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Resumen

Las pequefias y medianas empresas carecen de identificar la cadena de suministro y la importancia de
definir la cadena de valor que les permitan se competitivos en forma global. Esta investigacion propone
la configuracion de la cadena de suministro y de la cadena de valor en una empresa PyME del sur de
Guanajuato. Se identifican los proveedores y clientes de la empresa, describiendo sus productos y
requerimientos. Se localiza a cada miembro de la red a través de mapas geograficos. Se identifican los
procesos primarios y de soporte, como herramienta de diagndstico. Se desarrollan procedimientos de
interaccion con cada uno de los miembros, determinando indicadores de seguimiento. Se realizaran
diagramas de flujo y de distribucion de planta del proceso en estudio, para identificar areas de mejora en
el proceso. Se realiza la configuracion de la cadena de suministro y de la cadena de valor con datos
reales en un caso de estudio para una PyME en el sur de Guanajuato y se obtiene una herramienta
estratégica que impulsara la competitividad de la empresa.

Abstract

Small and medium-sized enterprises lack to identify the supply chain and the importance of defining the
value chain that allow them to be globally competitive. This research proposes the configuration of the
supply chain and the value chain in a SME company in the south of Guanajuato. The suppliers and
customers of the company are identified, describing their products and requirements. Each member of
the network is located through geographic maps. Primary and support processes are identified as a
diagnostic tool. Interaction procedures are developed with each of the members, determining follow-up
indicators. Flow diagrams and plant distribution of the process under study will be performed to identify
areas for improvement in the process. The supply chain and value chain configuration with real data is
done in a case study for a SME in the south of Guanajuato and a strategic tool is obtained that will boost
the competitiveness of the company.

Palabras Clave Cadena de suministro; Cadena de valor; Localizacion de proveedores y de clientes; Diagrama
de proceso; Diagrama de recorrido.
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INTRODUCCION

Las PyMEs en nuestro pais se encuentran en
particular en la produccion de bienes y servicios,
siendo la base del desarrollo social tanto
produciendo, demandando y comprando productos
o afadiendo valor agregado, por lo que se
constituyen en un actor fundamental en la
generacion de riqueza y empleo [1]. Las empresas
familiares representan un rubro importante en la
economia de México ya que el 90% de estas
organizaciones son familiares y el 80% de los
nuevos empleos en la ultima década han sido
creados por las mismas [2]. La presente
investigacién, se concentra en el caso particular
del negocio “Taller de Herreria” en el Sur de
Guanajuato. El taller de Herreria es un negocio
familiar que cuenta con mas de 35 afios, dedicado
a la fabricacion, distribuciéon y venta de productos
metélicos. Las cadenas de suministro (CS) o
abastecimiento se describen como los recursos
interconectados y las actividades necesarias para
crear y entregar productos y servicios a los
clientes, por lo cual se extienden desde el punto
donde se extraen los recursos naturales hasta el
consumidor [3]. En [4] sefiala que las actividades
de valor se dividen en dos grandes grupos:
primarias y de apoyo. Las primeras son las que
intervienen en la creacion fisica del producto, en
su venta, y transferencia al cliente, asi como en la
asistencia o servicio posterior a la venta. Las
actividades de apoyo respaldan a las primarias y
viceversa, al ofrecer materias primas, tecnologia,
recursos humanos y diversas funciones globales.
Esta investigacion tiene como objetivo configurar
la cadena de suministro y la cadena de valor en
una PyME del Sur de Guanajuato. Se identificaron
y localizaron los diferentes proveedores, asi como
los diversos clientes, permitiendo el desarrollo y
disefio de la cadena de suministro. Se analizaron
los tres niveles de la cadena de suministro; asi
como la identificacion de los procesos primarios y
de soporte de la cadena de valor; se hard un
diagnostico de la situacion actual y se presentara
una propuesta de mejora.

Revisidon de la literatura.

En esta seccion se presenta una busqueda
exhaustiva de investigaciones de disefio,

desarrollo y ejecucion de la configuracion de la
cadena de suministro y cadena de valor. En [5]
implementaron el modelo de las cadena suministro
(SCOR), reside de tres categorias base; consiste
de la clasificacion de dos proveedores, explicito de
la siguiente manera: “proveedores de
proveedores” y “proveedores externos e internos”,
estos se interconectan con la empresa “biodiesel
de higuerilla”, determinado por dos tipos de
clientes, manifestado de la siguiente forma:
“Clientes internos o externos” y “clientes de
clientes”. Esta investigacion auxili6 a configurar la
cadena de suministro, accedié identificar y
localizar los diferentes proveedores, asi como
observar, analizar y delimitar los diferentes
clientes. En [6] desarrollaron la cadena de valor
del Sistema Producto Tomate Rojo, esta integrado
por una serie de eslabones que se interrelacionan
entre si, considerando actividades primarias como:
Proveedores, Produccion, Empaque,
Comercializaciéon y Consumidor final, sustentado
de actividades de poyo como: Investigacion,
Normatividad,  Financiamiento,  Asesoria vy
Consultoria Intermediacion y Promocién. Esta
aplicaciébn permito a identificar los procesos
primarios y de soporte de la empresa de estudio.
En [7] desarrollaron el diagrama de proceso que
resume las etapas del proceso de elaboracion de
barras de cereales, consiste de un total de siete
operaciones; presentando los siguientes tiempos:
“La proporcion de ingredientes secos (PS),
representd 60%”, “Mezclado de 10 min a 80°C” y
“Secado de 30 min a 105°C”. En [8] desarrollaron
el diagrama de flujo, establece un total de cinco
operaciones, tres de transporte, una de espera,
una de inspeccion y una de almacenamiento,
obteniendo una distancia 207 metros, en un
tiempo de 300 minutos para proceso de maiz
verde. En el proceso de maiz seco, consiste de un
total de cuatro operaciones, tres de transporte, dos
de espera, dos de inspeccion y dos de
almacenamiento, en una distancia de 300 metros,
con una distancia de 300 metros. En [9] se aplico
el diagrama de recorrido, radica de un total de
treinta y dos operaciones, una de inspeccién y una
de almacenamiento para realizar el proceso de
fabricacion de bicicletas. Estas investigaciones
permitieron desarrollar y disefiar el diagrama de
proceso y el diagrama de recorrido, asi como
analizar las operaciones que realiza la Pyme de
estudio. La revision de literatura permitio conocer
las distintas implementaciones de la cadena de
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suministro y la cadena de valor, adquirido de estas
el conocimiento acumulado para la edificacién del
caso de estudio. La presente investigacién tiene
como obijetivo configurar la cadena de suministro y
la cadena de valor; como herramienta estratégica
para promover el desarrollo de la PyME de
estudio.

MATERIALES Y METODOS

En ésta unidad se presenta la metodologia de
investigacion utilizada para desarrollar la cadena
de suministros y la cadena de valor. Véase en la
imagen 1. El presente esquema esta estructurado
de cinco etapas; las cuales son: en la primera
etapa se realiza la identificacion de caso de
estudio, en la segunda etapa se lleva a cabo la
revisién de la literatura y la revision del marco
tedrico, en la tercera etapa consiste en el
desarrollo de la cadena de suministro,
posteriormente prosigue efectuar la cadena valor;
se presenta en la cuarta etapa y las conclusiones
en la quinta etapa.

Revision de la
literatura

Revision de Marco
Tedrico
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Y [ | —

=] e [

La cadena de
suministro

La cadena
de valor

Il Proveeduria I M Procesos primarios ||

I Empresa Il |l Proceso de soporte |

I Clientes 1

ﬂﬂ Desarrollo de diagramas |

I Resultados I

[m Conclusiones |

= |
—

IMAGEN 1. Metodologia de la investigacion.

RESULTADOS Y DISCUSION

En esta etapa se presenta la propuesta de la
cadena de suministro y la cadena de valor. A
continuacion, se procedera a explicar la cadena de
suministro, consiste de 32 proveedores,
establecidos entre el primer y el cuarto nivel.
Estos cuatro se interconectan con la Pyme de
estudio, se determina el primer nivel; destinado a
los principales clientes. Véase en la imagen 2.

Cadena de Suministro del Taller de Herreria
Proveeduria Taller de Herreria Clientes

—t v, e
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NIVEL3  NIVEL2 NIVEL 1 NIVEL 1
ESTRUCTURA HORIZONTAL

-+ flujo de informacion
flujo de materiales

IMAGEN 2. Desarrollo de la Cadena de suministro.

Se identifico que de los 32 proveedores solo 24
estan ubicados en Yuriria Gto., cinco de estos;
estan ubicados en la colonia Independencia,
mientras que 19 se localizan en la zona centro;
siendo estos los mas cercanos a la Pyme de
estudio. Se analiz6 que los 7 clientes, estan
localizados en las colonias de Yacatitas,
Independencia, Nifios Héroes, comunidades de
Ochomitas y de Porullo. Véase en la imagen 3.

UBICACION DE LOS PRINCIPALES PROVEEDORES DE YURIRIA GTO.

» Clientes

? Taller de Herreria @ Proveedores

IMAGEN 3. Ubicacion de los principales proveedores y clientes
de la PyME de estudio.
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Se desarroll6 la cadena de valor para identificar los procesos primarios y de soporte de la PyME de estudio
para determinar las debilidades y fortalezas. Véase en la imagen 4. Haciendo énfasis en las actividades
primarias de la categoria de operaciones, consisti6 en la recoleccion de informacién del proceso de
fabricacion de una puerta metalica para disefiar y desarrollar, el diagrama de proceso y el diagrama de
recorrido; obtenido esquematicamente la representacion de los pasos que se siguen en toda una secuencia
de actividades, con el propdsito de analizar las operaciones realizadas y asi acceder a desarrollar una
mejora en la Pyme en el Sur de Guanajuato. Véase en laimagen 5, 6, 7y 8.

CADENA DE VALOR DEL “TALLER HERRERIA”.

PROCESOS DE SOPORTE

INFRAESTRUCTURA EMPRESARIAL: fragua, yunque, pulidora, grifa, compresora, pistola de presién, toma de aire, drea de Herramientas, area de
trabajo, mesa de armado, almacén, celular, carro y moto.

ADMINISTRACION DE RECURSOS HUMANOS: contratacién de personal, clima laboral, capacitaciones.

DESARROLLO DE TECNOLOGIA: No cuenta con equipos de software para controlar los procesos, existe un drea de oportunidad para implementar una
herramienta estratégica de software.

COMPRAS Y ABASTECIMIENTO: Compras de insumos metalicos y Equipos.
PROCESOS PRIMARIOS

OPERACIONES

Operaciones clave para el proceso de
fabricacién de una puerta metilica.

LOGISTICA DE INGRESO LOGISTICA DE DISTRIBUCION| VENTAS Y MERCADOTECNIA SERVICIO.

Un servicio de
calidad
personalizado.

Flujo de comunicacién con los proveedores para la

L N L Almacenamiento del producto
adquisicion de insumos metalicos.

final.

Nuevos disefios y la agregacion de
nuevos atributos.

Se realiza la llamada al proveedor.

La asistente pregunta el tipo de material que desea.
La asistente captura el pedido en la computadora .
La asistente pregunta el domicilio y el nombre.

Se le informa sobre el costo final del presupuesto.
Se transporte la mercancia al "Taller de Herreria".
Se entrega una nota que justifica la entrega de la
mercancia.

. Presupuesto del material.

. Cortado de material.

Se traslada el producto final a
la direccién del cliente.

. Trazar y medir los moldes la figura.

Precios de paquetes. Reparaciones

. Se coloca el material en fragua.

. Ensamblar la puerta o el marco.

. Resoldar, enderezar y destorcer. Revisiones e

instalaciones

Se entrega el producto final y la
instalacién del mismo.

N ffo]jouis fwiliNifs

. Embisagra. Publicidad en boca en boca.

. Preparacion de la pintura.

IMAGEN 4. Desarrollo de la cadena de valor

El diagrama de proceso de operaciones, adquiere
veinticinco operaciones y cinco de inspeccion. Se
obtiene que el tiempo que tarda en la produccion
de puertas metalicas sea de dos dias con siete
horas. Véase en la imagen 5.

ACTUALMENTE.

DIAGRAMA DE PROCESO DE OPERACIONES PARA LA
PRODUCCION DE LA MANUFACTURA DE PUERTAS METALICAS

6 min. (3) Presupuesto del material.
20 min. 1 Inspeccion del material.
30 min. C:) Acomodar el material en el estante.
90 min. % Cortado de material.
120 min. (2D Trazar y medir los moldes de la figura.
3 min. [ ;] Inspeccionar que los moldes sean correctos.
20 min. (5) Cortar el material para la figura.
2 min. - Se traslada a donde ésta la fragua.
15 min. (7)) Se prende la fragua
5 min. (&) Se coloca el material que se corts en la fragua.

(5) El material debe de estar ciarto tiempo en Ia

320 min. 5
fragua para que éste se caliente.

150 min.
150 min

Martillar el material.
. (G1) Se repite Ia operacién 10.
120 min. (G2) Grifear.

60 min. Ensamblar la puerta o el marco.

15 min. (5] Inspeccionar que las medidas sean correctas.
20 min. Ensamblar la figura.
120 min. Resoldar, enderezar y destorcer.

00,0800000080;

15) Colocar la chapa.

180 min. (3
@ Se traslada al estante por las bisagras.

1 min.

20 min. (35) Embisagra.
20 min. Inspeccionar que todo éste derecho.
180 min. Pulir (quitar los de so a).
20 min. Limpiar.
1 min. Se traslada por la pistola de presién.
5 min. C;) Preparacién de la pintura.
60 min. (33) Pintado de la puerta.
360 min. %:5 Secado.
7 min. inspeccionar que la puerta este en buen
estado.

1440 min. (3:) Almacén del producto terminado.
RESUMEN
Actividad Cantidad
2s

Tiempo final
Operacién |

| 2 aias con 7 horas

La propuesta de mejora consiste en reducir
desperdicios innecesarios para optimizar el tiempo
operaciones que realiza la PyMe de estudio. Se
adquiere que sea de un dia con veintidés horas y
un minuto. Véase en la imagen 6.

PROPUESTA DE MEJORA.

DIAGRAMA DE PROCESO DE OPERACIONES PARA LA
PRODUCCION DE LA MANUFACTURA DE PUERTAS METALICAS

6 min. (1) Presupuesto del material.
15 min. (L) Inspeccién del material.
20 min. () Acomodar el material en el estante.
60 min. (3) Cortado de material.
90 min. (&) Trazar y medir los moldes de la figura.
30 min. ;‘—% Cortar el material para la figura.
1 min. _:_) Se traslada a donde ésta la fragua.
10 min. ((7) Se prende la fragua
5 min. () Se coloca el material que se cortd en la fragua.

(=) El material debe de estar cierto tiempo en la

30 min.
fragua para que éste se caliente.

120 min. (G2) mMartillar el material.
120 min. Se repite la operacién 10.
90 min. (G2) Grifear.
20 min. _-D Ensamblar la puerta o el marco.
10 min. (ED Ensamblar la figura.
60 min. (35) Resoldar, enderezar y destorcer.
120 min. (3°) Colocar la chapa.
1 min. (37) Se traslada al estante por las bisagras.
20 min. (G=) Embisagra.
10 min. Inspeccionar que todo éste derecho.
30 min. Pulir (quitar los excesos de soldadura).
20 min. Limpiar.
1 min. Se traslada por la pistola de presion.
5 min. (?2) Preparacién de la pintura.
60 min. @ Pintado de la puerta.
360 min. (3+) Secado.
2 min. Inspeccionar que la puerta este en buen

estado.
1440 min. (32) Almacén del producto terminado.

Actividad
Operacién

Tiempo final
1 dia con 22 horas

Cantidad
25

Inspeccién s,

IMAGEN 5. Diagrama de proceso de operaciones.

Inspeccién 1 minuto

IMAGEN 6. Propuesta del diagrama de proceso de operaciones.
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La PyME de estudio cuenta con dos plantas, la
primera se localiza en la parte inferior; siendo esta
el area de trabajo y en la parte superior, es la
planta de equipo. El diagrama de recorrido
consiste de dieciocho operaciones, cinco de
inspecciones, dos de demora y dos de

almacenamiento; obteniendo una distancia de 875
metros, en un tiempo de 3,300 minutos para el
proceso de la manufactura de puertas metdlicas.
Véase en la imagen 7.

Distancia (metros): 875

IMAGEN 7. Diagrama de recorrido.

La propuesta de mejora consiste en utilizar la
Unicamente la primera planta. El area de equipo se
cambiaria a la primera planta; con el objetivo de
reducir las distancias de las actividades que
realiza la PyME. El diagrama de recorrido se
determiné por de dieciocho operaciones, tres de
inspeccion, dos de demora y una de
almacenamiento, adquiriendo una distancia de 848
metros; en un tiempo de 2,761 minutos para la
produccion de la manufactura de puertas
metalicas. Véase en la imagen 8.

PROPUESTA DE MEJORA.

DIAGRAMA DE RECORRIDO PARA LA PRODUCCION DE LA
MANUFACTURA DE PUERTAS METALICAS
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IMAGEN 8. Propuesta del diagrama de recorrido.

CONCLUSIONES

En esta investigacibn se desarrolld la
configuracion de la cadena de suministro y cadena
de valor para una PyME en el Sur de Guanajuato,
estas herramientas permitiran optimizar las
operaciones que ejecuta la PyME de estudio. Para
desarrollar las herramientas; se necesité de
informacion precisa. Se adquiri6 mediante la
ejecucion de diversas platicas y reuniones con el
duefio de la PyMe, una vez obtenido la
informacion; prosiguié a desarrollar la cadena de
valor y la cadena de suministro, arrojando como
resultado que la Pyme debe de realizar un analisis
profundo en las operaciones. Se determin6 que el
plazo de produccion; sea de 1 dia con 22 horas y 1
minuto, en comparacion con el que se realiza
actualmente; es de 2 dias con 7 horas. En un
futuro se realizara la ejecucion e implementacion
de la cadena de valor y la cadena de suministro en
la PyME de estudio, desarrollando cada una de las
herramientas para asegurar que cada una de las
propuestas se realice de manera correcta y se
llegue al objetivo establecido.
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