión de mantenimiento. 

                               Para medir el desempeño de las labores del proceso 

“Gestión de mantenimiento” se utilizan tres indicadores, ellos son el Tiempo medio 

entre fallas, tiempo medio de reparaciones y disponibilidad de máquinas, la 

evolución de estos indicadores durante el proyecto se muestra a continuación. 
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• MTBF 

El tiempo medio entre fallas incremento notoriamente a partir de las mejoras 

realizadas operativa y administrativamente al sistema de mantenimiento planificado, 

si bien no se llegó a alcanzar la meta de incrementar en 15% la línea base se llegó a 

aumentar el tiempo medio sin presencia de fallas, de esa manera aumenta la 

productividad porque va a existir menos tiempo de muerto de los trabajadores por 

estar su máquina en reparación. 

 

Figura 248. Evolución de indicador “Tiempo medio entre fallas (MTBF)”. 
Elaboración: los autores 

 

• MTTR 

Al implementar las mejoras para el sistema de mantenimiento planificado se 

redujo el tiempo medio de reparaciones alcanzando la meta planeada que era 

reducir en 25% el tiempo medio de reparación inicial, ello influye a que la 
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productividad aumente porque al reducir el tiempo de reparación se reduce el 

tiempo muerto del trabajador por esperar la reparación de su máquina, en la 

siguiente figura se aprecia la evolución del presente indicador. 

 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 249. Evolución de indicador “Tiempo medio de reparación (MTTR)”. 
Elaboración: los autores 

 

• % de disponibilidad de equipos 

En la siguiente figura se observa el aumento de la disponibilidad de las 

maquinas a partir de la implementación de las mejoras, este aumento es a 

consecuencia de la reducción en el tiempo medio entre fallas y el tiempo medio de 

reparación de fallas. Esto mejora la productividad porque los trabajadores tienen 

más tiempo disponible para realizar sus labores sus máquinas.  
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Figura 250. Evolución de indicador “Índice de disponibilidad de máquinas”. 
Elaboración: los autores 

                5.1.2.2.5 Gestión de seguridad y salud en el trabajo. 

                               El desempeño del presente proceso se mide mediante 

tres indicadores, ellos son el Índice de frecuencia de accidentes, índice de severidad 

de accidentes e índice de lesiones incapacitantes, su evolución durante el proyecto 

se muestra a continuación. 

• Índice de frecuencia de accidentes. 

En la siguiente figura se aprecia que a partir de las mejoras realizadas la 

frecuencia de accidentes es cada vez menor y cumple la meta de reducir en 50% los 

accidentes, esta situación mejora la productividad porque se dejara de reemplazar a 

trabajadores experimentados por trabajadores novatos que tienen una baja 

productividad a comparación de los experimentados.  
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Figura 251. Evolución de indicador “Índice de frecuencia de accidentes incap.”. 
Elaboración: los autores 

• Índice de severidad de accidentes 

En la siguiente figura se aprecia la reducción en los días de descanso 

asignadas a los trabajadores que sufrieron accidentes incapacitantes, ello refleja el 

aumento de la productividad porque el trabajador experimentado retoma sus 

actividades y ayuda a la cadena de producción a alcanzar el nivel de producción que 

se había perdido por la su ausencia. 
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Figura 252. Evolución de indicador “Índice de severidad de accidentes”. 
Elaboración: los autores 

• Índice de lesiones incapacitantes. 

En la siguiente figura se aprecia que la evolución del presente indicador 

mostro un grado decreciente el cual se considera favorable pues es reflejo de la 

baja frecuencia de accidentes y baja severidad cuando sucedieron los mismos. La 

disminución del presente indicador ayuda a mejorar la productividad porque el 

trabajador al tener menor incidencia de accidentes la empresa mantiene o mejora 

sus niveles de producción. 
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Figura 253. Evolución de indicador “Índice de lesiones incapacitantes”. 
Elaboración: los autores 

           5.1.2.3 Procesos operacionales 

                5.1.2.3.1 Gestión Comercial. 

• Porcentaje de incremento de ventas 

En la siguiente figura se aprecia la evolución del indicador porcentaje de 

incremento de ventas, en el que se aprecia que el indicador no ha cumplido con la 

meta establecida (7%), sin embargo, tiene un incremento significativo. 
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Figura 254. Evolución del indicador “Porcentaje de incremento de ventas”. 
Elaboración: los autore 

• Porcentaje de ventas por medios digitales 

En la siguiente figura se muestra la evolución del indicador porcentaje de 

ventas por medios digitales, en el que se aprecia que el indicador no ha cumplido 

con la meta establecida, sin embargo, inicialmente la empresa no ha tenido ventas 

por medios digitales y ahora el indicador tiene una evolución creciente. 

Figura 255. Evolución del indicador “porcentaje de ventas por medios digitales” 
Elaboración: los autores 
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• Porcentaje de clientes contactados 

En la siguiente figura se muestra la evolución del indicador porcentaje de 

clientes contactados, en el que se aprecia que ha tenido una evolución favorable, 

llegando alcanzar un valor de 15.79 %, cumpliendo así con la meta establecida. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 256. Evolución del indicador “porcentaje de clientes contactados”. 
Elaboración: los autores 
 

• Porcentaje de participación de mercado 

En la siguiente figura se aprecia que el indicador porcentaje de participación 

de mercado ha tenido una evolución creciente, pero no ha llegado a la meta 

establecida, sin embargo, el crecimiento obtenido es significativo. 

 

 

 

 

 

 

Figura 257. Evolución del indicador “porcentaje de participación de mercado”. 
Elaboración: los autores 
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                5.1.2.3.2 Diseño. 

• Índice de creación de nuevos diseños 

En la siguiente figura se aprecia que el Índice de creación de nuevos diseños 

ha tenido una evolución favorable, cumpliendo así con la meta establecida. 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 258. Evolución del indicador “índice de creación de nuevos diseños”. 
Elaboración: los autores 
 

• Índice de utilización de colores 

En la siguiente figura se aprecia que el Índice de utilización de colores ha 

tenido una evolución favorable, cumpliendo así con la meta establecida. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 259. Evolución del indicador “Índice de utilización de colores”. 
Elaboración: los autores 
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                5.1.2.3.3 Planificación de la producción. 

• Eficacia de tiempo 

En la siguiente figura se muestra la evolución del indicador eficacia de 

tiempo, en el que se aprecia que desde el mes de enero (mes en el que se empieza 

ejecutar los planes de mejora) empieza tener un ritmo creciente, sin embargo el 15 

de marzo se paraliza las operaciones de la empresa debido a la emergencia 

nacional (covid 19) y retoma sus actividades el 12 de mayo, del mes de marzo a 

mayo la eficacia de tiempo disminuyó en 6.44%, finalmente para el mes de julio se 

aprecia que el indicador no cumple con la meta establecida (85%), alcanzando solo 

un valor de 84%. Debido a estas circunstancias mediante una línea de tendencia se 

verifica si la empresa hubiera alcanzado el valor meta establecido, del cual se 

aprecia que el indicador hubiera alcanzado un valor de 85.56% (estimado 

alcanzado), cumpliendo la meta establecida (85%). 

Figura 260. Evolución del indicador “Eficacia de tiempo”. 
Elaboración: los autores 
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                5.1.2.3.4 Logística de entrada 

• Eficacia de tiempos de entrega a cliente interno 

En la siguiente figura se aprecia la evolución del indicador eficacia de tiempos 

de entrega a cliente interno, en el cual se aprecia que ha tenido una evolución 

creciente, se nota un crecimiento moderadamente alto en los meses de junio y julio, 

siendo su valor en el mes de julio 89.30%, sin embargo, no se ha llegado a la meta 

establecida (90.00%).  

Figura 261. Evolución de “Eficacia de tiempos de entrega a cliente interno”. 
Elaboración: los autores 

• MP entregada a producción conforme  

En la siguiente figura se muestra la evolución del indicador MP entregada a 

producción conforme, en el cual se aprecia que ha tenido una evolución favorable 

desde el mes de enero, alcanzando en el mes de julio un valor de 97.10%, 

cumpliendo así con la meta establecida (97.00%). 
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Figura 262. Evolución del indicador “MP entregada a producción conforme” 
Elaboración: los autores 
 

                5.1.2.3.5 Procesos fabriles. 

• Productividad total 

En la siguiente figura se muestra la evolución del indicador productividad 

total, el indicador antes de implementar las mejoras tiene un ritmo inestable el cual 

se convierte a un ritmo estable con crecimiento después de iniciado las mejoras a 

partir del primero de enero, el crecimiento se ve interrumpido por la paralización de 

las operaciones de la empresa, las operaciones paran el 15 de Marzo debido a la 

emergencia nacional y es retomando el 12 de Mayo con el 30% de la capacidad de 

la planta, las causas de la baja productividad después de retomado las operaciones 

son por demora al ingreso a la planta producto de la toma de temperatura, continuas 

capacitaciones al personal para prevenir el contagio del covid, utilización de 

mascarillas y protectores faciales en puesto de trabajo. En vista de lo anterior, para 

conocer el valor aproximado que se hubiera alcanzado de productividad se realizó 

una estimación del cual se obtiene que si se hubiera llegado a la meta. 
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Figura 263. Evolución de indicador “Productividad Total”. 
Elaboración: los autores 
 

• Eficiencia total 

En la siguiente figura se muestra la evolución del indicador eficiencia total, en 

el que se aprecia que desde el mes de enero (mes en el que se empieza ejecutar 

los planes de mejora) empieza tener un ritmo creciente, sin embargo el 15 de marzo 

se paraliza las operaciones de la empresa debido a la emergencia nacional (covid 

19) y retoma sus actividades el 12 de mayo, del mes de marzo a mayo la eficiencia 

disminuyó en 3%, finalmente para el mes de julio se aprecia que el indicador no 

cumple con la meta establecida (85.12%). Debido a estas circunstancias mediante 

una línea de tendencia se verifica si la empresa hubiera alcanzado el valor meta 

establecido, del cual se aprecia que el indicador hubiera alcanzado un valor de 

85.13% (estimado alcanzado), cumpliendo la meta establecida (85.12%). 

 

 



336 
 

 
 

 

Figura 264. Evolución del indicador “eficiencia total”. 
Elaboración: los autores 
 

                5.1.2.3.6 Logística de Salida. 

• Porcentaje de entrega de productos en buen estado 

En la siguiente figura se muestra el indicador porcentaje de entrega de 

productos en buen estado, se aprecia que el indicar no ha cumplido con la meta 

establecida y solo tiene un ligero crecimiento, esto se justifica porque los planes 

ejecutados no se relacionan directamente con este indicador. 
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Figura 265. Evolución de “Porcentaje de entrega de productos en buen estado”. 
Elaboración: los autores 
 

• Rotación de inventario (PT) 

En la siguiente figura se muestra el indicador rotación de inventario, se 

aprecia que solo tiene un ligero crecimiento, sin embargo, si ha cumplido con la 

meta establecida. El ligero crecimiento se justifica porque los planes ejecutados no 

se relacionan directamente con este indicador. 

Figura 266. Evolución del indicador “rotación de inventario”. 
Elaboración: los autores 
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• Costo de transporte promedio por pedido 

En la siguiente figura se muestra el indicador costo de transporte promedio 

por pedido, se aprecia que el indicador no ha cumplido con la meta establecida (esto 

podría justificarse porque los planes ejecutados no se relacionan directamente con 

este indicador), contrariamente se ha incrementado ligeramente su valor (esto 

puede estar ocasionado por la coyuntura actual del país.). 

 

Figura 267. Evolución del indicador “Costo de transporte promedio por pedido. 
Elaboración: los autores 
 

• Porcentaje de pedidos entregados a tiempo 

En la siguiente figura se muestra la evolución del indicador porcentaje de 

pedidos entregados a tiempo, en el cual se aprecia que tiene un crecimiento 

moderadamente alto y ha cumplido con la meta establecida, esta mejora del 

indicador se justifica con la ejecución de la planificación de los requerimientos de 

material, ya que este contribuye a que no se retrase la producción y se tenga y 

pueda entregar los pedidos a tiempo a los clientes. 
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Figura 268. Evolución del indicador “porcentaje de pedidos entregados a tiempo”. 
Elaboración: los autores 
 

                5.1.2.3.7 Servicio Post Venta. 

• Porcentaje de reclamos satisfechos 

En la siguiente figura se muestra la evolución de indicador porcentaje de 

reclamos satisfechos, en el que se aprecia que ha tenido un crecimiento, sin 

embargo, no se ha llegado a cumplir la meta establecida. El crecimiento del 

indicador podría justificarse con las mejoras realizadas en la gestión de la calidad 

que ha contribuido a reducir el porcentaje de productos defectuosos, habiendo así 

menos probabilidad de que se le entregue productos defectuosos al cliente y de este 

modo los reclamos hayan disminuido.  
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Figura 269. Evolución del indicador “Porcentaje de reclamos satisfechos”. 
Elaboración: los autores 
 

• Tiempo de respuesta a quejas 

En la siguiente figura se muestra la evolución del indicador tiempo de 

respuesta a quejas, se aprecia que no se ha cumplido la meta establecida, esto 

puede justificarse con el hecho de que los planes ejecutados no están relacionados 

directamente con este indicador. Sin embrago también se aprecia que ha disminuido 

considerablemente, esto podría justificarse con la disminución de reclamos (debido 

a la disminución de productos defectuosos por la mejora realizada en la gestión de 

la calidad que reduce la probabilidad que el cliente reciba productos defectuosos) y 

por lo tanto menos demora para atender los reclamos de los clientes. 
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Figura 270. Evolución del indicador “tiempo de respuesta a quejas”. 
Elaboración: los autores 
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CAPÍTULO VI 

DISCUSIÓN  

6.1 Actuar 

      6.1.1 Evaluación expost 

   Se realizó el análisis de brechas, obtenido de los flujos incrementales 

estimados VS flujos reales (para ver detalle del cálculo ver Apéndice AX). El 

resultado se muestra en la siguiente tabla. 

Tabla 83. Brechas de Flujo de Caja Incremental 

F.C. Eco. Incremental real  
del proyecto 

-
15950.04 

2485.4
6 

954.6
1 

5987.7
5 

14099.9
4 

F.C. Eco. Incremental 
planeado  
del proyecto 

-
15654.13 

2358.6
9 

928.7
2 

5819.5
0 

13363.6
2 

Brechas -295.92 126.76 25.89 168.25 736.32 
Elaboración: los autores 

 

   Los resultados del primer mes en adelante manifiestan una brecha positiva 

incremental, esto se debe a que luego de haberse asimilado por completo los 

planes, el resultado fue más confortador de lo esperado. Cabe mencionar que el 

plan de mejora de la calidad aplicado permitió reducir los productos defectuosos en 

un mayor porcentaje al que se había pronosticado.  

      6.1.2 Análisis de brechas en indicadores 

   Para analizar las brechas entres las metas planteadas y el logro obtenido 

se utilizó la herramienta Lean de los cinco porqués, mediante esta herramienta se 

identifica la causa raíz que indujo al cumplimiento o no cumplimiento de la meta, 

identificado la causa raíz la utilizaremos para formular medidas correctivas, 

preventivas y de estandarización que serán recomendadas a la empresa. 
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   A continuación, se analiza las brechas de los indicadores de los objetivos 

del proyecto, objetivos de los procesos y objetivos estratégicos. 

           6.1.2.1 Análisis de brechas en indicadores de objetivos del proyecto.  

               Utilizando la información del capítulo anterior se definió una tabla 

resumen de indicadores donde se muestra la línea base, meta propuesta, logro 

alcanzado y brecha en términos de porcentaje, esto realizado para cada uno de los 

indicadores del objetivo del proyecto, la comentada tabla se muestra a continuación. 

Figura 271. Resumen de brechas de los indicadores según objetivos del proyecto 
Elaboración: los autores 
 

• Objetivo General “Mejorar la productividad en la empresa industria de 

calzados Verco y artículos deportivos SRL” 

Valor (%)

Productividad Total
pares de zapatillas/ 

(s/1.)
Creciente 0.02539 0.0292 15.01% 0.02936 0.63% 15.64% Aumento

Eficiencia % Creciente 74.23% 82.94% 11.73% 85.12% 2.94% 14.67% Aumento

Eficacia % Creciente 61.40% 70.96% 15.57% 72.27% 2.13% 17.70% Aumento

Efectividad % Creciente 45.58% 58.85% 29.11% 60.55% 3.73% 32.84% Aumento

Índice de eficiencia estratégica % Creciente 36.40% 47.32% 30.00% 56.11% 24.15% 54.15% Aumento

Índice de diagnostico situacional de la gestión 

estratégica.
% Creciente 32.00% 41.60% 30.00% 67.25% 80.16% 110.16% Aumento

Índice de confiabilidad de indicadores de CV % Creciente 64.24% 83.51% 30.00% 87.52% 6.24% 36.24% Aumento

Índice de creación de valor % Creciente 39.39% 51.21% 30.00% 53.30% 5.31% 35.31% Aumento

Índice de clima laboral % Creciente 57.26% 68.71% 20.00% 71.18% 4.31% 24.31% Aumento

Índice de ausentismo laboral % Decreciente 1.30% 1.04% 20.00% 0.96% 6.15% 26.15% Redujo

Índice de rotación de personal % Decreciente 13.02% 10.42% 19.97% 10.41% 0.08% 20.05% Redujo

Evaluación de las 5´s % Creciente 42.00% 50.40% 20.00% 55.15% 11.31% 31.31% Aumento

Índice de cumplimiento de lineamientos de un 

sistema de gestión de SST.
% Creciente 29.82% 41.75% 40.01% 48.18% 21.56% 61.57% Aumento

Índice de frecuencia de accidentes
acc. incap./ 

200,000 HH
Decreciente 5.85 2.93 49.91% 2.93 0.00% 49.91% Redujo

Índice de severidad de accidentes

dias descanso / 

200,000 HH 

trabajadas

Decreciente 20.47 10.24 49.98% 9.52 3.52% 53.49% Redujo

Índice de percepción del cliente % Creciente 72.81% 83.73% 15.00% 81.91% -2.50% 12.50% Aumento

Índice de satisfacción del cliente % Creciente 68.08% 88.50% 30.00% 88.74% 0.35% 30.35% Aumento

Cumplimiento del tiempo programado % Creciente 80.00% 90.00% 12.50% 92.53% 3.16% 15.66% Aumento

Eficiencia de la producción % Creciente 74.23% 82.94% 11.73% 85.12% 2.94% 14.67% Aumento

Índice de desempeño del Sistema de 

mantenimiento planificado
% Creciente 54.21% 75.89% 39.99% 78.08% 4.04% 44.03% Aumento

MTBF horas / falla Creciente 3113.20 3580.20 15.00% 3387.70 -6.18% 8.82% Aumento

MTTR
horas de reparación 

/ falla
Decreciente 1.80 1.57 12.78% 1.52 2.78% 15.56% Redujo

Disponibilidad de maquinas % Creciente 98.91% 99.50% 0.60% 99.56% 0.06% 0.66% Aumento

Índice de costo de calidad % Decreciente 8.56% 6.85% 20.00% 6.66% 2.20% 22.20% Redujo

NRP (AMFE del producto) (Sin unidad) Decreciente 209.58 41.92 80.00% 124.00 -39.16% 40.83% Redujo

NRP (AMFE del proceso) (Sin unidad) Decreciente 167.33 52.58 68.58% 94.00 -24.75% 43.82% Redujo

índice de productos defectuosos % Decreciente 6.20% 3.00% 51.61% 2.95% 0.81% 52.42% Redujo

Mejorar la gestión de la 

calidad.

Objetivo del proyecto Linea baseTipoUnidad de medidaNombre de indicador

Desarrollar una gestión 

por procesos.

Mejorar el desempeño 

laboral

RESUMEN DE LAS BRECHAS DE LOS INDICADORES SEGÚN OBJETIVOS DEL PROYECTO

Situación final

Mejorar la Gestión de 

operaciones.

Meta

Mejorar la productividad 

en la empresa “Industria 
de calzados Verco y 

artículos deportivos 

S.R.L.”.

Desarrollar la gestión 

estratégica

Brecha (%)Logro
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En la siguiente figura se aprecia que los cuatro indicadores del objetivo 

general del proyecto alcanzaron la meta propuesta. 
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Figura 272. Análisis de brechas de los indicadores del objetivo general. 
Elaboración: los autores 
 

Se plantean 4 medidas de estandarización para mantener la productividad total, eficiencia, eficacia y efectividad alcanzada 

por el proyecto. 

• Objetivo Específico “Desarrollar la gestión estratégica en la empresa” 

En la siguiente figura se aprecia que los dos indicadores de medición del presente objetivo alcanzaron la meta propuesta. 

 
Figura 273.. Análisis de brechas del primer objetivo específico del proyecto. 
Elaboración: los autores 
 

Se presentan dos medidas de estandarización para mantener la eficiencia estratégica y la buena gestión estratégica en la 

empresa. 

• Objetivo Específico “Mejorar la gestión por procesos” 

En la siguiente figura se muestra que los dos indicadores asignados para medir el logro del presente objetivo cumplieron la 

meta que se les había establecido. 
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Figura 274. Análisis de brechas del segundo objetivo específico del proyecto 
Elaboración: los autores 

De la figura anterior se recomienda estandarizar dos actividades, ello para mantener la creación de valor de la cadena de 

valor y para mantener el nivel de confiabilidad de indicadores, también se recomienda una acción preventiva para seguir teniendo 

el nivel de creación de valor previsto. 

Las actividades de estandarización, correctivas y preventivas que se recomendaron serán formalizados en el siguiente 

acápite en un acta de solución de no conformidades y acciones correctivas.
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• Objetivo Específico “Mejorar el desempeño laboral” 

En la siguiente figura se aprecia que todos los indicadores de medición del presente objetivo alcanzaron sus metas 

propuestas. 

 

 
Figura 275. Análisis de brechas de tercer objetivo específico del proyecto.  
Elaboración: los autores 

Se recomiendan estandarizar nueve actividades e implementar dos actividades preventivas, las nueve primeras para 

mantener el nivel de clima laboral, nivel de rotación de personal, nivel de ausentismo, nivel de implementación de las 5´s, nivel de 

mejora en auditoria al SG de SST, frecuencia de accidentes, severidad de accidentes, nivel de percepción del cliente e índice de 

satisfacción del cliente.  

• Objetivo Específico “Mejorar la gestión de operaciones” 

En la siguiente figura se aprecia que cinco de los seis indicadores de medición del presente objetivo alcanzaron la meta 

propuesta
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Figura 276. Análisis de brechas de cuarto objetivo específico del proyecto.  
Elaboración: los autores 
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Se recomiendan seis acciones de estandarización para mantener el cumplimiento de la producción programada, la 

eficiencia en la producción, el nivel de disponibilidad de las máquinas, el tiempo medio entre fallas, el tiempo medio de reparación 

y el nivel alcanzado de auditoria al sistema de gestión de mantenimiento planificado, también se plantea una acción correctiva 

para aumentar el tiempo medio entre fallas y una acción preventiva para mantener el tiempo medio de reparación.
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• Objetivo Específico “Mejorar la gestión de la calidad” 

En la siguiente figura se aprecia que los cuatro indicadores de medición del presente objetivo, dos de ellos alcanzaron la meta propuesta. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 
Figura 277. Análisis de brechas del quinto objetivo específico del proyecto. 
Elaboración: los autores 

Se presentan dos acciones de estandarización para mantener el índice de costo de calidad y el índice de productos defectuosos, también se presentan dos acciones correctivas a tomar 

debido a que no se alcanzó a reducir el NRP del producto y del proceso. 

           6.1.2.2 Análisis de brechas en indicadores de objetivos de los procesos. 

                Los indicadores que se analizaran pertenecen a los procesos que fueron impactados en mayor grado por el proyecto, ellos se encuentran identificados en el acápite “Alineamiento 

de los objetivos del proyecto con los objetivos de los procesos” del capítulo IV, los procesos más impactados por el proyecto junto a sus indicadores que miden el logro a la meta se muestran en la 

siguiente tabla. 
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Figura 278. Brechas de indicadores de los procesos más impactados por proyecto. 
Elaboración: los autores 
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• Indicadores de “Procesos estratégicos” 

En la siguiente figura se aprecia que los siete indicadores utilizados para 

medir los dos procesos estratégicos alcanzaron sus metas propuestas, además se 

muestra el análisis para identificar la causa raíz y en base a ello plantear acciones 

preventivas, correctivas o de estandarización. 

Figura 279. Análisis de brechas-procesos estratégicos. 
Elaboración: los autores 
 

Para el proceso “Planeamiento y control estratégico” se presentan dos 

medidas de estandarización, la primera para mantener la eficiencia estratégica y la 

segunda para mantener la buena gestión estratégica en la empresa. 

Para el proceso “Gestión de la calidad” se recomiendan cinco medidas de 

estandarización, entre ellas para mantener los costos de la mala calidad, mantener 

el nivel de productos defectuosos, mantener las 5´s, mantener el índice de 
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confiabilidad de indicadores y mantener el índice de creación de valor en niveles 

aceptables, también se presenta una actividad de prevención para evitar reducir la 

creación de valor de la cadena de valor. 

• Indicadores de “Procesos de soporte” 

Durante el alineamiento de objetivos del proyecto con los objetivos de los 

procesos se identificó que los procesos Gestión de RR.HH., Gestión de 

mantenimiento y Gestión de SST son los procesos que son más impactados por el 

proyecto y por ello es necesario medir si se alcanzaron las metas. 

En la siguiente figura se muestra el análisis de las brechas de los nueve 

indicadores asociados a estos procesos, también se visualiza que el indicador 

MTBF no cumple su meta propuesta.  
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Figura 280. Análisis de brechas-procesos más impactados por proyecto. 
Elaboración: los autores 

 
De la figura anterior se aprecia que se recomienda tres acciones de estandarización para el proceso de Gestión de RR.HH. 

ello para mantener el nivel de clima laboral, nivel de rotación de personal y de ausencia laboral. 

Para el proceso de Gestión de mantenimiento se recomiendan actividades para implementar medidas de estandarización 

para mantener el nivel de disponibilidad de las máquinas, mantener el tiempo medio entre fallas y mantener el tiempo medio de 

reparación, también se plantea una acción correctiva para aumentar el tiempo medio entre fallas y una acción preventiva para 

mantener el tiempo medio de reparación. 

Para el proceso Gestión de SST se recomiendan tres actividades de estandarización, estas actividades para mantener el 

nivel de frecuencia de accidentes, nivel de severidad de accidentes y nivel de cumplimiento del SG de SST de la empresa 

respecto a la ley 29783, también se plantean dos actividades preventivas. 
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• Indicadores de “Procesos operacionales” 

A continuación, se presentan que los cinco indicadores propuestos para medir los procesos de soporte “Planificación y 

control de la producción” y “Proceso Productivo” cumplieron sus metas propuestas. 

Figura 281. Análisis de brechas- procesos operativos más impactados por el proyecto. 
Elaboración: los autores 
 

De la figura anterior se concluye que se plantean siete actividades de estandarización, esto realizado para mantener los 

buenos niveles de cumplimiento de tiempo programado, eficiencia de la producción, productividad total y de eficacia. 

Las actividades de estandarización, correctivas y preventivas que se recomendaron serán formalizados en el siguiente 

acápite en un acta de solución de no conformidades y acciones correctivas. 

 



356 
 

 
 

           6.1.2.3 Análisis de brechas en indicadores según objetivos estratégicos. 

               El análisis de brechas en indicadores según objetivos estratégicos se realizó solamente a objetivos estratégicos 

impactados directamente por la ejecución del proyecto, estos objetivos estratégicos fueron identificados en el acápite 

“Alineamiento de los objetivos del proyecto con los objetivos estratégicos” del capítulo IV. 

               Los objetivos estratégicos identificados junto a su detalle de línea base, meta propuesta, logro alcanzado y brecha 

en unidades porcentuales se detallan en la siguiente figura. 

 
Figura 282. Resumen de indicadores según objetivos estratégicos 
Elaboración: los autores 
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                En la siguiente figura se muestra que los indicadores de los objetivos estratégicos lograron alcanzar sus metas 
propuestas. 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 283. Resumen de brechas de indicadores relacionados con objetivos estratégicos. 
Elaboración: los autores 
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               Del análisis de la figura anterior, se recomienda que cinco 

actividades se estandaricen, la estandarización de dichas actividades 

ayudara a mejorar la confiabilidad de funcionamiento de las máquinas, el 

nivel de clima laboral, nivel de productos defectuosos, productividad total 

alcanzada y nivel de percepción del cliente. 

               Las actividades de estandarización, correctivas y 

preventivas que se recomendaron fueron formalizados, en el siguiente 

acápite, en un acta de solución de no conformidades y acciones 

correctivas. 
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CONCLUSIONES 

1. Se logró aumentar la productividad de 0.02539 a 0.02936 pares de 

zapatillas/sol invertido en producción, esto es equivalente a la reducción 

del costo unitario de 39.39 a 34.06 soles/par de zapatillas, teniendo así un 

ahorro de 5.33 soles por cada par de zapatillas. Este notable resultado se 

debe a las mejoras implementadas en gestiones clave de la empresa 

como lo son la Gestión de Calidad, RRHH, Estratégica, Operaciones 

(incluye actividades de mantenimiento) y SST. 

 

2. Se logró incrementar el índice de radar estratégico de 36.40% a 

56.11%, el resultado refleja el entendimiento del direccionamiento 

estratégico por parte de todos los trabajadores. Así mismo, el Índice de 

diagnóstico estratégico aumento de 32.00% a 67.25% lo que significa que 

los procesos conocen en mayor grado su función en la estrategia y 

utilizan recursos para la mejora de la gestión estratégica. 

 

3. La implementación del enfoque de gestión por procesos permitió tener 

procesos más estandarizados que cumplan con el objetivo de entregar 

resultados previstos, de esta manera satisfacer los requerimientos y 

expectativas de los clientes internos y externos, esto permitió alcanzar un 
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índice de creación de valor de 76.37% que se traduce en un mayor 

cumplimiento de las metas de cada área. 

 

4. Se logró aumentar el Índice de clima laboral de 57.26% a 71.18%, así 

mismo se redujo el índice de rotación de personal de 13.02% a 10.41%, 

estos buenos resultados reflejan el compromiso de los trabajadores y en 

el cumplimiento de los objetivos estratégicos, así mismo, la reducción de 

rotación de personal se debe al uso del "Procedimiento de reclutación, 

selección y contratación de trabajadores", como también a los incentivos 

económicos que se brinda a los trabajadores por alcanzar metas.  

 

5. Se logró reducir el Índice de frecuencia de accidentes de 5.85 a 2.93 

accidentes/ 200,000 HH trabajadas, esta mejora se da como resultado del 

fortalecimiento de la cultura de prevención de riesgos, que fue incentivada 

en las charlas de "Cuidados de manos" y en la implementación de 

instructivos y procedimientos de seguridad. De igual manera se logró 

reducir el índice de severidad de accidentes de 20.47 a 9.52 días de 

descanso / 200,000 HH trabajadas, esto como resultado de las 

capacitaciones sobre el buen uso de EPP y prevención de riesgos 

disergonómicos. 

 

6. El cumplimiento del tiempo programado creció en 15.66% la línea base, 

alcanzando un valor de 92.53%, esto principalmente por la 
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implementación del MRP que permitió mejorar la planificación productiva, 

esta mejora se refleja en la mayor coordinación para la programación de 

producción y el aseguramiento de la disponibilidad de las materias 

primas. 

 

7. Se logró incrementar el índice de tiempo medio entre fallas (MTBF) de 

3,113.2 a 3,387.70 horas/falla, parte del buen resultado obtenido se debe 

a la ejecución del mantenimiento rutinario que los operarios vienen 

realizando a sus máquinas. Dicho mantenimiento consiste en la limpieza, 

lubricación y cambio de piezas desgastadas. También se logró la 

reducción del índice de tiempo medio de reparación (MTTR) de 1.80 a 

1.57 horas/falla, esto como resultado del mayor orden en el almacén de 

herramientas y repuestos. 

8. Se disminuyó en 52% el porcentaje de productos defectuosos, esta 

mejora se debe en gran medida a la implementación de control 

estadístico del proceso operativo crítico “Ensamblado de piezas”, el cual 

fue identificado con el AMFE del proceso. 
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RECOMENDACIONES 

1. Se recomienda que el proceso Gestión de la calidad lidere anualmente 

proyectos de mejora de la productividad, así mismo, se realice 

seguimiento a los indicadores e iniciativas estratégicas con la finalidad de 

cumplir las metas estratégicas que se trazaron para la sostenibilidad de la 

empresa en el largo plazo. 

 

2. Se recomienda que durante las capacitaciones, charlas y reuniones se 

continue transmitiendo el direccionamiento estratégico de la empresa, así 

mismo, se recomienda que durante las reuniones mensuales cada 

jefatura presente las actividades realizadas en materia de gestión 

estratégica como también se recomienda que cada tres meses se realice 

el diagnóstico de la gestión estratégica, esto para identificar 

oportunidades de mejora. 

 

3. Se considera seguir trabajando con los indicadores de procesos 

propuestos en la tesis, también seguir utilizando el MAPRO para 

gestionar los procesos de la empresa, así mismo, este documento debe 

revisarse cada seis meses con la finalidad de identificar mejoras y 

cambios.  

 

4. Se sugiere revisar y actualizar cada cuatro meses los procedimientos 

de RRHH, así como auditar el cumplimiento de dichos procedimientos. 
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También se recomienda ampliar los incentivos económicos a más puestos 

de trabajo utilizando como referencia el estudio de tiempos y 

movimientos. 

 

5. Se recomienda sensibilizar bimestralmente a todos los trabajadores en 

temas relacionados a la prevención de accidentes de trabajo, también, se 

recomienda que se siga realizando pausas activas de tres minutos por 

cada dos horas de trabajo, y por último se continue inspeccionando que 

se use los instructivos y PETS de seguridad. 

 

6. Se sugiere realizar seguimiento mensual al proceso Planificación de 

producción y seguimiento diario del Proceso productivo, así mismo seguir 

usando los indicadores de eficiencia y eficacia para controlar el mejor uso 

de los recursos. 

 

7. Se recomienda que se siga capacitando y entrenando trimestralmente 

a los operarios sobre mantenimiento rutinario a sus máquinas, de la 

misma manera se sugiere que el jefe de producción inspeccione el orden 

y la limpieza en el taller de mantenimiento. 

 

8. Se considera que el jefe de producción junto a los Supervisores de 

sección programe mensualmente Observaciones planeadas de trabajo 

(OPT) donde revisen en campo la ejecución del procedimiento de 
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"Ensamblado de piezas”, así mismo inspeccionen que se ejecute el 

procedimiento de control estadístico de la calidad. 
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Apéndice F: Elección del producto patrón 

Para la determinación del producto patrón se hizo uso de la herramienta 

diagrama de Pareto, el análisis realizado fue de los siete últimos meses que 

comprende de enero a julio de 2019. 

Diagrama de Pareto-Cantidades vendidas 

A continuación, se muestra una tabla con datos de las cantidades vendidas 

por modelo de los siete últimos meses, con los cuales se halló los porcentajes 

acumulados para obtener la gráfica de Pareto. 

Tabla F 1. Cantidades vendidas por línea 

Modelo de zapatillas Unidades vendidas % % acumulados 
Tiempo Serie ADULTA  11371 17.96% 17.96% 

Neymar Serie ADULTA  10841 17.12% 35.08% 

sv Serie ADULTA  7958 12.57% 47.64% 

Classic Serie ADULTA  7682 12.13% 59.77% 

Classic Serie MEDIANO  6105 9.64% 69.41% 

Neymar Serie MEDIANO  4623 7.30% 76.71% 

Classic Serie JUNIOR 4126 6.52% 83.23% 

Tiempo Serie MEDIANO  3237 5.11% 88.34% 

Tiempo Serie JUNIOR 1538 2.43% 90.77% 

Messi Serie ADULTA  1406 2.22% 92.99% 

Messi Serie JUNIOR 1327 2.10% 95.09% 

Chimpun Serie ADULTA  1245 1.97% 97.05% 

Messi Serie ADULTA  1244 1.96% 99.02% 

Plástico Serie JUNIOR 623 0.98% 100.00% 

Nota. Tomado de registros mensuales de Industrias de calzados Verco (2019) 
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Figura F1. Diagrama de Pareto con respecto a cantidades vendidas 
Adaptado de registros mensuales de Industrias de calzados Verco (2019) 

 

De la gráfica de Pareto se obtiene que el 80% de las cantidades vendidas 

de la empresa, son generados por los modelos Tiempo serie adulta, Neymar serie 

adulta, Sv serie adulta, Classic serie adulta, Classic serie mediano, Neymar serie 

mediano y classic serie junior. 

Diagrama de Pareto-Ingresos 

A continuación, se muestra una tabla con datos de los ingresos por modelo 

de los siete últimos meses, con los cuales se halló los porcentajes acumulados 

(participación acumulada) y se obtuvo la gráfica de Pareto. 

Tabla F 2. Ingresos por línea 

Modelo de zapatillas Ingresos Participación en ventas 
(%) 

Participación acumulada 

Tiempo Serie ADULTA  705002.0 19.48% 19.48% 

Neymar Serie ADULTA  628778.0 17.37% 36.85% 

sv Serie ADULTA  461564.0 12.75% 49.60% 

Classic Serie ADULTA  460920.0 12.73% 62.34% 

Classic Serie MEDIANO  323565.0 8.94% 71.28% 

Neymar Serie MEDIANO  268134.0 7.41% 78.68% 

Classic Serie JUNIOR 206300.0 5.70% 84.38% 

Tiempo Serie MEDIANO  171561.0 4.74% 89.12% 
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Messi Serie MEDIANO 75924.0 2.10% 91.22% 

Messi Serie ADULTA  75884.0 2.10% 93.32% 

Tiempo Serie JUNIOR 75362.0 2.08% 95.40% 

Chimpun Serie ADULTA  70965.0 1.96% 97.36% 

Messi Serie JUNIOR 65023.0 1.80% 99.16% 

Plástico Serie JUNIOR 30527.0 0.84% 100.00% 

Nota. Tomado de registros mensuales de Industrias de calzados Verco (2019) 

 

 

 

 

 

 

 

Figura F2. Diagrama de Pareto respecto a los ingresos 
Adaptado de registros mensuales de Industrias de calzados Verco (2019) 

 

De la gráfica de Pareto se obtiene que los modelos Tiempo serie adulta, 

Neymar serie adulta, Sv serie adulta, Classic serie adulta, Classic serie mediano, 

Neymar serie mediano y classic serie junior generan el 80% de los ingresos de la 

empresa. 

Diagrama de Pareto-Utilidades 

A continuación, se muestra las utilidades por modelo de los últimos siete 

meses con los cuales se halló el porcentaje acumulado (participación acumulada) 

para la obtención de la gráfica de Pareto. 

Tabla F 3. Utilidades por línea 

Modelo de zapatillas Utilidad Participación en 
utilidad total 

Participación 
acumulada 

Tiempo Serie ADULTA 193307 22.59% 22.59% 
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Neymar Serie ADULTA 97569 11.40% 33.99% 

sv Serie ADULTA 95496 11.16% 45.15% 

Neymar Serie MEDIANO 92460 10.81% 55.96% 

Classic Serie ADULTA 92184 10.77% 66.73% 

Classic Serie MEDIANO 73260 8.56% 75.30% 

Classic Serie JUNIOR 70142 8.20% 83.49% 

Tiempo Serie MEDIANO 35607 4.16% 87.65% 

Messi Serie JUNIOR 22559 2.64% 90.29% 

Tiempo Serie JUNIOR 21532 2.52% 92.81% 

Messi Serie MEDIANO 21090 2.46% 95.27% 

Messi Serie ADULTA 18660 2.18% 97.45% 

Chimpun Serie ADULTA 12450 1.46% 98.91% 

Plástico Serie JUNIOR 9345 1.09% 100.00% 

Nota. Tomado de registros mensuales de Industrias de calzados Verco (2019) 

 

Figura F3. Diagrama de Pareto con respecto a utilidades 
Adaptado de registros mensuales de Industrias de calzados Verco (2019) 

 

De la gráfica de Pareto se obtiene que los modelos Tiempo serie adulta, 

Neymar serie adulta, Sv serie adulta, Classic serie adulta, Classic serie mediano, 

Neymar serie mediano y classic serie junio generan el 80% de las utilidades de la 

empresa. 
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A continuación, se muestra una tabla con todos los datos a detalle de los 

cuales se obtuvo las cantidades vendidas, ingresos y utilidades por modelo de 

zapatillas. 

Tabla F 4. Base de datos para la obtención de cantidades vendidas, ingresos y 
utilidad. 
 

Modelo de zapatillas Unidades 
vendidas  

Precio 
Unitario (S/. 

/par) 

Ingreso 
de 7 

meses 

Costo 
Unitario 

(S/. 
/par) 

Utilidad 

Neymar Serie ADULTA  10841 58 628778.0 49 97569 

sv Serie ADULTA  7958 58 461564.0 46 95496 

Tiempo Serie ADULTA  11371 62 705002.0 45 193307 

Messi Serie ADULTA  1244 61 75884.0 46 18660 

Classic Serie ADULTA  7682 60 460920.0 48 92184 

Chimpun Serie ADULTA  1245 57 70965.0 47 12450 

Tiempo Serie JUNIOR 1538 49 75362.0 35 21532 

Plástico Serie JUNIOR 623 49 30527.0 34 9345 

Messi Serie JUNIOR 1327 49 65023.0 32 22559 

Classic Serie JUNIOR 4126 50 206300.0 33 70142 

Tiempo Serie MEDIANO  3237 53 171561.0 42 35607 

Neymar Serie MEDIANO  4623 58 268134.0 38 92460 

Messi Serie MEDIANO 1406 54 75924.0 39 21090 

Classic Serie MEDIANO  6105 53 323565.0 41 73260 

Nota. Tomado de registros mensuales de Industrias de calzados Verco (2019) 
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Apéndice F: Diagrama de operaciones del proceso 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 284. DOP de la Empresa Verco
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Apéndice G: Diagrama de actividades del proceso 

35

14

3

2

5

2

1 Recogo mantas de cuero de almacen • - Se encuentran en el 1er piso del almacen

2 Traslado a mesa de inspeccion • 15

3 Inspeccion de mantas de cuero • Se marca venas y lacras de manta de cuero

4 Corte de cuero • 1 59.83 Mediante Troquel o Maquina Athon

5 Se traslada a mesa • 2

6 Espera de piezas cortadas •
7 Traslado a  mesa de desbaste • 3

8 Desbaste de bordes • 2 24.56

9 Colocado de sticker a puntera • 3 26.74 Se utiliza sticker previamente cortado

10 Costura de puntera • 4 76.74 Mediante maquina de costura automatica

11 Traslado a proceso de estampado y frecuentado • 25 Solo se transportan piezas laterales y de talón

12 Estampado y fruecuentado • 5 26.74

13 Secado de pintura • 6 15.12

14 Recogo forros internos en almacen •
15 Traslado a "Puente troquel" • 10

16 Corte de forros internos • 7 32.91

17 Se trasladan a almacen temporal • 2

18 Espera a ser recogido por Aparadores •
19 Transporte a area de aparado • 5

20 Aparado • 8 538.79 Mediante maquinas de cose con hilo de grososr 30.

21 Picado de ojalillos • 9 27.26

22 Conformacion de talón con  contrafuerte. • 10 28.11 Se realiza a dos temperaturas 120 °C y -10 °C

23 Puesto de pegamento en bordes inferiores int. • 11 27.95

24 Secado de pegamento • 12 29

25 Se retira horma de almacen de hormas •
26 Se traslada a puesto de engrampado • 3

27 Union de homa con falsa • 13 26.84 Mediante grapas

28 Se traslada a puesto de armado • 4

29 Se deja hormas cerca a puesto de armado •
30 Armado de punta y talón • 14 23.16

32 Lijado de exceso de cuero • 15 29 Mediante esmeril de banco

34 Lijado de bordes marcados • 16 29.63

35 Retiro de caucho nautral y compuesto quimicos •
36 Traslado hacia balanza • 2

37 Pesado de insumos y caucho •
38 Traslado hacia molino • 18

39 Mezcla de componentes en molino • 17 29.63 Se añade aceite natural

40 Planchado mediante rodillos • 18 23.16

41 Corte en piezas • 19 24.56

42 Translado a moldeado • 16

43 Vulcanizado • 20 29 Se utiliza  molde de la forma de la suela

44 Lijado de bordes • 21 23.16 Se utiliza esmeril

45 Unión de entresuela con suela • 22 31.93 Ingresa entresuela cortada

46 Traslado de suela completa a puesto de armado • 8

47 Poner pegamento en suela y capellada armada • Se inspecciona mediante luz ultravioleta.

48 Activación y reactivacion mediante horno. • 23 18.37 A temperatura de 60°C

49 Unión de suela con capellada • 24 17.94

50 Refuerzo de unión mediante presion neumatica • 25 33.25

51 Estabilizador en frio • 26 23.12 A  temperatura de  -20°C

52 Limpieza de pegametno • 27 23.12 Con scobilla

53 Costura de suela • 28 30.03 Con hilo grosor 9

54 Corte de hilo y poner plantilla • 29 23.69

55 Lipieza de capellada • 30 24.66 Para eliminar marcas de proceso cosido de puntera.

56 Refocado o curado • 31 39.63 Para disumular rasguños o similares causas.

57 Limpieza de pegamento • 32 29.63

58 Puesta de pasador final y esticker • 33 18.8

59 Limpieza de suela • 34 27.88

60 Inspeccion y quemado de hilos sueltos •
61 Encaje y amarrado en medias docenas • 35 23.38

62 Traslado a almacen de Productos terminados • 12

63 Se acomoda en pilas de Productos terminados •

N°
SIMBOLO

DESCRIPCIÓN DE LA ACTIVIDAD OBSERVACIÓN
Distancia 

(metros)

Tiempo 

(segundo

s)

N° D.O.P

Aprobado por: Ing. Raul Gamarra              Fecha: 13/08/19

CANTIDAD

INSPECCIÓN Y OPERACIÓN

ALMACENAMIENTO

INSPECCIÓN

Realizado por: Mijael León y Yulisa Solis

Producto: Zapatillas deportivas modelo "Tiempo"

DIAGRAMA N° 01                                        HOJA N°1

Actividad: FABRICACIÓN DE ZAPATILLA DEPORTIVA MODELO 

TIEMPO 

SIMBOLOS

OPERACIÓN

TRANSPORTE

DEMORA

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO (D.A.P.) DE MATERIAL

Industria de Calzados y Articulos deportivos Verco S.R.L..

 

Figura H 1. DAP de la empresa Verco. 
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Apéndice H: Indicadores de gestión inicial 

Para el cálculo de los indicadores de gestión se recopilo información desde 

enero a julio del presente año. 

Indicador de productividad:  

Productividad Horas – Hombre 

Tabla I 1. Productividad H-H 
 

Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio 

Unid Prod. (par de zapatilla) 1070 1282 2516 1714 1756 1322 1830 

H-H 3270 3486 6603 5131 5358 4539 5213 

Costo H-H (S/.) 16350 17429 33014 25655 26792 22693 26064 

Productividad  
(par de zapatillas / H-H) 

0.33 0.37 0.38 0.33 0.33 0.29 0.35 

Nota. Tomado de registros mensuales de Industrias de calzados Verco (2019) 

Productividad Materia Prima 

Tabla I 2. Productividad Materia Prima  
 

Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio 

Unid. Prod. (par de 
zapatilla) 

1070 1282 2516 1714 1756 1322 1830 

Costo MP (S/.) 26108.0 28716.8 51326.4 38393.6 39685.6 29877.2 44652.0 

Productividad (par 
de zapatilla  
/ S/.)  

0.04 0.04 0.05 0.04 0.04 0.04 0.04 

Nota. Tomado de registros mensuales de Industrias de calzados Verco (2019) 

Productividad Energía 

Tabla I 3. Productividad Energía 
 

Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio 

Unid. Prod. (par de 
zapatilla) 

1070.0 1282.0 2516.0 1714.0 1756.0 1322.0 1830.0 

Energía (Kw) 5568.6 6392.8 12102.1 8570.0 8949.7 9512.7 9158.3 

Costo energía (S/.) 2361.6 2711.2 5132.5 3634.5 3795.5 4034.3 3884.0 

Productividad (par de 
zapatillas / kw) 

0.192 0.201 0.208 0.200 0.196 0.139 0.200 

Nota. Tomado de registros mensuales de Industrias de calzados Verco (2019) 

Productividad Total 
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Tabla I 4. Productividad Total 

  Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio 

Producción (par de 
zapatilla) 

1070.0 1282.0 2516.0 1714.0 1756.0 1322.0 1830.0 

Costo H-H (s/.) 16349.7 17429.0 33013.8 25655.5 26792.1 22693.1 26064.0 

Costo MP (s/.) 26108.0 28716.8 51326.4 38393.6 39685.6 29877.2 44652.0 

Costo Energía (s/.) 2361.6 2711.2 5132.5 3634.5 3795.5 4034.3 3884.0 

Productividad 
(par de zapatilla /   
S/.)  

0.024 0.026 0.028 0.025 0.025 0.023 0.025 

Nota. Tomado de registros mensuales de Industrias de calzados Verco (2019) 

Indicador de eficiencia:  

Eficiencia Horas – Hombre 

Tabla I 5 

Eficiencia Horas - Hombre 

  Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio 

H-H planeadas 3100 3300 6200 4700 5000 4300 4689 

H-H Real 3270 3486 6603 5131 5358 4539 5213 

Eficiencia H-H (%) 94.80% 94.67% 93.90% 91.60% 93.31% 94.74% 89.95% 

Nota. Tomado de registros mensuales de Industrias de calzados Verco (2019) 

Eficiencia Horas – Maquina 

Tabla I 6. Eficiencia Horas – Maquina 

  Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio 

H-M planeadas 340.17 350.20 605.30 440.20 452.20 380.00 530.00 

H-M Real 400.02 425.01 690.02 500.10 530.30 420.60 570.25 

Eficiencia H-M (%) 85.04% 82.40% 87.72% 88.02% 85.27% 90.35% 92.94% 

Nota. Tomado de registros mensuales de Industrias de calzados Verco (2019) 

Eficiencia de Materia Prima 

Tabla I 7. Eficiencia de Materia Prima 

  Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio 

Programado 
(s/.) 

24000.2 26702.8 47000.3 32900 35000.4 27800.3 41220.6 

Real (s/.)  26108 28716.8 51326.4 38393.6 39685.6 29877.2 44652 

Eficiencia MP 
(%) 

91.93% 92.99% 91.57% 85.69% 88.19% 93.05% 92.32% 

Nota. Tomado de registros mensuales de Industrias de calzados Verco (2019) 
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Eficiencia Total 

Tabla I 8. Eficiencia Total 

  Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio 

H-H 94.80% 94.67% 93.90% 91.60% 93.31% 94.74% 89.95% 

H-M 85.04% 82.40% 87.72% 88.02% 85.27% 90.35% 92.94% 

M-P 91.93% 92.99% 91.57% 85.69% 88.19% 93.05% 92.32% 

Eficiencia 
Total (%) 

74.11% 72.54% 75.43% 69.09% 70.17% 79.65% 77.18% 

Nota. Tomado de registros mensuales de Industrias de calzados Verco (2019) 

Indicador de eficacia:  

Eficacia operativa 

Tabla I 9. Eficacia operativa 

  Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio 

Producción real 1070.0 1282.0 2516.0 1714.0 1756.0 1322.0 1830.0 

Producción programada 1070.0 1282.0 2516.0 1714.0 1756.0 1322.0 1830.0 

Eficacia operativa (%) 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 

Nota. Tomado de registros mensuales de Industrias de calzados Verco (2019) 

Eficacia de tiempos 

Tabla I 10. Eficacia de tiempos 
 

Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio 

Días planeados 4.75 3.22 4.80 5.50 5.60 6.39 5.60 

Días reales 6.00 4.00 6.00 7.00 7.00 8.00 7.00 

Eficacia de tiempos (%) 79.17% 80.50% 80.00% 78.57% 80.00% 79.88% 80.00% 

Nota. Tomado de registros mensuales de Industrias de calzados Verco (2019) 

Eficacia de calidad 

Se determino la Eficacia de la Calidad haciendo uso del Índice de 

satisfacción del consumidor pues este último analiza factures relacionados a la 

calidad de producto como la duración, diseño y comodidad del calzado; así también 

este índice analiza factores de calidad del servicio como lo es el servicio al cliente, 

servicio post venta, servicio de entrega del producto, entre otros.  
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En la siguiente gráfica, se muestra los tres grupos de preguntas realizados a 

los clientes. 

 
Apéndice H 1. Preguntas realizadas a clientes para calcular el Índice de 
Satisfacción del Cliente. 

A continuación, se calculará el índice de satisfacción de los clientes, para 

ello se tuvo que realizar encuestas a los clientes principales de Verco, el contenido 

de las encuestas está agrupadas en 3 grupos, diferenciados por encuestas de 

respuesta múltiple, calificativa y dicotómica. 

Tipo de pregunta dentro de encuesta Tipos de respuestas

1. Preguntas de opción multiple

¿Cómo considera el servicio de venta?

¿Cómo considera el servicio postventa?

¿La atencio fue rapida?

¿Qué le parecio las promociones?

2. Preguntas dicotomicas

¿Recomendaria las zapatillas Verco?

¿La calidad de la zapatilla esta acorde al precio?

¿Piensa que nuestros precios son adecuados?

3. Preguntas calificativa

¿Cuanto duradero considera a la zapatilla

¿Cuanto comodo considera a la zapatilla?

¿Cuánto agradable le parece el diseño de la zapatilla?

¿Cuantó agradable le parecio la presentación del producto?

 Muy bueno

Bueno

Regular

Malo

Muy Malo

SI

NO

5

4

3

2

1

DATOS DE ENCUESTA

Cantidad de clientes encuestados =5  // Fecha de encuesta: 30/09/19



388 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Apéndice H 2. Agrupación de la información obtenida. 
Adaptado de software de Satisfacción del cliente por V&B consultores. 
 

De la figura anterior, en la parte Superior izquierda se aprecia los resultados 

de la encuesta de elección múltiple, la parte superior derecha los resultados de la 

encuesta de elección calificativa y en la parte inferior los resultados de la encuesta 

con resultados dicotómicos. 

Después de recolectar la información y agruparla por afinidad, se asignó un 

peso (importancia relativa) a cada escala de medición y también a cada tipo de 

pregunta. 
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Apéndice H 3. Determinación del Índice de Satisfacción al cliente 

Adaptado de software de Satisfacción del cliente por V&B consultores 
 

 Se aprecia que hay mayor importancia a las encuestas calificativas por que 

mediante ello se puede tener una satisfacción permanente del cliente. Después se 

calcula el Índice de satisfacción al cliente mediante la ponderación de cada peso 

ponderado del tipo de encuesta con su importancia del tipo de encuesta. 
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Apéndice H 4. Valor de Índice de Satisfacción al cliente 

 

El índice de Satisfacción del cliente es de 68.08% ello implica que para 

satisfacer al cliente por completo tendríamos que realizar esfuerzos en los factores 

de análisis para llegar a cerrar esa brecha de insatisfacción del cliente. 
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Eficacia total 

Tabla I 11. Eficacia total 

  Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio 

Operativa 100 100 100 100 100 100 100 

Tiempo 79.167 80.500 80.000 78.571 80.000 79.875 80.000 

Calidad 68.08 68.08 68.08 68.08 68.08 68.08 68.08 

Eficacia Total (%) 59.69 64.40 60.96 58.10 62.80 62.30 71.60 

Nota. Tomado de registros mensuales de Industrias de calzados Verco (2019) 

Indicador de efectividad 

Tabla I 12. Indicador de efectividad 

  Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio 

Eficiencia total 74.11% 72.54% 75.43% 69.09% 70.17% 79.65% 77.18% 

Eficacia total 59.69% 64.40% 60.96% 58.10% 62.80% 62.30% 71.60% 

Efectividad (%) 44.24% 46.71% 45.98% 40.14% 44.07% 49.62% 55.26% 

Nota. Tomado de registros mensuales de Industrias de calzados Verco (2019) 
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Apéndice I: Justificación de la metodología 

Se usó el software Expert Choice, el cual permite ponderar los criterios 

más importantes de cada metodología a fin de poder escoger la correcta. 

Los factores que se consideraron más importantes para la elección de la 

metodología son los siguientes 

• Riesgo 

• Costo de implementación 

• Tiempo estimado de resultados 

• Adaptabilidad de trabajadores 

Las metodologías para evaluar son los siguientes: 

• PHVA 

• Just in time 

• Six sigma 

• Lean manufacturing 

Se evaluó cada factor con respecto a las metodologías, los resultados 

fueron los siguientes: 

Riesgo 

 

Figura J 1. Relación riego con metodología 
Adaptado de software expert choice 
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Costo de implementación 

Figura J 2. Relación costo de implementación con metodología 

Adaptado de software expert choice 
 

Tiempo estimado de resultados 

Figura J 3. Relación tiempo estimado de resultado con metodología 

Adaptado de software expert choice 
 
Adaptabilidad de los trabajadores 

 

Figura J 4. Relación adaptabilidad de los trabajadores con metodología 

Adaptado de software expert choice 
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 Resultados  
 

 

Se concluye que la metodología que más se acomoda a los intereses del 

proyecto es la de PHVA puesto que tiene una importancia del 0.275, por tanto, la 

metodología a emplear es la metodología PHVA. 
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Apéndice J: GTH 

IDENTIFICACIÓN DE ADN´s 

Identificar los ADN´s de la misión, visión, valores, y objetivos estratégicos nos permite 

conocer la razón de ser de la empresa, es decir identificar como quiere llegar a la visión y misión 

que se ha planteado. 

MISIÓN 

• “Somos una empresa peruana que ofrecemos zapatillas deportivas con materiales 
resistentes, y diseños cómodos a nivel nacional, nuestro proceso de diseño innovador y un 
equipo de trabajo motivado y comprometido, nos permite satisfacer las exigencias del 
cliente a un precio accesible.” 

 

ADN’s de Misión. 

Ofrecer zapatillas deportivas con materiales resistentes. 

Ofrecer zapatillas deportivas con diseños cómodos 

Contar con un proceso de diseño innovador 

Contar con personal motivado y comprometido con el trabajo 

Satisfacer las exigencias del cliente 

Ofrecer precios accesibles 

 

VISIÓN  

• “Ser la primera marca deportiva nacional, posicionándonos a través de zapatillas 
cómodas y resistentes.” 
 

ADN´s de Visión 
Ser la primera marca deportiva a nivel nacional. 

Ofrecer zapatillas cómodas y resistentes. 
 

VALORES 

• Comunicación 
• Innovación 
• Trabajo en Equipo 
• Compromiso 
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ADN´s DE VALORES 

• Comunicación 
• Innovación. 
• Trabajo en equipo. 
• Compromiso del personal 

OBJETIVOS ESTRATÉGICOS 

• Aumentar rentabilidad 
• Disminuir costos 
• Alinear a la empresa a su estrategia. 
• Interacción con los clientes 
• Aumentar las ventas 
• Mejorar la eficacia operativa 
• Desarrollar una cultura de mejora continua 
• Lograr información y comunicación fluida 
• Mejorar la toma de decisiones 
• Diversificar los colores de los calzados 
• Ofrecer diseños de moda 
• Mejorar la productividad de la fábrica 
• Potenciar la innovación de diseños de calzados  
• Desarrollar una cultura de innovación  
• Mejorar la calidad del producto. 
• Contar con personal especializado en cada área 
• Atraer más clientes por medios digitales 

ADN´s DE OBJETIVOS ESTRATÉGICOS 

• Aumento de rentabilidad 
• Diminución de costos 
• Alineamiento hacia la estrategia 
• Interacción con clientes 
• Aumento de ventas 
• Mejorar la eficacia operativa 
• Desarrollo de cultura de mejora continua 
• Comunicación fluida y continua 
• Mejora de toma de decisiones 
• Diversificación de colores de zapatillas 
• Diseño de modas 
• Mejora de productividad 
• Potenciar la innovación de diseños. 
• Mejora de calidad de producto. 
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• Contar con personal especializado 
• Atracción de clientes por medios digitales. 

COMPETENCIAS PROPUESTAS 

Según la entrevista al jefe de planeamiento estratégico y el conocimiento durante las 

visitas a la empresa, se propuso competencias organizacionales que se pretende evaluar para 

conocer si pueden ser tales. 

• Adaptabilidad al cambio 
• Calidad del trabajo 
• Comunicación 
• Trabajo en equipo 
• Iniciativa 
• Liderazgo 
• Aprendizaje continuo 

PRIORIZACIÓN DE COMPETENCIAS 

Para priorizar las competencias que los colaboradores de la organización deben tener, se 

evalúa si cada propuesta de competencia ayuda a potenciar que se realice con éxito cada ADN’s, 

de esa manera conoceremos las competencias que potencian se ejecuten con mejor éxito cada 

ADN’s. 
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Figura J 5. Priorización de competencias organizacionales.  

 En la figura anterior, la puntuación fue de 7,5,3 y 0 siendo el primero “Potencia 

totalmente”, “Potencia intermediamente”, “Potencia disminuye” y “Ninguna potenciación” 

respectivamente. 

IDENTIFICACIÓN DE LAS COMPETENCIAS ORGANIZACIONALES DE VERCO 

Las competencias organizacionales sirven como un pilar de competencias de referencia 

para todos los trabajadores, tener competencias definidas permite que los colaboradores tengan 

una referencia para sus competencias y con ello se tracen metas para que se alcancen el grado de 

competencias organizacionales. 
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Después de ponderar los resultados de la matriz de priorización se identifican las 

competencias que mayor potencian el cumplimiento de la Misión, Visión, Valores y Objetivos 

estratégicos. 

Figura J 6. Resultados de priorización de competencias organizacionales. 

Se concluye que se identificó que las competencias que la empresa Verco debe tener en 

todos los niveles de la empresa es “Adaptabilidad al cambio”, Calidad del trabajo”, 

“Comunicación” y “Trabajo en equipo”, estas competencias son las que más potencian el 

cumplimiento y el logro de la misión y visión respectivamente, además potencian a que los 

trabajadores cumplan con los objetivos estratégicos. 

EVALUACIÓN DE COMPETENCIAS DE PUESTOS CLAVE DENTRO DE LA 

EMPRESA. 

Figura J 7. Resultados de evaluación de competencia a Jefe de Planificación de la producción. 
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Figura J 8. Resultados de evaluación de competencia a Jefe de Producción. 

Figura J 9. Resultados de evaluación de competencia a Jefe de Diseño. 

Figura J 10. Resultados de evaluación de competencia a Jefe de Ventas. 
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Apéndice K: Radar estratégico 

Se evaluó los cinco factores para determinar la posición estratégica actual 

de la empresa Industria del calzado Verco. 

Figura K 1. Evaluación del factor movilización en el radar estratégico. 
Adaptado de software radar estratégico por V&B Consultores. 

Figura K 2. Evaluación del factor traducción en el radar estratégico. 

Adaptado de software radar estratégico por V&B Consultores. 
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Figura K 3. Evaluación del factor alineamiento en el radar estratégico. 
Adaptado de software radar estratégico por V&B Consultores. 
 

Figura K 4.Evaluación del factor motivación en el radar estratégico. 
Adaptado de software radar estratégico por V&B Consultores. 
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Figura K 5. Evaluación del factor gestión de la estrategia en el radar estratégico.  
Adaptado de software radar estratégico por V&B Consultores. 
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Apéndice L: Diagnostico situacional 

Para realizar el diagnostico situacional se evaluó los factores claves de la 

organización para lo cual se respondió el cuestionario mediante entrevistas 

realizadas al gerente y jefe de planificación. 

Figura L 1. Evaluación de insumos estratégicos del diagnóstico situacional.  

Adaptado de software de diagnóstico situacional por V&B Consultores. 
 

Figura AY1. Evaluación de diseño de estrategia del diagnóstico situacional.  
Adaptado de software de diagnóstico situacional por V&B Consultores. 
Figura AY2. Evaluación de despliegue de la estrategia del diagnóstico situacional.  
Adaptado de software de diagnóstico situacional por V&B Consultores. 
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Figura AY3. Evaluación de aprendizaje y mejora del diagnóstico situacional.  
Adaptado de software de diagnóstico situacional por V&B Consultores 

 

 

 

 

 

 

 

Apéndice M: Confiabilidad de los indicadores de la cadena de valor inicial 

• Confiabilidad de indicadores de la cadena de valor para los procesos de 

soporte 
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Figura M1. Índice de confiabilidad de los indicadores de Compras. 
Adaptado de software de proceso-cadena de valor por V&B Consultores. 
 

Figura M2. Índice de confiabilidad del indicador de Control de calidad. 
Adaptado de software de proceso-cadena de valor por V&B Consultores. 
 

Figura M3. Índice de confiabilidad de los indicadores de Finanzas y contabilidad. 
Adaptado de software de proceso-cadena de valor por V&B Consultores. 

Figura M4. Índice de confiabilidad de los indicadores de Gestión de RR.HH. 
Adaptado de software de proceso-cadena de valor por V&B Consultores. 
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Figura M5. Índice de confiabilidad de los indicadores de Mantenimiento de 
maquinaria y equipo. 
Adaptado de software de proceso-cadena de valor por V&B Consultores. 
 

• Confiabilidad de indicadores de la cadena de valor para los procesos 
operacionales 

 
 

Figura M6. Índice de confiabilidad del indicador de Diseño. 
Adaptado de software de proceso-cadena de valor por V&B Consultores. 
 

 

Figura M7. Índice de confiabilidad del indicador de Gestión comercial. 
Adaptado de software de proceso-cadena de valor por V&B Consultores. 
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Figura M8. Índice de confiabilidad de los indicadores de Logística de entrada. 
Adaptado de software de proceso-cadena de valor por V&B Consultores. 

 

Figura M9. Índice de confiabilidad del indicador de Logística de salida. 
Adaptado de software de proceso-cadena de valor por V&B Consultores. 

Figura M10. Índice de confiabilidad del indicador de Planificación de la 
producción. 
Adaptado de software de proceso-cadena de valor por V&B Consultores. 

Figura M11. Índice de confiabilidad de los indicadores de Proceso productivo 
Adaptado de software de proceso-cadena de valor por V&B Consultores. 
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Figura M12. Índice de confiabilidad del indicador de Servicio Postventa 
Adaptado de software de proceso-cadena de valor por V&B Consultores. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Apéndice N: Índice único de creación de valor inicial 

• Índice de creación de valor de los indicadores de los procesos de soporte. 
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Figura N1. Índice de creación de valor de los indicadores de compras 

Adaptado de software de proceso-cadena de valor por V&B Consultores. 
 

Figura N2. Índice de creación de valor del indicador de Control de calidad 

Adaptado de software de proceso-cadena de valor por V&B Consultores. 
 

Figura N 3. Índice de creación de valor de los indicadores de Finanzas y 
contabilidad. 
Adaptado de software de proceso-cadena de valor por V&B Consultores. 
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Figura N4. Índice de creación de valor de los indicadores de Gestión de RR.HH. 
Adaptado de software de proceso-cadena de valor por V&B Consultores. 
 

Figura N5. Índice de creación de valor de los indicadores de Mantenimiento de 
maquinaria y equipo. 
Adaptado de software de proceso-cadena de valor por V&B Consultores. 
 
 

• Índice de creación de valor de los indicadores de los procesos 
operacionales 

 

Figura N6.  Índice de creación de valor del indicador de Diseño. 
Adaptado de software de proceso-cadena de valor por V&B Consultores. 
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Figura N7. Índice de creación de valor del indicador de Gestión comercial. 
Adaptado de software de proceso-cadena de valor por V&B Consultores. 

 

Figura N8. Índice de creación de valor de los indicadores de Logística de entrada. 
Adaptado de software de proceso-cadena de valor por V&B Consultores. 

 

Figura N9. Índice de creación de valor del indicador de Logística de salida. 
Adaptado de software de proceso-cadena de valor por V&B Consultores. 
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Figura N10. Índice de creación de valor del indicador de Planificación de la 
producción 
Adaptado de software de proceso-cadena de valor por V&B Consultores. 

 

Figura N11. Índice de creación de valor de los indicadores de Proceso productivo 

Adaptado de software de proceso-cadena de valor por V&B Consultores. 
 

Figura N12. Índice de creación de valor del indicador de Servicio Postventa 

Adaptado de software de proceso-cadena de valor por V&B Consultores. 
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Apéndice O: Costos de la calidad 

Las encuestas para la evaluación de cada uno de los factores considerados 

para el diagnóstico de los costos de calidad son con puntajes del 1 al 6, donde 1 es 

Muy de acuerdo y 6 es Muy en desacuerdo. Los cuatro factores evaluados para el 

diagnóstico de costo de la calidad son los siguientes: 

En relación con el producto 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura O1. Evaluación costo de calidad en relación con el producto.  
Adaptado de software de costos de la calidad por V&B Consultores. 
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En relación con las políticas 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura O2. Evaluación costo de calidad en relación a las políticas. 
Adaptado de software de costos de la calidad por V&B Consultores 
 
En relación a los procedimientos 

 

 

 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

Figura O3. Evaluación costo de calidad en relación con los procedimientos.  
Adaptado de software de costos de la calidad por V&B Consultores. 
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En relación con los costos 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura O4. Evaluación costo de calidad en relación con los costos.  
Adaptado de software de costos de la calidad por V&B Consultores. 

 

Figura O5. Puntuación total costos de calidad.  
Adaptado de software de costos de la calidad por V&B Consultores. 
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Apéndice P: Diagnóstico normas ISO 9001:2015 

Se realizó encuestas para diagnosticar el nivel de cumplimiento de la empresa en torno a las normas ISO 9001:2015. 

Evaluación Requisitos 

Figura P1. Evaluación de requisitos norma ISO 9001:2015-Entorno de la organización. 
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Figura P2. Evaluación de requisitos norma ISO 9001:2015-Liderazgo. 

Figura P3. Evaluación de requisitos norma ISO 9001:2015-Planificación del sistema de gestión de calidad. 
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Figura P4. Evaluación de requisitos norma ISO 9001:2015-Soporte.  
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Figura P5. Evaluación de requisitos norma ISO 9001:2015-Operación. 
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Figura P6. Evaluación de requisitos norma ISO 9001:2015-Evaluación del desempeño. 

Figura P7. Evaluación de requisitos norma ISO 9001:2015-Mejora 

Evaluación principios 

Figura P8. Evaluación de principios norma ISO 9001:2015-Enfoque a los clientes. 
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Figura P9. Evaluación de principios norma ISO 9001:2015-Liderazgo.  

 

Figura P11. Evaluación de principios norma ISO 9001:2015-Involucramiento de la gente. 

 

Figura P12. Evaluación de principios norma ISO 9001:2015-Enfoque de procesos. 
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Figura P13. Evaluación de principios norma ISO 9001:2015-Mejoramiento 

 

Figura P14. Evaluación de principios norma ISO 9001:2015-Enfoque en la toma de decisiones basadas en la evidencia. 

 

Figura P15. Evaluación de principios norma ISO 9001:2015-Gestión de las relaciones con las partes interesadas y los proveedores. 
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Apéndice Q: Despliegue de la función de calidad 

Primera casa de la calidad 

En base a reuniones con el gerente general y gerente de planificación 

quienes tienen contacto directo con los clientes, se identificaron los 

requerimientos de los clientes en relación con el producto patrón determinado, 

una vez obtenidos los requerimientos se procedió a realizar una encuesta a los 5 

principales clientes de Verco para determinar su importancia. La importancia para 

el consumidor se evaluó en puntajes del 1 al 10 donde 1 significa nada importante 

y 10 significa muy importante. De la encuesta para determinar la importancia del 

requerimiento se obtuvo el siguiente resultado. 

Tabla Q1. Resultado-requerimientos del cliente 

Requerimientos del consumidor Respuesta 
Confortabilidad 7 

Flexibilidad 7 
Resistencia al uso  9 
Precio accesible 6 

Ligereza 5 
Buen acabado 6 

Baja transpiración al uso 7 
Durabilidad de las costuras 8 

Buen pegado de la suela 8 
Buen acoplamiento de las partes 7 

Exactitud de tallas 5 
Elasticidad 6 

Difícil deformación 5 
 

Después de conocer los requerimientos del cliente y su prioridad, se 

evaluó y comparó a la empresa Verco y sus principales competidores en relación 

como cubren los requerimientos del cliente. Los principales competidores 

evaluados fueron Umbro e Industrial Condor (Walon). Las puntuaciones para la 
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evaluación fueron entre 1 y 4, siendo 1 baja calificación y 4 alta calificación. 

Obteniéndose el siguiente resultado. 

Tabla Q2. Resultado de evaluación con competidores del cumplimiento de 

requerimientos 

Requerimientos del consumidor Industria del 
calzado Verco 

Industrial 
Condor (Walon) 

Umbro 

Confortabilidad 3 4 3 
Flexibilidad 2 3 3 

Resistencia al uso  4 3 3 
Precio accesible 3 2 3 

Ligereza 2 3 3 
Buen acabado 3 4 3 

Baja transpiración al uso 2 3 2 
Durabilidad de la costura 3 3 2 

Buen pegado de suela 3 3 3 
Buen acoplamiento de las partes 3 4 4 

Exactitud de tallas 4 4 4 
Elasticidad 2 3 2 

Difícil deformación 3 4 3 
 

Luego con reuniones y ayuda con el gerente general y gerente de 

planificación se procedió con la identificación de los atributos del producto, 

después se determinó su dirección de mejora y se comparó a la empresa Verco 

con sus principales competidores en relación con los valores objetivos de los 

atributos del producto. Las puntuaciones para la comparación fueron del 1 al 5, 

donde 1 es poco significativo y 5 muy significativo. 
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Tabla Q 3. Atributos del producto 

 

 

Tabla Q 4. Dirección de mejora y comparación con competidores principales 

 

 

Finalmente teniendo los requerimientos del cliente y los atributos del 

producto se evalúa la relación existe entre ambas, habiendo 3 tipos de relaciones, 

baja, moderada y alta, de esta forma se obtiene la primera casa de la calidad 

Atributos del producto 
Valor objet  

U.M 

Resistente a la flexión 22 N 

Permeabilidad 0.78 mg/(h*cm2) 

Calzado sin imperfecciones  0 imperfecciones 

Resistente a la tracción 3.5 Kgf/mm2 

Costos bajos 25 S/. 

Peso ligero 220 g 

Largo adecuado 27 cm 

Ancho adecuado 9 cm 

Cero aperturas 0 aperturas 

Resistente al despegado de suela 30 N 

Piezas sin cortes desiguales 0 desigualdad 

Resistente a la deformación 3 Kgf/mm2 

Resistencia a la elasticidad 4 Kgf/mm 

Atributos del producto Dirección de mejora Verco Walon Umbro 
Resistente a la flexión  3 4 4 
Permeabilidad  3 4 3 
Calzado sin imperfecciones  4 5 4 
Resistente a la tracción   5 4 4 
Costos bajos  3 4 3 
Peso ligero  3 4 4 
Largo adecuado  5 5 5 
Ancho adecuado  5 5 5 
Cero aperturas  4 5 5 
Resistente despegado de suela  5 4 4 
Piezas sin cortes desiguales  4 5 4 
Resistente a la deformación  4 5 4 
Resistencia elástica  3 4 3 
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Figura Q1. Primera casa de la calidad 
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Segunda casa de la calidad 

Se definieron los atributos de las partes y se evaluó la relación entre atributos 

de las partes y atributos del producto, con la misma relación ya mencionada 

relación baja (1), modera (2) y fuerte (3). De esta forma se obtuvo la segunda casa 

de la calidad. A continuación, se muestra atributos de las partes con su valor 

objetivo y la segunda casa de la calidad. 

Tabla Q5. Atributos de las partes 

 

 

Atributos de las partes Valor objetivo U.M 
Permeabilidad de la plantilla 0.85 mg/(h*cm2) 

Permeabilidad del cuero 0.78 mg/(h*cm2) 
Cuero sin imperfecciones 0 imperfecciones 

Adecuado espesor del cuero 2.5 mm 
Resistencia a la flexión del cuero 25 N 
Resistencia a la tracción del cuero 4 Kgf/mm2 

Resistencia elástica del cuero 5 Kgf/mm 
Cuero sin corte desigual 0 desigualdad 

Resistencia a la tracción de la suela 4 kgf/mm2 
Resistencia a la flexión de la suela 24 N 

Adecuado espesor de suela 15 mm 
Largo adecuado de la suela 27 cm 

Resistencia elástica de la suela 5.5 Kgf/mm 
Resistencia a la tracción del forro 3 Kgf/mm2 
Permeabilidad del forro interno 0.80 mg/(h*cm2) 

Adecuado espesor del forro interno 1.5 mm 
Forros internos sin cortes desigual 0 desigualdad 

Adecuado espesor de plantilla 2 mm 
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Figura G 2. Segunda casa de la calidad 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



430 
 

 
 

Tercera casa de la calidad 

Figura G 3. 3era casa de la calidad 
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4ta casa de la calidad 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura G 4. 4ta casa de la calidad 
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Apéndice R 

El clima laboral se midió en todos los niveles de la empresa, se comenzó 

encuestando a los Colaboradores acerca del trato de sus jefes, después se encuesto 

a los jefes acerca si tienen todas las herramientas para su desempeño, después se 

encuestó a todo el personal acerca de la imparcialidad del trabajo, orgullo y 

compañerismo, los resultados están en las figuras siguientes.  

 

 

Figura R 1. Resultado de encuestas del personal operario en opinión a los jefes. 
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Figura R 2.Resultado de encuestas dirigidas al personal operario. 
 

 

Figura R3. Resultado de encuestas dirigidas a todo el personal respecto a 
Imparcialidad en el trabajo 
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Figura R 4. Resultado de encuestas dirigidas a todo el personal respecto a Orgullo 
y lealtad. 

 

 

 

Figura R 5. Resultado de encuestas dirigidas a todo el personal respecto a 
Compañerismo 
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Apéndice S: MEFE y MEFI 

Matriz MEFE y MEFI en escenario sin Covid 

• MATRIZ DE EVALUACIÓN DE FACTORES INTERNOS (MEFI) 

El insumo para evaluar los factores internos es la matriz FLOR de ella se 

extrajo las limitaciones y fortalezas de la empresa y se evaluaron, el análisis 

concluye que la empresa puntúa con 2.559, teniendo así fortalezas menores. como 

a continuación se muestra en la siguiente figura. 

Figura S 1. Clasificación de Factores Internos como fortalezas y Limitaciones. 
Adaptado de software de matrices de combinación por V&B consultores 
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• MATRIZ DE EVALUACIÓN DE FACTORES EXTERNOS (MEFE) 

El insumo para evaluar los factores externos es la matriz FLOR de ella se 

extrajo las riesgos y oportunidades de la empresa y se evaluaron, el análisis 

concluye que la empresa puntúa en 2.584, teniendo así oportunidades menores. 

como a continuación se muestra en la siguiente figura. 

 

Figura S 2. Clasificación de Factores Externos como Riegos y Oportunidades 
Adaptado de software de matrices de combinación por V&B consultores 
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Matriz MEFE y MEFI en escenario con Covid 

• MATRIZ DE EVALUACIÓN DE FACTORES INTERNOS (MEFI) 

La matriz de evaluación de los factores internos de la empresa en el 

escenario de la propagación del Covid 19 contemplan factores que el Ministerio 

de Salud considera que deben tener todas las empresas en concepto de la 

infraestructura y protocolos, los factores internos en este escenario se muestran en 

la siguiente figura. 

Figura S 3. MEFI de la empresa Verco en el contexto de la propagación del Covid 
19. Adaptado de software de matrices de combinación por V&B consultores. 
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• MATRIZ DE EVALUACIÓN DE FACTORES EXTERNOS (MEFE) 

La matriz de evaluación de los factores externos a la empresa en el 

contexto Covid 19 contemplan factores políticos, económicos, sociales y 

tecnológico que surgieron a partir de las medidas de restricción promulgada por el 

estado peruano a toda la población del Perú ello representa oportunidades y 

riesgos para Verco, ver la siguiente figura. 

 

Figura S 4. MEFE a la empresa Verco en el contexto de la propagación del Covid 
19. Adaptado de software de matrices de combinación por V&B consultores 
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• MATRIZ DE PERFIL COMPETITIVO (MPC) 

Para analizar el perfil competitivo y su comparación con el perfil de los 

competidores se utilizó los factores identificados en la rivalidad entre los 

competidores debido a que ellos influyen en la competitividad entre las empresas 

que fabrican zapatillas deportivas. Del análisis de competitividad con los 

principales rivales en el mercado arroja que Verco tiene limitaciones menores 

respecto a la competencia, como a continuación se muestra en la siguiente figura. 

 

Figura S 5. Matriz de Perfil competitivo 
Adaptado de software de matrices de combinación por V&B consultores 
 

De la comparación se obtiene que Verco tiene limitaciones menores 

cuando se compara con sus principales competidores, el competidor Umbro tiene 

fortalezas menores y Walon tiene limitaciones menores como a continuación se 

muestra en la siguiente figura. 
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Figura S 6. Comparación del perfil competitivo de Verco con Umbro y Walon. 
Adaptado de software de matrices de combinación por V&B consultores 
 

• MATRICES DE COMBINACIÓN 

MATRIZ INTERNA-EXTERNA (MIE) 

Al cruzar los resultados de los factores internos y externos se desarrolló la 

Matriz de combinación MIE, se observa que el resultado cae en el casillero “V” 

concluyendo de esa manera que la posición estratégica que debe optar la empresa 

es una posición de “Conservar y mantener”, ello permite conocer que Verco debe 

aplicar estrategias de desarrollo de nuevos productos y penetración de mercado 

para de esa manera conservar las fortalezas y oportunidades de la empresa 
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Figura S 7. Matriz de evaluación de Factores Internos y Externos (MIE) 
Adaptado de software de matrices de combinación por V&B consultores 
 
MATRIZ DE LA POSICIÓN ESTRATÉGICA Y EVALUACIÓN DE LA 

ACCIÓN (PEYEA) 

 La matriz PEYEA nos permite conocer la posición estratégica de la 

empresa comparando el aspecto financiero con el no financiero de la empresa, 

para ello el aspecto no financiero contempla analizar limitaciones, fortalezas, 

riesgos y oportunidades no financieras en el eje horizontal y en el eje vertical la 

misma evaluación, pero con los aspectos financieros de la matriz FLOR. 

En la siguiente tabla se muestra la evaluación de las oportunidades y 

riesgos que tiene Verco respecto a los factores analizados en el FLOR. 

Figura S 8. Clasificación de factores externos en Estabilidad del ambiente y 
Fuerza de la industria. 
Adaptado de software de matrices de combinación por V&B consultores 
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En la siguiente tabla se muestra la evaluación de las fortalezas y 

limitaciones que tiene Verco respecto a los factores analizados en el FLOR. 

Figura S 9. Clasificación de factores internos en Fuerza Financiera y Ventaja 
competitiva. 
Adaptado de software de matrices de combinación por V&B consultores 

 

Del análisis de la matriz PEYEA podemos concluir que la empresa 

respecto a lo financiero tiene ventajas financieras que le pueden ayudan a 

potenciar su crecimiento, y respecto a el aspecto de desenvolvimiento operativo 

tiene aspectos de mejora que potenciarían su crecimiento, por ello la empresa 

tiene una posición estratégica “Conservadora”. 

Figura S 10. Gráfico cardinal de Matriz PEYEA 
Adaptado de software de matrices de combinación por V&B consultores 
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• MATRIZ BOSTÓN CONSULTING GROUP (BCG) 

La matriz BSG nos permite conocer en qué etapa de vida está el producto, 

para ello se analiza la participación relativa en el mercado y la tasa de crecimiento 

del mercado, como a continuación se muestra en la siguiente figura. 

Figura S 11.  Resultado para matriz Bostón Consulting Group 
Adaptado de software de matrices de combinación por V&B consultores 
 

Nuestro producto patrón se ubica en el primer cuadrante, ello corresponde 

que la participación en el mercado es baja pero el mercado está en crecimiento, 

como a continuación se muestra en la siguiente figura. 

Figura S 12. Matriz BCG. 
Adaptado de software de matrices de combinación por V&B consultores 
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Se concluye que Verco tiene que optar por una posición conservadora, la 

cual implica utilizar estrategias de penetración de mercado y Desarrollo de 

producto. 

MATRIZ DE LA GRAN ESTRATEGIA 

La matriz de la gran estrategia nos permite corroborar que la posición 

estratégica de la empresa concuerde con la posición estratégica obtenida de la 

matriz BCG y la Matriz PEYEA. 

La primera matriz de la gran estratégica comparamos el crecimiento de 

mercado con la posición competitiva, en la segunda matriz se compara perfil 

competitivo con crecimiento de mercado. Se obtiene que la empresa debe 

implementar estrategias de desarrollo de mercado y/o penetración de mercado. 

Los resultados se muestran en las siguientes figuras. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura S 13. Matriz de la gran estratega utilizando en la horizontal el promedio de 
la Ventaja competitiva (eje horizontal izquierdo de PEYEA).  
Adaptado de software de matrices de combinación por V&B consultores 
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Figura S 14. Matriz de la gran estrategia utilizando en la horizontal el valor del 
perfil competitivo.  
Adaptado de software de matrices de combinación por V&B consultores 
 

• MATRIZ FLOR 

Figura S 15. Matriz flor 
Adaptado de software de planeamiento estratégico por V&B consultores 
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• ANÁLISIS ESTRUCTURAL 

El análisis estructural se realiza con el objetivo de identificar las variables dentro 

de la matriz FLOR que se consideran motrices y que al realizar mejorar ayudan a 

mejorar los factores dependientes. 

Tabla S 1. Lista de variables identificadas en la matriz FLOR para el análisis 

estructural 

N° Variables (35) 

1 Almacén con estructura ordenada 

2 Amplia experiencia en el mercado de calzado deportivo. 

3 Compromiso de los trabajadores con la empresa y el cliente. 

4 Contratación de supervisión extrajera para parámetros de calidad. 

5 Existencia de puestos definidos 

6 Fabricación de sus propias suelas 

7 Operarios de producción con alta experiencia 

8 Uso de máquinas modernas con alta tecnología en los procesos. 

9 Ausencia de medios digitales para publicidad y/o venta. 

10 Ausencia de páginas web y redes sociales para relacionarse con el cliente 

11 Distribución de planta no tan organizado. 

12 Escaza diversificación de línea de productos. 

13 Falta de uso de indumentaria correcta en área de estampado. 

14 Inexistencia de misión y visión dentro de la empresa. 

15 Retraso durante el diseño del modelo de la zapatilla 

16 Uso de maquinarias riesgosas sin medidas de seguridad. 

17 Aumento de confianza en compras vía internet. 

18 Baja amenaza que las zapatillas de Verco sean reemplazadas por productos 
sustitutos. 

19 Crecimiento de mercado potencial por tendencia a vida saludable (ejercicios). 

20 Fidelización de clientes por la influencia de empresas deportivas. 

21 Incremento de demanda a nivel nacional por descentralización del deporte en el 
Perú. 

22 Internacionalización a través de exportaciones a EE. UU. 

23 Posible aumento de ventas por incremento del mercado del calzado. 

24 Posible incremento de ventas por el incremento del PBI. 

25 Proveedores tiene bajo poder de negociación. 

26 Uso de E-Bussines como canal de ventas. 

27 Alta amenaza de nuevos competidores en la industria de zapatillas. 

28 Ata rivalidad entre competidores en la industria de zapatillas. 

29 Alta demanda de materiales innovadores para capellada 

30 Cuero obtenido mediante procesos contaminantes. 

31 Los clientes tienen alto poder de negociación. 

32 No utilización de caucho sintético para la fabricación de suelas. 



447 
 

 
 

33 Posible pérdida de clientes por ausencia de uso de materiales ecológicos. 

34 Posible reemplazo de calzado nacional por Chino por falta de control de medidas 
antidumping. 

35 Reducción de compras de productos nacionales por bajar barreras arancelarias. 
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Figura S 16. Matriz para evaluar motricidad o dependencia de las variables definidas en la Matriz FLOR 
Adaptado de análisis estructural por V&B consultores 
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Método Gráfico 

A continuación, se procede a identificar gráficamente las variables que 

serán validadas, priorizando aquellas que tiene el carácter de independientes y las 

que se encuentran a la izquierda de la recta central punteada, en el cuadrante de 

variables ambiguas 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura S 17. Resultado de dependencia y motricidad de variables analizadas. 
Adaptado de análisis estructural por V&B consultores 

 

Variables validadas 

De acuerdo con el análisis estructural se procedió a validar las variables. 

El criterio de validación se basó en que las seleccionadas debían tener una alta 

motricidad y poca dependencia o deberían ser altamente motrices, con una 
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motricidad mayor a su dependencia. Las variables validadas se pueden apreciar en 

el siguiente cuadro:     

Tabla S 2. Variables con mayor motricidad 

N° Variable 

2 Amplia experiencia en el mercado de calzado deportivo. 

3 Compromiso de los trabajadores con la empresa y el cliente. 

6 Fabricación de sus propias suelas 

8 Uso de máquinas modernas con alta tecnología en los procesos. 

9 Ausencia de medios digitales para publicidad y/o venta. 

14 Inexistencia de misión y visión dentro de la empresa. 

15 Retraso durante el diseño del modelo de la zapatilla 

16 Uso de maquinarias riesgosas sin medidas de seguridad. 

17 Aumento de confianza en compras vía internet. 

20 Fidelización de clientes por la influencia de empresas deportivas. 

23 Posible aumento de ventas por incremento del mercado del calzado. 

26 Uso de E-Bussines como canal de ventas. 

27 Alta amenaza de nuevos competidores en la industria debido a divulgado 
conocimiento para la fabricación de zapatos. 

28 Ata rivalidad entre competidores en la industria debido a poca diferenciación 
entre los productos 

29 Alta demanda de materiales innovadores para capellada 

34 Posible reemplazo de calzado nacional con calzado Chino por falta de control de 
las medidas antidumping. 

 

Analítico 

No se utilizó el método Analítico porque ningún factor importante cayo 

fuera del rango de aceptación del método gráfico. 
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Apéndice T: Cultura organizacional 

A continuación, se muestra el resultado a detalle de la evaluación de 

cultura organizacional en la empresa Verco. 

 

 

 

 

 

 

 

Figura T 1. Resultado de evaluación a gerencia general 
Adaptado de software de cultura organizacional por V&B consultores. 
 

Figura T 2. Resultado de evaluación a Jefatura 
Adaptado de software de cultura organizacional por V&B consultores. 
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Figura T 3. Resultado evaluación a Operarios 
Adaptado de software de cultura organizacional por V&B consultores. 
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Apéndice U: Evaluación de distribución de planta 

CHECK LIST DISTRIBUCIÓN DE PLANTA 

Para evaluar si la distribución de planta actual de la empresa Verco es 

eficiente para cumplir con el propósito de la organización se realizó una entrevista 

con el jefe de producción de la empresa. 

Figura T 4. Encuesta distribución de planta relacionado a los materiales. 

 

Figura T 5. Encuesta distribución de planta relacionado a la maquinaria. 
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Figura T 6. Encuesta distribución de planta relacionado a los colaboradores. 

 

Figura T 7. Encuesta distribución de planta relacionado al movimiento y manejo 
de materiales. 

 

Figura T 8. Encuesta distribución de planta relacionado a la espera y el 
almacenamiento 
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Figura T 9. Encuesta distribución de planta relacionado al servicio 

Figura T 10. Encuesta distribución de planta relacionado a la edificación. 

 

Figura T 11. Encuesta distribución de planta relacionado al cambio. 

 



456 
 

 
 

Apéndice V: Checklist 5S 

Para la obtención de la información para evaluar cada S, se realizó encuestas con 

respuestas dicotómicas, ellas se muestran en las figuras a continuación. 

Figura Y 1. Encuesta para factor de análisis “Seleccionar” 

 

Figura Y 2. Encuesta con respuesta dicotómica para factor de análisis “Ordenar” 
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Figura Y 3. Encuesta con respuesta dicotómica para factor de análisis “Limpieza” 

 

 

Figura Y 4. Encuesta con respuesta dicotómica para factor de análisis 
“Estandarización” 
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Figura Y 5. Encuesta con respuesta dicotómica para factor de análisis 
“Disciplina” 
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Apéndice W: Diagnóstico de Seguridad y Salud en el trabajo 

Encuesta realizada a jefe de planta para el diagnóstico de seguridad y salud ocupacional. 
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Figura W 1. Encuesta de alineamiento a gestión de Seguridad de la empresa Verco S.R.L. 
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Apéndice X: Análisis PESTE 

Factores políticos 

• Bajas barreras arancelarias 

La carga tributaria al momento de la importación no resulta un problema al momento de 

importar porque, primero,  aproximadamente el 70 % de los productos cuenta con una carga 

arancelaria del 0% y los productos restantes pueden optar por una reducción de aranceles 

empleando los varios TLC´s suscritos por el estado, segundo, está relacionada con la 

transparencia en el sistema de la ADUANA – Operatividad Aduanera que permite calcular de 

forma precisa la carga tributaria del producto antes de su importación. (Poma, 2018)  

Si bien es cierto la empresa Verco ocasionalmente realiza importaciones por lo que la 

situación de la carga tributaria podría resultar de cierto modo favorable ya que podría obtener 

productos importados a precios libre de impuestos, sin embargo, es mucho más importante 

observar el lado que ante esta situación los consumidores podrían optar por comprar productos 

importados y no nacionales, representando esto un riego para Verco. 

• Medidas antidumping 

Sin bien esta medida entre otros productos también aplica a los calzados procedentes de 

China, únicamente abarca en algunas subpartidas arancelarias, sin embargo, este precepto no ha 

funcionado con efectividad por dos razones principales primero, no hay una norma legal que 

castigue cuando se evade del pago de derechos, segundo, la autoridad aduanera solo inspecciona 

un porcentaje mínimo de las importaciones (Gestión, 2018). 

La falta del control de las autoridades de aduana y la falta de normas más severas muchos 

productos chinos ingresan al territorio peruano evadiendo impuestos por lo que esto le permite 

ofrecer sus productos, entre ellos calzados, a precios menores al precio de las empresas 
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nacionales haciéndoles una competencial informal. Esto afecta a la industria del calzado y por 

tanto representa un riesgo para Verco, pudiendo ser reemplazados sus productos con calzados 

chinos. 

• Impulso del gobierno a la descentralización del deporte 

Leyla Chihuán (como se cita en Andina, 2018) mencionó:  

Vamos a proponer el tema de la descentralización del deporte. Ahora mismo, los 

encargados del deporte en el ámbito regional son elegidos a dedo, eso es lo que debemos 

cambiar. Debemos buscar la profesionalización en esas esferas porque todo tiene que funcionar 

en un conjunto. El círculo lo vamos a cerrar cuando logremos que todos los encargados 

del deporte sean gestores deportivos. 

En el gobierno peruano se busca la descentralización del deporte, este apoyo al deporte 

podría incentivar a que la práctica del deporte sea más frecuente y diversificado lo que llevaría a 

estimar que el uso de zapatillas deportivas aumenté, por tanto, es una oportunidad para la 

empresa Verco porque su demanda podría crecer. 

• Aprueban decreto de urgencia para Suspensión perfecta de labores ante estado de 

emergencia nacional producto del Covid 19 

 La suspensión perfecta de labores de emergencia decretada por el estado peruano tiene 

como impacto la cancelación temporal del contrato de labores entre el empleador y empleado en 

el lapso que dure el estado de emergencia, mediante ello la empresa no tiene la obligación de 

pagar una remuneración al trabajador (Gestión, 2020). 

• Reinicio de actividades textiles y confecciones con previo cumplimiento de 

protocolos de bio seguridad frente al Covid 19. 
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La fase 1 de la reactivación de labores comprende la reanudación de trabajo de empresas 

pertenecientes al rubro textil, confecciones y comercio electrónico. (…) Tendrán como 

obligación cumplir las siguientes condiciones; como la infraestructura asegure el distanciamiento 

de 1 metro entre los trabajadores, facilidad para el lavado de mano de los trabajadores; 

desinfección de puestos de trabajo, un personal para medición de temperatura a trabajadores 

antes y durante sus actividades laborales; identificación a personas dentro del grupo de 

vulnerabilidad, entre otros (La Ley, 2020). 

Factores Económicos 

• Incremento del PBI 

En el primer periodo trimestral del 2019, el PBI registró un crecimiento de 2,3%, incidió 

en este resultado la evolución favorable del gasto de consumo de las familias (3,2%) y el mejor 

desempeño (3,7%) de la inversión privada  (INEI, 2019). 

Esto favorece a las empresas del Perú ya que el aumento del PBI indica que los 

consumidores peruanos tienen mayores ingresos, por tanto, se podría esperar que el gasto de 

consumo de las familias tenga tendencia creciente, por esto representa una oportunidad para la 

empresa Verco. 

• Crecimiento del mercado de calzado 

“En Latinoamérica la expectativa en cuanto el crecimiento del calzado es que este llegue 

al 3% entre 2018 y 2022” (Perú Retail, 2018) . 

 En cuanto aumenten consumidores latinoamericanos que tengan una vida activa y 

saludable llegarán las oportunidades de crecimiento en el mercado de calzado deportivo, ya que 

estas personas que tienen una vida activa y saludable practican o pueden estar interesados en 

practicar algún tipo de deporte para lo cual hacen uso de zapatillas (Perú Retail, 2018). 
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El crecimiento de mercado de calzado es favorable para toda la industria de calzado ya 

que al tener un mayor mercado para la venta de zapatillas las empresas tienen la posibilidad de 

aumentar sus ventas y por tanto sus ingresos, por lo que esto representa una oportunidad para la 

empresa Verco. 

• Exportación a EE. UU. 

“EE. UU. es el mayor importador de calzado a nivel mundial” (Diari de Tarragona, 

2018). 

“Aunque sigue teniendo variaciones importantes; la situación económica en general 

estimula el consumo privado, lo cual es un aspecto importante para pensar en exportar hacia este 

país” (Diari de Tarragona, 2018). 

Siendo EE. UU el principal importador de calzado y teniendo situaciones económicas 

favorables podría ser una oportunidad para Verco para exportar en grandes cantidades, de este 

modo internacionalizarse e incrementar su demanda.  

• Programa Reactiva Perú oferta créditos a bajo interés para empresas afectadas por 

la parálisis nacional producto de Covid 19 puedan tener capital de trabajo. 

El programa “Reactiva Perú” impulsado por el gobierno peruano tiene como objetivo 

brindar créditos a empresas de toda envergadura a tasas de interés entre 0.5% y 2%. (…) Los 

créditos obtenidos mediante este programa solo deben ser utilizados para el pago de salario a 

personal, pago de deudas a proveedores y para obtener de capital de trabajo (Mag, 2020). 

• El 42% de la población peruana no perciben ingresos producto del desempleo 

causado por estado de emergencia sanitario para frenar la transmisión de Covid 19. 

El reporte de la encuesta realizada por El Comercio & Ipsos señala que el 42% de los 

cuídanos Peruanos ha dejado de percibir ingresos productos de la inmovilización total decretada 
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por el Estado Peruano desde el 15 de Marzo del presente año, siendo los Niveles Socio 

Económicos (NSE) más golpeados los niveles C, D y E. (…) También un 52% y 34% de 

encuestados señala que se siente muy preocupado y preocupado respectivamente sobre su 

situación económica en los próximos meses (El Comercio, 2020). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura X 1. Impacto del Covid 19 a la situación laboral de la población peruana. 
Tomado de El Comercio, 2020 
(https://elcomercio.pe/economia/peru/covid-19-el-42-de-peruanos-estan-sin-trabajo-o-ya-no-
perciben-ingresos-a-causa-de-la-cuarentena-por-el-coronavirus-desempleo-informales-trabajo-
noticia/?ref=ecr). 
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Factores sociales 

El análisis de este factor tiene como objetivo conocer si los factores o características 

sociales del Perú representan una oportunidad o un riesgo para la realización de actividades de 

Verco, dentro del presente factor analizaremos tres tendencias: Tendencia de vivir 

saludablemente mediante ejercicios, influencia de empresas deportivas sobre la sociedad” y 

tendencia al uso de zapatillas multifuncionales. 

• Tendencia a vivir saludablemente mediante ejercicios 

Estudios recientes sugieren que muchos adolescentes y niños no alcanzan el nivel 

recomendado de actividad física que se requiere para causar una reducción en el riesgo de 

enfermedades cardiovasculares y trastornos fisiológicos durante la infancia y la adolescencia. 

Los estudios que investigan los beneficios de aptitud física relacionados con la salud de la 

participación regular de la actividad física se han centrado principalmente en el ejercicio 

aeróbico, que incluye caminadora o correr al aire libre (…). Por lo tanto, existe la necesidad de 

encontrar modos de entrenamiento más agradables que generen una gran adherencia al optimizar 

la motivación intrínseca y al mismo tiempo ofrecer beneficios de salud que coincidan con los 

logrados. En este contexto, el fútbol recreativo puede ser una alternativa popular para aquellos 

que buscan mejorar su condición cardiovascular, metabólica y musculoesquelética. Un creciente 

cuerpo de investigación ha destacado los beneficios para la salud del entrenamiento de fútbol 

recreativo en adultos sedentarios, pero por lo demás sanos y obesos o en diversas poblaciones de 

pacientes (Flores & Mares, 2018). 

Este factor presente en la sociedad Peruana representa una oportunidad para Verco, 

debido a que la realización de ejercicios para el cuidado del cuerpo es una tendencia que permite 

desarrollar y fortalecer el sistema cardiovascular, metabólico y musculo y esquelética, en 
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personas de toda edad especialmente en jóvenes y niños, por otra arista de análisis existe la 

tendencia de realizar ejercicios de manera grupal como el futbol, vóleibol entre otros, estos 

últimos deportes ayudan a que la persona se sienta motivada por realizar ejercicios conjuntos. 

• Influencia de las empresas deportivas a la sociedad 

Si el compromiso con el deporte o los valores deportivos de una compañía busca ser algo 

más que un spot publicitario debe intentar integrarse en la estrategia global de RSC, lo cual 

significa que cuanto más ayude a enriquecer la relación de la empresa con su entorno y los 

diferentes grupos de interés (stakeholders) mejor será para todos. (…) En este sentido todas las 

acciones que contribuyan a mejorar las condiciones de la comunidad donde está presente la 

compañía tienen una especial relevancia. Por ejemplo, la decisión de Crédit Lyonnais, uno de los 

principales patrocinadores del Tour de Francia, de impulsar una campaña para que los niños que 

montan en bicicleta lleven un casco, ha contribuido a que su patrocinio y compromiso con este 

deporte gane credibilidad. (Cava, 2013). 

Como el autor menciona, existe tendencia de que las empresas deportivas se relacionen 

con sus clientes mediante la publicidad, esto representa una oportunidad para que Verco llegue a 

fidelizar clientes utilizando adecuadamente estrategias de Marketing. 

• Tendencia al uso de zapatillas multifuncionales 

Como afirma Pérez (2019) acerca de nuevas categorías que se proyecten como la nueva 

tendencia en el mercado de zapatillas, mencionó que el entrenamiento funcional está cobrando 

cada vez mayor relevancia, mencionó que hay un auge en los últimos años por lo ‘funcional’, 

que es una práctica que mezcla varias disciplinas en un gimnasio, lo hace más competitivo y 

entretenido, anotó. A diferencia del “running”, que demanda zapatillas que deben soportar 
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movimientos longitudinales, explicó que el entrenamiento funcional requiere zapatillas diseñadas 

para un buen desempeño en movimientos laterales. 

El auge en el uso de modelos de zapatillas multifuncionales (o llamadas zapatillas 

training) permite que Verco tenga la oportunidad de diseñar zapatillas de este tipo y ganar mayor 

participación en el mercado.  

• Perfil de consumidores cambiara en una era post - Covid 19, siendo una nueva 

característica la eficiencia económica en la compra. 

En esta etapa de cuarentena los consumidores están dejando de comprar productos 

discrecionales por productos esenciales como se está viendo últimamente en todos los centros de 

abasto. (…) Ello conlleva a que el perfil de los consumidores cambiara siendo más reflexivos 

sobre ¿que comprar?, ¿dónde comprar?, ¿cómo comprar?, ello conllevara a que los consumidores 

se refuerce el pensamiento de productos duraderos a bajo costo (Infobae, 2020). 

Factores tecnológicos 

El análisis del factor tecnológico permite conocer si el uso de las nuevas tecnologías por 

parte del entorno representa una oportunidad o un riesgo para la realización de actividades de 

Verco. Para ello se analizan, el comercio electrónico, el nivel de consumo utilizando mediante 

internet y el uso de nuevos materiales para la fabricación de zapatillas deportivas. 

• E- business (comercio electrónico). 

 “La aparición de Internet ha permitido el desarrollo de un nuevo concepto llamado “e-

business”, que consiste en realizar los procesos de negocios de las empresas utilizando las 

tecnologías de Internet o de Web” (Malca, 2001). 
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Este patrón aun no es tomado por la empresa, puesto que por el momento solo cuenta con 

puntos de ventas a los cuales acuden los diferentes compradores mayoristas, incorporar canales 

e-bussines es una oportunidad para que la empresa venda a gran escala en internet. 

• Confianza de compras por internet 

Según el diario Gestión (2018): “Las categorías de los bienes más adquiridos por los 

consumidores online son moda, calzado y ropa, con un 58% del total de compradores en línea”. 

Esto es bueno ya que amplia nuestro mercado al ofrecer mercadería vía online, ya que por el 

momento cuentan con una persona encargada de ventas que viaja a distintos puntos del Perú 

ofreciendo los productos, pero de realizarlo de manera virtual tendría más alcance y menores 

costos. 

Existen nuevos mercados a incursionar como son las ventas por internet y si se realiza un 

adecuado estudio de los segmentos mercados aumentaría las ventas. Al analizar al mercado 

internacional se observa que existen buenas expectativas para la empresa claro está, que la 

calidad tendría que mejorar ya que son mercados más exigentes. 

• Nuevos materiales en capellada aportan resistencia a la abrasibidad y diseños 

innovadores 

(…) Los nuevos materiales son producidos con hilos de poliéster fantasía de alto gramaje 

que brindan buena elongación y flexibilidad. Poseen muy buena resistencia a la abrasión y 

pueden ser “bondeados” -colocar soporte- según cada necesidad. Otras de las ventajas son las 

estructuras de sus tramas que permiten el constante paso de aire que mantiene buenas 

condiciones de respirabilidad del pie, como también su capacidad de resiliencia y recuperación 

de las formas. Son moldeables y de bajo peso, con capacidad de aislación térmica. Estos tejidos 

se presentan en rollos de 0,70 y 1,30 cms. de ancho. (Serma, s.f.) 
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Como mencionar la información el poliéster fantasía es un material resistente a la 

abrasión, característica muy relevante para una zapatilla deportiva, además los diseños que se 

pueden obtener son agradablemente estéticos, la no utilización de este material representa un 

riesgo para Verco debido a que otras empresas Internacionales en la actualidad lo utilizan. 

• El teletrabajo una forma de trabajar productivamente hace frente a la propagación 

de Covid 19. 

El teletrabajo como actividad existió desde los 90s, pero hoy en día es una actividad que 

se implementara casa obligatoria en áreas no operativas siempre y cuando se pueda trabajar, 

teniendo un impacto positivo pues al realizar teletrabajo los grupos vulnerables no se exponen al 

peligro de contagio y salvan sus vidas. También permite mejorar la productividad al reducir los 

recibos de luz, agua y servicios dentro de la empresa; tiempos de traslado, entre otros (CNN, 

2020). 

Factores Ecológicos 

• Uso de materiales que no contaminan 

Se llama “Cotton + Corn” y es una campaña mundial de Reebok que tiene como objetivo 

producir calzados con "cosas que crecen" para crear productos sostenibles. Hace unos meses 

lanzaron al mercado un nuevo modelo trabajado a partir de más de 2.500 pigmentos conservados 

en los laboratorios de la Universidad de Harvard, en Estados Unidos. Ahora buscan generar 

conciencia a partir de la utilización de materiales que no contaminen. (El Comercio, 2019). 

 “Cotton + Corn” es una campaña que aparece en el Perú, donde ya hay conciencia total 

con respecto a la contaminación ambiental (El Comercio, 2019). 

Esta campaña relacionada a una apuesta ecológica representa un riesgo porque como 

existe conciencia sobre la contaminación, esto sumado a una nueva propuesta de zapatillas 
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elaborados con materiales que no contamine, se esperaría que los consumidores peruanos obtén 

por comprar estos productos que contribuyen a un desarrollo sostenible. 

• La utilización del caucho sintético en la suela aporta devolución de la energía 

y durabilidad. 

El ingrediente principal de Nike React es caucho sintético y, según Schoolmeester, esto le 

otorga mayor durabilidad y ese rebote o retorno de energía que buscaban, pero la ligereza y 

suavidad seguían siendo un reto para superar. Una vez encontrado el compuesto adecuado, el 

siguiente paso era definir la forma que iba a adoptar. (…). Más concretamente, el proceso usa 

datos sobre la presión que hace el atleta al pisar para detectar qué áreas hacen más fuerza sobre el 

suelo y así hacerlas más suaves. Si nos fijamos en la suela, está llena de pequeños agujeros, pero 

no todos tienen la misma profundidad. Con esta especie de patrón orgánico es como crean 

distinta dureza dependiendo de las necesidades de cada zona, todo a partir del mismo material. El 

único material adicional que se ha añadido a la suela es la goma en la parte delantera y el talón 

(las zonas azules), donde más desgaste se produce. (Xalaca, 2018). 

Como lo detalla el autor, el caucho sintético es muy utilizado en las suelas de las 

zapatillas debido a que durante la pisada este absorbe la energía para que cuando el pie se levante 

la suela devuelva la energía y además son flexibles, ello contribuye a un mejor desempeño del 

deportista, además la combinación con materiales de goma complementa sus funciones. Esto 

representa un riesgo para Verco debido a que utiliza caucho natural en sus suelas. 

• Impacto ambiental negativo de efluentes producidos por empresas de curtiembres 

Esto es consecuencia principalmente del uso de compuestos químicos para el curtido, 

solventes, pigmentos, etc. que suelen ser tóxicos y persistentes, y afectar la salud humana y el 

medio ambiente. Los impactos incluyen efectos sobre las aguas donde se descargan los efluentes, 
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el suelo, el agua subterránea, los sitios de disposición de los lodos de tratamiento y residuos 

sólidos, la calidad del aire y la salud humana. (…) Efectos del cromo en el ambiente, en el caso 

de los peces de agua dulce y los crustáceos, la absorción de metales a través de los alimentos 

puede ser muy significativa, y los metales absorbidos por las plantas pueden construir una vía 

importante para que los metales presentes en sedimentos se encuentren biodisponibles para las 

especies herbívoras. Si bien el cromo en algunas de sus variables es un nutriente necesario en 

bajas concentraciones, cuando estas aumentan, pueden tener efectos tóxicos. La Agencia 

Internacional para la investigación del cáncer clasifica los compuestos del cromo VI como 

cancerígenos. (Galarza, 2011) 

 También aporta que según el Servicio de Salud Pública de Estados Unidos determina que 

para los humanos el consumo de agua, pescado y otros alimentos contaminados con Cr III 

podrían aumentar los niveles de absorción diaria mucho más allá de lo recomendado. La ingesta 

de niveles superiores a los recomendados durante lapsos prolongados puede provocar efectos 

perjudiciales para la salud, incluidos irritación gastrointestinal, úlcera estomacal y daños renales 

y hepáticos. En el caso de los obreros que se encuentran en contacto permanente con estas 

sustancias, la exposición dérmica al cromo puede provocar hinchazón y enrojecimiento agudo de 

la piel; mientras que inhalar niveles altos de cromo puede provocar irritación en las membranas 

respiratorias y nasales (Galarza, 2011). 

Los efluentes producidos por las industrias de curtiembres ocasionan daños tanto donde 

se empozan o al rio donde se descargan, estos daños son la contaminación del agua del subsuelo, 

agua de los ríos y aire. Esta contaminación impacta al ser humano cuando los minerales vertidos 

en el efluente llegan a ser consumidos por las especies del rio y cuando los minerales son 

absorbidos por las plantas, este último siendo el alimento de animales herbívoros. El consumo de 
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alimentos directa o indirectamente asociados a esta contaminación sobrepasa la cantidad de 

minerales que el cuerpo humano requiere, de esta manera esto se convierte en una fuente de 

generación de cáncer según la Agencia Internacional para la investigación del cáncer. 

Tabla W 1. Análisis Pestel 

Factor 
 

Variable Análisis 

Político Bajas barreras arancelarias Las bajas barreras arancelarias es un riesgo ya que 
los consumidores podrían optar por comprar productos 

importados y no nacionales 
Medidas antidumping La falta de normas y control para el cumplimiento 

de las medidas antidumping representa un riesgo para 
Verco, ya que sus productos podrían ser reemplazados 

con calzados chinos.  
Impulso del gobierno a la 

descentralización del deporte 
 

Es una oportunidad para la empresa Verco porque 
su demanda podría crecer a través de uso más 
frecuente del calzado deportivo 

 
Aprueban decreto de urgencia 

para Suspensión perfecta de 
labores ante estado de emergencia 
nacional producto del Covid 19. 

Esto representa una fortaleza para Verco, debido a 
que Verco se acogió a esta suspensión y por ende no 
paga salarios a los trabajadores, de esa manera 
salvaguarda su capital de trabajo para cuando reinicia 
sus actividades. 

Reinicio de actividades textiles 
y confecciones con previo 
cumplimiento de protocolos de bio 
seguridad frente al Covid 19. 

Esto representa una oportunidad para el reinicio de 
actividades de Verco, adaptándose a las exigencias de 
bio seguridad y ejecutando protocolos de bio 
seguridad Verco puede empezar a trabajar. 

Económico Incremento del PBI Esto representa una oportunidad para la empresa 
Verco porque se podría esperar que el gasto de 

consumo de las familias tenga tendencia creciente 
Crecimiento del mercado de 

calzado 
 

Esto representa una oportunidad para la empresa 
Verco ya que se da la posibilidad que aumente sus 
ventas. 

 
Exportación a EE. UU. 

 

Es una oportunidad para Verco para exportar en 
grandes cantidades, de este modo internacionalizarse e 

incrementar su demanda. 
Programa Reactiva Perú oferta 

créditos a bajo interés para 
empresas afectadas por la parálisis 
nacional producto de Covid 19 
puedan tener capital de trabajo. 

 
Para Verco esta variable representa una 

oportunidad de tener dinero a baja tasa de interés para 
poder invertirlo en capital de trabajo. 

El 42% de la población peruana 
no perciben ingresos producto del 
desempleo causado por estado de 
emergencia sanitario para frenar la 
transmisión de Covid 19. 

Para Verco, esto representa un riesgo de tener 
stock de zapatillas sin vender producto de que los 
clientes tienen falta de liquidez y solo prioricen 
compras de bienes esenciales. 

Social Tendencia a vivir 
saludablemente mediante 
ejercicios 

Esta variable representa una oportunidad para 
Verco debido a que su mercado potencial está a un 
ritmo creciente. 
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Influencia de las empresas 
deportivas en la sociedad 

Esta variable representa una oportunidad para 
Verco debido a que las empresas deportivas tienen 
potencial para fidelizar clientes. 

Tendencia al uso de zapatillas 
multifuncionales 

 

Esta variable representa una oportunidad para 
Verco debido a que dentro de la familia de las 
zapatillas el modelo Training (o Multifuncional) es el 
más demandado. 

Perfil de consumidores 
cambiara en una era post-Covid 
19, siendo una nueva característica 
la eficiencia económica en la 
compra. 

Para Verco esto representa una oportunidad de 
crecimiento de ventas, debido a que zapatillas que 
fabrica son de alta duración y tienen un bajo costo 
relativo a zapatillas importadas. 

Tecnológico E-business (comercio 
electrónico). 

 

Esta variable representa una oportunidad para 
Verco debido a que el uso E-bussines como nuevo 
canal de venta puede ayudar a incrementar las ventas. 

Confianza de compras por 
internet 

 

Esta variable representa una oportunidad para 
Verco debido a que refleja una confianza de realizar 
compras vía internet. 

Nuevos materiales en capellada 
aportan resistencia a la abrasibidad 
y diseños innovadores 

 

Esta variable representa un riesgo para Verco 
debido a que es un material muy estético y flexible de 
colores que en la actualidad no utiliza, pero otras 
empresas internacionales como Nike están utilizando. 

El teletrabajo una forma de 
trabajar productivamente hace 
frente a la propagación de Covid 
19. 

Para Verco representa una oportunidad para que las 
áreas de Marketing, Contabilidad y Finanzas puedan 
realizar su trabajo remotamente y a la vez reduciendo 
gastos de agua y luz en la empresa. 

Ecológico Uso de materiales que no 
contaminan 

 

Esta variable representa un riesgo porque los 
consumidores peruanos pueden optar por comprar 
productos que contribuyen a un desarrollo sostenible. 

La utilización del caucho 
sintético en la suela aporta 
devolución de la energía y 
durabilidad. 

 

Esta variable representa un riesgo para Verco 
debido a que en la actualidad no utiliza este tipo de 
material para la suela. 

Impacto ambiental negativo de 
efluentes producidos por empresas 
de curtiembres 

 

Esta variable representa un riesgo para Verco 
debido a que los residuos de la empresa de curtiembre 
(proveedores de cuero) producen indirectamente 
efluentes que contaminan los ríos y los subsuelos de 
donde se descargan. 
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Apéndice Y: 5 fuerzas de Porter 

Rivalidad entre competidores 

En esta fuerza competitiva analizaremos la rivalidad entre los 

competidores en el mercado de zapatillas deportivas en el Perú. Para ello 

analizaremos diversos puntos como la variedad de competidores, variedad de 

modelos de zapatillas y el crecimiento de la industria de las zapatillas deportivas, 

el estudio concluirá si existe una alta o baja rivalidad entre los competidores de 

esta industria. 

 

• Competidores diversos 

(…) De este grupo, el calzado deportivo, que representa más del 87% del 

total de compras del exterior, registró un valor de US$117 millones y un 

crecimiento de 35%. En cuanto a los pares importados, el aumento fue de 1,2 

millones de pares (18%), con respecto al mismo periodo del 2016. Si analizamos 

la preferencia del consumidor peruano, tenemos que solo cinco marcas 

internacionales representan alrededor del 80% del total importado en valor por el 

Perú, siendo las principales marcas Adidas (35%), Nike (17%), Reebok (11%), 

Puma (10%) y New Athletic (6%). (Garcia, 2018). 

Como lo dice el informe de García, en el Perú se comercializan diversidad 

de marcas deportivas, entre ellas las conocidas mundialmente Adidas, Nike y 

Puma, sin descuidar la variedad de marcas nacionales como Verco, Walon, Tigre, 

entre otros, esta variedad de marcas en el mercado crea un escenario de Alta 
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rivalidad en los competidores para Verco, debido a que este mercado es muy 

competitivo en lo respecta a diseño de sus modelo y variedad de materiales. 

Tabla Y 2. Principales marcas de zapatillas deportivas que se comercializan 

en el Perú 

Marca Logo Fabricados en 

Verco 

 

Perú 

Walon 

 

Perú 

Tigre 

 

Perú 

Varelo 

 

Perú 

Umbro 

 

Taiwan 

Nota. Tomado de” Google imágenes” (2019).  
Se presenta las empresas nacionales e importados con mayor participación de mercado respecto a la venta de 
zapatillas deportivas.  

 

• Falta de diferenciación  

La diferenciación entre modelos de marcas nacionales es difícil de 

apreciar, los materiales usados en la capellada como el cuero y microfibra son 

comúnmente usados en la industria nacional, estos materiales son muy duraderos 

y cómodos a comparación de zapatillas importadas. Pero en general las zapatillas 

tienen similitud en modelo y duración de materiales, por ende se puede concluir 
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que existe una alta rivalidad entre los competidores debido a los modelos 

similares (E. León, comunicación personal, 10 de agosto de 2019). 

 

Tabla Y 3. Modelos de zapatillas deportivas de las principales marcas que se 

comercializan en el Perú 

Marca Logo Modelos 
Verco 

 
 

Walon 

 
 

Tigre 

  

Varelo 

 
 

Umbro 

  
Nota. Tomado de” Google imágenes” (2019). 
 

• Crecimiento en el sector industrial  

(…) En cuanto a la marca Adidas, se realizaron compras por más de 

US$40 millones, mostrando un incremento de 48% (US$13 millones) que 

representaron cerca de 2 millones de pares. Las otras cuatro marcas mencionadas 

lograron incrementar sus compras en US$4 millones (55%) y en más de 180 mil 

pares (35%). Sin lugar a duda, el crecimiento de esta línea deportiva se percibe en 
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el día a día, vemos personas corriendo por las calles, nuevas cadenas de 

gimnasios, niños en academias de fútbol y en general personas realizando 

diversos tipos de actividad física. A ello se suma que las zapatillas han ganado 

espacio en la vestimenta diaria, habiéndose elevado la cantidad de pares 

adquiridos de esta prenda (Garcia, 2018). 

como lo menciona el autor García, la industria de zapatillas deportivas 

tanto para jugar futbol como para el uso de algún otro deporte tiene alta demanda 

en el Perú, ello significa que el mercado que utiliza este instrumento deportivo 

está creciendo y por ende va a existir mayor cantidad de personas comprando 

zapatillas deportivas, este factor influye a que la rivalidad entre los competidores 

sea baja.  

Se concluye que la rivalidad entre los competidores dentro de la industria 

de calzados deportivos es alta, esto influenciado por factores como la variedad de 

empresas productoras de zapatillas deportivas y el factor de falta de 

diferenciación entre las zapatillas de las diferentes marcas en el mercado 

deportivo, cabe señalar que el factor de crecimiento de la industria aporta que el 

factor de rivalidad no sea considerado muy alto. 

• Las 4 P del Marketing 

Para la recolección de información acerca del precio, plaza, promoción y 

producto se visitó cinco locales comerciales ubicados en el Jirón Ayacucho 

pertenecientes a los distribuidores mayoristas que además de vender Verco 

ofrecen las marcas competidoras a Verco, en cada local visitado se identificó los 

modelos de zapatillas y se pregunto acerca de los cuatro aspectos.  
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Precio 

Se pregunto acerca de los precios de modelo de zapatillas según su marca. 

Tabla Y 4. Precio 

Marca Modelo Precio (S/. / par) 

Verco Tiempo 68 

Walón Gool 70 

Umbro Classic 75 

Britany Mundial 65 

Convert Sin nombre 68 

 

Plaza 

Para tener referencia si nuestro producto o el producto de las competencias 

se distribuyen en el mercado, durante cada visita se anotaba si se encontró o ni el 

modelo en el local analizado para obtener así si es fácil de encontrar o no 

zapatillas Verco. 

Tabla Y 5. Plaza 

Marca Modelo Tiendas visitadas Tiendas donde se 
encontró zapatilla 

Verco Tiempo 10 8 

Walón Gool 10 9 

Umbro Classic 10 4 

Britany Mundial 10 3 

Convert Sin nombre 10 6 

 

 

Promoción 
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Para conocer si algún producto tenía promoción de precio bajo o alguna 

otra promoción se pregunto acerca de esto al vendedor así conocer la promoción 

la promoción que tienen las zapatillas. 

 

Tabla Y 6. Promoción 

Marca Modelo Promoción por la compra 

Verco Tiempo Mochila tipo chimpunera 

Walón Gool Descuento de S/2.00 

Umbro Classic - 

Britany Mundial Kit de limpieza 

Convert Sin nombre Descuento de S/5.00 

 

Producto 

Las características del producto ya se están analizando en el factor de “Falta de 

diferenciación” de la presente fuerza competitiva de Porter. 

 

Poder de negociación de los clientes 

En esta fuerza competitiva se analizará si los clientes tienen el poder de 

negociar con Verco para así obtener precios más bajos o mejores condiciones, 

para este fin se analizará factores como si el cliente tiene costos por cambiar a 

otro proveedor de zapatilla; también la disponibilidad que tienen ellos en 

encontrar zapatillas deportivas en la industria y para finalizar otra factora a 

analizar es si los clientes tienen la información de los productos de los 

competidores. 
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• Se enfrenta costes bajos por cambiar de proveedor  

Los clientes de Verco son microempresarios y medianos empresarios que 

compran las zapatillas en media docenas y docenas como unidad mínima, ellos al 

no tener stock compran de sus proveedores entre ellos Verco, la elección de 

comprar a tal o cual proveedor no genera algún costo para el cliente (E. León, 

comunicación personal, 10 de agosto de 2019). 

Este factor influye a que el poder de negociación de los clientes es alto 

debido a que es fácil cambiar de proveedor ya que no existe algún contrato de por 

medio y ningún costo que acarrea esta acción de cambiar de proveedor. 

• Disponibilidad de sustitutos de la industria  

“El rey de las redes sociales es hoy en día Facebook”, con el 69% de 

llegada. Su tenencia es muy alta entre los NSE AB y su uso es más frecuente en 

los jóvenes y adultos entre 15 a 34 años. Si queremos lograr recordación, 

posicionamiento de marca y fidelización de estos segmentos, no deberíamos 

dudar en seleccionarlo en nuestro plan. (Ipsos Perú, 2019) 

Luego, las dos terceras partes de la población consumen, en este orden, 

radio, publicidad fuera de casa, publicidad en el punto de venta y periódicos. Muy 

por debajo de los anteriores se mencionan otros puntos de contacto como los 

volantes, canales de cable, catálogos y cine (…). En los touchpoints digitales, 

luego de Facebook, destacan Google y Youtube, más de la mitad de las personas 

usan estas redes con frecuencia. Otras plataformas digitales, como Apps, páginas 

web y mailings son consumidas por dos de cada cinco personas. Mientras que 

Instagram y Twitter están aún en crecimiento, ya cuentan con un buen número de 
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seguidores y se podrían perfilar como líderes en los próximos años. (Ipsos Perú, 

2019). 

 

Tabla Y 7. Información de productos sustitutos en periódicos electrónicos 

ampliamente visitadas 
Páginas Web Foto de pantalla 

RPP Noticias  

 

 

Peru.com  

 

 

Nota. Tomado de Páginas Web de periódicos RPP Noticias y Peru.com, (2019). 

(https://rpp.pe/) (https://peru.com/) 

 

Se puede concluir como lo mencionado por Ipsos Perú, que los medios 

como el Facebook, periódicos electrónicos, entre otros, son vitrinas potenciales 

https://rpp.pe/
https://peru.com/


505 
 

 
 

para para la publicidad de las zapatillas deportivas, ello influye a que el cliente y 

usuario tengan más información acerca de la disponibilidad de zapatillas de los 

competidores y de esta manera los clientes tengan el poder de negociación con 

Verco. 

 

• El Comprador Tiene Información Total  

En el rubro de las zapatillas como en todo negocio de la moda- vestir-

artículos deportivos existen muchas tiendas por departamento que ofrecen 

productos similares, y en el rubro de las zapatillas deportivas esto es un ejemplo, 

páginas web como Saga Falabella, Coliseum, Platanitos, Ripley, Linio entre otros 

ofertan todo tipo de productos entre ellos zapatillas, dentro de estas páginas se 

detallan características como precio, disponibilidad de tallas, colores y forma de 

envió (E. León, comunicación personal, 10 de agosto de 2019). 

Las plataformas web de las cadenas de tiendas por departamento venden 

similares e iguales modelos de zapatillas, todas las paginas poseen información de 

precios del producto y de envío, esta situación conlleva a que el cliente y usuario 

tengan más información para la elección de elegir el modelo de zapatilla que 

quiere comprar, esto le da un alto poder de negociación. 

El poder de negociación que tienen con el cliente respecto a la empresa 

Verco es alto, esto influenciado por los factores de que existe información de 

zapatillas deportivas divagada ampliamente por portales web; también existe una 

amplia disponibilidad de zapatillas sustitutas en el mercado esto reflejado por la 
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alta publicidad de estos y por último el factor de que para el cliente no cuesta nada 

cambiarse de proveedor. 

Poder de negociación del proveedor 

• Variedad de proveedores de Cuero 

Las mayores empresas que venden cuero ya procesado se encuentran en 

Arequipa. El cuero que utiliza la fábrica” Verco” es cuero Arequipeño que se 

vende en unidades de pesajes (30cm de ancho*30cm de largo), cuando la 

demanda aumenta o por otros motivos también se tiene proveedores en Trujillo 

cuyas dimensiones son más pequeñas (25cm * 25cm) (R. Franco, comunicación 

personal, 20 de octubre de 2018). 

 

 

 

 

Figura Y 6. Proveedores de cuero 

Tomado de “Facebook.com”, (2019) 
(https://www.facebook.com/) 

 

Debido a que la producción diaria de zapatillas es de 50 docenas 

aproximadamente, en el mundo de la fabricación se considera un cliente grande 

para las empresas de curtiembres. 

En el Perú existe variedad de empresas que se dedican a la curtiembre de 

cuero, Trujillo y Arequipa son las principales ciudades donde se encuentran estas 

empresas, la variedad de empresas conlleva a que Verco pueda elegir la empresa 

que le ofrezca mejores precios, mejores plazos de entrega y/o mejor costo de 

https://www.facebook.com/
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entrega, por lo tanto, el poder de negociación con los proveedores de cuero lo 

tiene Verco. 

• Disponibilidad de sustitutos para suministros del proveedor  

La importación de caucho de origen natural o látex es común en el Perú, 

empresas como GoodYeaar del Perú S.A. y Lima Caucho S.A. utilizan como 

materia prima principal para la fabricación de neumáticos para vehículos, otra 

empresa relacionada a la industria de los calzados como Calzados Chosica S.A.C. 

utiliza para la elaboración de suelas para zapatos, en general el caucho después de 

la vulcanización debido a sus propiedades de elasticidad y resistencia al desgarro 

son muy utilizadas en todo tipo de industria y construcciones (AGRODATA 

PERÚ, 2019). 

Se concluye que la poca sustitución que tiene el caucho natural durante el 

proceso de fabricación de la suela ocasiona que Verco tenga una dependencia al 

uso de este material y por lo tanto cualquier variación en el costo del látex es 

asumida por Verco debido a que no tiene ningún sustituto, ello representa que las 

empresas de extracción y procesamiento del látex tengan un alto poder durante la 

negociación con Verco.  

• Personal que realiza servicio al destajo tiene la posibilidad de 

irse ante un mejor pago. 

      La parte frontal del mocasín es cocido mano, no existe maquina 

alguna que pueda realizar este trabajo, esta costura es la parte más representativa 

de un zapato mocasín. Para la realización de esta tarea se tiene un personal fijo 

que trabaja todo el día en la fábrica, pero también se tienen trabajadores externos 
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que trabajan por destajo (según la cantidad de zapatos que cosan), ellos la trabajar 

a destajo ante una mejor oportunidad salarial que mayormente ocurre en 

temporadas altas como Navidad, Día del Padre optan por realizar servicio a esas 

empresas (E. León, comunicación personal, 10 de agosto de 2019). 

El personal que realiza la costura en la parte frontal del zapato trabaja a 

destajo, teniendo la posibilidad de dar el servicio a otras empresas cuando se les 

ofrezca un mayor pago, limitándose porque si se retiran en temporada alta ya no 

serán recibidas el resto del año. Por esos dos motivos el proveedor de servicio de 

costura tiene un poder intermedio con nosotros. 

Amenaza de productos y servicios sustitutos 

Para los productos de Verco se consideró a sus sustitutos a las zapatillas 

deportivas existentes en el mercado, entre las principales las zapatillas de 

Trekking, Training y running. 

Para la amenaza de productos sustitutos se analizará las siguientes 

variables: precio del producto sustituto, grado en que satisface la misma necesidad 

y disponibilidad de sustitutos al alcance del cliente, para lo cual se muestra a 

continuación características de productos de Verco y sus sustitutos ya 

mencionados. 

• Zapatillas de Trekking 

Zapatillas para caminar por lugares montañosos. 

Se revisó los precios de zapatillas runnig en el mercado libre. Se observó 

que el precio es de 230 soles (Mercado libre, 2019). 
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Figura Y 7. Zapatillas Trekking 

Tomado de Izas. (s.f.) 
(https://izas-outdoor.com/es/zapatillas-trekking/2197-zapatillas-de-trekking-
nilsen-con-membrana#close) 
 

• Zapatillas de Training 

Zapatillas usadas para diversos tipos de entrenamientos. 

Se revisó los precios de zapatillas runnig en el mercado libre, de las cuales el 

precio promedio fue de 300 soles (Mercado libre, 2019). 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Figura Y8.  Zapatillas Training 

Tomado de MundoTraining. (s.f) 
(https://www.mundotraining.com/articulos/lifestyle/2016/02/zapatillas-training-
para-entrenamientos-alta-1965/) 
 

 
• Zapatillas Running 

Zapatillas usadas para correr 

https://izas-outdoor.com/es/zapatillas-trekking/2197-zapatillas-de-trekking-nilsen-con-membrana#close
https://izas-outdoor.com/es/zapatillas-trekking/2197-zapatillas-de-trekking-nilsen-con-membrana#close
https://www.mundotraining.com/articulos/lifestyle/2016/02/zapatillas-training-para-entrenamientos-alta-1965/
https://www.mundotraining.com/articulos/lifestyle/2016/02/zapatillas-training-para-entrenamientos-alta-1965/
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Se revisó los precios de zapatillas runnig en el mercado libre, de las cuales el 

precio promedio fue de 200 soles (Mercado libre, 2019). 

 
 
 
 
 
 
 
 

Figura Y9. Zapatillas Runnig 

Tomado de Base. (s.f.). 
https://www.base.net/zapatillas-running-de-hombre-nike-nike-run-swift-
ho17908989-group-ho17-nav 

 
Zapatillas Verco 
 
Zapatillas deportivas, son utilizadas para el deporte en general, pero 

especialmente para el fútbol. 
 
El precio promedio de las zapatillas Verco es de 100 soles.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Figura Y10. Zapatillas Verco. 
Tomado de Industria del calzado Verco. (2019) 
 

• Grado en que satisface la misma necesidad 

Se observa a partir de las características de los productos sustitutos que 

existe varios tipos de zapatillas deportivas, cada una especializada en algún tipo 

de deporte como running, Trekking y training, sin embargo, las zapatillas de 

Verco es para deporte en general, principalmente para fútbol, por tanto, se 

https://www.base.net/zapatillas-running-de-hombre-nike-nike-run-swift-ho17908989-group-ho17-nav
https://www.base.net/zapatillas-running-de-hombre-nike-nike-run-swift-ho17908989-group-ho17-nav
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considera que los productos sustitutos considerados no satisfacen las mismas 

necesidades, varían en termino de uso. 

• Precio del producto sustituto 

Se observa en las características de los productos sustitutos, que los 

precios varían, sin bien el cliente estará influenciado también por el tipo de 

calzado que busca dependiendo del uso o deporte que practique, Verco tiene los 

precios más bajos, ofrece al cliente precios accesibles 

• Disponibilidad de sustitutos al alcance del cliente 

Al realizar búsqueda de zapatillas deportivas en el mercado libre para 

observar las características y precios tanto de zapatillas runnig, trekking, training 

entre otros, se encontró sin problema (como se observa en la Figura Y3, Figura 

Y4, Figura Y5), por lo que se considera que la disponibilidad del sustituto está al 

alcance del cliente. 

Amenaza de nuevos competidores 

• Nivel de informalidad 

En la industria del calzado hay un nivel alto de informalidad, esto 

ocasiona que el desarrollo sostenible en este sector sea inexistente, es decir las 

nuevas empresas que ingresan al sector terminan prontamente en bancarrota 

(Carranza , Cisneros , Alarcón, & Veramendi, 2018). 

No existe desarrollo sostenible en la industria del calzado, por lo que 

nuevas empresas podrían abstenerse entrar al mercado por el riego de pérdidas 

económicas. 
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• Diferenciación del producto ofrecido en el mercado actual 

Como ya se ha considerado no existe alto grado de diferenciación en los 

productos ofrecidos, por lo que Verco debería buscar características que lo 

diferencien para ser más competitivo en el sector de calzado. 

• Acceso a canales de distribución 

ICEX menciona a diversos canales distribución existentes en la industria 

del calzado, por ejemplo, tiendas por departamento, tiendas especializadas, canal 

online, supermercados y comercios independientes no especializados (ICEX, 

2019). 

 El calzado es uno de los productos que se compra en mayor cantidad vía 

online. Según el Índice de Precios de Moda 2018, el 58% de los usuarios del Perú 

compran por internet algún producto de la categoría “moda”, entre ellas los 

calzados (ICEX, 2019) 

Debido a la existencia de diversos canales de distribución para la industria 

del calzado y que el calzado es de los productos más comprados por internet, 

medio por el cual puede ser distribuido, se considera que el acceso a canales de 

distribución no sería un problema. 

Tabla Y 8. Cinco fuerzas de Porter 

Fuerza Variable Análisis Puntaje Conclusión 
Rivalidad entre 
competidores 

 

Competidores 
diversos 
 

La cantidad de competidores 
es grande, el mercado peruano 
alberga marcas nacionales y 
marcas extranjeras 
mundialmente conocidas. 

1 Alto 

Falta de 
diferenciación. 
 

Los modelos de zapatillas de 
las marcas nacionales utilizan 
similares materiales y mismos 
colores. 

1 

Crecimiento en el 
sector industrial  
 

Existe crecimiento de la 
demanda ocasionado por la 

0 
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tendencia a vivir 
saludablemente. 

Análisis de las 4 P 
del Marketing 

El precio, plaza (), promoción 
de los productos competidores 
son similares a Verco ello 
influye en una alta rivalidad 
entre competidores. 

1 

Poder de 
negociación de 
los clientes 
 

Se enfrenta costes 
bajos por cambiar 
de proveedor  

 

En marcas nacionales al no 
existir diferenciación de 
modelos de zapatillas, el 
cliente puede cambiar 
fácilmente de proveedor, sin 
perder clientes. 

1 
 

Alto 
 
 

Disponibilidad de 
sustitutos de la 
industria  

 

La publicidad de zapatillas 
training está bien difundida en 
páginas web, desde YouTube, 
redes sociales hasta 
Periódicos electrónicos. 

1 

El Comprador Tiene 
Información Total  
 

La información de precios, 
modelos, colores disponibles, 
comentarios, entre otros son 
ampliamente difundidos en 
internet. 

1 

Poder de 
negociación 
del proveedor 
 

Variedad de 
proveedores de 
Cuero 

 

Existe gran cantidad de 
empresas que realizan la 
curtiembre de cuero, 
especialmente en Trujillo y 
Arequipa 

0 Bajo 

Disponibilidad de 
sustitutos para 
suministros del 
proveedor  
 

Respecto al caucho natural, 
los proveedores son 
extranjeros lo cual permite 
que ellos controlen el precio, 
debido a la importación Verco 
es susceptible a cambios de 
tipo de cambio del Dólar. 

1 

Personal que realiza 
servicio al destajo 
tiene la posibilidad 
de irse ante un mejor 
pago. 

 

El volumen de compra de 
mantas de cuero es alto (650 
pares de zapatillas diarias), 
ello influye a que está 
considerado un cliente estrella 
en la industria 

0 

Amenaza de 
productos 
sustitutos 

Grado en que 
satisface la misma 
necesidad 
 

Los productos sustitutos 
considerados no satisfacen las 
mismas necesidades, varían 
en termino de uso. 

0 Baja 

Precio del producto 
sustituto 
 

Verco tiene precios más 
bajos, ofrece al cliente precios 
accesibles. 
 

0 

Disponibilidad de 
sustitutos al alcance 
del cliente 
 

La disponibilidad del sustituto 
está al alcance del cliente. 

1 

Nivel de 
informalidad 

No existe desarrollo 
sostenible en la industria del 

0 Alto 
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Amenaza de 
nuevos 
competidores 
 

 calzado, nuevas empresas 
tienen el riego de pérdidas 
económicas. 
 

Diferenciación del 
producto ofrecido 
en el mercado actual 
 

No existe alto grado de 
diferenciación en los 
productos ofrecidos 

1 

Acceso a canales de 
distribución 
 

Existe alto número de canales 
de distribución para la 
industria del calzado además 
el calzado es de los productos 
más comprados vía online, 
medio por el cual puede ser 
distribuido. 

1 
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Apéndice AB: Caracterización de los procesos 

Figura AB 1. Caracterización proceso gestión comercial  
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.  

Figura AB 2.  Caracterización proceso de diseño
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Figura AB 3.  Caracterización proceso planificación de la producción 
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Figura AB 4. Caracterización proceso logística de entrada 
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Figura AB 5. Caracterización proceso corte y desbaste de piezas 
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Figura AB 6. Caracterización proceso de Colocación de refuerzo y costura a la puntera 
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Figura AB 7. Caracterización de proceso de estampado, esmaltado y frecuentado 
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Figura AB 8. Caracterización proceso ensamblado de pieza 
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Figura AB 9. Caracterización proceso de acabado y encajado  
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Figura AB 10. caracterización proceso elaboración de suela 
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Figura AB 11. caracterización proceso logística de salida 
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Figura AB 12. caracterización proceso servicio post venta. 
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Apéndice AC: Confiabilidad de los indicadores de la cadena de valor 

propuesta 

• Confiabilidad de indicadores de la cadena de valor para los procesos de 

soporte 

Figura AC 1. Índice de confiabilidad de los indicadores de Compras. 
Adaptado de software de proceso-cadena de valor por V&B Consultores. 

 

 

 

Figura AC 2. Índice de confiabilidad de los indicadores de Finanzas y 
contabilidad 

Adaptado de software de proceso-cadena de valor por V&B Consultores. 
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 Figura AC 3. Índice de confiabilidad de los indicadores de Gestión de calidad 

Adaptado de software de proceso-cadena de valor por V&B Consultores. 
 

Figura AC 4. Índice de confiabilidad de los indicadores de Gestión de 
mantenimiento 

Adaptado de software de proceso-cadena de valor por V&B Consultores. 
 

 

Figura AC 5. Índice de confiabilidad de los indicadores de Gestión de RR. HH 

Adaptado de software de proceso-cadena de valor por V&B Consultores. 
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Figura AC 6. Índice de confiabilidad de los indicadores de gestión de SSOMA 
Adaptado de software de proceso-cadena de valor por V&B Consultores. 
 

• Confiabilidad de indicadores de la cadena de valor para los procesos 
operacionales 
 

Figura AC 7. Índice de confiabilidad de los indicadores de diseño 

Adaptado de software de proceso-cadena de valor por V&B Consultores. 
 

Figura AC 8. Índice de confiabilidad de los indicadores de gestión comercial 
Adaptado de software de proceso-cadena de valor por V&B Consultores. 
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Figura AC 9. Índice de confiabilidad de los indicadores de logística de entrada 

Adaptado de software de proceso-cadena de valor por V&B Consultores. 
 

 Figura AC 10. Índice de confiabilidad de los indicadores de logística de salida 
Adaptado de software de proceso-cadena de valor por V&B Consultores. 
 

Figura AC 11. Índice de confiabilidad de los indicadores de planificación de la 
producción 

Adaptado de software de proceso-cadena de valor por V&B Consultores. 
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Figura AC 12. Índice de confiabilidad de los indicadores de proceso productivo 

Adaptado de software de proceso-cadena de valor por V&B Consultores. 
 

 

Figura AC 13. Índice de confiabilidad de los indicadores de servicio Post - venta 
Adaptado de software de proceso-cadena de valor por V&B Consultores. 
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Apéndice AD: Índice de la cadena de valor 

Se establecieron metas para cada uno de los indicadores para 

posteriormente analizar el índice de creación de valor para cada indicador que se 

ha propuesto en la nueva cadena de valor. 

Figura AD 1. Índice de creación de valor de los indicadores de compras 

Adaptado de software de proceso-cadena de valor por V&B Consultores 
 

 

Figura AD 2. Índice de creación de valor de los indicadores de Finanzas y 
contabilidad 

Adaptado de software de proceso-cadena de valor por V&B Consultores 
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 Figura AD 3. Índice de creación de valor de los indicadores de Gestión de la 
calidad 
Adaptado de software de proceso-cadena de valor por V&B Consultores 

 

 

Figura AD 4. Índice de creación de valor de los indicadores de Gestión de 
mantenimiento 

Adaptado de software de proceso-cadena de valor por V&B Consultores 
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Figura AD 5. Índice de creación de valor de los indicadores de Gestión de RR. 
HH 

Adaptado de software de proceso-cadena de valor por V&B Consultores 
 

 

Figura AD 6. Índice de creación de valor de los indicadores de Gestión de 
SSOMA 

Adaptado de software de proceso-cadena de valor por V&B Consultores 
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Figura AD 7. Índice de creación de valor de los indicadores de diseño 
Adaptado de software de proceso-cadena de valor por V&B Consultores 
 

 

Figura AD 8. Índice de creación de valor de los indicadores de gestión comercial 
Adaptado de software de proceso-cadena de valor por V&B Consultores 
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Figura AD 9. Índice de creación de valor de los indicadores de logística de 
entrada 
Adaptado de software de proceso-cadena de valor por V&B Consultores 

 

Figura AD 10. Índice de creación de valor de los indicadores de logística de 
salida 

Adaptado de software de proceso-cadena de valor por V&B Consultores 
 

Figura AD 11. Índice de creación de valor de los indicadores de planificación de 
la producción 
Adaptado de software de proceso-cadena de valor por V&B Consultores  
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Figura AD 12. Índice de creación de valor de los indicadores de proceso 
productivo 
Adaptado de software de proceso-cadena de valor por V&B Consultores 
 
 

 

. 

Figura AD 13. Índice de creación de valor de los indicadores de Servicio 
Postventa 

Adaptado de software de proceso-cadena de valor por V&B Consultores 
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Apéndice AE: Ficha de indicadores 
 
 

• Compras 
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• Finanzas y contabilidad 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



540 
 

 
 

• Gestión de calidad 
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• Gestión de mantenimiento 
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• Gestión de RR. HH 
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• Gestión de SSOMA 
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• Diseño 

 

• Gestión comercial 
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• Logística de entrada 
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• Logística de salida 
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• Planificación de la producción  

 

 

 

 

 

 

 

 

• Proceso productivo 
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• Servicio postventa 
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 Apéndice AF: Estudio de tiempos y movimiento  

Operación: Costura de puntera 

Figura AF 1. Detalle de operación y hoja de cronometraje. 
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Figura AF 2. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento A. 

Figura AF 3. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento B. 

Figura AF 4. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento C. 

Figura AF 5. Análisis de suplemento y determinación de tiempo de ciclo.
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Operación: Desbaste 

Figura AF 6. Detalle de operación y hoja de cronometraje. 
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Figura AF 7. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento A. 

Figura AF 8. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento B. 

 

Figura AF 9. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento C. 

 

Figura AF 10. Análisis de suplemento y determinación de tiempo de ciclo. 



553 
 

 
 

Operación: Colocación de la puntera 

Figura AF 11. Detalle de operación y hoja de cronometraje. 

 

 

 

 

 

 



554 
 

 
 

Figura AF 12. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento A. 

Figura AF 13. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento B. 

 

Figura AF 14. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento C. 

 

Figura AF 15. Análisis de suplemento y determinación de tiempo de ciclo.
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Operación: Costura de puntera 

  

Figura AF 16. Detalle de operación y hoja de cronometraje. 
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Figura AF 17. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento A. 

Figura AF 18. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento B. 

Figura AF 19. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento C. 

 

Figura AF 20. Análisis de suplemento y determinación de tiempo de ciclo.
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Operación: Estampado y frecuentado 

Figura AF 21. Detalle de operación y hoja de cronometraje. 
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Figura AF 22. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento A. 

 

Figura AF 23. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento B. 

 

Figura AF 24. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento C. 

 

Figura AF 25. Análisis de suplemento y determinación de tiempo de ciclo.
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Operación:  Corte de laterales y forros. 

Figura AF 26. Detalle de operación y hoja de cronometraje. 
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Figura AF 27. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento A. 

 

Figura AF 28. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento B. 

 

Figura AF 29. Análisis de suplemento y determinación de tiempo de ciclo.
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Operación: Estampado y frecuentado 

  

Figura AF 30. Detalle de operación y hoja de cronometraje. 
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Figura AF 31. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento A. 

 

 

Figura AF 32. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento B. 

 

 

Figura AF 33. Análisis de suplemento y determinación de tiempo de ciclo.
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Operación: Aparado 

Figura AF 34. Detalle de operación y hoja de cronometraje. 
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Figura AF 35. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento A. 

Figura AF 36. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento B. 

Figura AF 37. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento C. 

Figura AF 38. Análisis de suplemento y determinación de tiempo de ciclo.
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• Operación: Picado de ojalillos 

Figura AF 39. Detalle de operación y hoja de cronometraje. 
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Figura AF 40. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento A. 

Figura AF 41. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento B. 

 

Figura AF 42. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento C. 

 

Figura AF 43. Análisis de suplemento y determinación de tiempo de ciclo.
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Operación: Conformar contrafuerte. 

 

Figura AF 44. Detalle de operación y hoja de cronometraje. 
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Figura AF 45. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento A. 

Figura AF 46. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento B. 

 

Figura AF 47. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento C. 

 

Figura AF 48. Análisis de suplemento y determinación de tiempo de ciclo.
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Operación: Poner pegamento en bordes inferior 

Figura AF 49. Detalle de operación y hoja de cronometraje. 
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Figura AF 50. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento A. 

Figura AF 51. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento B. 

Figura AF 52. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento C. 

 

Figura AF 53.  Análisis de suplemento y determinación de tiempo de ciclo.
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• Operación: Secado de pegamento 

Figura AF 54. Detalle de operación y hoja de cronometraje. 
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Figura AF 55. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento A. 

  

 

Figura AF 56.  Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento B. 

 

 

Figura AF 57. Análisis de suplemento y determinación de tiempo de ciclo.
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Operación: Engrampado de falsa a horma 

 

Figura AF 58. Detalle de operación y hoja de cronometraje. 
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Figura AF 59. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento A. 

 

 

Figura AF 60. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento B. 

 

 

Figura AF 61. Análisis de suplemento y determinación de tiempo de ciclo.
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Operación: Armado de punta y talón 

Figura AF 62. Detalle de operación y hoja de cronometraje. 
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Figura AF 63. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento A. 

 

Figura AF 64. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento B. 

 

 

Figura AF 65. Análisis de suplemento y determinación de tiempo de ciclo.
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Operación: Lijado de bordes inferiores en exceso 

Figura AF 66. Detalle de operación y hoja de cronometraje. 
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Figura AF 67. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento A. 

 

 

Figura AF 68. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento B. 

 

  

Figura AF 69. Análisis de suplemento y determinación de tiempo de ciclo.



579 
 

 
 

Operación: Lijado de bordes inferiores laterales 

Figura AF 70. Detalle de operación y hoja de cronometraje. 
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Figura AF 71. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento A. 

 

Figura AF 72. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento B. 

 

Figura AF 73. Análisis de suplemento y determinación de tiempo de ciclo.
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• Operación: Mezcla en molino 

Figura AF 74. Detalle de operación y hoja de cronometraje. 

  

 



582 
 

 
 

Figura AF 75. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento A. 

 

 

Figura AF 76. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento B. 

 

 

Figura AF 77. Análisis de suplemento y determinación de tiempo de ciclo.
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Operación: Planchado mediante rodillos 

Figura AF 78. Detalle de operación y hoja de cronometraje. 
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Figura AF 79. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento A. 

 

 

Figura AF 80. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento B.  

 

 

 

Figura AF 81. Análisis de suplemento y determinación de tiempo de ciclo.
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Operación: Corte en planchas pequeñas 

  

Figura AF 82. Detalle de operación y hoja de cronometraje. 
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Figura AF 83. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento A. 

 

 

Figura AF 84. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento B. 

 

 

Figura AF 85. Análisis de suplemento y determinación de tiempo de ciclo.
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Operación: Vulcanizado 

Figura AF 86. Detalle de operación y hoja de cronometraje. 
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Figura AF 87. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento A. 

 

 

Figura AF 88. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento B. 

 

  

Figura AF 89. Análisis de suplemento y determinación de tiempo de ciclo.
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Operación: Lijado de bordes 

Figura AF 90. Detalle de operación y hoja de cronometraje. 
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Figura AF 91. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento A. 

 

 

Figura AF 92. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento B 

 

  

Figura AF 93. Análisis de suplemento y determinación de tiempo de ciclo.
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Operación: Unión de suela con entresuela 

Figura AF 94. Detalle de operación y hoja de cronometraje. 
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Figura AF 95. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento A. 

 

 

Figura AF 96. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento B. 

 

 

Figura AF 97. Análisis de suplemento y determinación de tiempo de ciclo.
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Operación: Activación y reactivación mediante horno 

Figura AF 98. Detalle de operación y hoja de cronometraje. 
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Figura AF 99. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento A. 

 

 

Figura AF 100. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento B. 

 

 

Figura AF 101. Análisis de suplemento y determinación de tiempo de ciclo.
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Operación: Unión de suela con capellada 

Figura AF 102. Detalle de operación y hoja de cronometraje. 
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Figura AF 103. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento A. 

 

 

Figura AF 104. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento B. 

 

 

Figura AF 105. Análisis de suplemento y determinación de tiempo de ciclo.
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Operación: Refuerzo mediante compresión 

  

Figura AF 106. Detalle de operación y hoja de cronometraje. 
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Figura AF 107. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento A. 

 

 

Figura AF 108. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento B. 

 

 

Figura AF 109. Análisis de suplemento y determinación de tiempo de ciclo.
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Operación:  Estabiliación en frio 

Figura AF 110. Detalle de operación y hoja de cronometraje. 
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Figura AF 111. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento A. 

 

 

 

Figura AF 112. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento B. 

 

 

Figura AF 113. Análisis de suplemento y determinación de tiempo de ciclo.
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Operación: Limpieza de pegamento sobrante 

Figura AF 114. Detalle de operación y hoja de cronometraje. 

 

 



602 
 

 
 

Figura AF 115. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento A. 

 

 

Figura AF 116. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento B. 

 

 

Figura AF 117. Análisis de suplemento y determinación de tiempo de ciclo.



603 
 

 
 

Operación: Costura de suela 

Figura AF 118. Detalle de operación y hoja de cronometraje. 

 

 

 

 



604 
 

 
 

Figura AF 119. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento A. 

 

 

Figura AF 120. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento B. 

 

 

Figura AF 121. Análisis de suplemento y determinación de tiempo de ciclo.
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Operación: Corte de hilo y puesta de plantilla 

Figura AF 122. Detalle de operación y hoja de cronometraje. 
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Figura AF 123. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento A. 

 

 

Figura AF 124. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento B. 

 

 

Figura AF 125. Análisis de suplemento y determinación de tiempo de ciclo.
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Operación: Limpieza de capellada 

Figura AF 126. Detalle de operación y hoja de cronometraje. 
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Figura AF 127. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento A. 

 

 

Figura AF 128. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento B. 

 

 

  

Figura AF 129. Análisis de suplemento y determinación de tiempo de ciclo.
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Operación: Refocado 

 

Figura AF 130. Detalle de operación y hoja de cronometraje. 
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Figura AF 131. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento A. 

 

 

Figura AF 132. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento B. 

 

 

Figura AF 133. Análisis de suplemento y determinación de tiempo de ciclo.
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Operación: Limpieza de pegamento 

 

Figura AF 134. Detalle de operación y hoja de cronometraje. 
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Figura AF 135. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento A. 

 

 

Figura AF 136. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento B. 

 

 

Figura AF 137. Análisis de suplemento y determinación de tiempo de ciclo.
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Operación: Puesta de pasadores 

Figura AF 138. Detalle de operación y hoja de cronometraje. 
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Figura AF 139. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento A. 

 

 

Figura AF 140. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento B. 

 

 

Figura AF 141. Análisis de suplemento y determinación de tiempo de ciclo.
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Operación: Limpieza de suela 

  

Figura AF 142. Detalle de operación y hoja de cronometraje. 
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Figura AF 143. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento A. 

 

 

Figura AF 144. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento B. 

 

 

Figura AF 145. Análisis de suplemento y determinación de tiempo de ciclo 
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Operación: Encaje 

  

Figura AF 146. Detalle de operación y hoja de cronometraje. 
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Figura AF 147.  Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento A. 

 

 

Figura AF 148. Análisis de número de mediciones, coeficiente de variación y error de actividades del elemento B. 

 

 

Figura AF 149. Análisis de suplemento y determinación de tiempo de ciclo.
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Apéndice AH: Matriz IPER-C 

 

Se utilizo la herramienta “Matriz IPER-C” para identificar los peligros y 

evaluar los riesgos existentes en los procesos productivos, teniendo la 

información se plantearon acciones de mejora que consisten en sustituir, eliminar, 

realizar controles de ingeniería ello con el fin de eliminar la fuente del riesgo, 

también se propuso controles administrativos y controles con EPPs para disminuir 

los efectos de los riesgos, la matriz IPER-C de los procesos productivos de la 

empresa Industria de calzado Verco y artículos deportivos S.R.L. se muestra a 

continuación. 
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Figura AH 1. Matriz IPER-C de procesos operacionales de la empresa Industria de calzados Verco y artículos deportivos. 
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 De la matriz IPER-C se identificó en el área productiva un 40% de 

peligros entre peligros mecánicos y ergonómicos, debido a que se usa muchos 

equipos potenciales de causar accidentes como las máquinas de costura y 

troqueladoras para el corte de materiales; además los peligros ergonómicos están 

relacionados a la postura del 35% de los trabajadores que realizan su trabajo en 

postura sentada, la información se detalla en la siguiente figura. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura AH 2. Tipos de peligros identificados en el área productiva y su cantidad 
utilizando la matriz IPER-C.  

 

De la matriz IPER-C se identificó que la empresa Verco tiene un 20% de 

riesgos importantes y 36% de riesgos moderados, el resultado refleja la falta se 

acciones de mejora en el área de Estampado y frecuentado por ejemplo donde el 

personal está expuesto a vapores toda su jornada laboral, los detalles de la 

información en la siguiente figura. 
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Figura AH 3. Grado de riesgos a la salud y la seguridad a los que están 
susceptibles los trabajadores de áreas fabriles.  
 

De la matriz IPER-C se cuantifico que en la actualidad la empresa tiene un 

47% de riesgos significativos, ello reflejándose que se debe realizar acciones para 

mejorar la seguridad y salud de los trabajadores fabriles, los detalles de la 

información en la siguiente figura. 

 

Figura AH 4. Significancia de riesgos a la salud y seguridad del trabajador. 

Con la información obtenida de las medidas de control se realizó afinidad 

según la mejora a realizar, entre ellas Sustituir, eliminar, controles de ingeniería y 

administrativos además de EEPs, los resúmenes de las medidas de control 

agrupadas por afinidad se detallan en la siguiente figura. 
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Figura AH 5. Resumen de controles propuestos para la mejora de la seguridad y 
salud de los trabajadores en la empresa Verco. 
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Para realizar la priorización se complementó la información encontrada en 

el resumen de medidas de control, información como el Costo a incurrir para 

realizar la mejora y el tiempo que se invertirá en ejecutar fueron los tres criterios 

para evaluar la priorización, en la siguiente tabla se detalla información de cada 

criterio según las medidas de control. 

   

Figura AH 6. Detalle de criterios utilizados para priorizar medidas de control 
identificadas. 
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La priorización de las medidas de control para proponer a la empresa está 

en función a cuatro criterios, ellos son el costo de implementar la medida de 

control, tiempo que durara la implementación, significancia de riesgo actual y 

número de puestos de trabajo beneficiados con la implementación, el detalle de 

los criterios y su equivalencia en puntaje se dan en la siguiente figura. 

 

Figura AH 7.. Criterios para priorizar medidas de control a implementar.  
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Figura AH 8. Priorización de medidas de control identificadas para la 
implementación. 

 

Se presento a la empresa las medidas de control priorizadas y se explicó 

en que consistían cada una de ellas y su beneficio, de lo cual la empresa aprobó 

parte de las medidas de control priorizadas, identificado las medidas de control se 

planteó objetivos específicos para el plan de acción de SST. 
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Figura AH 9. Evaluación de medidas de control priorizadas y planteamiento de 
objetivos específicos para la mejora de la SST de la empresa Verco 
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Apéndice AI: Registro de información para determinación de indicadores 

Los indicadores de mantenimiento son el Tiempo medio entre fallas, Tiempo medio 

de reparación y la disponibilidad de los equipos, con ellos medimos el desempeño de la 

gestión de mantenimiento. 

El primer indicador al dividir el tiempo en funcionamiento y el número de fallas nos 

indica el tiempo de funcionamiento que se espera que la maquina funcione antes de que 

ocurra una falla, el segundo indicador al dividir el tiempo de duración de las reparaciones y 

el número de fallas nos indica el tiempo medio que en que se repara una falla, el ultimo 

indicador al dividir el tiempo de funcionamiento del equipo y el tiempo planificado nos 

indica el tiempo medio que la maquina va a estar disponible para producción, para mayor 

detalle de la determinación de indicadores se muestra la figura siguiente. 

 

 
 

 

Figura AI 1. Indicadores genéricos para medir el desempeño de la gestión de 
mantenimiento. 

 



636 
 

 
 

 
 
 
 

Para la obtención de los indicadores se recabo información de la maquinaria que tiene Verco según la sección a donde pertenece y 

también se recabo información como el número de fallas que se tuvo en el mes, el tiempo de repararos, tiempo planificado a producir, 

tiempo de mantenimiento preventivo y tiempo de calibración y encendido, en la siguiente figura se muestra el registro de la información 

para el cálculo de los indicadores. 

Figura AI 2. Registro de información del mes de octubre para determinación de indicadores MTBF, MTTR y disponibilidad.
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Apéndice AJ: Determinación de objetivos específicos de plan de mejora 

del sistema de mantenimiento planificado. 

En base a la auditoría realizada se identificó los elementos que la empresa 

no desarrolla y elementos que pueden mejor desarrollarse, el criterio adoptado 

para identificar los elementos a mejorar fueron los que puntúan menor a siete, ver 

la figura siguiente. 
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Figura AJ 1.  Definición de actividades de mejora del S. de mantenimiento 
planificado 

 

Se llevo la propuesta de acciones de mejora al Gerente general y se 

explicó en qué consisten mientras él realizaba el análisis de cada mejora, cuando 
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se negó una propuesta de mejora se detalló el motivo en la columna 

“Observaciones”, las mejoras aprobadas en la figura siguiente. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura AJ 2.  Resultado de evaluación de propuesta de mejora de S. de 
mantenimiento planificado  
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Las acciones de mejora sirvieron como punto de partida para plantear 

objetivos específicos para la mejora del sistema de mantenimiento planificado, los 

objetivos específicos del plan de mantenimiento se detallan en la siguiente figura. 

Figura AJ 3. Objetivos específicos propuestos para la mejora del S. de 
mantenimiento planificado. 

 

Los objetivos específicos para el Plan de mejora de la Gestión de 

Mantenimiento fueron planteados en base a las actividades de mejoras aprobadas 

y mejoran al menos una función del Sistema de mantenimiento planificado 
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Apéndice AK: Pronóstico de ventas 

A continuación, se muestran los datos históricos de ventas (pares de 

zapatillas/mes) de la empresa Verco, desde enero 2019 hasta diciembre de 2019, a 

partir de estos datos se realizará el pronóstico de ventas para un año. 

Tabla AK 1. Datos de ventas modelo tiempo serie adulta 
Mes           Ventas (par de zapatillas) 
ene'19 413 283 406 139 115 1356 
feb'19 335 213 198 96 116 958 
mar'19 463 248 324 138 77 1250 
abr'19 343 272 221 63 60 959 
may'19 453 274 258 168 78 1231 
jun'19 435 298 220 81 18 1052 
jul'19 396 303 228 135 190 1252 
agos'19 876 577 467 266 284 2470 
set'19 587 351 257 230 223 1648 
oct'19 644 385 438 180 119 1766 
nov'19 403 278 370 97 118 1266 
dic'19 757 457 373 190 140 1917 
Total 

     
17125 

 

Primero se realizó el pronóstico de ventas por el método de promedio 

simple, en el cual se obtuvo un MAD de 349. El resultado se muestra en la 

siguiente tabla. 

Tabla AK 2. Pronóstico de venta por método de promedio simple 

  MES  PROMEDIO PRONÓSTICO DATA ERROR MAD 
1 ene'19 1427 1427 1356 71 349 
2 feb'19 1427 1427 958 469   
3 mar'19 1427 1427 1250 177   
4 abr'19 1427 1427 959 468   
5 may'19 1427 1427 1231 196   
6 jun'19 1427 1427 1052 375   
7 jul'19 1427 1427 1252 175   
8 agos'19 1427 1427 2470 1043   
9 set'19 1427 1427 1648 221   

10 oct'19 1427 1427 1766 339   
11 nov'19 1427 1427 1266 161   
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12 dic'19 1427 1427 1917 490   
13 ene'20 1427 1427       
14 feb'20 1427 1427       
15 mar'20 1427 1427       
16 abr'20 1427 1427       
17 may'20 1427 1427       
18 jun'20 1427 1427       
19 jul'20 1427 1427       
20 agos'20 1427 1427       
21 set'20 1427 1427       
22 oct'20 1427 1427       
23 nov'20 1427 1427       
24 dic'20 1427 1427       

 

Seguidamente se realizó el pronóstico de ventas por el método de 

promedio móvil, en el cual se obtuvo un MAD de 318. El resultado se muestra en 

la siguiente tabla. 

Tabla AK 3. Pronóstico de venta por método promedio móvil 

  MES PROMEDIO MÓVIL PRONÓSTICO VENTAS ERROR  MAD 

1 ene'19 
  

1356 
 

318 

2 feb'19 
  

958 
 

  

3 mar'19 1157 1157 1250 93   

4 abr'19 1104 1104 959 145   

5 may'19 1104.5 1104.5 1231 126.5   

6 jun'19 1095 1095 1052 43   

7 jul'19 1141.5 1141.5 1252 110.5   

8 agos'19 1152 1152 2470 1318   

9 set'19 1861 1861 1648 213   

10 oct'19 2059 2059 1766 293   

11 nov'19 1707 1707 1266 441   

12 dic'19 1516 1516 1917 401   

13 ene'20 
 

1516 
 

    

14 feb'20 
 

1516 
 

    

15 mar'20 
 

1516 
 

    

16 abr'20 
 

1516 
 

    

17 may'20 
 

1516 
 

    

18 jun'20 
 

1516 
 

    

19 jul'20 
 

1516 
 

    

20 agos'20 
 

1516 
 

    

21 set'20 
 

1516 
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22 oct'20 
 

1516 
 

    

23 nov'20 
 

1516 
 

    

24 dic'20 
 

1516 
 

    

 

Luego se realizó el pronóstico de ventas por el método de suavización 

exponencial simple, en el cual se obtuvo un MAD de 324. El resultado se muestra 

en la siguiente tabla. 

Tabla AK 4. Pronóstico de venta por método suavización exponencial simple 

PRONÓSTICO 
INICIAL 

1427           

  MES PRONÓSTICO DATA ERROR MAD ALPHA 
1 ene'19 1427 1356 71 324 0.1 
2 feb'19 1420 958 462     
3 mar'19 1374 1250 124     
4 abr'19 1361 959 402     
5 may'19 1321 1231 90     
6 jun'19 1312 1052 260     
7 jul'19 1286 1252 34     
8 agos'19 1283 2470 1187     
9 set'19 1401 1648 247     

10 oct'19 1426 1766 340     
11 nov'19 1460 1266 194     
12 dic'19 1441 1917 476     
13 ene'20 1488         
14 feb'20 1488         
15 mar'20 1488         
16 abr'20 1488         
17 may'20 1488         
18 jun'20 1488         
19 jul'20 1488         
20 agos'20 1488         
21 set'20 1488         
22 oct'20 1488         
23 nov'20 1488         
24 dic'20 1488         

 

Finalmente se realizó el pronóstico de venta por el método de tendencia en 

el cual se obtuvo un MAD de 261. El resultado se muestra en la siguiente tabla. 
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Tabla AK 5. Pronóstico de venta por método de tendencia 

  MES INTERSECCIÓN PENDIENTE PRONÓSTICO DATA ERROR MAD 

1 ene'19 974 70 1044 1356 312 261 

2 feb'19 1044 70 1114 958 156   

3 mar'19 1114 70 1183 1250 67   

4 abr'19 1183 70 1253 959 294   

5 may'19 1253 70 1323 1231 92   

6 jun'19 1323 70 1392 1052 340   

7 jul'19 1392 70 1462 1252 210   

8 agos'19 1462 70 1532 2470 938   

9 set'19 1532 70 1601 1648 47   

10 oct'19 1601 70 1671 1766 95   

11 nov'19 1671 70 1740 1266 474   

12 dic'19 1740 70 1810 1917 107   

13 ene'20 1810 70 1880       

14 feb'20 1880 70 1949       

15 mar'20 1949 70 2019       

16 abr'20 2019 70 2089       

17 may'20 2089 70 2158       

18 jun'20 2158 70 2228       

19 jul'20 2228 70 2298       

20 agos'20 2298 70 2367       

21 set'20 2367 70 2437       

22 oct'20 2437 70 2507       

23 nov'20 2507 70 2576       

24 dic'20 2576 70 2646       

 

Se observa que de los cuatro pronósticos con distintos métodos el que 

tiene menor MAD es el método por tendencia, por el que se elige este método 

para el pronóstico de ventas. 

A continuación, se muestra el pronóstico de venta de enero de 2020 hasta 

diciembre de 2020 

Tabla AK 6. Pronóstico de ventas 
VENTAS (pares) 

FECHA ZAPATILLAS MOD. TIEMPO 

ene'20 1880 

feb'20 1949 



645 
 

 
 

mar'20 2019 

abr'20 2089 

may'20 2158 

jun'20 2228 

jul'20 2298 

agos'20 2367 

set'20 2437 

oct'20 2507 

nov'20 2576 

dic'20 2646 

Total 27153 

 

Del mismo modo, con el método de tendencia, se muestra el pronóstico de 

ventas para el periodo enero 2020 hasta junio de 2021. 

 
VENTAS (pares) 

FECHA ZAPATILLAS MOD. TIEMPO 

ene'20 1880 

feb'20 1949 

mar'20 2019 

abr'20 2089 

may'20 2158 

jun'20 2228 

jul'20 2298 

agos'20 2367 

set'20 2437 

oct'20 2507 

nov'20 2576 

dic'20 2646 

ene'21 2715 

feb'21 2785 

mar'21 2855 

abr'21 2924 

may'21 2994 

jun'21 3064 

 

Seguidamente se muestra el pronóstico de ventas agrupadas por bimestre, 

ya que en la evaluación económica se realizarán proyecciones bimestrales. 
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Tabla AK 7. Pronóstico de ventas bimestral 

 Par de zapatilla/bimestre 

1er bimestre 3829 

2do bimestre 4108 

3er bimestre 4386 

4to bimestre 4665 

5to bimestre 4943 

6to bimestre 5222 

Total 27153 
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Apéndice AL: Procedimiento de control estadístico del proceso 

En este Apéndice se adjunta el procedimiento de control estadístico del 

proceso que se ha establecido.  
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1. AUTORIZACIONES 

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR: 

Solis Leiva, Luz 

León Colqui, Mijael 

Ing. Santos Lenos, Vladimir 

Jefe de producción 

Ing. Santos Lenos, Vladimir 

Jefe de producción 

 

2. CONTROL DE CAMBIOS 

REVISIÓN SECCIÓN 

MODIFICADA 

DESCRIPCIÓN DEL 

CAMBIO 

FECHA DE 

MODIFICACIÓN 

    

 

3. OBJETIVO 

El objetivo de este procedimiento es mejorar los procesos, proporcionando una señal 

estadística cada vez que aparezcan causas de variación asignables y conociendo si el 

proceso está bajo control o fuera de control en tiempo real. 

4. ALCANCE 

Es para uso y aplicación de los colaboradores de la empresa Verco que participan de 

forma directa o indirecta en el procedimiento.   

5. RESPONSABLE 

El responsable de elaborar, difundir, utilizar y mejorar este procedimiento es el jefe de 

producción en la organización. 

6. FRECUENCIA DE REVISION 

Este procedimiento se revisará trimestralmente para ver el cumplimiento de las 

actividades y reevaluar los límites de control del proceso. 
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7. DEFINICIONES 

• Causas comunes: Fuente de variación puramente aleatorias, no identificables e 

imposibles de evitar mientras se utilice el procedimiento actual. 

• Causas asignables: Es causada por situaciones o circunstancias especiales que 

no están de manera permanente en el proceso y fácilmente de ser identificado y 

eliminado.  

• Carta de Control: Es una gráfica que sirve para observar y analizar la 

variabilidad y el comportamiento de un proceso a través del tiempo. 

• Control Estadístico de Procesos: Rama de calidad que consiste en la colecta, 

análisis e interpretación de datos, establecimiento de calidades, comparación de 

desempeños, verificación de desvíos, todo eso para su utilización en las 

actividades de mejoría y control de calidad de productos, servicios y diagnóstico 

de defectos. 

• Variabilidad: Se refiere a la diversidad de resultados de una variable o de un 

proceso. 

• Gráfica de cartas de control para atributos: Se utilizan comúnmente para 

realizar mediciones de calidad basadas en atributos del producto o servicio son la 

gráfica P y la gráfica C. 

 

8. ENLACE CON INFORMACIÓN DOCUMENTADA CONTROLADA 

CÓDIGO NOMBRE DEL DOCUMENTO CONTROLADO 

SGC-M-01 Manual de procesos: Zapatillas deportivas 
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9. DIAGRAMA DE FLUJO 

9.1. DETERMINACIÓN DE LOS LÍMITES DE CONTROL DEL PROCESO 
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2. Determinar las variables 
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FIN
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 9.2. CONTROL ESTADÍSTICO DEL PROCESO DE ENSAMBLADO 
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10. DESARROLLO 

10.1. DETERMINACIÓN DE LOS LÍMITES DE CONTROL DEL PROCESO 

N° ACTIVIDAD RESPONSABLE 

1 Determinar el proceso donde se 

llevará a cabo el control estadístico. 

Jefe de producción 

2 Determinar las variables del 

proceso. Las variables dependen del 

proceso. 

Jefe de producción 

3 Determinar cartas de control, según 

tipo de variable. 

Jefe de producción 

4 Determinar los límites de control 

del proceso. Se toma muestra del 

producto y se elabora la carta de 

control, si hay puntos fuera de los 

límites, para determinar los límites 

de control se deberá eliminar 

dichos puntos. 

NOTA IMPOTANTE: 

Cuando suceda un cambio drástico 

en algún componente del proceso o 

después de 3 meses se deberá 

volver a determinar los límites de 

control. 

 

Jefe de producción 
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10.2. CONTROL ESTADÍSTICO DEL PROCESO DE ENSAMBLADO 

N° ACTIVIDAD RESPONSABLE 

1 Tomar una muestra del producto, 

de acuerdo con el tamaño de 

muestra y frecuencia definido. 

Supervisor de producción 

2 Registrar los datos obtenidos del 

análisis para su respectiva 

evaluación.  

Jefe de producción 

3 En esta etapa se utiliza el criterio de 

decisión que corresponde en 

analizar si el proceso está bajo 

control o no, de acuerdo con los 

límites de control determinados. 

Jefe de producción 

4 Si no se cumple la condición 

LCL<  <UCL, entonces se tendrá 

que identificar el problema. 

Jefe de producción 

5 Luego de identificar el problema se 

realiza acciones correctivas para 

mejora del proceso. 

Jefe de producción 
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11. CONTROL Y RETENCION DE INFORMACION DOCUMENTADA 

CÓDIGO DEL 

REGISTRO 

CONTROLADO 

NOMBRE DEL REGISTRO 

CONTROLADO 

RESPONSABLE DE LA 

RETENCIÓN Y 

ARCHIVO DEL 

REGISTRO 

CONTROLADO 

TIEMPO DE 

RETENCIÓN DEL 

REGISTRO 

FOR-TM-01   Formato de toma de 

muestras 

Supervisor de 

producción 

3 meses 

FOR-GC-01                    Formato gráfica de control Jefe de producción 3 meses 

FOR-LC-01 Formato cálculo de límites 

de control 

Jefe de producción 3 meses 

 

12. ANEXOS 

Nro. NOMBRE DEL ANEXO 

Anexo 12.1 Formato de toma de muestras 

Anexo 12.2 Formato gráfico de control    

Anexo 12.3 Formato cálculo de límites de control     

 

 

 

 

 

 



SGC-PCEP-01 
Versión: 01 
07-06-2020 

PROCEDIMIENTO DE 
CONTROL ESTADÍSTICO DEL 

PROCESO  
 

10 
 

12.1. FORMATO DE TOMA DE MUESTRAS 

Hora
Tamaño de 

muestra
Defectuosos

Lunes

Martes

Miércoles

Jueves

Viernes

Sábado

FECHA: DE AL

Elaborado por:                          
Solis Leiva, Luz                              
León Colqui, Mijel                    
Fecha:

Revisado por:                       
Ing. Escandón Cueva, Julio 
Gerente general                    
Fecha:

Aprobado por:                     
Ing. Escandón Cueva, Julio 
Gerente general            
Fecha:

Fecha:
Firma:

Revisado por:

TOMA DE MUESTRAS

CONTROL DE CALIDAD DE ZAPATILLA MODELO TIEMPO
Proceso:                                                                                                                              

FOR-TM-01                  
Versión: 01                   
9/05/2020

Responsable:
Frecuencia
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12.2. FORMATO GRÁFICAS DE CONTROL 

 

Subgrupo Defectuosos LSC LIC VP
1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

Valor promedio (VP)

FORMATO DE GRÁFICAS DE CONTROL

FOR-GC-01              
Versión: 01             
10/05/2020

Límite superior de control (LSC)

Límite inferior de control (LIC)
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12.3. FORMATO LIMITES DE CONTROL 

 

  

  

 

Línea Producto

Proceso Fecha

N° de muestra Defectuosos Límite inferior Límite central Límite superior
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

26

27

28

29

30

LSC=

Proporción LC=

LIC=

Muestra

Límites de control

FOR-GC-01     
Versión: 01      
10/05/2020

FORMATO DE LÍMITE DE CONTROL

COMENTARIOS
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Apéndice AN: MAPRO y procedimientos 

MAPRO



 

 

SISTEMA DE GESTIÓN DE LA CALIDAD 

  

 

 

 

 

MANUAL DE PROCESOS 
Unidad de negocio: Fabricación de zapatillas deportivas 

“Industria de calzados Verco y articulo deportivos S.R.L.” 

 

 

 

 

Elaborado por: 

León Colqui, Mijael 

Elvis 

Solis Leiva, Luz Yulisa 

Revisó: 

Ing. Escandón Cueva, Julio 

Gerente de planificación y 

control de la producción 

Aprobó: 

Ing. Escandón Cueva, 

Julio 

Gerente de planificación y 

control de la producción 

Fecha: 22/05/2020 Fecha: Fecha: 
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1 OBJETIVOS 

1.1 OBJETIVO GENERAL 

• Ser fuente de información para realizar una gestión efectiva de los procesos de 
la empresa “Industria de calzados Verco y artículos deportivos SRL”. 

 
1.1 OBJETIVOS ESPECÍFICOS 

• Informar sobre las responsabilidades, objetivos, alcances, responsables e 
información útil para la gestión de cada proceso. 

• Definir los indicadores que medirán el desempeño de cada proceso. 
 

2 ALCANCE 

Contiene información de los procesos estratégicos, operacionales y de soporte, 

relacionados a la producción de zapatillas deportivas modelo “Tiempo” de la empresa 

“Industria de calzados Verco y artículos deportivos SRL”. 

3 DATOS GENERALES DE LA EMPRESA 

La empresa Industrias de calzados Verco y Artículos Deportivos SRL, más conocida 

como Verco es una de las empresas líderes en la venta de calzado deportivo nacional en el 

Perú, a continuación, se detalla información legal y la dirección estratégica que persigue la 

empresa. 

3.1. INFORACIÓN LEGAL DE LA EMPRESA 

A continuación, se detalla la información legal de la empresa. 

Tabla 1 

Información legal de la empresa 

Información legal 

Nombre Jurídico Industria de Calzados Verco y Artículos Deportivos S.R.L. 

Nombre Comercial Verco 

R.U.C. 20459141350 

Dirección Urb. Canto Rey, Jirón Los Pacaes 965 
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Distrito San Juan de Lurigancho 

Ciudad Lima 

Año de fundación 1997 

Logotipo 

 

 

3.2 DIRECCIÓN ESTRATÉGICA 

La dirección estratégica que Verco persigue se presenta a continuación. 

3.2.1 Visión 

“Ser la primera marca deportiva a nivel nacional, posicionándonos a través de 

zapatillas resistentes, cómodas y versátiles” 

3.2.2. Misión. 

“Somos una empresa peruana que ofrecemos zapatillas deportivas con materiales 

resistentes, diseños cómodos y versátiles a nivel nacional, nuestro proceso de diseño 

innovador y un equipo de trabajo motivado y comprometido, nos permite satisfacer las 

exigencias del cliente a un precio accesible”. 

3.2.3. Valores.   

• Comunicación 
• Innovación 
• Trabajo en equipo 
• Compromiso  
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4 MARCO TEÓRICO 

4.1 PROCESO 

Proceso: conjunto de actividades mutuamente relacionadas que utilizan las entradas 

para proporcionar un resultado previsto. El cual se denomina salida, producto o servicio 

dependiendo del contexto de referencia (Egologic Girona, s/f). 

4.2 MAPA DE PROCESOS 

Una de las maneras más efectivas de lograr una visión general es el levantamiento de 

un mapa de procesos que presente los procesos que conforman la organización y sus 

relaciones principales (Instituto Nacional de Estadística y Censos, 2015). 

4.3. GESTIÓN POR PROCESOS 

La gestión por procesos es una manera de administrar una organización centrándose 

en el valor agregado tanto para el cliente como para las partes interesadas (proveedores, 

empleados, accionistas) para mejorar el nivel de satisfacción de estas (Mallar, 2010). 

4.4. TIPOS DE PROCESOS 

PCM (2015) destaca los siguientes tipos de procesos: 

• Estratégicos 
Son procesos encargados de determinar y controlar las metas de la empresa, sus 

estrategias y políticas, la administración de este proceso le corresponde a la alta dirección. 

• Operativos 
Son procesos encargados de ejecutar las acciones que permiten desarrollar las 

políticas y estrategias determinadas para la empresa para entregar servicio a los clientes, los 

encargados de este proceso son los directores funcionales, quienes cuentan con la 

colaboración de los otros directores y de sus equipos humanos. 
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• Soporte 
Son procesos que no estan relacionados directamente a las acciones de desarrollo de 

las politicas, sin embargo su rendimiento influye directamente en el nivel de los procesos 

operativos. 

4.5 INDICADORES 

Es una herramienta que entrega información cuantitativa respecto del logro o 

resultado de los objetivos de la institución, cubriendo aspectos cuantitativos o cualitativos 

(CEPAL, 2010). 

4.6 CARACTERIZACIÓN DE LOS PROCESOS 

En consecuencia la caracterización permite obtener la información en cuanto a los 

requirimientos del proceso,  sus actores principales,  clientes, los productos que genera, así 

como los mecanismos de control, tambien debe ser construida de manera participativa,  con la 

finalidad de lograr un involucramiento de las partes interesadas,  así lograr el compromiso  y 

orientación a resultados de quienes ejecutan el proceso (Gilmar, 2017). 

5 CONTENIDO 

5.1. MAPA DE PROCESOS ACTUAL DE LA EMPRESA 

En la siguiente figura se expone el mapa de procesos propuesto de la empresa, el cual 

está funcionando desde inicios del proyecto de mejora. 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

Figura 1. Mapa de procesos de la empresa Verco.  
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5.2 ALINEAMIENTO DE INDICADORES ESTRATÉGICOS CON PROCESOS DE LA EMPRESA 

Tabla 2 

Alineamiento de indicadores estratégicos con procesos de la empresa 

TIPO PROCESO OBJETIVO ESTRATÉGICO INDICADORES 

E
S

T
R

A
T

É
G

IC
O

 

Control estratégico Alinear a la empresa a su estrategia % Eficiencia estratégica 
Planeamiento estratégico Mejorar la toma de decisiones Índice de confiabilidad de indicadores de cadena de valor. 

Mejorar la productividad de la fabrica Productividad Total 
Disminuir costos Costo Unitario 

Gestión de la calidad Contar con un ambiente de trabajo limpio y seguro Índice de orden y limpieza 
Mejorar la calidad del producto % productos defectuosos 

O
PE

R
A

C
IO

N
A

L
 

Gestión Comercial Aumentar las ventas % de crecimiento de ventas 
Atraer más clientes por medios digitales % de ventas por medios digitales 
Interactuar frecuentemente con el cliente % de clientes contactados 
Ser la primera marca deportiva nacional % de participación de mercado 
Ofrecer precios accesibles % de percepción de precios accesibles 

Diseño Potenciar la innovación de diseños de calzado Índice de creación de nuevos diseños 
Ofrecer diseños de moda % de percepción de tendencias de moda 
Ofrecer zapatillas cómodas y resistentes % percepción de zapatillas cómodas y resistentes 
Diversificar los colores de los calzados Índice de utilización de nuevos colores 

Planificación de la 
producción 

Mejorar la efectividad operativa Efectividad operativa 
Lograr información y comunicación fluida % de cumplimiento de charlas planificadas 

Producción Aumentar la productividad total Índice de productividad total 

S
O

PO
R

T
E

 

Gestión de mantenimiento Aumentar disponibilidad de maquinas % de disponibilidad de equipos 
Contabilidad y finanzas Aumentar rentabilidad Rendimiento sobre el capital (ROE) 
Gestión de RRHH Contar con personal motivado y comprometido Índice de clima laboral 

Mejorar las competencias del personal Índice de cumplimiento de competencias de talento humano 
Desarrollar una cultura de innovación Índice de sugerencias aprobadas 

Gestión de SST Contar con trabajo limpio y seguro Índice de lesiones incapacitantes 
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5.3 PROCESOS ESTRATÉGICOS 

5.3.1 Planeamiento y control estratégico.  

Tiene como objetivo dotar a la empresa de sostenibilidad económica; presencia en el 

mercado, operativa y de capital organizacional en el plazo de 5 años, sus actividades abarcan 

desde la formulación del plan estratégico, ejecución y control del plan. 
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PROCESO: Planeamiento y control estratégico 
OBJETIVO DEL PROCESO:   Dotar a la empresa de sostenibilidad económica; presencia en el mercado, operativa y de capital organizacional en el plazo de 5 años.  
RESPONSABLE:  jefe de planeamiento y control estratégico. 
ALCANCE: Desde la formulación del plan estratégico, ejecución y control del plan.  

S I P O C 
 
 
 
 
 
 
 
• Alta dirección 
 
 
 
 
• Gestión de la calidad 
 
 
 
  

 
 
 
 
 
 

 
• Visión, Misión y valores de 

empresa. 
 
 
 
•  Diagnostico situacional de cada 

proceso 
 
 

 
.  

 

P 

• Realizar el cronograma para ejecución del 
plan estratégico. 

• Realizar el cronograma para reunión de 
análisis estratégico (RAES) 

• Definir líderes y gestores para planeamiento 
estratégico 

H 

• Analizar factores del macroentorno que 
regularizan las actividades de la empresa 

• Formular, ejecutar, controlar el Plan estratégico. 
• Presentar plan estratégico a directivos. 
• Definir el proceso responsable de cada iniciativa  
• Reuniones con directivos para analisis de la 

evolución de la estrategia. 

V 

• Verificarla mejora de la eficiencia estratégica 
• Verificar ejecución de iniciativas para 

cumplimiento de objetivos estratégicos. 
• Verificar el cumplimiento de las metas parciales 

y totales mediante indicadores. 

A • Realineamiento de objetivos, iniciativas y metas 
estratégicas 

 
 
• Iniciativas estratégicas 
• Comunicado de función de cada 

proceso en estrategia  
 

 
• Requerimiento de contratación de 

personal para puestos nuevos. 
 

 
• Requerimientos tecnológicos. 

 
 

• Documentación de plan estratégico. 

 
 
• Procesos estratégicos, 

operacionales y de soporte. 
 
 

 
  
•  Gestión de RR.HH. 

 
 

• Compras 
 

 
•  Gestión de la Calidad 

  

RECURSOS DOCUMENTACION RIESGOS CONTROL INDICADORES 
Humano: 
• Jefe de planeamiento y 

control estratégico. 
• Alta dirección 

Interna: 
• Procedimiento para realizar el 

planeamiento estratégico.  
• Tablero de comando 

Maquinarias: 
• Perdida de registro de indicadores por falla en 

computadora. 
 
Método: 
• Extensa duración de planeamiento estratégico. 
• Mala priorización de iniciativas estratégicas debido al uso 

de herramientas subjetivas. 
 
 
 Materiales: 
• Documento con información confusa. 
 
Mano de Obra:  
• Utilización deficiente de herramientas de diagnóstico del 

macro y microentorno. 

Maquinarias: 
• Revisión de informe de mantenimiento 

a computadoras 
 

Método: 
• Realizando seguimiento con Diagrama 

de Gantt 
• Tener más información de iniciativas a 

priorizar. 
 
Materiales: 
• Teniendo normatividad en documentos. 
 
Mano de Obra:  
• Capacitar sobre utilización de 

herramientas de diagnóstico. 

 
 

 
•  Índice de eficiencia 

estratégica. 
 
• Índice de diagnóstico 

situacional de la gestión 
estratégica 

 
  

Infraestructura: 
• Oficina 
• Computadoras 
• Mesas y sillas. 

Externo: 
• Softwares de B&V para 

procesamiento de datos. 
• Libro “Cuadro de mando integral” 

Proveedores: 
• Gestión de RR. HH. 
• Gestión de mantenimiento. 

Registro: 
• Registro de RAES. 
• Tablero de control de indicadores. 

Figura 2. Caracterización proceso planeamiento y control estratégico. 
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5.3.2 Gestión de la calidad. 

Tiene como objetivo satisfacer requerimientos de clientes internos y externos 

mediante la mejora continua de productos y servicios, sus actividades comprenden desde la 

recepción de oportunidades de mejora por parte de clientes internos y externos para darle 

solución utilizando herramientas de mejora, también realiza el control estadístico de los 

procesos fabriles. 
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PROCESO: Gestión de calidad 

OBJETIVO DEL PROCESO:  Satisfacer requerimientos de clientes internos y externos mediante la mejora continua de productos y servicios  

RESPONSABLE:  jefe de gestión de la calidad  

ALCANCE: Comprende desde la recepción de oportunidades de mejora por parte de clientes internos y externos para darle solución utilizando herramientas de mejora, también realiza el control estadístico de los 
procesos fabriles 

S   I P O C 
 
 
• Gestión comercial 
 
 
 
• Procesos estratégicos 
• Procesos operacionales 
• Proceso de soporte 

 
 
 
• Servicio post venta 
 
 
 
• Planeamiento estratégico 

 
 
• Atributos del producto que 

satisfacen requerimientos del cliente 
 
 
• Oportunidades de mejora  
• Atributos del producto que 

satisfacen requerimientos del cliente 
  

 
 
• Informe de reclamos y sugerencias 

del cliente 
 
 
•  Documentación de plan estratégico 

P 
• Planificar reuniones con responsables de 

procesos y auditorias. 
• Planificar estudio de mercado. 

H 

• Realizar control de calidad a productos en procesos 
críticos y productos terminados. 

• Implementar herramientas de mejora en procesos.  
• Investigar problemas internos para dar soluciones a 

reclamos de clientes. 
• Identificación y cuantificación de Atributos de las 

partes del producto 
• Identificación de atributos del proceso 
• Identificación de atributos de las partes del proceso 
• Realizar reuniones con responsables de procesos. 
• Realización y actualización de MAPRO y 

procedimientos. 

V • Verificación de solución de reclamos del cliente. 
• Verificación de índice de costos de la calidad 

A • Actualizar procedimiento de proceso 
 

• Atributos más importantes de proceso. 
 
 
• Atributos más importantes del 

producto y de sus partes 
 
 
 
• Propuesta de solución a problemas.  
• MAPRO 
 
 
• Procedimiento de proceso. 
 
 
 
• Diagnostico situacional de cada 

proceso 

• Proceso Productivo 
 
 
• Diseño 
 
 
 
• Procesos estratégicos 
• Procesos operacionales 
• Proceso de soporte 

 
 
• Gestión de RR.HH. 
• Ensamblado de piezas. 
 
 
 
•  Planeamiento y control 

estratégico. 
RECURSOS DOCUMENTACION RIESGOS CONTROL INDICADORES 

Humano: 
• Jefe de calidad 
• Equipo de trabajo 

Interna: 
•  MAPRO 
• Procedimientos de proceso “Gestión 

de RR.HH” y “Ensamblado de 
piezas”  

Maquinarias 
• Perdida de registro virtuales por falla en computadora. 
 
 
Método: 
• Mala priorización en QFD de la casa de la calidad. 
 
 
 Materiales 
• Materiales de calidades heterogéneas. 
 
 
Mano de Obra:  
• Personal desconozca herramientas de la calidad. 

Maquinarias 
• Revisión de informe de 

mantenimiento a computadoras 
 

Método: 
• Investigando y teniendo información 

de elementos a priorizar. 
 
Materiales 
• Durante su ingreso corroborar material 

con ficha técnica de material. 
 

Mano de Obra:  
• Definiendo perfil de puestos de 

puestos de G de Calidad. 

 
• Índice de confiabilidad 

de indicadores de 
cadena de valor 

 
• Índice de costo de la 

calidad 
 
• Índice de orden y 

limpieza 
 

 
• % productos 

defectuosos. 

Infraestructura: 
• Oficina y Computadoras 
• Mesa, sillas y artículos de 

oficina. 

Externa: 
• ISO 9001-2015 
• Libro de herramientas básicas de la 

calidad. 

Proveedores: 
• Gestión de RRHH 
• Logística de entrada 
• Gestión de Mantenimiento 

Registro: 
• Registro de auditorías y resultados. 
• Requerimientos del cliente 
• Informe de investigación de 

reclamos. 

Figura 3. Caracterización proceso gestión de la calidad. 
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5.4 PROCESOS OPERACIONALES 

5.4.1 Gestión Comercial. 

Tiene como objetivo gestionar las ventas de la empresa, así como captar nuevos 

clientes, para ello está al contacto con los clientes y realiza campañas de marketing para 

atraer a nuevos clientes, su alcance abarca desde atender al cliente, captar a nuevos clientes, 

realizar campañas de marketing, realizar la investigación de mercado y generar orden de 

atención de pedidos. 
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PROCESO: Gestión comercial 

OBJETIVO DEL PROCESO: Aumentar las ventas y captar nuevos clientes 

RESPONSABLE:  jefe de gestión comercial 

ALCANCE: Abarca desde la atención del cliente, captar a nuevos clientes, realizar campañas de marketing, realizar la investigación de mercado y generar orden de atención de pedidos 

S   I P O C 

 

 

 

 

 

• Clientes externos 
 

 

  

 

  

• Logística de Salida 
  

  

 

 

 

 

 

 

 

• Requerimientos y necesidades del 

cliente 

  

  

 

  

• Informe de stock de productos 

terminados 

 

P 

• Investigación de mercado 
• Identificar posibles clientes 
• Pronóstico de ventas 
• Planificar actividades del mes 

H 

• Captar nuevos clientes 
• Atender a los clientes y cotizar sus 

pedidos. 
• Generar orden de pedido 
• Coordinar fecha de entrega del 

pedido 
• Realizar focus group y encuestas 

para definir requerimientos 
fidedignos del cliente. 

V 

• Verificar conformidad del orden 
de pedido 

• Verificar pronóstico con lo real. 
• Verificar el incremento de ventas 

A • Rectificar la orden del pedido 
• Reajustar pronóstico 

 

 

 

• Orden de pedido 
 

• Atributos del producto que satisfacen 
requerimientos del cliente 

 

• Orden de pedidos rechazadas por falta de 
stock 

• Pronóstico de ventas 
 

 

• Cotización del pedido 
 

 

• Facturas emitidas y facturas por cobrar  

• Boletas de venta 

 

 

• Logística de Salida 
 

• Gestión de la calidad 
 

 

 

• Planificación de la 
producción 
 

 

 

• Cliente externo 
 

 

 

• Contabilidad y finanzas  
RECURSOS DOCUMENTACION RIESGOS CONTROL INDICADORES 

Humano: 

• Jefe de gestión   

• Equipo de trabajo  

Externa: 

• Ley del código de protección y 
defensa del consumidor 

• Especificaciones técnicas del diseño. 

Maquinaria 

• Retraso en atención de los pedidos por 

falla de computadoras 

Método: 

• Método inadecuado de pronóstico de 

ventas 

Materiales 

Maquinaria 

• Revisión de informe de estado de equipos 

y maquinarias 

Método: 

• Capacitación de personal en pronóstico de 

ventas. 

Materiales:  

• % de incremento de 
ventas 
 

• % de ventas por medios 
digitales 

 

• % de clientes contactados 
 

• % de participación de 

Infraestructura: 

• Oficina  

• Mesas y silla 

• Computadoras 

Interna: 

• Procedimientos de venta 

• Detallado de precios 

• Catálogos del producto 
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• Útiles de escritorio • Errores en la información que contiene el 

catálogo del producto 

 

 

Mano de Obra:  

• Personal sin experiencia  

• Validar la información contenida en el 

catálogo antes de su impresión 

 

Mano de obra: 

• Proceso de selección de personal 

• Gestión del talento humano 

mercado 

• % de percepción de 
precios accesibles 

 

• |Periodo medio de 
cobranza Proveedores: 

• Gestión de RR. HH. 

• Logística de entrada 

• Gestión de 
mantenimiento 

Registro: 

• Registro de clientes 

• Registro de pedidos 

• Registro de ventas  

• Registro del requerimiento del 

cliente 

Figura 5. Caracterización proceso gestión comercial.
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5.4.2 Diseño. 

Tiene como objetivo realizar diseños cómodos, atractivos y duraderos, su alcance 

comienza con la recepción de materiales para el diseño y termina con la entrega del diseño 

final al proceso de planificación de producción y a los procesos productivos, al entregar el 

diseño también se entrega los moldes de todas las partes de la zapatilla. 
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PROCESO: Diseño 
OBJETIVO DEL PROCESO: Realizar diseños cómodos, atractivos y duraderos 
RESPONSABLE:  jefe de diseño 
ALCANCE: Abarca desde la recepción de materiales de diseño hasta la obtención y entrega del diseño al proceso de planificación de la producción y a los procesos productivos 

S   I P O C 
 

 
 
 
 

• Gestión de la calidad 
 
 
 
 

• Logística de entrada  
 
 
 
 
 
 
  

 
 

 
 

 
• Atributos ideales del 

producto y sus partes 
 
 
 
• Materiales para diseño 

 
 

 
 

P 
• Planificación del diseño 
• Planificación del requerimiento 

de materiales de diseño 

H 

• Recepcionar materiales para diseño 
• Bosquejar a mano el diseño en la 

horma 
• Cortar piezas y unir piezas mediante 

costura. 
• Realizar prueba de conjugación de 

colores. 
• Dibujar el bosquejo en computadora 
• Imprimir matrices de las piezas para 

capellada. 

V 
• Verificar conformidad del diseño  
• Verificar el índice de creación de 

nuevos diseños 
A • Corregir los diseños  

 

 
 
 

• Especificaciones técnicas del 
diseño. 

 
 
 
 
 
• Moldes de todas las partes de la 

zapatilla 
 

 
 
 

• Procesos productivos. 
• Planificación de la 

producción 
 
 
 
• Procesos productivos. 
• Planificación de la 

producción 
  

RECURSOS DOCUMENTACION RIESGOS CONTROL INDICADORES 
Humano: 
• Jefe diseño 
• Equipo de trabajo 

Externa: 
• Revistas de nuevas 

tendencias de la moda.  
• Ficha técnica de materiales. 

Maquinaria 
• Retraso en obtención del bosquejo de diseño 

por falla de computadoras 
Método: 
• Obtención de diseños no modernos y/o no 

acorde a la temporada. 
 
 Materiales 
• Materiales para diseño en mal estado 

 
 
Mano de Obra:  
• El personal no cuenta con ideas innovadoras.  

Maquinarias 
• Revisión de informe de estado de 

equipos y maquinarias 
 
Métodos 
• Revisión constante de nuevas 

tendencias de moda 
 
Materiales 
• Inspección de los materiales de 

diseño. 
 

Mano de obra 
• Proceso de selección de personal 
• Gestión del talento humano 

 
• Índice de creación de 

nuevos diseños 
 

• % percepción de tendencias 
de moda 

 
• % percepción de zapatillas 

cómodas y resistentes.  
 

• Índice de utilización de 
colores. 

Infraestructura: 
• Oficina  
• Mesas y silla 
• Computadoras 
• Útiles de escritorio 

Interna: 
• Especificaciones técnicas 

de diseños actuales. 

Proveedores: 
• Gestión de RR. HH. 
• Logística de entrada 
• Gestión de 

mantenimiento  

Registro: 
• Registro de diseños 

realizados. 
• Registro de materiales 

actuales en uso. 

Figura 5. Caracterización proceso diseño.
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5.4.3 Planificación de la producción. 

Tiene como objetivo asegurar que los productos estén disponibles para su entrega a 

los clientes en el tiempo establecido, su alcance abarca desde la recepción del pronóstico de 

ventas hasta la obtención del plan para la producción y el plan de requerimientos de material 
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PROCESO: Planificación de la producción 
OBJETIVO DEL PROCESO: Asegurar que los productos estén disponibles para su entrega a los clientes en el tiempo establecido. 
RESPONSABLE:  jefe de planificación de la producción 
ALCANCE: Abarca desde la recepción del pronóstico de ventas hasta la obtención del plan para la producción y el plan de requerimientos de material 

S   I P O C 
• Gestión comercial 
 
 
 
• Gestión de calidad 
 
• Logística de entrada 
 
• Diseño 
 
 
 
 
• Gestión de RRHH  

 
 

• Gestión de mantenimiento 
 
• Logística de salida 

• Pronóstico de ventas 
• Orden de pedido rechazado 

por falta de stock. 
 

• Informe de capacidad 
instalada  

• Kardex de MP 
 
• Especificaciones técnicas del 

diseño. 
• Moldes de todas las partes de 

la zapatilla 
 
• Informe de disponibilidad de 

personal. 
 

• Plan de mantenimiento. 
 

• Kardex de PT.  

P 

• Planificar la producción del mes 
• Planificar el requerimiento de 

materiales 
• Planificar actividades a realizar en el 

mes 

H 

• Analizar informe de inventarios 
• Analizar disponibilidad de equipos 
• Analizar capacidad instalada 
• Análisis de disponibilidad de personal 

V 

• Verificar cumplimiento del plan de 
producción mensual 

• Verificar cumplimiento del plan de 
requerimientos de materiales 

A 
• Mejorar plan de producción mensual 
• Mejorar plan de requerimientos de 

materiales 

 

 
• Plan de producción  

  
  
 
 
 

• Plan de requerimientos de material 
 
 

 
 

•  Estado integral de niveles de 
inventario y valor de estos. 

 
• Proceso productivo 
• Mantenimiento de 

equipos y 
maquinarias  

 
 
• Compras 
 
 
 

 
• Contabilidad y 

finanzas 

RECURSOS DOCUMENTACION RIESGOS CONTROL INDICADORES 
Humano: 
• Jefe de planificación  
• Equipo de trabajo  

Externa: 
• Ficha técnica de los materiales e 

insumos del producto. 
•  Informe de capacidad instalada 
• Orden de producción registrada. 

Maquinaria: 
• Perdida de registros virtuales por falla de 

computadoras. 
 
Método: 
• Elaboración inadecuada del plan de 

requerimientos de material 
 
 Materiales 
• Pérdida de ficha técnica de los materiales e 

insumos del producto. 
 

Mano de Obra:  
• Personal con baja competencia 

Maquinaria 
• Revisión de informe de estado de 

equipos y maquinarias 
 
Método: 
• Capacitación al personal en MRP 
 
Materiales: 
• Registro inmediato en digital de 

ficha técnica de los materiales e 
insumos del producto. 
 

Mano de obra: 
• Proceso de selección de personal 
• Gestión del talento humano  

 
• Cumplimiento del 

programa de 
producción 

 
• Eficacia de tiempo 

 
• Eficacia operativa 
 

Infraestructura: 
• Oficina  
• Mesas y silla 
• Computadoras 
• Útiles de escritorio 

Interna: 
• Planes de producción pasados 

y actual 

Proveedores: 
• Gestión de RR. HH. 
• Logística de entrada 
• Gestión de mantenimiento 

Registro: 
• Registro de requerimientos de 

material  

Figura 6. Caracterización proceso planificación de la producción.  
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5.4.4 Logística de entrada 

Tiene como objetivo abastecer materiales a los procesos internos según sus 

requerimientos, una de sus funciones principales es almacenar de manera ordenada todos los 

materiales e insumos, su alcance abarca desde la recepción de los materiales hasta su 

distribución adecuada a los procesos internos que lo requieran. 
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PROCESO: Logística de entrada 
OBJETIVO DEL PROCESO:  Abastecer materiales a los procesos internos según sus requerimientos 
RESPONSABLE:  jefe de logística 
ALCANCE: Abarca desde la recepción de los materiales hasta su distribución adecuada a los procesos internos que lo requieran. 

S   I P O C 
 
 
 

• Proveedores externos 
 
 
 
 
• Procesos operacionales 
• Procesos de soporte 
• Procesos estratégicos 

 
 
• Compras 

  

 
 
 

• Materiales, materia prima e 
insumos 

 
 
 
• Lista de requerimiento de 

materiales 
 
 
 
• Lista de productos comprados 

P • Planificar recepción de los materiales 
• Planificar distribución de los materiales 

H 

• Recepcionar materiales. 
• Codificar y luego almacenar los materiales 
• Distribuir los materiales a los procesos 

internos que lo requieran 
• Registrar materia prima que se distribuye 

V 

• Revisar sobre stock de materiales. 
• Verificar conformidad de los materiales 

recepcionados. 
• Verificar conformidad de los materiales 

entregados a producción 

A 
• Controlar sobre stock 
• Rechazar materiales que no están en 

conformidad 
 

 
• Materiales, materia prima e 

insumos rechazados. 
• Documento de conformidad o 

rechazo. 
 
 
• Materiales, materia prima e 

insumos de acuerdo con el 
requerimiento. 

 
 
 
• Kardex de MP  

 
• Proveedores externos   
 
 
 
 
• Procesos 

operacionales 
• Proceso de soporte 
• Procesos estratégicos 

 
 
 

• Planificación de la 
producción 

RECURSOS DOCUMENTACION RIESGOS CONTROL INDICADORES 
Humano: 
• Jefe de logística  
• Auxiliares de almacén 

  

Externa: 
• Guía de transportista. 
• Guía de remisión. 
• Ficha técnica materia prima e 

insumos 

Maquinaria: 
• Perdida de registros virtuales por falla en 

computadora. 
 
Método: 
• Incumplimiento de los instructivos de recepción y 

almacenaje de MP 
 
 
 Materiales 
• Mala manipulación de materias primas e insumos 
 
 
 
Mano de Obra:  
• Personal sin experiencia 

 

Maquinaria: 
• Revisión informe de estado de 

equipos y maquinarias 
 

Método: 
• Supervisar el cumplimiento de 

los instructivos de recepción y 
almacenaje de MP 
 

Materiales 
• Supervisión del personal durante 

la recepción de los materiales 
 

Mano de Obra:  
• Proceso de selección de personal 
• Gestión del talento humano   

 
 

• Eficacia de tiempos 
de entrega a cliente 
interno 
 

• MP entregada a 
producción conforme 
 
 

Infraestructura: 
• Oficina  
• Mesas y silla 
• Computadoras 
• Útiles de escritorio 
• Estantes metálicos 

Interno: 
• Instructivo de recepción de 

MP 
• Instructivo de almacenaje de 

MP 
• Lista de proveedores. 

Proveedores: 
• Gestión de RR. HH. 
• Logística de entrada 
• Gestión de 

mantenimiento 

Registro: 
• Registro de verificación de 

entradas de materia prima e 
insumos 

Figura 7. Caracterización proceso logística de entrada.
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5.4.5 Procesos fabriles. 

5.4.5.1 Corte y desbaste de piezas. 

Persigue el objetivo de realizar el corte de las piezas de cuero teniendo la menor 

cantidad de mermas posibles, para ello hacen uso de una máquina que realiza el corte laser y 

de troqueles convencionales, la actividad de inspección es de gran relevancia para este 

proceso, el desbaste la segunda actividad más grande tiene como objetivo realizar la 

reducción del espesor de las piezas de cuero en la zona donde se va unir con otras piezas de 

cuero, el alcance de este proceso abarca desde la recepción de cuero y los otros materiales 

hasta la obtención de las piezas cortadas. 
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PROCESO: Corte y desbaste de piezas 
OBJETIVO DEL PROCESO:   Disponer de las piezas cortadas conforme a los estándares. 
RESPONSABLE:  Supervisor de proceso de Corte y desbaste de piezas 
ALCANCE: Comienza con recepción de los insumos y materiales del proceso Logística de entrada y termina entregando las piezas cortadas a los procesos clientes.  

S I P O C 
 
 
 

• P. Logística de entrada 
 

 
• P. Planificación y 

control de la 
producción  

 
 
 

• Materiales e insumos para 
capellada y forro. 
 

 
• Plan de producción. 
 
 

  

P 

• Planificar los moldes a utilizar 
según modelos y tallas. 

• Inspeccionar la superficie manta 
de cuero. 

H 
• Realizar cortes de piezas 
• Reducción de espesor en los 

bordes de las piezas de cuero. 

V • Comparar cortes con moldes 
patrones. 

A • Revisión si moldes metálicos están 
filudos 

 

• Pieza parte punta. 
 
 

• Piezas laterales y talón 
 
 

• Piezas y forros cortados 
 

• Orden de producción registradas. 
 

• P. Colocación de refuerzo 
y costura de puntera. 
 

• P. Estampado, esmaltado 
y frecuentado. 

 
• P. Ensamblado de piezas. 
 
• P. Planificación y control 

de la producción. 

RECURSOS DOCUMENTACION RIESGOS CONTROL INDICADORES 
Humano: 
• Supervisor de corte y 

disposición de piezas 
cortadas. 

• Operarios de corte.  

Interna: 
• Instructivo para revisión de 

especificaciones del cuero. 
• Moldes patrón para corte de 

piezas. 

Maquinarias: 
• Desconfiguración de maquina cortadora 

laser. 
 

Método: 
• Incumplimiento con los instructivos de 

corte. 
 
 Materiales 
• Corte de cuero que tenga venas o lacras 

 
 

Mano de Obra:  
• Personal no capacitado en el uso de 

troquel laser. 
• Corte o seccionamiento de mano de los 

operarios por cortes con troquel. 
• Cortes leves en manos por cuchillas de 

moldes metálicos. 
 

Maquinarias: 
• Revisar informe de mantenimiento 

 
 
Método: 
• Supervisión constante al operario de 

troqueladora laser. 
 
Materiales 
• Inspeccionar la superficie manta de 

cuero antes de ingresar a proceso 
 
Mano de Obra:  
• Realizando test al operario. 

 
• Realización de pausa activa.  

 
• Realización de pausa activa.   

 
 
 

• % piezas cortadas 
conforme a estándar. 

 
 
• % cumplimiento de 

plan de producción. 
 
 

Infraestructura: 
• Mesas y silla 
• Moldes metálicos. 
• Troqueladora laser 
• Troqueladora puente 
• Troqueladora bandera 
• Repuestos de maquinarias. 

Externo: 
• Manual de especificaciones 

de las máquinas de corte. 
• Especificaciones técnicas del 

diseño. 
• Moldes de forma de partes 

del zapato  
Proveedores: 
• Gestión de RR. HH. 
• Logística de entrada 
• Gestión de mantenimiento 

Registro: 
• Registro de piezas cortadas.   

Figura 8. Caracterización proceso corte y desbaste de piezas.
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5.4.5.2 Colocación de refuerzo y costura en puntera. 

Tiene como objetivo unir la puntera de cuero con un refuerzo en la parte interna y 

realizar el diseño de costura en la parte superior, su alcance comienza con la recepción de las 

piezas cortadas y termina con la obtención de la puntera con acabado final, esta puntera es 

entregado en gibas al proceso de ensamblado para que los una con las otras piezas. 
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PROCESO: Colocación de refuerzo y costura a la puntera 

OBJETIVO DEL PROCESO:   Realizar acabado final a la pieza “punta”. 

RESPONSABLE:  Supervisor de proceso de colocación de refuerzo y costura a la puntera 

ALCANCE: Comienza con la pieza cortada parte punta y termina con la entrega de la puntera con el acabado final al proceso cliente. 

S I P O C 
 

• P. Corte y desbaste de 
piezas 

 
• P. Logística de entrada 
 
 
• P. Planificación y 

control de la 
producción. 

 
  

 
• Pieza parte punta. 
 
 
• Tela de refuerzo 
• Hilos 
 
 
• Plan de producción.  

P 

• Planificar los moldes metálicos 
según el modelo y talla. 

• Cuantificar la cantidad de 
refuerzos y punteras se tiene 

H 

• Prensado a calor de refuerzo en la 
parte inferior de la puntera. 

• Marcado de zonas de costura. 
• Costura de diseño en la puntera. 

V • Comparar costura con moldes 
patrones. 

A • Realizar retroalimentación con los 
operarios. 

 

• Puntera con refuerzo y con 
costura de diseño. 

 
• Orden de producción registrada. 
 

• P. Ensamblado de 
piezas. 

 
• P. Planificación y 

control de la 
producción.  

RECURSOS DOCUMENTACION RIESGOS CONTROL INDICADORES 
Humano: 
• Supervisor de 

disponibilidad de puntera  
• Operarios de costura 
• Operario de prensado 

Interna: 
• Instructivo para revisión de 

especificaciones diseño de 
puntera. 

Maquinarias: 
• Rotura de agujas. 

 
 
Método: 
• Incumplimiento de los instructivos de 

costura y presando. 
 
 Materiales 
• Puntera deshilachada debido a orificios 

causados por mala costura. 
 
Mano de Obra:  
• Seccionamiento de parte de dedos por mal 

uso de máquina de costura. 
• Seccionamiento parcial o total de mano 

por corte con maquina prensadora. 
 

Maquinarias: 
• Capacitación a operario para 

utilización de maquinas 
 
Método: 
• Supervisión de tareas en puesto 

de trabajo por parte del 
supervisor. 

Materiales: 
• Mayor iluminación en puesto de 

trabajo. 
 
Mano de Obra:  
• Pausa activa de los operarios. 
• Pausa activa de los operarios.  

 
• % punteras conforme a 

estándares. 
 
 

• % cumplimiento de 
plan de producción. 

 
 

Infraestructura: 
• Mesas y silla 
• Moldes metálicos para 

diseño de planta. 
• Prensa a calor. 
• Máquina de costura. 
• Repuestos de maquinarias 

Externo: 
• Manual de especificaciones de 

las máquinas de costura y 
prensado. 

• Especificaciones técnicas del 
diseño. 

• Moldes de forma de partes del 
zapato  

Proveedores: 
• Gestión de RR. HH. 
• Logística de entrada 
• Gestión de mantenimiento 

Registro: 
• Registro de piezas terminadas.   

Figura 9. Caracterización proceso colocación de refuerzo y costura a la puntera. 
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5.4.5.3 Estampado y frecuentado. 

Tiene como objetivo realizar el estampado, esmaltado y frecuentado en las piezas de 

cuero y materiales importados, el proceso se realiza en un área donde, además, se elabora las 

mallas de modelos y los stickers de logo, su alcance comienza con la recepción de las piezas 

cortadas para luego estampar, frecuentar y esmaltar. 
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PROCESO: Estampado, esmaltado y frecuentado. 
OBJETIVO DEL PROCESO:  Realizar los estampados, esmaltados y frecuentados de acuerdo con el estándar 

RESPONSABLE:  Supervisor de estampado y frecuentado 

ALCANCE: Comienza con la recepción de las piezas cortadas y termina con la entrega de las piezas estampadas, esmaltadas y frecuentadas al proceso cliente. 
S I P O C 

 
• P. Corte y desbaste de 

piezas 
 
 
• P. Logística de entrada 
 
 
• P. Planificación y 

control de la 
producción. 

 
  

 
• Piezas laterales y de talón. 
 
 
 
• Pintura para estampado 
• Esmalte para pintura. 
 
• Plan de producción. 

  

P 

• Planificar las mallas serigráficas a 
utilizar. 

• Planificar los moldes para 
frecuentado. 

H 

• Realizar estampado en pizas de talón 
y lateral. 

• Realizar el frecuentado mediante 
prensa a calor. 

• Realizar stickers del logotipo. 

V 
• Comparar color de tinta con estándar 
• Comparar posición de estampado 

según marco patrón.  
A • Realizar pruebas de color de pintura. 

 

 
 

• Piezas laterales y talón 
estampadas, esmaltadas y 
frecuentadas. 

• Planchas con stickers de 
logotipo 
 

 
• Orden de producción registrada. 

 
 
 

• Ensamblado de piezas 
 
 
 
 
 
• P. Planificación y 

control de la 
producción.  

RECURSOS DOCUMENTACION RIESGOS CONTROL INDICADORES 
Humano: 
• Supervisor de proceso  
• Operarios para 

frecuentado 
• Operarios para estampado.  

Interna: 
•  Instructivo para realización 

de estampado. 
• Moldes para ubicación de 

malla serigráfica. 

Maquinarias: 
• Mala utilización de maquinas 

 
Método: 
• Incumplimiento con los instructivos de 

estampados. 
 
 Materiales 
• Tonalidades de pinturas sean diferentes a lo 

requerido. 
 

Mano de Obra:  
• Quemaduras y quiebre de huesos en mano. 
• Contacto continuo de las manos con la 

pintura. 
• Inhalación de vapores de las pinturas. 

Maquinarias: 
• Capacitación a operario para 

utilización de maquinas 
 
Método: 
• Supervisión constante al operario de 

estampado. 
 

Materiales 
• Comparando con color patrón. 
 
Mano de Obra:  
• Realizando sensibilización del 

operario. 
• Utilización de guantes de 

protección. 
• Utilización de protección respirador. 

 
• % piezas procesadas 

que cumplen con 
especificaciones. 
 

• Eficiencia de 
utilización de recursos 
 

 
 

Infraestructura: 
• Mesas de trabajo 10m x 

3m 
• Maquinas frecuentadoras 
• Alta iluminación. 

Externo: 
• Manual de especificaciones de 

máquinas frecuentadoras 
• Fichas técnicas de las pinturas. 
• Especificaciones técnicas del 

diseño. 
Proveedores: 
• Gestión de RR. HH. 
• Compras 
• Gestión de mantenimiento 

Registro: 
• Registro de piezas 

estampadas   

Figura 10. Caracterización proceso estampado, esmaltado y frecuentado. 
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5.4.5.4 Ensamblado de piezas. 

Este proceso se encarga de ensamblar todas de piezas que conforman la capellada, el 

cual es realizado de la mejor manera posible, ello se realiza mediante costura realizada por 

una máquina de coser. Este proceso también se encarga de dar consistencia de forma al 

armado y unir las otras piezas, como son la falsa y suela. Las actividades de unión y refuerzo 

de suela son las más relevantes porque son una característica critica al calzado deportivo. El 

alcance de este proceso comienza desde la recepción de todas las piezas que conformaran el 

calzado y termina en la entrega de la zapatilla ensamblada al proceso de acabado y encajado. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



SGC-M-01 
Versión: 02 
06-07-2020 

MANUAL DE PROCESOS: ZAPATILLAS 
DEPORTIVAS MODELO “TIEMPO”  

 

28 
 

PROCESO: Ensamblado de piezas 
OBJETIVO DEL PROCESO:   Ensamblar las piezas de la capellada y unirla con la suela conforme a especificación técnica. 
RESPONSABLE:  Supervisor de ensamblado 
ALCANCE: Comienza con la recepción de las piezas estampadas y frecuentadas; punteras y suelas para terminar entregando la zapatilla sin acabado estético al proceso de acabado y encajado. 

S I P O C 
 
 

• P. Corte y desbastado de piezas. 
 
 
 
• P. Estampado, esmaltado y frecuentado. 
 
 
 
 
• P. Colocación de refuerzo y costura de la 

pintura. 
 
 
 
 
• P. Elaboración de suela. 
 
 
 
 
• P. Planificación y control de la 

producción. 
 
 
 
 

• Gestión de calidad  

 
 

• Piezas y forros cortados 
 
 
 
• Piezas laterales y de talón estampadas y 

frecuentadas. 
 
 
 
• Pieza “Puntera” 
 
 
 
 
 
• Suelas 
 
 
 
 
• Plan de producción. 

 
 
 
   
• Procedimiento de proceso  

P • Planificar la horma para utilizar 
• Programar actividades 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

H 

• Realizar aparado de piezas para la capellada 
• Realizar ojalillos 
• Conformar contrafuerte para dar forma al talón  
• Colocar pegamento en bordes inferiores internos de 

capellada 
• Secar el pegamento 
• Unir la falsa con capellada 
• Armar punta y talón 
• Lijar bordes inferiores en exceso de la capellada 
• Marcar bordes laterales inferiores de la capellada 
• Colocar pegamento a suela y capellada 
• Secar pegamento 
• Reactivar pegamento mediante horno 
• Unir suela con capellada 
• Reforzar pegado mediante compresión 
• Colocar a un estabilizador de frio 
• Limpiar pegamento 
• Realizar costura de suela  
• Cortar hilo y colocar plantilla 
• Reportar producción de zapatillas ensambladas 
• Enviar zapatillas ensambladas al proceso de 

acabado y encajado 
 

V 
• Evaluación de características críticas de zapatillas. 
• Verificar que las zapatillas cumplan las 

especificaciones técnicas 
A • Realizar retroalimentación con los operarios. 

 

  
 
 
 

• Zapatillas sin acabado estético 
. 
 
 
 

 
• Orden de producción registrada. 
 

 
 
 
 
• P. Acabado y encajado. 
 
 
 
 
• P. Planificación y control de la 

producción. 

RECURSOS DOCUMENTACION RIESGOS CONTROL INDICADORES 
Humano: 
• Supervisor de proceso 
• Operarios costura y conformado 
• Operarios para poner pegamento y unión 

de suela. 
• Operarios para refuerzo de pegamento. 

Interna: 
• Instructivo de trabajo seguro para cosido 

de suela con capellada 
• Instructivo de trabajo seguro para unión de 

piezas de capellada 
• Instructivo para colocar pegamento a suela 

y capellada 
• Procedimiento escrito de trabajo seguro 

para realizar unión de piezas mediante 
costura 

Maquinarias: 
• Mala utilización de máquinas. 

 

Método: 
• Incumplimiento con los instructivos. 
• Espacio reducido para actividad de poner pegamento y 

unión de suela. 
 

 Materiales 
• Rotura de agujas de máquinas de coser. 

 

Mano de Obra:  
• Inhalación de vapores de pegamento. 
• Fractura de huesos de manos y laceraciones causado por 

atrapamiento de la mano en máquina de costura. 

Maquinarias: 
• Capacitación a operario 

 

Método: 
• Supervisión constante a operarios 
• Utilización ventiladores para disipar el vapor. 
 
 
Materiales 
• Capacitación a operario 

 

Mano de Obra:  
• Utilización de mascarillas de seguridad. 
• Pausa activa para operarios. 
• Utilización de guantes. 

 
 
 
• % lados de zapatillas conforme a 

especificaciones 
 
. 
• % cumplimiento de plan de 

producción. 
 

Infraestructura: 
• Máquinas de coser 
• Máquinas conformadoras 
• Máquinas armadoras 
• Hornos 

Externo: 
• Manual de funcionamiento de máquinas. 
• Especificaciones técnicas del diseño. 

Proveedores: 
• Gestión de RR. HH. 
• Gestión de mantenimiento 

Registro: 
• Formato de orden de producción 
• Formato de producción diario  

Figura 11. Caracterización proceso ensamblado de piezas. 
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5.4.5.5 Elaboración de la suela. 

Tiene como objetivo elaborar las suelas de las zapatillas con todos los detalles de 

manera que se encuentren listas para utilizarlos en el proceso de “Ensamblado de piezas”, su 

alcance comienza en la recolección de materiales como el caucho natural y componentes para 

después ser procesado mediante actividades de vulcanizado y lijado, además este producto es 

llevado en bolsas de 12 pares hacia el proceso “Logística de entrada” para su 

almacenamiento. 
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PROCESO: Elaboración de suela 
OBJETIVO DEL PROCESO:   Entregar suelas conforme a las especificaciones  
RESPONSABLE:  Supervisor de proceso de Elaboración de suela. 
ALCANCE: Comienza con recepción de los insumos y materiales del proceso Logística de entrada y termina entregando suela al proceso de ensamblado de piezas 

S I P O C 
 

• P. Logística de entrada. 
 
 
 
 
 
• P. Planificación y control 

de la producción.  

 
• Caucho natural 
• Compuesto Negro humo 
• Azufre 
• Pigmento de Zinc 
• Acelerante de vulcanizado 
 
 
• Plan de producción.  

P • Planifica los moldes a utilizar. 

H 

• Pesa cada insumo. 
• Se mezcla los componentes 
• Se realiza el aplanado de mezcla 
• Se corta en piezas proporcionales a el 

tamaño de suela. 
• Se vulcaniza piezas 
• Cortado de suela de la plancha de suelas. 
• Se lija bordes de suela 

V • Evaluación de color de suela y detalles. 

A • Realizar retroalimentación con los 
operarios para encontrar mejoras. 

 

 
 

• Suelas 
 
• Orden de producción registradas. 

 
 

• P. Ensamblado de piezas 
 
• P. Planificación y control 

de la producción.  

RECURSOS DOCUMENTACION RIESGOS CONTROL INDICADORES 
Humano: 
• Supervisor de proceso. 
• Operario de mezcla y 

planchado. 
• Operario de vulcanizado 
• Operario de corte y lijado. 
• Operario de llenado a bolsa 

y sellado.  

Interna: 
• Instructivo para realizar prensado. 
• Documento de proporción de 

componentes para mezcla según 
color y flexibilidad.  

Maquinarias: 
• Atasco en aspas de batido. 
• Atasco en engranaje de faja transportadoras. 

 
 
 

Método: 
• Emisión de vapores de vulcanizado. 
• Dependencia a calibración de balanza. 
 
 Materiales: 
• Desperdicio de caucho en actividad de vulcanizado. 

 
Mano de Obra:  
• Inhalación de vapores de vulcanizado. 
• Quemaduras de manos por contacto con suela 

saliente de vulcanizado 

Maquinarias: 
• Revisión diaria al inicio de actividad de 

producción. 
• Revisión diaria al inicio de actividad de 

producción. 
 
Método: 
• Ventilación continua en puesto. 
• Calibración mensual de balanza. 

 
Materiales: 
• Supervisión a puesto de trabajo 

 
 

Mano de Obra:  
• Utilización de mascarillas de seguridad. 
• Utilización de guantes de protección. 

 
 

• % suelas conforme a 
especificaciones. 
 
 
 

• % de cumplimiento 
respecto al plan de 
producción. 

 
Infraestructura: 
• Molino chico y balanza 
• Prensadoras de suela 
• Vulcanizadora 
• Lijadora de bandera 
• Faja transportadora 

Externo: 
• Manual de molino chico. 
• Fichas técnicas de compuestos 

químicos. 
• Especificaciones técnicas del diseño.  

Proveedores: 
• P. Gestión de RR. HH. 
• P. Mantenimiento.  

Registro: 
• Registro de bolsas de suelas 

terminadas. 

Figura 12. Caracterización proceso elaboración de suela. 
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5.4.5.6 Acabado y encaja. 

Tiene como objetivo embellecer la apariencia de zapatilla y ponerlo en la caja, para 

ello utiliza cremas de limpieza, lijas de remoción de pegamento y pinturas para darle color a 

zonas que se dañan durante la producción. Su alcance comienza en la recepción de la 

zapatilla sin acabado estético del proceso de ensamblado de piezas y termina entregando 

zapatillas en cajas agrupadas en medias docenas hacia el almacén. 
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PROCESO: Acabado y encajado 

OBJETIVO DEL PROCESO:   Realizar el acabado estético y poner un par zapatillas en caja 

RESPONSABLE:  Supervisor de acabado y encajado 

ALCANCE: Comienza con recepción de la zapatilla sin acabado estético y termina entregando cajas de zapatilla agrupadas en media docena a proceso Logística de salida 

S I P O C 
• P. Ensamblado de piezas 

 
 
 
 
 

• P. Logística de entrada 
 
 
 
• P. Planificación y control 

de la producción.  

• Zapatillas sin acabado 
estético. 
 

• Cajas de zapatillas 
• Plantillas 
• Pasadores 
• Thinner 
• Laca  
• Etiqueta de publicidad 
 
• Plan de producción.  

P • Se planifica el color y cantidad de la 
lacas y pasadores a pedir. 

H 

• Limpiar marcas guía. 
• Poner laca en toda la capellada 
• Limpiar suela 
• Poner platillas, pasadores y etiquetas  
• Quemar hilos sobrantes 
• Poner en la caja las zapatillas. 

V • Evaluación de hilos sobrantes y tonalidad 
de brillo. 

A • Realizar retroalimentación con los 
operarios para encontrar mejoras. 

 

 
 

• Zapatillas en caja. 
• Guía interna de entrega 
 
 
 
• Orden de producción registradas. 

 
 

• P. Logística de 
salida. 

 
 
 

• P. Planificación y 
control de la 
producción. 

RECURSOS DOCUMENTACION RIESGOS CONTROL INDICADORES 
Humano: 
• Supervisor de proceso 
• Operario de quemado de 

hilos 
• Operario de puesta de 

etiqueta y pasador. 
• Operario de embellecimiento 

y puesto de plantilla.  

Interna: 
•  Instructivo para realizar 

acabado. 
• Instructivo para realizar 

encajado  

Maquinarias: 
• Mala utilización de pistola quemadora 

 
 

Método: 
• Laca no se distribuya uniformemente. 
 
 Materiales 
• Thinner se evapore por mal tapado de botella. 
• Se queme el cuero durante el quemado de hilos 

sobrantes. 
 
 

Mano de Obra:  
• Inhalación de vapores de Thinner. 
• Cayos en las manos por contacto con crema laca. 
•  

Maquinarias: 
• Capacitación a operario para 

utilización de pistola quemadora. 
 
Método: 
• Implementando fluorescentes 

encima al puesto de trabajo. 
 

Materiales 
• Supervisión de materiales de 

proceso de acabado. 
• Supervisar temperatura de quemado 

de pistola quemadora. 
 
Mano de Obra:  
• Utilización de mascarillas de 

seguridad. 
• Utilización de guantes de látex. 

 
 
 

• % cajas de zapatillas 
que cumplen con lo 
especificado. 
 
 
 

• % cumplimiento 
respecto al plan de 
producción. 

 

Infraestructura: 
• Mesas y sillas 
• Brochas y esponjas 
• Pistola quemadora de hilos y 

piqueteras. 

Externo: 
• Manual de funcionamiento 

de maquina quemadora 
• Especificaciones técnicas 

del diseño. 

Proveedores: 
• P. Gestión de RR. HH. 
• P. Gestión de mantenimiento. 

Registro: 
• Registro zapatillas 

encajadas. 

Figura 13. Caracterización proceso acabado y encajado. 
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5.4.6 Logística de Salida. 

Tiene como objetivo entregar los pedidos al cliente en óptimas condiciones, su 

alcance abarca desde la recepción de los productos terminados, los cuales se rotulan según 

sus características para agruparlas en 6 unidades, y termina con la entrega del pedido al 

cliente. 
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PROCESO: Logística de salida 
OBJETIVO DEL PROCESO:   Entregar los pedidos al cliente en óptimas condiciones. 
RESPONSABLE:  Gerente de logística 
ALCANCE: Abarca desde la recepción de los productos terminados, los cuales se rotulan según sus características para agruparlas en 6 unidades, y termina con la entrega del pedido al 
cliente. 

S   I P O C 
 
 
 
 

• Proceso de acabado y 
encajado. 
 
 
 
 

 
• Gestión Comercial 

  

 
 
 

• Zapatillas en caja 
• Guía interna de 

entrega.  
 

 
 
 
 

• Orden de pedidos  

P 

• Planificar recepción de los 
productos terminados 

• Planificar distribución de los 
productos terminados. 

H 

• Recepcionar y registrar ingreso de PT 
• Rotular cada caja de zapatillas con sus 

características. 
• Agrupar cajas en media docenas 

utilizando rafia 
• Almacenar PT 
• Despachar los PT 
• Registrar despacho de PT 
• Entregar pedido al cliente 

R • Revisar sobre stock  
• Verificar rotación de inventario 

A • Controlar sobre stock 
 

 
• Zapatillas en caja agrupadas en 

media docena. 
• Guía de remisión 
 
 
• Informe de entrega de pedidos 
 
 
 
• Kardex de PT.  
 
 
 
• Informe de stock de productos 

terminados 

 
 

• Cliente externo 
 
 
 
• Post venta 

 
 
 

• Planificación de la 
producción 

 
 
• Gestión comercial 

  

RECURSOS DOCUMENTACION RIESGOS CONTROL INDICADORES 
Humano: 
• Gerente de logística 
• Equipo de trabajo  

Interna: 
•  Instructivo para 

recepción y almacenaje 
de PT  

Maquinarias: 
• Perdida de registros virtuales por falla en 

computadoras. 
 

Método: 
• Incumplimiento con los instructivos de 

recepción y almacenaje de PT 
 
 
 Materiales 
• Daño del producto terminado en el 

transporte  
 

Mano de Obra:  
• Personal sin experiencia 

Maquinaria: 
• Revisión de informe de estado de 

equipos y maquinarias 
 
Método: 
• Supervisar el cumplimiento de los 

instructivos de recepción y 
almacenaje de PT 

 
Materiales 
• Protección del producto terminado 

en su traslado 
 

Mano de Obra:  
• Proceso de selección de personal 

 
• Porcentaje de entrega 

de productos en buen 
estado. 
 

• Porcentaje de pedidos 
entregados a tiempo. 

 
 

• Rotación de inventario 
(PT) 
 

• Costo de transporte 
promedio por pedido 

 

Infraestructura: 
• Oficina  
• Mesas y silla 
• Computadoras 
• Útiles de escritorio 

 

Externo: 
• Informe de rutas de 

calles para traslado de 
mercadería  

Proveedores: 
• Gestión de RR. HH. 
• Logística de entrada 
• Gestión de 

mantenimiento 

Registro: 
• Registro de salida de 

mercadería  

Figura 14. Caracterización proceso logística de salida. 
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5.4.7 Servicio Post Venta. 

Este proceso tiene como objetivo mantener el buen trato con el cliente después de la 

venta del producto, en este proceso se realiza el procedimiento para solucionar el problema 

de un producto defectuoso reportado por los clientes, para ello se comunica con gestión 

comercial y logística de salida. Su alcance comienza en la recepción del reclamo del cliente 

hasta la solución adecuada de la inconformidad. 
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PROCESO: Servicio Post venta 
OBJETIVO DEL PROCESO:  Mantener el buen trato con el cliente después de la venta del producto      
RESPONSABLE:  jefe de Postventa 
ALCANCE: Abarca desde la recepción del reclamo hasta la solución adecuada de la inconformidad 

S   I P O C 
 
 
 

 
• Cliente externo 
 
 
 
• Logística de salida 

  

 
 

• Reclamo del cliente 
• Consultas del cliente 
• Sugerencias del cliente 
• Factura de venta 
 
 
• Informe de entrega de pedidos 
 
 

P • Planificar la atención a los 
reclamos  

H 

• Recepcionar reclamo del cliente 
• Registrar reclamo del cliente 
• Atender al cliente 
• Subsanar el reclamo 
• Reponer productos que no 

cumplieron especificaciones del 
cliente 

V 

• Verificar subsanación del 
reclamo 

• Verificar la satisfacción de los 
clientes 

A • Corrección de la subsanación del 
reclamo 

 

 
 

• Acciones correctivas.  
 
 

•  Informe de reclamos y sugerencias del 
cliente 

 
 
 
 
 
 

 
 

• Cliente externo  
  
 

• Gestión de la calidad  
  
  
 

  

RECURSOS DOCUMENTACION RIESGOS CONTROL INDICADORES 
Humano: 
• Jefe de Postventa   
• Equipo de trabajo  

Interna: 
• Procedimiento para validación 

del reclamo 
• Informe de reclamos y 

sugerencias del cliente  

Maquinarias: 
• Perdida de registros virtuales por falla en 

computadora. 
 
Método: 
• Incumplimiento del procedimiento de la 

validación del reclamo  
 

 
 Materiales 
• Informe erróneo de reclamos y 

sugerencias del cliente 
 
 
Mano de obra 
• Personal con poca experiencia 

Maquinarias: 
• Revisión de informe de estado de 

equipos y maquinarias 
 
Método: 
• Supervisar cumplimiento del 

procedimiento de la validación del 
reclamo  
 

 Materiales 
• Establecer estructura de informe de 

reclamos y sugerencias del cliente 
 
Mano de obra 
• Proceso de selección de personal 
• Gestión del talento humano  

 
 

• Porcentaje de reclamos 
satisfechos. 
 

 
• Porcentaje de 

satisfacción de los 
clientes 
 
 

• Tiempo de respuesta a 
quejas  
  

 
 

Infraestructura: 
• Oficina  
• Mesas y silla 
• Computadoras 
• Útiles de escritorio 

Externa: 
• Libro de reclamaciones 

Proveedores: 
• Gestión de RR. HH. 
• Logística de entrada 
• Gestión de 

mantenimiento 

Registro: 
• Registro de información del 

cliente 
• Registro de sugerencias 
• Registro de reclamo 
• Registro de consultas 

Figura 15. Caracterización proceso servicio post venta. 
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5.5 PROCESOS DE SOPORTE 

5.5.1 Gestión de RR.HH. 

Tiene como objetivo dotar a la empresa con profesionales altamente competitivos y 

motivados, sus actividades comienzan desde el reclutamiento y contratación a nuevo personal 

hasta la emisión de boletas de pago y planilla, también se encarga del desarrollo del talento 

humano en la empresa. 
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PROCESO: Gestión de RR.HH. 
OBJETIVO DEL PROCESO:  Dotar a la empresa con profesionales altamente competitivos y motivados 
RESPONSABLE: jefe de recursos humanos  
ALCANCE: Desde el reclutamiento y contratación a nuevo personal hasta la emisión de boletas de pago y planilla, también se encarga del desarrollo del talento humano en la empresa. 

S   I P O C 
 

• Procesos estratégicos 
• Procesos operacionales 
• Procesos de soporte 
 
 
• Postulantes 

 
 
• Planificación y control 

estratégico  
 
 

• Gestión de calidad 
 
 

• Clínica privada  

 
• Requerimiento de personal 
• Registro de nivel de producción de cada 

personal. 
 
 
• Currículos vitae 
 
 
• Requerimiento de contratación de personal 

para puestos nuevos.  
 
 
• Procedimiento de proceso. 

 
 

• Examen médico ocupacional (EMO) 

P 

• Planear capacitaciones 
• Planear cronograma de actividades 
• Planear reuniones con Jefes de 

procesos 

H 

• Reclutar y seleccionar personal 
• Contratar a personal 
• Gestionar inducción, capacitaciones y 

entrenamiento de nuevo personal. 
• Pago de salarios a los trabajadores 
• Elaborar y actualizar perfil de puesto 
• Comunicar reclutamiento de personal a 

jefes de proceso y público. 
• Elaborar planilla y boletas de pago de 

los trabajadores 

V • Evaluar rotación de personal 
• Evaluación de competencias GTH 

A • Restructurar planes de capacitación 
• Restructurar procedimiento de proceso 

 

• Personal calificado 
• Anuncio de reclutamiento de 

personal. 
 
 
• Nómina de personal  
• Boletas de pago  
 
 
• Boleta de pago  
• Reconocimientos e incentivos. 
  
• Cronograma de actividades 
 

 
• Anunció de reclutamiento de 

personal  

• Procesos estratégicos 
• Procesos operacionales 
• Procesos de soporte 
 
 
•  Contabilidad y Finanzas. 
 
 
 
• Trabajadores  
 
 
• Planificación de la 

producción 
 

• Publico  

RECURSOS DOCUMENTACION RIESGOS CONTROL INDICADORES 
Humano: 
• Jefe recursos humanos  
• Asistente de RR.HH. 

Interior: 
• Perfil de puestos 
• Diccionario de competencias. 
• Calendario de actividades 
• BD Información de personal. 

Maquinaria 
• Perdida de registro virtuales por falla en 

computadora. 
Método: 
• Método de premiación e incentivos incorrecto.  
• No utilización de procedimiento para realizar 

actividades. 
 
 
 Materiales 
• Informes de desempeños mal realizados por 

supervisores y jefes. 
 
Mano de Obra:   
• Personal encargado de reclutamiento y 

entrevista se deja llevar por emociones u 
sentimientos. 

Maquinaria 
• Revisar registro de mantenimiento 

preventivo de la computadora. 
 
Método: 
• Analizando métodos en empresas 

líderes. 
• Auditoria a proceso. 
 
 
 Materiales 
• Se brinda estructura de informe de 

desempeño. 
 
Mano de Obra 
• Utilizar perfil de puesto como 

referencia para elección de nuevo 
personal 

 
 
• Índice de rotación del 

personal. 
 
 

• Índice de ausentismo laboral 
 

 
• Índice de clima laboral 
 
 
•  Índice de gestión de talento 

humano. 

Infraestructura: 
• Oficina  
• Computadoras 

Externa: 
• Calendario de actividades peruano. 
• Procedimiento de proceso 

Proveedores: 
• Gestión de RR. HH. 
• Logística de entrada 
• Gestión de mantenimiento 

Registro: 
• R. de asistencias a reuniones realizadas de todo 

personal directivo 
• R. y acta de charla de direccionamiento 

estratégico a cada proceso. 
• R. de rendimiento e incentivos a operarios 

fabriles en relación con alcanzar el tiempo de 
ciclo a ritmo de incentivo. 

• R. de incentivos a procesos por alcanzar metas 
• R. de asistencia. 

Figura 16. Caracterización proceso gestión de RRHH. 
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5.5.2 Compras. 

Tiene como objetivo garantizar abastecimiento de bienes y servicios con altos 

estándares de calidad, su alcance abarca desde la cotización del requerimiento de materiales a 

proveedores nuevos y existentes, y evalúa y selecciona la cotización más beneficiosa para la 

empresa. 
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PROCESO: Compras 
OBJETIVO DEL PROCESO:  Garantizar abastecimiento de bienes y servicios con altos estándares de calidad. 
RESPONSABLE: Jefe de Compras  
ALCANCE: Abarca desde la cotización del requerimiento de materiales a proveedores nuevos y existentes, y evalúa y selecciona la cotización mas beneficiosa para la empresa. 

S   I P O C 
• Proveedores externos  
 
 
• Contabilidad y finanzas.  
 
• Seguridad y salud en el trabajo 
 
 
• Mantenimiento de equipos y 

maquinarias 
 
 
 
 
• Planificación de la producción. 

• Características técnicas de los 
productos ofrecidos.  

 
• Orden de compra aprobada. 
 
• Requerimientos de EPPs y 

elementos de seguridad. 
 

• Requerimientos repuestos, 
materiales, herramientas y nuevas 
tecnologías.  

 
 

• Plan de requerimiento de material. 

 

P 
• Planificar la compra de 

materiales 
• Planificar actividades del mes 

H 

• Cotizar requerimientos de 
materiales a proveedores nuevos y 
existentes  

• Negociar precios y términos de 
pago con proveedores. 

• Evaluar y seleccionar a proveedor 
que brinda mayores beneficios. 

• Comunicar orden de compra 
aprobada a proveedor. 

• Buscar nuevos proveedores 
• Realizar orden de compra 

V • Verificar órdenes de compra con 
requerimientos recibidos. 

A • Corrección de orden de compras 

 
• Lista y características técnicas de 

productos comprados  
  
 
 
• Plan de requerimiento de material 

atendido 
 
 
• Orden de compra 
 
 
 
• Orden de compra aprobada  

 
• Logística de entrada 
• Seguridad y Salud en el 

trabajo 
 
 
• Planificación y control de la 

producción. 
 
 
• Contabilidad y finanzas.  
 
 
 
• Proveedores externos  

RECURSOS DOCUMENTACION RIESGOS CONTROL INDICADORES 
Humano: 
• Jefe recursos humanos  
• Equipo de trabajo 

Interior: 
• Procedimiento para proceso de 

compra 
• Lista de proveedores e información 

de cada uno. 
• Código de ética y comportamiento. 

Maquinaria 
• Computadoras con falla 
 
 
Método: 
• Inadecuada manera de evaluar y seleccionar 

a proveedor 
 
 Materiales 
• Información errónea de los productos 

ofrecidos  
 
Mano de Obra:   
• Personal reciba soborno por favorecer a 

proveedor. 

Maquinaria 
• Revisión de informe de 

mantenimiento 
 

Método: 
• Utilizando método de empresas 

líderes. 
 
 Materiales 
• Verificar información de los 

productos ofrecidos 
 
Mano de Obra:  
• Código de ética y comportamiento 

de la empresa. 

 
 
• Periodo medio de pago. 
 
• Porcentaje de pedidos 

conforme con las 
especificaciones técnicas. 

 
• Porcentaje de variación 

de precios de MP 
comprada 

Infraestructura:  
• Mesas y silla 
• Computadoras 
• Útiles de escritorio 

Externa: 
• Catálogo de productos de 

proveedores. 

Proveedores: 
• Gestión de RR. HH. 
• Logística de entrada 
• Gestión de mantenimiento 

Registro: 
• Registro de productos comprados 

Figura 17. Caracterización proceso compras.  
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5.5.3 Contabilidad y finanzas. 

Tiene como objetivo dotar de liquidez económica a la empresa, su alcance comienza 

desde la realización estados financieros, remuneraciones, pago a los proveedores y presentar 

información financiera al gerente y a la SUNAT. 
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PROCESO: Contabilidad y finanzas 

OBJETIVO DEL PROCESO:  Dotar de liquidez económica a la empresa. 

RESPONSABLE: jefe de contabilidad y finanzas 

ALCANCE: Se encarga de realizar estados financieros, remuneraciones, pago a los proveedores y presentar información financiera al gerente y a la SUNAT. 

S   I P O C 

 

 

• P. Compras 
 

 

• Planificación de la 
producción 

 

 

 

• P. Gestión Comercial 
 

 

 

 

 

• P. RRHH  

 

 

• Orden de compra  

  

 

• Estado integral de niveles 

de inventario y valor de 

estos. 

 

 

• Facturas emitidas y por 

cobrar  

• Boletas de venta 

 

 

 

 

• Nómina de personal  

P • Planear cronograma de ejecución de 
actividades. 

H 

• Ingresa información a libro diario y libro 
mayor. 

• Realiza estados de resultados integrales y 
situación financiera. 

• Ingresa información de compras, ventas y 
estado de resultados al portal de SUNAT. 

• Depósito de remuneración a personal. 
• Evaluación, aprobación o rechazo de 

orden de compras 
• Dialogo con proveedor sobre fechas de 

registro de transacción. 
• Realización de facturas. 

V 
• Verificar cuadre de estados financieros. 
• Verifica que ingreso de compras, ventas 

figure en estado de resultados anuales. 

A • Se toman medidas para ejecutar de 
manera más efectiva el siguiente periodo. 

 

• Orden de compra aprobada 
 

 

• Orden de transferencia de dinero 
 

 

• Declaraciones de compras, ventas, pago a 
personal, gastos financieros, entre otros a 
SUNAT. 

 

• Boletas de pago a personal.  
 

 

• Informe de situación financiera, 
económica, y liquidez de la empresa 

 

 

 

 

 

 

• Proveedores 
 

 

• Bancos  
 

  

• SUNAT  
 

 

 

• P. RRHH 
 

 

• Gerente General. 

RECURSOS DOCUMENTACION RIESGOS CONTROL INDICADORES 

Humano: 

• Jefe de contabilidad y 
finanzas. 

Externa: 

• Regímenes tributarios. 

• Reporte de estado de cuentas 

Maquinaria 

• Perdida de registro virtuales por falla en computadora. 

Maquinaria 

• Mantenimiento mensual a las 
computadoras. 
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• Equipo de trabajo  bancarias.   

Método: 

• Mal ingreso escrito de información de operaciones y 
montos en libro diario. 
 

Materiales 

• Apolillado de libros diarios. 
 

Mano de Obra:  

• Personal sin experiencia 

 

Método: 

• Realizar balance general 
 

 

Materiales:  

• Fumigación de libreros. 
 

Mano de obra: 

• Proceso de selección de personal 

• Rendimiento sobre 
el capital (ROE) 
 

• Ratio de liquidez 
 

Infraestructura: 

• Mesas y silla 

• Computadoras 

Interna: 

• Libros contables 

Proveedores: 

• Gestión de RR. HH. 

• Logística de entrada. 

• Mantenimiento de 
maquinarias y equipo. 

Registro: 

• Libro diario y mayor. 

• Balance general 

• Estado de resultados integral, 
estado de situación 
financiero. 

Figura 18. Caracterización proceso contabilidad y finanzas.
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5.5.4 Gestión de mantenimiento. 

Tiene como objetivo aumentar la disponibilidad de uso de las máquinas y equipos en 

los procesos productivos, sus actividades de mantenimiento preventivas y correctivas son 

frecuentadas en mayor grado en el proceso productivo, también realiza actividades de 

mantenimiento a la infraestructura de la empresa, este proceso tiene fluida comunicación con 

el proceso de SST reportando los posibles peligros en los puestos de trabajo. 
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PROCESO: Gestión de mantenimiento 

OBJETIVO DEL PROCESO:  Aumentar la disponibilidad de los equipos y maquinarias. 

RESPONSABLE:  jefe de mantenimiento 

ALCANCE: Realiza acciones de mantenimiento preventivo y correctivo a todas las maquinarias o equipos de los procesos de la empresa. 

S   I P O C 

 

• P. Estratégicos 

• P. Operativos 

• P. Soporte 
 

 

 

• P. Planificación de 
producción.  

 

 

• P. Compras  
 

 

 

• Proveedores externos 
  

 

• Reporte de equipos averiados. 

• Requerimiento de 

mantenimiento a 

infraestructura 

 

 

 

• Plan de producción 

 

 

• Lista de materiales, 

herramientas, repuestos y 

nuevas tecnologías comprados. 

 

• Fichas técnicas elementos 

comprados 

 

P 

• Organizan materiales, herramientas y 
repuestos para utilizar. 

• Reunión con jefe de planta y supervisor de 
sección. 

H 

• Revisión de Plan de producción para 
elaboración de Plan de mantenimiento 

• Realización de mantenimiento correctivo y 
preventivo. 

• Instalación de maquinarias nuevas y arreglos en 
la infraestructura. 

• Mantenimiento a la infraestructura. 
• Enseñanza de mantenimiento rutinario a 

operarios. 

V 
• Pruebas de equipo reparado o de equipo en 

mantenimiento. 
• Pruebas de arranque de equipo nuevo. 

A • Feedback con personal operador de maquinaria. 
 

 

 

• Equipos reparados. 

• Equipos y maquinas instaladas. 

• Equipos en funcionamiento 
optimizado. 

• Mantenimiento en 
infraestructura 

 

 

 

 

• Plan de mantenimiento 
 

 

• Requerimientos repuestos, 
materiales, herramientas y 
nuevas tecnologías. 

 

 

 

 

• P. Estratégicos 

• P. Operativos 

• P. Soporte 
 

 

 

 

 

• P. Planificación de 
la producción. 

 

 

• P. Compras. 
 

 

 
RECURSOS DOCUMENTACION RIESGOS CONTROL INDICADORES 
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Humano: 

• Jefe de mantenimiento. 

• Equipo de trabajo  

Externa: 

• Fichas técnicas de maquinarias, 
repuestos, herramientas y 
nuevas, etc. 

• Distribución de planta. 

Maquinaria 

• Avería de maquina en mantenimiento preventivo. 
 

 

Método: 

• Repuestos en buen estado que se malogran 
después de prueba. 

 

Materiales 

• Materiales no cumplen especificaciones.  
 

Mano de Obra:  

• Problemas lumbares por cargas pesadas. 

• Electrocución. 

• Rotura de huesos por caída de objetos. 

Maquinaria 

• Limpiar y ordenar puesto donde 
se realizará mantenimiento. 
 

Método: 

•  Capacitación al personal en 
detección de problemas. 

 

Materiales:  

• Trato de cambio con 
proveedores 

 

Mano de obra: 

• Implementando las medias de 
control mapeadas en la matriz 
IPERC. 

 

 

• Tiempo medio entre 
fallas (MTBF) 
 

• Tiempo medio de 
reparación (MTTR) 

 

• % de disponibilidad 
de equipos. 

 

 

Infraestructura: 

• Oficina y útiles de 
escritorio. 

• Computadoras 

Interna: 

• Cronograma de 
mantenimiento. 

• Instructivos de máquinas.  

• Planos de sistemas de 
potencia 

Proveedores: 

• Gestión de RR. HH. 

• Logística de entrada. 

• Mantenimiento de 
maquinarias y equipo. 

Registro: 

• Historial de reparaciones de 
máquinas. 

• Detalle de reparación de 
maquinarias. 

Figura 19. Caracterización proceso gestión de mantenimiento. 
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5.5.5 Gestión de Seguridad y salud en el trabajo. 

Tiene como objetivo tener un ambiente de trabajo limpio y seguro para ello una de sus 

principales actividades es la continua identificación de peligros y evaluación de los riesgos 

asociados, también las capacitaciones y sensibilizaciones en materia de seguridad para 

mediante ello reducir incidencias y/o accidentes en el trabajo, su alcance comprende en los 

procesos productivos y logísticos.  
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PROCESO: Seguridad y salud en el trabajo 

OBJETIVO DEL PROCESO:  Disminuir la frecuencia de accidentes y la incidencia de enfermedades ocupacionales. 

RESPONSABLE:  jefe de SST 

ALCANCE: Vela por la seguridad y salud de los trabajadores de todos los procesos en la empresa. 

S   I P O C 

  

 

 

 

• P. Estratégicos 

• P. Operativos 

• P. Soporte 
 

 

 

 

 

• P. Compras 
 

 

 

• Proveedores externos  

  

 

 

• Solicitudes de monitoreos de 

agentes ocupacionales 

• Requerimiento de EPPs 

• Información de incidentes y 

accidentes ocurridos. 

 

 

 

• Hoja de implementos comprados 

 

 

 

• EPPs e implementos de seguridad 

con sus fichas técnicas. 

P • Planificar monitoreo a realizar en áreas 
de la empresa. 

H 

• Ejecución de monitoreo para identificar 
peligros y evaluar riesgos asociados. 

• Formular e implementar acciones de 
control. 

• Realizar instructivos de seguridad. 
• Investigar incidentes y accidentes 

ocurridos. 
• Capacitación a personal en materia de 

seguridad y salud en el trabajo. 
• Realización del Plan anual de SST 
• Realización de política de SST 
• Elaboración y actualización de mapa de 

riesgo. 

V 
• Supervisar el uso de EPPs propuestos. 
• Verificar el cumplimiento el uso de 

instructivos de seguridad 

A • Feedback con personal operador de 
maquinaria. 

 

 

• Asignación de EPPs a personal 

• Implementación de instructivos de 
seguridad. 

• Implementación de medidas de control 
ante peligro identificado 

• Capacitaciones y sensibilización en 
materia de SST. 

• Implementación de mapa de seguridad 
  

  

 

• Plan de seguridad y salud en el trabajo. 

• Política de Seguridad  
 

 

 

• Requerimiento de EPPs y elementos de 
seguridad 

 

 

 

 

• P. Estratégicos 

• P. Operativos 

• P. Soporte  
  

 

 

 

 

 

• Comité de SST  
 

 

 

 

• P. Compras  
RECURSOS DOCUMENTACION RIESGOS CONTROL INDICADORES 

Humano: 

• Jefe de SST 

• Equipo de trabajo  

Externa: 

• Ley de SST N°29783, DS 42F 

• Fichas técnicas de los EPPs y 

Maquinaria 

• Perdida de información de computadoras 

Maquinaria 

• Mantenimiento mensual de software y 
hardware. 

 

• Índice de severidad 
de accidentes. 
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materiales utilizados.  

Método: 

• Identificar aparentes peligros pero que no existen. 
 

Materiales 

• Desactualización de leyes vigentes. 
 

 

Mano de Obra:  

• Contraer enfermedades y sufrir accidentes durante 
monitoreos de seguridad. 

Método: 

• Corroborar que el peligro existe con 
personal operario y jefe de proceso. 

Materiales:  

• Asistiendo a capacitaciones continuas de 
SUNAFIL. 

Mano de obra: 

• Utilización de EPPs durante monitoreos. 

• Revisar fichas técnicas de máquinas y 
materiales de puestos a monitorear 

• Revisando matriz IPER-C. 

 

• Índice de frecuencia 
de accidentes. 
  

• Índice de lesiones 
incapacitantes. 

 

• Índice de 
cumplimiento de 
lineamientos para un 
SG de SST 
 

Infraestructura: 

• Oficina  

• Computadoras 

• Taquilleros 

Interna: 

• Mapa de riesgos 

• Matriz IPER-C 

• Instructivos de maquinarias 

Proveedores: 

• Gestión de RR. HH. 

• Logística de entrada. 

• Mantenimiento de 
maquinarias y equipo. 

Registro: 

• Registro de accidentes y 
enfermedades ocupacionales.  

• Registro duración de EPPs en 
puesto de trabajo. 

Figura 20. Caracterización proceso seguridad y salud en el trabajo. 



SGC-M-01 
Versión: 02 
06-07-2020 

MANUAL DE PROCESOS: ZAPATILLAS 
DEPORTIVAS MODELO “TIEMPO”  

 

50 
 

6 FICHA DE INDICADORES 

6.1 PROCESOS ESTRATÉGICOS 

Planeamiento y control estratégico 
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Gestión de la calidad 
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6.2. PROCESOS OPERACIONALES 

Gestión Comercial 
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Diseño 
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Planificación de producción 
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Logística de Entrada 
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Procesos de fabricación 

 



SGC-M-01 
Versión: 02 
06-07-2020 

MANUAL DE PROCESOS: ZAPATILLAS 
DEPORTIVAS MODELO “TIEMPO”  

 

62 
 

Logística de Salida 
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Servicio Post-Venta  
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SGC-M-01 
Versión: 02 
06-07-2020 

MANUAL DE PROCESOS: ZAPATILLAS 
DEPORTIVAS MODELO “TIEMPO”  

 

66 
 

6.3. PROCESOS DE SOPORTE 

Gestión de Mantenimiento 
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Compras 
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SGC-M-01 
Versión: 02 
06-07-2020 

MANUAL DE PROCESOS: ZAPATILLAS 
DEPORTIVAS MODELO “TIEMPO”  

 

70 
 

Finanzas y contabilidad 
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Gestión de RR.HH. 
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Gestión de SST 
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Gestión de mantenimiento 
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Procedimiento: Proceso de RRHH 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



SGC-
PGRH-01 
Versión: 01 
07-06-2020 

PROCEDIMIENTO DE PROCESO 
“GESTIÓN DE RR.HH.” 

 

 

78 
 

 

 

 

 

 

PROCEDIMIENTO DEL 

PROCESO  

“Gestión de RR.HH.” 
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2 REVISIONES Y APROBACIONES 

ELABORÓ REVISÓ APROBADÓ 
Solis Leiva, Luz 

León Colqui, 
Mijael 

Ing. Torres Ruedas, Jhon 
Jefe de RR.HH. 

Ing. Torres Ruedas, Jhon 
Jefe de RR.HH. 

 

3 BITÁCORA DE CAMBIOS Y MEJORAS 

REVISIÓN SECCIÓN 
MODIFICADA 

DESCRIPCIÓN DEL 
CAMBIO 

FECHA DE 
MODIFICACIÓN 

    
 

4 PROPOSITO 

Definir el conjunto de tareas y actividades que realiza el presente proceso con la 

finalidad de tener personal altamente competitivo y motivado que aporten a la ventaja 

competitiva de la empresa. 

 

5 ALCANCE 

Contempla las actividades necesarias para la contratación de personal nuevo y 

actividades necesarias para realizar los pagos a los trabajadores. 

 

6 RESPONSABLE 

El jefe del proceso “Gestión de RR.HH.” es el responsable de elaborar, utilizar, 

difundir y realizar mejoras al presente procedimiento. 

 

7 FRECUENCIA DE REVISION 

El presente procedimiento se revisará por lo menos una vez al año o cuando exista 

cambios o mejoras en el proceso. 
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8 VOCABULARIO 

• RR.HH: Es la abreviación de Recursos Humanos 

• Incentivo Económico: Monto monetario entregado a trabajador por realizar 

trabajo con un desempeño mayor a lo esperado. 

• Boleta de Pago: Documento donde se detalla monto transferido a cuenta del 

trabajador, descuentos por beneficios sociales e incentivos asignados a trabajador. 

• Perfil de puesto: Documento donde se detalla la formación básica; 

conocimientos; experiencia laboral y habilidades que deben tener el personal que 

ocupa el puesto de trabajo. 

• Planilla de trabajadores: Es un registro donde se tienen a todos los trabajadores 

que tienen contrato laboral con la empresa. 

 

9 ENLACE CON INFORMACIÓN DOCUMENTADA CONTROLADA 

CÓDIGO NOMBRE DEL DOCUMENTO CONTROLADO 
SGC-M-01 Manual de procesos: Zapatillas deportivas 

 

10 SOFTWARES DE APOYO UTILIZADOS EN EL PROCESO 

Finalidad Nombre y versión Foto 

Software para 
respaldo de 
información 

- Dropbox 

 
Sistema Operativo - Windows 10 

 
Software de apoyo - Microsoft office 2016 

- Complemento Power 

Query y power pivot. 
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11 DESARROLLO 

RECLUTAMIENTO Y SELECCIÓN DE PERSONAL 

N
° 

ACTIVIDAD RESPONSAB
LE 

1 Se recepciona el documento de requerimiento del 
personal, el cual es emitido por el jefe del proceso donde se 
encuentra el puesto vacante. 

Asistente de 
RR.HH. 

2 Se entrevista a trabajadores que tienen relación con el 
puesto vacante, con la finalidad de actualizar perfil de 
puesto (Ver anexo 14.6; Formato de perfil de puestos ). 

Asistente de 
RR.HH. 

3 Se comunica oferta laboral a todos los jefes para que 
ellos comuniquen a sus trabajadores y se pueda encontrar 
postulantes referenciados, también se colocan avisos cerca 
de empresa. 

Jefe de 
RR.HH. 

4 Se recepciona CVs de postulantes y se evalúa si cumplen 
con lo requerido en el perfil del puesto (Ver anexo 14.6; 
Formato de perfil de puestos), en caso cumplan con lo 
requerido en perfil de puesto se anota información en un 
registro de candidatos. (Ver anexo 14.6; Formato de 
postulantes cuyo curriculum vitae cumple con requisitos de 
perfil de puesto) . 

Jefe de 
RR.HH. 

5 Se cita a los candidatos que se encuentran en el 
“Registro de candidatos” (Ver anexo 14.6; Formato de 
postulantes cuyo curriculum vitae cumple con requisitos de 
perfil de puesto) y se les realiza la entrevista personal para 
evaluar su comportamiento psicológico y corroborar 
información consignada en CV, terminado la entrevista se 
elimina del registro a candidatos que no pasaron la prueba 

Jefe de 
RR.HH. 

6 A los candidatos que pasaron satisfactoriamente la 
entrevista se les lleva a los puestos de trabajo para 
realizarles la prueba de campo, que consiste en asignarles 
actividades que realizarían si estuvieran contratados y 
mediante ello identificar cuál de los postulantes es el más 
idóneo para el puesto. 

Supervisor de 
sección 

productiva. 

7 Se evalúa resultados de prueba de campo y se selecciona 
a candidato cuyo desempeño fue el mayor.  

Jefe de 
RR.HH. 
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INDUCCIÓN, CAPACITACIÓN Y ENTRENAMIENTO DE NUEVOS 

TRABAJADORES 

N
° 

ACTIVIDAD RESPONSAB
LE 

1 Se explica a nuevo trabajador las aspiraciones que tiene 
la empresa, los productos que fabrica, el mercado a donde 
vende, y todo lo relacionado a la empresa.  

Asistente de 
RR.HH. 

2 Se explica a nuevo trabajador la función de su puesto en 
toda la cadena productiva, también se explica cuáles son los 
puestos clientes y puestos proveedores que se relacionan 
con él, ello se registra (Ver anexo 14.7; Formato de 
inducción, capacitaciones y entrenamiento)  

Supervisor de 
proceso cliente 

3 Utilizando el perfil de puesto se explica a nuevo 
trabajador las funciones específicas de su puesto (Ver 
anexo 14.7; Formato de perfil de puesto)  , se le asigna 
metas y también se le asigna un compañero-instructor para 
que le ayude absolver dudas que se presentan en el trajín 
del trabajo. 

Supervisor de 
proceso cliente 

4 Se capacita a trabajador en la prevención de accidentes y 
enfermedades ocupacionales relacionadas al puesto de 
trabajo. (Ver anexo 14.7; Formato de inducción, 
capacitaciones y entrenamiento) 

Asistente de 
Gestión de SST 

5 Se capacita a trabajador en mantenimiento rutinario a su 
máquina de trabajo, también se le brinda las 
recomendaciones para realizar el buen uso de la maquina 
asignada (Ver anexo 14.7; Formato de inducción, 
capacitaciones y entrenamiento). 

Asistente de 
Gestión de 

Mantenimiento 

6 El compañero-instructor enseña a nuevo trabajador como 
debe realizar sus actividades, esto se realiza en el mismo 
puesto de trabajo donde el nuevo trabajador realizara sus 
labores. 

Compañero 
instructor 

7 En un horario fuera de la jornada laboral, se somete a 
nuevo trabajador a una simulación en su puesto de trabajo, 
con la finalidad de que se encuentre listo para ingresar a 
producción en la jornada laboral. 

Compañero 
instructor 
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CONTRATACIÓN DE NUEVOS TRABAJADORES 

1 Se elabora el contrato de trabajo para el nuevo 
trabajador, este documento contempla duración de contrato, 
jornada de trabajo, condiciones de contrato, salario bruto, 
salario neto, entre otros. El trabajador y el jefe de RR.HH. 
firman el contrato, y se ingresa información de nuevo 
trabajador a registro de información personal (Ver anexo 
14.1; Formato de información personal) . 

Jefe de 
RR.HH. 

2 Se realiza el examen médico ocupacional a nuevo 
trabajador para conocer su estado físico y psicológico al 
iniciar su vínculo laboral con la empresa. 

Clínica 
particular 

3 El trabajador al decidir aportar su pensión a la AFP, se 
debe contactar con la AFP para poder aperturar una cuenta 
bancaria que sirva como cuenta de depósito de la pensión 
de nuevo trabajador. 

Asistente de 
RR.HH. 

4 Se ingresa la información del nuevo personal al portal T-
Registro de la SUNAT, mediante ello el trabajador 
automáticamente ya se encuentra en la planilla de 
trabajadores (PLAME), también se ingresa la información 
del monto de los beneficios sociales que se le brinda al 
trabajador.  

Asistente de 
contabilidad y 

finanzas 

5 Se apertura una cuenta bancaria para el depósito del 
salario del nuevo personal, esta cuenta debe ser en el banco 
BCP y no debe cobrar mantenimiento. La cuenta creada 
debe ingresarse al registro de información personal de los 
trabajadores (Ver anexo 14.1; Formato de información 
personal). 

Asistente de 
contabilidad y 

finanzas 

 

REALIZAR PAGO DE SALARIO A TRABAJADORES 

N
° 

ACTIVIDAD RESPONSAB
LE 

1 Se revisa registro virtual de asistencia de todo el mes 
con la finalidad de identificar a los trabajadores que se 
ausentaron del trabajo y en cuantos días. (Ver anexo 14.6; 
Formato de registro de asistencia-mensual) 

Asistente de 
RR.HH. 

2 Se revisa el “Registro virtual de incentivos por alcanzar 
metas de procesos” (Ver anexo 14.5; Formato de 
incentivos a procesos por alcanzar metas) y el “Registro de 
incentivos por alcanzar altos niveles de producción” (Ver 
anexo 14.4; Formato de incentivos por alcanzar altos 
niveles de producción) , ello con la finalidad de identificar 
a que trabajadores se les asignara dichos incentivos. Para 
ingresar información a registro de incentivo a ritmo de 

 
Asistente de 

RR.HH. 
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producción tomar como estándar el instructivo “Instructivo 
para determinar incentivos dentro del registro de incentivos 
por alcanzar altos niveles de producción” RRHH-INS-2 . 

3 Se elabora la planilla de trabajadores en base a registro 
de información del personal (Ver anexo 14.1; Formato de 
información del personal).  Para la realización de las tres 
últimas tareas tomar como estándar el procedimiento para 
elaborar nómina de pagos a personal. 

Jefe de 
RR.HH. 

4 Con la información recolectada en las tareas anteriores 
se elabora las boletas de pago a cada trabajador, las mismas 
que son imprimidos y entregados a cada trabajador. 

Asistente de 
RR.HH. 

5 Los trabajadores revisan contenido de boletas de pago y 
en caso de no estar conformes se comunican con jefe de 
RR.HH. para presentar su reclamo. 

Trabajadores 

6 En caso el trabajador tiene observaciones en su boleta 
de pago se recibe su reclamo y se realiza el seguimiento de 
su boleta con la finalidad de encontrar error. 

Jefe de 
RR.HH. 

7 Después de encontrar el error en caso exista se procede 
a citar al trabajador a la oficina de RR.HH. para explicar el 
porqué del error. 

Jefe de 
RR.HH. 

8 En presencia del trabajador se rectifica su boleta de 
pago y se le entrega físicamente. 

Jefe de 
RR.HH. 

9 Se deposita salario a cuenta bancaria de cada trabajador 
y se depositan beneficios sociales a las entidades 
respectivas 

Asistente de 
"Contabilidad y 
finanzas" 
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12 DIAGRAMA DE FLUJO 

RECLUTAMIENTO Y SELECCIÓN DE PERSONAL 
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INDUCCIÓN, CAPACITACIÓN Y ENTRENAMIENTO DE NUEVOS TRABAJADORES 
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CONTRATACIÓN DE NUEVOS TRABAJADOR 
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REALIZAR PAGO DE SALARIO A TRABAJADORES 
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13 CONTROL Y RETENCION DE INFORMACION DOCUMENTADA 

CÓDIGO DEL 

REGISTRO 

CONTROLADO 

NOMBRE DEL REGISTRO 

CONTROLADO 

RESPONSABLE 

DE LA RETENCIÓN 

Y ARCHIVO DEL 

REGISTRO 

CONTROLADO 

TIEMPO 

DE 

RETENCIÓN 

DEL 

REGISTRO 

RRHH-REG-1 Formato de información del 

personal 

Asistente de 

RR.HH. 

12 meses 

RRHH-REG-2 Formato de asistencias a 

reuniones realizadas de todo 

personal directivo 

Asistente de 

RR.HH. 

12 meses 

RRHH-REG-3 Formato y acta de charla de 

direccionamiento estratégico 

a cada proceso 

Asistente de 

RR.HH. 

12 meses 

RRHH-REG-4 Formatos de incentivos por 

alcanzar altos niveles de 

producción 

Jefe de G. de 

RR.HH. 

12 meses 

RRHH-REG-5 Formato de incentivos a 

procesos por alcanzar metas 

Jefe de G. de 

RR.HH. 

12 meses 

RRHH-REG-10 Registro de asistencia Asistente de 

RR.HH. 

1 mes 
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14 ANEXOS 

Anexo 

N° 

NOMBRE DEL ANEXO CODIFICACIÓN 

14.1 Formato de información del personal RRHH-REG-1 

14.2 Formato de asistencias a reuniones realizadas 

de todo personal directivo 
RRHH-REG-2 

14.3 Formato y acta de charla de direccionamiento 

estratégico a cada proceso 
RRHH-REG-3 

14.4 Formatos de incentivos por alcanzar altos 

niveles de producción 
RRHH-REG-4 

14.5 Formato de incentivos a procesos por alcanzar 

metas 
RRHH-REG-5 

14.6 Formato virtual de asistencia- mensual RRHH-REG-6 

14.7 Formato de inducción, capacitación y 

entrenamiento a nuevos trabajadores. 
RRHH-REG-7 

14.8 Formato de perfil de puestos RRHH-PP-1 

14.9 Instructivo de seguridad para tarea de revisión 

de registros de asistencia y de incentivos 
SST-INST-6 

14.9 Instructivo para ingresar información de la 

cabecera del “registro de incentivos por alcanzar 

altos niveles de producción” 

RRHH-INS-1 

14.10 Instructivo para determinar incentivos dentro 

del “registro de incentivos por alcanzar altos 

niveles de producción” 

RRHH-INS-2 
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14.1 FORMATO DE INFORMACIÓN DEL PERSONAL 
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14.2 FORMATO DE ASISTENCIAS A REUNIONES REALIZADAS DE TODO PERSONAL DIRECTIVO 
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 14.3 FORMATO Y ACTA DE CHARLA DE DIRECCIONAMIENTO ESTRATÉGICO A CADA PROCESO 
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  14.4 FORMATOS DE INCENTIVOS POR ALCANZAR ALTOS NIVELES DE PRODUCCIÓN 
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14.5 FORMATO DE INCENTIVOS A PROCESOS POR ALCANZAR METAS 
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14.6 FORMATO VIRTUAL DE ASISTENCIA- MENSUAL 
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14.7 FORMATO DE INDUCCIÓN, CAPACITACIÓN Y ENTRENAMIENTO A NUEVOS TRABAJADORES 
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14.8 FORMATO DE POSTULANTES CUYO CURRICULUM VITAE CUMPLE CON REQUISITOS DE PERFIL DE PUESTO 

 



 

  14.9 FORMATO DE PERFIL DE PUESTOS 
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14.10 INSTRUCTIVO DE SEGURIDAD PARA TAREA DE REVISIÓN DE REGISTROS 

DE ASISTENCIA Y DE INCENTIVOS 
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14.11 INSTRUCTIVO PARA INGRESAR INFORMACIÓN DE LA CEBCERA DEL 

“REGISTRO DE INCENTIVOS POR ALCANZAR ALTOS NIVELES DE 

PRODUCCIÓN” 
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14.12 INSTRUCTIVO PARA DETERMINAR INCENTIVOS DENTRO DEL 

“REGISTRO DE INCENTIVOS POR ALCANZAR ALTOS NIVELES DE 

PRODUCCIÓN” 
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Procedimiento: proceso de ensamblado 
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2 REVISIONES Y APROBACIONES 

ELABORÓ REVISÓ APROBÓ 

 
 

Solis Leiva, Luz 
Yulisa 

León Colqui, 
Mijael Elvis 

 

Ing. Santos Lenos, Vladimir 
 

Jefe de producción 
 

Industria de calzados Verco y 
articulo deportivos S.R.L. 

Ing. Santos Lenos, Vladimir 
 

Jefe de producción. 
 

Industria de calzados Verco y 
articulo deportivos S.R.L. 

 

3 BITÁCORA DE CAMBIOS Y MEJORAS 

REVISIÓN SECCIÓN 
MODIFICADA 

DESCRIPCIÓN 
DEL CAMBIO 

FECHA DE 
MODIFICACIÓN 

    

 

4 PROPÓSITO 

Incrementar la eficacia del proceso de ensamblado de piezas, estableciendo el procedimiento 

necesario para determinar el modo de actuar frente a este proceso. 

5 ALCANCE 

Es para uso y aplicación de los colaboradores de la empresa Verco que participan de forma 

directa o indirecta en el procedimiento. Este procedimiento describe las actividades que se deben 

llevar a cabo en el proceso de ensamblado, iniciando con la recepción de las piezas estampadas y 

frecuentadas, punteras y suelas hasta la entrega de zapatilla sin acabado estético al proceso de 

acabado y encajado. 

6 RESPONSABLE 

El responsable de elaborar, difundir, utilizar y mejorar este procedimiento es el jefe de 

producción en la organización. 
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7 FRECUENCIA DE REVISIÓN 

Este procedimiento se revisará, cuando menos, una vez al año, en el mes de diciembre o antes si 

hay algún cambio o mejora significativa en el proceso, o cada vez que el jefe de producción lo 

requiera. 

8 VOCABULARIO 

Proceso: conjunto de actividades mutuamente relacionadas que utilizan las entradas para 

proporcionar un resultado previsto. El cual se denomina salida, producto o servicio dependiendo 

del contexto de referencia. 

Proceso operativo: Son procesos encargados de ejecutar las acciones que permiten desarrollar 

las políticas y estratégicas determinadas para la empresa para entregar servicio a los clientes, los 

encargados de este proceso son los directores funcionales, quienes cuentan con la colaboración 

de los otros directores y de sus equipos humanos. 

Ensamblar: Unir varios elementos, de manera que ajusten entre sí perfectamente, normalmente 

haciendo que parte de uno entre en otro. 

Reactivar: Es volver a activar, es decir volver a hacer que funcione un mecanismo. 

Ojal:  Denominado así al orificio realizado en el calzado para pasar a través de él pasadores. 

 

9 ENLACE CON INFORMACIÓN DOCUMENTADA CONTROLADA 

CÓDIGO NOMBRE DEL DOCUMENTO CONTROLADO 

SGC-M-
01 

Manual de procesos: Zapatillas deportivas 

SGC-
PCEP-01 

Procedimiento de control estadístico del proceso  
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10 PIEZAS PARA EL PROCESO DE ENSAMBLADO  
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Forro interno de la capellada 

 

 
 
 

Lengüeta de la capellada 

 
 

 
 
 

Capellada 

 
 
 
 
 

 

 
 

Suela 

 

 
 
 
 

Plantilla preformada 

 
 
 
 
 
 

 
 
 

Pasadores 
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11 DESARROLLO 

N° ACTIVIDAD DESARROLLO RESPONSABLE 

1 Programar 

actividades 

El jefe de producción registra el plan de 

producción (Ver Anexo 14.1: formato de 

orden de producción) y programa las 

actividades, en el que define la cantidad de 

personas y los recursos necesario para cada 

actividad. 

Jefe de 

producción 

2 Realizar 

aparado de piezas 

para la capellada 

Recepcionar y unir las piezas de la capellada 

mediante las máquinas de coser con hilo de 

3mm de grosor. Se debe seguir el instructivo de 

trabajo seguro para unión de piezas de 

capellada (Ver Anexo 14.4: Instructivo de 

trabajo seguro para unión de piezas de 

capellada) y el procedimiento escrito de 

trabajo seguro para realizar unión de piezas 

mediante costura (Ver Anexo 14.3: 

Procedimiento escrito de trabajo seguro 

para realizar unión de piezas mediante 

costura). 

Operario de 

producción 

3 Realizar 

ojalillos  

En la capellada se realiza pequeños agujeros 

para los pasadores. Se realizan 6 agujeros en 

cada lado del calzado y la distancia entre cada 

agujero es de 1cm. 

Operario de 

producción 

4 Conformar 

contrafuerte 

Se coloca el contrafuerte específicamente en 

la parte del talón de la zapatilla, para que el 

talón adquiera una forma redondeada. 

Operario de 

producción 

5 Colocar 

pegamento en 

Se coloca pegamento en todos los bordes 

inferiores internos de la capellada. 

Operario de 

producción 
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bordes inferiores 

internos de 

capellada 

6 Secar el 

pegamento 

Después de colocar el pegamento en los 

bordes inferiores internos de la capellada, se 

deja sobre el estante de superficie metálica 

hasta que el pegamento se seque.  

Operario de 

producción 

7 Unir la falsa 

con capellada 

Se coloca la falsa al interior de la capellada, 

una vez juntas ambas piezas, se coloca en el 

horno (máquina de reactivación), el cual debe 

estar a 60 °C de temperatura, esto es para 

calentar el pegamento de los bordes de la 

capellada y lograr que la falsa y capellada se 

peguen. 

Operario de 

producción 

8 Armar punta y 

talón 

Se procede a darle forma a la punta y al 

talón mediante la máquina armadora. Para un 

mejor acabado del calzado, el operario debe 

empezar darle forma a la punta, y cuando 

termine recién darle forma al talón. 

Operario de 

producción 

9 Lijar bordes 

inferiores en 

exceso de la 

capellada 

Los bordes inferiores de la capellada deben 

ser lijados cuidadosamente, se debe lijar todo el 

exceso de cuero, esto se realiza para lograr 

mayor resistencia cuando se una con la suela, 

además, para mejorar la estética del calzado y 

obtener una mejorar calidad de acabado.  

Operario de 

producción 

10 Marcar bordes 

laterales 

inferiores de la 

capellada 

Se debe marcar los bordes laterales 

inferiores de la capellada, es decir, la 

intersección entre la capellada y la suela. Este 

Operario de 

producción 



SGC-PEP-01 
Versión: 01 
05-06-2020 

Procedimiento de ensamblado de piezas 
 

     

110 
 

marcado se realiza con tiza, una vez marcado 

bordes con tiza se procede a lijarlo. 

11 Colocar 

pegamento a 

suela y capellada 

El pegamento se coloca cuidadosamente y 

de manera uniforme en toda la zona 

correspondiente a la intersección de la suela 

con la capellada. El pegamento se coloca tanto 

a la capellada como a la suela. (Ver Anexo 

14.5:  Instructivo para colocar pegamento a 

suela y capellada). 

 

Operario de 

producción 

12 Secar 

pegamento 

Una vez colocado el pegamento a la 

capellada y a la suela, se debe dejar sobre la 

faja transportadora hasta que el pegamento se 

seque. 

Operario de 

producción 

13 Reactivar 

pegamento 

mediante horno 

La capellada y la suela se colocan en el 

horno (máquina de reactivación), el cual debe 

estar graduado a 60 °C de temperatura, esto es 

para reactivar el pegamento y lograr que el 

pegado entre suela y capellada sea más 

resistente. 

Operario de 

producción 

14 Unir suela con 

capellada 

El operario pega manualmente la suela y la 

capellada, verificando que la unión entre ambas 

piezas sea exactamente en toda la zona 

marcada, lijada y con pegamento de la 

capellada. 

Operario de 

producción 

15 Reforzar 

pegado mediante 

compresión 

La unión de la suela con la capellada se 

refuerza mediante la compresión que ejerce los 

pistones de la máquina compresora. En cada 

máquina se coloca un par de zapatillas. 

Operario de 

producción 
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16 Colocar a un 

estabilizador de 

frio 

Se coloca la zapatilla a un estabilizador de 

frio, a temperatura de -20 °C, esto es para sellar 

el pegado y que la unión de la suela con la 

capellada tenga mayor resistencia. 

Operario de 

producción 

17 Limpiar 

pegamento 

El operario debe limpiar cuidadosamente 

todo el exceso de pegamento con ayuda de la 

máquina lijadora, esto se realiza para cuidar la 

apariencia de la zapatilla. 

Operario de 

producción 

18 Realizar 

costura de suela 

Coser la suela con la capellada. El cosido se 

realiza en la intersección de la suela con la 

capellada, solo en la zona de la punta y el talón, 

ello se realiza en la máquina “pasadora” y 

utilizando hilo de 0,9 mm de grosor. Se debe 

seguir el instructivo de trabajo seguro para el 

cosido de suela con capellada. (Ver Anexo 

14.6: Instructivo de trabajo seguro para 

cosido de suela con capellada). 

Operario de 

producción 

19 Cortar hilo y 

colocar plantilla 

Se corta el hilo sobrante que queda después 

del cosido y luego se coloca la plantilla de 

acuerdo con la talla de la zapatilla. 

Operario de 

producción 

20 Reportar 

producción de 

zapatillas 

ensambladas 

Se realiza el reporte de producción, donde se 

detalla la producción diaria de zapatillas 

ensamblas. (Ver Anexo 14.2: Formato de 

producción diario). 

Supervisor 

de producción 

21 Enviar al 

proceso de 

acabado y 

encajado 

Las zapatillas ensambladas se envían al 

siguiente proceso (acabado y encajado) para su 

acabado final. 

Operario de 

producción 
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13 CONTROL Y RETENCIÓN DE INFORMACIÓN DOCUMENTADA. 

 

CÓDIGO DEL 
REGISTRO 

CONTROLADO 

NOMBRE DEL 
REGISTRO 

CONTROLADO 

RESPONSABLE 
DE LA 

RETENCIÓN Y 
ARCHIVO DEL 

REGISTRO 
CONTROLADO 

TIEMPO DE 
RETENCIÓN DEL 

REGISTRO 

FOR-ROP-01 Formato de orden 

de producción 

Jefe de 

producción 

3 meses 

FOR-RDP-01 Formato de 

producción diario 

Supervisor de 

producción 

3 meses 

SST-PETS-1 Procedimiento 

escrito de trabajo 

seguro: Realizar 

unión de piezas 

mediante costura 

Jefe de 

producción 

4 meses 

SST-INST-1 Instructivo para 

trabajo seguro: 

Unión de piezas de 

capellada 

Jefe de 

producción 

4 meses 

SST-INST-2 Instructivo para 
trabajo seguro: 

Cosido de suela con 
capellada 

 

Jefe de 

producción 

4 meses 

PENSAM-INS-1 Instructivo para 
colocar pegamento a 

suela y capellada 
 

Jefe de 

producción 

4 meses 
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14 ANEXOS 

14.1 FORMATO DE ORDEN DE PRODUCCIÓN 

 

 

 

 

Línea: Producto:

Proceso: Mes:

Responsable:

Semana: semana: semana: semana: semana:

DE:        /       / DE:        /       / DE:        /       / DE:        /       / DE:        /       /

AL:      /       / AL:      /       / AL:      /       / AL:      /       / AL:      /       /

FOR-ROP-01   
Versión: 01     
25/06/2020

Formato de orden de producción - Ensamblado de piezas

FECHA

TOTAL

     ORDEN DE PRODUCCIÓN

COMENTARIOS

Elaborado por:                          
Solis Leiva, Luz                        
León Colqui, Mijel                    
Fecha:

Revisado por:                         
Ing. Escandón Cueva, Julio 
Jefe de planificación               
Fecha:

Aprobado por:                      
Ing. Escandón Cueva, Julio Jefe 
de planificación                     
Fecha:
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14.2 FORMATO DE PRODUCCIÓN DIARIO 

 

 

 

 

 

Línea: Producto:

Proceso: Semana: 

Responsable:

        /       /         /       /         /       /         /       /         /       /         /       /

Lunes martes miercoles jueves viernes sábado

FOR-RDP-01  
Versión: 01    
25/06/2020

FECHA

Formato de producción diario - Ensamblado de piezas

PRODUCCIÓN DIARIO

COMENTARIOS

Elaborado por:                        
Solis Leiva, Luz                      
León Colqui, Mijel                  
Fecha:

Revisado por:                          
Ing. Escandón Cueva, Julio 
Jefe de planificación                
Fecha:

Aprobado por:                      
Ing. Escandón Cueva, Julio 
Jefe de planificación                
Fecha:
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14.3 PROCEDIMIENTO ESCRITO DE TRABAJO SEGURO: Unión de piezas 

mediante costura 

 

 

Actividad

Realizar unión de piezas mediante costura 

P. Gestión de SST

SST-PETS-1

Versión 01

16-06-2020

PROCEDIMIENTO ESCRITO DE TRABAJO SEGURO 

(PETS)

ALCANCE

IMPLEMENTOS DE SEGURIDAD

Objetivo Ejecutar actividad de "Aparado" mediante una secuencia de pasos claro y seguro.

Aparado

EQUIPOS

1. Tijera piquetera

2. Soplete de aire

Firma:

Fecha:

Cargo:

Nombre:

16/06/2020

Gestores de proyecto de mejora

Mijael Elvis León Colqui / Luz Yulisa Solis Leiva

PROHIBICIONES DURANTE LA EJECUCIÓN DE LA  ACTIVIDAD

RESPONSABLE

Proceso Ensamblado de piezas

1. Prohibido utilizar relojes, pulseras u otro elementos que va en la muñeca del trabajador.

2. Prohibido utilizar el celular durante la ejecución de la actividad.

3. Prohibido conversar con compañeros.

4. Prohibido manipular la máquina internamente sin antes apagarlo.

5. Prohibido ejecutar la actividad sin los EPPs.

6. Prohibido tener elementos en la mesa que no se usen en la actividad de aparado.

1. Silla con altura regulable 

2. Buena iluminación

1. Respirador con cartucho para polvo

2. Gafas de protección

3. Tapones de oidos

4. Uniforme de trabajo

PUESTO DE TRABAJOPROCEDIMIENTO PARA TRABAJO SEGURO

Al inicio:

1. Revisar el estado del pedal, cadena de transmisión, faja transmisora y 

partes del cabezal de la  máquina de costura recta.

2. Revisar el nivel de aceite en la máquina

3. Conectar el cable de poder a fuente de energía.

4. Presionar el botón rojo "ON" de la máquina y el interruptor de la 

lámpara .

En la actividad:

1. Seleccionar las piezas según la secuencia de unión.

2. Colocar las piezas a unir debajo de pie de costura

3. Presionar el pedal para que la aguja se mueva.

2. Realizar pausas activas cada 2 horas de trabajo continuo.

3. Cortar el hilo de costura y retirar las piezas unidas

 

Al terminar:

1. Dejar de presionar el pedal.

2. Realizar limpieza del espacio de trabajo.

3. Presionar boton OFF y desconectar el cable de poder de la fuente de 

energía. 

1. Hilo de costura

2. Canilla de costura

1. Máquina de costura recta

2. Lampara de iluminación

HERRAMIENTAS INSUMOS

INFRAESTRUCTURA RECOMENDADA
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14.4 INSTRUCTIVO PARA TRABAJO SEGURO: Unión de piezas de capellada  

 

 

Ensamblado de piezas Actividad

RESPETAR el manual de 

instrucciones del equipo

REVISAR equipo y área de trabajo 

antes de comenzar los trabajos

No usar ropa holgada, cadenas, 

pulseras, anillos o pelo

suelto durante la manipulación 

de máquina.

5. EQUIPOS DE PROTECCIÓN PERSONAL

Lentes de seguridad

Consiste en unir mediante costura todas las piezas cortadas tanto de cuero como de otros materiales, 

esta unión conforma toda la parte externa e interna de la zapatilla.

4. EVENTOS PELIGROSOS

Prohibido FumarProhibido uso de celulares
MANTENER la zona limpia y bien 

iluminada

Por falta de concentración

inhalación de particulas

Material particuladoUso del equipo

Exposición al ruido

Tapones de Seguridad Mascarrilla

Aguja en movimiento

6. NORMAS

3. DEFINICIÓNDE TAREA

2. ALCANCE

P. Gestión de SST

SST-INST-1

Versión 01

14-06-2020

INSTRUCTIVO PARA TRABAJO SEGURO

Union de piezas de capellada

Aparado de piezasProceso

1. Objetivo de instructivo Ejecutar tarea de manera segura

Tarea  Union de piezas para capellada del calzado 
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14.5 INSTRUCTIVO PARA COLOCAR PEGAMENTO A SUELA Y CAPELLADA 

 

 

Proceso Actividad
Unión de suela con 

capellada
Tarea

Colocar pegamento a 

suela y capellada

P. Ensamblado de 

piezas

PENSAM-INS-1

Versión 01

28-07-2020

Industria de calzados Verco y articulos deportivos S.R.L.

INSTRUCTIVO PARA COLOCAR 

PEGAMENTO A SUELA Y CAPELLADA

OBJETIVO:
Instruir en la secuencia de pasos para realizar la correcta colocación de pegamento a la 

suela y capellada antes de unir ambos elementos.

ALCANCE:

Colocación del pegamento en la suela y capellada, tambien la verificación mediante luz violeta de esta 

actividad

Ensamblado de piezas

SECUENCIA DE PASOS:
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14.6 INSTRUCTIVO PARA TRABAJO SEGURO: Cosido de suela con capellada 

 

Ensamblado de piezas Actividad

3. DEFINICIÓN DE TAREA

P. Gestión de SST

SST-INST-2

Versión 01

14-06-2020

INSTRUCTIVO PARA TRABAJO SEGURO

Cosido de suela con capellada

1. Objetivo de instructivo Ejecutar tarea de manera segura

2. ALCANCE

Proceso Coser suela con capellada

Tarea  Cosido de suela con capellada 

Consiste en reforzar la unión capellada-suela mediante costura, ello se realiza en una maquina 

denominada "Pasadora".

4. EVENTOS PELIGROSOS

Uso del equipo Por falta de concentración

Postura inadecuada de trabajoExposición al ruido Aguja en movimiento

Trabajo de pie

MANTENER la zona limpia y bien 

iluminada
Prohibido uso de celulares Prohibido Fumar

Tapones de Seguridad Mascarrilla Lentes de seguridad

RESPETAR el manual de 

instrucciones del equipo

REVISAR equipo y área de trabajo 

antes de comenzar los trabajos

No usar ropa holgada, cadenas, 

pulseras, anillos o pelo

suelto durante la manipulación 

de máquina.

5. EQUIPOS DE PROTECCIÓN PERSONAL

6. NORMAS



120 
 

 

120 
 

Apéndice AO 

El ultimo diagnóstico del proyecto realizado para conocer si la empresa está centrada 

a la estrategia fue realizado el 30/06/20 cuyo resultado se presenta a continuación. 

 
Figura AO 1. Diagnóstico del primer y segundo principio del D-SFO. 
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Figura AO 2. Diagnóstico del tercer al quinto principio del D-SFO. 
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Figura AO 3. Resultado de diagnóstico y radar de la posición estratégica del D-SFO. 
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Apéndice AP 

A continuación, se presenta la última encuesta del proyecto realizada al personal para 

medir el clima laboral en la empresa, ello consiste en 5 grupos de preguntas cuyo resultado se 

presenta en las siguientes figuras.  

Figura AP 1. Encuesta para conocer relación con los jefes. 

 
 

Figura AP 2. 

Encuesta para 
conocer 
relación entre 
colaboradores. 
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Figura AP 3. Encuesta para conocer relación con los jefes. 

 

 
Figura AP 4. Encuesta para conocer relación con los jefes. 
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Figura AP 5. Encuesta para conocer el compañerismo entre los trabajadores. 

 

 
Figura AP 6. Resultado de última encuesta realizada para medir el clima laboral 
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Apéndice AQ 

Resultados de evaluación 360° de competencias a personal clave para la mejora de la 

productividad en la empresa “Industria de calzados Verco y artículos deportivos SRL”, 

realizado en la fecha 31/05/20 y cuyo resultado se encuentra en las presentes figuras. 

 
Figura AQ 1. Resultado de evaluación 360° a Jefe de Planificación de la producción. 

 

 
Figura AQ 2. Resultado de evaluación 360° a jefe de producción. 
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Figura AQ 3. Resultado de evaluación 360° a jefa de ventas. 

 

 
Figura AQ 4. Resultado de evaluación 360° a Supervisor de sección. 
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Apéndice AR 
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Figura AR 1. Evolución de indicador “Índice de desempeño del sistema de mantenimiento 
planificado”. 

 
 

 
Figura AR 2. Radar de brechas en las funciones del sistema de mantenimiento planificado y 
resultado de auditoria al final del proyecto. 
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Apéndice AS 

Al finalizar el proyecto se evaluó las 5 actividades que comprenden la metodología de 

las 5´s, resultados que se presentan a continuación. 

 
Figura AS 1. Resultado de la lista de verificación de las 5´s. 

 

  
Figura AS 2. Verificación de actividad “Clasificar” o llamada “Seiri”. 
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Figura AS 3. Verificación de actividad “Ordenar” o llamada “Seiton”. 

 

 
Figura AS 4. Verificación de actividad “Limpieza” o llamada “Seiso”. 
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Figura AS 5. Verificación de actividad “Estandarizar” o llamada “Seiketsu”. 

 

 
Figura AS 6. Verificación de actividad “Disciplina” o llamada “Shistsuke”. 
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Apéndice AT 

Al final del proyecto se diagnosticó el Sistema de gestión de seguridad y salud en el 

trabajo mediante la lista de verificación que propone la RM 005-2013 TR. 



134 
 

 

134 
 

 



135 
 

 

135 
 

 



136 
 

 

136 
  



137 
 

 

137 
 

 



138 
 

 

138 
 

 



139 
 

 

139 
 

 
Figura AT 1. Lista de verificación de cumplimiento de lineamiento de Sistema de Gestión de 
SST. 
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Figura AT 2. Resultado de lista de verificación de Sistema de gestión de SST.   
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Apéndice AU 
 
Teniendo los factores relevantes al inicio del proyecto se envió encuestas a los cuatro 

principales clientes de Verco para conocer el grado de importancia de cada factor relevante y 

según su percepción en cuanto la empresa está cumpliendo es satisfacer dicho factor, el 

resultado de las encuestas se muestra en las columnas Importancia y Evaluación de la 

siguiente figura. 

Figura AU 1. Determinación de indice de percepción del cliente en base a resultados de 
encuestas. 
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Apéndice AV 
 
Al término del proyecto se realizó el diagnostico situacional del diseño e 

implementación de planes estratégicos, ello consiste en diagnosticar cuatro actividades claves 

para diseñar e implementar planes estratégicos en la empresa, la elaboración del diagnóstico a 

cada una de las actividades claves se muestra a continuación. 

 
Figura AV 1. Descripción del diagnóstico situacional del diseño e implementación de planes 
estratégicos. 

 
 

 
Figura AV 2. Diagnóstico de los insumos estratégicos utilizados para elaborar el plan 
estratégico. 
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Figura AV 3. Diagnóstico del diseño de la estrategia realizado para el proyecto. 

 

 
Figura AV 4. Diagnóstico del despliegue de la estrategia realizado para el proyecto. 
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Figura AV 5. Diagnóstico de las actividades de aprendizaje y mejora de la estrategia 
realizados en el proyecto. 

 

 

 

Figura AV 6. Resultado del diagnóstico situacional del diseño e implementación de planes 
estratégicos. 
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Apéndice AW: Cuestionario de estimación de los costos de calidad 

EN RELACIÓN AL PRODUCTO 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura AW 1. En relación al producto. 
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EN RELACIÓN A LAS POLÍTICAS 

 

Figura AW 2. En relación a las políticas 
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EN RELACIÓN A LOS PROCEDIMIENTOS 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura AW 3.  En relación con los procedimientos 
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EN RELACIÓN CON LOS COSTOS 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura AW 4. En relación con los costos. 
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Apéndice AX 

 

SITUACIÓN SIN PROYECTO 

Ventas: 
 

1er Mes 2do Mes 3er Mes 4to Mes 

Ventas (soles/mes) 137640.00 142600.00 154380.00 161820.00 

Volumen de ventas (par/mes) 2220 2300 2490 2610 

variación 0.03 0.04 0.08 0.05 

Precio (soles/par) 62 62 62 62 

Capacidad instalada (pares/mes) 14118 14118 14118 14118 

Capacidad utilizada 15.72% 16.29% 17.64% 18.49% 

 

Costo de Ventas:  

Costos de Materia Prima e insumo 

 
1er Mes 2do Mes 3er Mes 4to Mes 

Plantilla Preformada (soles/mes) 6075 6210 6750 7155 

requerimiento (bolsa/mes) 45 46 50 53 

precio (soles/bolsa) 135 135 135 135 

Cordones o Pasadores (soles/mes) 1110 1170 1260 1320 

requerimiento (bolsa/mes) 37 39 42 44 

precio (soles/bolsa) 30 30 30 30 

Falsas (soles/mes) 200 200 200 200 

requerimiento (plano/mes) 5 5 5 5 

precio 40 40 40 40 

Planchas termoflex (soles/mes) 630 630 630 630 

requerimiento (plano/mes) 3 3 3 3 

precio 210 210 210 210 

Sintético calcio (soles/mes) 390 390 390 390 

requerimiento (plano/mes) 3 3 3 3 

precio 130 130 130 130 

Tela cruda (soles/mes) 600 600 750 750 

requerimiento (rollo/mes) 4 4 5 5 

precio 150 150 150 150 

Espuma para talón (soles/mes) 360 360 360 360 

requerimiento (plano/mes) 2 2 2 2 

precio 180 180 180 180 
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Espuma para lengueta (soles/mes) 540 540 540 540 

requerimiento (plano/mes) 3 3 3 3 

precio 180 180 180 180 

Microporoso (soles/mes) 3900 3900 3900 3900 

requerimiento (plano/mes) 1 1 1 1 

precio 3900 3900 3900 3900 

Cajas de zapatilla (soles/mes) 4480 4640 5040 5280 

requerimiento (plano/mes) 56 58 63 66 

precio 80 80 80 80 

Cuero (soles/mes) 33840 35100 37980 39780 

requerimiento (manta/mes) 188 195 211 221 

precio 180 180 180 180 

Pegamento Kisafix 290 (soles/mes) 600 600 600 600 

requerimiento (lata/mes) 3 3 3 3 

precio 200 200 200 200 

Pegamento Kisafix 6242 (soles/mes) 1620 1800 1800 1980 

requerimiento (lata/mes) 9 10 10 11 

precio 180 180 180 180 

Hilos (soles/mes) 245 245 245 280 

requerimiento (cono/mes) 7 7 7 8 

precio 35 35 35 35 

Caucho Natural (soles/mes) 920 920 1000 1080 

requerimiento (plancha/mes) 23 23 25 27 

precio 40 40 40 40 

Negro de humo (soles/mes) 2240 2400 2560 2720 

requerimiento (costal/mes) 14 15 16 17 

precio 160 160 160 160 

Azufre (soles/mes) 1100 1100 1200 1300 

requerimiento (costal/mes) 11 11 12 13 

precio 100 100 100 100 

Pingmento de Zinc (soles/mes) 130 130 195 195 

requerimiento (costal/mes) 2 2 3 3 

precio 65 65 65 65 

Acelerante de vulcanizado (soles/mes) 130 130 195 195 

requerimiento (costal/mes) 2 2 3 3 

precio 65 65 65 65 

 
 

1er Mes 2do Mes 3er Mes 4to Mes 

Costo MP e insumo (soles/mes) 59110.00 61065.00 65595.00 68655.00 

Costo unitario MP e insumo (soles/par) 26.63 26.55 26.34 26.30 
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Costos de Mano de Obra Directa 
 

1er Mes 2do Mes 3er Mes 4to Mes 

Costo MOD (Soles/mes) 24262.98 25137.32 27213.88 28525.39 

Cantidad de HH Totales 24000 24000 24000 24000 

Tiempo Estándar (HH/par) 1.70 1.70 1.70 1.70 

Cantidad total de HH de Zapatillas "Tiempo adulto" 3774.00 3910.00 4233.00 4437.00 

Costo por HH 6.43 6.43 6.43 6.43 

Costo Unitario MOD (Soles/par) 10.93 10.93 10.93 10.93 

 

Costos Indirectos de Fabricación 

Mano de Obra Indirecta 

 
1er Mes 2do Mes 3er Mes 4to Mes 

Costo Supervisores de Prod. (soles/mes) 1855.30 1855.30 1855.30 1855.30 

   Sueldo Mensual 1500 1500 1500 1500 

   Cantidad de Personal 5 5 5 5 

   Costo Prorrateado 269 269 269 269 

Costo Personal MTTO (soles/mes) 2275.83 2275.83 2275.83 2275.83 

   Sueldo Mensual 2300 2300 2300 2300 

   Cantidad de Personal 4 4 4 4 

   Costo Prorrateado 412.99 412.99 412.99 412.99 

Costo Supervisor de Calidad (soles/mes) 742.12 742.12 742.12 742.12 

   Sueldo Mensual 1500 1500 1500 1500 

   Cantidad de Personal 2 2 2 2 

   Costo Prorrateado 269.34 269.34 269.34 269.34 

 

Costo Servicios 

 
1er Mes 2do Mes 3er Mes 4to Mes 

Costo Energético (soles/mes) 734.73 761.56 823.98 864.18 

Consumo (KWh/mes) 9648.19 10000.45 10820.15 11348.00 

Consumo Prorrateado (KWh/mes) 1732.46 1795.71 1942.90 2037.68 

Precio (Soles/KWh) 0.4241 0.4241 0.4241 0.4241 
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Costo Repuestos 

 
1er Mes 2do Mes 3er Mes 4to Mes 

Costo Repuestos (soles/mes) 2065.12 2139.53 2316.28 2427.91 

 

Otros CIF 

 
1er Mes 2do Mes 3er Mes 4to Mes 

Otros CIF (soles/mes) 826.05 886.65 1125.04 1358.11 

Costo de Reprocesos (soles/mes) 826.05 886.65 1125.04 1358.11 

 

Costo CIF 

 
1er Mes 2do Mes 3er Mes 4to Mes 

Costo CIF (Soles/mes) 8499.14 8660.99 9138.55 9523.44 

Costo Unitario (Soles/par) 3.83 3.77 3.67 3.65 

 

Costo de ventas 

 
1er Mes 2do Mes 3er Mes 4to Mes 

Costo de Ventas (Soles/mes) 91872.12 94863.31 101947.43 106703.83 

Costo Ventas Unitario (Soles/par) 41.38 41.24 40.94 40.88 

 

Gastos de Operación: 

Gastos de Ventas 
 

1er Mes 2do Mes 3er Mes 4to Mes 

Gastos de Ventas (Soles/mes) 1348.87 1397.48 1512.92 1585.84 

Gasto Ventas Unitario (Soles/par) 0.6076 0.6076 0.6076 0.6076 

 

Gastos Administrativos 
 

1er Mes 2do Mes 3er Mes 4to Mes 

Gastos de Administración (Soles/mes) 4679.76 4848.40 5248.92 5501.88 

Gasto Administrativo Unitario (Soles/par) 2.11 2.11 2.11 2.11 
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Gastos de operación 

 
1er Mes 2do Mes 3er Mes 4to Mes 

Gastos de Operación (Soles/mes) 6028.63 6245.88 6761.84 7087.72 

Gasto Operación Unitario (Soles/par) 2.72 2.72 2.72 2.72 

 

Costo 
 

1er Mes 2do Mes 3er Mes 4to Mes 

Costos (Soles/mes) 97900.75 101109.19 108709.27 113791.54 

Costo Unitario (Soles/par) 44.10 43.96 43.66 43.60 

 

SITUACIÓN SIN PROYECTO 

Proyección de ventas 
 

1er Mes 2do Mes 3er Mes 4to Mes 

Ventas (soles/mes) 138132.39 142450.06 159720.74 164038.41 

Volumen de ventas (par/mes) 2228 2298 2576 2646 

variación 0.03 0.03 0.12 0.03 

Precio (soles/par) 62 62 62 62 

Capacidad instalada (pares/mes) 14118 14118 14118 14118 

Capacidad utilizada 15.78% 16.27% 18.25% 18.74% 

 

Proyección de Costo de Ventas: 

Proyección de Costos de Materia Prima e insumos 
 

1er Mes 2do Mes 3er Mes 4to Mes 
Plantilla Preformada (soles/mes) 6075 6210 7020 7155 
requerimiento (bolsa/mes) 45 46 52 53 
precio (soles/bolsa) 135 135 135 135 
Cordones o Pasadores (soles/mes) 1140 1170 1290 1350 
requerimiento (bolsa/mes) 38 39 43 45 
precio (soles/bolsa) 30 30 30 30 
Falsas (soles/mes) 200 200 200 240 
requerimiento (plano/mes) 5 5 5 6 
precio 40 40 40 40 
Planchas termoflex (soles/mes) 630 630 630 630 
requerimiento (plano/mes) 3 3 3 3 
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precio 210 210 210 210 
Sintético calcio (soles/mes) 390 390 390 390 
requerimiento (plano/mes) 3 3 3 3 
precio 130 130 130 130 
Tela cruda (soles/mes) 600 600 750 750 
requerimiento (rollo/mes) 4 4 5 5 
precio 150 150 150 150 
Espuma para talón (soles/mes) 360 360 360 360 
requerimiento (plano/mes) 2 2 2 2 
precio 180 180 180 180 
Espuma para legueta (soles/mes) 540 540 540 540 
requerimiento (plano/mes) 3 3 3 3 
precio 180 180 180 180 
Microporoso (soles/mes) 3900 3900 3900 3900 
requerimiento (plano/mes) 1 1 1 1 
precio 3900 3900 3900 3900 
Cajas de zapatilla (soles/mes) 4480 4640 5200 5360 
requerimiento (plano/mes) 56 58 65 67 
precio 80 80 80 80 
Cuero (soles/mes) 33840 34920 39240 40320 
requerimiento (manta/mes) 188 194 218 224 
precio 180 180 180 180 
Pegamento Kisafix 290 (soles/mes) 600 600 600 600 
requerimiento (lata/mes) 3 3 3 3 
precio 200 200 200 200 
Pegamento Kisafix 6242 (soles/mes) 1620 1800 1980 1980 
requerimiento (lata/mes) 9 10 11 11 
precio 180 180 180 180 
Hilos (soles/mes) 245 245 280 280 
requerimiento (cono/mes) 7 7 8 8 
precio 35 35 35 35 
Caucho Natural (soles/mes) 920 920 1040 1080 
requerimiento (plancha/mes) 23 23 26 27 
precio 40 40 40 40 
Negro de humo (soles/mes) 2240 2400 2720 2720 
requerimiento (costal/mes) 14 15 17 17 
precio 160 160 160 160 
Azufre (soles/mes) 1100 1100 1200 1300 
requerimiento (costal/mes) 11 11 12 13 
precio 100 100 100 100 
Pingmento de Zinc (soles/mes) 130 130 195 195 
requerimiento (costal/mes) 2 2 3 3 
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precio 65 65 65 65 
Acelerante de vulcanizado (soles/mes) 130 130 195 195 
requerimiento (costal/mes) 2 2 3 3 
precio 65 65 65 65 

 
 

1er Mes 2do Mes 3er Mes 4to Mes 

Costo MP e insumos (soles/mes) 59140.00 60885.00 67730.00 69345.00 

Costo unitario MP e insumos (soles/par) 26.54 26.50 26.29 26.21 

 

Costos de Mano de Obra Directa 
 

1er Mes 2do Mes 3er Mes 4to Mes 

Costo MOD (Soles/mes) 21485.0
9 

22156.6
6 

24842.9
4 

25514.5
1 

Cantidad de HH Totales 24000 24000 24000 24000 

Tiempo Estándar (HH/par) 1.50 1.50 1.50 1.50 

Cantidad de HH Totales de Zapatillas "Tiempo 
adulto" 

3341.91 3446.37 3864.21 3968.67 

Costo por HH 6.43 6.43 6.43 6.43 

Costo Unitario MOD (Soles/par) 9.64 9.64 9.64 9.64 

 

Proyección de Costos Indirectos de Fabricación 

Mano de Obra Indirecta 

 
1er Mes 2do Mes 3er Mes 4to Mes 

Costo Supervisores de Prod. (soles/mes) 1855.30 1855.30 1855.30 1855.30 

   Sueldo Mensual 1500 1500 1500 1500 

   Cantidad de Personal 5 5 5 5 

   Costo Prorrateado 269.34 269.34 269.34 269.34 

Costo Personal MTTO (soles/mes) 1137.92 1137.92 1137.92 1137.92 

   Sueldo Mensual 2300 2300 2300 2300 

   Cantidad de Personal 2 2 2 2 

   Costo Prorrateado 412.99 412.99 412.99 412.99 

Costo Supervisor de Calidad (soles/mes) 742.12 742.12 742.12 742.12 

   Sueldo Mensual 1500 1500 1500 1500 

   Cantidad de Personal 2 2 2 2 

   Costo Prorrateado 269.34 269.34 269.34 269.34 
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Costo Servicios 

 
1er Mes 2do Mes 3er Mes 4to Mes 

Costo Energético (soles/mes) 733.90 756.84 848.60 871.54 

Consumo (KWh/mes) 9637.24 9938.47 11143.41 11444.65 

Consumo Prorrateado (KWh/mes) 1730.49 1784.58 2000.94 2055.03 

Precio (Soles/KWh) 0.4241 0.4241 0.4241 0.4241 

 

Costo Repuestos 

 
1er Mes 2do Mes 3er Mes 4to Mes 

Costo Repuestos (soles/mes) 1754.85 1809.70 2029.11 2083.97 

 

Otros CIF 

 
1er Mes 2do Mes 3er Mes 4to Mes 

Otros CIF (soles/bimestre) 784.36 658.68 928.48 1033.02 

Costo de Reprocesos (par/bimestre) 619.36 658.68 928.48 1033.02 

Costo de señales de seguridad y fluorescente 165       

 

Costo CIF 

 
1er Mes 2do Mes 3er Mes 4to Mes 

Costo CIF (Soles/mes) 7008.44 6960.56 7541.53 7723.86 

Costo Unitario (Soles/par) 3.15 3.03 2.93 2.92 

 

Costo de Ventas 

 
1er Mes 2do Mes 3er Mes 4to Mes 

Costo de Ventas (Soles/mes) 87633.54 90002.22 100114.47 102583.37 

Costo Ventas Unitario (Soles/par) 39.33 39.17 38.86 38.77 
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Proyección de Gastos de Operación: 

Proyección de Gastos de Ventas 
 

1er Mes 2do Mes 3er Mes 4to Mes 

Gastos de Ventas (Soles/mes) 1353.70 1396.01 1565.26 1607.58 

Gasto Ventas Unitario (Soles/par) 0.6076 0.6076 0.6076 0.6076 

 

Proyección de Gastos Administrativos 
 

1er 
Mes 

2do 
Mes 

3er 
Mes 

4to 
Mes 

Gastos de Administración (Soles/mes) 5222.
10 

4843.
30 

5430.
51 

5577.
31 

Gasto Administrativo Unitario (Soles/par) 2.34 2.11 2.11 2.11 

Gastos administrativos incurridos en plan de implementación de 
las 5S 

400.0
0 

      

Gastos administrativos incurridos en plan de mejora de clima 
laboral 

5.00       

Gasto administrativo incurridos en plan de mejora de la 
seguridad y salud en el trabajo 

87.90       

Gasto administrativo incurridos en mejora de gestión de 
mantenimiento 

32.70       

 

Gastos de operación 
 

1er Mes 2do Mes 3er Mes 4to Mes 

Gastos de Operación (Soles/mes) 6575.80 6239.31 6995.77 7184.88 

Gasto Operación Unitario (Soles/par) 2.95 2.72 2.72 2.72 

 

Costos 

 
1er Mes 2do Mes 3er Mes 4to Mes 

Costos (Soles/mes) 94209.34 96241.54 107110.24 109768.26 

Costo Unitario (Soles/par) 42.29 41.89 41.58 41.49 
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INVERSIÓN PROYECTADA EN ACTIVOS TANGIBLES E INTANGIBLES 

ÍTEM PARTIDA CANTIDAD UNIDAD PARCIAL 
S/. 

SUB TOTAL 
S/. 

1 Activos tangibles       0 

2 Activos Intangibles       9707 

2.01 Inversión total en plan de implementación de las 5S 1 und 2065   

2.02 Inversión total en plan de mejora de clima laboral 1 und 2319   

2.03 Inversión total en plan de GTH 1 und 768   

2.04 Inversión total en plan de mejora de control de calidad 1 und 92   

2.05 Inversión total en Pan de gestión de mantenimiento 1 und 1025   

2.06 Inversión total en plan de mejora de la efectividad 
operativa 

1 und 1904   

2.07 Inversión total en plan de mejora de la seguridad y salud 
en el trabajo 

1 und 1348   

2.08 Inversión en proyecto para mejora de decisiones 1 und 185   

  TOTAL S/.       9707 

 

INVERSIÓN EN CAPITAL DE TRABAJO 

Capital de Trabajo sin proyecto 
 

0 Mes 1er Mes 2do Mes 3er Mes 4to Mes 

Inversión en CT (soles/mes) -43195.59 -45210.16 -50023.38 -52658.79   

Inversión CT - Cuentas x cobrar (soles/mes) -183520.00 -190133.33 -205840.00 -215760.00   

Inversión CT - Inventario (soles/mes) -9790.08 -10110.92 -10870.93 -11379.15   

Crédito CT - Cuentas x pagar (soles/mes) 150114.48 155034.09 166687.55 174480.37   

Incremental en CT (soles/mes) -43195.59 -2014.57 -4813.22 -2635.41   

Recuperación de CT (soles/mes)         52658.79 

 

Capital de Trabajo con proyecto 
 

0 Mes 1er Mes 2do Mes 3er Mes 4to Mes 

Inversión en CT (soles/mes) -49143.14 -51987.21 -59436.32 -61383.39   

Inversión CT - Cuentas x cobrar (soles/mes) -184176.52 -189933.41 -212960.99 -218717.89   

Inversión CT - Inventario (soles/mes) -9420.93 -9624.15 -10711.02 -10976.83   

Crédito CT - Cuentas x pagar (soles/mes) 144454.31 147570.35 164235.70 168311.33   

Incremental en CT (soles/mes) -49143.14 -2844.07 -7449.11 -1947.07   

Recuperación de CT (soles/mes)         61383.39 
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Cálculo de los Gastos No Desembolsables 

Depreciación y Amortización con proyecto 
 

0 Mes 1er Mes 2do Mes 3er Mes 4to Mes 

Depreciación (soles/mes 0 0 0 0 0 

Activos Tangibles (0 mes)           

Activos tangibles (con proyecto)           

 

  0 Mes 1er Mes 2do Mes 3er Mes 4to Mes 

Amortización (soles/mes) -9706.6 -808.9 -808.9 -808.9 -808.9 

Activos Intangibles (o mes)           

Activos Intangibles (Proyecto) -9706.6 -808.9 -808.9 -808.9 -808.9 

 

FLUJO DE CAJA ECONÓMICO INCREMENTAL 
 

0 Mes 1er Mes 2do Mes 3er Mes 4to Mes 

Ingresos   137640.00 142600.00 154380.00 161820.00 

Costos de Fab. (Sin Depr)   -91872.12 -94863.31 -101947.43 -106703.83 

Utilidad Bruta   45767.88 47736.69 52432.57 55116.17 

G. Administración   -4679.76 -4848.40 -5248.92 -5501.88 

G. Ventas   -1348.87 -1397.48 -1512.92 -1585.84 

Depreciación   0 0 0 0 

Amortizaci.   0.00 0.00 0.00 0.00 

Utilidad Operativa (EBIT)   39739.25 41490.81 45670.73 48028.46 

Impuesto Renta (29.5%)   -11723.08 -12239.79 -13472.86 -14168.39 

Utilidad Neta   28016.17 29251.02 32197.86 33860.06 

Depreciación   0 0 0 0 

Amortizaci.   0.00 0.00 0.00 0.00 

F.C. Operativo   28016.17 29251.02 32197.86 33860.06 

Inv. Tangibles           

Inv. Intangibles           

Inv. Capital de Trabajo -43195.59 -2014.57 -4813.22 -2635.41   

Recuperación de CT         52658.79 

V.R.           

F.C. de Inversiones -43195.59 -2014.57 -4813.22 -2635.41 52658.79 

F.C. Económico sin 
proyecto 

-43195.59 26001.60 24437.80 29562.45 86518.85 
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0 Mes 1er Mes 2do Mes 3er Mes 4to Mes 

Ingresos   138132.39 142450.06 159720.74 164038.41 

Costos de Fab. (Sin Depr)   -87633.54 -90002.22 -100114.47 -102583.37 

Utilidad Bruta   50498.85 52447.84 59606.27 61455.04 

G. Administración   -5222.10 -4843.30 -5430.51 -5577.31 

G. Ventas   -1353.70 -1396.01 -1565.26 -1607.58 

Depreciación   0 0 0 0 

Amortizaci.   -808.88 -808.88 -808.88 -808.88 

Utilidad Operativa (EBIT)   43114.17 45399.64 51801.62 53461.28 

Impuesto Renta (29.5%)   -12718.68 -13392.89 -15281.48 -15771.08 

Utilidad Neta   30395.49 32006.75 36520.14 37690.20 

Depreciación   0 0 0 0 

Amortizaci.   808.88 808.88 808.88 808.88 

F.C. Operativo   31204.37 32815.63 37329.03 38499.08 

Inv. Tangibles 0         

Inv. Intangibles -9707         

Inv. Capital de Trabajo -49143.14 -2844.07 -7449.11 -1947.07   

Recuperación de CT         61383.39 

V.R.           

F.C. de Inversiones -58849.72 -2844.07 -7449.11 -1947.07 61383.39 

F.C. Económico con 
proyecto 

-58849.72 28360.30 25366.52 35381.96 99882.47 

 

F.C. Eco. Incremental sin proyecto vs con proyecto 

F.C. Eco. Incremental -15654.13 2358.69 928.72 5819.50 13363.62 

 

F.C. Eco. Incremental sin proyecto vs con proyecto real 

F.C. Eco. Incremental -15950.04 2485.46 954.61 5987.75 14099.94 
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Apéndice AY 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura AY 1. Ficha técnica de instrumento de recolección de datos “Lista de cotejo” 
perteneciente a la técnica de recolección “Observación” 

 

 

 

 

 

 

 

Figura AY 2. Ficha técnica de instrumento de recolección de datos “Cuestionario” 
perteneciente a la técnica de recolección “Encuesta” 

 

Observación

Lista de cotejo

N° Si No

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10 ¿Se percibe un ambiente con conflictos?

¿Los trabajadores tienen una vestimenta adecuado para sus labores?

¿Las maquinas son seguras para su uso? (Tienen guardas de 

seguridad, u otros elementos de seguridad)

¿Las áreas comunes estan libres  de obstaculos?

¿Los productos en proceso tienen un lugares definidos?

¿Las herramientas e insumos tienen un lugar definido y estan 

señalizados?

¿Visualizas que la empresa transmita su misión, vision y valores 

mediante medios visuales?

¿Visualizas señales de seguridad en el área productiva, oficinas y 

areas comunes?

¿Las áreas de trabajo estan ordenadas?

¿Los procesos productivos estan claramente delimitados por lineas 

de separacion?

Tecnica de recoleccion de datos:

Herramienta:

FICHA TECNICA DE RECOLECCION DE DATOS

FT-01

Aspectos

Lista debe ser rellenada por:

Objetivo
Diagnosticar de manera visual algunos aspectos que 

se pueden mejorar.

Mijael León - Yulisa Solis

Encuesta

Cuestionario

N° Si No

1

2

3

4

5

6

Objetivo
Conocer si los operarios conocen acerca de su 

maquina de trabajo

FICHA TECNICA DE RECOLECCION DE DATOS
Tecnica de recoleccion de datos:

Herramienta: FT-02

Todos los trabajadores que operan maquinas

¿Conoces cuales son los componenetes más sencibles a malograrse 

de las maquina? 

¿Es seguro utilizar la maquina? (tiene guarda de seguridad en caso lo 

neceste, punto a tierra, entre otros)

¿Tienes alguna dolencia cuando ejecutas las actividades?

Lista debe ser rellenada por:

Aspectos

¿Realizas mantenimiento rutinario a tu maquina?

¿Conoces como actuar si la maquina se apaga intempestivamente?

¿Conoces a que peligros estas expuesto durante el uso de la 

maquina?
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Figura AY 3. Ficha técnica de instrumento de recolección de datos “Guía de entrevista” 
perteneciente a la técnica de recolección “Encuesta” 

 

 

 

 

 

 

Guia de entrevista

N°

Pregunta

Respuesta

Pregunta

Respuesta

Pregunta

Respuesta

Pregunta

Respuesta

Herramienta

3

¿Maneja algún tipo de indicador de producción?

Sí, manejamos en indicador "Nivel de produccion semanal" que oscila 

en promedio en 480 docenas semanales. Señalar que no se mide la 

cantidad de reprocesos, ni los productos defectuosos.

Conocer caracteristicas generales del proceso productivo

Oficina de jefe de producción

1

¿El personal es estable en la empresa?

Masomenos, pues de los 80 trabajadores que tenemos, 65 

aproximadamente  son estables el resto semanalmente esta rotando, 

esto debido a que muchos de personas que se retiran viven lejos de la 

planta o solo vinieron a Lima por unos meses

2

¿Los trabajadores utilizan sus EPPs?

Parte de ellos utilizan, pues los que no utilizan argumentan que son 

incomodos e impiden avanzar el ritmo de produccion que se tiene 

fijado para cada puesto.

4

¿Actualmente hay peligros que pueden causar la muerte al trabajador? 

Si es sí ¿Cuál es el caso?

Sí, por ejemplo la maquina de mezclado de caucho cuyo mecanismo 

son elices para la homogeneizacion de la mescla y tambores para el 

aplanado de la mezcla pueden facilmente jalar al operario que se 

encuentra colocando los insumos a dicha maquina.  

Tema

FICHA TECNICA DE RECOLECCION DE DATOS

Dia / Hora

Lugar

Entrevistado Jefe de produccion / Gladimir Souza

martes, 10 de Setiembre de 2019

Tecnica de recoleccionde datos : Entrevista
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Figura AY 4. Ficha técnica de instrumento de recolección de datos “Cuestionario” 
perteneciente a la técnica de recolección “Encuesta” 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Encuesta

Cuestionario

N° Si No

1

2

3

4

5

6

7

¿Esta definido la posicion de las herramientas, insumos y materiales 

que utilizas?

¿Esta claramente delimitado tu puesto de trabajo?

¿Tienes definido un nivel de produccion diario?

¿Te supervisa frecuentemente el jefe o supervisor de produccion?

Aspectos

¿La actividad que realizas esta estandarizada en un procedimiento?

¿Hay un diagrama de recorrido del proceso productivo?

¿Tienes patrones estandar de los elementos que procesas?

Herramienta: FT-03

Objetivo
Conocer si los operarios conocen acerca del proceso 

productivo y estadarizaciones 

Lista debe ser rellenada por: Todos los trabajadores de los procesos productivos

FICHA TECNICA DE RECOLECCION DE DATOS
Tecnica de recoleccion de datos:
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Apéndice AZ 

Figura AZ 1. Registro trimestral de cantidad de accidentes incapacitantes 

 

Figura AZ 2. Registro trimestral de días de descanso de cada accidente ocurrido 

 

 PROCESO                      PERIODO  Abr - Jun 18 Jul - Set 18 Oct - Dic 18 Ene - Mzo 19 Abr - Jun 19 TOTAL

Corte y desbaste de piezas 1 1 2

Colocacion de refuerzo y 

costura en la puntera
0

Estampado y frecuentado 1 1

Ensamblado de piezas 1 1 1 3

Elaboracion de Suelas 1 1 2

Acabado y encajado 0

TOTAL DE ACCIDENTES 

TRIMESTRAL
2 1 2 2 1 8

REGISTRO DE CANTIDAD DE ACCIDENTES INCAPACITANTES

PROCESO                       PERIODO  Abr - Jun 18 Jul - Set 18 Oct - Dic 18 Ene - Mzo 19 Abr - Jun 19 TOTAL

Corte y desbaste de piezas
5 2

7

Colocacion de refuerzo y 

costura en la puntera
0

Estampado y frecuentado
4

4

Ensamblado de piezas
6 3 2

11

Elaboracion de Suelas
3 5

8

Acabado y encajado 0

TOTAL DE DIAS DE 

DESCANZO
9 4 8 7 2 30

REGISTRO DE DIAS DE DESCANSO POR ACCIDENTE INCAPACITANTE
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Figura AZ 3. Registro trimestral de las horas hombre trabajados en procesos productivos 

 

Figura AZ 4. Cuadro consolidado de los índices de seguridad y salud en el trabajo 

 

 

CALCULO                   PERIODO  Abr - Jun 18 Jul - Set 18 Oct - Dic 18 Ene - Mzo 19 Abr - Jun 19

Número de trabajadores 90 90 90 90 90

Horas diarias trabajadas 10 10 10 10 10

Número de dias trabajados
65 65 65 64 65

Horas trabajadas 

trimestralmente (HH)
58500 58500 58500 57600 58500

HORAS HOMBRE TRABAJADOS TRIMESTRALMENTE

INDICADOR                   PERIODO  Abr - Jun 18 Jul - Set 18 Oct - Dic 18 Ene - Mzo 19 Abr - Jun 19

Indice de frecuencia de accidentes 

(Accidentes / 200,000 HH trabajados)
6.84 3.42 6.84 6.94 3.42

Índice de severidad de accidentes 

(Dias de descanso /200,000 HH 

trabajados)

30.77 13.68 27.35 24.31 6.84

Índice de lesiones incapacitantes 1.05 0.23 0.94 0.84 0.12

CONSOLIDADO DE VALOR DE INDICADORES
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