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RESUMEN 

El presente trabajo de investigación se titula "Aplicación de la metodología DMAIC 

en el área de producción para mejorar la productividad de Consorcio 

Representaciones CAM'S E.I.R.L. - Trujillo - 2023", y tuvo como objetivo 

implementar la metodología DMAIC en el área de producción para mejorar la 

productividad de Consorcio Representaciones CAMS E.I.R.L., mediante la 

aplicación de dicha metodología. El tipo de investigación fue aplicada, y su diseño 

de investigación fue de tipo preexperimental con enfoque cuantitativo. La población 

de la investigación está compuesta por el número de pares de zapatos fabricados 

durante las últimas tres semanas de junio y la primera semana de julio para el 

pretest, y septiembre para el postest. Se utilizó una encuesta y observación en 

conjunto con instrumentos de investigación como el DAP, Ishikawa, mediciones de 

tiempo y productividad para analizar los datos recopilados. Como resultado, se 

logró mejorar la productividad en un 7.78% y la productividad laboral en un 7.55% 

en la empresa Consorcio Representaciones CAM'S E.I.R.L. 

Palabras clave: Producción, Fabricación de Calzado, Metodología DMAIC y 

Productividad. 
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ABSTRACT 

The present research work is entitled "Application of DMAIC methodology in the 

production area to improve the productivity of Consorcio Representaciones CAM'S 

E.I.R.L. - Trujillo - 2023", which had as objective To implement the DMAIC 

methodology in the production area to improve the productivity of Consorcio y 

Representaciones CAMS E.I.R.L., by means of the implementation of the DMAIC 

methodology. The type of research was applied and its research design was 

experimental of pre-experimental type and quantitative approach. The research 

population is comprised of the number of pairs of shoes made during the last three 

weeks of June and the first week of July for the pre-test and September for the post-

test. A survey and observation were used to determine and in conjunction with 

research instruments such as the DAP, Ishikawa, time and productivity measures 

to analyze the data collected. As a result, it was possible to improve productivity by 

7.78% and labor productivity by 7.55% in the company Consorcio Representaciones 

CAM'S E.I.R.L. 

Keywords: Production, Footwear Manufacturing, DMAIC Methodology and 

Productivity. 
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I. INTRODUCCIÓN

La industria mundial del calzado es un sector económico de gran importancia, con 

un alto potencial de crecimiento. En 2022, generó ingresos de 382.000 millones de 

dólares estadounidense con proyección en aumento en los próximos años. Los 

segmentos de calzado de cuero, textil y de caucho o plástico son los principales 

responsables de este crecimiento, representando aproximadamente el 70% de los 

ingresos totales. Sin embargo, la industria del calzado también se enfrenta a 

desafíos importantes, como la deficiencia en los estándares, métodos y la 

necesidad de optimización. Estos desafíos pueden dificultar el desarrollo del sector 

y comprometer su competitividad (Orús 2023). 

En la India debido a las diversas crisis que afectan al mundo, se dio inicio a buscar 

enfoques innovadores para mejorar la eficiencia en la manufactura. Una estrategia 

clave ha sido la implementación de avanzadas técnicas de ingeniería, destinadas 

a disminuir la dependencia en el uso de la mano de obra y estandarizar e innovar 

los procedimientos. Este enfoque ha resultado en un incremento notable del 27% 

en la productividad, logrando reducir el ciclo de producción y optimizar el tiempo 

entre distintas operaciones. Como consecuencia, el número de actividades 

requeridas para completar una tarea se ha reducido significativamente, pasando de 

91 a 61 actividades. A pesar de estos avances, estas soluciones no abordan todos 

los desafíos, siendo evidente en la industria del calzado, donde ciertas operaciones 

manuales continúan siendo indispensables en ciertos procesos. En este contexto, 

se hace imperativo buscar innovaciones adicionales e implementar tecnologías 

emergentes que puedan satisfacer las demandas específicas de los clientes y 

superar las limitaciones persistentes (BNS 2021; Tyagi et al. 2021). 

En los países de Sur y Centro América se enfrentan desafíos en cuanto a la 

productividad a nivel nacional y regional, esto se refleja especialmente en la 

productividad laboral, que dejó de mantener la tendencia de crecimiento del 0.4% 

observada a nivel mundial entre los años 2013 y 2018, según datos proporcionados 

por el EMDE (Organización Internacional del Trabajo 2022). 

En el Perú, de acuerdo al Instituto Nacional de Estadística e Informática (INEI) 

(2017) Indica que la industria del calzado tiene una demanda predominantemente 
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local del 98.6%, con solo un 1.4% destinado a la exportación. Este dato contrasta 

con la afirmación de la C.C. de Lima (2021), que destaca a la industria del calzado 

como uno de los sectores con una demanda significativa, sugiriendo que la 

productividad en este sector debería ser más eficaz. No obstante, la entrada de 

calzado importado al país, caracterizado por estrategias de precios bajos, pero 

calidad deficiente, ha dado lugar a una competencia en el ámbito de la fabricación 

de calzado. No obstante, la industria nacional del calzado ha permanecido ante tal 

circunstancia, gracias a la competitividad de ciertas empresas del rubro localizadas 

principalmente en la Provincia de Trujillo (Ministerio de Trabajo y Promoción del 

Empleo 2019). 

En el ámbito local, la mayoría de las pequeñas empresas se encuentran en la 

industria del calzado se encuentran en el distrito del Porvenir. Estas empresas han 

contribuido a generar una economía regional dinámica. (LA REPÚBLICA 2023). Sin 

embargo, muchas de estas empresas enfrentan limitaciones económicas, tanto en 

su capacidad de inversión y formación del personal como en la ejecución de sus 

actividades de manera informal. Asimismo, producen calzado en cantidades 

reducidas, con un diseño y nivel técnico deficientes, y carecen de familiaridad con 

los canales de distribución, llegando incluso a suspender temporalmente su 

producción por la escasez de cuero (Centro de Innovación Productiva y 

Transferencia Tecnológica del Cuero, Calzado, Textil, Confecciones e Industrias 

Conexas 2017). 

En la investigación se planteó el siguiente problema: ¿Cuál es el efecto de la 

aplicación de la metodología DMAIC sobre la productividad de la empresa CAMS 

E.I.R.L. en el año 2023? Como justificación teórica, Baena (2017), Se define como 

la vinculación del investigador con el interés de profundizar en las perspectivas 

teóricas que se ocupan del problema propuesto, buscan profundizar en la 

comprensión dentro de una línea de investigación específica. En este contexto, el 

presente estudio se centró en implementar mejoras en los estándares del trabajo 

como el propósito del aumento de la productividad. En términos de la justificación 

económica Baenas (2017), establece que, al realizar alguna investigación, se debe 

fundamentar en la perspectiva de obtener beneficios económicos que justifiquen la 

inversión realizada en su desarrollo. En este sentido, nuestra investigación tiene 
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como objetivo reducir los costos productivos, eliminar obstáculos y disminuir los 

tiempos inactivos, los cuales, aunque son compensados por la empresa, conllevan 

gastos. Esto implica que el aumento en la eficiencia y la disminución de los tiempos 

de proceso pueden traducirse en beneficios económicos. En cuanto a la 

justificación metodológica, Fernandes (2020) se basa en recopilar datos sobre una 

nueva metodología que facilite el análisis de variables de estudio sin profundizar 

excesivamente en el tema. Por otra parte, nuestra investigación se centra en la 

relevancia de optimizar los diversos procesos ya establecidos, identificar áreas con 

potencial de mejora y buscar soluciones que conduzcan a un aumento en la 

eficiencia y rendimiento en la fabricación de calzado. Respecto a la justificación 

práctica, Baenas (2017) plantea que una investigación tiene el potencial de generar 

contribuciones prácticas, tanto directas como indirectas, en relación con la 

problemática específica abordada. En el caso particular de nuestra investigación, 

la justificación radica en la necesidad práctica de mejorar la eficiencia y los 

resultados en la producción. 

En este contexto, Consorcio Representaciones CAM'S E.I.R.L. se enfrenta a una 

disminución en la eficiencia de sus procesos productivos. Los tiempos prolongados 

de producción y los métodos aplicados durante este proceso no han logrado cumplir 

con los estándares de la empresa, generando desperdicio debido a la manipulación 

inadecuada del producto. Además, la baja efectividad de los empleados actuales 

impide alcanzar la cantidad planificada semanalmente, de acuerdo con los tiempos 

y metas históricas, lo que resulta en deficiencias en el proceso productivo. Para 

identificar las causas fundamentales de los problemas en el campo de estudio, se 

emplearon diversos métodos y técnicas que permitieron recopilar datos para 

visualizar los diferentes factores y descubrir los problemas fundamentales (ver 

Anexo 6 y Anexo 7). Además, se utilizó un diagrama de Ishikawa para analizar las 

diversas problemáticas que contribuyen a la baja productividad en el área de 

estudio. Debido a los problemas identificados de esta manera, el objetivo general 

del estudio es: Incrementar la productividad en Consorcio y Representaciones 

CAM’S E.I.R.L. en el año 2023, por medio de la aplicación de la metodología 

DMAIC. En función de ello, se tiene como objetivos específicos: a) Analizar el 

método de trabajo actual del proceso productivo de Consorcio y Representaciones 
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CAM’S E.I.R.L, b) Determinar la productividad actual de Consorcio y 

Representaciones CAM’S E.I.R.L, 2023 c) Implementar la mejora del método de 

trabajo en Consorcio y Representaciones CAM’S E.I.R.L. De este modo, para la 

presente investigación se formula la siguiente hipótesis general: La aplicación de la 

metodología DMAIC, incrementa la productividad de CAMS E.I.R.L. en el año 2023 
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II. MARCO TEÓRICO 

Chávez,et al (2022); Andrade (2019) investigaron la relación entre los el aumento 

de la productividad  y  la implementación de la metodología DMAIC en empresas 

de manufactura, en los dos estudios aplico las herramientas como la observación 

directa, diagrama de actividades, análisis de tiempos, enfoque de mejora continua  

y se centraron en el proceso productivo encontrando beneficios como el aumento 

en la productividad de un 5 % al 7 % y un aumento en la variación positiva del  

5.49% respectivamente. 

Ganoza et. al 2018, Mendoza 2018, se enfocaron en investigar los desafíos de 

productividad en su área de investigación se identificaron utilizando una variedad 

de métodos, incluidas entrevistas, observaciones de operadores y análisis de 

documentos, diagrama de Pareto e Ishikawa para identificar las causas 

fundamentales de los problemas, consiguiendo un crecimiento en la productividad 

35.7% y 7. 51% respectivamente, además un aumento en la variación positiva de 

6.41%. 

Guimarey 2021, Gonzales 2018, se centraron en investigar la aplicación de la 

metodología DMAIC con el propósito de identificar desperdicios y estudiar los 

procesos en diversas empresas manufactureras. Estas herramientas facilitaron la 

implementación de mejoras, proporcionando un enfoque más claro y eficiente al 

poner a prueba sus contribuciones en las empresas seleccionadas para la 

investigación se puede observar la diferencia en el tiempo estándar antes y 

después de la implementación tuvieron una variación de un 3%, logrando mejoras 

significativas del 25% en la productividad total y una variación positiva de 8%. Por 

otro lado, la investigación de Los resultados fue notables, ya que logró reducir en 

un 16.44% la cantidad de productos con defectos y un aumento de la productividad 

de 10.7%. Esta mejora significativa no solo impactó positivamente en la calidad de 

los productos, sino que también generó una transformación notable en el proceso 

de producción de la empresa. 

Otiniano y Villanueva 2023, se enfocaron en la implementación de mejoras del 

método de trabajo para aumentar la productividad, en donde los autores del trabajo 
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emplearon instrumentos para la recolección de los datos. Se empleo un muestreo 

del trabajo, produciendo 5324 cajas, mediante la implementación de una 

metodología DMAIC, se evidencio una elevación en la producción de 6224 cajas, 

en donde se evidencia un aumento de 900 cajas producidas. De igual manera La 

productividad de materia prima también se incrementó con una tasa de variación 

positiva representando un aumento del 7.33% una vez implementada la 

metodología, puesto que dicha productividad paso a producir 177.47 por empleado 

a 207.47 cajas, evidenciando el incremento de la tasa de productividad del 

trabajador durante la implementación de la metodología. El desarrollo de este 

trabajo demostró que el mejorar la metodología del trabajo evidencia un notable 

incremento en la productividad dentro de la empresa, en donde se evidencia una 

mejorar del 16.9%, de igual manera el índice de exportación aumento de un 73.53% 

a un 86.01%, en donde se evidenció un menor desperdicio del material, también se 

realizó una evaluación de las actividades que no generan valor en el proceso de 

producción en donde se obtuvo que solo el 84.21% de las actividades generaban 

un valor agregado. Actualmente existen varias metodologías de mejora, incluida Six 

Sigma, el cual propone aplicar métodos de investigación al proceso de entrega de 

valor a clientes y utilizar para este propósito para desarrollar acciones y proyectos 

que mejoren la satisfacción del cliente. Los métodos estadísticos, que garantizan 

una toma de decisiones basada en datos, se convierten en una plataforma que 

permite a las organizaciones mejorar su competitividad. Para ello se propone el 

desarrollo de cinco niveles (DMAIC): Definir, Medir, Analizar, Mejorar (Improve en 

inglés) y Controlar (Garza, Gonzáles, Rodríguez 2016). 

De la misma manera, el análisis de tiempos se basa en la aplicación de técnicas 

con el cual calcular los diversos tiempos que un colaborador capacitado necesita 

para completar una tarea que cumple con el nivel establecido. También, se utiliza 

para evaluar el trabajo, registrar los ritmos y medir los tiempos de las actividades 

realizadas. (Cuevas 2020) 

La evaluación de los métodos de trabajo puede realizarse a través de diversas 

metodologías de mejora continua. Estas metodologías tienen como objetivo central 

mejorar y estandarizar los procesos para aumentar la productividad. La 

implementación de estas metodologías y técnicas de mejora continua es esencial 
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para que las empresas puedan elevar su valor productivo. Este enfoque no solo 

mejora los métodos de trabajo, sino que también contribuye al estudio del trabajo, 

Simplificando el diagnóstico, la medición y la implementación de mejoras. Hoy en 

día, los métodos de trabajo también se determinan mediante el análisis del trabajo 

establecido, ya que el objetivo de este trabajo es encontrar el método más 

adecuado y eficiente (Cruelles 2014)  

El diagrama de operaciones es el que analiza el proceso que se tiene actualmente 

y mostrando de una forma cronológica todas las actividades y operaciones también 

indica los tiempos que se involucran. (Palacios 2016) 

Después de identificar claramente y ubicar un problema significativo, el siguiente 

paso consiste en explorar las razones subyacentes. Una herramienta valiosa para 

llevar a cabo esta investigación es el diagrama de causa y efecto, también conocido 

como diagrama de Ishikawa. Este método gráfico permite representar y analizar la 

relación entre un efecto, que es el problema en cuestión, y las posibles causas que 

podrían estar contribuyendo a dicho efecto (Cadena 2018).  

Son medidas específicas y cuantificables utilizadas para evaluar el éxito de una 

organización, proyecto o proceso en relación con sus objetivos estratégicos. Estos 

indicadores proporcionan información precisa y relevante sobre el rendimiento, 

permitiendo a las partes interesadas tomar decisiones informadas para mejorar y 

optimizar el rendimiento general. Los KPIs pueden abarcar diversas áreas, como 

finanzas, operaciones, ventas, marketing, recursos humanos, etc., y sirven como 

herramientas esenciales para el monitoreo continuo y la toma de decisiones basada 

en datos. 

El tiempo normal, es definido como la cantidad de tiempo necesaria para completar 

una tarea específica cuando se ejecuta de manera eficiente y continua, sin 

experimentar demoras causadas por circunstancias personales o situaciones 

imprevistas (Palacios 2016). 

𝑇𝐸 = 𝑇𝑁 ∗ (1 + 𝑆) 

𝑇𝐸: 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑒𝑠𝑡𝑎𝑛𝑑𝑎𝑟 

𝑇𝑁: 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑛𝑜𝑟𝑚𝑎𝑙 

𝑆: 𝑆𝑢𝑝𝑙𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜𝑠 
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La importancia del tiempo, especialmente del tiempo estándar que representa la 

duración teórica necesaria para que un trabajador complete sus tareas a un ritmo 

regular y en condiciones ideales. Este proceso involucra calcular el tiempo normal 

requerido para la tarea del operario y unirlo con tablas de Westinghouse tomando 

en cuenta suplementos de elaboración para una determinación precisa. Previo a 

esto, se realiza un cálculo de muestra para demostrar la confiabilidad y así conocer 

el número de ciclos que se va a evaluar. Este enfoque contribuye a establecer un 

estándar consistente para la planificación y el control de la producción, así como 

para evaluar el rendimiento del trabajador y mejorar la eficiencia operativa. 

(Palacios 2016) 

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 =
𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛

𝑈. 𝑑𝑒 𝑖𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜 (𝑀𝑎𝑛𝑜 𝑑𝑒 𝑜𝑏𝑟𝑎)
 

 

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 =
𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛

𝑈. 𝑑𝑒 𝑖𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜 (𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖ó𝑛)
 

 

La productividad se calcula mediante la división de la producción (bienes y 

servicios) entre los factores productivos, como el trabajo y el capital. La función 

principal de un director de operaciones consiste en potenciar este cociente, 

buscando aumentar la eficiencia para lograr una mejora en la productividad general. 

En resumen, optimizar la eficiencia equivale a incrementar la productividad 

(Navarro 2023). 

𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 =
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑜𝑠 𝐿𝑜𝑔𝑟𝑎𝑑𝑜𝑠 

𝑀𝑒𝑡𝑎𝑠
𝑥100 

La eficacia se refiere a la habilidad intrínseca de un proceso, acción o sistema para 

alcanzar de manera exitosa los objetivos y resultados deseados. Es una medida 

que evalúa la efectividad en el logro de metas específicas, poniendo énfasis en la 

calidad y relevancia de los resultados en relación con los propósitos establecidos. 

A diferencia de la eficiencia, que se ocupa de la relación entre recursos y resultados, 

la eficacia se enfoca en la consecución exitosa de los objetivos, sin necesariamente 

considerar la optimización de recursos. En resumen, la eficacia destaca la 

capacidad inherente para obtener resultados satisfactorios y pertinentes (Ramírez 

2022). 
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𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑀𝑢𝑙𝑡𝑓𝑎𝑐𝑡𝑜𝑟𝑖𝑎𝑙 =
𝑃𝑎𝑟𝑒𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑜𝑠 

𝑇𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑜 + 𝑀𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎 + 𝐺𝑎𝑠𝑡𝑜𝑠 𝑔𝑒𝑛𝑒𝑟𝑎𝑙𝑒𝑠
 

 

La productividad multifactorial implica evaluar la eficiencia en la producción al 

considerar diversos factores en lugar de enfocarse en uno solo, como el trabajo o 

el capital. Esta métrica busca comprender cómo la interacción de varios elementos, 

como la mano de obra, el capital y la tecnología, influye en la producción total. Al 

adoptar una perspectiva más amplia en lugar de analizar un solo componente, la 

productividad multifactorial proporciona una visión integral de la eficiencia, 

permitiendo identificar áreas de mejora al optimizar la utilización combinada de 

diferentes recursos en un sistema o proceso (Álvarez 2021). 
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III. METODOLOGÍA 

3.1. Tipo y diseño de investigación 

3.1.1. Tipo de investigación:  

El investigador, Álvarez (2020), asegura que la investigación aplicada es capaz de 

brindar soluciones efectivas a diversas dificultades adversas. En este contexto, la 

presente investigación tuvo el mismo propósito al emplear herramientas de 

ingeniería para optimizar los métodos de trabajo en el Consorcio Representaciones 

CAM’S. En este estudio se analizó el tiempo de proceso durante las actividades 

realizadas por las personas involucradas en el proceso productivo. El objetivo 

principal es identificar la causa de los problemas de producción para poder 

desarrollar estrategias de mejora. Además, Lozada (2014), expone que toda 

investigación aplicada, es aquella que puede aplicarse directamente los 

conocimientos a los problemas de la sociedad. Por ende, este tipo de investigación 

hace referencia a una investigación aplicada porque se puede sustentar con teorías 

actuales las cuales pueden avalar la investigación y resolver los problemas 

prácticos de las variables en investigación, además esta investigación se inclina al 

enfoque cuantitativo. 

En el contexto de la recolección e interpretación de la información, se adoptó un 

enfoque cuantitativo. Este enfoque se seleccionó debido a la predominancia de 

datos numéricos, facilitando así su análisis a través de gráficos, tablas de 

frecuencia y procedimientos estadísticos. El objetivo principal fue verificar las 

hipótesis de investigación, estableciendo una base sólida respaldada por evidencia 

cuantitativa. (Hernández y Mendoza 2018) 

3.1.2. Diseño de investigación: 

Se optó por un diseño preexperimental. Este tipo se caracteriza por una forma 

controlada y deliberada de la variable independiente, cuyo propósito es analizar y 

evaluar su posible efecto sobre una variable dependiente específica. La elección 

de esta metodología implica la mínima intervención en la variable independiente 

para lograr los objetivos predeterminados relacionados con la variable dependiente. 

En resumen, se buscó establecer una relación causal bajo condiciones controladas 
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para comprender mejor el efecto de la variable independiente en el fenómeno 

estudiado. los datos estadísticos que la empresa nos proporciona, según (Ramos 

2021). 

Se ejecutará la optimización de métodos de trabajo para evaluar su impacto en la 

productividad, utilizando un diseño de preprueba y post-prueba. 

Esquema de diseño de:  

𝐺 = 𝑂1 → 𝑋 → 𝑂2 

                                           𝑃𝑟𝑒𝑝𝑟𝑢𝑒𝑏𝑎            𝑃𝑜𝑠𝑝𝑟𝑢𝑒𝑏𝑎 

G: Grupo o muestra 

𝑂1: Productividad antes del estímulo 

𝑂2: Productividad después del estímulo 

X:  Aplicación de la metodología DMAIC 

3.2. Variables y operacionalización: 

● Variable Independiente: Metodología DMAIC (Cuantitativa) 

Definición Conceptual: La metodología diseñada para disminuir los 

defectos y aumentar la calidad, basada en la investigación de las causas de 

la dispersión con la finalidad de aplicar herramientas de mejora para dar 

solución a una problemática (GUIMAREY 2021). 

● Variable dependiente: Productividad (Cuantitativa) 

Definición operacional: La productividad empresarial se refiere a la 

capacidad de aumentar la producción de manera eficiente, optimizando el 

uso de recursos. La eficiencia en la producción es esencial para maximizar 

la salida sin comprometer la calidad. La relación con la capacidad productiva 

destaca la gestión efectiva de los elementos necesarios para el proceso, 

asegurando niveles deseados de producción. En resumen, estos conceptos 

se entrelazan para alcanzar objetivos con la menor cantidad de recursos 

(Jørgensen 2023, Lavado y Ramírez 2016) [trad]. 
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La operacionalización de variables se muestra en el (Anexo 1). 

3.3. Población, muestra y muestreo 

3.3.1. Población: 

La población en una investigación que se refiere a un conjunto finito o 

infinito de individuos o actividades que comparten características similares 

entre sí (Arias 2020). 

En este caso, la población que se consideró para el estudio está 

conformada por 12 actividades del proceso productivo para la fabricación 

del calzado en la empresa CAMS E.I.R.L.2023. 

3.3.2. Muestra: 

La muestra se le puede considerar, como un subgrupo de un grupo total, 

ya que será una parte representativa de todo el grupo, esta suele ser 

probabilística de que se escoja, o por otro lado no probabilística que se 

deja influenciar por aspectos comunes dentro de ellas. (Hernández, 

Sampiere y Mendoza 2018),   

Debido a esto para la muestra se realizaron todas las actividades según 

el modelo de calzado VT-1087 (Anexo 17) que se fabrica en la empresa 

CAMS E.I.R.L.2023. 

3.3.3. Muestreo: 

Es un intermediario entre la población de investigación y la muestra de 

ella misma, por ende, esta técnica suele usarse en mayores ocasiones, 

debido a que la población para la investigación suele ser amplia. Por este 

motivo se realizó el muestreo en este caso será no probabilístico por 

conveniencia de los investigadores ya que nos permitirá elegir la muestra 

bajo criterios accesibles, aproximados y disponibles por la empresa. Arias 

(2020), 

3.3.4. Unidad de análisis: 

La unidad de análisis en un estudio se refiere al elemento sobre el cual 

se van a recopilar los diversos datos o información que será utilizado para 

el análisis posterior. Su función principal es abordar las preguntas 

planteadas en la investigación y proporcionar la base sobre la cual se 
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extraerán conclusiones y se obtendrán resultados (Jornet y Damşa 2021) 

[trad]. 

Actividades del proceso productivo 

1. Inspección: Se realiza la inspección del cuero para determinar las 

zonas a trabajar, basado en la calidad y el rendimiento. 

2. Corte: Se realiza el corte del cuero con la chaveta (herramienta 

hechiza)  

3. Devastado: Se realiza el devastado en las piezas de cueros cortadas. 

4. Aparado: Se cosen las piezas cortadas en la aparadora. 

5. Inspección: Se realiza la inspección de los cortes y el cocido, 

buscando uniformidad. 

6. Armado: Se realiza el armado del calzado, uniendo las piezas de 

cuero y la suela interna. 

7. Inspección: Se realiza la inspección de las uniones y excedentes de 

cuero. 

8. Esmerilado: Se esmerila el exceso de cuero, para una mejor 

adherencia al pegar con la suela de cuero. 

9. Pegado: Se une el zapato con la suela. 

10. Cocido: se realiza el cosido por debajo de la suela. 

11. Inspección: se realiza la inspección del calzado, por excedente de 

pegamento, mal cocido, desnivel del taco, etc.. 

12. Alistado e inspección: Se realizan los retoques, limpieza de 

pegamento, corte de excedente de hilo, etc. 
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3.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos 

En la presente investigación el desarrollo de este proyecto se utilizará la 

técnica del análisis documental, en relación a documentos de datos 

estadísticos sobre la productividad ofrecidos por la misma empresa. Además 

de la observación de campo dentro de la empresa.  

Tabla 1: Técnicas de instrumentos, de recolección de datos. 

OBJETIVOS 
ESPECÍFICOS 

TÉCNICA DE 
RECOLECCIÓN 

INSTRUMENTO DE 
RECOLECCIÓN 

FUENTES 

Analizar el de 
trabajo actual del 

proceso 
productivo en el 

Consorcio 
Representaciones 

CAM'S 
E.I.R.L.,2023. 

Observación 
directa 

Diagrama de análisis 
de procesos 
Diagrama de 
operaciones 
Diagrama de 

Ishikawa 
Ficha de estudio de 

tiempos 

Registros de 
producción en el 

Consorcio 
representaciones 
CAM'S E.I.R.L., 
2023 (pre-test) 

Determinar la 
productividad 
actual en el 
Consorcio 

representaciones 
CAM'S E.I.R.L., 

2023 

Análisis 
documental 

Registro de 
Producción 

Personal a cargo 
del área de 
producción 

Implementar la 
mejora del método 

de trabajo en el 
Consorcio 

representaciones 
CAM’S E.I.R.L., 

2023 

Observación 
Directa 
Análisis 

documental 

Definir: diagrama 
Pareto 

Medir: Registro de 
actividades 

Analizar: Ficha de 
tiempos 

improductivos 
Mejorar: Ficha de 

procesos mejorados 
Controlar: indice de 

productividad 

Personal a cargo 
del área de 
producción 

Implementar la 
mejora del método 

de trabajo en el 
Consorcio CAM'S 

E.I.R.L., 2023 

Análisis 
documental 

Registro de 
producción 

Registros de 
producción en el 

Consorcio 
representaciones 
CAM’S E.I.R.L, 
2023 (pos - test) 

Observación 
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Validez 

Es crucial proporcionar una justificación sólida para los instrumentos 

utilizados en la investigación, buscando obtener un enfoque claro y 

comprensible. Para lograr esto, se recomienda que se realice la consulta a 

diversas personas expertas en el campo pertinente. Esta debe ser una 

consulta que se lleva a cabo a través de tres fases de evaluación: la 

evaluación de la competencia de los expertos, la evaluación de la 

confiabilidad del método, herramienta o instrumento utilizado y la obtención 

del consenso de los expertos en relación con el tema tratado. Estas etapas 

garantizan una validación integral de los instrumentos empleados en el 

estudio. (Fernández et al. 2019) 

La repetición del experimento se presenta como una metodología efectiva 

para validar los resultados, ya que esta práctica contribuye a corroborar la 

consistencia y fiabilidad de los hallazgos obtenidos. (Ríos et al. 2020). Los 

diversos métodos o instrumentos empleados en esta investigación fueron 

sometidos a evaluación y aprobación por parte de expertos especializados 

en la aplicación de métodos de ingeniería industrial. Este proceso contribuye 

a otorgar una mayor confiabilidad a los datos recopilados y a los análisis 

llevados a cabo en el estudio. (Anexo 8) . 

Confiabilidad: La confiabilidad se relaciona con la repetición de los 

instrumentos de investigación, permitiendo la corroboración de los 

resultados tanto en la fase inicial como en la posterior. (Hernández y 

Mendoza 2018). 

3.5. Procedimientos 

 

Los procedimientos constituyen la parte central del desarrollo de la 

investigación, en la cual se documentará las notas esenciales, tales como 

los diversos temas que serán tratados, observaciones y diversos resultados 

derivados del estudio realizado. (Arias y Gallardo 2021). 
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En el inicio de la investigación, se efectuó una visita a la planta de 

producción, previa autorización del gerente, y se obtuvo el permiso 

correspondiente para llevar a cabo el estudio. Mediante la observación 

directa del método de trabajo en el área productiva y la aplicación de 

herramientas de ingeniería, como el Diagrama de Operaciones del Proceso 

(Ver Anexo 22), diagrama de causa - efecto (Ver Anexo 6),  permitieron 

identificar áreas de mejora. Se realizaron estudios de tiempos (Ver Anexo 

18) para determinar la duración de las operaciones, obteniendo el tiempo 

estándar para la elaboración de un par de calzados. 

 

En el segundo objetivo específico, se tiene en consideración la información 

y datos que se recopilaron (Ver Anexo 10) (Ver Anexo 11) (Ver Anexo 17) 

(Ver Anexo 23)  para determinar el índice de productividad que actualmente 

la empresa tiene, teniendo como referencia la productividad actual en mano 

de obra, en materia prima, eficacia así como la productividad multifactorial 

(Ver Anexo 21 ), para luego tener un punto de partida previa implementación 

de la metodología DMAIC, para lo cual se empleó la observación directa, 

diagrama de operaciones, tiempos estándar. 

 

En el tercer objetivo específico, se refiere a la implementación de la 

metodología DMAIC, proponiendo mejoras como la estandarización del 

trabajo y la reducción de actividades. Se brindaron capacitaciones al 

personal (Ver Anexo 15) (Ver Anexo 16) (Ver Anexo 20) (Ver Anexo 25)  y 

se eliminó una actividad de inspección (Ver Tabla). La mejora de métodos 

se llevó a cabo con éxito. 

 

Para el objetivo general, se determinó la productividad con el nuevo método, 

reflejando un aumento significativo del 7.8% (Ver Anexo 12) en comparación 

con la pre-implementación. Los resultados obtenidos demuestran el impacto 

positivo de la mejora de métodos en la productividad. 
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3.6. Método de análisis de datos 

Análisis descriptivo, es un análisis que presenta cierta descripción de la 

información, convirtiéndolo en datos organizados y resumidos los cuales, se 

suelen presentarse por rango, la frecuencia, la media, la mediana, y 

desviación estándar, Se recopiló los datos utilizando los métodos y 

herramientas antes mencionados, se realizó una revisión para garantizar que 

no se incluyeran datos inexactos o faltantes que pudieran tener un impacto 

en los resultados. (Valverde, Portalanza y Mora 2019) 

Análisis inferencial, ya que verifica los datos de la hipótesis dándole un 

sentido evaluado a extender la población, en una cantidad de población o 

universo (Rivadeneira, Argüello y Suárez 2020). 

3.7. Aspectos éticos 

Se requirió al dueño de la empresa, una autorización para recolección de 

datos, así mismo, la recolección de datos por intermedio de los trabajadores 

fue de forma anónima. 

La ética, considerada como una ciencia filosófico-normativa teórico-práctica, 

analiza cómo el comportamiento moral influye en los aspectos sociales e 

individuales de las personas. En este estudio, se busca recopilar información 

verídica con el propósito de respaldar acciones que generen impactos 

positivos en la organización. En el marco de esta investigación, se sigue una 

serie de principios éticos fundamentales, entre los cuales se destacan la 

honestidad, la confidencialidad, la gestión de conflictos de intereses y la 

responsabilidad. Estos principios se aplican con el objetivo de garantizar una 

conducta ética y respetuosa a lo largo del proceso de investigación. (Soler, 

Aberola y Barreda 2018).  
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IV. RESULTADOS 

4.1. Analizar el método de trabajo actual del proceso productivo del Consorcio 

y Representaciones CAM’S E.I.R.L 

Con el objetivo de representar la realidad con la mayor fidelidad posible, se realizó 

la recopilada información el cual ayudará a conocer más sobre cómo se fabrica el 

producto final, así como la materia prima empleada para su fabricación. Se 

identifica cada área que compone la línea de producción de la empresa Consorcio 

y Representaciones CAM’S E.I.R.L. 

4.1.1. Flujograma de información  

Se describen las actividades del proceso, proporcionando una orientación. 

Es decir, una visión integral de los diferentes aspectos de un proceso: flujos, 

mensajes, actividades, estructura y tecnología. Se obtendrá una 

representación gráfica de un proceso de fabricación de calzado, 

describiendo paso a paso cada operación realizada desde un punto inicial 

hasta un punto final del proceso.
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Figura 1 Flujograma de información: Empresa Consorcio y Representaciones CAM´S E.I.R.L. 

 

 



 

 

20 
 

4.1.2. Descripción de las actividades del proceso productivo 

- Inspección: Es la etapa inicial del proceso la cual es necesaria para poder 

evitar que el desarrollo de manera eficaz. 

- Corte: Utilizando un molde, el cuero y el forro utilizados para los zapatos se 

cortan para que coincidan con el molde. En esta zona se corta la puntera, el 

talón, la lengüeta, los laterales, el medallón, las aplicaciones y finalmente se 

pinta el número sobre la piel con un color distintivo. 

- Devastado: Esta actividad implica utilizar una máquina de destellado para 

reducir el grosor del cuero facilitando de esta forma la unión de piezas, pintar los 

bordes de cada pieza creada mediante corte y eliminar cualquier exceso 

durante el proceso de destallado, quemar los bordes expuestos y finalmente 

fijarlos. El sello de la empresa se aplica mediante procesamiento de prensa. 

- Aparado: Se unen las partes individuales que componen el zapato. A través de las 

costuras, primero se doblan las piezas, se pegan y finalmente se cosen. Usando una 

máquina de coser cuero y decoración según modelo de zapato. 

- Inspección: En esta etapa se inspecciona imperfecciones del cosido del 

cuero y forro. 

- Armado: Equipado con puntera termoadhesiva. El corte medial del dedo y 

el soporte del talón brindan soporte durante todo el uso. También se incluyen 

látex, adhesivo y bolígrafo de prueba. Para el proceso de montaje del 

calzado. 

- Inspección: En esta etapa se inspecciona imperfecciones del pegado con 

la puntera. 

- Esmerilado: Consiste en reducir o eliminar el exceso de cuero en la base. 

El corte del brazo se realiza en una cardadora y la línea se traza 

posteriormente. Por el contorno del corte, que actúa como borde para cardar 

la zona requerida Allí se coloca la suela y por último se carda todo el contorno 

del calzado. 

- Pegado: Se procede a realizar la aplicación de adhesivo que permite fijar la 

suela al corte reforzando de esta manera al corte armado se aplica una 

solución de imprimación para optimizar la conexión y aplicar adhesivo, 

después de la aplicación se debe dejar secar durante 10-15 minutos. 
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- Cosido: En esta actividad se cose la suela está cosida a la plantilla en el 

interior del zapato, proporcionando una adhesión más segura a la suela y 

una mejor coherencia con la construcción del zapato. 

- Inspección: En esta etapa se inspecciona imperfecciones del del cosido. 

- Alistado: En esta última etapa de la fabricación de calzado incluyen hacer 

los ajustes finales, eliminar la suciedad y los rayones, colocar plantillas, 

cordones y etiquetas, quemar y pulir los hilos y, finalmente, empacar los 

zapatos en cajas. 

       4.1.3. Diagrama analítico de operaciones  

 Se muestra con más detalle el recorrido actual del material a través de la 

planta de producción en el área de montaje y señala todos los hechos con 

los símbolos correspondientes. Al utilizar este diagrama analítico, puede 

identificar todas las actividades innecesarias y ayudar a proponer nuevas 

formas de trabajar que las eliminen. 
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Tabla 2. Diagrama analítico de proceso del método actual para la producción 

DIAGRAMA 
ANALÌTICO DE 
OPERACIONES OPERARIO /MATERIAL/EQUIPO 

Diagrama núm.  1       
Hoja núm.     1     de     
3 RESUMEN 

Objetivo: Zapato 
modelo VT-1087 

Actividad ACTUAL PROPUESTA ECONOMÌA 

Operación 6     

Actividad: 
Fabricación de 
zapatos - producción 
 
Método: Actual 

Transporte       

Combinada 2     

Espera       

Inspección 4     

Almacenamiento       

Lugar: Consorcio 
Representaciones 
CAM’S E.I.R.L. 

Distancia (m)       

Tiempo (min)       

Operarios: Personal 
de producción  

Costo 
Mano de obra 
Material 

      

Realizado por: 
Mendez           
Fecha: 10/8/2023 

DESCRIPCIÒN 
Cantidad 
(pares) 

Distancia 
(m) 

Tiempo 
(min) 

Símbolo 
OBSERVACIONES  

 

 

 

  

1 Inspección     00:22   X         
Inspección del cuero para 
determinar las zonas a 
trabajar 

2 Corte 12   01:44 X             

3 Devastado 12   00:32     X         

4 Aparado     07:16 X           
Se cosen las piezas 
cortadas en la aparadora. 

5 Inspección 12   00:05   X           

6 Armado     04:32 X             

7 Inspección 12   00:09   X           

8 Esmerilado 12   00:12 X           

Se esmerila el exceso de 
cuero, para una mejor 
adherencia al pegar con 
la suela de cuero. 

9 Pegado 12   00:20 X             

10 Cocido 12   00:23 X             

11 Inspección     00:14   X           

12 
Alistado e 
inspección 12   01:26     X         

# Total 12   17:22 6 4 2         



 

 

23 

Interpretación: Según se observa en la tabla 3 existen 6 operaciones que son 

necesarias para realizar el montaje del calzado. Existen 2 combinadas, así como 4 

inspecciones  los cuales ayudan a examinar y medir las características de calidad 

del calzado, de igual manera se toma en cuenta la cantidad de tiempo que se 

requiere para realizarlas. En donde las demoras de igual manera son actividades 

no productivas puesto que retrasan el proceso de producción, en donde el proceso 

tiene que esperar. 

4.2. Determinar la productividad actual de Consorcio y Representaciones 

CAM’S E.I.R.L, 2023 

Por otro lado, para poder calcular la productividad existente dentro de la planta de 

producción de calzado CAM´S se recolectó a través de la toma de apuntes de la 

cantidad de calzado que ingresó al término de cada día al almacén listo para ser 

distribuido (ANEXO-10) esta cuenta con la siguiente estructura obtenida de los 

apuntes del almacenero de producto terminado. 

 

Tabla 3 Registro de producción - Pre test 

Semanas Pares 
Horas 

trabajadas 

1 420 45:00 

2 426 45:00 

3 426 45:00 

4 426 45:00 

Total 1698 180 

Promedio 424.5 45 
 

FUENTE:  (ANEXO-10) 

Interpretación: La tabla 04 indica que la planta de producción CAM´S produce las 

siguientes cantidades de calzado diario con el horario establecido, lo cual se puede 

ver que en la primera semana de junio fue de 420 pares de calzado terminado, lo 

cual nos ayuda a desarrollar la siguiente fórmula: productividad. 
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Key Performance Indicators 

Para poder medir la productividad, los investigadores en función a la naturaleza del 

rubro del calzado se empleó los siguientes KPI, los cuales cumplen los criterios 

mininos para poder medir la productividad actual de la empresa.  

 Productividad 

 Mano de obra 

𝑃. 𝑀. =
420 𝑝𝑎𝑟𝑒𝑠 

45 𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑠𝑒𝑚𝑎𝑛𝑎𝑙𝑒𝑠
= 9.33 pares/hora 

De este modo se puede interpretar que por cada hora de la semana 1 se procesó 

9.33 pares de calzado  

𝑃. 𝑀. =
420 𝑝𝑎𝑟𝑒𝑠 

14 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑟𝑖𝑜𝑠
= 30 𝑝𝑎𝑟𝑒𝑠 𝑝𝑜𝑟 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑟𝑖𝑜 

El resultado nos mostró que cada operario produjo 30 pares de calzado en la 

primera semana se registró los datos lo cual tuvo unas pequeñas variaciones dentro 

del mes. 

Eficiencia: 

Teniendo en cuenta que la meta histórica es de 500 pares semanales durante los 

(Anexo 10) 

𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 =
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑜𝑠 𝑙𝑜𝑔𝑟𝑎𝑑𝑜𝑠  

𝑀𝑒𝑡𝑎𝑠
𝑥100 

Eficacia: 420 pares semanales / 500 pares semanales = 84% 

 

Productividad Multifactorial: 

 

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑀𝑢𝑙𝑡𝑖𝑓𝑎𝑐𝑡𝑜𝑟𝑖𝑎𝑙 =
𝑃𝑎𝑟𝑒𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑜𝑠  

𝑇𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑜 +  𝑀𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎 + 𝐺𝑎𝑠𝑡𝑜𝑠 𝑔𝑒𝑛𝑒𝑟𝑎𝑙𝑒𝑠
 

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑀𝑢𝑙𝑡𝑖𝑓𝑎𝑐𝑡𝑜𝑟𝑖𝑎𝑙 =
(207.20 ∗  192) 

(3248 + 7,410.00 + 927.20)
 

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑀𝑢𝑙𝑡𝑖𝑓𝑎𝑐𝑡𝑜𝑟𝑖𝑎𝑙 =
(39,744) 

(11,585.2)
 

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑀𝑢𝑙𝑡𝑖𝑓𝑎𝑐𝑡𝑜𝑟𝑖𝑎𝑙 =  𝑆/.3.43 
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Cada sol de coste ha obtenido un valor de 3.43 soles, generando una utilidad del 

343%. 

 

Porcentaje de Merma (Cuero) 

𝑃. 𝑑𝑒 𝑚𝑒𝑟𝑚𝑎 = 1 −
(𝐾𝑔, 𝑚𝑡 𝑒𝑚𝑝𝑙𝑒𝑎𝑑𝑜𝑠) 

(𝐾𝑔, 𝑚𝑡 𝑢𝑡𝑖𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑜𝑠))
𝑥100 

   Datos (Anexo -17): 

𝑃. 𝑑𝑒 𝑚𝑒𝑟𝑚𝑎 = 1 −
119.36 

127
𝑥100 

𝑃. 𝑑𝑒 𝑚𝑒𝑟𝑚𝑎 = 1 −
119.36 

134
𝑥100 

𝑃. 𝑑𝑒 𝑚𝑒𝑟𝑚𝑎 =  10.92 % 

 

Indicadores pre - test (Kpi’s): 

• Indicador Productividad multifactorial: S/. 3.43 soles 

o Cada sol de coste ha obtenido un valor de 3.43 soles, generando una 

utilidad del 343%. 

• Indicador Productividad mano de obra(pares/hora): 9.33 pares/hora 

o De este modo se puede interpretar que por cada hora de la semana 

1 se procesó 9.33 pares de calzado. 

• Indicador Productividad mano de obra(pares/operario): 30 pares/hora 

o El resultado nos mostró que cada operario produjo 30 pares de 

calzado en la primera semana se registró los datos lo cual tuvo unas 

pequeñas variaciones dentro del mes. 

• Indicador Porcentaje de merma: 10.92%   

o No se utiliza adecuadamente un 10.92% de la materia prima del 

cuero. 
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4.3. Implementar la mejora del método de trabajo en Consorcio y 

Representaciones CAM’S E.I.R.L. 

Para poder realizar las mejoras dentro de la planta de calzado de producción de la 

empresa CAM´S se tabula y analiza todos los datos que se han obtenido 

anteriormente, para poder desarrollar los objetivos, esto fue la base para poder 

encontrar qué problemas afectan la baja productividad y de esta manera poder 

encontrarle una solución aceptable. Para ello nos basaremos en la metodología 

DMAIC la cual está constituida por 5 etapas. 

DEFINIR: Es la etapa en cual se detectaron y se definieron las principales causas 

raíz que dan origen a la empresa tenga una baja productividad, por este motivo se 

procede a la elaboración respectiva de un diagrama de Pareto. 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 2 Diagrama de Pareto - Identificación de las causas raíz 

FUENTE:  (ANEXO-7) 

Interpretación. El diagrama Pareto, permite expresar las causas raíz de forma 

gráfica y como porcentaje lo cual se obtuvo a partir de una entrevista con el 

encargado de la planta CAM´S, esta se basó en plasmar la cantidad de problemas 

que creía que retrasaba la producción y la cantidad de veces que se presentaba 

por mes a través de una ficha plasmada por el mismo. 

 

Figura   SEQ Figura_ \* ARABIC 2 Diagrama de Pareto -
Identificación de las causas raíz 
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MEDIR: Esta etapa se midió los tiempos de ciclo de producción con la finalidad de 

analizar su estado actual, así como la contabilización de pares que producen por 

día. 

Cantidad de unidades producidas 

 

Tiempo de ciclo del proceso de Calzado 

A falta de estandarizar o realizar acciones que solo generan pérdida de tiempo en 

producción o tiempos muertos, existe cierta incertidumbre, al momento de tomar 

los datos; en el caso de los trabajadores como se trabaja en la actualidad en la 

planta de calzado Cam´s tiene un proceso productivo por destajo. Muchos de ellos 

no se comprometen al 100% con la producción por este motivo. Por este motivo se 

puedo realizar la toma de tiempos en diferentes días y promediarlo dando los 

siguientes resultados: 
 

Tabla 4. Tiempo de ciclo del proceso 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

FUENTE:  [ANEXO-9] 

 

 

Ítem T. Estándar 

Inspección de cuero 00:22 

Corte de piezas 01:44 

Devastado 00:32 

Aparado 07:16 

Inspección de corte 00:05 

Armado 04:32 

Inspección de arado 00:09 

Devastado de bordes 00:12 

Pegado de planta 00:20 

Cosido de planta 00:23 

Inspección calzada terminado 00:14 

Alista el calzado e inspecciona 01:26 
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Tabla 5. Registro de producción 

FUENTE: (ANEXO-10) 

Tiempos en demoras en el proceso productivo 

Estos tiempos siempre están presentes en los distintos tipos de procesos 

productivos, disminuyendo las horas disponibles, lo cual también nos es referente 

para el desarrollo de nuestras propuestas de mejora. 

Tabla 6. Tiempos en demoras en el proceso productivo 

Demoras inevitables Tiempo  

Cambio de ropa 10 

Diario Limpieza de lugar de trabajo 5 

Preparación de materiales a utilizar 12 

Limpieza de algunas piezas de herramientas 3 
1 vez por 

semana 
llenado de aceite a maquinaria de aparado 4 

Afinamiento de la maquinaria a utilizar 8 

FUENTE: (ANEXO – 10) 

Tabla 7. Demoras inevitables por semana 

 

 

 

Interpretación: Los tiempos de demora inevitables dentro de la producción tienen 

cierta importancia ya que ayudan a contribuir en una buena producción, como la 

que se mostró una demora es el llenado de aceite en las máquinas de perfilado las 

cuales, necesitan ser recargadas con aceite para poder ser eficientes y tener un 

buen rendimiento al momento de ser utilizadas. 

FECHAS Cantidad en pares FECHAS Cantidad en pares 

5 a 10 de junio 420 4 a 9 de sep. 468 

12 a 17de Junio 426 11 a 16 de sep. 444 

19 a 24 de junio 426 18 a 23 de sep. 462 

26 a 31 de junio 426 25 a 30 de sep. 456 

PROMEDIO 424.5 PROMEDIO 457.5 

Frecuencia  Cantidad de T. Total por semana 

Diario 27 162 

Una vez por semana 15 15 

TOTAL 177 
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ANALIZAR: 

Para ayudar a localizar las causas que provocan problemas de baja producción en 

el proceso de calzado se utilizó el diagrama de Ishikawa, en el cual como técnica 

se aplicó las 5Ms. Lo cual se muestra los siguientes diagramas: 

 

Figura 3 Diagrama de Ishikawa (Causa-Efecto) 5Ms 

FUENTE:  (ANEXO 6) 

 

 

MEJORAR: 

Capacitaciones: 

Para poder tener un lugar más ordenado y limpio, se realizó la (ANEXO-13) 

capacitación según la NTP Limpieza (481). El objetivo es incitar al trabajador a 

mantener un lugar apropiado y de forma ordenada. Según el instituto nacional de 

seguros las ventajas que nos atraen el orden y la limpieza dentro del espacio laboral 

son: alcanzar una productividad más eficiente, tener una producción de calidad, 

tener un espacio de trabajo agradable, disminuir accidentes entre otros. Los cuáles 

ayudarán a la empresa a ser más rentable y competitiva en el mercado.  

 

Figura   SEQ Figura_ \* ARABIC 3 ISHIKAWA 
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Tabla 8. Plan de capacitaciones 

PLAN DE CAPACITACIONES 

FECHA TEMÀTICA OBJETIVOS 
GRUPO 

OBJETIVO 
RESPONSA

BLES 

14-Ago 

Procedimientos 
para 
realizar las 
actividades 
de las variables 
claves 
del proceso 

Brindar información al personal para 
desarrollar de forma adecuada el 
corte,devastado,Aparado,Armado,Esmer
ilado,Pegado,Cocido,Alistado. 

Todo el 
personal de 
producción 

investigad
or 

21-Ago Metodología 5s 
Brindar información al personal sobre el 
desarrollo de la metodología 5s. 

Todo el 
personal de 
producción 

investigad
or 

 

Mejora en Proceso productivo: 

Se registraron tiempos tomados después de haber modificado el diagrama de 

proceso de proceso de la planta de producción, además de haber realizado charlas 

sobre el orden y limpieza.                             
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Tabla 9. Diagrama Analítico de Operaciones Post implementación 

Fuente: (VER ANEXO – 9) 

DIAGRAMA 
ANALÌTICO DE 
OPERACIONES OPERARIO /MATERIAL/EQUIPO 

Diagrama núm.  1       
Hoja núm.     1     de     
3 RESUMEN 

Objetivo: Zapato 
modelo VT-1087 

Actividad ACTUAL PROPUESTA ECONOMÌA 

Operación 6     

Actividad: 
Fabricación de 
zapatos - producción 
 
Método: Actual 

Transporte       

Combinada 2     

Espera       

Inspección 3     

Almacenamiento       

Lugar: Consorcio 
Representaciones 
CAM’S E.I.R.L. 

Distancia (m)       

Tiempo (min)       

Operarios: Personal 
de producción  

Costo 
Mano de obra 
Material 

      

Realizado por: 
Mendez           
Fecha: 10/8/2023 

DESCRIPCIÒN 
Cantidad 
(pares) 

Distancia 
(m) 

Tiempo 
(min) 

Símbolo 
OBSERVACIONES  

 

 

 

 
 

1 Inspección     00:21   X         
Inspección del cuero para 
determinar las zonas a 
trabajar 

2 Corte 12   01:35 X             

3 Devastado 12   00:32     X         

4 Aparado     07:06 X           
Se cosen las piezas 
cortadas en la aparadora. 

5 Inspección 12   00:07   X           

6 Armado     04:10 X             

7 Inspección 12   00:10   X           

8 Esmerilado 12   00:11 X           

Se esmerila el exceso de 
cuero, para una mejor 
adherencia al pegar con 
la suela de cuero. 

9 Pegado 12   00:19 X             

10 Cocido 12   00:19 X             

11 
Alistado e 
inspección 12   01:24     X       

Se realizan los retoques, 
limpieza de pegamento, 
corte de excedente de 
hilo 

# Total 12   16:21 6 3 2         
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Interpretación: En la figura 5 se demuestra la formulación del proceso productivo 

después de haber obtenido un nuevo tiempo, además de excluir la inspección antes 

de alistar el calzado, por motivo que se realizaba nuevamente inspección al 

momento de alistar, por parte del dueño de la empresa. Y comprobando que el 

calzado sin ese proceso era de calidad se decidió obviar y reducir el tiempo de 

producción. 

Productividad Mano de obra 

𝑃. 𝑀. =
457 𝑝𝑎𝑟𝑒𝑠 

45 𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑠𝑒𝑚𝑎𝑛𝑎𝑙𝑒𝑠
= 10.15 pares/hora 

De este modo se puede interpretar que por cada hora de la semana 1 se procesó 

10.15 pares de calzado  

𝑃. 𝑀. =
457 𝑝𝑎𝑟𝑒𝑠 

14 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑟𝑖𝑜𝑠
= 33 𝑝𝑎𝑟𝑒𝑠 𝑝𝑜𝑟 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑟𝑖𝑜 

El resultado nos mostró que cada operario produjo 33 pares de calzado en la 

primera semana se registró los datos lo cual tuvo unas pequeñas variaciones dentro 

del mes. 

Eficiencia: 

Teniendo en cuenta que la meta histórica es de 500 pares semanales durante los 

(Anexo 10) 

𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 =
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑜𝑠 𝑙𝑜𝑔𝑟𝑎𝑑𝑜𝑠  

𝑀𝑒𝑡𝑎𝑠
𝑥100 

Eficacia: 457 pares semanales / 500 pares semanales = 91% 

 

Productividad Multifactorial: 

 

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑀𝑢𝑙𝑡𝑖𝑓𝑎𝑐𝑡𝑜𝑟𝑖𝑎𝑙 =
𝑃𝑎𝑟𝑒𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑜𝑠  

𝑇𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑜 +  𝑀𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎 + 𝐺𝑎𝑠𝑡𝑜𝑠 𝑔𝑒𝑛𝑒𝑟𝑎𝑙𝑒𝑠
 

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑀𝑢𝑙𝑡𝑖𝑓𝑎𝑐𝑡𝑜𝑟𝑖𝑎𝑙 =
(207.20 ∗  192) 

(3248 + 6,977.20 + 882.20)
 

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑀𝑢𝑙𝑡𝑖𝑓𝑎𝑐𝑡𝑜𝑟𝑖𝑎𝑙 =
(39,744) 

(11,107.40)
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𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑀𝑢𝑙𝑡𝑖𝑓𝑎𝑐𝑡𝑜𝑟𝑖𝑎𝑙 =  𝑆/.3.60 

 

Cada sol de coste ha obtenido un valor de 3.58 soles, generando una utilidad del 

358%. 

Porcentaje de Merma 

𝑃. 𝑑𝑒 𝑚𝑒𝑟𝑚𝑎 = 1 −
(𝐾𝑔, 𝑚𝑡 𝑒𝑚𝑝𝑙𝑒𝑎𝑑𝑜𝑠) 

(𝐾𝑔, 𝑚𝑡 𝑢𝑡𝑖𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑜𝑠))
𝑥100 

   Datos (Anexo -17): 

𝑃. 𝑑𝑒 𝑚𝑒𝑟𝑚𝑎 = 1 −
120.4 

127
𝑥100 

 

𝑃. 𝑑𝑒 𝑚𝑒𝑟𝑚𝑎 =  5.2%  

 

Indicadores post - test (Kpi’s): 

• Indicador Productividad multifactorial: S/. 3.58 soles 

o Cada sol de coste ha obtenido un valor de 3.58 soles, generando una 

utilidad del 358%. 

• Indicador Productividad mano de obra(pares/hora): 10.15 pares/hora 

o De este modo se puede interpretar que por cada hora de la semana 

1 se procesó 10.15 pares de calzado. 

• Indicador Productividad mano de obra(pares/operario): 33 pares/hora 

o El resultado nos mostró que cada operario produjo 33 pares de 

calzado en la primera semana se registró los datos lo cual tuvo unas 

pequeñas variaciones dentro del mes. 

• Indicador Porcentaje de merma: 5.2%   

o No se utiliza adecuadamente un 5.2% de la materia prima. 
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CONTROLAR: 

En la fase de control, se ejecutó el cálculo del índice de producción semanal, 

evaluando así el rendimiento del proceso en términos de producción durante ese 

período específico. 

 

 

Figura 4 Producción semanal 

Fuente:  (VER ANEXO-10) 

Interpretación: Se registró la producción diaria al terminar el día en cual se registró 

en una plantilla Excel, donde se evidencia la estabilidad de la producción actual 

frente al desequilibrio además que se podrá calcular la productividad diaria de cada 

trabajador a través de dicha información utilizando la fórmula de la productividad, 

Productividad = cantidad producida/trabajadores.  

Además, se elaboró una hoja de verificación (ANEXO-13) de la cual apoyaría a la 

verificación de que se cumpla con el proceso producido planteado actualmente, así 

como poder determinar que la mejora planteada fue aceptada y mejoro la 

producción. 
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4.4. “Determinar la productividad después de la mejora del método de 

trabajo en Consorcio y Representaciones CAM’S E.I.R.L.” 

Para poder determinar la productividad de la planta de calzado de calzados CAM’S 

después de haber implementado la metodología DMAIC, se resumieron los cuadros 

en los cuales se registraban la productividad y sus indicadores antes y después de 

la aplicación. 

 

Tabla 10. Productividad Post - test 

FUENTE:  (ANEXO-8) (ANEXO-9) (ANEXO-10) 

Interpretación: La productividad aumentó 33 pares de zapatos, donde los pares 

de calzado/hombre hora aumentó en un 1.37 en su productividad teniendo una tasa 

de variación del 7.55% más productivo que al principio de la investigación, en 

conjunto con las cajas x operario llegando aumentar en un 2.36 productividad con 

una tasa de variación del 7.78% más que la inicial. 

 

 

 

 

 

PRODUCCIÓN INICIAL PRODUCCIÓN CON IMPLEMENTACIÓN 

Productividad 
inicial 

Total, de 
pares de 
zapato 

elaborado 

420 
Productividad 

Final 

Total, de pares 
de zapato 
elaborado 

457 

MTS de cuero procesado 286.5 MTS de cuero procesado 291 

Productividad 
de mano de 

obra 

Pares de 
zapato/ 

Hombre Hora 
18.120 Productividad 

de mano de 
obra 

Pares de 
zapato/ 

Hombre Hora 
19.488 

Cajas x 
Operario 

30.286 
Cajas x 

Operario 
32.643 
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V. DISCUSIÓN 

El objetivo general de la investigación tenía como propósito mejorar la productividad 

de la planta de producción de la empresa de calzado Cam´s a través de la 

metodología DMAIC, lo cual se concluyó con una productividad de planta de 

calzado, tuvo una variación positiva de 7.78% mayor a la inicial pasando de una 

capacidad de 427 pares de calzado a 457 pares de calzado al día, lo cual  tuvo una 

gran influencia en el incremento de productividad de mano de obra de 7.55 % más 

que la inicial. Esto respalda la afirmación de Chávez (2022) sobre el aumento de la 

productividad con una tasa de variación positiva del 7% refleja una consistencia en 

los resultados obtenidos en esta investigación. Alineándose con la metodología 

aplicada aquí, que se enfocó en mejorar los métodos de trabajo y elevar la 

productividad tanto de la mano de obra como de la materia prima, estos resultados 

corroboran la eficacia de dicho enfoque. Los hallazgos de Andrade et al. (2019) 

refuerzan esta idea al demostrar que la estandarización de métodos, el estudio de 

tiempos y la evaluación de actividades generadoras de valor contribuyeron a un 

aumento del 5.49% en el margen productivo de su empresa. Del mismo modo, la 

experiencia de Mendoza (2018), utilizando el estudio de tiempos y movimientos y 

la estandarización de métodos para una línea productiva, muestra un incremento 

del 5.71% en la tasa de variación positiva de la productividad de su empresa. Estos 

casos destacan la validez y aplicabilidad de enfoques similares para impulsar la 

productividad en diversos contextos empresariales. 

Por otro lado, Chávez (2022) Implica la necesidad fundamental de analizar los 

ritmos de trabajo productivos, dado que, a medida que se reduzcan los recursos 

necesarios para alcanzar la misma cantidad de producción, se incrementará la 

eficiencia y productividad de manera significativa. Por su parte Ganoza (2018) se 

centra principalmente en analizar las actividades improductivas que ralentizan el 

proceso, dedicándose a estandarizar el método de trabajo, rediseñar puestos y 

reducir actividades con el propósito de evaluar cómo las mejoras implementadas 

podrían impactar los ingresos de la empresa. Su enfoque apunta a optimizar la 

eficiencia operativa y, por ende, generar beneficios económicos, logrando un 

incremento del 35.7% en la producción post – implantación. En este caso el 

resultado es menor al resultado por el autor (7.45%),  Por otro lado, es importante 
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destacar que el estudio detallado de tiempos y movimientos realizado por los 

autores previamente mencionados revela un interés profundo en comprender la 

dinámica precisa de la ejecución de tareas. Este enfoque puede proporcionar 

valiosa información sobre cómo mejorar la productividad mediante la identificación 

de áreas específicas que requieren ajustes o simplificaciones. Al integrar ambas 

perspectivas, se podría lograr una estrategia más integral para optimizar los 

procesos, combinando la eliminación de actividades improductivas con la eficiencia 

refinada de las operaciones diarias, con miras a impulsar el rendimiento global de 

la empresa. 

Para lograr el primer objetivo específico, se diagnosticó la situación existente en el 

área de investigación evaluando el tiempo de producción y confección del calzado. 

Para realizar este análisis se utilizan herramientas como los diagramas de Ishikawa 

y los diagramas de Pareto. Además, se utilizó el estudio de tiempos y los diagramas 

de análisis y operaciones, revelando la existencia de 12 actividades con un tiempo 

estándar de 17:22 minutos para la producción de un par de zapatos. 

Simultáneamente, se identificó una actividad improductiva, centrada en la 

inspección de calzado terminado. Al eliminar esta actividad, se logró reducir el 

tiempo estándar a 16:22 minutos. Sin embargo, en la investigación de Guimarey 

(2021), se utilizaron herramientas similares, como el diagrama de Ishikawa, el 

análisis de Pareto y el estudio de tiempos, para analizar la situación en el área de 

estudio. Estas herramientas indicaron que, al eliminar actividades improductivas, 

se podría lograr una mejora del 3% en el tiempo estándar. Como se mencionó, este 

estudio logró resultados similares en términos de reducción de tiempos e 

identificación de actividades no productivas. Ambos estudios utilizan actividad y 

diagramas de actividad para identificar actividades y actividades que no contribuyen 

al valor del proceso de producción, con el objetivo de determinar el valor de las 

actividades no productivas. Además, instrumentos y herramientas para diagnosticar 

las condiciones actuales en el área de estudio están lineados con las 

recomendaciones de Harmon (2019), Enfatizó que los diagramas de actividades de 

procesos junto con los diagramas de análisis de procesos ayudan a identificar 

actividades productivas e improductivas y se apoyan en el estudio de tiempos 

porque estas actividades se basan en el valor agregado del proceso productivo. 

Además, Socconini (2019) enfatiza que las diversas  actividades que influyen 
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pueden agregan valor a un proceso  permitiendo que se pueda definir si este se 

encuentra en un estado estable. 

Para el segundo objetivo específico, se abordó la evaluación de la productividad. 

Mediante la diversa identificación de indicadores, se determinó que la eficiencia en 

la producción por mano de obra era del 84%. Este resultado señala una baja 

eficiencia en términos de la producción generada por cada hora hombre, situándose 

en 9.33 pares por hora. En un contexto similar de análisis de productividad en el 

área de estudio, la investigadora Chávez (2022) encontró en su estudio que la 

productividad de su área se ubicaba en un 71%, un valor comparado al obtenido en 

nuestra investigación. La consideración de la producción y sus indicadores 

exportables es esencial para el control efectivo de un proceso productivo, ya que 

esto posibilita identificar si la producción sigue una tendencia al alza o a la baja, 

todo esto en relación con la implementación de un método de trabajo estandarizado 

(Tyagi et al., 2021) [trad.].  

Como tercer objetivo específico, se implementó la mejora de métodos de trabajo 

mediante una metodología de mejora continua con el propósito de aumentar la 

productividad en el Consorcio Representaciones CAM’S E.I.R.L. Utilizando esta 

metodología, es posible identificar las causas fundamentales de las ineficiencias de 

la productividad tanto a nivel empresarial como individual. Era evidente que los 

empleados carecían de métodos de trabajo estandarizados, realizaban actividades 

improductivas y carecían de capacitación periódica para un funcionamiento 

adecuado. En este sentido, se propuso estandarizar un nuevo método de trabajo 

que permitiera a los empleados trabajar de manera equitativa en un plazo 

razonable. Se basa en la implementación de esquemas operativos, porque la 

implementación de nuevos métodos de trabajo será efectiva utilizando métodos de 

mejora estandarizados y herramientas de apoyo a la producción. Por lo tanto el 

resultado fue un aumento de aproximadamente 1.37 unidades en la producción de 

pares de zapatos por jornada laboral. Posterior a la implementación, se eliminaron 

las actividades no productivas, generando así un aumento positivo del 7.78% en la 

producción. Al comparar estos resultados con los obtenidos por Guimarey (2021), 

quien, a través de la metodología DMAIC, logró mejorar el método de trabajo de los 

trabajadores y aumentar la productividad en un 25%, con una variación positiva del 
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8%, se concluye que la productividad alcanzada en la presente investigación es 

menor. Esto se atribuye al periodo de implementación y la frecuencia de control, 

factores que difieren de la evaluación realizada por Guimarey. Además, se destaca 

que las metodologías de mejora continua ofrecen oportunidades para optimizar los 

métodos de trabajo y contribuir al estudio del trabajo (García et al., 2023). 
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VI. CONCLUSIONES 

1. Primero, la aplicación de la metodología DMAIC en el ámbito de 

producción con el objetivo específico de optimizar la productividad en 

la empresa. Los resultados arrojaron un incremento significativo en la 

producción semanal de calzado, pasando de 424 a 457 pares. Este 

aumento se acompaña de una reducción efectiva de los tiempos en 

los subprocesos involucrados en la elaboración de los zapatos. En 

resumen, la implementación de la metodología DMAIC se revela 

como un elemento crucial para potenciar la eficiencia productiva en la 

planta de calzado CAM’S. 

2. Segundo, se realizó una evaluación situacional inicial de la empresa, 

focalizando la atención en analizar exhaustivamente los tiempos 

vinculados a los procesos y subprocesos inherentes a la fabricación 

de calzado. A partir de este análisis, se logró establecer la 

productividad empresa, revelando que alcanza una producción de 

424 pares de calzado. Adicionalmente, se identificaron indicadores 

específicos, como la productividad de mano de obra, que se sitúa en 

30 pares por operario y 9.33 pares por hora durante la semana. 

3. Tercero, se logró implementar la metodología DMAIC con las cinco 

etapas, donde pudimos definir la problemática y lo plasmamos 

utilizando un diagrama de Pareto, teniendo encuentra que el 

problema más concurrente es el retraso en la producción (40%), asi 

mismo el tiempo estándar de los procesos es la menos afectadas por 

maquinas paradas(5 %), reduciendo el tiempo estándar en 1 minuto 

aprox, abarcamos utilizar el diagrama Ishikawa para analizar qué 

otras problemáticas encontramos dentro de los subprocesos, por 

consiguiente procederemos a implementar el plan de mejora y como 

lo realizamos. 

4. Cuarto, en el marco de la investigación, realizamos la medición de la 

productividad tanto en la fase pre como en la post-implementación, 

con el propósito de analizar la variación porcentual. Este análisis 

reveló un aumento significativo del 7.78% en la productividad general, 
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reflejado concretamente en un incremento de 33 pares de zapatos 

producidos. De manera adicional, se constató un incremento del 

7.55% en la productividad de pares de zapatos por hombre hora y un 

aumento del 7.78% en las cajas producidas por operario. Estos 

resultados indican el impacto positivo de la implementación de la 

metodología DMAIC en la empresa CAM'S. 
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VII. RECOMENDACIONES    

Se recomienda la mejora en la línea de producción para identificar con mayor 

facilidad las actividades principales y actividades secundarias de la planta de 

calzado que mantenga los niveles que necesita la producción que se encuentra 

establecida actualmente con la mejora, generando registros de los principales 

índices de producción teniendo en cuenta que debe realizarse de forma diaria y 

semanal como se planteó en el desarrollo teniendo como finalidad de poder tener 

un control en  el proceso y mantener. 

Segundo, con esta metodología, se aconseja que todos los que son responsables 

de producción continúen impartiendo capacitaciones sobre los diversos efectos de 

los temas relacionados con el trabajo y las mejoras, teniendo en cuenta que no solo 

el cambio en un proceso puede aumentar la productividad si no un personal 

altamente capacitado. Además, se propone realizar una inducción para los nuevos 

empleados, además garantizando que toda la población total también adquiera un 

conocimiento completo de las actividades fundamentales del proceso diario. Por 

otro lado, se enfatiza la importancia de apoyarse no solo en la metodología DMAIC, 

sino también en otras herramientas que complementen la mejora implementada y 

contribuyan a un proceso continuo de mejora, abarcando no solo el proceso en sí, 

sino a toda la empresa. 

Tercero, se aconseja a los supervisores de producción mantener registros regulares 

y parametrizar metas, para la continua evaluación del índice de productividad. Esto 

implica registrar continuamente la productividad teniendo en cuenta la jornada 

laboral y luego deberá de compararla con la productividad planificada. Este enfoque 

permite un control efectivo de la meta diaria y la innovación en nuevas metodologías 

a implementar. 

En cuarto lugar, se recomienda a los futuros investigadores no confiar 

exclusivamente en el diagrama de operaciones, sino explorar otras herramientas o 

programas informáticos que permitan una simulación más exhaustiva de las 

implementaciones planificadas. La utilización de diversos softwares puede 

respaldar y simplificar las decisiones. 
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ANEXOS



 

 

 

ANEXO-1 

Tabla 11 Operacionalización de variables. 

 



 

 

ANEXO-2 

 

Exportaciones peruanas de calzado por principales países (Mill. US$), años: 2020 

a 2022, Consorcio Representaciones CAM’S EIRL. 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

ANEXO-3 

 

SOLICITUD 

 

 

 



 

 

ANEXO-4 

CARTA DE AUTORIZACIÓN 

 



 

 

ANEXO-5 

ACTA DE ACCESO A INFORMACIÓN 



 

 

ANEXO-6 

 
 
Tabla 12 Matriz de valoración 



 

 

 
 
Principales problemas encontrados. 

 

 

 

 

Figura 5 Diagrama de causa efecto - Baja Productividad 

 

1 Falta de capacitaciones SST 

2 Capacitaciones sobre producción de calzado 

3 Compromiso con la empresa 

4 Espacios transitables 



 

 

Tabla 13 Prioridad de causas. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

ANEXO-7 

 

Figura 6 Diagrama de causa efecto – Falta de capacitaciones 

 



 

 

Figura 7 Diagrama de causa efecto – Falta de capacitaciones 



 

 

ANEXO-8 

 

 

Figura 9 Ishikawa – Falta de Orden 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 



 

 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 



 

 

 



 

 

ANEXO-9 

 

 

Tabla 14 Registro de problemas 

 

 

 

 

 

 

 

PROBLEMA PROBLEMAS FRECUENCIA  % % ACUMULADO 

PR1 Reclamos por demora 25 25 32% 32% 

PR2 Falta de orden 17 42 22% 54% 

PR3 Falta de capacitaciones 15 57 19% 73% 

PR4 Reclamos por mal proceso 10 67 13% 86% 

PR5 Falta de compromiso con la empresa 8 75 10% 96% 

PR6 Maquinaria parada 3 78 4% 100% 

TOTAL 78  100%  



 

 

ANEXO-10 

ANEXO-10A: TOMA DE TIEMPOS DE PROCESOS - PRE TEST 

 

 

SEMANA 1 - JUNIO 

  
Valoració
n T1 T2 T3 T4 

T. 
Promedio 

T. 
Normal  T. Suplementario 

T. 
Estándar 

Inspección de cuero 90% 00:20 00:25 00:23 00:19 00:21 00:19:34 00:02 00:22 

Corte de piezas 90% 01:43 01:40 01:41 01:45 01:42 01:32:01 00:12 01:44 

Devastado 90% 00:30 00:35 00:31 00:32 00:32 00:28:48 00:04 00:32 

Aparado 90% 07:08 07:06 07:04 07:05 07:05 06:23:10 00:53 07:16 

Inspección de corte 90% 00:05 00:06 00:04 00:07 00:05 00:04:57 00:00 00:05 

Armado 90% 04:26 04:28 04:23 04:25 04:25 03:58:57 00:33 04:32 

Inspección de aparado 90% 00:10 00:11 00:08 00:09 00:09 00:08:33 00:01 00:09 

Devastado de bordes 90% 00:10 00:15 00:13 00:10 00:12 00:10:48 00:01 00:12 

Pegado de planta 90% 00:20 00:18 00:21 00:22 00:20 00:18:14 00:02 00:20 

Cosido de planta 90% 00:20 00:23 00:28 00:22 00:23 00:20:56 00:02 00:23 

Inspección calzado terminado 90% 00:15 00:17 00:12 00:14 00:14 00:13:03 00:01 00:14 

Alista el calzado e inspecciona 90% 01:25 01:23 01:22 01:27 01:24 01:15:50 00:10 01:26 

SUPLEMENTO 14%       17:22 

 

 

 

 



 

 

SEMANA 2 - JUNIO 

  
Valoració

n T1 T2 T3 T4 
T. 

Promedio 
T. 

Normal  T. Suplementario 
T. 

Estándar 

Inspección de cuero 90% 00:20 00:23 00:21 00:18 00:20 00:18:27 00:02 00:21 

Corte de piezas 90% 01:40 01:43 01:41 01:42 01:41 01:31:21 00:12 01:44 

Devastado 90% 00:33 00:33 00:32 00:30 00:32 00:28:48 00:04 00:32 

Aparado 90% 07:08 07:06 07:04 07:05 07:05 06:23:10 00:53 07:16 

Inspección de corte 90% 00:07 00:06 00:05 00:07 00:06 00:05:37 00:00 00:06 

Armado 90% 04:27 04:28 04:28 04:25 04:27 04:00:18 00:33 04:33 

Inspección de aparado 90% 00:10 00:11 00:08 00:09 00:09 00:08:33 00:01 00:09 

Devastado de bordes 90% 00:12 00:11 00:13 00:14 00:12 00:11:15 00:01 00:12 

Pegado de planta 90% 00:20 00:22 00:25 00:22 00:22 00:20:02 00:02 00:22 

Cocido de planta 90% 00:22 00:23 00:25 00:22 00:23 00:20:42 00:02 00:23 

Inspección calzada terminado 90% 00:15 00:12 00:15 00:14 00:14 00:12:36 00:01 00:14 

Alista el calzado e inspecciona 90% 01:25 01:22 01:22 01:27 01:24 01:15:36 00:10 01:26 

SUPLEMENTO 14%       17:24 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

SEMANA 3 - JULIO 

  
Valoració

n T1 T2 T3 T4 
T. 

Promedio 
T. 

Normal  T. Suplementario 
T. 

Estándar 

Inspección de cuero 90% 00:23 00:24 00:23 00:20 00:22 00:20:15 00:02 00:23 

Corte de piezas 90% 01:41 01:45 01:48 01:47 01:45 01:34:43 00:13 01:47 

Devastado 90% 00:33 00:34 00:31 00:32 00:32 00:29:15 00:04 00:33 

Aparado 90% 07:10 07:05 07:02 07:05 07:05 06:22:57 00:53 07:16 

Inspección de corte 90% 00:08 00:06 00:06 00:07 00:06 00:06:04 00:00 00:06 

Armado 90% 04:22 04:28 04:28 04:25 04:25 03:59:11 00:33 04:32 

Inspección de aparado 90% 00:12 00:11 00:08 00:10 00:10 00:09:13 00:01 00:10 

Devastado de bordes 90% 00:12 00:15 00:17 00:10 00:13 00:12:09 00:01 00:13 

Pegado de planta 90% 00:20 00:18 00:21 00:22 00:20 00:18:14 00:02 00:20 

Cocido de planta 90% 00:20 00:25 00:28 00:23 00:24 00:21:36 00:03 00:24 

Inspección calzado terminado 90% 00:17 00:14 00:13 00:15 00:14 00:13:16 00:01 00:15 

Alista el calzado e inspecciona 90% 01:23 01:22 01:27 01:26 01:24 01:16:03 00:10 01:26 

SUPLEMENTO 14%       17:32 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

ANEXO-10B: TOMA DE TIEMPOS DE PROCESOS – POST TEST 

 

SEMANA 1 - SEPTIEMBRE 

  
Valoració
n T1 T2 T3 T4 

T. 
Promedio 

T. 
Normal  T. Suplementario 

T. 
Estándar 

Inspección de cuero 90% 00:22 00:21 00:23 00:20 00:21 00:19:21 00:02 00:22 

Corte de piezas 90% 01:35 01:29 01:27 01:34 01:31 01:22:07 00:11 01:33 

Devastado 90% 00:31 00:31 00:30 00:26 00:29 00:26:33 00:03 00:30 

Aparado 90% 06:54 07:02 06:58 07:02 06:59 06:17:06 00:52 07:09 

Inspección de corte 90% 00:07 00:09 00:05 00:06 00:06 00:06:04 00:00 00:06 

Armado 90% 04:00 04:06 04:03 04:08 04:04 03:39:50 00:30 04:10 

Inspección de aparado 90% 00:12 00:11 00:08 00:10 00:10 00:09:13 00:01 00:10 

Devastado de bordes 90% 00:13 00:12 00:15 00:11 00:12 00:11:28 00:01 00:13 

Pegado de planta 90% 00:19 00:19 00:18 00:21 00:19 00:17:19 00:02 00:19 

Cocido de planta 90% 00:20 00:25 00:24 00:23 00:23 00:20:42 00:02 00:23 

Alista el calzado e inspecciona 90% 01:18 01:19 01:21 01:21 01:19 01:11:47 00:10 01:21 

SUPLEMENTO 14%       16:22 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

SEMANA 2 - SEPTIEMBRE 

  
Valoració
n T1 T2 T3 T4 

T. 
Promedio 

T. 
Normal  T. Suplementario 

T. 
Estándar 

Inspección de cuero 90% 00:19 00:23 00:21 00:24 00:21 00:19:34 00:02 00:22 

Corte de piezas 90% 01:32 01:35 01:34 01:28 01:32 01:23:02 00:11 01:34 

Devastado 90% 00:25 00:28 00:31 00:22 00:26 00:23:51 00:03 00:27 

Aparado 90% 06:58 06:52 07:01 06:59 06:57 06:15:45 00:52 07:08 

Inspección de corte 90% 00:08 00:05 00:05 00:06 00:06 00:05:24 00:00 00:06 

Armado 90% 04:08 04:10 04:02 04:06 04:06 03:41:51 00:31 04:12 

Inspección de aparado 90% 00:12 00:08 00:11 00:09 00:10 00:09:00 00:01 00:10 

Devastado de bordes 90% 00:11 00:08 00:12 00:11 00:10 00:09:27 00:01 00:10 

Pegado de planta 90% 00:20 00:22 00:21 00:22 00:21 00:19:07 00:02 00:21 

Cocido de planta 90% 00:20 00:20 00:22 00:21 00:20 00:18:41 00:02 00:21 

Alista el calzado e inspecciona 90% 01:22 01:21 01:19 01:25 01:21 01:13:35 00:10 01:23 

SUPLEMENTO 14%       16:19 

 

 

 

 

 



 

 

 

SEMANA 3 - SEPTIEMBRE 

  
Valoració
n T1 T2 T3 T4 

T. 
Promedio 

T. 
Normal  T. Suplementario 

T. 
Estándar 

Inspección de cuero 90% 00:20 00:22 00:21 00:20 00:20 00:18:41 00:02 00:21 

Corte de piezas 90% 01:35 01:30 01:32 01:37 01:33 01:24:09 00:11 01:35 

Devastado 90% 00:32 00:35 00:28 00:32 00:31 00:28:34 00:04 00:32 

Aparado 90% 06:50 07:00 06:57 06:54 06:55 06:13:43 00:52 07:06 

Inspección de corte 90% 00:09 00:07 00:07 00:06 00:07 00:06:31 00:00 00:07 

Armado 90% 04:02 04:08 04:02 04:05 04:04 03:39:49 00:30 04:10 

Inspección de aparado 90% 00:10 00:11 00:08 00:10 00:09 00:08:47 00:01 00:10 

Devastado de bordes 90% 00:10 00:12 00:13 00:10 00:11 00:10:07 00:01 00:11 

Pegado de planta 90% 00:18 00:18 00:21 00:20 00:19 00:17:19 00:02 00:19 

Cocido de planta 90% 00:21 00:23 00:25 00:18 00:21 00:19:34 00:02 00:22 

Alista el calzado e inspecciona 90% 01:20 01:22 01:20 01:26 01:22 01:13:48 00:10 01:24 

SUPLEMENTO 14%       16:21 



 

 

ANEXO-10C. 

 T. Pre 
T. 
Post 

Inspección de cuero 00:22 00:21 

Corte de piezas 01:45 01:34 

Devastado 00:33 00:30 

Aparado 07:16 07:08 

Inspección de corte 00:06 00:06 

Armado 04:33 04:11 

Inspección de aparado 00:10 00:10 

Devastado de bordes 00:13 00:11 

Pegado de planta 00:21 00:20 

Cocido de planta 00:24 00:22 

Inspección calzada terminado 00:14   

Alista el calzado e inspecciona 01:26 01:23 

TOTAL 17:26 16:21 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

La producción semanal pre covid es de 500 pares, con la implantación de la 

metodología DMAIC se prevé aumentar la productividad y producir un promedio de 

500 pares semanales. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

ANEXO-11 

ANEXOS-11A: PRODUCCIÓN DIARIA Y TIEMPO 

DE PRODUCCIÓN (PRE-TEST) 

FECHAS 
Cantidad en 

pares 
Entrada salida Entrada Salida 

Horas 
trabajadas 

5-Jun 72 07:00 12:00 02:30 06:30 08:31 

6-Jun 72 07:00 12:00 02:30 06:30 08:28 

7-Jun 78 07:00 12:00 02:30 06:30 08:32 

8-Jun 78 07:00 12:00 02:30 06:30 08:32 

9-Jun 72 07:00 12:00 02:30 06:30 08:27 

10-Jun 48 07:00 12:00     05:10 

5 a 10 de Junio 420           

12-Jun 72 07:00 12:00 02:30 06:30 08:31 

13-Jun 78 07:00 12:00 02:30 06:30 08:28 

14-Jun 78 07:00 12:00 02:30 06:30 08:32 

15-Jun 72 07:00 12:00 02:30 06:30 08:35 

16-Jun 78 07:00 12:00 02:30 06:30 08:29 

17-Jun 48 07:00 12:30     05:05 

12 a 17de 
Junio 426           

19-Jun 78 07:00 12:00 02:30 06:30 08:30 

20-Jun 78 07:00 12:00 02:30 06:30 08:31 

21-Jun 72 07:00 12:00 02:30 06:30 08:27 

22-Jun 78 07:00 12:00 02:30 06:30 08:31 

23-Jun 72 07:00 12:00 02:30 06:30 08:31 

24-Jun 48 07:00 12:30     05:08 

19 a 24 de 
junio 426           

26-Jun 72 07:00 12:00 02:30 06:30 08:30 

27-Jun 78 07:00 12:00 02:30 06:30 08:31 

28-Jun 72 07:00 12:00 02:30 06:30 08:34 

29-Jun 78 07:00 12:00 02:30 06:30 08:32 

30-Jun 78 07:00 12:00 02:30 06:30 08:34 

1-Jul 48 07:00 12:30     05:02 

26 a 1 de junio 426           

PROMEDIO 424.5  

 

 

 

 

 



 

 

 

FECHAS Cantidad en pares Entrada salida Entrada Salida 
Horas 

trabajadas 

3-Jul 72 07:00 12:00 02:30 06:30 08:33 

4-Jul 78 07:00 12:00 02:30 06:30 08:30 

5-Jul 72 07:00 12:00 02:30 06:30 08:32 

6-Jul 72 07:00 12:00 02:30 06:30 08:32 

7-Jul 72 07:00 12:00 02:30 06:30 08:27 

8-Jul 48 07:00 12:30     05:08 

3 a 8 de Julio 414           

10-Jul 72 07:00 12:00 02:30 06:30 08:34 

11-Jul 78 07:00 12:00 02:30 06:30 08:28 

12-Jul 78 07:00 12:00 02:30 06:30 08:29 

13-Jul 78 07:00 12:00 02:30 06:30 08:33 

14-Jul 78 07:00 12:00 02:30 06:30 08:31 

15-Jul 48 07:00 12:30     05:05 

10 a 15 de Julio 432           

17-Jul 78 07:00 12:00 02:30 06:30 08:31 

18-Jul 78 07:00 12:00 02:30 06:30 08:32 

19-Jul 72 07:00 12:00 02:30 06:30 08:33 

20-Jul 78 07:00 12:00 02:30 06:30 08:27 

21-Jul 78 07:00 12:00 02:30 06:30 08:29 

22-Jul 48 07:00 12:30     05:07 

17 a 22 de Julio 432           

24-Jul 72 07:00 12:00 02:30 06:30 08:30 

25-Jul 78 07:00 12:00 02:30 06:30 08:28 

26-Jul 78 07:00 12:00 02:30 06:30 08:32 

27-Jul 72 07:00 12:00 02:30 06:30 08:36 

28-Jul 78 07:00 12:00 02:30 06:30 08:29 

29-Jul 48 07:00 12:30     05:06 

24 a 29 de Julio 426           

PROMEDIO 426  

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

ANEXOS 11-B: PRODUCCIÓN DIARIA Y TIEMPO 

DE PRODUCCIÓN (POST-TES) 

FECHAS 
Cantida

d en 
pares 

Entrada salida Entrada Salida 
Horas 

trabajadas 

4-Set 84 07:00 12:00 02:30 06:30 08:32 

5-Set 84 07:00 12:00 02:30 06:30 08:29 

6-Set 84 07:00 12:00 02:30 06:30 08:33 

7-Set 84 07:00 12:00 02:30 06:30 08:34 

8-Set 84 07:00 12:00 02:30 06:30 08:32 

9-Set 48 07:00 12:30     05:08 

4 a 9 de setiembre 468           

11-Set 72 07:00 12:00 02:30 06:30 08:31 

12-Set 84 07:00 12:00 02:30 06:30 08:35 

13-Set 84 07:00 12:00 02:30 06:30 08:27 

14-Set 84 07:00 12:00 02:30 06:30 08:31 

15-Set 72 07:00 12:00 02:30 06:30 08:34 

16-Set 48 07:00 12:30     05:05 

11 a 16 de 
setiembre 444           

18-Set 84 07:00 12:00 02:30 06:30 08:34 

19-Set 84 07:00 12:00 02:30 06:30 08:28 

20-Set 84 07:00 12:00 02:30 06:30 08:29 

21-Set 84 07:00 12:00 02:30 06:30 08:33 

22-Set 78 07:00 12:00 02:30 06:30 08:31 

23-Set 48 07:00 12:30     05:11 

18 a 23 de 
setiembre 462           

25-Set 84 07:00 12:00 02:30 06:30 08:31 

26-Set 84 07:00 12:00 02:30 06:30 08:35 

27-Set 78 07:00 12:00 02:30 06:30 08:34 

28-Set 78 07:00 12:00 02:30 06:30 08:31 

29-Set 84 07:00 12:00 02:30 06:30 08:32 

30-Set 48 07:00 12:30     05:04 

25 a 30 de 
setiembre 456           

PROMEDIO 457.5  

 

 

 

 

 



 

 

FECHAS 
Cantida

d en 
pares 

Entrada salida Entrada Salida 
Horas 

trabajadas 

2-Oct 84 07:00 12:00 02:30 06:30 08:31 

3-Oct 84 07:00 12:00 02:30 06:30 08:32 

4-Oct 84 07:00 12:00 02:30 06:30 08:33 

5-Oct 84 07:00 12:00 02:30 06:30 08:34 

6-Oct 84 07:00 12:00 02:30 06:30 08:29 

7-Oct 48 07:00 12:30     05:07 

2 a 7 de Octubre 468           

9-Oct 84 07:00 12:00 02:30 06:30 08:33 

10-Oct 84 07:00 12:00 02:30 06:30 08:33 

11-Oct 84 07:00 12:00 02:30 06:30 08:32 

12-Oct 84 07:00 12:00 02:30 06:30 08:32 

13-Oct 72 07:00 12:00 02:30 06:30 08:27 

14-Oct 48 07:00 12:30     05:08 

11 a 16 de Octubre 456           

PROMEDIO 231  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

ANEXOS 11-C: PRODUCCIÓN DIARIA Y TIEMPO 

DE PRODUCCIÓN (POST-TEST Y PRE TEST) 

 

  Jun. TIEMPO Jul. TIEMPO Sep. TIEMPO Oct. TIEMPO 

1                 

2             84 08:31 

3     72 08:33     84 08:32 

4     78 08:30 84 08:32 84 08:33 

5 72 08:31 72 08:32 84 08:29 84 08:34 

6 72 08:28 72 08:32 84 08:33 84 08:29 

7 78 08:32 72 08:27 84 08:34 48 05:07 

8 78 08:32 48 05:08 84 08:32   23:46 

9 72 08:27   23:42 48 05:08 84 08:33 

10 48 05:10 72 08:34   23:48 84 08:33 

11   23:40 78 08:28 72 08:31 84 08:32 

12 72 08:31 78 08:29 84 08:35 84 08:32 

13 78 08:28 78 08:33 84 08:27 84 08:27 

14 78 08:32 78 08:31 84 08:31 48 05:08 

15 72 08:35 48 05:05 72 08:34   23:45 

16 78 08:29   23:40 48 05:05     

17 48 05:05 78 08:31   23:43     

18   23:40 78 08:32 84 08:34     

19 78 08:30 72 08:33 84 08:28     

20 78 08:31 78 08:27 84 08:29     

21 72 08:27 78 08:29 84 08:33     

22 78 08:31 48 05:07 84 08:31     

23 72 08:31   23:39 48 05:11     

24 48 05:08 72 08:30   23:46     

25   23:38 78 08:28 84 08:31     

26 72 08:30 78 08:32 84 08:35     

27 78 08:31 72 08:36 84 08:34     

28 72 08:34 78 08:29 84 08:31     

29 78 08:32 48 05:06 84 08:32     

30 78 08:34   23:41 48 05:04     

31 48 05:02       23:47     

    23:43             

         

  

Promedio 
23:40 

Promedio 23:40 Promedio 
23:46 

Promedio 
23:45 

Promedio PRE-TEST 
23:40 

promedio POST-
TEST 

23:45 

 

 



 

 

ANEXO 12: 

ANEXO-12A: PRODUCTIVIDAD POST TEST 

PRODUCCIÓN INICIAL 
PRODUCCIÓN CON 
IMPLEMENTACIÓN 

TASA DE 
VARIACIÓN 

Productividad 
inicial 

Total, de 
pares de 
zapato 
elaborado 

424 
Productividad 

Final 

Total, de 
pares de 
zapato 

elaborado 

457 7.783 

Productividad 
de mano de 

obra  

Pares de 
Calzado/ 
Hombre 
Hora 

18.12 
Productividad 
de mano de 

obra 

Pares de 
Calzado/ 
Hombre 

Hora 

19.49 7.55 

Cajas x 
Operario 

30.29 
Cajas x 

Operario 
32.64 7.78 

 

ANEXO-12B: PROCUCTIVIDAD PRE TEST Vs POST TES 

PRODUCCIÓN INICIAL 
PRODUCCIÓN CON 
IMPLEMENTACIÓN 

TASA DE 
VARIACIÓN 

Pares producidos 424 
Pares 
producidos 457 7.783018868 

N° de Operarios 14 
N° de 
Operarios 14   

Horas Trabajadas  23.4 
Horas 
Trabajadas  23.45 0.214 

Productividad de 
mano de obra 18.12 

Productividad 
de mano de 
obra 19.49 7.55 

Tasa de variación 
productividad 7.78 

  

Tasa de variación 
productividad mano de 
obra 7.55 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

ANEXO-13: 

 

FICHA DE VERIFICACIÓN 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

ANEXO-14: 

 

 

 

 

 



 

 

ANEXO-15: 

 

EVIDENCIA FOTOGRÁFICA 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

PRIMERA VISITA A PLANTA 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ÁREA DE CORTE DESORDENADO 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ÁREA DE ARMADO 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ÁREA DE PRODUCION DESDE LA ENTRADA A PLANTA 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

AREA DE PRODUCCION DESDE EL FONDO 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

MAQUINARIA DETENIDA A CAUSA DE CONOCIMIENTO DE USO 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

DESPUES DE LA INCENTIVACION DEL ORDEN Y LIMPIEZA 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

CHARLA CON AYUDA DE NUESTRO AMIGO YELTIN 

PARTE DE PROYECTO CEFOLIC PORVENIR 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

CHARLA POR PARTE DE LOS INVESTIGADORES 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

REUNIÓN PARA EL PLANTEAMIENTO DEL NUEVO PROCESO 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

REUNIÓN CON TRABAJADORES 

 

 



 

 

ANEXO-16 

 

 

 

 

ANEXO-17 

Tabla 15 Detalle de merma actual del cuero según ficha técnica 

 

MOD. 
CALZADO 

CANTI 
DAD 

(DOC) 

COLOR DE 
CUERO 

CUERO UTILIZADOSEGUN 
FICHA TECNICA 

CUERO UTILIZADO  DIFERENCIA MERMA 

MTS2 
POR 
DOC. 

CANTIDA 
D (MT2.) 

C° TOTAL 
(S/ ) 

CANTI 
DAD 
(MT2) 

PRECIO 
(S/ ) 

C° TOTAL 
(S/ ) 

CANTI 
DAD 
(MT) 

C° 
TOTAL 

(S/ ) 

TOTAL (S/ 
) 

VT-1087 16 
MARRON 
CRUST 

7.46 119.4  S/ 2,984.00  134 25.00 S/ 3,350.00 14.6 25.00 S/ 366.00 

VT-1242 6 
AFRICANO 

CRUST 
7.46 44.8  S/ 1,119.00  55 25.00 S/ 1,375.00 10.2 25.00 S/ 256.00 

VT-001 6 
AFRICANO 

CRUST 
7.28 43.7  S/ 1,004.64  53 23.00 S/ 1,219.00 9.3 23.00 S/ 214.36 



 

 

VT-1038 10 
NATURAL 

CRUST 
8.01 80.1  S/ 2,002.50  89 25.00 S/ 2,225.00 8.9 25.00 S/ 222.50 

TOTALES 38   30.2 287.9  S/ 7,110.14  331.0 98.0 S/ 8,169.00 43.1 98.0 S/ 1,058.86 

  

Tabla 16  Detalle de merma del cuero según ficha técnica implementando la mejora 
del método de trabajo 

MOD. 
CALZADO 

CANTI 

DAD 
(DOC) 

COLOR DE 
CUERO 

CUERO UTILIZADOSEGUN 
FICHA TECNICA 

CUERO UTILIZADO  DIFERENCIA MERMA 

MTS2 
POR 
DOC. 

CANTIDA 
D (MT2.) 

C° TOTAL 
(S/ ) 

CANTI 
DAD 
(MT2) 

PRECIO 
(S/ ) 

C° TOTAL 
(S/ ) 

CANTI 
DAD 
(MT) 

C° 
TOTAL 

(S/ ) 

TOTAL 
(S/ ) 

VT-1087 16 
MARRON 
CRUST 

7.46 119.4  S/ 2,984.00  124 25.00 S/ 3,100.00 4.6 25.00 S/ 116.00 

VT-1242 6 
AFRICANO 

CRUST 
7.46 44.8  S/ 1,119.00  48 25.00 S/ 1,200.00 3.2 25.00 S/ 81.00 

VT-001 6 
AFRICANO 

CRUST 
7.28 43.7  S/ 1,004.64  47 23.00 S/ 1,081.00 3.3 23.00 S/ 76.36 

VT-1038 10 
NATURAL 

CRUST 
8.01 80.1  S/ 2,002.50  83 25.00 S/ 2,075.00 2.9 25.00 S/ 72.50 

TOTALES 38   30.2 287.9 S/ 7,110.14 302.0 98.0 S/ 7,456.00 14.1 98.0 S/ 345.86 

ANEXO 18 

 

Toma de Tiempos Pretest 



 

 

 

ANEXO 19 

Toma de tiempos Post - test 

 



 

 

 

 



 

 

 

ANEXO 20 

Registro de capacitaciones 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

ANEXO 21 

     

FÓRMULAS APLICADAS 

 

 

- Cálculo de número de observaciones 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

# de observaciones= 4 



 

 

PRODUCTIVIDAD 

 

 

 

EFICACIA 

 

 

PRODUCTIVIDAD MULTIFACTORIL 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

ANEXO 22 

 

Formato diagrama analíticos de operaciones. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

ANEXO 23 

 

COSTOS DE PRODUCCIÒN - PRE TEST 

 

 

 

 

 

 



 

 

ANEXO 24 

 

COSTOS DE PRODUCCIÒN - POST TEST 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

ANEXO – 25 

 

Ficha técnica  

 

 

 




