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RESUMEN

La presente investigacion, tiene como objetivo analizar la influencia de la cadena de suministros
del taller de mecanica industrial La Rinconada en la productividad, estudiando los eslabones,
actores y sus interrelaciones a través de la cadena de suministro para el flujo de informacion y
de materiales, buscando a la vez la mejor alternativa para la optimizacién de recursos y la
efectividad en estos flujos. Por lo tanto, se procedio a la aplicacion de la regla del 80-20, para
determinar los productos que estan generando mayor utilidad, dando como resultado 8 en la
categoria A. Para el estudio fueron considerados los siguientes eslabones: compras y
aprovisionamiento, inventario y almacenes, produccion, distribucion, ventas y atencion al
cliente; y mediante la informacion secundaria obtenida del taller la Rinconada se determiné una
metodologia descriptiva y explicativa a traves de un check list realizado al funcionamiento del
proceso productivo, mediante una escala de medicién de excelente, bueno, regular y malo, la
cual permiti¢ calificar cada criterio de los eslabones, obteniendo los siguientes resultados; los
eslabones que tienen més defectos son: ventas con un 87%, servicio al cliente con 83% de fallas
en su funcionamiento. Por otra parte, el analisis del punto de equilibrio realizado con los datos
del afio 2018 permitid determinar que se debe producir 216 unidades para que el taller no gane
ni pierda. También, se tomo en cuenta el anélisis del método de Kendall y Delphi, mismos que
permitieron determinar el nivel de relacién entre los eslabones, dando como resultado que
produccion se encuentra en una correlacion alta, con 0,57 puntos; ventas con 0,56; atencion al
cliente con 0,55; inventario y almacenes con 0,52; y compras y aprovisionamiento con 0,51.
Determinando que la cadena de suministros mantiene una correlacion alta, con la productividad,
correspondiente a 0,55 puntos sobre 1. Finalmente se establece un modelo de gestion que esta
basado en el ciclo de Deming para mejorar la productividad de cada eslabon.

Palabras clave: Cadena de suministro, Productividad, Ciclo de Deming
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ABSTRACT

The purpose of this research is to analyze the influence of the supply chain of La Rinconada
industrial mechanics workshop on productivity, studying the links, actors and their
interrelationships through the supply chain for the flow of information and materials, looking
at the same time the best alternative for the optimization of resources and the effectiveness in
these flows. Therefore, the 80-20 rule was applied to determine the products that are generating
the greatest utility, resulting in 8 in category A. For the study, the following links were
considered: purchases and supply, inventory and warehouses, production, distribution, sales
and customer service; and by means of the secondary information obtained from La Rinconada
workshop, a descriptive and explanatory methodology was determined through a check list
made to the operation of the production process, by means of a measurement scale of excellent,
good, regular and bad, which allowed to qualify each criterion of the links, obtaining the
following results; the links that have more defects are: sales with 87%, customer service with
83% of failures in its operation. On the other hand, the analysis of the equilibrium point made
with the data of the year 2018 allowed to determine that 216 units must be produced so that the
workshop does not win or lose. Also, the analysis of the method of Kendall and Delphi was
taken into account, which allowed determining the level of relationship between the links,
resulting in production being in a high correlation, with 0.57 points; sales with 0.56; customer
service with 0.55; inventory and warehouses with 0.52; and purchases and supplies with 0.51.
Determining that the supply chain maintains a high correlation, with productivity,
corresponding to 0.55 points out of 1. Finally, a management model is established that is based
on the Deming cycle to improve the productivity of each link.

Keywords: Supply chain, Productivity, Deming cycle
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INTRODUCCION

Uno de los factores determinantes para medir la productividad de una empresa desde el punto
de vista de su produccion y comercializacion, es tener en cuenta la distribucion de las
actividades de manera organizada y coordinada para que esta pueda lograr sus objetivos
planteados. En este contexto varias empresas de la ciudad de Tulcén, en especial los pequefios
negocios que se encargan de producir y comercializar sus productos deben de considerar que
para lograr alcanzar las metas en cuanto a la productividad se debe contar con una buena

planificacion.

Por tal motivo, en el presente estudio titulado “La cadena de suministros del taller de mecanica
Industrial La Rinconada y su productividad en la ciudad de Tulcan” se utiliz6 metodologias,
analisis y diagnosticos los cuales le permitieron identificar las falencias y debilidades para

lograr corregir errores a futuro.

El presente trabajo se organiza de la siguiente manera:

Capitulo I: se identifica la problemética de estudio, determinando como variables principales:
la cadena de suministros y la productividad; ademas se da a conocer los objetivos establecidos

para el desarrollo de la presente investigacion.

Capitulo 1I: se establece bases documentales proporcionadas por el taller la Rinconada, asi
como también las distintas fuentes de informacion secundaria como las investigaciones
realizadas por otros autores que sirvieron como ayuda en el proceso de investigacion para la

interpretacion de resultados obtenidos y discusion.

Capitulo 11I: se enfoca al marco metodoldgico requerido para cumplir con los objetivos
propuestos y dar la respuesta al problema planteado, ademas de los métodos utilizados y anélisis
estadisticos que se realizaran en la presente investigacion; para conocer el proceso de la cadena

de suministros de los productos que comercializa esta empresa.

Capitulo 1V: se indica el analisis de la aplicacion de las herramientas como el punto de
equilibrio, check list, método de Ishikawa, Kendall y Delphi, las cuales permitieron determinar

el nivel de productividad que tenia el taller en la elaboracion de los productos durante el afio
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2018. Ademas, se desarrolla la evaluacion de los resultados a través de una discusion, la misma
que se encuentra basada en la aplicacion del diagrama de Pareto mencionando la clasificacion

A, By C de los productos que se elaboran en el taller la Rinconada.

Capitulo V: presenta las conclusiones y recomendaciones derivadas de la presente
investigacion.
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I. PROBLEMA

1.1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La productividad de una empresa constituye uno de los elementos méas importantes,
principalmente para las organizaciones cuya actividad es la produccion y comercializacion de
bienes y servicios. Tal es asi que el taller de mecanica industrial, desde el inicio de sus
operaciones cuya fecha fue el 11 de abril del 2015, realizaba Unicamente trabajos de soldadura,
cambio de bujes y pifiones, utilizando maquinaria que funciona hasta la actualidad (tornos,
maquinas soldadoras, prensas hidraulicas, taladros eléctricos, esmeriles). Con el pasar del
tiempo y el transcurrir de dos afios de crecimiento, evolucion y buena trayectoria en el &mbito
industrial, los propietarios decidieron trasladar el taller al sector sur de la ciudad de Tulcan, y
realizar un cambio de nombre a taller “La Rinconada”, en donde actualmente se realizan:
mantenimiento de maquinaria agricola, mantenimiento de equipo camionero (retroexcavadoras,
motoniveladoras), arreglo de plataformas, elaboracion de ejes, pines, bujes, rodelas, tuercas.
Por tal motivo, ha sido reconocido en la ciudad gracias al esfuerzo, dedicacion y responsabilidad

en el trabajo.

No obstante, uno de los elementos que permite a una organizacion ser productiva y competitiva
para poder mantenerse en su sector, es la eficiente gestion de su cadena de suministros y la
Optima utilizacion de los recursos. “Es aqui donde interviene la logistica, que abarca todos los
procesos que se llevan a cabo en una empresa, de tal manera que, es de mucha importancia

conocer coOmo se puede mejorar la gestion logistica”. (Aranguren, 2013, p.15).

La cadena de suministros del taller de mecéanica industrial no cuenta con una organizacion
adecuada debido a que toda actividad se la maneja en forma empirica dando origen a una
desorganizacién en tema de costos en la empresa, al igual que la falta de disposicién ocasiona
atrasos o complicaciones gue se evidencian dentro de los procesos, de tal manera, que no le
permite aprovechar al maximo los recursos, en lo que se refiere al area administrativa, personal,
adquisicion de materia prima, es decir, que no posee un sistema de administracion de la cadena
de suministros estructurado y funcional, por lo tanto, carece de medios y métodos para llevar a
cabo su organizacion con el objetivo de economizar los costos y agilizar los procesos lo que le

impide
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continuar garantizando la calidad del trabajo y del servicio que desemboca en la satisfaccion de
los clientes.

1.2. FORMULACION DEL PROBLEMA

¢Como influye la gestion de la cadena de suministros del taller de mecanica industrial La

Rinconada en la productividad?

1.2. JUSTIFICACION

En la actualidad varias empresas se estan dando cuenta que ya no se trabaja sélo con el fin de
buscar dinero, ahora los clientes son mas exigentes y buscan calidad tanto en el servicio como
en los productos, es asi que las empresas estan asegurando la calidad en sus procesos l0s mismos

que satisfagan por completo a los clientes.

La finalidad de la presente investigacion radica en el interés de determinar como contribuye la
cadena de suministro a la productividad de la empresa para que ésta pueda optimizar sus
utilidades en la comercializacion, considerando los productos que se elaboran en el taller
mediante un manejo y control correcto de la cadena de suministro, la cual permitira una mejor
prestacion de servicio al cliente, compitiendo con éxito en los mercados actuales, gracias al

resultado que produce cada eslabén.

El tema busca el desarrollo institucional en base al andlisis del problema planteado, tomando
en cuenta la gestion de la cadena de suministros en el taller como causal de competitividad y

proponiendo soluciones gque contrarresten los problemas.

Por esta razén, es importante sefialar que el taller la Rinconada necesita alcanzar una gestion
efectiva de la cadena de suministro, para asi tener mejor competitividad con otras empresas, y
por ende buscar un mayor desarrollo de la misma.

Finalmente se menciona que esta investigacion es factible de realizarse, porque se cuenta con

el tiempo necesario para recopilar la informacion, los recursos materiales, técnicos y
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econdmicos suficientes para su ejecucién, ya que existe la apertura para obtener toda la

informacion necesaria para resolver el problema objeto de estudio.

1.4. OBJETIVOS Y PREGUNTAS DE INVESTIGACION

1.4.1. Objetivo General

Analizar la influencia de la cadena de suministros del taller de mecéanica industrial La
Rinconada en la productividad, afio 2018, a través del analisis cuali-cuantitativo de cada

eslabdn, para establecer un modelo de gestion adecuado para la empresa.

1.4.2. Objetivos Especificos

» Caracterizar el funcionamiento de la cadena de suministros de la empresa.
» Evaluar la productividad de laempresa en funcién de la cadena de suministros, mediante
herramientas cuali-cuantitativas.

» Establecer el modelo de gestion adecuado para la organizacion.

1.4.3. Preguntas de Investigacion

¢Como funciona la cadena de suministros de la empresa?
¢Para qué evaluar la productividad de la empresa en funcion de la cadena de suministros,
mediante herramientas cuali-cuantitativas?

¢Cudl es el modelo de gestion logistica adecuado para la organizacion?
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Il. FUNDAMENTACION TEORICA

2.1. ANTECEDENTES INVESTIGATIVOS

Dentro de la busqueda de informacion relativa a la variable independiente como es la cadena
de suministros del taller de mecanica industrial La Rinconada se menciona que existen estudios,
e investigaciones realizadas por autores referentes al tema propuesto, por lo que se ha
considerado algunas investigaciones y teorias realizadas por varios autores conforme se indica

a continuacion:

De acuerdo a lo mencionado por los autores esta investigacion es de tipo aplicada, explicativa
y descriptiva, ya que menciona que una buena gestion de la cadena de suministros debe de

contar con las dimensiones de cantidad, calidad y tiempo.

En la investigacion realizada por Paravié (2012), titulada “Disefio de un instrumento para
evaluar el desempefio de las actividades que integran la cadena de valor de pymes
metalmecénicas de Olavarria” donde sefiala que todo proceso para una empresa industrial
siempre serd Util en la determinacion de la fabricacién de los productos, indicando que en los
elementos que lo componen, se deben considerar los més importantes. El objetivo de la
investigacion fue disefiar, validar y valorar un cuestionario, que permita indagar como las
pymes industriales del sector metalmecanico utilizan los recursos para desempefar las

actividades que componen la cadena de valor.

La metodologia que fue aplicada es la evaluacion de actividades a lo largo de la cadena de valor
enfocada en el disefio de un cuestionario o parametros que contemplen enfoques cualitativos y
cuantitativos para las variables, el cuestionario consta de diez dimensiones: descripcion general
de la empresa, profundizar en cada actividad de la cadena, logistica de entrada, operaciones,
logistica de salida, marketing y ventas, servicio al cliente, recursos humanos, abastecimiento,
infraestructura y desarrollo tecnoldgico. Este trabajo fue considerado para la investigacion por
que detalla los puntos importantes que conforma una cadena de valor y suministro de varias
empresas industriales, puntos que repercuten al desempefio y productividad de las empresas.
También, porque es un cuestionario facil de implementar en empresas pequefias y medianas de
cualquier otro sector industrial. Finalmente haciendo alusion a este autor se toma en cuenta los
productos mas importantes o significativos que son ocho: refuerza cucharones, arreglo de rastra,

arreglo de cardanes cambio tubo camion, elaboracion de coches de tubo cuadrado de hierro,
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mantenimiento de arado, suelda carter de tapén, suelda cajas, elaboracion de maquinas, bujes

para paquetes u hojas de resorte.

Otra de las investigaciones elaborada por Aranguren (2013), cuyo tema es “Planteamiento de
esquema de cadena de suministro que permita la reduccion y control de costos de produccion y
logistica para mejorar la productividad en Royal Leather” menciona en su objetivo general el
establecer un esquema de los procesos de la cadena de suministro de Royal Leather S.A.S,
donde explica los distintos procesos de la cadena de suministros como son el de abastecimiento,
produccion y distribucién y les permita trabajar de manera integrada, de forma que tenga
mejores resultados y optimice sus recursos y que la reduccion de costos logisticos y de
manufactura al tiempo que se pretende aumentar la productividad, teniendo un desarrollo del

sector de marroquineria y al mismo tiempo a la economia creciente del pais.

La investigacion realizada por Mazon (2017), quien presenté un “Andlisis de punto de
equilibrio en la toma de decisiones de un negocio: caso Grand Bazar Riobamba —Ecuador”,
manifiesta que el progreso de cualquier sociedad depende, en gran medida, de la eficiencia con
la que se utilizan los recursos humanos, naturales y financieros que posee. Por lo que el punto
de equilibrio proporciona puntos de referencia importantes para la planificacion a largo plazo
de un negocio. Conocer éste, para areas tales como las ventas, la produccién, las operaciones y
la recuperacion de la inversion puede contribuir a establecer precios, manejar deuda y otras
funciones del negocio, dando como resultado beneficios los cuales se encuentran precisamente
en conocer qué productos no estan generando utilidad para la empresa, de tal manera que se
necesita tomar decisiones claves como la optimizacion de recursos luego de haber realizado un

analisis situacional de la informacion financiera y administrativa de la empresa.

Por lo expuesto un articulo cientifico menciona que un modelo en si mismo no puede ser una
estructura rigida e inflexible, sino un molde flexible que sin perder su condicidn de patron
general sea a la vez tan maleable como para adaptarse a las particularidades de cualquiera de
las Pyme para las que ha sido creado. Considerando esta opinién se determina que el modelo
propuesto puede llegar a convertirse como una de las alternativas a la cadena de suministros

planteada al inicio de la investigacion.

De acuerdo a lo mencionado por Mazdn es de vital importancia tener en cuenta la secuencia

cronoldgica que se debe considerar en el proceso de la cadena de suministros para la produccion
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y comercializacién de los productos del taller, ya que esto le permitiria que las actividades a
ejecutarse se las realice de manera ordenada y cronoldgica, debido a que uno de los principales

inconvenientes de esta empresa es la falta de organizacion en sus procesos.

En la investigacion presentada por Bohorquez (2013), plantea el “Disefio de un modelo de
gestion logistica para mejorar la eficiencia organizacional de la empresa Coralinas & Pisos S.A
Corpisos s.a. en el municipio de Turbaco, Bolivar”, indica que primero se deberan identificar
los fallos que se estan presentando dentro la empresa. Posteriormente, se establecen distintos
planes de ejecucion; cada uno ofreciendo perspectivas diferentes a los problemas logisticos de
la empresa. La primera instancia corresponde a la cadena de suministro, donde se observan las
entradas y las salidas en el sistema, estudiando a los proveedores, produccién, almacenamiento
y despachos. En segundo lugar, se analizaron los operadores logisticos de transporte con los
que trabaja la empresa actualmente; finalmente la tercera instancia corresponde al servicio al

cliente brindado por parte de la empresa.

Otra investigacion relevante es la de Cano y Silva (2018), quienes realizaron un “Plan de mejora
de la cadena de suministro para incrementar la productividad en el grupo Puritasal s.a.c.-
Lambayeque-2017” en la cual se lleg6 a realizar una planeacion para cada eslabon de la cadena
de suministros basada en algunas herramientas como la metodologia de Deming, Jit, 5S’s entre
otros. Para de esta manera mejorar la productividad empresarial a traves de este modelo. Dicho
tema tuvo como objetivo general disefiar un plan de mejora de la cadena de suministro para
incrementar la productividad en la empresa Purita-sal S.A.C. ubicada en la region de

Lambayeque.

Se aplicd la metodologia de tipo descriptiva, con un disefio no experimental bajo el enfoque
cuantitativo y cuya poblacion estuvo conformada por los procesos de la cadena de suministro
de la empresa y la muestra por la poblacion que la conforma. Una vez aplicado este plan se
evidencia como al aplicar una serie de mejoras a lo largo de la cadena de suministros es posible

mejorar la productividad general de cualquier empresa.

En la investigacion realizada por Gonzales y Salazar (2006), cuyo tema es “Estudio de la
productividad en la metalmecanica San Bartolo” el mismo que fue desarrollado un estudio de
productividad considerando aspectos como valor agregado, indicadores, rentabilidad, entre

otros. Su objetivo general es implementar indicadores para el desarrollo y perfeccionamiento
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de la metalmecanica San Bartolo. Esta investigacion sirve como base para establecer
herramientas que permitan detectar la serie de fallas que se presentan en la cadena de suministro
como fue utilizado el diagrama de Ishikawa para el establecimiento de los factores que afectan
al desarrollo de las actividades de la metalmecanica San Bartolo y de esta manera en base a este

andlisis plantear una serie de mejoras para perfeccionar el desempefio de los procesos.

Otra investigacion realizada por Macias, Leon y Lozano (2018), quienes ejecutaron un
“Analisis de la cadena de suministro por clasificacion ABC: en el caso de una empresa
mexicana” en la cual se maneja gran variedad de productos por lo que se ve necesario aplicar
una herramienta que permita identificar cuéles son los de mayor importancia. Su objetivo es
identificar los articulos que representan mayor valor del inventario, clasificandolos por
categorias de acuerdo a su importancia, por lo tanto, se procede a utilizar la ley de Pareto, la
cual propone que no todos los bienes en el inventario de una empresa deben ser controlados de
la misma manera, entonces, los articulos mas importantes (grupo A), deben llevar un control de
inventario mas sofisticado que aquellos articulos menos importantes, como los del grupo B y

grupo C.

2.2. MARCO TEORICO

Para el desarrollo del marco conceptual se toma en cuenta los principales conceptos utilizados

en una empresa industrial conforme se menciona a continuacion:

2.2.1. Taller de mecénica Industrial

Medina (2017), a través de una perspectiva, define a la mecénica industrial de la siguiente

manera.

La mecénica Industrial consiste en la construccion y mantenimiento de las maquinas
que se dedican a alguna industria o empresa relacionada con la Ingenieria, que tienen
como finalidad transformar las materias primas en productos elaborados, de forma
masiva. Se incluyen en el sector secundario y su actividad es la fabricacion o

manipulacion de bienes fisicos. Transforman las materias primas en productos
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elaborados y aptos para el uso o consumo. Pueden ser desde una fabrica de quesos,

muebles, vehiculos y calzado hasta las dedicadas a la construccion. (p.79)

Como se indicd anteriormente el analisis de esta empresa localizada en la ciudad de Tulcéan
estard enfocada al servicio industrial de materiales de mecénica automotriz, los cuales son

comercializados a los distintos clientes de la localidad.

2.2.2. Cadena de suministros

Segun Avila (2015), la cadena de suministros engloba:

La cadena de suministros engloba un conjunto de funciones coordinadas que va mas alla
de los limites que imponen los intereses particulares de cada empresa y participan de
ese objetivo Gltimo de satisfacer las necesidades del cliente. También lo define como la
union de todas las empresas que participan en la produccién, distribucién, manipulacién,
almacenaje y comercializacion de un producto y de sus componentes. Su participacion
hace posible que el producto llegue al cliente, implicando desde los proveedores hasta

el detallista. (p.81)

La cadena de suministros se encuentra basada al proceso productivo del taller de mecénica
industrial como es compras y aprovisionamiento, inventario y almacenes, produccion,
distribucion, ventas y atencion al cliente, las cuales se encuentran fundamentadas en las

actividades de la produccién.
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2.2.2.1. Objetivos de la cadena de suministros

La cadena de suministros estard compuesta por los siguientes objetivos:

1.- Ofrecer un mejor servicio al consumidor final

2.- Entregar los productos garantizando el tiempo y calidad

3.- Tomar las decisiones correctas que sigan los lineamientos de acuerdo a los
requerimientos de los clientes como son mejora de la productividad del sistema logistico

operacional y el incremento de niveles del servicio al cliente.

2.2.3. Fases de la cadena de suministros

Para el presente estudio se analizard las siguientes fases de la cadena de suministros:

1.- Compras y aprovisionamiento
2.- Inventario y almacenes

3.- Produccion

4.- Distribucion

5.- Ventas

6.- Atencion al cliente

2.2.3.1. Compras y aprovisionamiento

“Es el proceso de adquisicion de insumos, repuestos y materiales en la cantidad necesaria, a la
calidad adecuada y al precio conveniente, puestos a disposicion de operaciones en el lugar y

momento requerido” (Agustini, 2016, p.33).
En este primer eslabdn se analizard cual es el proceso y que elementos se toman en cuenta

dentro de la cadena de suministros de la empresa en cuanto a los materiales que se necesitan

para la comercializacion de los productos de mecanica industrial.
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2.2.3.2. Inventario y almacenes

Avila (2015), afirma:

La palabra almacenes es ubicar la mercancia en la zona mas idonea del almacén, con el
fin de poder acceder a ella y localizarla facilmente. Para ello se utilizan medios de
transporte interno (carretillas elevadoras o cintas transportadoras) y medios fijos como
estanterias, depositos, instalaciones y soportes. “Son las existencias en mercancias o
productos que una empresa guarda en el almacen, a la espera de un posterior consumo

(materias primas) o demanda (articulos para la venta) (p.107)

En este segundo eslabdn se analiza el inventario fisico que tiene la empresa en su bodega que
actualmente manejay al registro y control de los productos que son comercializados bajo pedido
por los clientes. Por lo que se tomara en cuenta las herramientas necesarias para un mejor

control del mismo.

2.2.3.3. Produccion

La produccion implica organizar todos los medios utilizados para la fabricacion de
productos terminados y apto para la venta, como pueden ser los medios fisicos (locales,
instalaciones, maquinaria), los recursos humanos (personal adecuado y eficiente) o las

actividades de elaboracién o transformacion. (Diaz, 2014, p.69)

De acuerdo a los productos solicitados por los clientes se toma en cuenta en este eslabén los
materiales directos e indirectos para la elaboracion de los mismos, por medio de la mano de
obra y las distintas maquinarias y equipos que el taller la Rinconada tiene en su cuarto de

fabricacion.

2.2.3.4. Distribucion

“Las empresas deben cumplir con una serie de procedimientos para entregarle al cliente no s6lo
un producto o un servicio, sino la satisfaccion que le producira el haber adquirido lo elaborado”.
(Diaz, 2014, p.73)
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El eslabon de la distribucidn es un elemento importante dentro de la cadena de suministros,
pero para este caso de estudio no se lo explicara a detalle, debido a que todos los productos se

los va a comercializar inicamente con bajo pedido de los clientes.

2.2.3.5. Ventas

Segun Kotler (2013), las ventas implican una perspectiva de:

Implica una perspectiva de adentro hacia afuera, la cual se concentran en los productos
existentes y en una labor intensa de ventas. Su objetivo es vender lo que la compafiia
fabrica, en lugar de fabricar lo que el cliente desea. Un proveedor es una persona o
empresa que surte o abastece con existencias (articulos), a otras empresas, los cuales
seran transformados para venderlos posteriormente o directamente se compran para su
venta. (p.25)

En el proceso de ventas de la cadena de suministros es importante mencionar que cada producto
se lo comercializa, de acuerdo al pedido solicitado por el cliente y de acuerdo a la necesidad
mayor 0 menor que este tenga, por lo que de esta situacion depende el tiempo de entrega y de
elaboracion del producto. Dicha venta se lo realizard de contado y se emitird una factura de

venta en el momento de la cancelacion del producto.

2.2.3.6. Atencién al cliente

“Son los participantes mas importantes en el micro-entorno de la compaiiia. El objetivo de toda
la red de transferencia de valor consiste en atraer a los clientes meta y crear relaciones sélidas
con ellos”. (Kotler, 2017, p.28)

Conjunto de actividades desarrolladas por las organizaciones con orientacion al
mercado, encaminadas a identificar las necesidades de los clientes en la compra para
satisfacerlas, logrando de este modo cubrir sus expectativas, por tanto, crear o

incrementar la satisfaccion de nuestros. (Napoles, 2016, p.96)
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La atencion al cliente se la realizara mediante la venta directa de los productos que elabora la
empresa con un valor agregado al momento de atender a los clientes en cuanto a la calidad del
producto y a la entrega pactada al inicio del acuerdo con el cliente, cumpliendo cada una de las
necesidades y expectativas que tengan las personas que solicitan el producto conforme lo

indican los dos autores antes mencionados.

2.2.4. Productividad

Gomez (2011), afirma:

Productividad es la relacion entre la cantidad de productos obtenida por un sistema
productivo y los recursos utilizados para obtener dicha produccion. Por lo que se la
considera también como los resultados y el tiempo utilizado para obtenerlos: cuanto
menor sea el tiempo que lleve obtener el resultado deseado, mas productivo es el

sistema. p.43)

La productividad dentro del estudio serd una variable tanto cualitativa como cuantitativa
importante para medir si la cadena de suministros de la empresa se encuentra funcionando
correctamente, por lo que es de vital importancia considerar cada uno de los elementos que

contiene cada eslabon.

2.2.5. Costos de produccion

“Los costos de produccidn son de dinero de todos los gastos y costos que se han hecho dentro

de la empresa, para la elaboracion de un bien tangible” (Gémez, 2011, p.50).

De acuerdo al producto solicitado por el cliente los costos de produccion tanto directos como
indirectos seran considerados todos aquellos gastos como mano de obra, compra de materiales
directos y adquisicion de materiales indirectos que se necesitan para la fabricacion de los

productos que la empresa pretende producir y comercializarlos.
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2.2.6. Costos directos

“Son costos que tienen una relacion directa a la realizacion y produccion de los productos o

servicios que ofrece una empresa” (Lamban, 2013, p.52).

Los costos directos en el presente estudio seran considerados de la materia prima como el acero
y metal, insumos y demas materiales directos que se necesiten para la elaboracion de los

productos solicitados por los clientes.

2.2.7. Costos indirectos

Ramirez (2010), menciona:

Los materiales indirectos y la mano de obra indirecta, suelen concurrir otros conceptos
de costos relacionados con las funciones de produccion puesto que, en los procesos de
fabricacion, en general, se incurre en una serie de costos que, a pesar de ser
absolutamente necesarios, en el momento de su reconocimiento no pueden ser asociados

de manera expresa o particular a algun lote de producto. (p.62)

Los costos indirectos en el presente estudio seran considerados los rubros de costos indirectos
de fabricacion, como servicios basicos y demas materiales y piezas que se necesiten para la

elaboracion de los productos solicitados por los clientes.

2.2.8. Costos de operacion

“Constituyen costos asociados con la operacion de una empresa en el dia a dia. Estos costos
incluyen todos los costos para operar, pero en general se pueden dividir en dos categorias

principales: mantenimiento y administracion” (Lamban, 2013, p.53).

En los costos de operacion del tema se toma en cuenta todos los costos unitarios tanto fijos
como la depreciacion y servicios basicos y costos unitarios variables como la compra de materia
prima que incurren para la elaboracion de los distintos productos que la empresa fabrica y a

todos los costos relacionados con el funcionamiento de la cadena de suministros.
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2.2.8.1. Materia prima

Ramirez (2010), afirma:

Los materiales o las materias primas que se utilizan e identifican de manera clara y
especifica con la elaboracion de un lote, pedido u orden de fabricacion, en este sistema
de costeo se conocen y distinguen como materiales directos. Por tanto, debe tenerse
presente que en caso de consumir materiales o suministros en desarrollo de los procesos
de produccién que no puedan ser asociados directamente a ningun lote determinado, por
sustraccion de materia, los importes de dichos consumos no se pueden tratar como

materiales directos. (p.64)

La materia prima como el acero y metal serd adquirida a los principales proveedores de la
localidad, para la respectiva fabricacion de los productos solicitados bajo pedido por los

clientes.

2.2.8.2. Mano de obra

Ramirez (2010), afirma:

La labor humana correspondiente a los operarios durante el tiempo en que éstos estén
trabajando en lotes u 6rdenes de fabricacion claramente determinados, es decir, cuando
se identifica de manera precisa con una produccién especifica, para efectos de costeo se
denomina mano de obra directa, mientras que el trabajo que se realiza en diversas
labores relacionadas con la elaboracion de los productos y que no es posible relacionar
con ningun lote en particular, como es el caso de los trabajadores que prestan los
servicios complementarios de aseo, mantenimiento y/o servicios generales, se considera
mano de obra indirecta, de la misma manera como ocurre con los consumos de

materiales que no pueden ser asociados a ningun lote especifico. (p.64)

La mano de obra a utilizarse, se encuentra comprendida, por el maestro del taller la Rinconada,
el mismo que se encargara de la fabricacion y disefio del producto, mediante la utilizacion de
horas hombre destinadas a cada tipo de articulo y de acuerdo a las caracteristicas y

especificaciones que el cliente le solicite.
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2.2.8.3. Costos indirectos de fabricacion

“Son todos los costos que se relacionan con todo el funcionamiento de una empresa industrial

y superan el proceso de fabricacion de un producto en especifico” (Lamban, 2013, p.88).
Como se indicd al inicio del estudio los costos indirectos de fabricacion seran estimados a partir

de los servicios basicos y demas costos indirectos como el valor de la depreciacion de equipos

que se necesiten para la fabricacion del producto.

2.2.8.4. Depreciacion

Lamban (2013), manifiesta:
Depreciacion se refiere a la disminucién del valor original de los activos fijos que
pierden a lo largo del tiempo (obsolescencia) o por el uso (desgaste), con excepcién de
los terrenos. La depreciacion es un proceso con el cual se distribuye el costo del activo
fijo, entre los periodos contables en los cuales hubo beneficios debido a su uso. (p.97)

Con respecto a la depreciacion se toma en cuenta a los equipos y maquinas como soldadoras

que el maestro del taller ocupa para la elaboracion de los productos, cuyo valor de vida til se

encuentra estimada a diez afios.

2.2.9. Herramientas de aplicacién

Las herramientas que se aplicaron para la realizacion del analisis del presente estudio fueron

las siguientes:

2.2.9.1. Diagrama de Pareto

Gomez (2015), afirma:

El Diagrama de Parteo es analizado desde el punto de vista de la clasificacion y

segmentacion ABC, es decir de acuerdo al nimero de productos en la categoria A, donde
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existen los de mayor cantidad para la venta, los de la categoria B, donde estan los
productos de mediana venta y los de la categoria C donde estan los productos de mayor

menor venta. (p.61)

La aplicacion del diagrama de Pareto permitird visualizar y organizar a todos los productos que
fabrique la empresa ordenandolos en base a su ingreso, a la cantidad demandada y en base a los

procedimientos que exige este importante método.

2.2.9.1.1. Procedimiento del diagrama de Pareto

Gobmez (2015), afirma:

El diagrama de Pareto se revela especialmente Util cuando se trata de:

a) Mostrar la importancia relativa de las diversas causas identificadas para un
determinado efecto o problema, en los casos en que éste sea el resultado de la
contribucion de varias causas o factores.

b) Determinar los factores clave (o los mas importantes) que incluyen en un determinado
efecto o problema.

¢) Decidir sobre qué aspectos (los “pocos vitales”) trabajar de manera inmediata. (p.82)

Con el diagrama de Pareto se identificara a los productos que poseen el mayor nimero de

ingresos en cuanto a las ventas

2.2.9.2. Punto de equilibrio

Gofii (2012), sefiala que el punto de equilibrio:
También Ilamado punto de produccion minima econémica, o punto muerto, donde los
ingresos son iguales a los costos totales. Conocer el punto de equilibrio es importante

porque las empresas pueden tomar decisiones gerenciales y productivas, dado que en

este punto o puntos su utilidad es nula. (p.109)
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En el punto de equilibrio se establecen las principales caracteristicas numéricas en cuanto a las
ventas que se obtiene en cada producto durante el afio 2018, para lo cual estara representado
dicha caracterizacion en ventas anuales de los productos tanto en unidades fisicas como en
unidades monetarias, obteniendo asi el margen de utilidad de cada uno de ellos. Para lo cual se

considera las siguientes formulas:

Costo fijo

Q= ponderado = 7= ol Global

Costo fijo

.de equilibrio = - - ——
Q 1 Precio — Costo variable unitario

2.2.9.2.1. Pasos para calcular el punto de equilibrio

Las formulas expuestas son para determinar el punto de equilibrio para varios productos a partir
de la produccion de las unidades fisicas que produce una empresa en un periodo determinado,
por lo que a partir de las formulas se determinan los margenes de contribucion que tiene cada
producto.

El punto de equilibrio para varios productos se puede determinar a través de los siguientes

elementos:

1.- El volumen de ventas que el taller tiene anualmente en unidades fisicas
2.- El precio unitario de cada uno de los productos
3.- El costo unitario de cada uno de los productos

4.- El costo fijo total anual
Procedimiento
Gofii (2012), afirma que:
1.- Se toma en cuenta el nimero de veces que representa cada volumen de ventas respecto
a la base. En este caso se toma en cuenta como base o punto de partida el menor

volumen de ventas en unidades fisicas que es el producto 4 y producto 5.
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2.- La contribucion marginal de cada bien, que es igual a la diferencia entre el precio de
cada uno de ellos y su respectivo costo variable unitario

3.- La contribucién marginal global que se obtiene sumando los resultados de haber
multiplicado cada contribucion marginal por las veces respecto a la base.

4.- El punto de equilibrio ponderado, para el cual se usa la formula de la ecuacion. (p.109)

2.2.9.3. Método de Kendall

Badii y Guillen (2014), afirma que Kendall es:

Una de las técnicas no paramétricas para medir el grado de concordancia entre las
variables de una muestra. En la prueba estadistica el Coeficiente de Concordancia de
Kendall (W), ofrece el valor que posibilita decidir el nivel de concordancia entre los

expertos. El valor de W oscilaentre 0y 1. (p. 31)

Para Su aplicacion se toma en cuenta la siguiente formula:
Kendall=N*(N-1)/2

Donde N es el nimero de alternativas posibles a ser evaluadas.

Con la aplicacion de este método se determinara la relacion que existe entre las variables
dependiente e independiente planteadas en la Operacionalizacién de las variables, es decir si la

cadena de suministros influye en el nivel de productividad de la empresa.

2.2.9.4. Método Delphi

Lopez (2018), afirma que:

El método Delphi, consiste en la seleccion de un grupo de expertos a los que se les
pregunta su opinion sobre cuestiones referidas a acontecimientos del futuro. Las
estimaciones de los expertos se realizan en sucesivas rondas, anénimas, al objeto de
tratar de conseguir consenso, pero con la maxima autonomia por parte de los
participantes., Donde para su aplicacion se toma en cuenta los siguientes pasos:

1.- Seleccién y conformacion del panel de expertos.
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2.- Numero de expertos.
3.- Calidad del panel.
4.- Proceso iterativo en rondas.

5.- Criterios a considerar para la finalizacion del proceso: consenso y estabilidad. (p.21).

Este método de Delphi sera utilizado en los resultados y discusion del tema de estudio con el
fin de determinar el funcionamiento de la cadena de suministros de la empresa por medio de las

respuestas de los diagramas causa — efecto y en la aplicacion del método de Kendall.

2.2.10. Modelo de gestion logistica

El modelo de gestion logistica estd representado por varias etapas en relacion a la cadena de
suministros, para el disefio del respectivo modelo se toma en cuenta los resultados del
diagndstico realizado en la investigacion mostrando que la empresa debe de partir creando su
filosofia institucional ya que no la tiene para luego organizar cada una de las actividades de

acuerdo al modelo presentado por el siguiente autor.

“El modelo de gestion logistica para Pyme estd basado en informacion secundaria, la cual
permitid disefiar un modelo conceptual que podria ofrecer una solucién integral para la gestion

de cuatro de las areas mas importantes para la Pyme”. (Carrasco, Martinez y Moreno, p.32)
1.- Inventarios

2.- Almacenamiento

3.- Produccion

4.- Distribucion

La aplicacién de las herramientas que mejoraran el desempefio logistico de la cadena de

suministro.

A continuacién, se muestra el funcionamiento de dicho modelo:

1. Inventarios: el objetivo de esta &rea es determinar a través de modelos cuantitativos cuanto y

cuando pedir los materiales.
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2. Almacenamiento: esta area tiene como objetivo trabajar bajo buenas practicas para
resguardar y controlar eficientemente las materias primas.

3. Produccion: su objetivo es trabajar bajo un programa maestro de la produccién el cual tendra
que satisfacer los requerimientos del mercado/cliente en tiempo, cantidad y calidad. Es
necesario identificar las herramientas necesarias y factibles de mejora continua de aplicacién
en el proceso de transformacion de bienes y del inventario en proceso.

4. Distribucion: una alta capacidad de respuesta al cliente al mas bajo costo es el objetivo de
esta area; esto implica crear valor en la cadena de suministro a través de la optimizacion del
nivel de inventario de producto terminado, asi como de tiempo en la transportacion y entrega

del mismo.

CONTROL
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Figura 1: Funcionamiento del modelo de Deming
Fuente: Kotler, (2013)
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I1l. METODOLOGIA

3.1. ENFOQUE METODOLOGICO

La actual investigacion estd enmarcada dentro del enfoque cualitativo y cuantitativo

3.1.1. Enfoque Cuantitativo

“El enfoque cuantitativo usa la recoleccidn de datos para probar idea a defender, con base en la
medicion numérica y el andlisis estadistico, para establecer patrones de comportamiento y
probar teorias” (Hernandez y Fernandez, 2014, p. 4).

Se utilizo el enfoque cuantitativo ya que, la investigacion se la orientd a los resultados obtenidos
en la aplicacion de las técnicas de investigacion como es el check list, realizado en el
levantamiento de la informacion del taller, para de esta forma lograr determinar la incidencia

que tiene la cadena de suministros en la productividad de la empresa de mecanica industrial.

3.1.2. Enfoque Cualitativa

Hernandez y Fernandez (2014), manifiestan:

En su libro Metodologia de la Investigacion, que en el estudio cualitativo se utiliza
la recoleccidn de datos sin medicién numérica para descubrir o afinar preguntas
de investigacion en el proceso de interpretacién, mediante la busqueda de
conceptos que puedan abarcar una parte de la realidad, para tratar de conocer los

hechos, procesos, estructuras y personas involucradas en el tema. (p.4)

Este enfoque se utilizo para realizar un analisis de la situacion actual de la empresa respecto al
funcionamiento de cada eslabon de la cadena de suministros, utilizando varias herramientas
como el punto de equilibrio y métodos como Ishikawa, Delphi y de Kendall, los cuales

permitieron tener un mejor criterio de acuerdo a la productividad de la empresa.
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3.1.3. Tipo de Investigacion

A continuacion, se menciona los siguientes tipos de investigacion que se aplico en el estudio.

3.1.3.1 Descriptiva

“Una de las funciones principales de la investigacion descriptiva es la capacidad para
seleccionar las caracteristicas fundamentales del objeto de estudio y su descripcién detallada de
las partes, categorias o clases de ese objeto” (Bernal, 2010, p.113).

Este tipo de investigacion se utilizd, en la descripcion del problema, apoyado en las
caracteristicas para detallar los principales elementos que comprenden cada una de las
variables, para su posterior analisis, determinando asi el funcionamiento de la cadena de

suministros y su impacto en la productividad de la empresa.

3.1.3.2 Bibliografica

“Consiste en hacer un analisis de la informacion escrita de textos sobre un determinado tema
con el proposito de establecer relaciones, diferencias, etapas o posturas o estado actual del
conocimiento respecto al tema objeto de estudio” (Bernal, 2010, p.111).

Para la realizacion de esta investigacion se tomd como base distintas fuentes bibliogréficas, las
mismas que se encaminan a conseguir datos veridicos, actuales del acontecer nacional,
provincial y cantonal, para este se analiz6 varios estudios de autores nacionales y extranjeros
referentes al funcionamiento de la cadena de suministros y demas fuentes de informacion

secundaria.

3.1.3.3 Correlacional

“Tiene como propdsito mostrar o examinar la relacion entre variables o resultados de las

variables” (Bernal, 2010, p.114).
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Es importante que dentro del contenido de la investigacion exista la relacion que tienen las
variables tanto dependiente referente a la productividad de la empresa e independiente como la

cadena de suministros, para determinar las conclusiones respectivas al final de la investigacion.

3.1.3.4 De campo

“Se determina utilizando a través de las técnicas de investigacion cuantitativas como es el caso
de la encuesta, para luego determinar los resultados encontrados con respecto al tema objeto de
estudio” (Bernal, 2010, p.119).

Es aquella que se efectud en el lugar y tiempo en donde ocurren los fendmenos objeto de
estudio. En esta investigacion se realizo el levantamiento de la informacion por medio del check

list y la entrevista no estructurada en el interior de las areas del taller de mecénica industrial la

Rinconada, donde se ejecutd un diagnostico situacional que presentaban dichas areas.

3.2. IDEA A DEFENDER

La cadena de suministros del taller de mecanica Industrial La Rinconada, influye en la

productividad de la empresa.

3.3. DEFINICION Y OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

3.3.1. Variable Independiente

> Cadena de suministro

Tabla 1. Operacionalizacion de variable Independiente
Variable independiente: Cadena de suministro

Conceptualizaciéon Dimensiones Indicadores items Fuentes Instrumentos
La cadena de Inventarioy Registro de ¢Cuél es el Propietario Entrevista
suministros almacenes controles registro Empleados Observacion
engloba un realizados realizado? Investigacion directa
conjunto de Bibliografica Check list
funciones Gestion del ¢COmo se

coordinadas que va almacén realiza la

mas alla de los gestionen

limites que almacén?

imponen los
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Variable independiente: Cadena de suministro

Conceptualizacion Dimensiones Indicadores items Fuentes Instrumentos
intereses Tiempo de ¢Qué tiempo
particulares de cada entrega del se demora en
empresa y producto recibir su
participan de ese pedido?
objetivo ultimo de
satisfacer las Tiempo de ¢Cuél essu
necesidades del pedido del nivel de
cliente. Avila producto satisfaccion?
(2015)
Volumen de ¢Cual es el
compra volumen de
compra?
Control del ¢Cuél es el
inventario control del
inventario?

Produccién Capacidad de ¢Cudl es la Propietario Entrevista
produccion produccion Empleados Observacion
estimada estimada de su  Investigacion Directa

portafolio de Bibliografica Check list
productos?
Tiempo ¢Cuanto
utilizado tiempo de
demoraen
producir cada
uno de los

Funcionamiento
del sistema
productivo

Registro de
mantenimiento
de maquinaria

Costos de
fabricacion

Control de
calidad

productos que
oferta?

¢COmo mide
el sistema
productivo?

¢Como realiza
el registro de

mantenimiento

de
maquinaria?

¢Cudles son
los costos de
fabricacion?

¢Como mide
el control de
calidad?
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Variable independiente: Cadena de suministro

Conceptualizacion Dimensiones Indicadores items Fuentes Instrumentos
Tiempo de ¢Qué tiempo Propietario Entrevista
entrega le toma entre Empleados Observacion
Ruta larecepciony  Investigacion Directa

laentregadel  Bibliografica Check list
pedido?

¢Cuales son

las rutas?

Distribucion

Costos de ¢Cuales son
distribucion los costos de
distribucion?
Servicio de (En qué
entrega de tiempo entrega
productos los productos?

Ventas Satisfaccion ¢Cree usted Propietario Entrevista
que los Investigacion  Observacion
clientes se Bibliografica Directa
sienten Check list
satisfechos?
¢Cree que se
cumple con
los tiempos de
entrega?

Servicio al Calidad en el ¢Colmo Esla Propietario Entrevista

cliente servicio atencion Empleados Observacion
brindada? Investigacion Directa

Bibliografica Check list
¢;Cémo es la

comunicacioén
entre vendedor
y cliente?

Fuente: Medina, (2010)

3.3.2. Variable Dependiente

> Productividad
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Tabla 2. Operacionalizacion de variable dependiente

Variable dependiente: Productividad

Conceptualizacion Dimensiones  Indicadores  Items Fuentes Instrumentos
Es la relacion entre la ¢ Cuéntas
cantidad de productos Unidades unidades se )
] . o Entrevista  no
obtenida por un producidas producen? Propietario
) ) estructurada
sistema productivo y » Empleados N
Produccion ] Observacion
los recursos ¢Cuél esel )
. ) ) Directa
utilizados para Precio de precio de
obtener dicha venta venta
produccion. Por lo establecido?
que se la considera . ¢Cuanto
. Capital . .
también como los ] . invertir?
] invertido
resultados y el tiempo
utilizado para _
i . Entrevista no
obtenerlos:  cuanto ¢Cuales son Propietario
. Recursos Costos L estructurada
menor sea el tiempo ) los costos Investigacion .
directos ) o Observacion
que lleve obtener el directos? Bibliogréafica )
Directa
resultado  deseado,
més productivo es el ¢Cuadles son
sistema. (Gémez los costos
Costos o
2011) o indirectos?
indirectos

Fuente: Medina, (2010)

3.4. METODOS UTILIZADOS

3.4.1 Inductivo — Deductivo

El método inductivo permitié obtener conclusiones universales que explicaron las causas del

funcionamiento de la cadena de suministros; al aplicar el método deductivo se obtuvo

conclusiones particulares del tema en cuestion por lo que se pudo dar una solucién valida a esta

situacion mediante la aplicacion de varias herramientas como Pareto, el punto de equilibrio,

método Delphi, Ishikawa y Kendall para medir la productividad de la empresa.
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3.4.2 Analitico — Sintético

Este método permitio analizar las variables de la investigacion tanto dependiente como
independiente de manera individual para seleccionar e indicar que existe una relacion légica

entre las mismas.

3.4.3 Andlisis Estadistico

Mediante la informacion obtenida se logré determinar las funciones de cada uno de los
componentes de la cadena de suministros, lo que permitio describir los procesos que se detallan

a continuacion.

Para poder evaluar las actividades se utilizé el instrumento del check list, el cual consiste en
disefiar una lista que contemple los enfoques de las distintas caracteristicas que se pretenden
analizar en los componentes de la cadena de suministros, otorgandole una escala de medicion
(excelente, bueno, regular, malo), para lograr obtener datos cuantitativos que faciliten detectar

las falencias que existen en el funcionamiento de la empresa.

e Excelente: Cuenta con el apoyo de herramientas tecnoldgicas avanzadas para modelar
sistemas, procesos, o posibles fallas que puedan surgir al momento de llevar a cabo la
toma de decisiones del eslabon.

e Bueno: Emplea actividades estratégicas de apoyo dentro del eslabén.

e Regular: Mantiene algun medio que facilite la toma de decisiones dentro del eslabon.

e Malo: Carece de procedimientos que permiten mantener ordenadas las actividades del

eslabén.

Las alternativas de excelente, bueno, regular y malo fueron tomadas en cuenta respecto al
diagndstico realizado en la empresa es decir de acuerdo a las politicas internas del taller en lo
referente al funcionamiento desde la elaboracion del producto hasta la comercializacién del

mismo.
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Estos cuatro elementos fueron tomados y aplicados en el andlisis situacional de las areas
productivas del taller la Rinconada y del levantamiento de la informacion del check list

realizado de los eslabones de la cadena de suministros.

3.4.4 Instrumentos de investigacion

Las herramientas que se va a utilizar para recolectar la informacion necesaria en la

investigacion, son las siguientes:

e Check list

e Entrevista no estructurada

Para la aplicacion de las técnicas antes mencionadas se utilizo el instrumento de investigacion
como es el cuestionario mediante la aplicacion de un listado de preguntas con el fin de realizar

el levantamiento de la informacion de la empresa.

3.4.5 Procesamiento y andlisis de datos

Se establecid los datos y las herramientas de analisis estadistico las cuéles fueron adecuadas

para el desarrollo de la investigacion, como la idea a defender y el disefio de la investigacion.

Con respecto al analisis de datos es precedente explicar la confiabilidad de los datos estadisticos
mediante el uso de tablas y graficos obtenidos en las respuestas del check list, punto de
equilibrio, método Ishikawa, Kendall y de las relaciones de las variables planteadas en el tema
de la Operacionalizacion como son: variable independiente: cadena de suministros y variable

dependiente: la productividad.
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IV. RESULTADOS Y DISCUSION

41. RESULTADOS

4.1.1. Caracterizacion de la cadena de Suministros

Para caracterizar el funcionamiento de la cadena de suministros del taller de mecénica industrial
La Rinconada, primero se realizo el levantamiento de la informacion, mediante la observacion
directa, ademas de una entrevista no estructurada disefiada para aplicar al propietario y poder

establecer como se encuentra desempefiando sus actividades actualmente la empresa.

Una vez ejecutado el levantamiento de informacion se logré determinar que en el taller se
maneja una gran variedad de productos, por lo tanto, se optd por utilizar el Diagrama de Pareto,
debido a que cuando se trabaja con grandes volumenes de informacién es recomendable hacer
una segmentacion para centrarse en datos relevantes, ademas, permite visualizar de manera
gréafica cudles son los bienes que generan mayor rentabilidad, en este caso son 28 productos que
se elaboran y mediante la aplicacion de ésta herramienta se tiene como resultado que los
principales son ocho productos a ser analizados: refuerza cucharones, arreglo de rastra, arreglo
de cardanes cambio tubo camidn, elaboracién de coches de tubo cuadrado de hierro,
mantenimiento de arado, suelda céarter de tapon, suelda cajas, elaboracion de maquinas, bujes

para paguetes u hojas de resorte.

A continuacion, se presenta la tabla con datos historicos del afio 2018, que contiene los 28
productos de los cuales se procedié hacer la seleccion mediante el Diagrama de Pareto.

Tabla 3. Listado de productos que se elaboran en el taller.

Productos Unldz_ides P.V.P.
vendidas
Arreglo de aros o rines 35 $ 16,00
Arreglo de cardanes cambio tubo camién 55 $ 80,00
Arreglo de rastra 48 $ 160,00
Bujes de teflén 15 $20,00
Bujes para paquetes u hoja de resorte 54 $ 20,00
Bujes para sobretapas 6 $ 15,00
Elaboracion de coches de tubo cuadrado de hierro 19 $ 200,00
Elaboracion de cocinas industriales 11 $ 160,00
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Unidades

Productos vendidas P.V.P.

Mantenimiento de arado 50 $ 60,00
Pines o pasadores para plataformas 35 $ 25,00
Poner bujes en prensa 21 $ 10,00
Rectificacion de campanas y discos 49 $ 20,00
Reforzar codo de escape 4 $ 15,00
Refuerza cucharones 52 $ 160,00
Rellenar punta de motriz 8 $ 20,00
Rellenos de éarboles de levas 21 $ 20,00
Rellenos de cabezotes 19 $ 15,00
Sacar bujes en prensa 15 $ 10,00
Sacar pifiones en prensa 6 $ 10,00
Sacar rulimanes en prensa 18 $ 10,00
Sacar tornillos de los motores 7 $ 5,00

Soldar cafierias con suelda autégena 10 $ 15,00
Soldar chasis 15 $ 20,00
Soldar ejes 9 $ 25,00
Suelda cajas 54 $ 25,00
Suelda carter de tapén 51 $ 40,00
Tornillos para prensas de banco 52 $ 20,00
Tuerca de prensa de banco 53 $ 20,00

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)
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Tabla 4. Aplicacion de Diagrama de Pareto

%

Unid % S % %
. Participaci . K.
N° Productos P.V.P. ades Ingreso Porcentaj  Acumulad ér:j por "’artécr:Pfc- particpaci  AB
idas ingresos zchUmllJJ(l:;?iso inventario producto
1 Refuerza cucharones $ 160,00 52 8 32$0 00 20,51% 20,51% 3,57%
2 Arreglo de rastra $ 160,00 48 7 6:6 00 18,93% 39,44% 7,14%
Arreglo de cardanes cambio tubo $
3 amion $80,00 55 4.400,00 10,85%  50,28% 10,71%
Elaboracién de coches de tubo cuadrado $
4 e hierro $200,00 19 3.800,00 9,37% 59,65% 14,29%
5 Mantenimiento de arado $ 60,00 50 3 0(;36 00 7,39% 67,04% 17,86%
, , s . 7974 2857
6 Suelda carter de tapén $ 40,00 51 2.040,00 5,03% 72,07% 21,43% % % A
7 Elaboracion de cocinas industriales $ 160,00 11 1 76$0 00 4,34% 76,41% 25,00%
8 Suelda cajas $ 25,00 54 1 3% 00 3,33% 79,74% 28,57%
9 Bujes para paquetes u hoja de resorte $20,00 54 1 08$0 00 2,66% 82,40% 32,14%
10  Tuerca de prensa de banco $20,00 53 1 0(?6 00 2,61% 85,01% 35,71%
11  Tornillos para prensas de banco $20,00 52 1 Ofo 00 2,56% 87,58% 39,29%
12 Rectificacion de campanas y discos $20,00 49 $ 980,00 2,42% 89,99% 42,86%
14,83 25,00
13 Pines o pasadores para plataformas $2500 35 $ 875,00 2,16% 92,15% 46,43% % % B
14 Arreglo de aros o rines $16,00 35 $ 560,00 1,38% 93,53% 50,00%
15  Rellenos de arboles de levas $ 20,00 21 $ 420,00 1,04% 94,56% 53,57%
16  Soldar chasis $20,00 15 $ 300,00 0,74% 95,30% 57,14%
17  Bujes de teflon $20,00 15 $ 300,00 0,74% 96,04% 60,71%
18  Rellenos de cabezotes $ 15,00 19 $ 285,00 0,70% 96,75% 64,29%
19  Soldar ejes $ 25,00 9 $ 225,00 0,55% 97,30% 67,86%
20 Poner bujes en prensa $10,00 21 $ 210,00 0,52% 97,82% 71,43%
21  Sacar rulimanes en prensa $10,00 18 $ 180,00 0,44% 98,26% 75,00%
22 Rellenar punta de motriz $20,00 8 $ 160,00 0,39% 98,66% 78,57%
23 Sacar bujes en prensa $ 10,00 15 $ 150,00 0,37% 99,03% 82,14%
24 Soldar cafierias con suelda autogena $ 15,00 10 $ 150,00 0,37% 99,40% 85,71% 4643
25 Bujes para sobretapes $1500 6  $9000  022%  9962%  8929% 44% o c
26 Reforzar codo de escape $ 15,00 4 $ 60,00 0,15% 99,77% 92,86%
27  Sacar pifiones en prensa $ 10,00 6 $ 60,00 0,15% 99,91% 96,43%
28  Sacar tornillos de los motores $5,00 7 $ 35,00 0,09% 100,00%  100,00%
Total $121600 792, 5?0 00 10&00 23?,2’23 100%  100%

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)

Gobmez, (2015)

51



DIAGRAMA DE PARETO

$35.000,00 100,00%

90,00%

$30.000,00
80,00%

$25.000,00 70,00%
60,00%
$20.000,00 i
50,00%
$15.000,00 40,00%

%
(o}
N
w
o
()
=

PORCENTAIJE

$10.000,00 30,00%

20,00%

$5.000,00
| 10,00%

¥F ¥ v w =

000 AL ITRCRCIN] BYRIEVEVETINEE BRE—— | )0

123456 7 8 91011121314151617 1819 2021 22 2324 25 2627 28

w=== Productos #==% Acumulado de ingresos

Figura 2: Representacion gréfica del Diagrama de Pareto
Fuente: Gomez, (2015)

En la clasificacion A de 8 productos: menciona que el 79.64% del ingreso total se encuentra
representado por el 28.57% de los productos.

En la clasificacion B de 7 productos: menciona que el 14.75% del ingreso total se encuentra
representado por el 25% de los productos.

En la clasificacién C de 13 productos: menciona que el 5.61% del ingreso total se encuentra
representado por el 39.29% de los productos.

De acuerdo al diagrama de Pareto se puede apreciar que la linea de tendencia de las
clasificaciones de los productos A, B y C se encuentra distribuida de manera decreciente y una

gréfica de barras donde los valores graficados estan organizados de mayor a menor.

Una vez identificadas las actividades se realizé un diagrama de flujo para poder visualizar de
mejor manera como se encuentra funcionando actualmente la cadena de suministros de la
empresa; ademas, permite observar los procesos que se llevan a cabo y el intercambio de

informacion dentro de cada funcion.
Las relaciones existentes dentro de la cadena de suministros de la empresa se dan entre los

siguientes eslabones: compras y aprovisionamiento, inventarios y almacenes, produccion,

distribucion, ventas y servicio al cliente.
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La cadena de suministros busca mantener la comunicacion entre los grupos de interés dentro y
fuera de la empresa, para que sea clara y oportuna, evitando la redundancia o inducir al error
en cualquiera de sus procesos. En el diagrama de flujo se muestran los grupos de interés y la

forma de comunicacion entre ellos.
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4——————————FLUJODEINFORMACION——————

FLUJO DE BIENES O MATERIALES b FUNCIONAMIENTO DE LA CADENA DE
SUMINISTROS

A

$ 8 3 3 $ 3
— i .

PROCESOS

Figura 3: Funcionamiento de la Cadena de suministro
Fuente: Taller la Rinconada, (2018)

h

54



La cadena de suministros del taller la Rinconada se encuentra constituida por seis eslabones
como son: compras y aprovisionamiento, inventarios y almacenes, produccién, distribucion,
ventas y servicio al cliente, donde cada una de ellas son elementos importantes para el
funcionamiento de la productividad de la empresa. Por lo que a continuacion se indican los

resultados encontrados en cada fase.

4.1.1.1. Resultados de Compras y aprovisionamiento

Como resultados de este primer eslabon de la cadena de suministros el taller la Rinconada
muestra la disponibilidad de los insumos, materias primas, compras y proveedores y por lo que
se determina que la empresa no cumple con los requerimientos necesarios, debido a que en
ciertas ocasiones los proveedores no disponen de la materia prima en el momento solicitado y
no existe ningun procedimiento adecuado porque el propietario no lleva registro de dicha

materia prima.

Ademas, se determind que la empresa cuenta con cuatro proveedores y la seleccion se la hace
dependiendo de la demanda de los clientes y en forma subjetiva, a continuacion, el propietario
realiza una lista de materiales necesarios para la elaboracion de los diferentes pedidos que se

efecttan. Para ello Ilama al proveedor indicado y hace la orden de compra.

Cada proveedor tiene la siguiente forma de entrega:

» Proveedor 1/ Quito

- Envian el pedido por medio de Servientrega
- Pago (deposito bancario)

» Proveedor 2 / Ibarra

- El propietario se acerca a retirar el pedido de dichos articulos
- Pago (contra entrega)

» Proveedores 3/ Tulcan (Profemac)

- El propietario se acerca a retirar el pedido

- Pago (contra entrega)

» Proveedor 4 / Tulcan (Fimaco)

- El propietario se acerca a retirar el pedido

- Pago (contra entrega)
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Tabla 5. Materiales que se adquiere a los proveedores

Proveedores

Ibanbohman — Quito
- Acero de transmision
- Acero 705

- Acero inoxidable

Dipac -lbarra

- Acero de transmision

- Acero 705

- Acero inoxidable

- Electrodos 6011- 7018 — 6013 — 308
—312 - mg710

- Varilla de bronce

- Varilla de aluminio

- Electrodos de aluminio

- Discos de desbaste

- Discos de corte

Profemac- Tulcan
Electrodos 6011- 7018 — 6013 — 308 — 312 —

Fimaco - Tulcan
Electrodos 6011- 7018 — 6013 — 308 — 312 —

mg710

mg710

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)

En la tabla N° 6 se evalUa el eslabon de compras y aprovisionamiento, en base a los siguientes

criterios:

Tabla 6. Test para evaluar la cadena de suministros Compras y aprovisionamiento.

NO
CADENA DE
SUMINISTROS

CRITERIOS

OBSERVACIONES

TE

EXCELEN

BUENO

REGULAR

MALO

Compras y 2
aprovisionamiento

Disponibilidad
de los insumos
y materias
primas

Adquisicién
de insumos o
materias
primas

Existencia de
politica de
compras

En ciertas ocasiones los
proveedores no disponen de la
materia prima en el momento
requerido.

Existe una dificultad debido a
que el propietario es quien
debe dirigirse a los puntos de
venta del proveedor.

No existe una politica de
compras ya que el propietario
realiza este procedimiento
Unicamente cuando el cliente
le hace el pedido y no cuenta
con materia prima disponible.
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= v
zZ o < o
L = — 1
N° CRITERIOS OBSERVACIONES d L - <
CADENA DE C @ o =
SUMINISTROS N e
Existencia de . -
un No _ _eX|ste ningdn
¢ procedimiento  OTEERT eyt egisroce X
definido  de Propletano 9
materia prima.
compras
5 Responsable La persona responsable de las X
de compras compras es el propietario.
. Lleva un registro béasico
Registro de
6 Unicamente apuntado en un X
proveedores
borrador.
No realiza ninguna evaluacion
porque el propietario no lo ve
Evaluacion a necesario porque, él sabe a
7 . ap . X
proveedores qué establecimiento acudir
cuando  necesita  materia
prima.
Trabajo en
conjunto  con Los proveedores le dan
8  proveedores - X
facilidades de pago.
Total 0% 25% 62% 13%

Excelente: Cuenta con el apoyo de herramientas tecnolégicas avanzadas para modelar sistemas, procesos, o
posibles fallas que puedan surgir al momento de llevar a cabo la toma de decisiones del eslabdn.

Bueno: Emplea actividades estratégicas de apoyo dentro del eslabén.

Regular: Mantiene algin medio que facilite la toma de decisiones dentro del eslabon.

Malo: Carece de procedimientos que permiten mantener ordenadas las actividades del eslabén.

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)
Jacoby (2010)

Andélisis:

Dentro de los parametros evaluados en el eslabon de compras y aprovisionamiento se logré
identificar que gran mayoria se encuentran con una calificacién de regular, representando el
62%, mismo que representa a los criterios de disponibilidad de los insumos y materias primas,
adquisicion de insumos 0 materias primas, existencia de politica de compras, existencia de un
procedimiento definido de compras y registro de proveedores. Por lo que esta situacion refleja
la poca planeacion por parte del propietario debido a que dentro del eslabon en cuestién se
realizan las actividades productivas con cierto control empirico adquirido durante la existencia

del negocio.
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El 25 % corresponde a la escala denominada como bueno, representado por los criterios de
responsable de compras y trabajo en conjunto con proveedores, esto se debe a que, algunos de
los proveedores que se encuentran cerca del entorno facilitan la adquisicion de insumos
necesarios permitiendo establecer acuerdos estratégicos necesarios para la continuacion de los

procesos.

Finalmente, el 13%, representado por el criterio evaluacion a proveedores a una escala de malo
lo que hace alusion a que en el eslabon es necesario pulir los procesos que actualmente se
manejan. EI 0% representa a la escala excelente porque ningun pardmetro se encuentra

altamente controlado con técnica y conceptos de logistica y cadena de suministro.

4.1.1.2. Resultados de Inventario y almacenes

En la segunda fase de la cadena de suministros como resultado se obtuvo que la empresa no
aplica ninguna metodologia para realizar el control de la entrada y salida de los productos, ya
que siempre ha trabajado de forma empirica, desordenada y solo cuentan con una pequefia
bodega en la cual se almacena la materia prima que se necesita para la elaboracion de las piezas
y partes. Ademas, se sefiala también que la empresa no realiza un control, ni registro de
inventarios a traves de los procedimientos contables como el Kardex porque no se aplica ningun

mecanismo que le permita ejecutar el control respectivo.

Por otro lado, hay que indicar que en el inventario del taller no se han considerado los costos
de manejo de almacenamiento, ni tampoco los de realizar una orden. Estos costos han sido
subestimados, es decir, puestos de manera aleatoria, debido a que el propietario lo realiza
personalmente, conoce lo que tiene y lo que necesita comprar. El proceso que se realiza es
unicamente cuando se adquiere el producto y éste pasa a una pequefia, situacion que afecta la
rentabilidad de la empresa.

En latabla N° 7 se avalla el eslabon de inventario y almacenes, en base a los siguientes criterios:
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Tabla 7. Test para evaluar la cadena de suministros inventario y almacenes

L
CADENA DE g 2 3 9
|
0 | )
SUMINISTROS N CRITERIOS OBSERVACIONES m % 3 <§(
O m L
X o
w
gﬂf;[g:(fiog'a ara No aplica ninguna metodologia
1 r«galizar P debido a que siempre ha trabajado X
empiricamente.
controles
Registro de . L .
No se realiza ningln registro de
2 controles g g X
. control.
realizados
El taller cuenta con una pequefia
Existencia de un  bodega en donde se almacena materia
3 adrea  definida prima y productos terminados, X
para el ademés de herramientas empleadas
almacenamiento para realizar los trabajos
. No existe ningan tipo de
Inventario y o - .
almacenes Gestion de| Organizacion, es decir, los materiales
4 ) y herramientas son colocados en X
almacen :
cualquier parte de la bodega
Debido a que no existe un orden
Clasificacion y establecido dentro de la empresa no
5 codificacion de se realiza clasificacion ni X
las existencias codificacion de existencias
La empresa no cuenta con politicas de
Existencia de inventario debido a que el propietario
6 politicas de no lo ve necesario porque todo lo X
inventario lleva en un borrador
Control del Como no maneja ningun tipo de
7 Inventario aplicacion no  existen  costos X
asociados al control de inventario
Total 0% 0% 29% 71%

Excelente: Cuenta con el apoyo de herramientas tecnolégicas avanzadas para modelar sistemas, procesos, 0

posibles fallas que puedan surgir al momento de llevar a cabo la toma de decisiones del eslabon.
Bueno: Emplea actividades estratégicas de apoyo dentro del eslabén.

Regular: Mantiene algin medio que facilite la toma de decisiones dentro del eslabon.

Malo: Carece de procedimientos que permiten mantener ordenadas las actividades del eslabon.

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)
Jacoby, (2010)
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Andlisis:

En lo que concierne a inventario y almacenes el porcentaje mas alto de calificacion es malo con
un 71%, correspondiente a los criterios de metodologia aplicada para realizar controles, registro
de controles realizados, gestion del almacén, clasificacion y codificacion de las existencias y
control del Inventario, lo que significa que no se utiliza ningln tipo de metodologia para llevar
un registro de control de los productos que entran y salen en el taller, ya que todo se lo maneja
empiricamente. Por otro lado, la calificacion de regular corresponde al 29%, la misma que se
encuetra comprendida por los criterios de existencia de un &rea definida para el almacenamiento
y existencia de politicas, lo que esto significa que dicho inventario no es el adecuado para la
clasificacion y codificacion tanto de materia prima como de porductos terminados.

En cambio las alternativas de excelente y buena obtienen una calificacion del 0% cada una

porque este eslabon no cuenta con herramientas ni estrategias de apoyo.

4.1.1.3. Resultados de Produccion

En este eslabdn se analiza el grado de utilizacién de la capacidad instalada de la maquinaria que
elabora los productos antes mencionados con el registro de mantenimiento de la misma, por lo
que en este punto se indica que la empresa no tiene un disefio de la linea de produccién debido
a que siempre ha trabajado haciendo piezas conforme a los pedidos de sus clientes.

En la tabla N° 8 se avalUa el eslabon de produccion, en base a los siguientes criterios:

Tabla 8. Test para evaluar la cadena de Produccién

= v
CADENA DE z 2 35 o
-
o _ )
SUMINISTROS N CRITERIOS OBSERVACIONES = L:I)J 3 <§E
O m L
X 04
]
Flexibilidad — a La empresa se adapta a los
1 cambios de la mp A0ap X
requerimientos del cliente.
demanda
Produccion Grado de

L La maquinaria  existente se
utilizacion de la I
2 encuentra en constante utilizacion al X

papamdad momento de ejecutar un trabajo.
instalada

60



= o
CADENA DE z 2 5 o
-
° |
sonmeiRes N° CRITERIOS OBSERVACIONES 4 2 3 3
@) m LU
< i
Ll
Registro de

No existe registro de mantenimiento

3 mantenimiento S X
L de maquinaria.
de maquinaria
Técnicas de
planeacion 'y Al no tener conocimientos de
4 programacién gestion de la produccion no cuenta X
de la con ninguna técnica de planeacion.
produccion
Funmonar_nlento No tienen un indice para medir el
5 del sistema - . X
. funcionamiento.
productivo
El maestro Unicamente realiza un
Control de L . .
6 . control basico al finalizar un trabajo. X
calidad
Seguimiento de . .
7 la calidad del No_ existe un registro y control de X
calidad.
proceso
Los sobrantes son minimos y no
Tratamiento de sirven para reutilizarlos y por ello
8 . X
desperdicios los desecha a la basura.
No realiza una identificacion como
Identificacion deberia ser incluido todos los costos
9 de los costos de de materia prima, mano de obra y X
fabricacion costos indirectos de fabricacion.
So6lo toma en cuenta materia prima.
Total 0% 22% 45% 33%

Excelente: Cuenta con el apoyo de herramientas tecnolégicas avanzadas para modelar sistemas, procesos, 0
posibles fallas que puedan surgir al momento de llevar a cabo la toma de decisiones del eslabén.
Bueno: Emplea actividades estratégicas de apoyo dentro del eslabén.
Regular: Mantiene algin medio que facilite la toma de decisiones dentro del eslabon.
Malo: Carece de procedimientos que permiten mantener ordenadas las actividades del eslabon.
Fuente: Taller la Rinconada, (2018)
Jacoby, (2010)

Anadlisis:

En este eslabdn de produccion existe un analisis importante debido a que la calificacion mas
alta es regular con un 45%, comprendida por los criterios: flexibilidad a cambios de la demanda,
control de calidad, tratamiento de desperdicios e ldentificacion de los costos de fabricacion,
significando que en el taller se adaptan a los requerimientos de los clientes y de igual manera

existe un control basico de calidad, lo que facilita el proceso de produccion.
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A continuacion, se encuentra la calificacion de malo con un 33%, comprendida por los criterios
de Registro de mantenimiento de maquinaria, técnicas de planeacion y programacion de la
produccién y seguimiento de la calidad del proceso, lo que esta situacion se debe a que no tiene
ningun tipo de conocimiento sobre técnicas de planeacion para la etapa de la produccion,
ademas, el mantenimiento de la maquinaria es incorrecto, porque solo se coloca un poco de
grasa cada fin de mes y no se realiza un seguimiento de control del producto porque no lo ve

necesario.

Por lo tanto, la alternativa buena obtiene tan solo el 22% de calificacion, bajo los criterios de
grado de utilizacion de la capacidad instalada y funcionamiento del sistema productivo, es decir,
gue pocas son las estrategias de apoyo para este eslabon, justificando de esta manera la

alternativa excelente cuya calificacion es del 0% con ninguna herramienta de apoyo.

4.1.1.4. Resultados de Distribucion

Al tener en cuenta que la empresa no tiene un disefio de la linea de produccion debido a que
siempre ha trabajado haciendo piezas conforme a los pedidos de sus clientes, la distribucion se
la realiza de manera esporadica porque la linea de productos que se vende bajo pedido no existe

una norma para la entrega de los mismos.

4.1.1.5. Resultados de Ventas

En este eslabdn se identifica al mercado al que se quiere vender el producto y la identificacion
de los clientes potenciales que adquieren el producto como son los duefios de los vehiculos de
las empresas de transporte del sector publico y privado los cuales visitan el local para la
cotizacion de los productos. Es importante mencionar que en este punto la empresa comunica
sus productos a través de la imagen que su ubicacién brinda, este taller no realiza programas de
comunicacion para la difusion de sus productos. Adicionalmente, se menciona que los
productos que comercializa este taller se los realiza bajo pedido a los proveedores y que la venta

se las realiza al por menor.

En la tabla N° 9 se avalUa el eslabon de ventas, en base a los siguientes criterios:
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Tabla 9. Test para evaluar la cadena de Ventas

Z »
CADENA DE g 2 3 9
-
0 —_ )
SUMINISTROS N° CRITERIOS OBSERVACIONES o uDJ 3 <§(
O m Ll
X [0 d
L
e No hace una identificacion del
Identificacion . .
1 mercado para asi poder determinar las X
del mercado . "
necesidades del cliente.
No realiza una investigacion del
Realizacion de mercado debido a que no cuenta con
2 investigacion expertos para que lo hagan y tampoco X
del mercado dispone del tiempo ni de recursos para
llevarlo a cabo.
Busqueda
sistematica Al no tener un estudio de mercado no
3 para ampliar o tiene identificado los nichos a los que X
diversificar pueden extenderse.
mercados
Identificacion ~ No realiza un registro debido a que los
4 'y registro de clientes no son fijos y s6lo llegan X
clientes cuando necesitan un trabajo especifico.
Identificacion El cliente especifica cuales son sus
Ventas 5 . necesidades al momento de hacer un X
de necesidades .
pedido.
Se lleva a cabo la comunicacion debido
L a que es indispensable dejar en claro
Comunicacion ; e
6 . cuales son las especificaciones del X
con el cliente : .
trabajo y establecer el costo y el tiempo
de su pedido.
Programacion
y realizaciébn La empresa no realiza este tipo de
7 de campafias campafas y publicidad por el costo y X
publicitarias y tiempo que esto genera.
de promocion
- No realiza un mantenimiento de su
Mantenimiento . - .
. imagen porque no la tiene establecida
8 de la imagen ) X
. y ademas la empresa solo cuenta con
empresarial X ot
un nombre para poder identificarse.
Total 0% 0% 13% 87%

Excelente: Cuenta con el apoyo de herramientas tecnolégicas avanzadas para modelar sistemas, procesos, 0

posibles fallas que puedan surgir al momento de llevar a cabo la toma de decisiones del eslabén.
Bueno: Emplea actividades estratégicas de apoyo dentro del eslabén.

Regular: Mantiene algin medio que facilite la toma de decisiones dentro del eslabén.

Malo: Carece de procedimientos gue permiten mantener ordenadas las actividades del eslabon.

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)
Jacoby, (2010)
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Andlisis:

En este eslabdn de ventas se obtiene que un porcentaje del 87% de calificacion es mala, bajo
los criterios Identificacion del mercado, realizacion de investigacion del mercado, busqueda
sistematica para ampliar o diversificar mercados, identificacion y registro de clientes,
programacion y realizacion de campafas publicitarias y de promocion y mantenimiento de la
imagen empresarial, esto se debe a que no se ejecuta una investigacion de mercado que le
permita identificar los nichos a los que puede extenderse para satisfacer la demanda de los
clientes. Ademas, en lo que se refiere a camparfias publicitarias, el taller no cuenta con una
imagen establecida, es decir, no tiene rétulo, logo y/o eslogan que contribuya a la identificacion
de la misma, por lo tanto, no se hace ningun tipo de publicidad por falta de conocimientos de
marketing, tiempo y dinero. Por lo que tan solo el 13% comprendida entre los criterios de
identificacion de necesidades y comunicacion con el cliente se obtiene una calificacion de

regular en cuanto a la comunicacién que se tiene con el cliente cuando este solicita su pedido.

Con estos antecedentes es importante recalcar que se deberia trabajar mas en este eslabon y
realizar el buen uso de las estrategias y herramientas de apoyo, para lograr una mejoria en
cuanto a las ventas, ya que las alternativas excelente y buena reflejan una calificacion del 0%

cada una, significando la limitada relacion de cada uno de los elementos de este eslabon.

4.1.1.6. Resultados de Servicio al cliente

Por ultimo, en el eslabon de servicio al cliente se estima la satisfaccion que el cliente va a tener
en el momento de recibir el producto y servicio por parte de los empleados del taller la
Rinconada, donde este elemento juega un papel clave en la medicion de la satisfaccion en
cuanto al servicio de calidad que esta empresa se encuentra ofreciendo a sus clientes por la

compra de los productos.

Un aspecto fundamental en este eslabon es la medicion de los reclamos en cuanto a quejas 0

felicitaciones que el personal del taller puede tener de los clientes.

En la tabla N° 10 se avalua el eslabdn de servicio al cliente, en base a los siguientes criterios:
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Tabla 10. Test para evaluar la cadena de Servicio al cliente

= x
CADENA DE & S S S
o 1 =) -
SUMINISTROS N° CRITERIOS OBSERVACIONES - w 3 g
O o L
X 24
L
Prestacion -
. . Cuenta con este servicio en caso de que
1 de servicio . : X
el cliente lo requiera.
postventa
Medicion
2 de la El propietario no utiliza ninguna técnica X
satisfaccién  para medir la satisfaccion del cliente.
del cliente
Atributos
de - .
L No estd implementado un sistema de
3 valoracion i’ X
valoracién.
por  parte
del cliente
Servicio al cliente (Ij)eefmluon
S No existe ningln indicador que permita
4 indicadores . . . X
de realizar un seguimiento a los clientes.
seguimiento
No lleva ningln registro ya que lo ve
5 Registro de innecesario debido a que sucede en X
reclamos ocasiones.
Acciones de
mejora . . .
) No tiene implementado un sistema de
6 frente al . - X
L mejora continua en base a los reclamos.
surgimiento
de reclamos
Total 0% 17% 0% 83%

Excelente: Cuenta con el apoyo de herramientas tecnoldgicas avanzadas para modelar sistemas, procesos, o posibles fallas
que puedan surgir al momento de llevar a cabo la toma de decisiones del eslabdn.
Bueno: Emplea actividades estratégicas de apoyo dentro del eslabdn.
Regular: Mantiene algin medio que facilite la toma de decisiones dentro del eslabon.
Malo: Carece de procedimientos que permiten mantener ordenadas las actividades del eslabon.
Fuente: Taller la Rinconada, (2018)
Jacoby, (2010)

Anadlisis:

En este eslabdn de servicio al cliente se tiene como resultado una calificacion del 83% que
corresponde a malo, comprendida bajo los criterios de medicion de la satisfaccion del cliente,
atributos de valoracién por parte del cliente, definicion de indicadores de seguimiento, registro
de reclamos,acciones de mejora frente al surgimiento de reclamos, haciendo referencia a las

insatisfacciones, registro de reclamos de parte de los clientes, lo que esto significa que es un
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factor negativo para la empresa, porque el servicio de calidad en cuanto a la atencion al cliente
no se lo esté realizando de manera correcta, por lo que tan solo el 17% bajo el Unico criterio de
prestacion de servicio postventa, mismo que hace referencia a la toma de acciones de

mejoramiento para corregir dichos reclamos e insatisfacciones por el servicio.
Todo esto atribuye a que no se cuenta con una infraestructura moderna, ni una buena

organizacion del taller, lo cual genera una incomodidad de los clientes al momento de visitar y

adquirir los productos. De acuerdo a lo mencionado, el servicio al cliente no es satisfactorio.

4.1.1.7. Resultados generales de la cadena de suministros

En la siguiente tabla se detalla el resumen de los resultados obtenidos en cada uno de los

eslabones de la cadena de suministros conforme se indica a continuacion:

Tabla 11. Resumen de resultados eslabones

N° Eslabones Malo Regular Bueno Excelente
1 Compras y aprovisionamiento 13% 62% 25% 0%
2 Inventario y almacenes 71% 29% 0% 0%
3 Produccion 33% 45% 22% 0%
4 Ventas 87% 13% 0% 0%
5 Servicio al cliente 83% 0% 17% 0%

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)
Jacoby, (2010)

RESUMEN CHECK LIST

120%
o)
100% 87%
83%
80% 71%
62%
60%
45%
40% ot 9% 33% .
0 ° 0 17%
200  13% 3%
] 0% 0% 0%

0%
Compras y Inventario y Produccién Ventas Servicio al cliente
aprovisionamiento  almacenes

= Malo ®=Regular = Bueno = Excelente

Figura 4: Histograma de resumen de eslabones
Fuente: Taller la Rinconada, (2018)
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Andlisis:

En los eslabones de compras y aprovisionamiento, inventario y almacenes, produccion, ventas
y servicio al cliente, todos obtienen una calificacion del 0% en cuanto a la utilizacion de

herramientas de apoyo en la alternativa excelente.

Por lo que tan solo los eslabones compras y aprovisionamiento, produccion y servicio al cliente
alcanzan una calificacion de buena del 25%, 22% y 17% respectivamente, generado que estos
son los Unicos eslabones que emplean estrategias de apoyo, pero sin embargo a esta situacion
todos los eslabones antes mencionados obtienen una mala y regular calificacion, lo que genera
la poca competitividad de los productos que se elaboran en el taller la Rinconada para generar

mayores ingresos y volumen de ventas en unidades fisicas.

Por lo que todo a esto se deberia realizar una mejor distribucién y optimizacion de los productos

para que el proceso de la cadena de suministros funcione correctamente en la empresa.

4.1.2. Medicion de la cadena de suministros en funcion de la productividad de la empresa
Para realizar la medicion de la cadena de suministros en funcion de la productividad de la

empresa, se considera algunos elementos importantes los mismos que se menciona a

continuacion:

4.1.2.1. Célculo de costos por producto

Para poder hacer el célculo de los costos por producto en relacion a la productividad se toma

en cuenta la siguiente tabla que especifica el nombre de cada uno de los productos.

Tabla 12. Lista de productos seleccionados

N° Productos

Pl Refuerza cucharones

P2 Arreglo de rastra

P3 Arreglo de cardanes cambio tubo camion
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N° Productos

P4 Elaboracion de coches de tubo cuadrado de hierro

P5 Mantenimiento de arado

P6 Suelda carter de tapon

P7 Suelda cajas

P8 Elaboracion de maquinas. (cocinas industriales.

hornillas de carbdn)

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)

A continuacién, se menciona los datos que son necesarios para el calculo de los costos de

produccion.
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Tabla 13. Datos generales para el célculo de costo de produccion

Maquinaria
Datos generales para el calculo de costo de produccion
1 Kw/h Ecuador ($ 0,10)
Consumo . . .
Valor ($) Depreciacion Costo de operacion de maquinaria /Hora
(Kw/h)
Férmula Célculo Total
Luz = Costo unitario de energia X 010 $3,00
consumo de potencia electrica 30
; 18000
Depreciacic')n — Costo del activo m $0,21
Afios vida Gtil en horas
. 4,20
o hill Valor de la cuchilla ’ 7
g $18.000,00 30 10% Cuchilla = : 60 s0.0
e Total de horas utiles
Lubricante _ Valor del lubricante % $0,03
- horas del mes
Préstamo _ Valor del prestamo + interes (18000 + 1835,06) $1,50

tiempo en horas

Costo total

13223

$4,81




Datos generales para el calculo de costo de produccién

1 Kw/h Ecuador ($ 0,10)

Consumo

Costo de operacion de maquinaria /Hora

Valor ($) Depreciacion
(Kw/h)
Férmula Célculo Total
Luz = Costo unitario de energia X 2%0,1 $0,73
consumo de potencia electrica
©
g . 55
E $55 2 10% Depreciacién — Costo del activo m $0,001
g Afios vida Gtil en horas
< . 17
Disco de corte _ Valor del disco 206 $0,09
Total de horas utiles
Costo total $0,29
Datos generales para el calculo de costo de produccion
1 Kw/h Ecuador ($ 0,10)
Consumo L B o
Valor ($) Depreciacion Costo de operacion de maquinaria /Hora
(Kw/h)
Férmula Célculo Total
Luz = Costo unitario de energia X 7,32%0,1 $0,73
consumo de potencia electrica
< Costo del activo 700
=]
< $700 7,32 10% Depreciacion = —_— 0,007
% P Afios vida til en horas (10 % 365 = 24) $0.
Valor del prestamo + interes
Préstamo = - M $1,50
tiempo en horas 13223
$2,24

Costo total

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)
Jacoby, (2010)
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Tabla 14. Datos generales Materia Prima

. ] Precio
Valor  Cantidad  Precio por
DATOS . por
%) (unidades)  (pulgadas)
(metro) electrodo
Tubo cilindrico de bronce $25,00 1
Lamina de acero (1,4m x 2,7m)  $40,00 1
Angulo de hierro (6 metros) $7,00 1 $0,03
Tubo redondo (6 metros) $8,00 1 $1,33
Tubo cuadrado (6 metros) $8,00 1 $1,33
Cuchilla $4,20 1 60
Disco de corte $1,76 1 20
Libra de Electrodos $2,29 24 $0,1

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)

Tabla 15. Datos generales Mano de obra

DATOS Valor ($) Costo por hora de trabajo

Mano de obra 800 $5
Gerente 1700 $ 10,63

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)

Tabla 16. Datos generales Material externo

DATOS Valor ($) Cantidad (unidades)

Llanta $4,00
Volante $8,00
Frenos $6,50

1
1
1

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)

Tabla 17. Datos generales Servicios basicos

DATOS Costo mensual

Costo diario  Costo por hora

Teléfono $14,39
Luz $200,00
Agua $15,00

$0,88 $0,11
$10,00 $1,25
$0,75 $0,09 1m?® = $0,45=1000 litros

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)
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En base a los datos generales se hace mencidn al calculo de los costos directos, costos indirectos
y costos de operacion que se emplea por cada hora de uso ya sea de la maquinaria o servicio,
de la misma manera, se establecio el precio unitario y la cantidad de materia prima empleada
para la elaboracion de los productos. Para el calculo de la depreciacion se tomd en cuenta los

valores establecidos en la Ley Orgénica de Régimen Tributario, Art. 10, que sefiala:

() Inmuebles (excepto terrenos), naves, aeronaves, barcazas y similares 5% anual.

(1) Instalaciones, maquinarias, equipos y muebles 10% anual.

(1) Vehiculos, equipos de transporte y equipo caminero movil 20% anual.

(IV) Equipos de computo y software 33% anual. (Ley Orgéanica de Régimen Tributario, 2015)

En este caso se toma el precio de la maquinaria y se multiplica para el 10%, obteniendo asi el
dato de depreciacion anual, mismo que se divide para los 12 meses consiguiendo de esta manera
la depreciacion mensual, finalmente se divide para las 720 horas para lograr la depreciacion por
hora. Para el calculo del costo de mano de obra se considera un valor de $ 5, valor que es
determinado de acuerdo a las 40 horas semanales y 160 horas mensuales que se elaboran con
un sueldo de $ 800,00. Por lo que el valor hora se multiplica por el nimero de horas que se

demora en elaborar cada producto.

4.1.2.2. Célculo de los costos de produccion por producto

Para el calculo de produccion por producto se utiliza los datos de la tabla 14. Datos generales
para el calculo de costo de produccion, segin corresponda, se toma en cuenta el tiempo que se
emplea en cada una de las actividades y se establece un diagrama de procesos para el cual se
identifican los siguientes simbolos de acuerdo a la norma ASME extraidos de la fuente de

informacidn secundaria (Simbolos usados en los diagramas de flujo s.f.)

72



Tabla 18. Simbolos para la elaboracion de los procesos por producto

SIMBOLO

SIGNIFICADO

D

O

—

Terminal: Indica el inicio o la terminacién del
flujo del proceso

Actividad: Representa la actividad llevada a
cabo en el proceso
Inspeccion: aplicado en aquellas acciones que

requieren de supervision

Linea de flujo: Indica el sentido del flujo del

jproceso

Fuente: Simbolos para diagramas de procesos, (2017)

A continuacién, se presenta el calculo de costos por cada uno de los productos con su respectivo

diagrama de procesos.

4.1.2.2.1. Costos de producto 1: Arreglo de cardanes

Tabla 19. Arreglo de cardanes

ARREGLO DE CARDANES (2 horas)

Cantidad Férmula Calculo Valor
COSTO DIRECTO
Tubo cilindrico de bronce 1 metro = Valor delaunidad total é $4,17
cantidad de unidades 6
Mano de obra 1 persona = valor por hora de trabajo X 5%2 $10,00
horas empleadas en elaboracion
MATERIAL DIRECTO
7 electrod
Electrodos electrodos = valor enunidad de electrodo X 0,17 $0,70
cantidad de electrodos empleados
COSTO INDIRECTO
Teléfono 3 minutos = costo del minuto X , 011+3  $0,33
promedio de minutos utilizados al dia
) Valor Cantidad promedio de litros consumido:
Agua 277 litros/hora  por hora x tiempo utilizado en el trabajo 0,122  $0,24
Gerente 1 persona = valor por hora de trabajo X 10,632 $21,25

horas empleadas en elaboracion
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ARREGLO DE CARDANES (2 horas)

Cantidad Férmula Célculo Valor
COSTO DE OPERACION
Torno = Total del costo de operacién en 481%15 $7.21

1 horas X Tiempo empleado en horas ’ ’ '
Amoladora 1 = Total del costo de operacion en 0,29+0,2 $0,06

horas X Tiempo empleado en horas
= Total del costo de operacién en 2,24

Suelda ! horas X Tiempo empleado en horas * 0,33 $0.74
COSTO DE PRODUCCION $45,24

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)
Jacoby, (2010)
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Tabla 20. Diagrama de proceso- Arreglo de cardanes

Inspeccion

Diagrama ndmero 1 Resumen
Responsable del proceso: Actividad
Maestro Terminal D)
Lugar: Actividad [ ]
Produccion .
Inspeccion O
Nombre del producto: Flujo —
Arreglo de cardanes Tiempo total (hora) | >
Descripcién Modelo actual T(';T,go Simbolo
O3 1O [ D

- \
Medir tubo cilindrico (1m) 15 min ®
Cortar tubo cilindrico a la medida requerida 12 min
(1m)
Montar en el torno 10 min x|

. v
Centrar 45 min ¢
Soldar extremo 20 min |x

. v
Desmontar del torno 15 min e

3 min

A

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)
Jacoby, (2010)
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4.1.2.2.2. Costos de producto 2

Tabla 21. Refuerza cucharones

REFUERZA CUCHARONES (16 HORAS)

Cantidad Férmula Célculo Valor
COSTO DIRECTO
_ . 40
Lamina de acero 15cm x 20cm _ Valor delaunidad total % $0,57
" cantidad de unidades
Mano de obra 1 persona = valor por hora de trabajo X 5%16 $80,00
horas empleadas en elaboracion
MATERIAL DIRECTO
= valor unidad de electrodo X
Electrodos 63 electrodos cantidad de electrodos empleados 0,1*63 $6,01
COSTO INDIRECTO
Teléfono 5 minutos = costo del minuto X 0,11 %5 $0,55
promedio de minutos utilizados al dia
Valor Cantidad promedio de litros consumido: 012
Agua 277 litros/hora por hora x tiempo utilizado en el trabajo *'0 17 0,02
= valor por hora de trabajo X 10,63
Gerente 1 persona horas empleadas en elaboraciéon * 4 $42,50
COSTO DE OPERACION
— Y 0,295
Amoladora 1 = Total del costo de operacion en $1,45
horas X Tiempo empleado en horas
Suelda 1 = Total del costo de operacién en 2,24 % 3 $6,72
horas X Tiempo empleado en horas
COSTO DE PRODUCCION $137,82

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)

Jacoby, (2010)
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Tabla 22. Diagrama de proceso-Refuerza cucharones

Diagrama numero 2 Resumen
Responsable del proceso: Actividad
Maestro Terminal D
Lugar: Actividad ]
Produccion -
Inspeccion O
Nombre del producto: Flujo —
Refuerza cucharones Tiempo total (hora) =
Descripcion Modelo actual Tiempo Simbolo
m OO [O O
[
Medir lamina de acero (15cm x 20cm) 15 min ®
Trazar y cortar lamina de acero 300 min e
Enderezar lamina de acero 180 min ®
Limpiar cucharén 60 min
Pulir cucharén 120 min
Medir cucharén 30 min
Inspeccién 60 min ®
Soldar 150 min ®
Pulir y limpiar 30 min ®
Inspeccién 15 min e
®

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)
Jacoby, (2010)
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4.1.2.2.3. Costos de producto 3

Tabla 23. Suelda cajas

SUELDA CAJAS (2 HORAS)

Cantidad Férmula Caélculo Valor
COSTO DIRECTO
Mano de obra 1 persona = valor por hora de trabajo X 5% 2 $10,00
horas empleadas en elaboracién
MATERIAL DIRECTO
Electrodos 14 Electrodos - val.or enunidad de electrodo X 0,1+14 $1,34
cantidad de electrodos empleados
COSTO INDIRECTO
Teléfono 2 minutos = costo del minuto X , 011+2  $0,22
promedio de minutos utilizados al dia
Valor Cantidad promedio de litros consumido:
Agua 277 litros/hora por hora x tiempo utilizado en el trabajo 0,12 = 0,08 $0,01
Gerente 1 persona = valor por hora de trabajo X 10,63%0,5  $5,31
horas empleadas en elaboraciéon
COSTO DE OPERACION
Amoladora 1 = Total del costo de operacion en 029 % 083 $0.24
horas X Tiempo empleado en horas ’ ’ '
Suelda 1 = Total del costo de operacién en 2,24 % 0,66 $1,48
horas X Tiempo empleado en horas
COSTO DE PRODUCCION $18,6

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)
Jacoby, (2010)
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Tabla 24. Diagrama de proceso - suelda cajas

Diagrama nimero 3 Resumen
Responsable del proceso: Actividad
Maestro Terminal )
Lugar: Actividad []
Produccion B
Inspeccion O
Nombre del producto: Flujo —»
Suelda de cajas Tiempo total (hora) | 2
Descripcién Modelo anual Tiempo Simbolo
i =] =] [l =
[

Inspeccién 30 min ®

15 min )
Limpiar cajas de motor
Preparar material 15 min g
Soldar 40 min »
Inspeccion 20 min o

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)
Jacoby, (2010)
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4.1.2.2.4. Costos de producto 4

Tabla 25. Suelda tapdn de cérter

SUELDA TAPON DE CARTER (1,5 HORAS)

Cantidad Formula Célculo Valor
COSTO DIRECTO
= valor por hora de trabajo X
Mano de obra 1 persona horas empleadas en elaboraciéon 5+15 $7.50
MATERIAL DIRECTO
= valor enunidad de electrodo X
Electrodos 5 Electrodos cantidad de electrodos empleados 0,15 $05
COSTO INDIRECTO
Teléfono 1 minuto = costo del minuto X ) 011+1  $0,11
promedio de minutos utilizados al dia
. Valor Cantidad promedio de litros consumido: 0,12
Agua 277 litros/hora o1 hora x tiempo utilizado en el trabajo £0,03 0008
Gerente 1 persona = valor por hora de trabajo X 10,63 $5,31
horas empleadas en elaboracion * 0,5
COSTO DE OPERACION
_ ., 2,24
Suelda 1 = Total del costo de operacién en $0,36
horas X Tiempo empleado en horas *0,16
COSTO DE PRODUCCION $13,78

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)
Jacoby, (2010)
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Tabla 26. Diagrama de proceso - suelda tapon de carter

Diagrama nimero 4 Resumen
Responsable del proceso: Actividad
Maestro Terminal )
Lugar: Actividad ]
Produccion B

Inspeccion O
Nombre del producto: Flujo —>

Suelda de tapon de cérter Tiempo total (min)

[ERY
[6;]

Descripcion Modelo actual Tiempo Simbolo

(min) ] O

O
?\
\

Limpiar carter 25 min \.I

Sacar tapdn usado 10 min T
15 mi P

Medir tapdn de broce roscado S min .I
15min ‘

Colocar tapon del carter

Inspeccién 2,5 min

a

Soldar 20 min

>
Inspeccion 2,5 min \.\

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)
Jacoby, (2010)



4.1.2.2.5. Costos de producto 5

Tabla 27. Arreglo de rastra

ARREGLO RASTRA (16 HORAS)

Cantidad Férmula Célculo Valor
COSTO DIRECTO
i 40
Lamina de acero 15cm x 20cm — valor de launidad total — $0,57
Valor de la cantidad empleada 70
Mano de obra 1 persona = valor por hora de trabajo X 5% 16 $80,00
horas empleadas en elaboraciéon
MATERIAL DIRECTO
Electrodos 84 Electrodos = valor en unidad de electrodo X 01 $8,4
cantidad de electrodos empleados * 84
COSTO INDIRECTO
Teléfono 6 minutos : COStO, del mlm‘tt‘o X 3 0,11%6 $0,66
promedio de minutos utilizados al dia
. Valor Cantidad promedio de litros consumidos 012
Agua 277 litros/hora  por hora x tiempo utilizado en el trabajo *'0 41 $0,05
Gerente 1 persona = valor por hora de trabajo X 10,63 $42,50
horas empleadas en elaboracién * 4
COSTO DE OPERACION
_ ./ 0,29
Amoladora 1 = Total del costo de operacion en $0,87
horas X Tiempo empleado en horas *3
Suelda = Total del costo de operacién en 2,24 $8,96
1 horas X Tiempo empleado en horas * 4
COSTO DE PRODUCCION $142,01

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)

Jacoby, (2010)
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Tabla 28. Diagrama de proceso - arreglo de rastra

Diagrama niumero 5 Resumen
Responsable del proceso: Actividad
Maestro Terminal )
Lugar. Actividad ]
Produccion Inspeceion O
Nombre del producto: Flujo —
Arreglo de rastra Tiempo total (hora) | 16
s, Tiempo Simbolo
Descripcion Modelo actual (minF)) D ] O O
[ )

Limpiar manzana rastra 60 min °
Pulir manzana rastra 60 min )
Medir lamina de acero (15cm x 20cm) 300 min *
Trazar y cortar 180 min °
Soldar 240 min °
Inspeccion 120 min e

[

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)
Jacoby, (2010)
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4.1.2.2.6. Costos de producto 6

Tabla 29. Mantenimiento de arado

MANTENIMIENTO DE ARADO (16 HORAS)

Cantidad Férmula Calculo Valor
COSTO DIRECTO
o _ wvalor delaunidad total 40

Lamina de acero 15cm x 20cm = Valor de la cantidad empleada % $0,57

Mano de obra 1 persona = valor por hora de trabajo X 5x16 $80,00
horas empleadas en elaboracién

MATERIAL DIRECTO

Electrodos 42 Electrodos = valor enunidad de electrodo X 0,142 $4,2

cantidad de electrodos empleados
COSTO INDIRECTO
Teléfono 2 minutos = costo del minuto X 0,112 $0,22
promedio de minutos utilizados al dia
I h Valor Cantidad promedio de litros consumidos

Agua 277 litros/hora por hora x tiempo utilizado en el trabajo 0,12 % 0,25 $0,03

Gerente 1 persona = valor por hora de trabajo X 10,63 * 4 $42,50
horas empleadas en elaboraciéon

COSTO DE OPERACION

Amoladora 1 = Total del costo de operacién en 0,29 x 1 $0,29
horas X Tiempo empleado en horas

Suelda 1 = Total del costo de operacién en 2,24 %2 $1,48

horas X Tiempo empleado en horas
COSTO DE PRODUCCION $129,29

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)
Jacoby, (2010)
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Tabla 30. Diagrama de proceso - mantenimiento de arado

Diagrama nimero 6 Resumen
Responsable del proceso: Actividad
Maestro Terminal ()
Lugar: Actividad ]
Produccion =
Inspeccion O
Nombre del producto: Flujo —
Mantenimiento de arado Tiempo total (hora) I T
., Tiempo Simbolo
Descripcion Modelo actual .
i mn | O[O[O]O
Limpiar arado 120 min \
Inspeccion 60 min \
Remover material usado 180 min \ OIA/
. . v

Cambiar respuestas 180 min
Pulir areas en mal estado 120 min

. Y
medir lamina de acero (15cm x 20cm) 60 min ? /
Trazar y cortar lamina 60 min R /
Soldar 120 min .

. L4
Inspeccion 60 min o |

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)
Jacoby, (2010)
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4.1.2.2.7. Costos de producto 7

Tabla 31. Cocinas industriales

COCINA INDUSTRIAL (16 HORAS)

Cantidad Férmula Célculo Valor
COSTO DIRECTO
i lor de la unidad total 40
Lamina de acero 15cm x 20cm _ _ vaior aelauniaad tota — $13,33
Valor de la cantidad empleada 3
Angulo de hierro 1 pulgfl:lr(]iqa x 2 = Cantidad de unidades necesarias 300,03 $0,9
* valor del angulo de hierro
Tubo redondo 4,5 metros = Cantidad de unidades necesarias 2,5 % 1,33 $3,33
* valor del angulo de hierro
Mano de obra 1 persona = valor por hora de trabajo X 5x16 $80,00
horas empleadas en elaboraciéon
MATERIAL DIRECTO
Electrodos 21 Electrodos = valor enunidad de electrodo X 0,121 $2,10
cantidad de electrodos empleados
COSTO INDIRECTO
Teléfono 5 minutos = costo del minuto X 0,115 $0,55
promedio de minutos utilizados al dia
277 Valor Cantidad promedio de litros consumido: 012 %
Agua : or hora x tiempo utilizado en el trabajo ; $0,003
litros/hora P p ] 0,03
Gerente 1 persona = valor por hora de trabajo X 10,63 * 4 $42,50
horas empleadas en elaboraciéon
Pintura 1/4 pintura = valor de pintura X 8x1 $8,00
cantidad de pintura empleada
COSTO DE OPERACION
Amoladora 1 = Total del costo de operacién en 0,29 * 2,5 $0,72
horas X Tiempo empleado en horas
Suelda 1 = Total del costo de operacién en 2,24 %2 $4,48
horas X Tiempo empleado en horas
COSTO DE
PRODUCCION $1559

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)
Jacoby, (2010)
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Tabla 32. Diagrama de proceso - cocinas industriales

Diagrama nimero 7 Resumen
Responsable del proceso: Actividad
Maestro Terminal )
Lugar: Actividad ]
Produccién Inspeceion O
Nombre del producto: Flujo _
Cocinas industriales Trempo total (hora) T
N Tiempo Simbolo
Descripcion Modelo actual (minF)) D |:| O (D
[}
Medir tubo redondo (4,5m) 60 min °
Disefar 60 min
Cortar y doblar tubo redondo (4,5m) 30 min .
Medir lamina de acero (15cm x 20cm) 30 min
Trazar y disefiar lamina (15cm x 20cm) 60 min ®
Cortar lamina (15cm x 20cm) 30 min ®
Inspeccion 30 min ]
Medir angulo de hierro (1 pulgada x 2 mm) 60 min
Trazar y cortar 60 min )
Inspeccidn 60 min
Pre ensamble 240 min [ ]
Inspeccién 30 min o
Ensamble 60 min o
Pintar secar 120 min [ ]
Inspeccion 30 min e
°

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)
Jacoby, (2010)

87



4.1.2.2.8. Costos de producto 8

Tabla 33. Elaboracién de coches

COCHES(16 HORAS)

Cantidad Foérmula Calculo Valor
COSTO DIRECTO
. . . 18
Tubo cuadrado = Cantidad de unidades necesarias 133 $23,94
* valor del angulo de hierr L
Mano de obra 1 persona = valor por hora de trabajo X 5+ 16 $80,00
horas empleadas en elaboracién
MATERIAL DIRECTO
Electrodos 126 Electrodos = valor enunidad de electrodo X 0.1 $12,02
cantidad de electrodos empleados *126
COSTO INDIRECTO
Teléfono 4 minutos = costo del minuto X 0,11 %4 $0,44
promedio de minutos utilizados al dia
277 Valor Cantidad promedio de litros consumidos 0,12
Agua . . o . $0,007
litros/hora por hora x tiempo utilizado en el trabajo % 0,06
= val hora d bai 10,63
Gerente 1 persona = valor por hora de trabajo X $21,25
horas empleadas en elaboraciéon * 2
Llanta 4 unidades = valor de la unidad X 4% 4 $16,00
Cantidad de unidades requeridas
Volante 1 unidad = valor de launidad X 8x1 $8,00
Cantidad de unidades requeridas
Frenos 1 unidad = valor de launidad X 6,51 $6,50
Cantidad de unidades requeridas
Pintura 1/4 pintura = valor de pintura X 8x1 $8,00
cantidad de pintura empleada
COSTO DE OPERACION
Amoladora 1 = Total del costo de operacién en 0,29 1 $0,29
horas X Tiempo empleado en horas
Suelda 1 = Total del costo de operacién en 2,24 % 6 $13,44
horas X Tiempo empleado en horas
COSTO DE
PRODUCCION $189,89

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)
Jacoby, (2010)
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Tabla 34. Diagrama de proceso - coches

Diagrama nimero 8 Resumen
Responsable del proceso: Actividad
Maestro Terminal ()
Lugar: _ Actividad ]
Produccion Inspeccion O
Nombre del producto: Flujo —
Coches Tiempo total (hora) | 16
o Tiempo Simbolo
Descripcion Modelo actual (minr)) D T ] O O
A
Limpiar partes (llantas, volantes, frenos) 60 min \ \i
Prepara partes 30 min '0
Medir tubo cuadrado 120 min *f /
Disefiar 60 min o |
Cortar tubo 60 min ; /
Inspeccion 60 min * /
Soldar 360 min ¢
Pre ensamble 120 min #
Pintar 60 min ;
Inspeccion 30 min z\
e

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)
Jacoby, (2010)
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4.1.2.2.9. Resumen de Costos unitarios por productos

Para los costos unitarios de cada producto se toma en cuenta la suma de los tres elementos del

costo en cuanto a materia prima, mano de obra y costos indirectos de fabricacion, los cuales

fueron determinados en base al tipo de productos a fabricarse.

Tabla 35. Costos unitarios

Tiempo en
Costo
Productos cada L PVP
unitario

producto
Arreglo de cardanes cambio tubo camion 2 $44,44 $ 80,00
Refuerza cucharones 16 $ 137,83 $ 160,00
Suelda cajas 2 $ 18,59 $25,00
Suelda carter de tapon 15 $ 13,76 $ 40,00
Arreglo de rastra 16 $141,61 $ 160,00
Mantenimiento de arado 16 $ 129,09 $ 60,00
Cocinas industriales 16 $ 155,82 $ 160,00
Elaboracion de coches de tubo cuadrado de hierro 16 $ 189,89 $ 200,00

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)

4.1.2.3. Calculo de costos fijos

A continuacidn, se procede a determinar los costos fijos que la empresa utilizé durante el afio

2018 para el célculo del punto de equilibrio, conforme se indica a continuacion:

Tabla 36. Valores para costos fijos

Valores para costos fijos

Servicios basicos Costo anual
luz $ 2400.00
Agua $ 180,00
Total servicios basicos $ 2580,00
Mano de obra

Propietario

Maestro

Ayudante $5832,00
Total $8414,00

Costo mensual
$200.00

$ 15,00

$ 215,00

$ 486,00
$ 701,00

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)

La tabla 36. Valores para costos fijos, se encuentra establecida por los costos anuales y

mensuales de los servicios basicos, del costo de la materia prima y costo de la mano de obra.
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Hay que sefialar que el valor mensual de la mano de obra se encuentra multiplicado por 14
debido a que en el afio la empresa debe de calcular a més de los 12 pagos mensuales los

benéficos de ley como son el décimo tercer y cuarto sueldo.

4.1.2.4. Punto de equilibrio

Objetivo General Punto de equilibrio

La siguiente norma tiene por objeto determinar cudl es la cantidad éptima vendida a los precios

reales de la empresa para su posterior analisis.
Obijetivo especifico

Determinar el punto de equilibrio en unidades fisicas y unidades monetarias de los ocho

productos que elabora la empresa.
Definicion
Cantidad y precio de equilibrio estimado de los ocho productos

Célculo

Costo fijo

derado =
Q » ponderado C.Maginal . global

Aplicando la formula antes mencionada se obtiene los siguientes resultados:

Periodicidad

Este indicador se calcula cada afo

Responsable

El responsable para el célculo del indicador es el jefe de taller

Fuente de informacion

Solicitar la informacion al jefe del taller la Rinconada el informe de productos en venta y totales.
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Con los datos historicos de las ventas de la empresa en unidades fisicas, conjuntamente con el
costo variable unitario y el precio de cada producto del afio 2018, se procede a determinar la
contribucion marginal y contribucion marginal global en base al método de volumen de ventas,
considerando un margen de utilidad del 25% entre el costo variable unitario y el precio final
del producto como politica de la empresa.

De acuerdo al método del punto de equilibrio en unidades fisicas de los ocho productos se toma

en cuenta la siguiente formula y tabla:

Costo fijo = 8414
Costo fijo total = 38304,69

Costo fijo

Q » ponderado = C.Maginal . global

$8414
$ 35,67

Q * ponderado =

Q * ponderado = 216 unidades
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Tabla 37. Punto de equilibrio en unidades fisicas

Vgntas C9St0 CO.StO Precio de Margen de . % L Mqrgeq . . Ingresos

Productos unidades variable- variable Ingreso 20 participacion contribucion Unidades punto de
fisicas unitario total venta contribucion $ ponderado equilibrio

Arreglo de cardanes 55 $ 44,44 $2.444,20 $ 55,55 $ 3.055,25 $11,11 5% $ 0,59 14 $777,70
Refuerza cucharones 52 $ 137,83 $7.167,16 $172,29 $ 8.958,95 $ 34,46 17% $5,71 35 $6.030,06

Suelda cajas 54 $ 18,59 $1.003,86 $23,24 $1.254,83 $4,65 2% $0,10 5 $116,19

Suelda cérter de tapon 51 $ 13,76 $ 701,76 $17,20 $ 877,20 $3,44 2% $0,06 $51,60
Aurreglo de rastra 48 $141,61 $6.797,28 $177,01 $ 8.496,60 $ 35,40 17% $6,03 35 $6.195,44
Mantenimiento de arado 50 $129,09 $ 6.454,50 $ 161,36 $8.068,13 $ 32,27 16% $5,01 34 $5.486,33
Cocinas industriales 11 $ 155,82 $1.714,02 $194,78 $2.142,53 $ 38,96 19% $7,30 40 $7.791,00
Coches 19 $ 189,89 $3.607,91 $ 237,36 $ 4.509,89 $47,47 23% $ 10,85 50 $11.868,13
Total 340 $831,03 $29.890,69 $1.038,79 $37.363,36 100% 35,67 216 $38.316,44

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)
Ramirez, (2010)

El punto de equilibrio en unidades fisicas se encuentra determinado por la cantidad de ocho productos vendidos durante el afio 2018 en la empresa

con su respectivo precio. EI método aplicado para la obtencién de dicho punto de equilibrio se encuentra basado en la aplicacion de la contribucién

marginal, la misma que fue calculada a partir de la diferencia del precio de venta y el costo variable unitario de cada producto. Para posteriormente

calcular la cantidad de equilibrio en unidades fiscas a partir de la cantidad ponderada, misma que fue obtenida de la division entre el costo fijo total

y la contribucién marginal global. Por lo que en la ultima columna se explica el ingreso méximo que alcanzaria cada producto.
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4.1.2.4.1. Punto de equilibrio por cada producto

4.1.2.4.1.1. Arreglo de cardanes

Tabla 38. Punto de equilibrio - Arreglo de cardanes

CANTIDAD INGRESOS COSTOS VARIABLES COSTO FlJO COSTO TOTAL U OPERACIONAL

0 0,00 0,00 155,54 155,54 -155,54
3 166,65 133,32 155,54 288,86 -122,21
9 499,95 399,96 155,54 555,50 -55,55
12 666,60 533,28 155,54 688,82 -22,22
14 777,70 622,16 155,54 777,70 0,00
15 833,25 666,60 155,54 822,14 11,11
Arreglo de cardanes
900,00
800,00
700,00
600,00
DATOS: i
500,00
Precio = $ 55.55
Cvu=$44.44 400,00
CF=$ 15554 300,00
200,00
100,00 /
0,00
0 2 4 6 8 10 12 14 16
INGRESOS =———COSTOS VARIABLES COSTOFIJO =—COSTO TOTAL

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)
Ramirez, (2010)
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4.1.2.4.1.2 Refuerza cucharones

Tabla 39. Punto de equilibrio - Refuerza cucharones

CANTIDAD INGRESOS COSTOS VARIABLES COSTO FIO COSTO TOTAL U OPERACIONAL
0 0,00 0,00 1206,01 1206,01 -1206,01
10 1722,88 1378,30 1206,01 2584,31 -861,44
20 3445,75 2756,60 1206,01 3962,61 -516,86
30 5168,63 4134,90 1206,01 5340,91 -172,29
35 6030,06 4824,05 1206,01 6030,06 0,00
40 6891,50 5513,20 1206,01 6719,21 172,29
Refuerza cucharones
000,00
7000,00
DATOS: 6000,00 030,06
Precio = $172.27 5000.00
Cvu=$137.83 4000,00
CF = $1206.01 3000,00
2000,00
1000,00 /
0,00
0 5 10 15 20 25 30 35 40 45
INGRESOS =—(COSTOS VARIABLES COSTO FIJQ = COSTO TOTAL

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)
Ramirez, (2010)
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4.1.2.4.1.3. Sueldas Cajas

Tabla 40. Punto de equilibrio - Sueldas Cajas

CANTIDAD INGRESOS COSTOS VARIABLES COSTOFIJO  COSTO TOTAL U OPERACIONAL

0 0,00 0,00 23,24 23,24 -23,24
1 23,24 18,59 23,24 41,83 -18,59
2 46,48 37,18 23,24 60,42 -13,94
3 69,71 55,77 23,24 79,01 -9,29
4 92,95 74,36 23,24 97,60 -4,65
5 116,19 92,95 23,24 116,19 0,00

6 139,43 111,54 23,24 134,78 4,65

Suelda cajas

160,00

140,00
120,00 5 10
DATOS: 100,00
Precio = $ 23.24 80,00
Cvu=$18.59 60,00
CF=$2324 40,00
20,00 /

0,00

0 1 2 3 4 5 6 7

INGRESOS =— COSTOS VARIABLES COSTO FIJQ = COSTO TOTAL

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)
Ramirez, (2010)

4.1.2.4.1.4. Suelda cérter de tapén

Tabla 41. Punto de equilibrio - Suelda carter de tapon

CANTIDAD INGRESOS COSTOS VARIABLES COSTOFIJO  COSTO TOTAL U OPERACIONAL
0 0,00 0,00 10,32 10,32 -10,32
1 17,20 13,76 10,32 24,08 -6,88
2 34,40 27,52 10,32 37,84 -3,44
3 51,60 41,28 10,32 51,60 0,00
4 68,80 55,04 10,32 65,36 3,44
5 86,00 68,80 10,32 79,12 6,88




DATOS:

Precio = $ 17.20
Cvu=$13.76
CF=%$10.32

100,00
90,00
80,00
70,00
60,00
50,00
40,00
30,00
20,00

10,00
0,00 L=

0

1

INGRESOS =——COSTOS VARIABLES

Suelda carter de tapén

1,60

2 3 4

L

COSTOFIIO =——COSTOTOTAL

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)
Ramirez, (2010)

4.1.2.4.1.5. Arreglo de rastra

Tabla 42. Punto de equilibrio - Arreglo de rastra

CANTIDAD INGRESOS COSTOS VARIABLES COSTO FIJO COSTO TOTAL U OPERACIONAL
0 0,00 0,00 1239,00 1239,00 -1239,00
10 1770,13 1416,10 1239,00 2655,10 -884,98
20 3540,25 2832,20 1239,00 4071,20 -530,95
30 5310,38 4248,30 1239,00 5487,30 -176,92
35 6195,44 4956,35 1239,00 6195,35 0,00
40 7080,50 5664,40 1239,00 6903,40 177,10
50 8850,63 7080,50 1239,00 8319,50 531,13
Arreglo de rastra
10000,00
9000,00
000,00
7000,00
DATOS: i
- 6000,00 1953
Precio = $ 177.01 5000,00
Cvu=$141.61 4000,00
CF =$1239.00 3000,00
2000,00
1000,00
0 10 20 30 40 50 60
INGRESOS == COSTOS VARIABLES COSTOFIJO = COSTO TOTAL

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)
Ramirez, (2010)
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4.1.2.4.1.6. Mantenimiento de arado

Tabla 43. Punto de equilibrio - Mantenimiento de arado

CANTIDAD INGRESOS COSTOS VARIABLES  COSTOFIJO COSTOTOTAL U OPERACIONAL
0 0,00 0,00 1097,18 1097,18 -1097,18
10 1613,63 1290,90 1097,18 2388,08 774,46
20 3227,25 2581,80 1097,18 3678,98 -451,73
30 4840,88 3872,70 1097,18 4969,88 -129,01
34 5486,33 4389,06 1097,18 5486,24 0,00
40 6454,50 5163,60 1097,18 6260,78 193,72
50 8068,13 6454,50 1097,18 7551,68 516,45
Mantenimiento de arado
9000,00
000,00
7000,00
. 6000,00
DATOS: 6000, o2
Precio = $ 161.36 5000,00
Cvu = $129.09 4000,00
CF=$1097.18 3000,00
2000,00
1000,00
0 10 20 30 40 50 60
INGRESOS ——— COSTOS VARIABLES COSTOFII0 —— COSTO TOTAL
Fuente: Taller la Rinconada, (2018)
Ramirez, (2010)
4.1.2.4.1.7. Cocinas industriales
Tabla 44. Punto de equilibrio - Cocinas industriales
CANTIDAD INGRESOS COSTOS VARIABLES  COSTOFIJO COSTOTOTAL U OPERACIONAL
0 0,00 0,00 1558,40 1558,40 -1558,40
10 1947,75 1558,20 1558,40 3116,60 -1168,85
20 3895,50 3116,40 1558,40 4674,80 -779,30
30 5843,25 4674,60 1558,40 6233,00 -389,75
40 7791,00 6232,80 1558,40 7791,20 0,00
50 9738,75 7791,00 1558,40 9349,40 389,35
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Cocinas industriales
12000.00
10000.00
DATOS: 8000,00 7791.20
Precio = $ 194.78 6000,00
Cvu =$155.82
CF =$1558.40 4000,00
2000,00
0 10 20 30 40 50 60
INGRESQS = COSTOS VARIABLES COSTOFIJQ == COSTO TOTAL

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)
Ramirez, (2010)

4.1.2.4.1.8. Coches

Tabla 45. Punto de equilibrio - Coches

CANTIDAD INGRESOS COSTOS VARIABLES COSTO FIJO COSTO TOTAL U OPERACIONAL
0 0,00 0,00 2373,50 2373,50 -2373,50
10 2373,63 1898,90 2373,50 4272,40 -1898,78
20 4747,25 3797,80 2373,50 6171,30 -1424,05
30 7120,88 5696,70 2373,50 8070,20 -949,33
40 9494,50 7595,60 2373,50 9969,10 -474,60
50 11868,13 9494,50 2373,50 11868,00 0,00
60 14241,75 11393,40 2373,50 13766,90 474,85
Coches
16000.00
14000.00
12000.00 1868,00
DATOS: 10000,00
Precio = $ 237.36 8000,00
Cvu =$189.89 6000,00
CF =$2373.50 4000,00
2000,00
0.00 /
0 10 20 30 40 50 60 70
INGRESOS =—(COSTOS VARIABLES COSTOFIIQ =——COSTOTOTAL

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)
Ramirez, (2010)




Andlisis

De acuerdo a los ocho productos mostrados anteriormente se indica que el punto de equilibrio
determinado en unidades fisicas, sefiala que la empresa deberia producir el resultado que se
obtuvo en cada uno de ellos para llegar al punto de equilibrio, donde la empresa no gana ni
pierde.

4.1.2.4.2. Resultados generales del punto de equilibrio.

Entre los productos que mas se destacan en dicho grupo se tiene los siguientes:

1.- refuerza cucharones, cuya cantidad de equilibrio es de 35 unidades, mostrando que a un
precio de $ 172.29, en este producto durante un afio se deberia obtener $ 6030.06 para llegar al

punto de equilibrio.

2.- Arreglo de rastra, cuya cantidad de equilibrio es de 35 unidades, mostrando que a un precio
de $ 177.01, en este producto durante un afio se deberia obtener $ 6195.44 para llegar al punto

de equilibrio.

3.- Mantenimiento de arado, cuya cantidad de equilibrio es de 34 unidades, mostrando que a un
precio de $ 161.36, en este producto durante un afio se deberia obtener $ 5486.33 para llegar al

punto de equilibrio.

4.- Cocinas industriales, cuya cantidad de equilibrio es de 40 unidades, mostrando que a un
precio de $ 194.78, en este producto durante un afio se deberia obtener $ 7791.00 para llegar al

punto de equilibrio, el cual es considerado el producto de menor ingreso.
5.- Coches, cuya cantidad de equilibrio es de 50 unidades, mostrando que a un precio de $

237.36, en este producto durante un afio se deberia obtener $ 11868.13 para llegar al punto de

equilibrio, el cual es considerado el producto de menor ingreso.
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4.1.2.5. Resumen de los factores en el diagrama Causa - Efecto

En la cadena de suministros del taller mecénica industrial La Rinconada, existen distintos
elementos que generan una productividad ineficiente, por tal motivo, se considera el diagrama
Causa - Efecto de Ishikawa, donde se tomd en cuenta la informacion obtenida del check list por
cada eslabon, considerando las calificaciones malas determinadas en cada uno de ellos.
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4.1.2.5. Coeficiente de Concordancia W. Kendall

Es una de las técnicas no paramétricas para medir el grado de concordancia entre las variables
de una muestra. En la prueba estadistica el Coeficiente de Concordancia de Kendall (W), ofrece
el valor que posibilita decidir el nivel de concordancia entre los expertos. El valor de W oscila

entre -1y 1. Para la construccion de las tablas se toma en cuenta lo siguiente:

Para la suma total se toma en cuenta que por cada acuerdo se le asigna una calificacion de 1y
por cada desacuerdo se le asigna una calificacion de -1.

Tamario de correlacion Interpretaciones

De09lal Correlacion perfecta o muy alta
De 0.71a0.90 Correlacion muy alta

De 0.51a0.70 Correlacion alta

De 0.31a0.50 Correlacién media o moderada
De 0.11a0.30 Correlacion baja

De 0.01a0.10 Correlacion muy baja

De -1a0.00 Correlacion nula

Por otro lado, hay que mencionar que dentro de este capitulo se tomé en cuenta el método
Delphi que permite estructurar un proceso comunicativo de diversos individuos organizados en
grupo con vistas a aportar luz en torno a un problema de investigacion. Su desarrollo tiene que
garantizar el anonimato, establecer un proceso iterativo a través del feedback y se orienta hacia
una medida estadistica de la respuesta de grupo.

La revision llevada a cabo evidencia los pardmetros metodoldgicos fundamentales a considerar,

como los siguientes:

1.- Seleccion y conformacion del panel de expertos.
2.- NUmero de expertos.

3.- Calidad del panel.

4.- Proceso iterativo en rondas.

5.- Criterios a considerar para la finalizacion del proceso: consenso y estabilidad.
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Por lo que en el estudio se tomo en cuenta a los siguientes individuos:
v" Supervisor del area logistica en DIMMIA, Javier Rosales (Peso 1)
v Docente de la carrera de logistica, Msc Ivan Mafla (Peso 2)

v" Propietario del taller, Amilcar Villareal (Peso 3)

Los cuales fueron seleccionados para que realicen las cuestiones respectivas y la evaluacion de
las ideas planteadas en cuanto al funcionamiento de la cadena de suministros en cada uno de
los eslabones y por ende la ponderacion de las causas de la espina de pescado, que se presenta

a continuacion:

A continuacion, se explica las respectivas ponderaciones de las causas y efectos de la espina de
pescado de cada uno de los eslabones, a través del método cuantitativo por puntos, en las cuales
se asigna una ponderacidn especifica porcentual de acuerdo al juicio del investigador a cada
uno de los factores determinantes, los mismos que hacen relacion a los aspectos negativos de

los criterios evaluados en el check list.

Esta ponderacion se la realiz6 de acuerdo al grado de importancia segln el criterio de los tres
individuos seleccionados para luego hacer un promedio de los pesos asignados, ademas, se toma
en cuenta la calificacion a una escala de 1 a 10 puntos, en donde 1 es el valor mas bajo y 10 el
mas alto, para luego multiplicar la ponderacién porcentual por cada valor de los factores
determinantes y asi obtener las calificaciones que se encuentran dentro de la escala planteada y
para mejor visualizacion se coloc6 simbolos (v X ! ) que permiten representar en
qué estado se encuentran las mismas, para determinar el grado de correlacion que existe entre

los factores que afectan a la productividad dentro de cada eslabon.
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Tabla 46. Correlacion de las causas - efectos de compras y aprovisionamiento

COMPRAS Y APROVISIONAMIENTO

CAUSA EFECTO
Ponderacion Peso Promedio Ponderacion Peso Promedio
Codigo Factores determinantes orcentual de Desos Calificacion Factores determinantes orcentual de Desos Calificacion
P Peso 1 Peso 2 Peso 3 P P Peso 1 Peso 2 Peso 3 P
CA No se realiza ninguna evaluacion a proveedores 10% 10 10 10 10 « 1,00 Elecc_lo_n_lln corrgcta de las mejores opciones para la 10% 10 10 10 10 « 1,00
adquisicion de insumos
1A !\Io se ap_llca ninguna metodologia para el control de 9% 7 9 8 8 o 072 Desorden en la clasificacion de materias primas 9% 9 9 8 9 « 078
inventarios
1A No existe ningln tipo de organizacién en la bodega 9% 9 8 7 8 072 :?]lifclgll;agniira controlar existencias en el inventario 9% 8 8 8 8 « 072
1A No lleva ningln registro de control del inventario 9% 8 8 9 8 o 075 Tardanza en la localizacion de los productos 9% 6 10 8 8 o 0,72
1A No existe clasificacion y codificacién de las existencias 9% 8 9 8 8 o 075 No emstgn datos histdricos para la realizacion de 9% 8 9 8 8 o 075
proyecciones
P No existe registro de mantenimiento de maquinaria 7% 8 8 8 8 I 056 Fallas en el funcionamiento de la maquinaria % 8 8 8 8 I 056
No conoce técnicas de planeacion y programacion de . Inadecuado manejo de los recursos humanos, .
P - % 8 8 8 8 I 056 . . % 8 8 9 8 I 058
la produccion econdmicos y materiales
P dN:cc;:;r;tg con registros de seguimiento para el control 7% 8 8 8 8 I 056 Errores ocasionados en los procesos de produccion % 7 9 8 8 0 056
\Y No se realiza investigacion de mercado 6% 9 9 9 9 I 054 Equivocaciones en definir oferta y demanda 6% 9 9 9 9 I 054
v N_o se cuenta con ningun registro de identificacion de 6% 8 7 8 8 I 046 f’oc_o f:lonommlento del producto, servicio o 6% 7 8 7 7 1 044
clientes institucion
\Y No existe programacion para campafias publicitarias 6% 7 10 6 8 I 046 Escasa informacidn de los clientes 6% 7 8 7 7 I 044
\ No se ha establecido una imagen empresarial 6% 7 9 7 8 I 046 Confusién con la competencia 6% 8 8 7 8 I 046
sC No gsta |mPIemer.1Pando ub sistema de valoracion para % 5 10 8 8 % 023 D.esconmeno de los niveles de satisfaccion del % 7 9 7 8 % 023
medir la satisfaccion del cliente cliente
SC No cuenta con registros de reclamos 3% 3 10 8 7 o2 Pocas referencias para mejorar el servicio 3% 7 8 7 7 ® o2
. . - . Informacion desactualizada de las necesidades y
SC No existe un registro de seguimiento a los clientes 3% 3 10 9 7 ® 022 - ) 3% 7 8 7 7 #® 022
habitos de los clientes
Total 100% 121 8,20 100% 121 8,22

Fuente: Badii y Guillen, (2014)
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De acuerdo a la correlacion de las causas - efectos en el eslabdn compras y aprovisionamiento,
se menciona que los factores determinantes fueron calculados mediante una ponderacion
individual que se le hizo a cada uno de ellos en relacién al valor total porcentual que fue del
100%. Donde se resalta la calificacion de mas de 0.29 puntos, en lo que respecta a las causas
existe un alto nivel de correlacion, lo que esta ocasionando problemas en el eslabon debido a
que no se realiza un registro de control de inventarios ni un estudio de mercado, generando una
incorrecta seleccion de proveedores para la adquisicion de insumos. Y que de acuerdo al total
de la calificacion se obtiene un valor de 8.20 puntos en la matriz causas, mismo que representa

un nivel de correlacion alta de acuerdo a la escala planteada anteriormente.

En cambio, en la matriz efectos, la eleccion incorrecta para la adquisicion de insumos y el
inadecuado manejo de los recursos humanos son los factores mas significativos que generan
como resultado negativo a este eslabon con un valor de 0.29 respectivamente, obteniendo una
calificacion total de esta matriz de 8.22 puntos cuyo valor representa a un nivel de correlacion

muy alta.
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Tabla 47. Correlacion de las causas - efectos de inventarios y almacenes

INVENTARIO Y ALMACENES
CAUSA EFECTO
L Peso : i6 Peso i
Codigo Factores determinantes Ponderacion Promedio Calificacion Factores determinantes Ponderacion Promedio Calificacion
porcentual Peso 1 Peso2 Peso3 de pesos porcentual Peso 1 Peso 2 Peso 3 de pesos
R ” Eleccion incorrecta de las mejores opciones para la
CA No se realiza ninguna evaluacion a proveedores 9% 8 9 8 8 o 075 L . ! P P 9% 8 8 9 8 & 075
adquisicion de insumos
No se aplica ninguna metodologia para el control de e . .
1A inven ta?ios g glap 10% 10 10 10 10 o 1,00 Desorden en la clasificacion de materias primas 10% 10 10 10 10 « 1,00
. N R Dificultad para controlar existencias en el inventario
1A No existe ningln tipo de organizacién en la bodega 10% 10 10 10 10 « 1,00 inicial y finF;I 10% 10 10 10 10 « 1,00
1A No lleva ningln registro de control del inventario 10% 10 10 10 10 « 1,00 Tardanza en la localizacion de los productos 10% 10 10 10 10 « 1,00
. e N . . No existen datos histéricos para la realizacion de
1A No existe clasificacion y codificacion de las existencias 10% 10 10 10 10 « 1,00 . 10% 10 10 10 10 & 1,00
proyecciones
P No existe registro de mantenimiento de maquinaria 6% 8 8 9 8 I 050 Fallas en el funcionamiento de la maquinaria 6% 9 8 9 9 I 052
No conoce técnicas de planeacion y programacion de Inadecuado manejo de los recursos humanos,
P  tecnicas Ce planeacion y programact % 8 8 9 8 I 050 ou 1o ursos hu 6% 9 8 8 8 I 050
la produccion econdmicos y materiales
No cuenta con registros de seguimiento para el control . .
P de calidad g 9 P 6% 8 9 8 8 I 050 Errores ocasionados en los procesos de produccion 6% 7 8 8 8 0 046
\Y No se realiza investigacion de mercado 6% 9 10 8 9 I 054 Equivocaciones en definir oferta y demanda 6% 9 9 9 9 I 054
No se cuenta con ningun registro de identificacion de Poco conocimiento del producto, servicio o
v . ganreg 5% 6 7 6 6 1 oz | oo P : 5% 6 8 7 7 1 035
clientes institucion
\Y No existe programacion para campafias publicitarias 5% 6 6 7 6 I 032 Escasa informacién de los clientes 5% 7 7 7 7 I 035
\Y No se ha establecido una imagen empresarial 5% 6 7 6 6 I 032 Confusidn con la competencia 5% 6 7 7 7 I 033
No esta implementando un sistema de valoracién para Desconcierto de los niveles de satisfaccion del
sc sta impement ! P 4% 6 8 6 7 % 027 | % 7 6 4 6 3% 023
medir la satisfaccion del cliente cliente
SC No cuenta con registros de reclamos 4% 6 8 6 7 8 027 Pocas referencias para mejorar el servicio 4% 7 6 5 6 ® 024
Informacién li las n i
SC No existe un registro de seguimiento a los clientes 4% 6 7 6 6 ® 025 . o_ maclo desgctua zada de las necesidades y 4% 7 7 6 7 ® 027
hébitos de los clientes
Total 100% 121 8,53 100% 121 8,54

Fuente: Badii y Guillen, (2014)
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En cambio, en la correlacion de las causas - efectos inventarios y almacenes, se menciona que
los factores determinantes fueron calculados mediante una ponderacion individual que se le
hizo a cada uno de ellos en relacion al valor total porcentual que fue del 100%. Donde se resalta
la calificacion de mas de 0.29 puntos, en lo que respecta a las causas existe una correlacion muy
alta, en lo que se refiere a investigacion de mercados, organizacion de los inventarios,
generando una mala planificacion en lo que se refiere al control de entradas y salidas de los
productos que se elaboran en la empresa. Y que de acuerdo al total de la calificacidn se obtiene
un valor de 8.53 puntos en la matriz causas, mismo que representa un nivel de correlacion muy

alta de acuerdo a la escala planteada anteriormente

En la matriz efectos, el incorrecto manejo de las materias primas y la localizacion de los
productos e insumos son los factores mas significativos que generan como resultado negativo
a este eslabon con un valor de 0.29 obteniendo una calificacion total de esta matriz de 8.54

puntos cuyo valor representa a un nivel de correlacion muy alta.
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Tabla 48. Correlacion de las causas - efectos de produccion

PRODUCCION
CAUSA EFECTO
» Peso . » Peso .
. ) Ponderacion Promedio e ! Ponderacion Promedio e
Cddigo Factores determinantes : ! Calificacion Factores determinantes : : Calificacion
porcentual Peso 1 Peso 2 Peso 3 de pesos porcentual Peso 1 Peso 2 Peso 3 de pesos
Eleccion i I j i |
CA No se realiza ninguna evaluacion a proveedores 6,0% 10 10 10 10 « 0,60 ecc_lo_n_l,ncorre_:cta de las mejores opciones para la 6,0% 10 10 10 10 « 0,60
adquisicion de insumos
N lica ni logi | |
1A . ose ap_ ica ninguna metodologia para el control de 6,0% 10 9 9 9 I 056 Desorden en la clasificacién de materias primas 6,0% 9 9 9 9 I 054
inventarios
. L R Dificultad para controlar existencias en el inventario
1A No existe ningln tipo de organizacién en la bodega 6,0% 9 10 9 9 I 056 inicial y final 6,0% 9 9 9 9 I 054
1A No lleva ningln registro de control del inventario 6,0% 9 9 9 9 I 054 Tardanza en la localizacion de los productos 6,0% 9 9 9 9 I 054
No existen datos histori | lizacion d
1A No existe clasificacion y codificacion de las existencias 6,0% 9 10 8 9 I 054 0 €xs gn atos historicos para 1a realizacion de 6,0% 8 10 9 9 I 054
proyecciones
P No existe registro de mantenimiento de maquinaria 10,0% 10 10 10 10 « 1,00 Fallas en el funcionamiento de la maquinaria 10,0% 10 10 10 10 « 1,00
N técnicas de pl i0 iond Inad d jodel h
P o conoce”ecmcas e planeacién y programacion de 100% 10 10 10 10 ¢ 100 na e’cu.a 0 manejo de los recursos humanos, 100% 10 10 10 10 ¢ 100
la produccion econdmicos y materiales
N t istros d imient | trol . .
P d:;;:;z; gon registros de seguimiento para &1.contro 10,0% 10 10 10 10 « 1,00 Errores ocasionados en los procesos de produccion 10,0% 10 10 10 10 & 1,00
\Y No se realiza investigacion de mercado 6,0% 9 10 8 9 I 054 Equivocaciones en definir oferta y demanda 6,0% 9 10 9 9 I 056
No se cuenta con ningun registro de identificacion de Poco conocimiento del producto, servicio o
v 0 s cu ingun regk dentiticact 6,0% 8 8 9 8 @ o0 | ococonocim procu " 6,0% 9 8 8 8 I 050
clientes institucion
\Y No existe programacién para campafias publicitarias 6,0% 8 9 8 8 7 050 Escasa informacién de los clientes 6,0% 9 8 8 8 I 050
\Y No se ha establecido una imagen empresarial 6,0% 8 8 9 8 I 050 Confusién con la competencia 6,0% 9 8 8 8 I 050
No esté implementando un sistema de valoracion para Desconcierto de los niveles de satisfaccion del
sc Sta Imp ements ! P 6,0% 8 9 7 8 1 048 | 6.0% 9 8 8 8 1 050
medir la satisfaccion del cliente cliente
SC No cuenta con registros de reclamos 5,0% 8 8 8 8 I 040 Pocas referencias para mejorar el servicio 5,0% 8 8 8 8 I 040
Infi i0 li I i
SC No existe un registro de seguimiento a los clientes 5,0% 7 9 8 8 I 040 n{ o_rmamon desgctua izada de las necesidades y 5,0% 8 8 8 8 I 040
hébitos de los clientes
Total 100% 135 9,12 100% 135 9,12

Fuente: Badii y Guillen, (2014)
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En la correlacion de las causas - efectos de produccidn, se menciona que los factores
determinantes fueron calculados mediante una ponderacion individual que se le hizo a cada uno
de ellos en relacion al valor total porcentual que fue del 100%. Donde se resalta la calificacion
de mas de 0.29 puntos, en lo que respecta a las causas no existe un correcto mantenimiento de
la maquinaria, programacion y seguimiento de la produccion ocasionando una mala
planificacion en la productividad de la empresa. Y que de acuerdo al total de la calificacion se
obtiene un valor de 9.12 puntos en la matriz causas, mismo que representa un nivel de

correlacion alta de acuerdo a la escala planteada anteriormente

En la matriz efectos, el incorrecto manejo de las materias primas, ademas, fallas en la
maquinaria que se utiliza para la produccién de los distintos articulos generando un resultado
negativo a este eslabdn con un valor entre 0.29 puntos, obteniendo una calificacion total de esta

matriz de 9.12 puntos cuyo valor representa a un nivel de correlacion muy alta.

110



Tabla 49. Correlacién de las causas - efectos de ventas

VENTAS
CAUSA EFECTO
» Peso . » Peso .
. ) Ponderacion Promedio e ! Ponderacion Promedio e
Cddigo Factores determinantes Calificacion Factores determinantes Calificacion
porcentual Peso 1 Peso 2 Peso 3 de pesos porcentual Peso 1 Peso 2 Peso 3 de pesos
Ld
Eleccion incorr I jor ion ral
CA No se realiza ninguna evaluacion a proveedores 2% 8 8 8 8 #® 016 ecc_o_ . co gcta de las mejores opciones para la 2% 7 9 8 8 #® 016
adquisicion de insumos
r
N lica ningun logia para el control
1A in?/esr?tzzoza guna metodologia para el control de 4% 6 6 7 6 % 025 Desorden en la clasificacién de materias primas 4% 6 6 7 6 ® 025
r
Dificult ra controlar existencias en el inventari
1A No existe ningln tipo de organizacién en la bodega 4% 7 7 6 7 ® 027 inic;:z; ya?ingall acontrofarexistencias en e entario 4% 5 8 7 7 ® 027
r
1A No lleva ningln registro de control del inventario 4% 3 6 7 5 #® 021 Tardanza en la localizacion de los productos 4% 3 8 5 5 ® 021
" No existen datos histdricos para la realizacion de
1A No existe clasificacion y codificacion de las existencias 4% 4 7 6 6 #® 023 . P 4% 3 7 6 5 ® 021
proyecciones
r
P No existe registro de mantenimiento de maquinaria 9% 5 6 6 6 I 051 Fallas en el funcionamiento de la maquinaria 9% 5 6 6 6 I 051
r
No conoce técnicas de planeacion y programacion de Inadecuado manejo de los recursos humanos
P ) P yprog 9% 7 6 6 6 1 057 o ot : 9% 7 6 6 6 1 057
la produccion econdmicos y materiales
r
No cuenta con registros de seguimiento para el control . .
P de calidad g 9 P 9% 6 6 6 6 0 054 Errores ocasionados en los procesos de produccion 9% 6 6 6 6 1 054
r
\Y No se realiza investigacion de mercado 10% 10 10 10 10 « 1,00 Equivocaciones en definir oferta y demanda 10% 10 10 10 10 & 1,00
r
No se cuenta con ningun registro de identificacion de Poco conocimiento del producto, servicio o
v . gunreg 10% 10 10 10 10 & 100 |00 P 10% 0 10 10 10« 100
clientes institucion
r
Vv No existe programacion para campafias publicitarias 10% 10 10 10 10 « 1,00 Escasa informacion de los clientes 10% 10 10 10 10 « 1,00
r
\Y No se ha establecido una imagen empresarial 10% 10 10 10 10 « 1,00 Confusién con la competencia 10% 10 10 10 10 « 1,00
No esta implementando un sistema de valoracién para " . Desconcierto de los niveles de satisfaccion del N .
s¢ medir la satisfaccion del cliente % 9 8 9 9 I 043 cliente % 8 9 9 9 104
SC No cuenta con registros de reclamos 5% 10 9 8 9 I 045 Pocas referencias para mejorar el servicio 5% 10 10 8 9 0 047
Informacién li las n i
SC No existe un registro de seguimiento a los clientes 5% 9 9 9 9 I 045 . 0. Maclo desgctua zada de las necesidades y 5% 9 9 9 9 I 045
hébitos de los clientes
Total 100% 117 8,07 100% 117 8,08

Fuente: Badii y Guillen, (2014)
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En la correlacién de las causas - efectos de las ventas, se menciona que los factores
determinantes fueron calculados mediante una ponderacion individual que se le hizo a cada uno
de ellos en relacion al valor total porcentual que fue del 100%. Donde se resalta la calificacion
de 0.29 en lo que respecta a las causas no existe un registro de identificacion de clientes, ni
camparfias publicitarias, provocando poca difusion de los productos que se elaboran en la
empresa. Y que de acuerdo al total de la calificacion se obtiene un valor de 8.07 puntos en la
matriz causas, mismo que representa un nivel de correlacion media de acuerdo a la escala

planteada anteriormente

En la matriz efectos, existiendo dificultad en el control de los inventarios y poca difusién para
el cliente son los factores mas significativos que generan como resultado negativo a este eslabén
con un valor de 0.29, la cual genera una confusion en los clientes y empleados de la empresa,
para lo cual se obtiene de manera general de la matriz una calificacion total de 8.08 puntos cuyo

valor representa a un nivel de correlacion alto.
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Tabla 50. Correlacidn de las causas - efectos de atencion al cliente

ATENCION AL CLIENTE
CAUSA EFECTO
. Peso . . Peso .
. ) Ponderacion Promedio e ) Ponderacion Promedio e
Cddigo Factores determinantes Calificacion Factores determinantes Calificacion
porcentual Peso 1 Peso 2 Peso 3 de pesos porcentual Peso 1 Peso 2 Peso 3 de pesos
Ld ., . . .
CA No se realiza ninguna evaluacion a proveedores 3% 6 7 6 6 ® 019 Elecc_lo_n_llncorrgcta de las mejores opciones para la 3% 6 6 7 6 ® 019
adquisicion de insumos
- . ” r
1A ::(\)/;?tzzlc:za ninguna metodologia para el control de 4% 6 8 7 7 ® 028 Desorden en la clasificacién de materias primas 4% 9 9 2 7 ® 027
r . . . . -
1A No existe ningln tipo de organizacién en la bodega 4% 6 6 7 6 # 025 3:2?;:?2”‘;?51 controlar existencias en el inventario 4% 7 7 6 7 #® 027
r
1A No lleva ningln registro de control del inventario 4% 7 7 7 7 # 028 Tardanza en la localizacion de los productos 4% 8 7 6 7 #® 028
. P, P : . I No existen datos historicos para la realizacion de .
1A No existe clasificacion y codificacion de las existencias 4% 7 7 8 7 I 029 . 4% 8 7 8 8 1 031
proyecciones
P No existe registro de mantenimiento de maquinaria 5% 7 7 7 7 I 035 Fallas en el funcionamiento de la maquinaria 5% 8 8 8 8 I 040
p No conoce' fecmcas de planeacion y programacion de 5% 8 8 8 8 I 040 Inade,cu.ado manejo 'de los recursos humanos, 5% s 8 8 8 I 040
la produccion econdmicos y materiales
P 2‘:;;:3:; con registros de seguimiento para el control 5% 8 8 8 8 I 040 Errores ocasionados en los procesos de produccion 5% 7 7 8 7 I 037
Y, No se realiza investigacion de mercado 9% 6 8 7 7 « 0,63 Equivocaciones en definir oferta y demanda 9% 6 6 8 7 & 0,60
v Nf’ se cuenta con ningln registro de identificacion de 9% 6 7 6 6 1 057 Focg cgrjommmnto del producto, servicio o % 7 6 6 6 1 057
clientes institucion
Y No existe programacion para campafias publicitarias 9% 6 7 7 7 « 0,60 Escasa informacion de los clientes 9% 6 8 6 7 « 0,60
\Y No se ha establecido una imagen empresarial 9% 6 7 7 7 « 0,60 Confusion con la competencia 9% 6 8 6 7 « 0,60
sC No e_sta |mp_|emen_t,ando un_ sistema de valoracion para 10% 10 10 10 10 & 100 Dgsconueno de los niveles de satisfaccion del 10% 10 10 10 10 & 100
medir la satisfaccion del cliente cliente
SC No cuenta con registros de reclamos 10% 10 10 10 10 « 1,00 Pocas referencias para mejorar el servicio 10% 10 10 10 10 « 1,00
SC No existe un registro de seguimiento a los clientes 10% 10 10 10 10 « 1,00 In,fo_rmauon des;_xctuallzada de las necesidades y 10% 10 10 10 10 « 1,00
habitos de los clientes
Total 100% 114 7,85 100% 114 7,85

Fuente: Badii y Guillen, (2014)
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En la correlacion de las causas - efectos atencion al cliente, se menciona que los factores
determinantes fueron calculados mediante una ponderacion individual que se le hizo a cada uno
de ellos en relacion al valor total porcentual que fue del 100%. Donde se resalta la calificacion
de més de 0.29 puntos, en lo que respecta a las causas no existe una programacion de camparias
publicitarias, ni una imagen empresarial. Y que de acuerdo al total de la calificacion se obtiene
un valor de 7.85 puntos en la matriz causas, mismo que representa un nivel de correlacion media

de acuerdo a la escala planteada anteriormente

En la matriz efectos, existe una escasa informacidon de los clientes y un desconocimiento de los
niveles de satisfaccion de los clientes son los factores mas significativos que generan como
resultado negativo a este eslabdn con un valor de 0.29 obteniendo una calificacion total de esta

matriz de 7.85 puntos cuyo valor representa a un nivel de correlacion muy alta.

Tabla 51. Resumen de las causas y efectos de los eslabones

Eslabones Causas Efectos
Compras y aprovisionamiento 8.20 8.22
Inventario y almacenes 8.53 8.54
Produccion 9.12 9.12
Ventas 8.07 8.08
Atencion al cliente 7.85 7.85

Fuente: Badii y Guillen, (2014)

Una vez obtenida la respectiva calificacion total de cada uno de los eslabones, en la tabla N° 51 se

menciona el resumen de las causas y efectos comprendidos de la siguiente manera:

1.- En lo que respecta a produccion las causas obtienen una calificacion total de 9.12 puntos,
siendo este el valor mas alto de relacion que deberia tener el eslabén, en cuanto al grado de
relacion que se tiene frente a la cadena de suministros. Por otro lado, existe un valor de 8.53
puntos pertenecientes al eslabdn de inventarios y almacenes, con un grado de relacion muy alto

frente a la cadena de suministros de la empresa.

2.- Mientras que los efectos el eslabon mas significativo en cuanto al grado de relacion con la
cadena de suministros es el de produccion con un valor de 9.12 puntos, representando un valor

alto, mientras que en lo que respecta a servicio al cliente existe un valor en el efecto de 7.85
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puntos siendo este el de menor puntuacién y relacién con la cadena de suministros de la

empresa.

A continuacion, se realiza las comparaciones binarias que hay entre causa y efecto

Tabla 52. Aplicacion del método de Kendall

Eslabones Produccion Inventarioy  Comprasy Ventas Atencion al
almacenes aprovisionamiento cliente
Variables
Causas 9.12 8.53 8.20 8.07 7.85
Efectos 9.12 8.54 8.22 8.08 7.85
9.12 Acuerdo Acuerdo Acuerdo Acuerdo 4
8.54 Acuerdo Acuerdo Acuerdo 3
8.22 Acuerdo Acuerdo 2
8.08 Acuerdo 1
7.85 0

10

Fuente: Badii y Guillen, (2014)

De acuerdo al método de Kendall, en la tabla N° 52 se muestra que existe un total de diez acuerdos,

esto significa que los cincos eslabones explicados en la cadena de suministros como son: compras

y aprovisionamiento, inventarios y almacenes, produccion, ventas y atencion al cliente, tienen una

correlacion perfecta o muy alta, es decir, que cada uno de ellos se encuentra trabajando de manera

independiente, por lo tanto, se encuentra afectado el proceso productivo de la empresa.

Cabe resaltar que, en lo que se refiere a efectos en el eslabon de produccién tiene un valor alto de

9.12 puntos, luego esta el eslabdn de inventario y almacenes con un puntaje de 8.54, después esta

compras Yy aprovisionamiento con un puntaje de 8.22, a continuacién, se encuentra ventas con un

puntaje de 8.08 y finalmente esta atencion al cliente con un puntaje de 7.85, esto significa que los

eslabones se encuentran trabajando de manera independiente, por tal motivo el puntaje individual

se encuentra en el rango de correlacién muy alta.

o 2 * total
coeficiente =

N+ (N—1)
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210

coeficiente = m =1

El nivel de correlacion entre los eslabones de la cadena de suministros es perfecta o muy alta,
porque existe un total de 10 acuerdos segin el método de Kendall, aplicado a las causas y
efectos mencionados en la espina de pescado, como se muestra en la tabla 51. Aplicacion del
método de Kendall, el resultado es de 1. Lo que significa que la productividad es mala, segun
los datos obtenidos en la investigacion ningun eslabon se encuentra trabajando de manera
sincronizada y no existe una relacion de dependencia conforme a los resultados obtenidos,
generando que las actividades que se realizan en cada uno de ellos se lo haga de manera

empirica y no mediante un proceso.

En consecuencia, se menciona que el proceso de la cadena de suministros no se encuentra
funcionando de manera correcta, de acuerdo a los resultados obtenidos y al grado de relacion
que existe entre los eslabones explicados en la metodologia de Kendall. Por lo que se propone
plantear un modelo de gestion logistica adecuado con todos los elementos necesarios como un
control de inventarios a través del Kardex y demas elementos para que cada eslabén tenga el
buen funcionamiento dentro de la cadena de suministros, por lo que este debe de ser analizado

desde sus objetivos conforme se indica a continuacion.
4.1.6. Modelo de gestion

4.1.6.1. Modelo de gestion para el taller la Rinconada

A continuacion, se presenta un modelo de gestion logistica para el taller de mecanica industrial
La Rinconada, de acuerdo al diagnostico realizado en el check list se debe tomar en cuenta los

siguientes pasos:

4.1.6.1.1. Introduccion

En la actualidad los pequefios negocios, que se dedican a la fabricacion de productos como es
el caso del taller de mecénica industrial La Rinconada, necesitan que su cadena de suministros
sea aplicada correctamente para lograr una buena planificacién de actividades.

116



El plan de actividades propuesto se encuentra enfocado a la realizacién de una guia de gestién
logistica, la misma que le permita al taller una mejor organizacion y coordinacion de acciones,
ya que desde su creacion no ha llevado a cabalidad cada uno de los pasos de la cadena de

suministros, ocasionando que la productividad no sea la adecuada.

4.1.6.1.2. Justificacion

La presente guia se justifica debido a que en el establecimiento no existe un documento que
indique el procedimiento adecuado para el manejo de la cadena de suministros. En la aplicacion
de dicha guia los beneficiarios de la misma seran tanto para empleados como clientes en
general, lo cual permitird que cada eslabon de la cadena de suministros tenga relacion uno con

otro.

4.1.6.1.3. Objetivos

e Concientizar a todos los empleados del taller que la aplicacién de la guia de gestién
logistica les permitira cumplir sus metas planteadas.

e Socializar a todo el personal en forma permanente sobre el manejo de la guia de gestion
logistica del taller.

e Cumplir con cada uno de los elementos que contiene la guia de gestion logistica para

una mejor coordinacién y organizacién de actividades.

4.1.6.1.4. Mejoras en la cadena de suministro para el taller “La rinconada”

Para llevar a cabo las mejoras dentro de cada eslabon de la cadena de suministro del taller
industrial la rinconada se tomara como pasos de referencia las 4 etapas que consta el ciclo de

Deming.

1. Planear: Determinacion de las actividades de mejora para resolver la problematica

2. Hacer: Métodos que permitan llevar a cabo las mejoras

3. Comprobar: Evaluacion del cumplimiento de las actividades previstas mediante
indicadores

4. Actuar: Este paso sera posible una vez implementado el presente modelo en el futuro.
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Figura 6: Funcionamiento de ciclo de Deming aplicado a la empresa
Fuente: Investigacion de mercados, (2013)

Como se indica en la ilustracion 4 Funcionamiento de ciclo de Deming “Es importante tomar
en cuenta que el modelo presentado es para el fortalecimiento de microempresas cuyos
elementos son: planear, realizar, comprobar y actuar” (Polo, 2013, p.36).

De acuerdo al diagnostico realizado a este taller, mediante la aplicacion del ciclo de Deming,

se lograra obtener mejor organizacién y coordinacion de las actividades.

4.1.6.1.5. Elementos del Modelo propuesto

El sistema de gestion para el taller de mecanica industrial debe asegurarse de que cumpla con

los requisitos logisticos especificados. Para conseguir tal fin, la organizacion debe:

1. Identificar los procesos necesarios para el sistema de gestion logistica.

2. Determinar la secuencia de interaccion de estos procesos.

3. Determinar los criterios y métodos necesarios para asegurarse que tanto la operacion como
el control de estos procesos sean eficaces.

4. Asegurarse de la disponibilidad de recursos e informacion necesarios para apoyar la
operacion y el seguimiento de estos procesos.

5. Implementar las acciones necesarias para alcanzar los resultados planificados y la mejora

continua de estos procesos.
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El control de estos procesos debe estar identificado dentro del sistema de gestién logistica
dichos cambios al sistema deben hacerse de acuerdo con los procedimientos del taller.
Los pasos antes indicados se desarrollan en cada una de las fases de la Cadena de Suministro

de la empresa.

4.1.6.2. Eslabon de Compras y aprovisionamiento

Al llevar a cabo el diagndstico se logré identificar que el principal problema entorno a este
eslabon es la falta de evaluacién de sus proveedores de materia prima, lo que ocasiona la
eleccion incorrecta de las mejores opciones para la adquisicion de las mismas. Lo que a su vez
puede generar otros problemas al momento de la recepcidén de insumos como la cantidad
incorrecta y dafios ocasionados en el traslado, los cuales pueden surgir por la inexperiencia de
las empresas contactadas. Todo lo antes mencionado no solamente afecta a este eslabdn sino
también a los demas que conforman la cadena, es decir, si alguno de los insumos presenta fallas
en sus caracteristicas y éstas no son identificadas a tiempo cabe la posibilidad de generar piezas
defectuosas incapaces de cumplir el trabajo para el cual son destinadas, generando asi
insatisfaccion de los clientes y derivando en pérdidas para la empresa. Es asi necesario y
pertinente plantear mejoras para la empresa, basdndonos en un modelo sencillo como lo es el

ciclo Deming.

4.1.6.2.1. Planear

Entorno a la planeacion de compras y aprovisionamiento, se recomienda llevar a cabo el método
de ponderacién de factores como criterio de seleccion de proveedores, ademas, se debe realizar

las compras necesarias y no permitir que exista desperdicio de materia prima.

4.1.6.2.2. Hacer

Meétodo de ponderacion de factores. - Este método realiza un andlisis cuantitativo en el que
se compararan entre si las diferentes alternativas para determinar la mejor opcion para el
suministro de insumos hacia la empresa. La tabla consta de dos partes necesarias: En la primera
se especifican los criterios con su respectivo peso de importancia para la evaluacion; en la

segunda se establece la escala de evaluacion.
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Los valores numéricos y criterios pueden ser cambiados segln la perspectiva y/o necesidad de
cada empresa. A continuacién, se presenta el método para el taller La Rinconada, para la

seleccion de sus proveedores.

Se muestra una estructura basica que permite la seleccion de los proveedores.

La tabla siguiente muestra los factores necesarios para la evolucidn, en este caso se ha planteado
los siguientes criterios con sus pesos de importancia basadas en los problemas identificados

anteriormente.

Tabla 53. Criterios o factores de seleccion de proveedores

Nombre del criterio Peso (% de importancia)
Precio 20%
Tiempo de entrega 10%
Calidad 30%
Servicio Posventa 15%
Experiencia pertinente 15%
Ubicacién del proveedor 10%
Total 100%

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)

La tabla siguiente indica las calificaciones que se van a emplear

Tabla 54. Escala de evaluacion

Puntuacion Alternativa
5 Mejor

3 Intermedio
1 Bajo

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)
Jacoby, (2010)

Finalmente, se suma el producto de cada uno de los factores para identificar la calificacion por

proveedor y el que mayor puntaje tenga sera la mejor opcion para la empresa.

La tabla siguiente muestra el formato para evaluar diferentes proveedores. Se procede a

calificarlos segln en base a los diferentes criterios establecidos.
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Tabla 55. Lista de Proveedores

. Tiempo de . Servicio Experiencia  Ubicacion del
Precio Calidad .
entrega Posventa pertinente proveedor
Pes Calificac Pes Calificac Pes Calificac Pes Calificac Pes Calificac Pes Calificac
0 ion 0 ién 0 ion 0 ion 0 ion 0 ién
Provee
dor G(A”
Provee
dOr “B”

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)
Jacoby, (2010)

Adicionalmente, se plantean los siguientes indicadores en cuanto a las compras y

aprovisionamiento

Tabla 56. KPI’s Nivel de cumplimiento de proveedores
FICHA DE INDICADOR

NUmero 1
Nombre del indicador Nivel de cumplimiento de proveedores
Area Compras
Periodicidad Trimestral
Objetivo Mejorar la eficiencia operativa
Pedidos generados sinproblema £100
Formula total de pedidos
Unidad %
Responsable Jefe del taller

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)
Jacoby, (2010)
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Tabla 57. KPI’s Volumen de compra

FICHA DE INDICADOR

NUmero 2

Nombre del indicador Volumen de compra

Area Compras
Periodicidad Trimestral
- Controlar la evolucion del volumen de
Objetivo -
compra en relacion con el volumen de venta
Formula Valor total de compra
00
Valor total de ventas
Unidad %
Responsable Jefe del taller

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)
Jacoby, (2010)

4.1.6.2.3. Comprobar

Para comprobar el crecimiento empresarial se ve necesario establecer indicadores para el
monitoreo del eslabon y como va evolucionando.

Estos indicadores pueden ser los siguientes:

e Pedidos entregados completos: Establece la relacion entre lo efectivamente entregado y
lo solicitado.

e Pedidos entregados a tiempo: Establece la relacion entre los pedidos entregados por el
proveedor dentro del plazo o fecha pactada con el cliente.

e Pedidos perfectos: Establece la relacién entre los pedidos que cumplen las siguientes

condiciones:

= Entregados a tiempo
= Entregados completos.
= Entregados sin problemas de documentacion.

= Entregados sin problemas de calidad (devoluciones)
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4.1.6.2.4. Actuar

Este paso solo sera posible una vez integradas las mejoras en este eslabon, debido a que dentro
de éste se establecen nuevas pautas de mejoramiento. De esta manera se lograra la mejora

continua que lo que se busca con el ciclo establecido por Deming.

4.1.6.3. Eslabdn de Inventarios y almacenes

Los principales inconvenientes que generan en este eslabon son tres, el primero es que la
empresa no cuenta con una metodologia que ayude a facilitar el monitoreo o control de las
entradas y salidas del inventario, lo que esta generado desconexion con el anterior eslabon, es
decir, que no es posible generar los pedidos a los proveedores acorde a lo que se esta
consumiendo pudiendo también ocasionar un nivel de stock insuficiente para satisfacer los
requerimientos del cliente, generando de esta manera perdida de ventas, imagen y confianza,
también, la inexistencia de un método hace imposible poseer datos que podrian ayudar a
establecer el calculo de stock (Minimo, seguridad, plazo de reaprovisionamiento, entre otros);
como segundo problema dentro la bodega es la falta de organizacién que también podria
deberse por la carencia de un método especifico; y finalmente el tercer problema es la falta de
un método especificamente para la clasificacion y codificacion dentro de la bodega, lo que esta

generando tardanza para ubicar los materias que van a ser empleadas en la produccion.

4.1.6.3.1. Planear

En inventario y almacenes, se debe realizar un registro eficiente el cual permita identificar el
namero exacto de entradas y salidas de mercaderias, y a su vez determinar cual es la cantidad
Optima de pedido. Este inventario se lo debe realizar en forma diaria y periddica a través de un
Kardex el cual permitird conocer lo que se dispone, ademas, a través del mismo se tornard mas
facil la revision de existencias en bodega y la cantidad utilizada en la elaboracion de los

productos.

Para el control de inventarios es de gran importancia garantizar la presencia de un stock

suficiente para satisfacer los requerimientos de los clientes o el requerimiento de materias
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primas u otros componentes para fabricacion de productos. Es por esto necesario conocer

informacion sobre lo que es un stock.

4.1.6.3.2. Hacer

Tabla 58. Modelo Kardex

Acrticulo:
Unidad de Medida

Proveedores:

Fecha Detalle Entradas

CANTIDAD VALOR
UNITARIO

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)

STOCK

¢ Queé es un stock?

Presentacion:

VALOR CANTIDAD
TOTAL

Salidas

VALOR
UNITARIO

Cod. Referencia:
Existencia Minima

Fifo Lifo

VALOR CANTIDAD
TOTAL

Existencia

Maxima

Otros Promedio
Existencias

VALOR VALOR

UNITARIO TOTAL

El stock es la cantidad de mercancias depositadas, o las existencias de un determinado producto,

tanto en los almacenes como en la superficie de ventas.

¢Por qué son importantes los stocks?

Al considerar el stock como un recurso que se acumula para evitar la escasez, es decir, sirve

para protegerse ante la posibilidad de que las provisiones lleguen tarde o la demanda sea mayor

0 de imprevisto.
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Nivel de stock
Es importante garantizar la presencia de un stock suficiente para satisfacer la demanda externa
o0 la demanda interna, por lo tanto, un nivel de stock es la cantidad de existencias de un articulo

0 insumo almacenado en un momento dado.

Tipos de stock

Stock de ciclo: es el que sirve para atender la demanda normal de los clientes. Se suelen

hacer pedidos de un tamafio tal que permita atender la demanda durante un periodo de

tiempo largo.

e Stock de seguridad. es el previsto para demandas inesperadas de clientes o retrasos en
las entregas de los proveedores.

e Stock en trénsito: es el que esta circulando por las distintas etapas del proceso
productivo y de comercializacion.

e Stock de recuperacién: son articulos o productos usados, pero que pueden ser
reutilizados en parte o en su totalidad para otros nuevos.

e Stock muerto: son los articulos obsoletos o viejos que ya no sirven para ser reutilizados

y deben ser desechados.

Comportamiento del stock

“El stock no es siempre el mismo, sino que va cambiando en funcidn de las ventas y las compras
0 adquisicion de nuevas existencias. Cuando comienzan las ventas, el nivel de stock disminuye

diariamente”. (Casahuaman,2012, p.43).
Si se representa graficamente una nueva adquisicion, se tendra una recta vertical. A medida que

este ciclo se repita, el grafico del movimiento de stock en almacén ira adquiriendo la forma de

unos dientes de sierra.
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Figura 7: Comportamiento del stock
Fuente: Casahuaman, (2012)

El comportamiento que se pudo evidenciar dentro del taller industrial es el pedido de cantidades
y fechas variables. Al usar este tipo de calculo de stock los niveles maximos y minimos varian.

Es preciso calcular la media aritmética ponderada para cada periodo de reaprovisionamiento:

Q —Kar TN =
as
\I bs
bl b2 E
t1 t2 7 t3 "

Figura 8: Comportamiento del stock cantidades variables en fechas variables
Fuente: Casahuaman, (2012)

El stock medio viene dado por la siguiente expresion:

X(a; + b)) t;

SM =
2n

En esta formula;

ai= nivel de stock maximo
bi= nivel minimo de stock
ti= tiempo para cada periodo de reaprovisionamiento

n= periodo de tiempo total
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El punto de pedido
El punto de pedido (PP), es el nivel de stock que indica que se debe realizar un nuevo pedido
esto para evitar quedar desabastecidos y que se produzca una rotura de stock.

PP = SS + (PE * DM)

PP= Punto de pedido
SS= Stock de seguridad.
PE= Plazo de entrega.

DM= Demanda media

Para proceder a calcularlo, hay que partir de una cantidad minima, nunca debe quedar en el
almacén una cantidad menor al stock de seguridad. Asi, al punto de pedido hay que sumarle la

cantidad prevista para cubrir el stock de seguridad.

Ademas, es muy importante hacer cada pedido con tiempo suficiente para que el proveedor
reponga antes de que se produzca una rotura de stock. Para esto hay que tener en cuenta el plazo

de entrega del proveedor y la media de las ventas previstas, esto es, la demanda media.

Método ABC

Para decidir sobre el grado de control que se presta a los diversos tipos de productos, es
necesario recurrir al método ABC, que deriva de la famosa ley de Pareto. Como se
comprenderd, la correspondencia (80-20) no es exacta de dicha ley. Indica la desproporcion
mas frecuente que se da en el reparto de un determinado conjunto entre un grupo de elementos.
Esta desproporcion también suele presentarse en los inventarios. La aplicacion del método ABC

permite decidir el grado de atencidn que se debe prestar a los diferentes productos.

Este método consiste en dividir las existencias totales en tres grupos.
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1. Grupo A: Esta formado por un nimero reducido de articulos (un 5-20%), pero que
representa un gran porcentaje en cuanto al valor total del stock (un 60- 80%).

2. Grupo B: Suponen un niumero mayor de articulos (un 20-40%) y representan un 30-
40% del valor total.

3. Grupo C: Representa el mayor nimero de articulos almacenados (sobre un 50-60%),
pero solo representan un 5-20% del valor total del stock. EI método ABC permite
diferenciar los productos gue necesitan una mayor atencion en términos de tiempo

y control.

Los del grupo A necesitan un control maximo, por lo tanto, requieren un sistema de revision
continua, ademas de la elaboracidn de inventarios periddicos para buscar posibles diferencias.
Sin embargo, para los del grupo B y C la atencion disminuye, y C se convierte en el grupo al

que menos importancia hay que darle.

Adicionalmente, se plantean los siguientes indicadores en cuanto a Inventarios y almacenes

Tabla 59. Ficha de indicador inventarios y almacenes
FICHA DE INDICADOR

NUmero 3
Rotacién de mercancias

Nombre del indicador

Area Inventario y almacenamiento
Periodicidad Mensual
Objetivo Controlar la cantidad de productos-materiales despachados.
i Ventas acumuladas
Formula - -
Inventario promedio
Unidad Tiempo
Responsable Jefe del taller

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)
Jacoby, (2010)

Tabla 60. Ficha de indicador Costo de unidad almacenada

FICHA DE INDICADOR

NUmero 4
Nombre del indicador Costo de unidad almacenada

) Almacenes
Area
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Mensual

Periodicidad
- Establecer y controlar el costo de la unidad de inventario
Objetivo
almacenada.
, Costo de almacenamiento
Formula - -
Nuamero de unidades almacenadas
Unidad $
Responsable Jefe del taller

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)
Jacoby, (2010)

4.1.6.3.3. Comprobar

Con los resultados obtenidos en el Kardex, comprobar si las entadas y salidas de productos
corresponden a los saldos.

4.1.6.3.4. Actuar

Existe un descuadre con respecto a la entrada y salida de productos, por lo tanto, se debe aplicar

a los ajustes los calculos del Kardex y realizar un inventario fisico por lo menos una vez al mes.

4.1.6.4. Eslabdn de Produccion

Dentro del eslabon de produccion se logré identificar tres problemas, el primero es la
inexistencia de un registro de mantenimiento de maquinaria, lo que genera la gran posibilidad
de que dicha maquinaria pueda presentar fallos al momento de la elaboracion de los articulos;
en el segundo problema al no conocer y aplicar técnicas de planeacion o programacién de
produccion es inevitable caer en fallos ocasionados por el inadecuado manejo de los recursos
humanos, econémicos y materiales; finalmente el tercer problema es la inexistencia de un
registro que permita el seguimiento para el control de calidad lo que a su vez ocasiona

inconvenientes dentro del proceso productivo.

129



4.1.6.4.1. Planear

Para la proteccion de la maquinaria se ve necesario plantear un formato en el cual se registre
los mantenimientos que deben llevarse a cabo durante cierto periodo, con la finalidad de

prevenir riesgos durante la produccion y aumentar su eficiencia.

A continuacion, se detalla el formato del plan de mantenimiento de maquinaria y equipo:

Se debe realizar una planificacion de actividades las mismas que vayan acordes a los dias y

horas trabajadas, sin tener desperdicio alguno. Para esto deberé considerar los siguientes pasos:
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1.- Determinar las horas hombre
2.- Revision de la maquinaria

3.- Revision de los productos elaborados

También, para poder contrarrestar en cierta medida los problemas que se generan dentro de este
eslabdn se ve necesario implementar un registro en donde se detallan fechas en las cuales se
Ilevé a cabo el mantenimiento de las maquinarias, también, se ve pertinente la aplicacion de un
plan maestro de la produccion y finalmente aplicar en cierta medida pautas del método de

calidad como lo es el seis sigma.

4.1.6.4.2. Hacer

Se detalla el formato para el registro de mantenimiento de maquinaria y equipo:

MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA

Maquinas y equipos |Periodo Fecha Observaciones

Comentarios:

Responsable

Figura 9: Elementos de Interaccion del sistema empresa
Fuente: Taller la Rinconada, (2018)

Realizar un plan maestro de produccion (PMP), consiste en establecer la planificacion de la
elaboracion de los diferentes productos de un sistema productivo, para un horizonte temporal a
largo plazo, en clase, cantidad y momento. Es decir, ayuda a determinar las cantidades y fechas

en que deben estar dispuestos los inventarios de la empresa. EI PMP una vez definido permite.
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Programar

e Necesidades de produccion
e Necesidades de los componentes

e La capacidad productiva necesaria

Determinar

e Las fechas de entrega a los clientes
e Financiamiento de stocks
¢ Rentabilidad

Repartir tareas
Existen tres etapas en la elaboracion del PMP

1. Obtencidn de la informacién necesaria
2. Determinacioén de un calendario de fechas

3. Validacion de este periodo

Suponiendo que un producto A se encuentra formado a partir de dos sub conjuntos B 'y C, para
elaborar una unidad del producto a se necesita 3 unidades de B y 2 de C. para obtener 1 unidad
fisica de B son necesarias 2 unidades de D y 1 de E. para obtener 1 unidad de C es necesario 1

unidad de F. Esta lista de material es representada a continuacion en un arbol.
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Figura 10: Elaboracion del PMP
Fuente: Taller la Rinconada, (2019)

Ademas, hay que tomar en cuenta la variable tiempo, supongamos que el tiempo es necesario
para obtener cada uno de los elementos del arbol, bien del suministro cuando proceda del
exterior o bien de la fabricacién o montaje cuando se obtenga internamente es de 1 semana.

Si se conoce el momento en el que se desea obtener 100 unidades fisicas de A que suponemos
sera en la semana 6, es posible obtener la programacion de los pedidos de los distintos

componentes.

Para poner disponible el producto A en el momento de la sexta semana su orden debe lanzarse

en la semana 5.
Para la produccion de 100 unidades de A se necesita 3*100 unidades de B como también tarda
un periodo de tiempo la emision del su pedido debe realizarse en la semana 4 para que asi esté

terminada en la semana 5. Al igual que las cantidades requeridas del componente C.

Para los componentes D, E y F la emision debe realizarse en la semana 3 para que se encuentren

disponibles en la semana 4.
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(X3)

(X2)

(X2)

(X1)

(X1)

Cantidad requerida
Emision del pedido
Cantidad requerida
Emision del pedido
Cantidad requerida
Emision del pedido
Cantidad requerida
Emision del pedido
Cantidad requerida
Emision del pedido
Cantidad requerida
Emision del pedido

SEMANA

3

600

300

200

4

300

200
600

300

200

100
300

200

100

Figura 11: Cantidades requeridas
Fuente: Taller la Rinconada, (2018)

En lo que se refiere a control de calidad se presenta el siguiente formato en el que se podra ir

registrando los detalles del producto.

Punto de Equilibrio

El siguiente formato permite establecer los datos indispensables para el calculo del punto de

equilibrio. Mismo que da una referencia de produccion para identificar el volumen minimo de

ventas que la empresa debe realizar para no perder, ni ganar, con la finalidad de cubrir los costos

fijos y variables, que permitira a la empresa tomar decisiones con mayor seguridad y eficiencia.
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MARGEN DE CONTRIBUCION UNITARIA

Costo
Variable-
Unitario

Costo
variable
total

Precio
de
venta

Ingreso

Margen de
contribucién

%
participacién
$

Mc
ponderado

Unidades

Ingresos
punto de
equilibrio

Tabla 61. Ficha de control de calidad

Figura 12: Margen de contribucion unitaria

Fuente: Goiii,

(2012)

FICHA DE CONTROL DE CALIDAD

Producto

Responsable

Dimension
Geometria
Acabado
Recubrimiento

Fecha

Periodo de fabricacion
Especificaciones

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)

Jacoby, (2010)

Adicionalmente, se plantean los siguientes indicadores en cuanto a produccion

Tabla 62. Ficha de indicador Cantidad horas hombre

FICHA DE INDICADOR

NUmero

Nombre del indicador

Area
Periodicidad

Obijetivo

Formula

Unidad
Responsable

5

Cantidad horas hombre

Produccién
Mensual

Determinar la relacion que existe la cantidad horas trabajadas
con la cantidad horas planificadas

Cantidad horas trabajadas

Cantidad de horas planificadas i

%

Jefe del taller

100

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)

Jacoby, (2010)
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Tabla 63. Ficha de indicador Productividad de mano de obra

FICHA DE INDICADOR

Numero 6

Nombre del indicador Productividad de mano de obra
Area Produccion

Periodicidad Mensual

Objetivo Mejorar la eficiencia operativa

Produccion total

. 100
Formula Cantidad de horas hombre trabajadas i

Unidad %
Responsable Jefe del taller

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)
Jacoby, (2010)

4.1.6.4.3. Comprobar

De acuerdo a la fabricacion del nimero de unidades y de acuerdo a la capacidad de las horas
hombre se comprobaré la productividad de las respectivas fabricaciones de cada articulo y por
ende de acuerdo al numero de pedidos solicitados por los clientes.

4.1.6.4.4. Actuar

Si la demanda de pedidos en cuanto a los productos es inferior al nimero de unidades
producidas se tomara la decision de reducir la fabricacion de varios productos que le pueden
significar a la empresa pérdidas significativas. Para lo cual es importante que el nimero de
clientes que soliciten dichos productos sean mayores a la oferta.

4.1.6.5. Eslabdn de Ventas

Dentro del eslabon de ventas los inconvenientes mas significativos que se lograron determinar
son: en primer lugar, no se realiza investigacion de mercado esto genera grandes confusiones
en definir una oferta y demanda, base que permita anticipar los requerimientos necesarios para
futuros periodos. En segundo lugar, no se cuenta con un registro de datos para identificar a los
clientes, lo que genera desconcierto y escasa informacion. El tercer inconveniente es la

inexistencia de una imagen empresarial que genera confusion con la demas competencia dentro
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del mercado. Finalmente, la falta de programacion para llevar a cabo campafias publicitarias
estd impidiendo llegar a los clientes potenciales esto por el poco conocimiento de los productos

y servicios que rinda la institucion hacia la ciudadania.

4.1.6.5.1. Planear

En lo que respecta a las ventas, es importante que se determine otras opciones de compras para
los clientes, es decir, brindando facilidades de pago. Para lo cual se pondré a disposicion la
difusion de los productos a través de las redes sociales, donde se creara una cuenta de Facebook
para dar a conocer el tipo de productos a comercializarse.

Ademas, se plantea la realizacion de un estudio de mercado, crear un formato para facilitar el
registro de los datos de los nuevos y antiguos clientes. Asimismo, es necesario la creacion de
logo, eslogan, mision, vision, entre otros con el fin de crear y consolidar una imagen
empresarial, que sean difundidas a través de métodos publicitarios que den a conocer a la

empresa.

4.1.6.5.2. Hacer

Estudio de mercado, donde se pueda determinar la demanda insatisfecha de los clientes, para
que en base a este importante elemento se pueda establecer la aplicacion del marketing mix en
el taller La Rinconada. Par lo cual se tomara en cuenta como difusion la aplicacion de redes

sociales, indicando cada una de las caracteristicas del producto que se fabrica en la empresa.

Investigacion de mercado

Pasos para el estudio de mercado.

1. Definir para qué queremos realizar el estudio. Anotar los problemas a resolver y se
debe tener en cuenta que es posible encontrar mas de una solucion.

2. Fuentes de informacion. Se habla de dos tipos: las primarias (encuestas, entrevistas,
grupos de discusion, etc., es decir, las que llevas t0 mismo a cabo) o las fuentes
secundarias (articulos, informes, paginas webs, estadisticas de empresa, fuentes

gubernamentales, etc., es decir, fuentes de terceros).
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3. Disefio y tratamiento de los datos. Se debe decidir como va a recopilar los datos que
necesita, herramientas o técnicas a utilizar

4. Procesamiento y andlisis de los datos. Cuando ya sepa como lo va a hacer, jmanos a la
obral

5. Informe final. Por supuesto que despueés el trabajo, tendra que tener un reporte que

analice los datos obtenidos y aclare las conclusiones finales.

Registro de datos para identificar a los clientes

A continuacion, se presenta el formato para llevar a cabo el registro de clientes.

Tabla 64. Registro de datos para identificar a los clientes

Cadigo Nombr Apellid NUmer Correo Empres Numer Direcci6
cliente e 0 oC.l: electrdnic a o de n
0 teléfono

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)

Filosofia Institucional

Misién Empresarial

“Comprometidos en ofrecer productos de calidad: en piezas, repuestos y accesorios de
mecénica industrial, siempre atendiendo las necesidades de nuestros clientes fomentado
confianza y creando vinculos de fidelidad en busqueda de un mismo objetivo.

Vision Empresarial

Ser la empresa lider en elaboracion de productos de mecénica industrial, reconocidos por la

calidad y excelencia, en la ciudad de Tulcan, fortaleciendo el vinculo con el cliente.
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Estructura organizacional
La estructura organizacional esta determinada por el siguiente organigrama de tipo general ya

que se considera un negocio pequefio el cual esta compuesto de la siguiente forma:

Administrador

N Area Venta

Administrativ ‘

Vendedor Bodega Produccién

Figura 13: Estructura organizacional
Fuente: Taller la Rinconada, (2018)

En cuanto a las funciones estaran a cargo las siguientes personas:

a. El administrador: Es la persona encargada de administrar el negocio, para lo cual él

es quien debe llevar cada uno de los registros de las ventas y de cobrar los productos

solicitados por los clientes.
b. El maestro: Es el encargado de la elaboracion del producto solicitado por el cliente,

cuando éste lo realice bajo pedido.
c. Elayudante: Es el responsable de ayudar en la elaboracion del producto solicitado por

el cliente y en obedecer cada una de las disposiciones de sus jefes.
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LOGO

ZA
“ILA RWNC ‘s D »n

Figura 14: Logo propuesto
Fuente: Taller la Rinconada, (2018)

Eslogan

Si quieres una pieza segura y a tu medida, taller la Rinconada es la salida

Campanias publicitarias

@ facebook.com/Mécanica-Industrial-La-Rinconada-1

(¢]

&

f Mécanica Industrial "La Rinconada"

Pagina Bande Notificaciones Estadisticas Herra Centro Mas v Editar Configuracion @ Ayuda ~

SINWs
D S

Mécanica Industrial -
"La Rinconada"

Crear nombre de usuario \
de la pagina \
Inicio

wTegustav = 3\ Siguiendo v | A Compartir =« + Agregar un botén

Publicaciones

<Ny, 2

fas

Eventos

G Invita a amigos a que indiguen que les gusta tu
- Voraan rear @1 En vivo [ Evento € Oferta pégina

Promocionar

E -

Administrar promociones &) Escribe icacio 2/10 Me gusta
Fotoivideo @) Recibir mens... W) Sentimientol... . “
{ Katerine y Paul les ousta tu pd  Chat (22) @ no

Figura 15: Pagina propuesta
Fuente: Taller la Rinconada, (2018)

Se puede ingresar a la siguiente pagina de Facebook para méas informacion:

https://www.facebook.com/M%C3%A9canica-Industrial-La-Rinconada-105171244298002/
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Adicionalmente se plantean los siguientes indicadores en cuanto a ventas

Tabla 65. KPIS en ventas referente al ingreso por cliente al mes

FICHA DE INDICADOR

NUmero 7
Nombre del indicador Ingreso por cliente al mes
Area Ventas
Periodicidad Trimestral
Determinar la relacién que existe entre los ingresos y clientes
Objetivo
por mes
, Total de ingresos
Formula Cantidad de horas hombre trabajadas
Unidad $
Responsable Jefe del taller

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)
Jacoby, (2010)

4.1.6.5.3. Comprobar

Con respecto al numero de pedidos solicitados y vendidos de acuerdo a la disponibilidad en
bodega se realizaréa la comprobacion de la comercializacion de los productos, para esto hay que
considerar que en cada articulo vendido se tomaré en cuenta la cantidad y el precio establecido

con un margen de utilidad del 35%

4.1.6.5.4. Actuar

Los productos vendidos deben de satisfacer las necesidades y expectativas de los clientes,
considerando que la fabricacién del mismo se la realice en los periodos solicitados por los

clientes.

4.1.6.6. Eslabdn de Atencidn al cliente

Con respecto al ultimo eslabédn del taller La Rinconada se logré identificar los siguientes
inconvenientes: en primera instancia se tiene la carencia de un sistema o método que permita

medir la satisfaccion del cliente, lo que esta generando desconcierto por parte de la institucion
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con referencia a los niveles de satisfaccion; no se cuenta con un registro de reclamos que ayude
a la empresa al mejoramiento continuo de su servicios o productos; ademas, no existe un
registro de seguimiento a los clientes para identificar como se encuentran los niveles de
conformidad luego de la adquisicién de los productos o servicios, 1o que a su vez genera

informacion desactualizada de las necesidades y habitos de los clientes

4.1.6.6.1. Planear

En cuanto al servicio al cliente, se debe buscar estrategias que les permita a los clientes tener
una mejor percepcion de los productos a comprar, y esto se lo haria de acuerdo a las estrategias

de marketing planteadas anteriormente.

4.1.6.6.2. Hacer

Crear una vision de servicio al cliente

Es importante comunicar la vision de servicio al cliente a los empleados, ya que ellos deben
comprender cuales son los objetivos de la organizacion para el servicio al cliente y asumir su

responsabilidad para ayudar a lograr esa vision.

Evaluar las necesidades del cliente

Las organizaciones a menudo fallan y desperdician recursos valiosos, creando productos y
servicios que pensaban que el cliente queria, solo para descubrir que no era asi en absoluto de
acuerdo a sus necesidades y expectativas.

Las estrategias que se van aplicar de acuerdo al estudio realizado y a las necesidades de la
empresa son las siguientes:

A continuacion, se plantea un formato que permita medir la satisfaccion de los clientes.
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Tabla 66. Necesidades del cliente
Clientes e—
Muy Insatisfecho S Neutral Satisfecho A A Muy Ol
insatisfecho = 7 Satisfecho U

5

6

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)
Jacoby, (2010)

Luego se procedera a la aplicacion de una breve encuesta, la misma que se enfoca en medir en
nivel de satisfaccion de los clientes en cuanto al servicio prestado. La calificacion se realizara
en base a los criterios muy insatisfecho, insatisfecho, neutral, satisfecho y muy satisfecho,
siendo el muy insatisfecho el nivel mas bajo y muy satisfecho el nivel mas alto, en base a los
siguientes criterios numéricos: 1 a 10, luego se procede a calificar sus respuestas en tres
categorias: promotores (9-10), pasivos (7-8), o detractores (0-6), es resultado que se obtiene es

lo que permite promover el servicio de una empresa.

Establecer metas para el servicio al cliente

Una vez que se identifican las necesidades y expectativas del cliente y se mide su satisfaccion,
es hora de crear objetivos para alcanzar los niveles deseados y mantenerlos.

Por lo tanto, se procede a realizar un formato para el registro de reclamos.

Tabla 67. Metas para el servicio al cliente

Tipo de Codigo del Descripcion Observacion Fecha de

Cadigo cliente Nombre Apellido reclamo producto del producto reclamo

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)
Jacoby, (2010)
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Adicionalmente, se plantean los siguientes indicadores en cuanto al servicio al cliente

Tabla 68. Porcentaje entregas perfectas
FICHA DE INDICADOR

Numero 8
Nombre del indicador Porcentaje entregas perfectas
Area Servicio al cliente
Periodicidad Trimestral
o controlar la cantidad de pedido que se entregan sin problemas

Objetivo

, Pedidos entregados perfectos
Formula 9 it

Total de pedidos entregados

Unidad %
Responsable Jefe del taller

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)
Jacoby, (2010)

4.1.6.6.3. Comprobar

Cada una de las estrategias planteadas debera ser comprobada en el dia a dia mediante

cuestionarios de satisfaccion, con preguntas basadas en atencién y calidad de los productos.

4.1.6.6.4. Actuar

En caso de que existan quejas o reclamos de parte de los clientes se analizara en los

cuestionarios de satisfaccion.

4.1.6.7. Mejora del Modelo

El desarrollo del estudio propone que el modelo contenga la siguiente informacion adicional

con la siguiente nomenclatura:
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Tabla 69. Nomenclatura norma ASME

NOMENCLATURA DE FLUIOGRAMAS

Inicio/fin

Entrada de datos

ay

Proceso de datos

Decisién

D 4

Desplegado de

informacion

Este simbolo se
utiliza para sefializar
el comienzo asi como
el final de un

diagrama.

En este simbolo se
indican los valores
iniciales que debera
recibir el proceso.
Esto se hace
asignandole letras o
nombres de variables
para cada uno de los

valores.

Este simbolo se utiliza
para sefialar
operaciones

mateméticas,

aritméticas o procesos
especificos que se
analizan con los datos,
debe

menos una conexion de

este tener al

entrada y una salida.

Este representa una
disyuntiva logica o
decision. En  su
interior se anota una
instruccion 0
pregunta que pueda
ser evaluado como
cierta o falsa y que
determine el flujo del

programa.

Este se utiliza para
mostrar un resultado
el cual puede
representar la
solucion al problema
que se pretende
resolver y que fue
conseguida a través
del resto del

diagrama.

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)
Simbolos para diagramas de procesos, (2010)
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COMPRAS Y APROVISIONAMIENTO

Actividades de entrada del servicio |Prestacion del servicio Actividades de salida del servicio

inicio

Pedido de
productos

3

Seleccion
de
proveedores

no

Analsis econémico

!

Entrega de

productos

Analisis de los
Precios

Revision de

Pago de
contado o a

credito

los productos

fin

MEDICION Y SEGUIMIENTO DEL PROCESO

N° de actividades

Recurso humano utilizado

Actividades Entradas 5

Actividades prestacion del servicio

2
Actividades de salida 2
9

Total actividadesdel proceso

1 persona

Figura 16: Compras y Aprovisionamiento
Fuente: Urbina, (2012)
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INVENTARIO Y ALMACENES

Actividades de entrada del servicio

Prestacion del servicio

Actividades de salida del servicio

inicio

Inventario inicial

si

Inventario
disponible

!

Inventario final

Cantidad de
pedido

l

Rotacion

|

Nivel de
inventario

Inventario final

fin

MEDICION Y SEGUIMIENTO DEL PROCESO

N° de actividades

Recurso humano utilizado

Actividades Entradas 4
Actividades prestacién del servicio 3
Actividades de salida 2
Total actividadesdel proceso 9

1 persona

Figura 17: Inventario y almacenes

Fuente: Urbina, (2012)
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PRODUCCION

Actividades de entrada del servicio

Prestacion del servicio

Actividades de salida del servicio

inicio

Maquinas en
buen estado

Elaboracion
de los

productos

|

No se fabrican
los productos

Elaboracion de
productos

l

Solicitud de los
productos

!

Clasificacionde los
productos

Eg productos

Inventario de los

|

Entrega de los
productos

l

fin

MEDICION Y SEGUIMIENTO DEL PROCESO

N° de actividades

Recurso humano utilizado

Actividades Entradas 4
Actividades prestacion del servicio 3
Actividades de salida 3
Total actividadesdel proceso 10

3 personas

Figura 18: Produccion
Fuente: Urbina, (2012)
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VENTAS

Actividades de entrada del servicio

Prestacién del servicio

Actividades de salida del servicio

inicio

Seleccion del
producto

]

Existen

no

acuerdo

Analisis de los
Precios

Revision de

Andlsis econémico

}

Entrega de
productos

Ingresos de

facturas

fin

los productos

\/

MEDICION Y SEGUIMIENTO DEL PROCESO

N° de actividades

Recurso humano utilizado

Actividades Entradas 5
Actividades prestacion del servicio

Actividades de salida 2
Total actividadesdel proceso 9

1 persona

Figura 19: Ventas

Fuente: Urbina, (2012)
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SERVICIO AL CLIENTE

Actividades de entrada del servicio

Prestacion del servicio

Actividades de salida del servicio

inicio

Pedidos de
cliente

Existen

Difusion de la

acuerdos

|

Mayor
satisfaccion al
usuario

filosofia

l

Comunicacion

!

Entrega completa a
tiempo

Buen servicio

|

Calidad de
entrega a

|

fin

MEDICION Y SEGUIMIENTO DEL PROCESO

N° de actividades

Recurso humano utilizado

Actividades Entradas 4
Actividades prestacion del servicio 3
Actividades de salida 3
Total actividadesdel proceso 10

2 personas

Figura 20: Servicio al cliente
Fuente: Urbina, (2012)
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4.4. DISCUSION

En lo que respecta a la caracterizacion en el funcionamiento de la cadena de suministros de la
empresa, Paravié, (2012), disefio un formato tipo check list que permitio evaluar las diferentes
actividades que se deben tomar en cuenta para valorar el desempefio en el uso de los recursos
y las actividades de la cadena de suministro. Por lo tanto, en base a la herramienta determinada
por dicho autor fue posible establecer e identificar las actividades para el funcionamiento de la
cadena de suministros en el taller La Rinconada. Ademas, esta herramienta de check list,
permitid evaluar el desempefio que cada eslabdn tiene en la actualidad, a traveés de una escala
de calificacion con varias alternativas como: excelente, bueno, regular y malo; dando como
resultado que los eslabones: ventas, servicio al cliente e inventarios y almacenes presentan el
mayor numero de fallas con un valor porcentual del 87%, 83% y 71% respectivamente.
Mientras que en los eslabones de compras y aprovisionamiento y produccion y presentan un
valor porcentual bajo del 13% y 33% respectivamente. Conforme se indica la siguiente tabla:

Tabla 70. Resumen de resultados eslabones

N° Eslabones Malo Regular Bueno Excelente
1 Compras y aprovisionamiento 13% 62% 25% 0%
2 Inventario y almacenes 71% 29% 0% 0%
3 Produccion 33% 45% 22% 0%
4 Ventas 87% 13% 0% 0%
5 Servicio al cliente 83% 0% 17% 0%

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)

Por lo tanto, se sefiala que el nivel de resultados de los cinco eslabones entre las alternativas
bueno y regular alcanza en promedio un valor porcentual del 12.8% y 29.8%, significando que
en el funcionamiento de la cadena de suministros no cuenta con un proceso adecuado para cada
uno de los eslabones por lo tanto, la toma de decisiones es incorrecta, tampoco se siguen los
lineamientos de acuerdo a los requerimientos de los clientes en cuanto a la mejora de la
productividad del sistema logistico operacional y el incremento de niveles del servicio al

cliente.

Adicional a esto se menciona que Paravié, (2012), en su investigacion también establecio
criterios y calificaciones cualitativas del entorno de cémo se desempefian cada uno de los

eslabones, como es el caso de metalmecanica de Olavarria, haciendo mencion que los criterios
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establecidos muestran que gran parte de sus eslabones se encontraban en niveles intermedios
de desempefio, debido a que la mayoria de sus calificaciones individuales se encuentran
alrededor de 50%, de esta manera una vez obtenida la calificacion es posible afirmar que el
porcentaje restante representa el nivel negativo de su desempefio entorno a sus actividades

como se especifica anteriormente en los resultados.

En cambio, para evaluar la productividad de la empresa en funcion de la cadena de suministros,
mediante herramientas cualitativas y cuantitativas, debido a que la evaluacion es dificil de
establecer en varias &reas donde no se manejan datos numéricos (costos) en los siguientes
eslabones como: compras y aprovisionamiento, inventarios y almacenes, produccion, ventas y

servicio al cliente.

Al ser el eslabon de produccion en el que méas datos numéricos existe es mas fécil evaluar su
productividad mediante el célculo de los costos, segin Cano y Silva, (2018), fueron ellos
quienes en su investigacion determinaron que la produccion en serie, es una de las més accesible
para dicha evaluacion y que partiendo de un plan de mejora les permiti6 aumentar la
productividad a nivel de la cadena de suministro y calcular en nivel de produccién a través de

dicho plan de mejoramiento.

Por otro lado, Mazén, (2017) indica que el progreso de cualquier sociedad depende, en gran
medida, de la eficiencia con la que se utilizan los recursos humanos, naturales y financieros que
posee. En su estudio aplicando el punto de equilibrio se ve posible la toma de decisiones para
el crecimiento empresarial indicando que cuando los costos variables no son cubiertos con el
precio de venta, es posible centrarse en la innovacion de los productos para aumentar ventas.
El célculo del punto de equilibrio basado en su sistema contable dentro del estudio de Mazén
permitié a Grand Bazar realizar un analisis periddico del punto de equilibrio en sus productos
permitiéndole conocer cuéles de sus productos no rotaban de manera adecuada y en cuales se

debia tomar acciones de mejora.

En el caso del taller La Rinconada con este metodo fue posible establecer el correcto uso de los
recursos para el célculo del punto de equilibrio, que sefiala la cantidad minima de productos
gue deben producirse y venderse para asi planificar la produccion y la cantidad necesaria de

insumos para la ejecucién de los trabajos recayendo en lo que afirma Mazon, (2017), que es
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importante el andlisis del punto de equilibrio para planificar y optimizar las ventas y los costos
de laempresa, en la que ademas se menciona los productos que tiene menor rotacion para darle
un valor agregado y tomar decisiones en cuanto a la redistribucién de los mismos, en donde se
obtuvo como resultado que uno de sus productos ( piedras volcanicas) no generaban utilidad
debido a que las ventas no cubrian sus costos. Dentro de esta metodologia se analizo el precio
unitario, el precio de venta, ingresos, los costos fijos y variables de los 8 productos que son la
mayor fuente de ingresos. Es decir, que dicho andlisis sirvio para la toma de decisiones claves
del taller como la optimizacién de los recursos. Es fundamental conocer esto, para las areas
tales como ventas, la produccion, las operaciones y la recuperacion de la inversion, puede
contribuir a establecer precios, manejar deuda y otras funciones del negocio, dando como
resultado al tema planteado por el autor, que es precisamente conocer qué productos no estan
generando utilidad para la empresa, en este caso los productos que menos rotacion tiene son
las cocinas industriales y los coches, por lo que se necesita tomar decisiones claves como la
optimizacion de recursos luego de haber realizado un analisis situacional de la informacion

financiera y administrativa de la empresa.

Otra herramienta aplicada al desarrollo del estudio fue el método de Ishikawa, el cual permitio
plasmar que los problemas més significativos identificados en el check list presentes en la
cadena de suministros, afectaban al desempefio de la productividad dentro de la empresa. Esta
afirmacion se complementa con la investigacion realizada por Cano y Silva, (2018) quienes
mencionan que primero hay que identificar los diferentes factores que afectan a la productividad

para luego realizar el respectivo andlisis.

El método de Delphi permitid, considerar las opiniones de individuos con conocimiento en
logistica, respecto a la cadena de suministros, por lo que dicho acuerdo fue importante para el
presente estudio, ya que gracias a las opiniones brindadas se logrd la aplicacion de las
herramientas en la cadena de suministros del taller de mejor manera y lograr una respuesta
inmediata al problema planteado de la investigacion. La aplicacion de este Gltimo método
contrasta en lo que manifiestan Lopez, (2018), donde indican que Delphi es un método de
estructuracion de un proceso de comunicacion grupal entre una organizacion y clientes y que a
su vez es efectivo a la hora de permitir a un grupo de individuos, como un todo, tratar un

problema complejo.
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En el caso del taller La Rinconada al ser una empresa que produce bajo pedido el calculo de su
productividad se la realizo, en el area de produccion, para luego establecer el punto de
equilibrio, espina de pescado y método de Kendal, llegando a establecer que el nivel de

correlacion es alta, respecto a los cinco eslabones de la cadena de suministros de la empresa.

Es necesario aclarar que al identificar una relacion negativa esta no quiere decir que no exista
ninguna relacién entre los eslabones, como lo afirma Fallas, (2012) “No siempre un alto grado
de correlacion entre dos variables implica necesariamente que no exista una relacion. Si
deseamos argumentar sobre una relacién exacta, se debe considerar varios elementos que
pueden afectar a las variables en cuestion”, es por esto que al ser el coeficiente de correlacion
de Kendall negativo 0%, significando una independencia en cada eslabén, por lo tanto, se indica
que la productividad se ve afectada debido a que no existe una relacion de dependencia dentro
de la cadena de suministros ocasionando que la empresa no genere rentabilidad.

A continuacion, se presentan las tablas de causa-efecto y su influencia en la productividad.
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A continuacion, se presentan las tablas de causas y efectos que afectan a la productividad de cada uno de los eslabones.

Tabla 71. Calificacion de causas

CALIFICACION DE CAUSAS

COMPRAS Y APROVISIONAMIENTOJNVENTARIO Y ALMACENES PRODUCCION VENTAS ATENCION AL CLIENTE | promedio de
- . e Porcentaje de
Cadigo Factores determinantes Ponderacion S Ponderacion A Ponderacion W Ponderacion S Ponderacion .. | calificacion infl *
Calificacion Calificacion Calificacion Calificacion Calificacion lab Intluencia
porcentual porcentual porcentual porcentual porcentual eslabones
CA No se realiza ninguna evaluacion a proveedores 10% o 1,00 9% « 075 6% « 060 2% % 016 3% % 019 054 054
IA d’“;;i;’igf;:'”g””a metodologia para el control 9% ¢  0n 10% 100 6% 1 056 4% %2 025 4% 32 028 056
No existe ningan fi acion en| i
1A bo‘;s;: e ningln tipo de organizacion en la 9% ¢ 07 10% 100 6% 1 056 4% % 027 4% %€ 025 056
0,56
1A No lleva ningtn registro de control del inventario 9% Y4 0,75 10% « 1,00 6% I 054 4% 2 o021 4% % 028 0,56
No existe clasificacis ificacion de | i )
IA ex‘i;::c‘;: asificacién y codificacién de las 9% < o7 10% o 100 6% 1 o054 4% ® 023 4% 1 02 056
P :quu?:;fiareg'sm de mantenimiento de 7% I 056 6% 1 050 0% & 100 9% 1 o051 5% 1 035 058
P ”;‘r‘;g:;r;f;;;cgew;s;25:12?2; ony 7% I 056 6% 1 050 0% & 100 9% 1 o057 5% 1 040 061 0,60
P 2‘;&‘;72?5;":;;9'3”05 de seguimiento para el % I 056 6% 1 050 10% & 100 9% I o054 5% 1 040 060
Vv No se realiza investigacion de mercado 6% I 0,54 6% 1 o054 6% | 054 10% « 100 9% « 063 0,65
v Eleocs“ee rc];znta con ningun registro de identificacion % I 046 5% 1 oz 6% I 050 10% ¢ 100 9% I os7 057
0,59
v g‘ulﬁé'ts;:azmgramac'on para camparias 6% I 046 5% 1 oz 6% 1 050 10%  of 100 0% & 060 058
\Y, No se ha establecido una imagen empresarial 6% I 0,46 5% 1 032 6% I 050 10% « 100 9% «f 060 058
No esta impl . loracis i )
sc 0 estd implementando un sistema de valoracion % ® 02 % 3 021 % 1 o048 5% I 043 0% & 100 048
para medir la satisfaccién del cliente
sSC No cuenta con registros de reclamos 3% b4 021 4% ® o0 5% I 040 5% I 045 10% « 100 047 047
sC No existe un registro de seguimiento a los clientes 3% % 022 4% 2 025 5% I 040 5% I 045 10% " 1,00 0,46

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)
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Tabla 72. Calificacién efectos

CALIFICACION DE EFECTOS

Cadigo Factores determinantes Ponderacion
porcentual
Eleccion incorr las mejort ion It
cA Ieccno. ‘ fo ec_ta de las mejores opciones para 10%
la adquisicion de insumos
1A Desorden en la clasificacion de materias primas 9%
Dificultad para controlar existencias en el
o Dheutadpara comt 9%
inventario inicial y final
1A Tardanza en la localizacion de los productos 9%
1A No eXIst.en datos histéricos para la realizacién de 9%
proyecciones
P Fallas en el funcionamiento de la maquinaria %
p Inadecuado manejo de los recursos humanos, 7%
econdémicos y materiales
P Errores 3 ocasionados en los procesos de 7%
produccion
\Y% Equivocaciones en definir oferta y demanda 6%
v Foc_o Eonocmento del producto, servicio o %
institucion
\% Escasa informacién de los clientes 6%
\% Confusion con la competencia 6%
sc D.escon(:lerto de los niveles de satisfaccion del %
cliente
sC Pocas referencias para mejorar el servicio 3%
sc Informacién desactualizada de las necesidades y| %

hébitos de los clientes

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)

Calificacion

058

0,56

054

044

044

COMPRAS Y APROVISIONAMIENTOINVENTARIO Y ALMACENE!
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Calificacion
9%
10%
10%
10%
10%
6%
6%
6%
6%
5%
5%
5%
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4%
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PRODUCCION
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0,54

057
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0,56
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0,65

0,56

0,57

0,57

0,46

0,46

0,53

0,56

0,60

0,59
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A continuacion, se presenta la Tabla 67. Influencia de los factores determinantes en la

productividad, en donde se puede verificar que la gestion de la cadena de suministros influye

negativamente a la productividad de la empresa con 0.54 puntos de correlacion alta.

Tabla 73. Influencia de los factores determinantes en la productividad

Factores
Cadigo ) PRODUCTIVIDAD
determinantes
El factor de compras y aprovisionamiento influye en causas en
No se realiza ninguna 0.54 y efectos en 0.53 en la productividad, es decir, se encuentra
CA  evaluacion a en el rango de calificacion alta, debido a la incorrecta eleccion
proveedores de las mejores opciones en lo que se refiere a proveedores al
momento de adquirir insumos, generandole mayor inversion.
No se aplica ninguna
1A metodologia para el
control de inventarios Los factores determinantes en el eslabén de inventarios y
No existe ningun tipo almacenes que influyen en causas en 0.56 y efectos en 0.56 en
1A de organizacién en la la productividad, es decir, se encuentra en el rango de
bodega calificacién alta, porque no cuenta con una metodologia para el
No lleva ningun registro  control de inventarios, por lo tanto, no tiene ningln registro de
1A de control del control, clasificacion y codificaciébn de las existencias,
inventario ocasionando desorden y tardanza en la localizacion de los
No existe clasificacion  productos en la bodega.
1A y codificacion de las
existencias
No existe registro de Los factores determinantes en el eslabon de produccion que
P mantenimiento de influyen en causas en 0.60 y efectos en 0.60 en la productividad,
maquinaria es decir, se encuentra en el rango de calificacion alta, al no
No conoce técnicasde  contar con un registro de mantenimiento de maquinaria
planeacion y ocasionando fallas en su funcionamiento, por lo tanto, la
i programacion de la produccion serd la que sufra las consecuencias de que exista
produccion errores en la misma. Ademas, no se conocen técnicas de
) planeacion y programacion de la produccion, por lo tanto, existe
No cuenta con registros
o un inadecuado manejo de los recursos humanos, econémicos y
P de seguimiento para el

control de calidad

materiales que son elementos fundamentales para la elaboracion

de los productos.
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. Factores
Cddigo ) PRODUCTIVIDAD
determinantes

No se realiza Los factores determinantes en el eslabon de ventas que influyen
V investigacion de en causas en 0.59 y efectos en 0.59 en la productividad, es decir,
mercado se encuentra en el rango de calificacion alta, indicando que no
No se cuenta con se realiza investigacion de mercado lo cual no le permite
v ningun registro de identificar la oferta y demanda que son elementos importantes
identificacion de para el posicionamiento en el mercado, de la misma manera la
clientes programacion de las campafias publicitarias y el establecimiento
No existe programacion de una imagen empresarial, ocasionando la escasa informacion
\Y para campanas de los productos que se elaboran y confusion con la
publicitarias competencia.
v No se ha establecido

una imagen empresarial

No esta implementando ) ) )
] Los factores determinantes en el eslabdn de atencién al cliente
un sistema de )
SC 5 ] que influyen en causas en 0.47 y efectos en 0.46 en la
valoracion para medir la a ) o
] 5 ] productividad, es decir, se encuentra en el rango de calificacion
satisfaccion del cliente ) )
) alta, porgue no se cuenta con un sistema de valoracién, ademas,
No cuenta con registros ) o ] o
SC no existe ningun registro de reclamos y seguimiento de los
de reclamos ) ] )
) ) clientes, lo que desemboca en el desconcierto de los niveles de
No existe un registro de ) 5 . B ) .
o satisfaccion y la informacion desactualizada de las necesidades
SC seguimiento a los o . By .
) y habitos, para poder mejorar la atencion al cliente.
clientes

Fuente: Taller la Rinconada, (2018)

Finalmente, el establecimiento de un modelo logistico a partir de los inconvenientes
encontrados a lo largo de la cadena de suministros ayuda a organizar mejor el desarrollo de las
actividades y por ende mejorar su productividad en todos los eslabones presentes en el taller La
Rinconada, es por ello, que se debe considerar lo que manifiesta Bohdrquez, (2013) el disefio
de un modelo logistico permite identificar la ruta por la cual se deberia enfocar para mejorar la
gestién logistica y la cadena de suministros en cada una de sus etapas y aplicando una mejora
en la utilizacion de los recursos mediante un modelo éste mejoraria en un 60% tanto
administrativos como de produccion para la empresa. Entonces es importante la elaboracién de
un modelo de gestion logistica para el taller La Rinconada, también, establecer un punto de

partida para que el propietario considere la implementacién de este tipo de trabajos que ayude

158



al monitoreo, control y crecimiento para el taller. La investigacion de Aranguren, (2013)
establece esquemas de procesos por cada eslabon de la cadena de suministro explicando su
funcionamiento y actividades que deben ser tomados en cuenta para la reduccion y control de
costos de produccion, por lo tanto, al determinar los costos de produccién y logisticos
incremento de un 33% a 55% su productividad. Partiendo de estos esquemas se vio pertinente
plantear métodos de apoyo que permitan llevar a cabo de manera correcta los procesos
productivos de la cadena de suministros e identificar indicadores que permitan establecer cémo

se encuentran los niveles de productividad por cada eslabon del taller industrial La Rinconada.

El modelo que se plante6 fue establecido entorno a los inconvenientes identificados en los
métodos y herramientas utilizados anteriormente, ademas, para su estructuracion fue realizado
en base a la metodologia de la mejora continua establecida por Deming, de la misma manera
como fue utilizada por Cano y Silva, (2018) quienes establecieron actividades para la
planeacion, realizacion, verificacion y control para los eslabones de la cadena de suministros
del grupo Puritasal S.A.C, llegando a determinar el nivel de productividad antes y luego de la
implementacién del modelo establecido, verificando que lo implementado ayud6 a mejorar la
productividad empresarial en de un 1.6 a 2.14. En el caso del taller La Rinconada se logro
identificar que los niveles de productividad son bajos, por lo que es necesario disefiar un modelo
acorde a su realidad empresarial. Su respectiva verificacion no se aborda dentro de la presente

investigacion por el alcance establecido hasta la elaboracion del modelo.

Al momento de hablar de cadena de suministro es inevitable solo enfocarse en un solo eslabén,
al encontrarse todos estos eslabones interconectados siempre los inconvenientes generados en
uno de ellos, va a causar efectos negativos en otros eslabones, generando bajo desempefio en
toda la cadena y al encontrar bajos estos niveles, la productividad se va a ver afectada y no solo

eso, se va afectar a la razén de ser de toda empresa que son los clientes.

Sefiala Vilana, (2012) que la cadena de suministro va mas alla de logistica y que el desarrollo
de nuevos productos es quiza el ejemplo mas claro en el que deberian estar, idealmente,
involucradas, incluyendo marketing, investigacion y desarrollo, produccion, logistica y
finanzas. Ademas, en este estudio se indica dos tipos de cadenas de suministros como es la

tradicional y la sincronizada conforme se muestra en las siguientes figuras:
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Figura 21: Cadena de suministros tradicional
Fuente: Investigacion de mercados, (2010)

Figura 22: Cadena de suministros sincronizada
Fuente: Investigacion de mercados, (2010)

De acuerdo a las figuras este autor menciona que para lograr una mejor efectividad en la

produccién de una empresa la cadena de suministros debe de ser sincronizada, es decir, que

cada empleado se rija a un plan de actividades y todos trabajen por un mismo fin, a diferencia

de la cadena de suministros tradicional con la que se esta trabajando actualmente en el taller La

Rinconada, en la cual menciona que cada empleado trabaja en forma independiente y que a su

vez no existe un plan de actividades que permita mejorar su productividad.
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5.1.

V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

Con respecto a la caracterizacion en el funcionamiento de la cadena de suministros de la
empresa se determind que la aplicacion del check list fue una herramienta importante,
para determinar la situacion actual de la empresa para la explicacion de las caracteristicas
de los ocho productos y de los elementos de las seis etapas de la cadena de suministros,
logrando identificar que durante el afio 2018 el taller la Rinconada realizaba el proceso
productivo de dichos productos en una forma empirica sin tener un proceso adecuado de
industrializacion. Este check List fue importante realizarlo para el diagnostico de la
empresa, ya que a través de la aplicacion de este instrumento se identifico varias
debilidades y fortalezas, entre las cuales se destaca que los eslabones que mayor
debilidad presentan son: ventas y servicio al cliente.

La informacion secundaria proporcionada por la empresa y la aplicacion correcta del
check list en lo referente al levantamiento de la informacion tuvo incidencia en el detalle
de los productos y el valor monetario de los mismos ya que fue de vital importancia por
lo que a mé&s de brindar la informacion estadistica de las ventas, facilitd la informacion
detallada de las caracteristicas de los productos que se elaboran conjuntamente con la
informacidn contendida en cada proceso de la cadena de suministros del establecimiento,
logrando determinar la aplicacién de instrumentos necesarios para medir la

funcionalidad de la productividad.

La relacion que tuvo la metodologia cualitativa y cuantitativa en cuanto a la aplicacion
del método Delphi y el método de Kendall fue importante en la cadena de suministros
en funcidn de la productividad de la empresa ya que a través de los datos obtenidos en
cuanto a la realizacion de las preguntas a expertos y a la ponderacién de las mismas se
tuvo como resultado que en todos los eslabones de la cadena de suministros existe un
nivel de productividad muy baja, debido a que entre cada eslabdn no existe una relacion
correcta en cuanto al proceso de funcionamiento, debido a que cada eslabon trabaja de

manera independiente.
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En lo referente a la hipotesis planteada, se indica que al cumplir de forma correcta con
los pasos de la cadena de suministros se logra obtener una buena productividad, por lo
que es importante tomar en cuenta cada una de las dimensiones planteadas en la
Operacionalizacion de las variables como son: compras y aprovisionamiento, inventario
y almacenes, produccion, ventas y atencion al cliente, lo cuales deben estar siempre

interrelacionados entre si para lograr un mayor nivel de productividad.

En lo que respecta a la discusion se menciona que el modelo de gestion logistica
planteado ayuda a la reingenieria de los procesos de cualquier empresa siempre y cuando
este se lo aplique de manera adecuada y correcta. Cabe mencionar que es importante este
elemento debido a que permite mejorar la productividad de la misma, como lo demuestra
los estudios realizados en otros talleres de mecéanica automotriz e industrial de similares
caracteristicas, lo cual indica que hasta un 60% de cada departamento se puede llegar a

mejorar.
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5.2.

RECOMENDACIONES

Para el analisis de varios productos de una empresa se recomienda tomar en cuenta la
metodologia del punto de equilibrio ya que este constituye un mecanismo de conocer
cual es el margen de contribucion que puede tener cada uno de ellos y por ende

determinar si la empresa esta obteniendo utilidades o perdidas en su ejercicio contable.

Antes de realizar un diagnostico detallado es importante aplicar instrumentos que
permitan identificar las fortalezas y debilidades como es el check List el cual permitié
la identificacion de dichos elementos del taller de mecanica industrial por lo que se
recomienda este instrumento para cualquier diagnostico situacional de todos los

estudios para todo tipo de empresas.

Se recomienda considerar los demas estudios realizados y analizados por los distintos
autores presentados en la discusion del tema como modelos de ayuda para que el taller
pueda realizar cambios en lo que respecta al manejo de la cadena de suministros y de

esta forma lograr obtener una mayor productividad en cada una de sus actividades.

Se recomienda realizar este tipo de estudios a través de una cadena de suministros
sincronizada ya que esta permite proponer varias alternativas de mejoramiento, en
especial para negocios pequefios que no tienen una buena planificacion de actividades

desde el inicio de su gestion.

El propietario debe tomar en cuenta todos los costos de produccion para que asi pueda

determinar el costo real de cada producto y poder optimizar sus recursos.
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V. ANEXOS

Anexo 1. Cadena de suministros
ACTIVIDADES DE LA CADENA DE SUMINISTROS DEL TALLER DE MECANICA INDUSTRIAL LA
"RINCONADA"

CADENA DE SUMINISTROS CARACTERIZACION DE ACTIVIDADES

1.- SELECCION PROVEEDORES

IBANBOHMAN - QUITO
- ACERO DE TRANSMISION

- ACERO 705

- ACERO INOXIDABLE

DIPAC -IBARRA
- ACERO DE TRANSMISION

- ACERO 705

- ACERO INOXIDABLE

- ELECTRODOS 6011- 7018 — 6013 — 308 — 312 - MG710
- VARILLA DE BRONCE

- VARILLA DE ALUMINIO

- ELECTRODOS DE ALUMINIO

- DISCOS DE DESBASTE

- DISCOS DE CORTE

COMPRAS Y
APROVISIONAMIENTO

PROFEMAC- TULCAN
- ELECTRODOS 6011- 7018 — 6013 — 308 — 312 - MG710

FIMACO - TULCAN

- ELECTRODOS 6011- 7018 — 6013 — 308 — 312 - MG710

2.- REALIZA UNA LISTA DE MATERIALES QUE LE HACEN FALTA
3.- LLAMA A LOS PROVEEDORES NECESARIOS
4.- ORDEN DE PEDIDO

5.- PROVEEDOR /QUITO
- ENVIAN EL PEDIDO POR MEDIO DE SERVIENTREGA

- PAGO (DEPOSITO BANCARIO)

6.- PROVEEDOR / IBARRA
- EL PROPIETARIO SE ACERCA A RETIRAR EL PEDIDO

- PAGO (CONTRA ENTREGA)

SEGUN EL PROPIETARIO NO LLEVA NINGUN TIPO DE INVENTARIO,
INVENTARIOS Y ALMACENES | DEBIDO A QUE EL CONOCE LO QUE TIENE Y LO QUE NECESITA
COMPRAR POR LO TANTO NO LLEVA NINGUN TIPO DE REGISTRO.

MAQUINARIA OTROS MATERIALES
PRODUCCION - TORNOS - TALADROS
- SUELDAS ELECTRICAS - MOLADORA
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PRENSAS HIDRAULICAS - MOTOR TOUR
SUELDA AUTOGENA - SIERRAS DE ACERO
- LLAVES
- RACHAS
- MARTILLOS
- COMBOS
- DESARMADORES
- GUAIPES
EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL DE LOS TRABAJADORES
OVEROL
BOTAS
GUANTES

GAFAS DE PROTECCION
DELANTAL DE CUERO PARA CUANDO CORTAN O PULEN
PROTECTOR DE OIiDOS

1.- ORDEN DE TRABAJO

2.- EL MAESTRO INICIA CON EL PROCESO DE ELABORACION

3.- EL MAESTRO TOMA LOS MATERIALES QUE VA UTILIZAR

PARA ELABORAR DETERMINAR PIEZAS

MIDE LA PIEZA
PERFORA
SUELDA

RELLENO ( EN CASO DE QUE LA PIEZA NECESITE ARREGLO)

4.- LISTA DE PIEZAS QUE ELABORA:

PERNOS

TUERCAS

BUJES

PINES

RINES

CARDANES

ARBOL DE LEVAS

SUELDA'Y REFUERZA CUCHARONES
RECTIFICA CAMPANAS

RECTIFICA DISCOS

SUELDA CAJAS

SUELDA CARTERES

MANTENIMIENTO DE RASTRA DE TRACTORES
MANTENIMIENTO DE ARADO

ADICIONALES ( PUERTAS, VENTANAS Y ANDAMIOS)

5.- TRABAJO TERMINADO

6.- TERMINA LA ELABORACION

ANTES DE 24HORAS LLAMA AL CLIENTE
EN EL TIEMPO ESTABLECIDO EL CLIENTE SE ACERCA A

RETIRAR EL TRABAJO

DISTRIBUCION
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SE HACE LA DISTRIBUCION UNICAMENTE PARA CLIENTES
EXCLUSIVOS UNA VEZ TERMINADO EL TRABAJO Y NO INCLUYE
COSTO ALGUNO.

OTRO MODO DE DISTRIBUCION QUE SE REALIZA ES CUANDO EL
CLIENTE LLEGA A RETIRAR EL PRODUCTO.

VENTAS

PRIMER PROCESO

1.- SE REALIZAN VENTAS OCASIONALES. .
ES DECIR, YA SE TIENE ELABORADO PIEZAS (PEQUENAS) DEBIDO A
QUE SE PREVEE QUE EL CLIENTE PUEDE LLEGAR A NECESITAR

2.- EL CLIENTE HABLA CON EL PROPIETARIO PARA REALIZAR SU
PEDIDO

3.- EL PROPIETARIO VERIFICA SI CUENTA CON LO QUE DESEA EL
CLIENTE

- EN CASO DE DISPONER (LOS CLIENTES ADQUIEREN LA PIEZA
EN EL MOMENTO)

- CASO CONTRARIO (LOS CLIENTES DEJAN HACIENDO SU
PEDIDO O ACUDEN A LA COMPETENCIA)

4.- SIEL CLIENTE RECIBIO EL SERVICIO SE ESTABLECE EL PAGO

SEGUNDO PROCESO

1.- LOS CLIENTES HABLAN CON EL PROPIETARIO
ESPECIFICANDO SUS NECESIDADES

2.- SE DETERMINA EL TIEMPO DE ENTREGA

3.- SE FIJAEL PRECIO

4.- PAGO

- ANTICIPADAMENTE

- DESPUES DE LA ENTREGA DE SU PRODUCTO
- SEGUN LO ACORDADO CON EL PROPIETARIO

SERVICIO AL CLIENTE

1.- LLEGA EL CLIENTE AL ESTABLECIMIENTO

2.- ES ATENDIDO POR EL PROPIETARIO O MAESTRO

3.- COMO NO CUENTA CON SALA DE ESPERA ES ATENDIDO EN EL
ESPACIO LIBRE DEL TALLER

4.- SE LE DA INFORMACION DEL TIEMPO QUE LLEVARA HACER
EL TRABAJO Y EL COSTO QUE ESTE TENDRA

5.- EL CLIENTE REALIZA EL PEDIDO CON LAS ESPECIFICACIONES
NECESARIAS
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Anexo 2. Fotos del taller
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Herramienta

Instalaciones del taller La Rinconada
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Anexo 3. Nombre legal de la empresa

Pago de Predio Urbano del Taller La Rinconada
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Anexo 4. Criterio de individuos para el céalculo de Kendall
Causas y efectos de los eslabones
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