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RESUMEN

La reingenieria aplicada a los negocios en los sistemas de produccion tiene incidencia en
los procesos de modernizacion industrial basados en la competencia y la eficiencia del
aparato productivo. El objetivo del presente estudio fue determinar como la reingenieria
de los procesos de produccion en la empresa Cerrajeria Artistica Vera de la ciudad de
Riobamba, influye en la comercializacion de sus productos. El instrumento aplicado fue
el cuestionario que const6 con 19 items, distribuidos segun la variable independiente

reingenieria de los procesos de produccion y como variable dependiente la
comercializacion, es un estudio descriptivo, validado con un instrumento estadistico
denominado alfa de Cronbach, mismo que reportd una validez clasificable como bueno
con un valor alfa de Cronbach de 0,795. El coeficiente de correlacion de Spearman
calculado permiti6 valorar la relacion de dependencia entre las dos variables. La
relevancia del tema de investigacion permite que en condiciones de aumento
hipercompetencia global, se hace necesario modernizar los procesos productivos sobre la
base de reingenieria de procesos empresariales, productivos, tecnologicos y sistemas
organizativos. A través del instrumento aplicado se originan ideas para planteamientos
practicos de disefio con vistas a evaluar la reingenieria de procesos en el sistema de
transformacion de esta empresa industrial. El disefio propuesto de la reingenieria los
procesos de produccion, abarca los vinculos de la creacion de innovaciones, desde la
generacion de ideas hasta su implementacion en producciéon masiva, para eliminar
brechas y trampas institucionales, asi como superar barreras y reducir los costos de

transaccion en la industria.

Palabras claves: reingenieria de procesos, comercializacién, negocios, empresa,

produccion.



ABSTRACT

The applied reengineering to business on the following production systems has incidence
in the industrial modernization processes based on competition and efficiency of
productive apparatus. The present objective of this study has carried out to determine how
the reengineering of production processes at the Cerrajeria Artistica Vera enterprise in
Riobamba city. influences the commercialization of its products. The applied instrument
was the survey with 19 items, distributed according to the independent variable
reengineering of production processes and as a dependent variable marketing, is a
descriptive study, validated with a statistical instrument called alpha the Cronbach, which
reported a validity classifiable as good with a Cronbach alpha value of 0.795. The
calculated Spearman correlation coefficient allowed to assess the dependency
relationship between the two variables. The relevance of the research topic allows that in
conditions of increasing global hyper competence, if is necessary to update production
processes on the basis of reengineering of business. productive, technological processes
and organizational systems. Through the applied instrument, the ideas were originated for
practical design plannings with a view to evaluating the reengineering of processes in the
transformation system of this industrial company. This proposed design of the
reengineering of production processes, involves linking of innovation creations, since the
ideas generated to its massive production implementation, to eliminate institutional gaps
and traps, as well as overcome barriers and reduce transaction costs in the industry.

Keywords: process reengineering. marketing, business, enterprise, production.

Lcda. Diana Chavez
English Professor.
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CAPITULO 1. INTRODUCCION

En las empresas del siglo XXI, el desarrollo se debe basar en varios ejes sobre los
que gira toda su actividad:clientes, calidad, competencia y cambio. Una organizacion
debe ser, ante todo un sistema de proceso parala satisfaccion al cliente y no solamente
un proceso de produccion de bienes y servicios, por lo que el éxito o fracaso de una
organizacion o empresa se debe fundamentalmente a la eficiencia de sus procesos, ya
sea en el disefio de un producto, la comercializacion y la venta, la facturacion, la entrega
y servicio al cliente, o la direccion de recursos, y es ahi donde la reingenieria de procesos
ha tenido un gran impacto y éxito en miles de empresa en todo el mundo (Mendoza,

2020).

En la actualizacion del modelo econdémico ecuatoriano se reconoce que las
empresas comerciales seguirdn siendo la forma principal de la economia nacional. De
ahi, que el cambio es una necesidad inaplazable en el sistema empresarial del pais para
adaptarse a los distintos escenarios econémicos, tecnoldgicos, comerciales y laborales
en los que se mueven las empresas en la contemporaneidad para garantizar no solo su
supervivencia, sino desarrollarse y conquistar nuevos mercados (Rivera & Zapata,

2019).

Hoy en dia las empresas, instituciones privadas y estatales desean lograr la calidad
en los servicios y/o productos que ofertan. Los mismos que se ven impulsados y
respaldados por los avances tecnologicos, organizacionales y sociales. Basado en que
anteriormente las empresas realizaban sus actividades sin importar mucho la opiniéon de
los usuarios, los tiempos cambiaron y han conllevado a nuevos enfoques, la reingenieria
de procesos, permite hacer una restructuracion de las actividades que desarrollan las
organizaciones a fin de identificar las necesidades que conlleven a mejorar los

procedimientos de interaccion con procesos organizacionales.

Esta investigacion se encuentra dividida en secciones en las que se establecen la
reingenieria de procesos de produccion de la empresa Cerrajeria Artistica Vera y la
comercializacion perteneciente a la ciudad de Riobamba. En la primera seccion hace

alusion a la parte introductoria de la investigacion, la seccion II se muestran los detalles
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que permiten definir el problema a investigar y la justificacién de este, en la seccion 111
se formulan los objetivos; continuando con la seccion IV se relatan los antecedentes con
un amplio desarrollo de la fundamentacion teodrica de la investigacion dirigidos a la
empresa de estudio, con su situacion actual y el esclarecimiento de como la reingenieria
por procesos permiten en gran medida un sistema de comercializacion. La seccion V
analiza la metodologia empleada y establece el método utilizado, el disefio y técnicas de

investigacion, asi como también las técnicas para recoleccion y andlisis de datos.

1.1 Problema

1.1.1 Planteamiento del problema

La empresa C.A.V es una empresa artesanal riobambeia dedicada a la fabricacion,
venta y distribucion de piezas de hierro forjado; misma que se ha creado con los principios
basicos de la administracion, por lo tanto, esta siendo dirigida de forma empirica; en
cuanto a los procesos de marketing han sido escasos, no han permitido que la
comercializacion se la realice con un mayor alcance, pues no se ha disefiado ninguna
estrategia publicitaria a través de medios digitales, y por ello los clientes desconocen de
la existencia de los productos que oferta esta empresa; en cuanto a su crecimiento
empresarial, ha sido de una manera irregular puesto que las exigencias del mercado son
mayores y constantes por lo que es necesario que la misma implemente sistemas de

comercializacion y produccion mas adecuados.

La planificacion de produccion es de forma limitada y/o escasa y no cuentan con
niveles de supervision técnica permanente lo que provoca que las lineas de produccion
sean inadecuadas, no respondan a las necesidades y preferencias del mercado, lo que
provoca que hayan excesivos tiempos en la preparacion de maquinaria y conlleve a bajos
niveles de produccién que impliquen realizar re trabajos y desperdicios; por lo que se
realiza la fabricacion de pequefios lotes y flujos de produccion ineficientes en los tiempos

y movimientos del mismo.

Asi mismo, la baja rotacion de inventarios provoca altos costos en los procesos de

produccion y almacenamiento, lo que ocasiona desequilibrios en la utilizacion de la
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capacidad instalada, programacion y la excesiva utilizacion de horas extras por el retraso

en los despachos debido a los bajos niveles de capacitacion en el recurso humano.

Por ello, la empresa necesita un adecuado manejo para un 6ptimo funcionamiento,
esencialmente dar cambio en los procesos de produccion y aprovechamiento de la mano
de obra, mejorando asi el desarrollo del trabajo, optimizando recursos y atendiendo eficaz

y eficientemente las necesidades del mercado local, regional y nacional.

1.1.2 Formulacion del problema

(Como incide la reingenieria de procesos de produccion en la comercializacion

de los productos de la Cerrajeria Artistica Vera en la ciudad de Riobamba?

1.1.3 Justificacion

La reingenieria aplicada a los negocios es una nueva forma de vida de la
organizacion; significa estar permanentemente repensando el negocio y cada una de sus
partes. ;Con qué fin? Competir, desarrollar la organizacién o, simplemente, sobrevivir

(Ortega, 2016)

La reingenieria de negocios constituye una herramienta indispensable para
enfrentar los nuevos desafios de la globalizacion de la economia, reflejados en la creciente
competencia incrementando la mayor rapidez, costos mas bajos y personalizacion en la

empresa (Sandoval, 2020).

Como proposito de la reingenieria se logran mejoramientos en las mediciones
asociadas al proceso de comercializacion; logrando disminuir el tiempo de entrega del
producto requerido por el cliente o aumentar, el nimero de atenciones; lo que llevard a

buscar aumentar la productividad de las personas, y las ventas (De la Cruz, 2019).

Para lograr el propdsito anteriormente expuesto se deben efectuar cambios en los
procesos fundamentales del negocio para cumplir cada vez mejor con la respectiva mision

de la organizacion. En esta tarea se deben involucrar todos sus integrantes, quienes
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colaboran entre si para servir cada vez mejor los intereses de los clientes, en armonia con
los valores de la empresa y comunidad, porque es vital compensar el cambio externo con

un cambio interno equivalente.

Asi mismo, para el logro de las metas propuestas hay que tener en cuenta no
aplicar indiscriminadamente soluciones que han funcionado bien en otras partes. Es
indispensable compenetrarse de la realidad de la organizacion, de las motivaciones de la
administracion, de la cultura local, del mercado y de la proyeccion de los gestores; para
poder considerar la aplicacion de las herramientas modernas; solamente después de

procurar entender la organizacion.

1.2 Objetivos.

1.2.1 Objetivo general

Determinar como la reingenieria de los procesos de produccion en la empresa

Cerrajeria Artistica Vera de Riobamba incide en la comercializacion de sus productos.

1.2.2 Objetivos especificos.

= Diagnosticar como la reingenieria de procesos de produccion influye en la
comercializacion de los productos de C.A.V a través del uso de diagramas de

flujo y de procesos del producto de mayor demanda.

= Identificar el alcance y el enfoque de los esfuerzos de reingenieria de procesos
de produccién mediante graficas de control aplicadas a la comercializacion de

los productos de C.A.V.

*= Disefiar un modelo de reingenieria de procesos de produccion mediante la
estandarizacion del area de produccion de C.A.V para el mejoramiento de la

comercializaciénde sus productos.
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CAPITULO II. MARCO TEORICO

2.1 Antecedentes

Al momento de realizar esta investigacion se tomo en cuenta repositorios de varias
universidades ecuatorianas y extranjeras, mismas que van a ayudar en el desarrollo de
esta investigacion y asi poder tener una guia para presentarla de una manera adecuada, en

las cuales se han encontrado las siguientes tesis:

Tello (2018), investigacion realizada en la Universidad de Guayaquil con la
temética: “Reingenieria De Procesos Administrativos En Area De Compras De La
Empresa Casa Del Hierro S.A.” enunciando como objetivo principal: Realizar un plan de
mejora en los procesos administrativos en el drea de compras en la Casa del Hierro S.A.
cuya finalidad es aumentar la coordinacion, estandarizacion y la productividad en la
eficiencia de los procesos de la empresa, mejorando el area comercial, la gestion de
control de los inventarios, la estructura organizacional, la fuerza laboral y la gestion
financiera. Este estudio adoptd una metodologia descriptiva, que realiza un estudio de
campo in situ, el cual permite establecer falencias o problemas que atraviesa dicha entidad
y demostrar las razones o consecuencias por las cuales existe la falta de cumplimiento de

los procesos administrativos.

Caiza (2017), investigacion realizada en la Escuela Superior Politécnica de
Chimborazo en la Facultad de Administracion de Empresas con la temadtica:
“REINGENIERIA DE PROCESOS A LA EMPRESA PLASTIMAS DE LA CIUDAD
DE RIOBAMBA, PROVINCIA DE CHIMBORAZO.”, enunciando como objetivo
principal: aportar soluciones que permitan combatir en la empresa PLASTIMAS: los
retos que imponen los clientes, las barreras que supone la competencia y sobre todo los
riesgos que implica el cambio profundo y fugaz de la realidad empresarial, de tal manera
se aprovecharia todo el sustento tedrico que la misma puede proporcionar. Mediante la
Reingenieria se espera una importante tendencia al cambio que es lograr la eficiencia
empresarial, que es a la vez la capacidad de plantearse objetivos y medir su evolucion a
través de distintas métricas, como recomiendan los principios de la mejora continua

logrando en si, que se cumplan los objetivos planteados dentro de la mision y vision de
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la empresa. Una vez realizada la reingenieria de procesos se resumira en un plan de
Eficiencia Empresarial, que aportara con informacion necesaria para dirigir a la empresa

hacia el desarrollo integral institucional.

Bendezu (2018), investigacion realizada en la Universidad Peruana Los Andes
con la tematica: “REINGENIERIA DE PROCESOS PARA MEJORAR LA
PRODUCTIVIDAD EN UNA EMPRESA DE CERVECERIA ARTESANAL”
enunciando como objetivo principal: Determinar de qué manera la implementacion de la
reingenieria de procesos mejora la productividad de la empresa Cerveceria Nuevo Mundo
S.A.C., en el distrito de Surquillo, ciudad de Lima, pais Peru. Por lo que los resultados de
esta investigacion aportan con el siguiente enunciado: La presente tesis se justifica de
forma metodologica ya que el modo como se plantea esta investigacion cientifica debe
servir de referente para investigadores, profesionales e industriales que pretenden
establecer la relacion que existe entre el empleo de la metodologia “Reingenieria de
Procesos” y el incremento de la productividad. Asi mismo, el presente trabajo de
investigacion plantea la implementacion de la reingenieria de procesos en la Cerveceria
Nuevo Mundo S.A.C con el objetivo de incrementar la productividad, optimizando los

tiempos y espacios para asegurar la efectividad empresarial.

Huarez (2019), investigacion realizada en la Universidad de Lima con la tematica
“REINGENIERIA DE PROCESOS EN LA PLANTA DE PRODUCCION DE SALSAS
PICANTES DE ALICORP” enunciando como objetivo principal: realizar la reduccion
de costos para la planta de producciéon de salsas picantes de Alicorp, mediante la
aplicacién de herramientas de reingenieria en el proceso de acondicionado de materia
prima que actualmente es tercerizado. El proyecto tiene como alcance realizar un cambio
en el proceso productivo de acondicionado de materia prima en Ransa, que va desde la
recepcion de ajies en fruto hasta la entrega de materiales procesados a Alicorp.

Los principales aportes del trabajo de investigacion son, cambiar el proceso actual de
procesamiento de materia prima, proponer nuevas tarifas y realizar un contrato entre las

empresas con una vigencia de cinco afos.
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2.2 Fundamento Teorico

En base a la definicion de reingenieria; seguin Hammer, M. y Champy J. (1994)
manifiestan que: Se requiere que a menudo los gerentes vuelvan a empezar de la nada
para replantear como hacer el trabajo, como deben interactuar la tecnologia y las personas
y cdmo reestructurar completamente las organizaciones. Instan a los gerentes a estudiar
y a tomar fuertes decisiones para reemplazar procesos fundamentales para el
cumplimiento de la mision de la empresa, por otros nuevos cuando estos por su
ineficiencia entorpecen la productividad y no afiaden valor en los productos y servicios

para satisfacer a los clientes.

Relacionado con los procesos de produccion se plantea que el proceso productivo
segin De La Garza Toledo, E. (2017) menciona que: se trata de discutir las condiciones
vinculadas a la gestion de personal que garanticen calidad del trabajo y calidad del
producto y proceso. No se trata sdlo de saber medir los incrementos de productividad sino

de saber generar las condiciones y saber evaluar sus limitaciones.

Vinculado a la comercializacion se puede valorar que, es la estrategia que hace
uso de la psicologia humana, representa un conjunto de normas a tener en cuenta para
hacer crecer una empresa. La decision de la comercializacion involucra cuatro
componentes: cudndo (momento), dénde (ubicacion geografica), a quién (mercados meta)

y como (estrategia de comercializacion) (Hernandez, 2007).

La reingenieria es un nuevo modelo de negocio, una vision de cambio de
paradigmas y principios, los empresarios, ejecutivos y gerentes crearon y dirigieron
compafiias que durante muchos afios correspondieron a la demanda siempre creciente de
productos y servicios para un mercado masivo. Lo importante en la reingenieria es como
se puede organizar desde hoy el trabajo, que proceso o etapas se debe cambiar y mejorar,
siempre que se esté de acuerdo con las necesidades de los mercados actuales y el potencial

de la tecnologia actual.

La reingenieria no se debe comparar como un principio de organizacion industrial

o a una filosofia empresarial, pues la reingenieria obtiene su raiz del pensamiento
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contintio siendo su caracterizacion principal la toma de confianza sin correr riesgos y

darle un sentido individual.

La concepcion actual de la reingenieria estd en empezar de nuevo, dejando a un
lado toda su estructura o procedimientos ya existentes y crear nuevamente pero
desprevenidamente el trabajo que se requiere para cumplir con la meta de mejorar el
servicio de una empresa y poderle entregar un valor agregado diferente del resto de

competidores (Harrington, 1995).

La reingenieria es un tema que utilizan muchas empresas, puesto que desde su
nacimiento ha recibido diversos nombres, entre ellos; modernizacion, transformacion y
reestructuracion. Sin embargo, las metas son siempre las mismas; aumentar la capacidad
de competir en el mercado mediante la reduccion de costos el incremento en la calidad y
una mayor velocidad de respuesta. Mediante la reingenieria y usada debidamente pueden
conducir a sorprendentes mejoras de rendimientos dentro de la organizacion (Champy,

1995).

En la actualidad, la reingenieria de procesos es una herramienta gerencial, su
adecuada aplicacion seguridad de innovacion y mejoramientos continuos permite
mantenerse a la empresa con un nivel competitivo, pues es una metodologia apropiada
para revisar y redisefiar procesos, asi como para implementarlos, pero en ningin momento
puede por si sola ser la solucion a los problemas o deficiencia de la organizacion, se
necesita entregar, dedicacion e imaginacion donde se pueda enfocar en cada uno de los
pasos de un proceso y eliminar aquellos que no puedan por ningiin motivo generar valor

(Bako, 2019).

2.3 Cerrajeria Artistica Vera

2.3.1 Reseria historica y situacion actual de la organizacion

Cerrajeria Artistica Vera es considerada como una empresa solida debido a la
demanda sustentable en el transcurso del tiempo de sus productos metalmecanicos. CAV
fue creada en el afio 2017 con el propodsito de ser un soporte para la cerrajeria y el sector

de construccién de la ciudad de Riobamba y la provincia de Chimborazo.
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Asi mismo, Cerrajeria Artistica Vera cuenta con un cuerpo operativo de 10
personas, las mismas que se encuentran distribuidas en las areas de administracion y
produccion.

En la actualidad produce alrededor de 130 productos divididos por proceso, entre
las lineas con mayor cantidad de demanda se refleja la linea de producto troquelados y

productos forjados.

Figura 1.

Imagen del logotipo de la empresa Cerrajeria Vera

Fuente: Cerrajeria Artistica Vera

2.3.2 Mision

Cerrajeria Artistica Vera, tiene la mision de ofrecer una gran variedad de
productos de alta calidad a precios competitivos, con calidad humana y en menor tiempo
posible; utilizando materiales y mano de obra calificada para cumplir con los estdndares
de calidad, y se refleje su compromiso en satisfacer las preferencias y necesidades de sus

clientes.

2.3.3 Vision

Ser una empresa lider en materia de cerrajeria artistica, con la fabricacion y

comercializacién de productos forjados, troquelados, entre otros. Sirviendo a nuestra

27



ciudad, provincia y nacion; con calidad y calidez a través de nuestros productos y

servicios.

2.3.4 Ubicacion de Cerrajeria Artistica Vera

Cerrajeria Artistica Vera se encuentra ubicada en la ciudad de Riobamba, en el
barrio Medio Mundo con un 4rea de 4800 m? distribuidos en el 4rea de comercializacion
de materias primas y area de produccion.

Figura 2.

Imagen satelital con la ubicacion de C.A.V.

Fuente: Google Earth, 2021.

2.3.5 Estructura Juridica

Tabla 1

Componentes de la estructura juridica de la empresa

Razén Social: Cerrajeria Artistica Vera

Actividad Comercial: Venta al por menor de
materiales de construccion de
productos metalicos y no
metalicos, también la
fabricacion de productos
acabados de hierro.

Ruc 0601533094001
Nombre Comercial CAV
Conformacion Juridica Empresa Privada
Instalaciones Propias
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Nombre del representante legal: Segovia Capito Emma Lucia
Localizacion de la fabrica Barrio Medio Mundo

Fuente: Cerrajeria Artistica Vera
Elaborado por: Daniela Vera

2.3.5 Estructura Organizacional

Figura 3

Organigrama de Funciones Actual

‘ GERENTE C.A.V

ADMINISTRADOR

OCUPACIONAL

‘ TECNICO DE SEGURIDAD Y SALUD ]‘ | CONTADOR

‘ ASISTENTE CONTABLE }< »> VENTAS

¥

DESPACHO

v
)

JEFEDE
PRODUCCION

TECNICO DE
MANTENIMIENTO
CERRAJERIA

—

JEFE DE AREA

—

OPERARIO DE
MAQUINARIA
~——

Fuente: Cerrajeria Artistica Vera
Elaborado por: Daniela Vera

Departamento Administrativo

Puesto: Gerente C.A.V
Objetivo: Planificar, organizar y controlar las actividades administrativas y operativas,

los planes de comercializacion y mercadeo, a fin de lograr el posicionamiento de la
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empresa en el mercado local y nacional, en base a politicas establecidas para la
produccion, promocion, distribucion y venta de productos y servicios a fin de lograr los

objetivos trazados.

Puesto: Administrador
Objetivo: Planificar, organizar, dirigir y controlar el cumplimiento de todas las
planificaciones de cada uno de los jefes de departamento con la finalidad que exista

coordinacion y fluidez en todos los procesos de la organizacion.

Puesto: Contador
Objetivo: Garantizar el correcto manejo y oportuno de los estados financieros de
Cerrajeria Artistica Vera con el propdsito de reflejar a cualquier momento los estados de
pérdidas y ganancias de la empresa, flujos de caja y detallar el balance general, para la

toma de decisiones de manera oportuna por parte de gerencia.

Puesto: Asistente Contable
Objetivo: Organizar documentacion referente a facturacion y compras generando rapidez

en el desarrollo de las actividades contables.

Puesto: Técnico de Seguridad y Salud Ocupacional
Objetivo: Planificar, organizar e implementar medidas preventivas con el proposito de

mejorar las condiciones laborales de los trabajadores.

Departamento de produccion.

Puesto: Jefe de Produccion.
Objetivo: Realizar la planeaciéon y el control de la produccion, gestionando la
optimizacion de materias primas y recursos en el proceso productivo evitando retrasos en

la entrega de productos hacia los diferentes locales comerciales.

Puesto: Técnico de Mantenimiento.
Objetivo: Planificar y ejecutar planes preventivos, predictivos y correctivos en maquinas
y herramientas de Cerrajeria Artistica Vera, de ese modo generando confiabilidad y

reduciendo al minimo paradas no programadas.
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Puesto: Jefe de Area

Objetivo: Cooperar con el desempetio de las actividades planificadas dentro del sistema

productivo procurando cumplir con metas trazadas de cumplimiento.

Puesto: Operario de Maquinaria.

Objetivo: Cumplir con los requerimientos y 6érdenes de produccion en tiempos estimados

por parte del jefe de produccion, ademas conformar un equipo de trabajo competitivo

donde se ayuda con ideas para el mejoramiento de la produccion.

2.3.6 Distribucion Actual de Planta

Materia Prima

En Cerrajeria Artistica Vera, se utilizan las siguientes materias primas para la

transformacion de productos elaborados.

Tabla 2

Materias primas para produccion

NOMBRE FOTO LONGITUD TIPO DE
MATERIAL
BARRA
CUADRADA
Varilla 6m Astm A36
Cuadrada
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BARRA
REDONDA

Varilla 6m Astm A36
Redonda
Planchas
Laminado
1.22%2 44m Astm A36
Caliente
Angulos 6 m Astm A36
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Platinas

6m Astm A36

Varilla de

Construccion

12m Astm A36

Fuente: Cerrajeria Artistica Vera
Elaborado por: Daniela Vera

2.3.7 Tecnologia y Maquinaria

Magquinaria del sistema de produccién de C.A.V.

Tabla 3

Magquinaria del sistema de produccion

NOMBRE

FOTOGRAFIA

DETALLE

Magquina grabadora al

frio

Esta maquinaria tiene como
proposito realizar el gravado
de platinas por medio de
rodillos con matrices de
diferente diseflo, siendo
multiproposito por la
versatilidad de acoplarse a
varias medidas.
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Curvadora de tubos

Roladora de cafios cumple
con el proposito de realizar
rolados hasta de 4 pulgadas en
tuberia redonda y cuadrada
por medio de rodillos de
arrastre.

Torsionadora de forja

Tiene el proposito de realizar
varios tipos de dobleces de
acuerdo a las necesidades con
la variacion de espesores
longitudes y modelos.

La aplicacion de esta
magquinaria es transformar un
fleje de material por medio de

Flejadora rodillos para transformarlo en
producto terminado
La funcién primordial cortar
material por medio de la
Troqueladora presion entre su parte movil y

la parte estatica de la matriz.

Prensa Hidraulica

El empleo particular de esta

prensa se encarga del moldeo

que los productos de la linea
prensados.

Fuente: Cerrajeria Artistica Vera
Elaborado por: Daniela Vera

2.3.8 Mercado

El principal nicho de mercado que tiene Cerrajeria Artistica Vera en la venta de

sus productos, es a personas dedicadas al sector de la construccion y acabados del hogar;

entre ellos tenemos:
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e Disenadores de Interiores.

e Mecénicos Cerrajeros
e Arquitectos
e Ing. Mecanicos

e Ing. Civiles

Los principales consumidores, realizan sus trabajos dentro y fuera de la provincia.

Cerrajeria Artistica Vera cuenta con alrededor de 130 productos en stock con diferentes

aplicaciones, lo que hace que tenga variedad de productos y pueda satisfacer la demanda

de sus clientes.

Tabla 4

Productos Terminados C.A.V

CODIGO FOTOGRAFIA DETALLE
Laso, adorno de puerta.
Material Astm A36
206028
Aplique decorativo para
prensado.
20303 Material Astm A36
20304
20305 ciovisbmn BB Looiioomm
Aplique decorativo
mixto forjado y
prensado usado en
20532 puertas Pr.1n01pales, de
vivienda.
Material Astm A36
20532
L: 480 x 480mm
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Varilla Martillada o
denominada varilla
NW\\//\\/ forjada, se realizan de
MARTILLADA medidas estandar y de
diferentes espesores. (8
y 10 mm de espesor en
varilla cuadrada)

100-1

Fuente: Cerrajeria Artistica Vera
Elaborado por: Daniela Vera

2.4 Reingenieria de Procesos de Produccion.

2.4.1 Definiciones

Reingenieria es el redisefio rapido y radical de los procesos estratégicos de valor
agregado y de los sistemas, las politicas y las estructuras organizacionales que los
sustentan para optimizar los flujos del trabajo y la productividad de una organizacion

(Aiteco, 2021).

Un proceso que constituye una serie de actividades relacionadas entre si que
convierten insumos en productos. Los procesos se componen de tres tipos principales de
actividades: las que agregan valor (actividades importantes para los clientes); actividades
de traspaso (las que mueven el flujo de trabajo a través de fronteras que son
principalmente funcionales, departamentales u organizacionales); y actividades de
control que son las que se crean en su mayor parte para controlar los traspasos a través de

las fronteras mencionadas (Alcantara, 2019).

El proceso puede fluir ineficiente e ineficazmente a través de los muchos controles
y fronteras de la mayoria de las organizaciones corporativas existentes. Toda frontera crea
un pase lateral y por lo general, dos controles: uno para la persona que hace el traspaso y
el segundo para la persona que recibe. Por tanto, cuanto mas serpentino sea el flujo del
proceso dentro de la organizacion es decir cuantas mas fronteras tenga que cruzar a su
paso a través de una corporacion, mas actividades que no agregan valor se incorporan al

proceso (Jiménez, 2017).
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Los tipos de procesos de una organizacion pueden ser estratégicos y no
estratégicos; los estratégicos son los mas importantes e indispensables para los objetivos,
las metas, el posicionamiento y la estrategia declarada de una compaiia; los procesos
estratégicos son una parte integrante de la manera como la compaiiia se define a si misma.
Los de valor agregado son los procesos indispensables para satisfacer los deseos y las
necesidades del cliente, y por los cuales éste estd dispuesto a pagar; suministran o
producen algo que ¢l aprecia como parte del producto o servicio que se le ofrece (Ospina,

2009).

El objetivo primario de la reingenieria de procesos (RP) lo constituyen aquellos
procesos que son a la vez estratégicos y de valor agregado. Si la mayoria de las unidades
corporativas de negocios se pueden descomponer en doce a veinticuatro procesos por lo
general no mas de media docena son a la vez estratégicos y de valor agregado. Para
obtener un maximo rendimiento sobre nuestra inversion en reingenieria, es tan logico
como prudente empezar por concentrarnos en los procesos mas importantes de la

corporacion (Ochoa, 2015).

En la RP examinamos no so6lo los procesos estratégicos y que agregan valor sino
también todos los sistemas, las politicas y las estructuras organizacionales que sostienen

dichos procesos:

e Los sistemas que sostienen actividades de procesos van desde sistemas de
procesamiento y administracion de informacion, hasta sistemas sociales y
culturales.

e Las politicas que sostienen actividades de procesos incorporan normalmente las
reglas escritas y los reglamentos que prescriben la conducta y el comportamiento
relativos a como se ha de realizar el trabajo.

e Las estructuras organizacionales que sostienen actividades de procesos son los
grupos de trabajo, los departamentos, las areas funcionales, las divisiones, las
unidades y otras formas en que se dividen los trabajadores para llevar a cabo sus

labores.

Un proceso no se puede cambiar, a menos que se cambien también todos los

elementos que lo sustentan. Por tanto, un paso temprano esencial de un esfuerzo de
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redisefio es identificar claramente y cuantificar todos los recursos de la corporaciéon que

estan dedicados a cada proceso especifico (Pérez & Gisbert, 2017)

La definicion de reingenieria espera producir la optimizacion del flujo de trabajo
y de la productividad en una organizacion. Esta optimizacion se mide en funcion de los
resultados del negocio: incrementos de rentabilidad; participacion de mercados; ingresos;
y rendimiento sobre la inversion, el capital social o los activos. Por otra parte, la
reingenieria se puede medir por reduccion del costo, bien sea costo total o unitario

(Bendez(i, 2018).

2.4.3 Tendencias de Reingenieria

Tomando como base extensas encuestas de altos ejecutivos llevadas a cabo, se
han identificado varias tendencias importantes que se estdn presentando hoy en el
ambiente de los negocios con respecto a la reingenieria (Burgos, 2017).

La reingenieria es la iniciativa nimero uno que toman altos ejecutivos para alcanzar sus metas

estratégicas (figura 4).

Figura 4

Iniciativas tomadas por altos ejecutivos para alcanzar metas estratégicas
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Reingenieria ~ Automatizaciéon Reestructuracién Reduccién de Contratacién
tamafio externa

Fuente: Rafoso, et al.2019. Como hacer reingenieria.
Elaborado por: Daniela Vera
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Un elemento importante de la RP es la correlacion deliberada y explicita de estos
resultados del negocio, que son de interés para los altos ejecutivos que patrocinan el
programa, con los resultados del proceso que el equipo de reingenieria trata de optimizar
(Delta, 2004). Sin establecer este vinculo explicito, cuantificable, entre los resultados del

negocio y del proceso, los programas de reingenieria estdn condenados a fracasar.

Los resultados del proceso medidos en rapidez, precision y reduccion del tiempo
de ciclo no son fines en si mismos; son solamente medios que conducen a lograr la meta
de rendimiento mejorado, medido por los pardmetros financieros normales que se usan

para medir a las corporaciones.

Es importante detallar que en el gobierno y en las organizaciones sin animo de
lucro, los resultados del negocio no se miden en funcion de ingresos y utilidades sino en
funcion de parametros tales como el nimero de clientes a quienes sirve un programa o el

numero de casos resueltos con éxito.

La competencia, la rentabilidad y la participacion de mercado son las cuestiones que

con mayor frecuencia mencionan los altos ejecutivos para apelar a la reingenieria de procesos

(figura 5).

Figura 5

Razones mencionadas por altos ejecutivos para apelar a la RP
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Fuente: Raymond et al, 2013
Elaborado por: Daniela Vera
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La mayoria de los ejecutivos esperan ver resultados de la reingenieria de procesos en

un aio o menos (figura 6).

Figura 6

Tiempo en que los ejecutivos necesitan ver resultados
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Fuente: Raymond et al, 2013
Elaborado por: Daniela Vera

Casi la mitad de los ejecutivos recurren a un programa de reingenieria si puede

afectar a por lo menos el 10 por ciento de sus ingresos o gastos; casi el 90 por ciento de

los ejecutivos recurriran a la reingenieria si va a afectar al 25 por ciento de ingresos o

gastos (figura 7).

Figura 7

Porcentajes de ingresos o gastos que se necesitan sean afectados
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Fuente: Raymond et al, 2013
Elaborado por: Daniela Vera
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Casi las dos terceras partes de los esfuerzos de reingenieria son
interdepartamentales y transfuncionales; el consenso es que entender los mercados y a los
clientes es el proceso mas critico de redisefiar para la mayoria de los ejecutivos (Cerda,

2017).

Las metas de la empresa, tales como aumento de rentabilidad, aumento de
satisfaccion de los clientes, disminucion de costos y aumento de ingresos, son mas
importantes para los ejecutivos en la reingenieria que las metas de proceso tales como

aumentar la precision y la rapidez.

El impacto organizacional de la reingenieria y el tiempo que se tarda en redisefar
son mas importantes que el riesgo o costo de redisefiar cuando los ejecutivos estan

pensando en patrocinar un proyecto de reingenieria (Montes, 2017)

La reingenieria responde a la evolucion de las tendencias en el ambiente de los
negocios donde fallan programas de mejora incremental mas tradicionales. En muchos
casos soOlo la reingenieria promete un cambio suficientemente rapido y radical para

mantenerse a tono con el cambiante ambiente de los negocios (Lefcovich, 2004).

La reingenieria en cambio, es una actividad de equipo. El proceso de reingenieria
es de suyo bien dificil sin tener que evaluar y mediar entre las diferencias de multiples
visionarios, cada uno de los cuales persigue una vision personal muy distinta. Siendo la
dindmica de grupo lo que es, surge un "visionario dominante" que decreta el olvido para
las visiones contrarias. Hay una verdadera necesidad de evitar este tipo de tirania y cerrar
la discusion sobre cuestiones especificas, de modo que el grupo pueda avanzar junto. La
pagina en blanco, por su misma falta de disciplina y proceso, no satisface estas

necesidades (Moreno & Parra, 2017).

A menos que se estructure deliberadamente para incluir puntos especificos de
verificacion y circuitos de retroinformacion, el enfoque de pagina en blanco es
efectivamente incontrolado. Le faltara la validacién continua de resultados, la
oportunidad de hacer correcciones al derrotero cuando se necesiten. El equipo promotor

tiene que aceptar el proceso a ciegas y esperar a ver qué resulta.
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2.4.4 Metodologia Rapida de Reingenieria

Al desarrollar la Répida Re, se tiene en cuenta la definicion clésica de
metodologia: una manera sistematica o claramente definida de alcanzar un fin que se
puede aplicar a una ciencia o un arte. La metodologia "buena" es un itinerario que le
ayuda a uno a llegar a donde quiere ir; no es una descripcion de lo que va a encontrar
cuando llegue. Esta distincion es fundamental para cualquier metodologia, en particular

para una disefiada para reingenieria (Mohammad, 2019).

La Rapida Re no tiene una idea preconcebida de qué son avances decisivos en el
proceso, pero en cambio ofrece un proceso que ayuda al analista a encontrar el cambio
radical que ha de ser el factor decisivo en la competencia. Lo mismo que todo buen
itinerario, la metodologia contiene protecciones incorporadas para no saltarse las sefiales
claves de los caminos y perderse en la oscuridad y la confusion de un desvio de la ruta.

Uno siempre sabe donde empez6, adonde quiere ir, y donde estd en el momento actual.

La metodologia Répida Re provoca el pensamiento en lugar de constrefiir este
esencial proceso. En la Rapida Re el equipo de reingenieria se ve precisado a entender,

pensar y cuestionar asuntos tales como:

e Estrategias corporativas y de proceso.

e Expectativas y percepciones de la clientela.

e Aspectos de valor agregado de los procesos claves.

e Potencial de cambio radical.

e Deficiencias de los procesos actuales y el potencial de cambio radical.

e Vision de lo que puede ser si se satisfacen las expectativas del cliente y se
eliminan las deficiencias.

e Oportunidades de combinacion e integracion del proceso.

e Aporte de los procesos de apoyo.

e Utilizaciéon (efecto multiplicador) de la tecnologia para hacer posible el cambio
radical.

e Reestructuracion organizacional y administracion de procesos.

e Posicionamiento y capacitacion de recursos humanos.
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e Subvisiones y alternativas de implementacion.

La Rapida Re no da respuestas a ninguno de estos temas, sino que mas bien ofrece
un medio o modo de pensar acerca de ellas: como descartar limitaciones no importantes
y como evaluar oportunidades, como ver y entender (vision) la naturaleza y las

consecuencias del cambio (Hernandez, 2019).

Una buena metodologia, o bien produce un plan de implementacién, o bien
desarrolla una serie de consideraciones que impulsaran un plan subsiguiente. Si uno no
puede describir como hacer el cambio ya sea sencillo o radical, éste no ocurrira.
Ciertamente la alta administracion no financiara. Segun (Manganelli, 2004), al fin y al
cabo, todo se reduce a justificar el cambio que se recomienda: qué es necesario que ocurra,
por qué debe ocurrir, como ocurrird, qué se necesitara (tiempo, recursos, administracion

y costo) y el momento oportuno y la cuantificacion de resultados tangibles

2.4.5 La Metodologia Rapida Re

La Réapida Re se compone de varias técnicas:

e Modelacion de procesos.
e Medida del desempefio.

e Analisis del flujo de trabajo.

La metodologia Répida reintegra apropiadamente y utiliza varias de estas
importantes técnicas para desarrollar y analizar informacion clave que permite identificar
oportunidades de cambio radical en los procesos de valor agregado. Esta integracion se
ha hecho en una forma que fluya libremente la informacion a través de las diversas etapas

de la metodologia, sin repeticion o sin traduccion que exija mucho tiempo.

2.4.6 Prospecto de Rapida Re

Rapida Re es una metodologia de cinco etapas y cincuenta y cuatro pasos que
permite a las organizaciones obtener resultados rapidos y sustantivos efectuando cambios

radicales en los procesos estratégicos de valor agregado. Se incluye en la metodologia
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una serie de técnicas administrativas integradas que se usan para desarrollar y analizar la

informacion necesaria a fin de identificar oportunidades y redisefiar procesos basicos.

La metodologia se disefid6 para que la utilicen equipos de reingenieria en
organizaciones de negocios, sin tener que valerse mucho de expertos de fuera. Cada una
de las cinco etapas comprende una parte 1dgica del proceso de reingenieria y produce
resultados que se usan en las etapas subsiguientes (Fontaines, 2016). En resumen, estas

etapas son:

Etapa 1. Preparacion: empieza con el desarrollo de un consenso ejecutivo sobre
las metas y los objetivos que se buscan como avance decisivo del negocio y que son la
justificacion de este proyecto de reingenieria. La preparacion también establece
claramente el vinculo esencial entre las metas decisivas del negocio y el rendimiento de
procesos redisefiados, y define los parametros del proyecto relativos a programacion,
costos, riesgo y cambio organizacional. Asi mismo, se retine el equipo de reingenieria, se

le capacita y se produce el plan inicial de gestion del cambio.

Etapa 2. Identificacion: desarrolla un modelo del negocio orientado al cliente;
identifica los procesos estratégicos de valor agregado; correlaciona organizaciones,
recursos y volumenes con procesos especificos y prioridades; y recomienda procesos

especificos como objetivos del mayor impacto para reingenieria.

Etapa 3. Vision: busca oportunidades de avance decisivo en los procesos; los

analiza y los estructura como "visiones" de cambio radical.

Etapa 4. Solucion: se divide en dos subetapas: una para desarrollar el disefio
"técnico" necesario para implementar las visiones, y la otra, el disefio "social" que

organiza y estructura los recursos humanos que tendran a su cargo el proceso redisefiado.
Etapa 5. Transformacion: realiza las visiones de proceso y las subdivisiones

para los periodos de transicion, lanzando versiones piloto y de plena produccion de los

nucvos procesos.
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2.5 Procesos de Produccion

2.5.1 Introduccion a la planificacion y control de produccion

En los estudios de los aspectos estratégicos (Machuca, 2013) abordan la
determinacion de la estrategia productiva, incluyendo los objetivos y el disefio del
subsistema. Este se caracteriza por un conjunto de decisiones estructurales

interrelacionadas, las cuales van a marcar la actividad productiva a medio y corto plazo.

Hecho esto, se conoce qué productos o servicios se van a elaborar y mediante qué
procesos; asi mismo, se decide la capacidad a largo plazo, los equipos necesarios para
conseguirlos, asi como la localizacion de la actividad productiva y la distribucion en

planta del equipo y del factor humano.

Con ello se fija el marco de referencia que indica a donde queremos llegar, como
y con qué medios; aquellos se ha denominado Estrategia de Operaciones. A partir de

dicho marco se hace necesario para el mediano y corto plazo:

Concretar los objetivos.

e Decidir respecto de los productos o servicios a elaborar las correspondientes
cantidades y momentos de tiempo que permitan alcanzar dichos objetivos
(planificacion).

e Determinar qué items hay que producir o adquirir, y en qué momentos, para
conseguir satisfacer lo establecido para los productos (programacion).

e Ver qué actividades deberan desarrollarse en las distintas unidades productivas. y
en qué momentos, con objeto de cumplir los requerimientos de componentes
(programacion a muy corto plazo).

e Tener en cuenta, en todos los niveles los recursos disponibles, es decir, considerar
la problematica de la capacidad de forma que se elaboren planes y programas
factibles.

e Considerar las necesidades de materiales, tanto de productos terminados para los

clientes como de materias primas y componentes intermedios para fabricacion, de
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acuerdo con la planificacion y programacion elaborada (planificacion, gestion y

control de inventarios).

Figura 8

En la figura 8, muestra el proceso que debe cumplir una entidad para mejorar el
control de su producciéon en base a una buena planificacién, complementandose los

sistemas productivos, logisticos y de financiamiento en beneficio de la empresa.
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Fuente: Machuca, 2013
Elaborado por: Daniela Vera

2.5.2 Produccion frente a la demanda de productos finales

Debido a que la demanda de los productos tiene un comportamiento exponencial
y al no tener la certeza de ventas promedio de productos en el transcurso del tiempo, no

se puede elaborar productos sin ningin control que genere amortizaciones del capital
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invertido. Pero debido a que no se desea insatisfaccion de los clientes se ve en la
obligacion de producir con mayor cantidad y mantener margenes de stock minimos para

la distribucion de las ventas locales.

2.5.3 Proceso productivo

El proceso productivo es el conjunto de tareas y procedimientos requeridos que
realiza una empresa para efectuar la elaboracion de bienes y servicios. También puede
entenderse como una serie de operaciones y procesos necesarios que se realizan de forma

planificada y sucesiva para lograr la elaboracion de productos. (Ahari & Forootan, 2017).

El mismo, es realizado por las empresas las cudles se valen de informacion y
tecnologia que es utilizada por las personas para la fabricacion de los productos. Las
empresas desarrollan sus procesos productivos con la finalidad de poder satisfacer la
demanda del mercado, implica la transformacioén de materia prima en los bienes que se
entregaran al cliente. Esta sujeto a mejoras, las cuales dependeran del avance tecnologico;
en ese sentido, es importante recordar que el proceso productivo es perfectible, puede
cambiar en el tiempo; debe disefiarse en funcion a los requerimientos del mercado (con

los materiales que prefiere el cliente, por ejemplo).

Las etapas del proceso productivo son adquisicion de materias primas, produccion

y adaptacion del producto.
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Figura 9

Diagrama de flujo de un proceso productivo.
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Fuente: Ahari & Forootan, 2017
Elaborado por: Daniela Vera

2.5.4 Naturaleza del proceso de produccion.

Para la fluidez de cualquier sistema de produccion se debe tomar en cuenta que
los departamentos tengan total sincronizacidon con el propdsito de obtener una correcta
fluidez en los procesos y disminuya demoras intermedias generando un velocidad
contante entre ingresos de materias primas produccion y distribucion de productos; de ese
modo se poseera el control estadistico de demandas y compras de productos; y se podra
mantener un stock equilibrado mismo que generard impactos positivos a la entidad de

produccion.
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Nivelacion del flujo de produccion

La nivelacion de la produccion es una de las posibles estrategias de planificacion
para las empresas; cuando ello es asi y nos encontramos con una demanda variable, por
ejemplo, demanda estacional, una posible solucion es fabricar por encima de la demanda
en épocas bajas y almacenar el exceso de produccién para emplearlo en aquellos

momentos en los que la demanda supera la capacidad de produccion (Armijo, 2020).

Obtencion de ventajas econémicas

Con frecuencia nos encontramos con que comprar o producir cantidades
superiores a las que van a consumirse inmediatamente puede reportar ventajas
econdmicas a la empresa. Ese es el caso, por ejemplo, de rebajas en el precio al aumentar
el tamafno de los pedidos de suministros externos, de elevados costes ligados a la
preparacion de los equipos productivos cada vez que va a fabricarse un nuevo lote de
items. etc. En dichos casos, puede decidirse trabajar con grandes lotes que se almacenan

para su posterior consumo. (Regalado, 2020)

Planificacion agregada y programacion maestra de la produccion.

La Planificacion Estratégica implica, entre otras cosas la generacion de un Plan
Comercial o Plan de Ventas a largo plazo, calculado a partir de la demanda prevista y de
los objetivos empresariales para dicho horizonte temporal. Este plan marca las cantidades
a vender, las cuales, una vez realizados los ajustes necesarios, teniendo en cuenta la
capacidad y los objetivos estratégicos, constituirdn el Plan de Produccion a largo plazo,
que puede alterar el Plan de Ventas inicialmente previsto. A partir de los mencionados
planes se generara el Plan Financiero a largo plazo, cuya elaboracion puede traer consigo

modificaciones en los dos planes anteriormente citados (Cohen & Rozenes,2017)

El conjunto formado por estos tres planes constituye la base del Plan Estratégico
o Plan de Empresa; aprobado éste, la Direccion de Operaciones serd la responsable del
Plan de Produccion a largo plazo; para desarrollarlo, deberd pasarse a nivel tactico y
concretar dicho plan para el medio plazo mediante la elaboracion del denominado Plan

Agregado de Produccion; éste puede considerarse como la mision a cumplir por el
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Departamento de Operaciones para apoyar la consecucion del Plan de Empresa (Ancho,

2019).

Para llegar al Plan Agregado habra que tener en cuenta, por una parte, las
cantidades anuales de los tipos de productos del Plan de Produccion, que deberan
descomponerse en cifras mensuales o trimestrales, las previsiones de demanda a corto y
medio plazo y la cartera de pedidos. Habra que considerar ademads, otras posibles fuentes
de demanda para obtener las necesidades mensuales totales de produccion agregada en
unidades de familias de producto. La posterior desagregacion de dichas cantidades para
periodos de tiempo mas cortos llevara a la obtencion del Programa Maestro de Produccién

en unidades de productos, con lo que comenzard la Planificacion Operativa.

2.5.5 Obtencion del Plan Agregado

El plan agregado de produccion, tiene como finalidad determinar la combinacion
del ritmo de produccion, mano de obra y nivel de existencias que minimiza costes y logra
satisfacer la demanda prevista. Segtin (Leyva & Ramos, 2009) tiene como objetivo operar
con costes minimos, mantener bajos los inventarios, buenas relaciones laborales, lograr
cierta flexibilidad para entender la demanda y satisfacer las necesidades de sus clientes

ofreciendo buenos productos y/o servicios.

Asi mismo, la obtencion del plan agregado tiene dos opciones disponibles para su

logro, las mismas que son: opciones de capacidad pasivas y opciones de demanda activas:

(Dominguez et al., 2009) menciona lo siguiente:

Opciones de capacidad pasivas: son aquellas que estan dirigidas a absorber las
fluctuaciones que se dan en la demanda tales como: variar las tasas de produccion
mediante horas extras, cambiar los niveles de inventario en respuesta a las variaciones de
la demanda como variar el volumen de la fuerza de trabajo en funcion de las necesidades
de produccion.

Opciones de demanda activas: son aquellas que estan dirigidas a influir en el

modelo de demanda para suavizar sus cambios durante el periodo de planificacion, asi
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como, por ejemplo: retrasar pedidos durante los periodos de alta demanda y mezclar

productos con ciclos de demanda complementarios.

Tabla 5

En la tabla 5 muestra las posibilidades que existe para realizar una reorganizacion

con el talento humano

Algunas medidas de ajuste transitorio de capacidad.

Opciones Posibles ventajas Posibles Costos
inconvenientes
e Modificar el e Disminuir los e Limitaciones | Contratacién
volumen de tiempos legales. e Anuncio de
mano de obray muertos y la e Problemas en oferta laboral.
desperdicios. acumulacion de talento e Seleccion de
productos en humano. personal.
proceso. e No viable si e Adiestramient
los 0.
colaboradores e Incremento de
tienen desperdicios.
calificacion Despidos
especializada. | e Indemnizaciones.
e Capacidad de e Trabajo
formacion Administrativo.
académica e Conflictividad.
alta.
e Utilizacion de e Disminuye e Limitaciones e Incremento de
horas extra. costos por legales. pago por horas
contratacion y e Uso limitado. extras.
despido. e Costos derivados
e Disminucion de de menos
inventarios. productividad.

Tiempos muertos

e Disminucion de

e El mismo

Salarios y cargas

o de ocio. capacidad de salario por sociales.
produccion. mas trabajo. e Penalizacion.
e Conservar
trabajadores
eficientes y con
calificacion.

e Subcontratacion. e No se realiza e Riesgode e Precio acordado
inversiones pérdida de por la empresa
adicionales. clientela. subcontratada

e No existe e Pérdida del para realizar la
limitaciones control de la actividad
legales. produccion y productiva.
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e Disminuye el de calidad del
incremento de producto.
corto por uso
de horas extras

de los
colaboradores.
e Programacion de e Reducela e Limitaciones | Ninguna
vacaciones. mano de obra legales.

por un tiempo.

Fuente: Dominguez at al., 2009. Direccion de operaciones (pp. 105-107). México: McGraw-Hill.
Elaborado por: Daniela Vera

2.5.6 Plan Maestro de produccion.

Elaborado el Plan Agregado, la siguiente fase en el proceso de Planificacion y
Control de Operaciones lleva a la determinacion del Programa Maestro de Produccion
(PMP), el cual podria definirse como un plan detallado que establece cuantos productos

finales seran producidos y en qué periodos de tiempo (Skrynkovskyy et al., 2017).

En este sentido, debe contener las necesidades netas de fabricacion de cada item
final, lo cual implica que, de las necesidades de productos estan descontados los ya
fabricados (disponibilidades en inventario de items finales)y los que estan en curso

de fabricacion.

En esta concepcion coinciden numerosos autores. Sin embargo, otros autores
consideran al PMP como el plan de necesidades de items finales, expresado en cantidades
y fechas concretas (incluyendo las previsiones de ventas y las otras posibles fuentes
generadoras de necesidades. Ello implica no considerar que una parte de estas pueda estar

fabricada o curso, por lo que se trata de necesidades brutas.

En este caso, las disponibilidades en inventario y los pedidos en curso se
descontaran cuando se determinen las necesidades netas de items finales en la
planificacion de materiales. Desde el punto de vista la divergencia entre ambos conceptos
de PMP es mads tedrica que practica, pues en ambos casos van a tenerse en cuenta las
disponibilidades y los pedidos en curso de fabricacion, lo cual llevara al mismo resultado

final. Asi pues, el PMP desarrolla dos funciones basicas:
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e Concretar el Plan Agregado, tanto en las cantidades de productos finales que
deberan ser concluidas como el tiempo estableciendo los momentos de
conclusion de estos en una base temporal mas concreta.

e Facilitar, por su mayor desagregacion, la obtencion de una Plan Aproximado de
Capacidad, el cual permitira establecer la viabilidad del Programa Maestro y con

ella la del Plan Agregado.

2.5.7 Diagrama de flujo de proceso

Este diagrama tiene como propoésito averiguar costos ocultos en la linea de
produccion obteniendo, informacion primordial periodos no productivos y poder
reducirlos al maximo generando un valor agredo al sistema de produccion, se encarga de

registrar operaciones, transportes, almacenamiento, retrasos e inspecciones.

Figura 10

Simbologia de diagrama de recorrido
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Fuente: Niebel, B. W. (1994). Engineering maintenance management. CRC Press.
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2.5.8 Diagrama de Flujo de recorrido

A pesar que diagrama de proceso entregar informacion valiosa para el estudio de
reingenieria de métodos es necesario poder visualizar de manera real del comportamiento
del desplazamiento de los colaboradores en el sistema productivo esto genera que se tenga

una mejor apreciacion en toma de decisiones en beneficio de una entidad o empresa

Figura 11

Simbologia de diagrama de recorrido

En la figura 11 muestra los recorridos que se producen dentro de los sistemas

productivos analizando los puestos y los recorridos innecesarios.
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Fuente: Niebel, B. W. (1994). Engineering maintenance management. CRC Press.

54



CAPITULO III. METODOLOGIA

3.1 Tipo de Investigacion.

En el presente trabajo se emplearon tres tipos de investigacion: la investigacion
documental, de campo y la investigacion descriptiva puesto que fueron herramientas
de apoyo para conocer la situacion actual de la empresa, su grado de operatividad y su

direccion organizacional, para asi determinar falencias y plantear soluciones de mejora.

Segun el autor Arias (2018), define:
“La investigacion documental es una técnica de investigacion cualitativa que se encarga
de recopilar y seleccionar informacion a través de la lectura de documentos, libros,

revistas, grabaciones, filmaciones, periodicos, bibliografias, etc.”

En este caso se llevo a cabo la investigacion documental, dado que se requiere
tener como referencia investigaciones realizadas en diferentes localidades para
relacionar datos que permitan establecer el enlace entre las variables de estudio en la

tesis realizada.

Segun el autor Arias (2018), menciona:
“La investigacion de campo es aquella que consiste en la recoleccion de todos
directamente de los sujetos investigados, o de la realidad donde ocurren los hechos
(datos primarios), sin manipular o controlar variables algunas, es decir, el investigador
obtiene la informacion, pero no altera las condiciones existentes. De alli sus carates de

investigacion no experimental.”

Este tipo de investigacion es de campo puesto que se procedio a la recoleccion
de datos de todos los colaboradores que laboran en C.A.V y que son sujetos
directamente de investigacion, permitiendo asi conocer la realidad donde ocurren los

hechos y analizarlos.

El autor Arias (2018), establece que:

“La investigacion descriptiva consiste en la caracterizacion de un hecho, fendmeno,
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individuo o grupo, con el fin de establecer su estructura o comportamiento. Los
resultados de este tipo de investigacion se ubican en un nivel intermedio en cuanto a la

profundidad de los conocimientos se refiere.”

En la tesis a través de este tipo de investigacion se determinaron las
caracteristicas basadas en la realidad de C.A.V, para asi poder establecer la relacion o
el comportamiento entre variables, que permitan tener un conocimiento actualizado del

fendmeno tal como se presenta.

3.2 Disefio de Investigacion

Sampieri & Baptista (2006), afirman que:

“La Investigacién no Experimental es la investigacion que se realizé sin manipular
deliberadamente variables y en los que solo se observan los fendmenos en su ambiente
natural para después analizarlos. Se trata de estudios donde no hacemos variar de manera

intencional las variables dependientes sobre otras variables”.

Para fines de estudio se ocupo el disefio de Investigacion no Experimental puesto
que se observo la situacion actual de C.A.V tal y como se da en su contexto natural, para
después analizar y tomar decisiones en base a la recoleccion de informacion

bibliografica y datos estadisticos.

3.3 Técnicas de recoleccion de Datos

Se utilizo la encuesta a través de un cuestionario como instrumento, que pretende
reconocer el comportamiento de los procesos, y posteriormente evaluarlos para su
correcto funcionamiento y coordinacion. El mismo se realizd para preguntar sobre los
hechos o aspectos que interesan en el tema planteado con preguntas que seran
formuladas a los trabajadores para la obtencion de datos. Fueron encuestados el 100 %

de los colaboradores que formaron parte en el estudio.
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3.4 Poblacion de estudio y tamafio de muestra
Hernandez & Mendoza (2018), define la muestra como:

"El conjunto de operaciones que se realizan para estudiar la distribucion de determinados
caracteres en totalidad de una poblacion universo, o colectivo partiendo de la

observacion de una fraccion de la poblacion considerada” (p.233).

La poblacion interna de C.A.V esta conformada por 10 colaboradores
distribuidos en el personal administrativo y de produccién; considerando que el
resultado de la poblacién es minimo, no fue necesario realizar ninglin calculo para hallar

la muestra, debido a que es una poblacion finita.

3.5 Hipotesis

La reingenieria de procesos de produccion incide sobre la comercializacion de los

productos de la empresa Cerrajeria ArtisticaVera de Riobamba.
Variables Independientes y Dependientes
Variable independiente: Reingenieria de Procesos de Produccion.

Segtin Piedra (2011), la reingenieria de procesos es una herramienta gerencial por
medio de la cual se redisefian radical o completamente los procesos de la organizacion
con la finalidad de lograr mejoras en la productividad, calidad y tiempos de ciclos.
Variable dependiente: Comercializacion.

Segiin Hernandez (2007), la comercializacion es la estrategia que hace uso de la
psicologia humana, representa un conjunto de normas a tener en cuenta para hacer crecer
una empresa. La decision de la comercializacion involucra cuatro componentes: cuando

(momento), donde (ubicacion geografica), a quién (mercados meta) y como (estrategia

de comercializacion).
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3.6 Métodos de analisis, y procesamiento de datos

Para realizar el procesamiento de la informacion de la presente investigacion se
utilizaron graficos y cuadros con sus estadisticos correspondientes, procesados a través del

paquete estadistico SPSS version 22.

CAPITULO IV. RESULTADOS Y DISCUSION

4.1 Analisis de los resultados

4.1.1. Valoracion general de la encuesta.

Para alcanzar el objetivo de este trabajo, se desarroll6 un estudio meticuloso en la
elaboracion de la encuesta aplicada a todos los colaboradores de C.A.V, logrando asi
conocer la realidad de la empresa (la cultura organizativa o los comportamientos y
actitudes sobre el cambio adopcidon de un enfoque holistico para comprender el proceso
de cambio), y de esa manera poder observar y analizar los factores endogenos y exdgenos

que estan influyendo en sus procesos productivos y de comercializacion.

4.1.2. Resultados alcanzados segun los items relacionados con las categorias e
indicadores de las variables reingenieria de procesos y comercializacion.

Tabla 6

Valoracion de las frecuencias segun item 1, para la variable reingenieria de procesos

Frecuencia Porcentaje Porcentaje valido Porcentaje
acumulado
Requerimiento de los clientes 8 80,0 80,0 80,0
Metas de eficiencia 1 10,0 10,0 90,0
Validos
Tendencia de las demandas 1 10,0 10,0 100,0
Total 10 100,0 100,0

Fuente: IBM SPSS version 22
Elaborado por: Daniela Vera
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Figura 10

Porcentajes alcanzados segun la valoracion del item 1, para la variable de reingenieria
de procesos.

Porcentaje

Requerimiento de los Metas de eficiencia Tendencia de las
clientes lemanda:

Fuente: Base de Datos - IBM SPSS version 22
Elaborado por: Daniela Vera

Analisis e interpretacion:

El 80% de los encuestados consideran que el factor méas importante que debe
considerarse a la hora de redisefiar los procesos de produccion es el requerimiento de los
clientes, mientras que el 10% considera que son las metas de eficiencia y el otro 10%

considera la tendencia de las demandas.

Tabla 7

Valoracion de las frecuencias segun item 2, para la variable reingenieria de procesos

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Validos Si 10 100,0 100,0 100,0

Fuente: IBM SPSS version 22
Elaborado por: Daniela Vera
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Figura 11

Porcentajes alcanzados segun la valoracion del item 2, para la variable de reingenieria
de procesos.

Porcentaje

Fuente: Base de Datos - IBM SPSS version 22
Elaborado por: Daniela Vera

Analisis e interpretacion:

El 100% de los encuestados consideran que los procesos de produccion

corresponden a la satisfaccion de las necesidades internas y cumplimiento de los

objetivos.

Tabla 8

Valoracion de las frecuencias segun item 3, para la variable reingenieria de procesos

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Validos Si 10 100,0 100,0 100,0

Fuente: IBM SPSS version 22
Elaborado por: Daniela Vera
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Figura 12

Porcentajes alcanzados segun la valoracion del item 3, para la variable de reingenieria
de procesos.

Porcentaje

Fuente: Base de Datos - IBM SPSS version 22
Elaborado por: Daniela Vera

Analisis e interpretacion:

EL 100% de los encuestados consideran que los procesos de produccion estan

bien definidos con relacion a los pedidos realizados por los clientes.

Tabla 9

Valoracion de las frecuencias segun item 4, para la variable reingenieria de procesos

Frecuencia Porcentaje Porcentaje valido  Porcentaje
acumulado
Validos No 10 100,0 100,0 100,0

Fuente: IBM SPSS version 22
Elaborado por: Daniela Vera
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Figura 13

Porcentajes alcanzados segun la valoracion del item 4, para la variable de reingenieria

de procesos.

Porcentaje

Fuente: Base de Datos - IBM SPSS version 22
Elaborado por: Daniela Vera

Analisis e interpretacion:

El 100% de los empleados no considera que la organizacion evaluia sus procesos

de produccion a fin de comprobar el grado de eficiencia y eficacia.

Tabla 10

Valoracion de las frecuencias segun item 5, para la variable reingenieria de procesos

Frecuencia Porcentaje Porcentaje valido Porcentaje
acumulado
Si 3 30,0 30,0 30,0
Validos No 7 70,0 70,0 100,0
Total 10 100,0 100,0

Fuente: IBM SPSS version 22
Elaborado por: Daniela Vera
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Figura 14

Porcentajes alcanzados segun la valoracion del item 5, para la variable de reingenieria
de procesos.

Porcentaje

Fuente: Base de Datos - IBM SPSS version 22
Elaborado por: Daniela Vera

Analisis e interpretacion:

El 30% de los empleados consideran que se realiza el monitoreo y control de

produccion adecuado para optimizar los recursos, mientras que el 70% no lo considera.

Tabla 11

Valoracion de las frecuencias segun item 6, para la variable reingenieria de procesos

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Si 1 10,0 10,0 10,0
Vélidos No 9 90,0 90,0 100,0
Total 10 100,0 100,0

Fuente: IBM SPSS version 22
Elaborado por: Daniela Vera
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Figura 15

Porcentajes alcanzados segun la valoracion del item 6, para la variable de reingenieria
de procesos.

Porcentaje

Fuente: Base de Datos - IBM SPSS version 22
Elaborado por: Daniela Vera

Analisis e interpretacion:

El 10% de los empleados consideran que cuentan con un sistema de medidas que

indican el grado de obsolescencia de los procesos, mientras que el 90% no lo considera.

Tabla 12

Valoracion de las frecuencias segun item 7, para la variable reingenieria de procesos

Frecuencia Porcentaje Porcentaje valido Porcentaje
acumulado
Si 3 30,0 30,0 30,0
Validos No 7 70,0 70,0 100,0
Total 10 100,0 100,0

Fuente: IBM SPSS version 22
Elaborado por: Daniela Vera
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Figura 16

Porcentajes alcanzados segun la valoracion del item 7, para la variable de reingenieria
de procesos.

Porcentaje

Fuente: Base de Datos - IBM SPSS version 22
Elaborado por: Daniela Vera

Analisis e interpretacion:

El 30% de los empleados considera que se realiza una planificaciéon de la
preparacion de la maquinaria que permita la optimizacion de los materiales para evitar re
trabajos y desperdicios, mientras que el 70% no lo considera.

Tabla 13

Valoracion de las frecuencias segun item 8, para la variable reingenieria de procesos

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Correctivo 3 30,0 30,0 30,0
Preventivo 1 10,0 10,0 40,0
Validos Predictivo 1 10,0 10,0 50,0
Mantenimiento en uso 5 50,0 50,0 100,0
Total 10 100,0 100,0

Fuente: IBM SPSS version 22
Elaborado por: Daniela Vera
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Figura 17

Porcentajes alcanzados segun la valoracion del item 8, para la variable de reingenieria
de procesos.

50

Porcentaje

Correctivo Preventivo Predictivo Mantenimiento en

Fuente: Base de Datos - IBM SPSS version 22
Elaborado por: Daniela Vera

Analisis e interpretacion:

El 30% de los empleados consideran que el tipo de mantenimiento que realizan a
los equipos de produccion es correctivo, el 10% preventivo, otro 10% predictivo, y el

50% mantenimiento en uso.

Tabla 14.

Valoracion de las frecuencias segun item 9, para la variable reingenieria de procesos

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Muy buena 2 20,0 20,0 20,0
Buena 7 70,0 70,0 90,0
Validos
Mala 1 10,0 10,0 100,0
Total 10 100,0 100,0

Fuente: IBM SPSS version 22
Elaborado por: Daniela Vera
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Figura 18

Porcentajes alcanzados segun la valoracion del item 9, para la variable de reingenieria
de procesos.

Porcentaje

Muy buena Buena Mala

Fuente: Base de Datos - IBM SPSS version 22
Elaborado por: Daniela Vera

Analisis e interpretacion:

El 20% de los empleados considera que la tecnologia existente en el area de
produccion es muy buena, mientras que el 70% considera que es buena y el 10% que es

mala.

Tabla 15.

Valoracion de las frecuencias segun item 10, para la variable reingenieria de procesos

Frecuencia Porcentaje Porcentaje valido  Porcentaje
acumulado
Si 9 90,0 90,0 90,0
Validos No 1 10,0 10,0 100,0
Total 10 100,0 100,0

Fuente: IBM SPSS version 22
Elaborado por: Daniela Vera
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Figura 19

Porcentajes alcanzados segun la valoracion del item 10, para la variable de
reingenieria de procesos.

Porcentaje

Fuente: Base de Datos - IBM SPSS version 22
Elaborado por: Daniela Vera

Analisis e interpretacion:

El1 90% de los empleados consideran que el manejo de la maquinaria corresponde

a procesos sistematizados, mientras que el 10% no lo considera.

Tabla 16

Valoracion de las frecuencias segun item 11, para la variable reingenieria de procesos

Frecuencia Porcentaje Porcentaje valido Porcentaje
acumulado
Si 4 40,0 40,0 40,0
Validos No 6 60,0 60,0 100,0
Total 10 100,0 100,0

Fuente: IBM SPSS version 22
Elaborado por: Daniela Vera
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Figura 20

Porcentajes alcanzados segun la valoracion del item 11, para la variable de
reingenieria de procesos.

Porcentaje

Fuente: Base de Datos - IBM SPSS version 22
Elaborado por: Daniela Vera

Analisis e interpretacion:

El 40% de los empleados considera que, el personal que labora en C.A.V recibe
capacitacion especifica sobre el manejo de la maquinaria, mientras que el 60% no lo

considera.

Tabla 17

Valoracion de las frecuencias segun item 12, para la variable comercializacion

Frecuencia Porcentaje Porcentaje valido Porcentaje
acumulado
Si 8 80,0 80,0 80,0
Validos No 2 20,0 20,0 100,0
Total 10 100,0 100,0

Fuente: IBM SPSS version 22
Elaborado por: Daniela Vera
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Figura 21

Porcentajes alcanzados segun la valoracion del item 12, para la variable de
comercializacion

Porcentaje

Fuente: Base de Datos - IBM SPSS version 22
Elaborado por: Daniela Vera

Analisis e interpretacion:

El 80% de los empleados considera que la capacidad instalada asegura los
procesos de produccion y el flujo de materiales que intervienen en los mismos, mientras

que el 20% no lo considera.

Tabla 18

Valoracion de las frecuencias segun item 13, para la variable comercializacion

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Validos Si 10 100,0 100,0 100,0

Fuente: IBM SPSS version 22
Elaborado por: Daniela Vera
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Figura 22

Porcentajes alcanzados segun la valoracion del item 13, para la variable de

comercializacion

Porcentaje

Fuente: Base de Datos - IBM SPSS version 22

Elaborado por: Daniela Vera

Analisis e interpretacion:

El 100% de los empleados considera que la comercializacion de los productos se

la realiza de manera directa.

Tabla 19

Valoracion de las frecuencias segun item 14, para la variable comercializacion

Frecuencia Porcentaje valido  Porcentaje
acumulado
Si 8 80,0 80,0
Validos No 2 20,0 100,0
Total 10 100,0

Fuente: IBM SPSS version 22
Elaborado por: Daniela Vera
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Figura 23

Porcentajes alcanzados segun la valoracion del item 14, para la variable de
comercializacion

4

Porcentaje

Fuente: Base de Datos - IBM SPSS version 22
Elaborado por: Daniela Vera

Analisis e interpretacion:

El 80% de los empleados considera que, los productos elaborados de C.A.V tienen

aceptacion en el mercado mientras que el 20% no lo considera.

Tabla 20

Valoracion de las frecuencias segun item 15, para la variable comercializacion

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Si 9 90,0 90,0 90,0
Validos No 1 10,0 10,0 100,0
Total 10 100,0 100,0

Fuente: IBM SPSS version 22
Elaborado por: Daniela Vera
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Figura 24

Porcentajes alcanzados segun la valoracion del item 15, para la variable de
comercializacion

Porcentaje

Fuente: Base de Datos - IBM SPSS version 22
Elaborado por: Daniela Vera

Analisis e interpretacion:

El1 90% de los empleados considera que C.A.V incorpora herramientas y
tecnologia de apoyo para gestionar mejor los procesos de comercializacién, mientras

que el 10% no lo considera.

Tabla 21

Valoracion de las frecuencias segun item 16, para la variable comercializacion

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Si 9 90,0 90,0 90,0
Validos No 1 10,0 10,0 100,0
Total 10 100,0 100,0

Fuente: IBM SPSS version 22
Elaborado por: Daniela Vera
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Figura 25

Porcentajes alcanzados segun la valoracion del item 16, para la variable de
comercializacion

Porcentaje

Fuente: Base de Datos - IBM SPSS version 22
Elaborado por: Daniela Vera

Analisis e interpretacion:

El 90% de los empleados considera que C.A.V cuenta con procedimientos de
marketing que aseguren los procesos de pre y post venta, mientras que el 10% no lo

considera.

Tabla 22

Valoracion de las frecuencias segun item 17, para la variable comercializacion

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Validos Si 10 100,0 100,0 100,0

Fuente: IBM SPSS version 22
Elaborado por: Daniela Vera

74



Figura 26

Porcentajes alcanzados segun la valoracion del item 17, para la variable de
comercializacion

Porcentaje

Fuente: Base de Datos - IBM SPSS version 22
Elaborado por: Daniela Vera

Analisis e interpretacion:

El 100% de los empleados considera que los procesos de comercializacion de la

empresa estan alineados a los procesos de produccion.

Tabla 23

Valoracion de las frecuencias segun item 18, para la variable comercializacion

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Muy Necesario 8 80,0 80,0 80,0
Poco necesario 1 10,0 10,0 90,0
Validos
Nada necesario 1 10,0 10,0 100,0
Total 10 100,0 100,0

Fuente: IBM SPSS version 22
Elaborado por: Daniela Vera
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Figura 27

Porcentajes alcanzados segun la valoracion del item 18, para la variable de
comercializacion

Porcentaje

Muy necesario Poco necesario Nada necesario

Fuente: Base de Datos - IBM SPSS version 22
Elaborado por: Daniela Vera

Analisis e interpretacion:

El 80% de los empleados considera que es necesario que la empresa C.A.V tenga
un sistema de comercializacion efectiva, el 10% decide que es poco necesario y el otro

10% lo considera nada necesario.

Tabla 24

Valoracion de las frecuencias segun item 19, para la variable comercializacion

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Validos Muy importante 10 100,0 100,0 100,0

Fuente: IBM SPSS version 22
Elaborado por: Daniela Vera
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Figura 28

Porcentajes alcanzados segun la valoracion del item 19, para la variable de
comercializacion

Porcentaje

Muy importante

Fuente: Base de Datos - IBM SPSS version 22
Elaborado por: Daniela Vera

Analisis e interpretacion:

El 100% de los empleados considera que es importante que los productos de

C.A.V estén posicionados en el mercado local.

4.2 Discusion

En una época en la que las tecnologias cambian rapidamente y los ciclos de vida
de los productos son cada vez mas cortos, el desarrollo de productos a menudo avanza a
un ritmo glacial. En la era del cliente, el cumplimiento de pedidos tiene altas tasas de
error y las consultas de los clientes van sin respuesta durante semanas. En un periodo en
el que la utilizacion de activos es critica, los niveles de inventario superan muchos meses

de demanda (Pérez, 2017).
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Los métodos habituales para aumentar el rendimiento (racionalizacion y
automatizacion de procesos), no han dado resultados dramaticos ni mejoras que necesitan
las empresas. En particular, las fuertes inversiones en tecnologia de la informacién han
generado resultados poco alentadores en algunos casos, en gran parte porque las empresas
tienden a utilizar la tecnologia para mecanizar las viejas formas de hacer negocios; dejan

intactos los procesos existentes y usan computadoras simplemente para acelerarlos.

Pero acelerar esos procesos no puede abordar sus deficiencias fundamentales de
rendimiento. Muchos de los flujos de trabajo, los mecanismos de control y las estructuras
organizativas alcanzaron la mayoria de edad en un entorno competitivo diferente. Estan
orientados a la eficiencia y el control; sin embargo, hoy en dia lo que se quiere en esta
nueva década es innovacion y rapidez, servicio y calidad, por ello se deberia “redisenar"
los negocios y utilizar el poder de la informacion moderna para redisefiar radicalmente

los procesos comerciales con el fin de lograr mejoras en su rendimiento.

La reingenieria se esfuerza por romper con las viejas reglas sobre cémo
organizamos y llevamos a cabo negocios, lo que implica reconocer y analizar algunas de
ellas y luego encontrar nuevas formas imaginativas y consientes de realizar el trabajo y

optimizar recursos.

La calidad, la innovacion y el servicio son ahora mas importantes que el costo, el
crecimiento y el control; no deberia sorprendernos que nuestros procesos y estructuras
comerciales estén anticuados y obsoletos, que nuestro trabajo no haya seguido el ritmo
de los cambios en la tecnologia, la demografia y los objetivos comerciales; por ello, es
muy importante siempre innovar y buscar mejorar los procesos comerciales y productivos

de nuestra empresa.
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4.2.1 Andlisis de la situacion actual de la empresa, una vez valorado los resultados

alcanzados en la aplicacion del cuestionario.

Analisis del sistema productivo actual

Previo al diagnéstico de la Reingenieria de los Procesos de Produccion en C.A.V,
se analizaron las lineas de produccion con mayor demanda en la empresa, ddndonos como
resultado la produccion de apliques prensados.

Cabe mencionar, que dentro de las ventas de Cerrajeria Artistica Vera los apliques
prensados abarcan el 50 % de ventas en productos ofertantes, esto incentiva a que el
estudio sea del producto con mayor cantidad de demanda para poder partir de premisa de

estudio.

Figura 29

Imagen sobre la linea aplique prensado hoja 60 mm

Fuente: Produccion Cerrajeria Artistica Vera

El principal problema existente en Cerrajeria Artistica Vera, es la falta de
coordinacion entre el departamento de venta y el departamento de produccion en el
control de inventarios, provocando el desabastecimiento de ciertos productos y el exceso

de stock en otros, generando insatisfaccion de los clientes.
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Figura 30

Diagrama de flujo de ventas C.A.V actual

Flujograma de Ventas CAV

v

Recepcion pedido del cliente

Cancelar el pedido
Verificacion de
disponibilidad del producto

¢Todos los productos Informar al cliente y consultar si desea
esperar unos dias por el producto

disponibles?

Generacion y facturacion del Modificar el pedido colocando la
producto respectiva observacion y fecha de entrega

Verificacion de facturacion
por depachadores

Entrega del producto al
cliente

Fuente: Cerrajeria Artistica Vera
Elaborado por: Daniela Vera

En la figura 30, se muestra el diagrama de flujo actual de ventas que tiene C.A.V,

donde denota una mala atencion al cliente puesto que no hay control al momento de
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mantener los stocks, generando asi, insatisfaccion en los clientes por desabastecimiento

de productos.

Figura 31

Diagrama de flujo aplique estampado C.A.V

Sistema General de
Produccion

Generacion de Orden de Produccion

(Oficina administracién)

Verificacion de
Material en Stock

Traslado demateria prima
al area de produccion

No
Trazado y corte
de Material
¢El producto cumple la
calidad requerida ?
Si
No Generacion y proceso de
Troquelado
¢El producto cumple la
calidad requerida ?
Si
No
¢El producto cumple la
calidad requerida ?
Si Proceso de

Empaquetado

Almacenamiento de Producto

Fuente: Cerrajeria Artistica Vera
Elaborado por: Daniela Vera
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Diagrama de flujo, aplique estampado hoja 60 mm

En la figura 31, se muestra el esquema de produccion actual donde se evidencia

la falta de coordinacion y un método establecido para la fabricaciéon de productos

metalmecénicos; produciendo sin un control adecuado y el previo andlisis de la demanda

insatisfecha.

Figura 32

Diagrama de produccion aplique estampado (situacion actual)

DIAGRAMA DEL PROCESO DE PRODUCTO PRENSADO

METODO ACTUAL: Fabricacién de aplique FECHA:
METODO INICIAL: DIAGRAMA N°: 1
SUJETO DEL DIAGRAMA: Orden de produccion - empaquetado y HECHO POR: Vera Daniela

DEPARTAMENTO: AREA DE PRODUCCION HOJA N°1DE 1
N°DE DISTANCIA EN | TIEMPO EN SIMBOLOS DEL DIAGRAMA
A .
ACTIVID | ros | sEGusnos . . D) v ) DESCRIPCION DEL PROCESO
AD A
! 120 1 Orden de produccion para la produccion de aplique estampado
57 70 | Transporte de orden de produccion desde oficina hacia oficina de produccion
2 Transporte de orden de produccion hacia almacenamiento de materia prima
12! 68| (planchas metalicas)
3 L s .
23 300 Transporte de materia prima hacia area de corte de material
5 Trazado y corte de plancha metélica de acuerdo a especificaciones de
312 produccion
4 Transporte de flejes cortados desde area de trazado y corte hacia area de
5 300| troquelado
180| \ Troquelado de flejes de acuerdo a especificaciones de produccion
1 \>' Almacenamiento eventual de troquelados hasta culminacion de unidades a ser
180 / producidas
5 A>T A
19] 120 Transporte desde almacenamiento de troquelados hasta area de prensados
4 .
1300 Prensado de apliques
6 ™
2 67 Transporte de apliques desde drea de prensado hacia area de empaquetado
5 .
248 Empaquetado de apliques
7 . .
40) 198 Transporte desde empaquetado hacia almacenamiento
2 183 ' AlmacenamientB6:J210 de producto terminado

Fuente: Cerrajeria Artistica Vera
Elaborado por: Daniela Vera

RESUMEN SIMBOLO |CANTIDAD |[TIEMPO (s) |DISTANCIA(m)|
OPERACION . 5 2160

ALMACENAJE ' 2 363

INSPECCION . 0 0

DEMORA . 0 0

TRANSPORTE :> 7 1123 158

-\
OP. COMBINADA =] 0 0

14 3646 158
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El diagrama de produccion muestra las deficiencias o fortalezas que tiene una
linea de produccién en una empresa; en el caso de Cerrajeria Artistica Vera muestra que
existe una gran cantidad de desplazamientos y actividades del trabajador, mismas que
provocan que se incremente los tiempos de produccion y como consecuencia se deban
incrementar los precios de venta el publico para mantener el margen de utilidad, lo que
provoca que no se pueda ser mas competitivo con referencia a otras empresas que realizan

las misma actividad productiva.

Figura 33

Puesto cuello de botella

Fuente: Cerrajeria Artistica Vera
Elaborado por: Daniela Vera

Se determind que el puesto conflictivo o denominado cuello de botella de
produccion, es el area de estampado de productos, debido a la falta de un proceso

determinado vigente y el tiempo elevado en la produccion de los mismos.
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Figura 34

ENSAMBLE

MAXIMO NORMAL

Fuente: De Souza Ferreyra Montero, V. R. (2021). Propuesta para la Mejora del Sistema de
Mantenimiento del Equipo Mecanico del Batallon de Ingenieria de Combate N° 112.

Adentramiento del operador y la deficiencia de un método implementado.
Cuando una empresa no ha generado métodos adecuados para que sus

colaboradores realicen sus actividades, empiezan a tener pérdidas econdmicas

progresivas por la falta de control dentro de los procesos productivos.

84



Tabla 25

Formas de operario de realizar la actividad (situacion actual).

OPERACION: Prensado NUM DE OPERACION OP/1
NOMBRE DEL PRODUCTO: Aplique prensado NUM PRODUCTO PROD.1
NOMBRE DE LA MAQUINA: Prensa Hidraulica NUM MAQUINA : 0.1
NOMBRE DEL OPERARIO: Sr. Orozco Juan

METODO PRIMITIVO IZ' METODO NUEVO I:l REALIZADO POR: VERA
DANIELA

T(seg) |OPERARIO TIEMPO MAQUINA TIEMPO
1
2 . .
Alista materia
3 . .
1 prima para 6 Inactivo 6
prensado
5
6
7
8

o

—_
(=)

—_
—_

—_
)

[

Operario espera

14 que culmine 15 Prensado de productos 15

15 prensado

16

17

18

19

20

21

22

;i Retira producto 5 Inactive 5

prensado
25
26
RESUMEN
orerario |

Tiempo Inactivo 15s 11s
Tiempo de Trabajo 11s 15s
Tiempo total del ciclo 26s 26s
Utilizacion % 42,31% 57,69%

Fuente: Cerrajeria Artistica Vera
Elaborado por: Daniela Vera

Enla Tabla 25, se muestra la manera equivocada que tiene el operario para realizar
su actividad, esto denota que hay mucho tiempo desperdiciado y no trabaja a su 100%,
por ello se incrementan los tiempos de entrega de los productos y se infla el precio de

venta al publico.
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Figura 35

Porcentaje de trabajo que realiza operador-maquinaria (situacion actual.

Diagrama Hombre - Maquina
80,00%

60,00%
40,00%
20,00%

0,00%

Fuente: Cerrajeria Artistica Vera
Elaborado por: Daniela Vera

En la figura 35 se evidencia que el operador tiene exceso de tiempos de ocio
generando pérdidas de recursos a la empresa y generando malestar al cliente por retraso

en la entrega de pedidos.

Figura 36

Recorrido del sistema de produccion actual.

Elaborado por: Daniela Vera
Fuente: Cerrajeria Artistica Vera
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En la figura 36, muestra el recorrido del sistema de produccion actual determinando los

recorridos que hace el operario hasta la transformacion de la materia prima en un producto elaborado.

Tabla 26

Variabilidad de la produccion (situacion actual)

TOMA DE TIEMPOS DE PRODUCCION (s)
DESCRIPCION DEL PROCESO
T [ 2| 3| e | s | 16| 7| 18| 190 | TI0 | TOMAS
(Promedin)

1 Orden de produccion para la produccion de aplique 120 123 122 120 116 128 118 127 117 117 121
estampado

2 Traflsporte de Ol‘d?fl de produccion desde oficina hacia 70 70 69 7 69 69 71 71 7 7 71
oficina de produccion

3 Transporte.de orden de pl:[)dll(ECll)Il hacia . 63 55 63 59 59 67 75 74 65 58 65
almacenamiento de materia prima (planchas metilicas)

4 Trans!mrte de materia prima hacia drea de corte de 300 298 294 289 288 293 280 297 284 281 290
material

5 Trazado y corte de plancha metilica de acuerdo a 312 | 319 | 322 | 314 | 328 | 325 | 325 | 322 | 320 | 312 320
especificaciones de produccién

6 Transpor'te tie flejes cortados desde area de trazado y 300 260 278 278 250 291 263 274 301 319 281
corte hacia drea de troquelado

! Troquel:jlfio de flejes de acuerdo a especificaciones de 180 187 171 173 182 182 186 185 187 188 182
produccion

8 Almacenamiento eventual de troquelados hasta 180 | 177 | 180 [ 186 | 176 | 173 | 171 | 158 | 179 | 181 178
culminacién de unidades a ser producidas

9 Transporte desde almacenamiento de troquelados hasta 120 130 118 103 101 103 103 116 103 106 110
area de prensados

10 Prensado de apliques 1300 | 1293 | 1395 | 1260 | 1350 | 1189 | 1114 | 1119 | 1175 | 1243 1244

1 Transporte de apliques desde 4rea de prensado hacia 67 69 70 70 62 66 61 60 71 62 66
area de empaquetado

12 Empaquetado de apliques 248 230 252 256 254 242 231 250 249 249 246

13 Transporte desde empaquetado hacia almacenamiento 198 196 191 199 209 204 205 201 202 204 201

14 Almacenamiento de producto terminado 183 182 176 181 189 181 187 172 172 190 181
Total 3646 | 3589 | 3706 | 3560 | 3633 | 3513 | 3390 | 3446 | 3497 | 3582 3556

Fuente: Cerrajeria Artistica Vera
Elaborado por: Daniela Vera
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En la tabla 26, se muestra la variabilidad de produccion que existe, evidenciando que no

existen mecanismos para estabilizar una linea en el transcurso del tiempo.

Figura 37

Comportamiento de la produccion por corridas

TOMAS (Promedio)
1400 1244

1200
1000
800
600
400 290 320 g1

121 182 178 246 701 181
20 71 65 I I I

66
o B u ||. 111

1 9 10 11 12 13 14

o

Fuente: Tabla 26.
Elaborado por: Daniela Vera

Calculo tiempo normal de produccion

Tabla 27

Valoracion del Trabajo del Operador

VALORACION DE
TRABAJO
Trabajo lento 0,5
Trabajo normal 1
Trabajo rapido 1,1

Fuente: Niecbel, B. W., Ballesteros, O. R., & Diaz, D. G. (1980). Ingenieria industrial. Representaciones y servicios de
ingenieria
Elaborado por: Daniela Vera
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Calculo tiempo normal de produccion

Tiempo normal de produccion = T.medio * Valoracion de Trabajo
Tiempo normal de produccién = 3556s * 1

Tiempo normal de producciéon = 3556s

Calculo tiempo estandar

Tabla 28

Valoracion total de pausas del operador en el trabajo

VALORACION PORCENTUAL DE PAUSAS EN EL

TRABAJO
Fatiga 2%-10%
Retraso 2%
Necesidades personales. 5%-6%

Fuente: Niebel, B. W., Ballesteros, O. R., & Diaz, D. G. (1980). Ingenieria industrial. Representaciones y servicios de
ingenieria.
Elaborado por: Daniela Vera

Tiempo suplementario = Tiempo Normal * % Valoracion del Trabajo
Tiempo Suplementario = 35565 x 10%

= 355,6s

Tiempo Estandar = Tiempo Normal + Tiempo Suplementario
Tiempo Estandar = 3556s + 355,65

Tiempo Estandar = 3912s
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Para producir una hoja de 60mm, se calcula que el tiempo de produccion es de 78s por unidad.

Calculo para produccion diaria

tiempo jornada laboral (s)

Produccién diaria = - 7
tiempo estandar (s)

28.800s
Producciéon diaria = ———— = 369s
78s

Produccion diaria de hojas de 60mm

Producciéon diaria = 369 * 2

Producciéon diaria = 738 unidades

Caso situacion actual de produccion

Para cumplir con el lote de produccion solicitado por el departamento de ventas de 2184

unidades en C.A.V , se requieren de 3 dias laborables para su produccion.

Costos de produccion actual

Los costos de produccion tienen el objetivo de verificar la rentabilidad de un producto después
de haber ingresado a un sistema productivo. Es necesario desarrollar el célculo de costos para saber
el tiempo que se va a emplear en la actividad productiva. De ese modo realizamos el desglose de cada

uno de los rubros de los costos de produccion.
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Tabla 29

Compra Materia Prima

COMPRAS DETALLE UNIDADES VALOR TOTAL

Plancha al caliente, espesor 1,9 4

87,2 348,8

Fuente: Cerrajeria Artistica Vera
Elaborado por: Daniela Vera

Tabla 30
Insumos
INSUMOS COSTO COSTO 3 DIAS
Agua Potable 100 10
Luz Eléctrica 224,47 22,45
Teléfono 25 2,5
Total 349,47 34,947
Fuente: Cerrajeria Artistica Vera
Elaborado por: Daniela Vera
Tabla 31
Mano de Obra Directa
VALOR 3 DIAS DE
DETALLE VALOR MENSUAL PRODUCCION
Operador 483,33 48,33

Fuente: Cerrajeria Artistica Vera
Elaborado por: Daniela Vera
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Tabla 32

Costos Fijos

CONCEPTO COSTO POR CANTIDAD VLo
UNIDAD POR MES MENSUAL
Amarras 0,009 2184 19,656
Total, Insumos B
Fuente: Cerrajeria Artistica Vera
Elaborado por: Daniela Vera
Tabla 33
Mano de obra indirecta
VALOR 3 DIAS DE
DETALLE VALOR MENSUAL PRODUCCION
Jefe de Produccion 820,83 82,08
Técnico de Mantenimiento 258,33 25,83
TOTAL 107,92
TOTAL 4 LINEAS DE
PRODUCCION 26,98

Fuente: Cerrajeria Artistica Vera
Elaborado por: Daniela Vera

Para la produccion en C.A.V de la hoja estampada de 60 mm, se deben considerar las pausas
de la misma por mantenimiento, puesto que se presentan situaciones en las que el sistema de
produccién o una parte de €l se detienen para reparaciones de las maquinarias, ya que con el uso y

transcurso del tiempo tienden a dafnarse y/o desgastarse.
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Tabla 34

Reparacion y mantenimiento

REPARACION Y
MANTENIMIENTO
CONCEPTO INVERSION PORCENTAJE VALOR VALOR VALO]l)lF? LA
TOTAL ANUAL SEMESTRAL ANUAL PRODUCCION
Vehiculo 20000 0,05 500 1000 8,333
Maquinaria y Equipos 100000 0,016 800 1600 13,333
Construcciones 70000 0,0194416 680,46 1360,9 11,341
Equipos de computacion 4300 0,02 43 86 0,717
Equipos de oficina 400 0,02 4 8 0,067
Muebles y Enseres 3000 0,02 30 60 0,500
TOTAL 34,291
Fuente: Cerrajeria Artistica Vera
Elaborado por: Daniela Vera
Tabla 35
Amortizacion
AMORTIZACION
VALOR VALOR 3 DIAS
DESCRIPCION COSTO PORCENTAJE ANOS ANUAL DE ’
PRODUCCION
Licencias 50 0,2 5 10 0,083
Gasto de Patentes 50 0,2 5 10 0,083
Software Administrativo -
Financiero 500 0,2 5 100 0,833
TOTAL 1,000

Fuente: Cerrajeria Artistica Vera
Elaborado por: Daniela Vera
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Tabla 36

Depreciacion
CONCEPTO VALOR % Yj’ll“liﬁ DEPRECIACION = VALOR 3 DIAS DE
(ANOS) ANUAL PRODUCCION
Vehiculo 20000 0,2 5 4000 33,33
Maquinaria y Equipos 100000 0,1 10 10000 83,33
Herramientas 800 0,03 10 24 0,20
Equipos de Computacion 4300  0,3333 3 1433,19 11,94
Equipo de Oficina 400 0,2 10 80 0,67
Muebles y Enseres 3000 0,1 10 300 2,50
TOTAL 15837,19 131,98
Fuente: Cerrajeria Artistica Vera
Elaborado por: Daniela Vera
Calculo de costos de produccion
Tabla 37
Resumen de costos de produccion
Produccion (dias) 3
COSTOS VARIABLES 451,74
Compras 348,80
Materiales Directos e Indirectos 34,95
Mano de Obra Directa 48,33
Insumos 19,66
COSTOS FIJOS 194,25
Mano de Obra Indirecta 26,98
Reparacion y Mantenimiento 34,29
Depreciacion 131,98
Amortizacion 1
Total Costo de Produccion 645,98
Costo por Unidad 0,290
Precio de Venta al Publico 0,375

Fuente: Cerrajeria Artistica Vera
Elaborado por: Daniela Vera
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Después de realizar los calculos respectivos, se determiné que el costo de produccion del par
de unidades de hojas de 60mm es de 0.58 ctv. Por ende, el precio unitario es de 0.29 ctvs. Cabe
recalcar, que el precio de venta del par de hojas de 60mm al publico es de 0.75mm, asumiendo un

29.3% de utilidad por unidad, lo que representa 17 ctvs.

Tabla 38

Comportamiento de ventas con respecto a la produccion C.A.V

Historial de Ventas y Produccion CAV Periodo 2021

Mes Venta Produccion
Enero 250 285
Febrero 245 290
Marzo 225 310
Abril 275 305
Mayo 255 305
Junio 270 300
Julio 265 315
Agosto 250 310
Total 2035 2420

Fuente: Cerrajeria Artistica Vera
Elaborado por: Daniela Vera

En la tabla 38, se muestra el comportamiento de ventas con respecto a la produccion,
considerando que los valores de stock son cercanos a los de las ventas, es necesario realizar mejoras
en el sistema de produccién, incrementando la capacidad de produccion para mantener al menos el
30% de reservas en el almacén de productos terminados, y garantizar que no haya desabastecimiento

al departamento de ventas.
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Figura 38

Historial de ventas y produccion de C.A.V. Periodo enero-agosto 2021.

Historial Venta-Produccidn (Enero-Agosto)
2021
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En la figura 38, se evidencia el comportamiento entre las ventas y produccion de Cerrajeria
Artistica Vera, notdndose que no varian mucho las cantidades y practicamente se producen los

productos justos, ante la demanda de los clientes.

4.2.2 Alcance y enfoque aplicados a la comercializacion de los productos de C.A.V, segun plan

de mejoras.

Carta de control de aplique estampado hoja de 60 mm
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Factores para la construccion de cartas de control

TAMANO DE CARTA X CARTAR CARTA S ESTIMACION DE o
MUESTRA, n A, d, D, D, €, d,
2 380 0.853 0.0000 0.7979 1.128
3 1.023 ).888 ).0000 2 0.8862 1.693
4 ).729 0.880 ).0000 2 0.9213 2.059
) ).577 ). 864 ).0000 2.1 0.9400 2.326
]
6 0.483 0.848 0.0000 2.0039 09515 2.534
0.419 0.833 0.0758 1.9242 0.95%4 2.704
8 0.373 ).820 0.1359 1.8641 0.9650 2.847
9 0.337 0.808 0.1838 1.8162 0.9693 2.970
10 0.308 0.797 0.2232 1.7768 0.9727 3.078
1" 0.285 0.787 0.2559 1.7441 0.9754 3173
12 0.266 0.778 0.2836 1.7164 0.9776 3.258
13 0.249 0.770 0.3076 1.6924 0.979%4 3.336
14 0.235 0.763 0.3281 1.6719 0.9810 3.407

Fuente: Montgomery, D. C. (2005). Disefio y analisis de experimentos.
Elaborado por: Daniela Vera

En la tabla, se selecciono el valor de 14 como tamafio de muestra puesto que existen 14
actividades dentro del sistema productivo, mismas que deben ser analizadas su comportamiento para

posteriormente proponer mejoras donde las variables puedan ser controladas por el jefe de produccion.

Formulas

LCS = x + AR
LCI = x — AR

LCS = Limite de control superior

x = Promedio de datos

A,_Control estadistico de acuerdo a tamaio de muestra
R = Rango

LCI = Limite de control inferior
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Tabla 39

Promedio de las corridas de los productos

CAV DATOS DE MEDIAS
PROMEDIO
N° Tomas X LC X LCS LCI
1 3646 3395 3404 3385
2 3589 3395 3404 3385
3 3706 3395 3404 3385
4 3560 3395 3404 3385
5 3633 3395 3404 3385
6 3513 3395 3404 3385
7 3390 3395 3404 3385
8 3446 3395 3404 3385
9 3497 3395 3404 3385
10 3582 3395 3404 3385
11 2841 3395 3404 3385
12 3017 3395 3404 3385
13 2971 3395 3404 3385
14 3136 3395 3404 3385

Fuente: Cerrajeria Artistica Vera
Elaborado por: Daniela Vera

En la tabla 39, se muestra el comportamiento de las 14 tomas del sistema productivo con sus
correspondientes 10 corridas. Con el objetivo de analizar la falta de control de los operadores, se ha
evidenciado un comportamiento exponencial que no da certeza de una fecha limite para la entrega de
productos al departamento de ventas, ocasionando insatisfaccion en los clientes por no tener suficiente

stock que cumpla las necesidades y preferencias de los mismos.
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Figura 39

Carta de control de produccion

CARTA DE CONTROL DE PRODUCCION APLIQUE
ESTAMPADO
4000 3406
3500 “2“ 3404
3000 \/—/ 3402
2500 3400
2000 3398
1500 3396
1000 3394
500 3392
0 3390
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
e PROMEDIO X LCl LC X LCS

Fuente: Tabla 39.
Elaborado por: Daniela Vera

En la Carta de Control se muestra de manera grafica que existe un desbalance por diferentes
variables que deben ser controladas, con el proposito de elevar la productividad disminuyendo los

costos de produccion.
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Modelo de reingenieria de procesos de produccion mediante la estandarizacion del drea de

produccion de CAV para optimizar la comercializacionde los productos que oferta C.A.V.

Departamento ventas

Figura 40

Estimacion de limites de reposicion de inventarios y la coordinacion con el departamento de

produccion.

Flujograma de VentasCAV
Propuesto

-

Recepcion pedido del cliente

Despachadores de producto Historial delos productos
/| Despachadores de caja faltantes

Verificacion dedisponibilidad
Pedido de productos deproductos

faltantes

Generacion de ordeny
Jefe de Compray Venta facturacién del producto

Generacion y planificacion /
Productos en Stock
Verificacion defacturacion
pordespachadores

¢El stock cumple con el' minimo de Entrega del producto al
30% en el Almacén? cliente

Solicitud pedido para abastecimiento
dematerial planta de produccién.

Administrador planta de

., L. Produccion
Fuente: Cerrajeria Artistica Vera

Elaborado por: Danicla Vera
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En la figura 40, se muestra la mejoria del sistema de produccion con el nuevo plan de
reingenieria de procesos de produccion de C.A.V, generando efectividad al momento de tener en
almacenamiento los pedidos con mayor cantidad de rotacion, y asi facilitar de manera inmediata los

pedidos a sus clientes.

Departamento de produccion

Como decision estratégica para la produccion, se analizan los histéricos de los productos con
mayor cantidad de demanda y venta en los almacenes, pronosticando para afios futuros con el objetivo
de analizar el comportamiento y la tendencia de crecimiento de C.A.V, para generar cambios positivos

con el departamento de ventas como:

e C(Calidad y efectividad en el servicio hacia el cliente.

e Punto de equilibrio de produccion.

e Disminucién de amortizacion de productos.

e Incremento de capacidad de produccion.

e Competitividad con otras empresas ofertantes del mismo producto.
e Reduccién de costos de produccion.

e Disminucién de desperdicios
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Figura 41

Mejora del sistema de produccion

Administrador planta de produccion

Planificar, verificar los productos y
necesidades de cada almancen.

¢Los productos requeridos por los
almacenes se dispone en stock de
producciéon ?

Control de productos en stock

Envio y distribuccion a
almacenes

Fuente: Cerrajeria Artistica Vera
Elaborado por: Daniela Vera

No — Jefe de produccién

Planificacion y generacion de
orden de produccion

Produccién de elementos
requeridos

Preparacion productos para su
distribucion
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Tabla 40

Diagrama de produccion propuesto

Fuente: Cerrajeria Artistica Vera
Elaborado por: Daniela Vera

DIAGRAMA DEL PROCESO DE PRODUCTO PRENSADO 1
i} SOk A
METODO ACTUAL: Fabricacion de aplique es d FECHA: 2021/09/13
METODO INICIAL: Proceso Mejorado DIAGRAMA N°: 1
SUJETO DEL DIAGRAMA: Orden de prod - empaquetado y embalad HECHO POR: Vera Daniela
DEPARTAMENTO: AREA DE PRODUCCION HOJA N°1DE 1
N° DE DISTANCIA EN | TIEMPO EN SIMBOLOS DEL DIAGRAMA
ACTIVID METROS SEGUNDOS . I:> . . v 6 DESCRIPCION DEL PROCESO
AD [
! 120 ‘\ 120 Orden de produccion para la produccion de aplique estampado
| M
57 70| | 70| Transporte de orden de produccion desde oficina hacia oficina de produccion
2 Transporte de orden de produccion hacia almacenamiento de materia prima
12 68| 68| (planchas metalicas)
3
23 300 300 Transporte de materia prima hacia drea de corte de material
2 Trazado y corte de plancha metalica de acuerdo a especificaciones de
312 312] produccion
4 Transporte de flejes cortados desde area de trazado y corte hacia area de
5 300 300 troquelado
; o
180 \ 180 Troquelado de flejes de acuerdo a especificaciones de produccion
1 \>' Almacenamiento eventual de troquelados hasta culminacion de unidades a ser
180 180) _/ producidas
s A
19 120 120) Transporte desde almacenamiento de troquelados hasta area de prensados
: 4
1300 575 Prensado de apliques y empaquetado de producto
6 >
40 198 Transporte desde empaquetado hacia almacenamiento
2 183 183 ' Almacenamiento de producto terminado
RESUMEN SIMBOLO |CANTIDAD |TIEMPO (s) [DISTANCIA(m)
OPERACION . 4 1912
ALMACENAJE ' 2 363
INSPECCION . 0 0
DEMORA . 0 0
TRANSPORTE |:> 6 1056 156
(@]
OP. COMBINADA = 0 0
12 3331 156
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En la tabla 40, se muestra el nuevo sistema de produccion donde se optd por eliminar

actividades de un operador y agregarlas dentro de una operacion ya existente que es el prensado, esto

genera rapidez en el sistema de produccion debido a que se tendré la reduccion del cuello de botella

y este serd mas efectivo para que los tiempos de produccion disminuyan y se pueda llegar hacia el

departamento de ventas de manera oportuna evitando el desabastecimiento de los productos

metalmecanicos.

Tabla 41

Plan de mejoramiento del puesto prensado de hoja 60 mm

OPERACION: Prensado NUM DE OPERACION OP/1
NOMBRE DEL PRODUCTO: Aplique prensado NUM PRODUCTO PROD.1
NOMBRE DE LA MAQUINA: Prensa Hidraulica NUM MAQUINA : 0.1
NOMBRE DEL OPERARIO: Sr. Orozco Juan
METODO PRIMITIVO [ ] METODO NUEVO CUADRO POR: VERA DANIELA
T(seg) |OPERARIO TIEMPO MAQUINA TIEMPO
1
2 Alista
3 materia .
. 6 Inactivo 6
4| prima para
5| prensado
6
7
8
9
10
11
12
13 Empaqueta
14 15 Prensado de productos 15
productos
15
16
17
18
19
20
21
22
23 Retira
24| producto 6 Inactivo 20
25| prensado
26
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RESUMEN
Operario

Tiempo Inactivo 0 12
Tiempo de Trabajo 26 15
Tiempo total del ciclo 26s 26
Utilizacion % 100,00% 57,69%

Fuente: Cerrajeria Artistica Vera
Elaborado por: Daniela Vera

En la tabla 41, se evidencia el plan de mejoramiento del puesto de trabajo, denominado cuello
de botella o prensado; se han unificando actividades que el operador puede realizar mientras realiza

el prensado de productos.

Figura 42

Incremento de la efectividad del operador de produccion

Trabajo Hombre- Maquina
Propuesto
150
100
100
53,84
" ]
0
OPERARIO MAQUINA

Fuente: Cerrajeria Artistica Vera
Elaborado por: Daniela Vera

En la figura 42 muestra el incremento de la efectividad del operador de produccion bajo el

esquema de un nuevo método de trabajo.
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Manual de mejoras de puesto cuello de botella (estampado de hojas)

1.- Trasladar todos los productos en proceso de elaboracion al puesto de trabajo garantizando

que el trabajador permanezca sin movilizarse a otra area.

2.- Verificar el correcto funcionamiento de la maquinaria de caso haber novedades informar a

superior inmediato.

3.- Disponer los materiales y herramientas de acuerdo al nuevo método de produccion detallado a

continuacion.

e Para mejorar el puesto de trabajo se incrementa estaciones para el almacenamiento de
apliques mientras la prensa trabaja.

e Las materias primas deben acercarse a un costado izquierdo del operador.

e El operador pasar una parte de la materia prima hacia si frente para mejor maniobra.

e Las matrices de apoyo se ubicaran a los costados izquierdos y derechos del operador con el
proposito de ordenar los productos prensados

e Cuando cumpla el numero establecido de 25 unidades se procede a realizar el amarre y

empaquetado.

EMNSAMBLE

MAXIMO NOEMAL

s : pgim > \
% L : v
=553 cm Empaque
Materia i
prima e 34.33 cm—»

Longitud total del brazo TT.52 om

Longitud del antebrazo 2788 em

Longitud del brazo (sup.) 3322cm

Longitud de la mano 18.54 om

Longitud de la articulacidmn 2.49 cm
de extremo (dedo medio)

Fuente: De Souza Ferreyra Montero, V. R. (2021).

106



Para el plan de mejora se elimind un puesto de trabajo el cual se agregé al tiempo de ocio del

prensado de apliques metalicos.

Mejora del Sistema Productivo

~ Tiempo X
Orden de produccion para la produccion de aplique estampado 120
Transporte de orden de produccion desde oficina hacia oficina de 70
produccion
Transporte de orden de produccidn hacia almacenamiento de materia 68
prima (planchas metélicas)
Transporte de materia prima hacia area de corte de material 300
Trazado y corte de plancha metalica de acuerdo con especificaciones de 312
produccion
Transporte de flejes cortados desde area de trazado y corte hacia area de 300
troquelado
Troquelado de flejes de acuerdo a especificaciones de produccion 180
Almacenamiento eventual de troquelados hasta culminacion de unidades 180
a ser producidas
Transporte desde almacenamiento de troquelados hasta area de prensados 120
Prensado de apliques y empaquetado 1300
Transporte desde empaquetado hacia almacenamiento 120
Almacenamiento de producto terminado 70
3331

Fuente: Cerrajeria Artistica Vera
Elaborado por: Daniela Vera
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Calculo de la produccion diaria, aplicada la Reingenieria de Procesos de Produccion en C.A.V.

Tiempo suplementario = Tiempo Normal * % Valoracion del Trabajo
Tiempo Suplementario = 3331s x 5%

= 333,1s

Tiempo Estandar = Tiempo Normal + Tiempo Suplementario
Tiempo Estandar = 3331s + 116,555

Tiempo Estandar = 3497s

Para producir una hoja de 60mm, se calcula que el tiempo de produccion es de 69s por unidad.

Calculo para produccion diaria

tiempo jornada laboral (s)

Produccién diaria = - 7
tiempo estandar (s)

28.800s
Producciéon diaria = =417s
69s

Produccion diaria de hojas de 60mm

Produccion diaria = 417s = 2

Producciéon diaria = 843 unidades
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Con la realizacion de las mejoras del sistema de produccion, se determina que la produccion

diaria va aumentar en 105 unidades.

Costos de produccion plan de mejoras

Para el plan de mejoras se reduce el tiempo de produccion a dos horas y media, disminuye lctv al
costo de produccion unitario de cada hoja de 60mm, siendo el valor 0,29ctvs. Generando una utilidad

del 34% y manteniendo el precio de venta al publico de 0.75ctvs el par de hojas.

Tabla 42

Costos de produccion para plan de mejoras

Produccion (dias) 2,5
COSTOS VARIABLES 437,86
Compras 348,80
Materiales Directos e Indirectos 29,12
Mano de Obra Directa 40,28
Insumos 19,66
COSTOS FIJOS 161,87
Mano de Obra Indirecta 22,48
Reparacion y Mantenimiento 28,58
Depreciacion 109,98
Amortizacion 0,833333333
Total Costo de Produccion 599,73
Costo por Unidad 0,280
Precio de Venta al Publico 0,375

Fuente: Cerrajeria Artistica Vera
Elaborado por: Daniela Vera
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Figura 43

Sistema de operacion

Sistema General de
Produccion

Generacion de Orden de Produccion
(Oficina administracion)

Verificacion de

Material en Stock

Traslado de materia prima
al area de produccion

¢El producto cumple la

Trazado y corte
de Material

calidad requerida ?

¢El producto cumple la

Generacion y proceso de
Troquelado

calidad requerida ?

¢El producto cumple la

Proceso de
Prensado

calidad requerida ?

Proceso de

Fuente: Cerrajeria Artistica Vera
Elaborado por: Danicla Vera

Empaquetado

Almacenamiento de Producto
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Resultados

Con la propuesta de mejora del sistema de produccion a través del método de trabajo hombre-
maquina se obtuvo un incremento sustancial por parte del operador en el puesto mas importante del
sistema productivo, denominado cuello de botella, elevando al 54% el desempefio del operador y
disminuyendo el tiempo de ocio, agilitando la fluidez del sistema e incrementando mayor cantidad de
productos en bodega de productos terminados para el despacho oportuno hacia el departamento de

ventas.

Ademas, los operadores dejaran de realizar otra actividad que no corresponda a su puesto de

trabajo de esa maneja asegurando que los objetivos trazados para la mejora de la productividad sean

afectados.
Resultados
DETALLE Sin proyecto Con proyecto
% Utilizacién de operador 46,15 100
120 100
100
80
60 46,15
40
. N
0
Sin proyecto Con proyecto

Fuente: Cerrajeria Artistica Vera
Elaborado por: Daniela Vera

La decision estratégica que se tomo para el departamento de ventas es la revision de stocks y
una politica de trabajo muy clara, si el stock es menor al 30 % se debera realizar la orden de pedido
al departamento de produccion con la finalidad de no dejar a un cliente sin el producto que necesita

evitando que el cliente tenga que buscar a la competencia para adquirir el producto faltante.
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Resultados

DETALLE Sin proyecto Con proyecto
% Minimo stock
reposicion 5% 30%
% Minimo Stock
40
30
30
20
10 5
0 |
Sin proyecto Con proyecto

Fuente: Cerrajeria Artistica Vera
Elaborado por: Daniela Vera

Con el plan de mejora, se evidencia el incremento del 8% de utilidad en la produccion de la
hoja de 60mm, esto genera efectos positivos ya que permite mantener los mismos precios de venta al

publico, mostrando competitividad y eficiencia ante sus clientes.

Resultados
DETALLE Sin proyecto Con proyecto
% Utilidad 29 37
% Utilidad
40 37
30 29
20
10
0
Sin proyecto Con proyecto

Fuente: Cerrajeria Artistica Vera
Elaborado por: Daniela Vera
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Incremento de la produccion anual

Se puede observar que con la implementacion del nuevo sistema de produccion para apliques
prensados, durante 12 meses de trabajo se obtendra un incremento sustancial de productos en 27.360

unidades, consideradas como un 8 % de crecimiento.

Resultados Produccion Anual

Sin proyecto Con proyecto Incremento
172800 200160 27360

Incremento de la Produccion

= Sin proyecto = Con proyecto = Incremento

Fuente: Cerrajeria Artistica Vera
Elaborado por: Daniela Vera

4.3 Comprobacion de hipotesis

4.3.1 Hipdtesis:

H.: La reingenieria de procesos de produccion incide sobre la comercializacion de los productos de

la empresa Cerrajeria ArtisticaVera de Riobamba.

Ho: La reingenieria de procesos de produccion no incide sobre la comercializacion de los productos
de la empresa Cerrajeria ArtisticaVera de Riobamba.
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Nivel de significancia: a = 5%

4.3.2 Evaluacion de supuestos

Se utiliz6 la prueba de Shapiro-Wilk teniendo en cuenta que la muestra estd constituida de 10

clientes para determinar los supuestos de normalidad entre las variables. Se obtuvieron los resultados

mostrados en la Tabla 43.

Tabla 43

Pruebas de normalidad de las variables reingenieria de procesos y comercializacion.

Shapiro-Wilk

Estadistico gl Sig.
Reingenieria (agrupado) ,594 10 ,000
Comercializacion (agrupado) ,532 10 ,000

Fuente: SPSS 2.2
Elaborado por: Daniela Vera

p (variable reingenieria de procesos) 0,000 < 0,05. No presenta distribucion normal

p (variable comercializacioén) 0,000< 0,05. No presenta distribucion normal

4.3.3 Cdlculo del coeficiente de correlacion de Spearman para analizar la relacion entre las

variables.

Atendiendo a los resultados alcanzados donde ambas variables no cumplen el supuesto de
normalidad en la distribucion de sus valores, se procedio a calcular el coeficiente de correlacion de
Spearman que es una prueba no paramétrica que permite determinar la relacion entre las dos variables

de estudio.
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Tabla 44

Correlacion de Spearman para las variables reingenieria de procesos y comercializacion

Reingenieria ~ Comercializacion

(agrupado) (agrupado)
Coeficiente de 1,000 759"
correlacion
Reingenieria (agrupado) Sig. (bilateral) . oLl
Rho de N 10 10
Spearman Coeficiente de 759" 1,000
correlacion
Comercializacion (agrupado) Sig. (bilateral) ol
N 10 10

*. La correlacion es significativa al nivel 0,05 (bilateral).

Fuente: SPSS 2.2
Elaborado por: Daniela Vera

El valor del estadistico de Spearman es de 0,759, esta relacion es significativa por lo que se
puede afirmar que con un 95 % de confianza en el ambito de este estudio hay una correlacion positiva
alta entre las variables reingenieria de procesos y la comercializacion porque el valor del sig.

(bilateral) es de 0,011 y se encuentra por debajo de 0,5 requerido.

4.3.4 Conclusion de la comprobacion

Atendiendo a los resultados expuestos anteriormente con el estadistico coeficiente de
correlacion de Spearman, se acepta la hipdtesis alternativa y por lo tanto la reingenieria de procesos
de produccién incide sobre la comercializacion de los productos de la empresa Cerrajeria Artistica

Vera de Riobamba.

4.3.5. Calculo y anadlisis del alfa de Cronbach.

En este estudio se determina la confiabilidad del instrumento de medicion conformado por los

items mediante el coeficiente alfa de Cronbach, lo cual permite incrementar su confiabilidad.
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En este sentido, el valor minimo aceptable para el coeficiente alfa de Cronbach es 0.7; y por
debajo de ese valor la consistencia interna de la escala utilizada seria baja. Este valor alfa, manifiesta
la correlacion entre cada una de las preguntas; por lo que un valor superior a 0.7 revela una fuerte

relacion entre las preguntas, un valor inferior revela una débil relacion entre ellas.

Tabla 45

Estadistico de fiabilidad segun escala para las variables: reingenieria de procesos y
comercializacion.

Estadisticos de Fiabilidad
Alfa de Cronbach N de elementos
, 795 19

Fuente: SPSS 2.2
Elaborado por: Daniela Vera

Analisis e interpretacion
El coeficiente alfa de Cronbach permite cuantificar la consistencia interna del instrumento. Al

realizar una interpretacion de su valor, atendiendo a los resultados alcanzados con el uso del software

SPSS version 22, su valor alcanzado es aceptable, con Alfa de Cronbach de 0 .795.
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Tabla 46

Estadisticos total-elementos basados en las dimensiones de las variables: reingenieria de procesos

y comercializacion.

Correlacion

elemento-total

Alfa de Cronbach

si se elimina el

corregida elemento
1. Factor mas importante que debe considerarse a la hora de redisefiar los procesos de produccion. ,793 ,745
2. (Los procesos de produccion corresponden a la satisfaccion de las necesidades internas y ,000 ,795
cumplimiento de los objetivos?
3. (Los procesos de produccion estan bien definidos con relacion a los pedidos realizados por los ,000 ,795
clientes?
4. (La organizacion evalua sus procesos de produccion a fin de comprobar el grado de eficiencia ,000 ,795
y eficacia?
5. (Se realiza el monitoreo y control de produccion adecuado para optimizar los recursos? -,756 ,844
6. ;Cuentan con un sistema de medidas que indican el grado de obsolescencia de los procesos? -,769 ,827
7. (Se realiza una planificacion de la preparacion de la maquinaria que permita la optimizacion ,668 ,764
de los materiales para evitar retrabajos y desperdicios?
8. (Qué tipos de mantenimientos realizan a los equipos de produccion? ,659 ,791
9. ;Cémo considera la tecnologia existente en el area de produccion? ,812 ,749
10. /El manejo de la maquinaria corresponde a procesos sistematizados? ,702 771
11. (El personal que labora en CAV recibe capacitacion especifica sobre el manejo de la ,720 ,759
magquinaria?
12. (La capacidad instalada asegura los procesos de produccion y el flujo de materiales que , 764 ,761
intervienen en los mismos?
13. ;La comercializacion de los productos se la realiza de manera directa? ,000 ,795
14. ;Los productos elaborados de CAV tienen aceptacion en el mercado? ,764 ,761
15. (CAV incorpora herramientas y tecnologia de apoyo para gestionar mejor los procesos de ,702 ,771
comercializacion?
16. (CAV cuenta con procedimientos de marketing que aseguren los procesos de pre y post venta? ,702 771
17. ;Piensa usted que los procesos de comercializacion de la empresa estan alineados a los ,000 ,795
procesos de produccion?
18. (Cree usted que es necesario que la empresa CAV tenga un sistema de comercializacién ,793 ,745
efectiva?
19. (Cree usted que es importante que los productos de CAV estén posicionados en el mercado ,000 ,795

local?

Fuente: SPSS 2.2
Elaborado por: Daniela Vera
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Analisis e interpretacion

La tabla 46, muestra un resumen de los estadisticos originados por el SPSS, donde de forma

general los items que integran el cuestionario muestran una adecuada consistencia de relacion interna,

que conllevan al alfa de Cronbach general que se obtuvo en el estudio. Si se elimina o replantea las

preguntas 5 y 6, por ser las de menos consistencia, se otorgaria a este un valor superior a 8,30 y por

lo tanto mayor uniformidad al instrumento.

CAPITULO V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 Conclusiones

Mediante el uso de diagramas de flujo y de procesos de los productos de mayor demanda, se
pudo diagnosticar que la reingenieria de procesos de produccién influye en la
comercializacion de los productos de C.A.V., lo cual se corrobora por el coeficiente de
correlacion de Spearman hallado. La aplicacion de la reingenieria al proceso de
comercializacion ha traido resultados y beneficios de impactos cuantitativos y cualitativos

para la empresa y sus clientes.

Los aspectos teodricos y de procedimientos validados en la investigacion, facilitan la
conformacion de una metodologia para la aplicacion de la reingenieria de procesos en la

empresa.

El analisis de cartas de control aplicadas a la comercializacion de los productos de C.A.V,
permitieron valorar el alcance y enfoque de los esfuerzos de reingenieria de procesos de

produccion mediante la correccion de procesos inadecuados.
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Se disefid un modelo de reingenieria de procesos de produccion mediante la estandarizacion
del area de produccion de CAV, lo que permitioé optimizar los recursos y aumentar la

productividad.

A través de plan de mejora del sistema productivo de C.A.V, se pudo concluir que aplicando
la reingenieria de procesos se aumentaria la capacidad de produccion de hojas de 60mm y la
utilidad para la empresa aumentaria en un 8%, asi mismo se evitaria el re trabajo y
desperdicio de recursos, ya que los operadores tendrian sus funciones establecidas y no

desviarian su tiempo por realizar otras actividades.

5.2 Recomendaciones

La empresa debe considerar la aplicacion de reingenieria de procesos cuando se producen
cambios en los patrones de consumo de los clientes, una baja en las utilidades o aparecen

nuevas condiciones de competencia.

La empresa se debe proyectar hacia la solucion de las dificultades encontradas, para lograr la
disminucion de los riesgos y la generacion de resultados de impacto positivos a partir de la
aplicacion de la reingenieria de procesos, mediante el aporte de una metodologia genérica
propia para su aplicacion en cualquier organizacion, validada en esta entidad de gran

importancia para el desarrollo empresarial.

La implantacion de un nuevo proceso de comercializacion significa para la empresa un ahorro
absoluto o real, por disminucidn de gastos en el periodo por lo que el redisefio del proceso de
comercializaciéon mediante un proyecto integrador relaciona y optimiza las operaciones y

funciones de los distintos subprocesos, considerando al cliente como elemento fundamental.

Se debe realizar la estandarizacion del resto de linea de produccion de Cerrajeria Artistica

Vera con el objetivo de ser mas competitivo en el mercado.
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Anexos
Anexo 1. Encuesta aplicada a los colaboradores de Cerrajeria Artistica Vera.

CARRERA DE

ADMINISTRACION
DE EMPRESAS

UNIVERSIDAD NACIONAL DE CHIMBORAZO
FACULTAD DE CIENCIAS POLITICAS Y ADMINISTRATIVAS
ADMINISTRACION DE EMPRESAS
ENCUESTA

Aplicada a directivos y departamento de produccion

El presente cuestionario dirigido a clientes internos de Cerrajeria Artistica Vera tiene la
finalidad de recopilar informacion con el objetivo de determinar si la reingenieria de procesos

de produccion incide en la comercializacion de los productos de CAV en el mercado local.

Instrucciones Generales: Lea detenidamente cada una de las preguntas y marque con una X la

respuesta que usted considere conveniente.

1. Marque con una X el factor mas importante que debe considerarse a la horade
redisefiar los procesos de produccion.

Requerimientos de | Tendencia de la Restricciones Metas de
los clientes demanda eficiencia

2. ¢;Los procesos de produccion corresponden a la satisfaccion de lasnecesidades
internas y cumplimiento de los objetivos?

Si No

3. ¢(Los procesos de produccion estan bien definidos con relacion a los pedidos
realizados por los clientes?

Si No




4. ;La organizacion evalua sus procesos de produccion a fin de comprobar elgrado
de eficiencia y eficacia?

Si No

5. ¢(Se realiza el monitoreo y control de produccion adecuado para optimizarlos
recursos?

Si No

6. ;Cuentan con un sistema de medidas que indican el grado de obsolescenciade los
procesos?

Si No

7. ¢(Serealiza una planificacion de la preparacion de la maquinaria que permitala
optimizacion de los materiales para evitar retrabajos y desperdicios?

Si No

8. ¢Qué tipos de mantenimientos realizan a los equipos de produccion?

Correctivo

Preventivo

Predictivo

Mantenimiento en uso

Ninguno

9. (;Como considera la tecnologia existente en el area de produccion?

Muy Buena

Buena
Mala

10. ;El manejo de la maquinaria corresponde a procesos sistematizados?

Si No

11. ;El personal que labora en CAYV recibe capacitacion especifica sobre el manejo de
la maquinaria?

Si No




12. ;La capacidad instalada asegura los procesos de produccion y el flujo de
materiales que intervienen en los mismos?

Si

No

13. ;La comercializacion de los productos se la realiza de manera directa?

Si

No

14. ;Los productos elaborados de CAYV tienen aceptacion en el mercado?

Si

No

Desconoce

15. ;CAV incorpora herramientas y tecnologia de apoyo para gestionar mejor

los procesos de comercializacién?

Si

No

Desconoce

16. ;CAV cuenta con procedimientos de marketing que aseguren los procesos de

prey post venta?

Si

No

Desconoce

17. ;Piensa usted que los procesos de comercializacion de la empresa estan
alineados a los procesos de producciéon?

Si

No

18. ;Cree usted que es necesario que la empresa CAV tenga un sistema de
comercializacion efectiva?

Muy Necesario

Poco necesario

Nada necesario

19. ;Cree usted que es importante que los productos de CAV estén posicionados
en el mercado local?

Muy importante

Importante

Poco importante

iGRACIAS POR SU COLABORACION!




Anexo 2. Operacionalizacion de las variables

VARIABLE INDEPENDIENTE

VARIABLE INDEPENDIENTE: REINGENIERIA DE PROCESOS DE

PRODUCCION

Definiciéon Categoria Indicadores Técnicas e instrumentos
Segtn Piedra e  Herramientas e  Numero de Planes Técnica:
(291 D), .la ) gerenciales de e Tipos de
reingenieria de reingenieria Organizacion Encuesta
procesos es una . L
herramienta e Nivel de Direccion
gerencial por medio  Tipos de Control Instrumento:
de la cual se
redisefian Cuestionario
radlcailmente o i e  Cumplimiento de la
completamente los e Procesos Cadena de Valor

procesos de la

L . .
organizacion con la Andlisis de la

finalidad de lograr Calidad
mejoras en la e Nivel de
productividad, Competitividad
calidad y tiempos de

ciclos.

e Porcentaje de
Productividad Eficiencia

e Nivel de Eficacia
e Factores de
Economia

Fuente: Elaboracion propia
Elaborado por: Daniela Vera



VARIABLE DEPENDIENTE

Calificacion de la
calidad del producto

VARIABLE DEPENDIENTE:
COMERCIALIZACION
Definiciéon Categoria Indicadores Técnicas e
instrumentos
Segun Herndndez Acciones de la Evaluacion del disefio | Técnicas:
(2007), .la. g empresa del producto
comermghzacmn esla Calificacién de la Encuesta
estrategia que hace uso . .
. , atencion al cliente
de la psicologia
humana, representa un
conjunto de normas a Instrumento:
tener en cuenta para
hacer crecer una i Cuestionario
empresa. La decision Ventas Porcentaje de ventas
de la comercializacion Frecuencia de
involucra cuatro adquisicion por parte
componentes: cuidndo de los clientes
(momento), donde
(ubicacion geografica),
a quién (mercados
meta) y como
(estrategia de Alcance
comercializacion). Clientes/consumidores
Mercado Meta .

Porcentaje de nuevos

clientes

Alcance de la marca

CAV

Nivel de aprobacion

Posicionamiento de los productos

Fuente: Elaboracion propia
Elaborado por: Daniela Vera




Anexo 3. Costos propuestos para el proceso de reingenieria disefiado

Compras Materia Prima

Detalle Unidades Valor Total
Compras Plancha al caliente espesor 4 87,2 348,8
1,9

Fuente: Cerrajeria Artistica Vera
Elaborado por: Daniela Vera

Materiales Directos e indirectos

Insumos COSTO 2,5 DIAS
Agua Potable 8,333
Luz Eléctrica 18,706
Teléfono 2,083
Total 29,123

Fuente: Cerrajeria Artistica Vera
Elaborado por: Daniela Vera

Mano de Obra Directa

CARGO Valor Total %,'5 dias
Produccion
Operador 40,27

Fuente: Cerrajeria Artistica Vera
Elaborado por: Daniela Vera

Materiales Indirectos

CONCEPTO Valor Mensual
Amarras 19,656
Total Insumos 19,656

Fuente: Cerrajeria Artistica Vera
Elaborado por: Daniela Vera



CONCEPTO @ Costopor Cantidad Valor
Unidad por Mes Mensual
Amarras 0,009 2184 19,656
Total Insumos 19,656
Fuente: Cerrajeria Artistica Vera
Elaborado por: Daniela Vera
CONCEPTO  Costo por Cantidad Valor
Unidad por Mes Mensual
Amarras 0,009 2184 19,656
Total 19,656
Insumos
Fuente: Cerrajeria Artistica Vera
Elaborado por: Daniela Vera
Mano de obra indirecta
VALOR VALOR 3 DIAS DE
DETALLE  \ pNSUAL PRODUCCION
Jefede 820,83 82,08
Produccion
Técnico de
Mantenimiento 258,33 25,83
TOTAL 107,92




TOTAL

LINEAS DE
PRODUCCION 26,98
Fuente: Cerrajeria Artistica Vera
Elaborado por: Daniela Vera
Reparacion y Mantenimiento
CONCEPTO INVERSION TOTAL
Vehiculo 20000
Magquinaria y Equipos 100000
Construcciones 70000
Equipos de computacion 4300
Equipos de oficina 400
Muebles y Enseres 3000
TOTAL 197.700
Fuente: Cerrajeria Artistica Vera
Elaborado por: Daniela Vera
Amortizacion
DESCRIPCION VALOR 2,5 DIAS DE
PRODUCCION
Licencias 0,06
Gasto de Patentes 0,06
Software Administrativo - 0,69
Financiero
TOTAL 0,833

Fuente: Cerrajeria Artistica Vera
Elaborado por: Daniela Vera



Depreciacion

CONCEPTO VALOR
Vehiculo 20000
Magquinaria y Equipos 100000
Herramientas 800
Equipos de Computacion 4300
Equipo de Oficina 400
Muebles y Enseres 3000

TOTAL 128.500




