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CAPITULO |
EL PROBLEMA

1.1. Planteamiento del problema

1.1.1. Ubicacion del problema

Las empresas del sector productivo requieren de un mayor control de sus
procesos, en especial de aquellas actividades que estan relacionadas con
los movimientos de materiales, ya que son activos de gran costo que
permite a la empresa mantener su actividad econémica en movimiento,

ademas de que son fuentes de eficacia para éstas.

Segun Poirier, citado en Guevara, Flores y Ojeda (2016) las cadenas de
aprovisionamiento “involucra todo el proceso mediante el cual operan la
empresa dedicada a la trasformacion. Su objetivo es hacer que las
compafias satisfagan cada vez mejor a sus clientes y que conquisten un

liderazgo de mercado sostenido” (p 14).

Segun Andrango (2016) “aprovisionarse es comprar materia prima,
componentes, productos o servicios para poder ejecutar las operaciones
de la compaifiia...la planeacién de aprovisionamiento define las cantidades
que se le comprara a cada proveedor” (p. 36). El aprovisionamiento en las
empresas de produccion es de vital importancia porque permite llevar a
cabo las actividades operacionales, y la eficacia en los procesos de

aprovisionamiento conlleva a la eficiencia en los resultados de produccion.

La inestabilidad econdmica del Ecuador sumado a los cambios de politica,
hacen que cada vez sea mas critica la sostenibilidad de las empresas, por
ello las leyes gubernamentales se enfocan al desarrollo del pais aplicando
el cambio en la matriz productiva que, hasta el gobierno de Rafael Correa,
se mantenia vigente en todos los ambitos, es decir productivo, social,
cultural, y otros. (Senplades, 2012).
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En los momentos actuales se aplica el Acuerdo Ministerial 265, emitido por
el Ministerio de Industrias y Productividad llamado Plan de Integracion
Nacional, donde se sugiere a las industrias a fabricar con el 22% de la
materia prima importada, creando ademas fuentes de empleo para

posteriormente potencializar e industrializar al pais.

Uno de los principales desafios que enfrenta la empresa industrial es
mejorar los niveles de produccion para abastecer la demanda de la parte
comercial y por ende del mercado, para ello, es necesario que los
proveedores locales sean mas eficientes en la fabricacion de los productos
gue venden, a fin de garantizar el abastecimiento y sus clientes cumplan

con sus planes de produccion.

Es por la raz6n anterior que el inventario ocupa un importante rol entre los
factores que posibilitan el éxito de las ventas, y se hace imprescindible
tener el producto disponible cuando se requiera. Por otra parte, desde el
punto de vista econdémico, el inventario forma parte del activo mas
importante de la empresa, el cual influye significativamente en la situacion

financiera.

1.1.2. Situacion conflicto

La empresa AK, fue constituida por un empresario cuencano en el afio
2010, su actividad econémica consiste en el ensamble y ventas de
motocicletas. Su actividad principal es la venta de motos, por lo que,
durante sus procesos de transformacion necesitan de piezas y otros
materiales complementarios para su completa transformacion, es desde
aqui que la empresa empieza a tener problemas, ya que, por la falta de
materiales complementarios no es posible cumplir con la produccion que
establece el acuerdo ministerial 265, el cual indica que las industrias tienen

la obligacion de fabricar al menos el 22 % de la materia prima importada.
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Las empresas AK Motos es una de las actividades del sector industrial,
productivo y comercial, ya que su actividad va desde la adquisicion de
materiales primos para transférmalos en un producto final y luego
venderlos, lo que conlleva a interpretar que su actividad principal es la
produccion de motos y otros elementos complementarios; siendo el
aprovisionamiento de materiales una de las fases mas importantes para dar
inicio a su proceso de produccién, bajo este contexto la importancia de
mantener con un eficiente aprovisionamiento permite disminuir los riesgos
de desabastecimiento, incumplimiento de entregas, iliquidez, entre otros.

A pesar de que la empresa ha contratado personal para incrementar los
niveles de produccién en su segunda linea de ensamble dado el amplio
portafolio de productos y su alta rotacion, han existido interrupciones en la
produccion debido a que no poseen suficiente inventario de partes y piezas

fabricadas localmente.

Los desabastecimientos impiden el cumplimiento de los planes de
produccion y por ende pérdida de ventas y participacion en el mercado
locales, uno de los factores que al parecer inciden en esta problemética es
la falta de un adecuado control en las 6rdenes de compra para los
proveedores locales, realizandose las compras de manera incorrectas, sea
por defecto o en exceso de los modelos de menor rotacién, y en algunos

casos por desconocimiento de la existencia de la materia prima.

1.1.3. Formulacién del problema

¢, Como incide el abastecimiento de la materia prima en el cumplimiento de
los niveles de produccion de las motocicletas en la empresa AK en el
periodo 2019 — 20207

1.1.4. Delimitacion del problema
Campo: Logistica de aprovisionamiento y produccion
Aspecto: Actividades de abastecimiento
Area: Abastecimiento y Produccion
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Periodo: 2020-2021

1.2. Variables de investigacion
Variable independiente: Abastecimiento de materia prima
Variable dependiente: Nivel de produccién

1.3. Objetivo de la investigacion
1.3.1. Objetivo general
Proponer mejoras en el abastecimiento de materias prima para incrementar

los niveles de produccion de la Empresa AK.

1.3.2. Objetivo especifico
e Fundamentar aspectos tedricos sobre logistica de
aprovisionamiento o abastecimiento y produccién
e Diagnosticar el abastecimiento de partes y piezas de las motos
fabricadas por la empresa AK, evaluando su incidencia en el
cumplimiento de los niveles de produccién planificados.
e Proponer mejoras al abastecimiento de partes y piezas de las motos

de la Empresa AK.

1.4. Justificacion de la investigacion

Los volumenes de produccién de las motocicletas de la Empresa AK,
demuestran la importancia de tener un buen control en el manejo del
aprovisionamiento de partes y piezas para lograr una buena administracion

y excelente rentabilidad.

El trabajo de investigacion es conveniente porque supervisa el manejo de
toda la cadena logistica permitiendo conocer el estado de las 6rdenes de
compra, en base a las proyecciones de ventas, con la finalidad de evitar un
exceso en las compras y mantener el stock adecuado, ademéas de

garantizar el cumplimiento de los niveles de produccién.
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La aplicacion practica radica en proponer acciones estratégicas que
permitan resolver la problematica referente al abastecimiento vy

disponibilidad de la materia prima para el cumplimiento de la produccion.

La metodologia de la investigacion no solo busca solucionar la
problematica, sino mejorar los procesos en el manejo de la planificacion de
la produccién que constituyan una guia de trabajo, de la misma forma
puede servir como referencia de estudio para otras empresas que tengan

problemas similares y estén dispuestos a resolverlos.
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CAPITULO Il

MARCO TEORICO

2.1. Fundamentacion tedrica
2.1.1. Antecedentes histoéricos

En toda actividad econémica, la organizacion y sinergia de los procesos es
de gran importancia porque permite comprender el propdsito general que
busca la empresa, procurando mitigar la pérdida del tiempo, optimizar
costos, alcanzar beneficios econémicos, entre otros, que conllevan a la
mejora continua y estabilidad econdmica de la empresa. Considerando, la
necesidad de comprender los procesos de una empresa del sector
productivo es necesario tomar en cuenta que cada una de sus etapas
requiere de absoluto compromiso y conocimiento, y en especial las que dan

inicio al resto de actividades, tal como, el proceso de aprovisionamiento.

Para Servera (2010) los procesos de aprovisionamiento de materia prima
se relacionaron con el nuevo término de funcién de logistica definido por
Bowersox, en el cual, se incorporaba tanto la gestion de la distribucion fisica
como el aprovisionamiento; dicho de otra manera, la funcion logistica se
manejaba bajo dos aspectos muy importantes, estos son el
aprovisionamiento o abastecimiento de materiales y su correcta distribucién

a las otras etapas del proceso de produccion.

La importancia de disponer de materiales durante la produccién es una
parte esencial para generar ingresos operacionales, no obstante, su
correcta distribucion permite controlar los desvios de dichos ingresos, y al

mismo tiempo mantener la eficiencia en los niveles de produccion.

En cuanto, a las empresas del sector industrial que se dedican a la
produccion de motos es importante que mantengan claridad y absoluto
control sobre la disponibilidad de su materia prima, y mas aun si son
materiales bastantes demandados en el mercado, tal como son aquellas

empresas proveedoras de partes y piezas de motocicletas, o simplemente
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su disponibilidad en el mercado en bastante compleja, perjudicando a
aquellos productores que no cuentan con un correcto procesos de
aprovisionamiento, ya que su debilidad en estos procesos provoca la
ausencia de materiales en bodega y por ende un déficit en los niveles de

produccion e ingresos econdmicos.

Segun Burt, Dobler y Donald (2003) hasta los afios ochenta, la funcién de
aprovisionamiento consistia basicamente en hacer todas las operaciones
de compra y de la administracion de los inventarios. No obstante, las
exigencias del mundo competitivo actual en el que nos vemos inmersos han
llevado a reconocer la gran importancia de una adecuada gestion de los

aprovisionamientos en la estrategia de una empresa.

Las tendencias mundiales en la gestion de cadenas de abastecimiento
conciben el aprovisionamiento como una funcion integral que forma parte
de un concepto mas amplio llamado “Procurement”. El “Procurement”
aborda todas las actividades necesarias relacionadas con la obtencion
de articulos, servicios y cualquier otro material, también incluye la seleccion
de proveedores, la negociacion, la expedicion, el control de proveedores,
el manejo de materiales, el transporte, el almacenamiento y la recepcion de

materiales (Wilmington, Eberhardty y Wikinson, 2006).

En este apartado se va a realizar un analisis de la gestion de
aprovisionamiento desde tres frentes fundamentales, estos son: el analisis
del contexto y las particularidades de la cadena de abastecimiento, la
estrategia y los criterios para la seleccion de proveedores y los métodos de

seleccion.

En la actualidad, uno de los frentes de trabajo importantes para la gestion
empresarial gira en torno a las actividades de aprovisionamiento, que
abarcan, de manera integral, la seleccion y evaluacion permanente de la
base de proveedores, las compras, el transporte de materiales y el

almacenamiento de materias primas.
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Todo sistema productivo, para asegurar su funcionamiento, necesita
obtener del exterior una serie de materias y recursos a partir de los cuales
se realizaran los procesos de transformacion. La funcion de abastecimiento
es la encargada de suministrar estos materiales y adquiere una importancia
fundamental en el desempefio de una organizacion, condicionando los
costes productivos y la capacidad de respuesta al consumidor. Dado que
los materiales representan un porcentaje elevado del coste de los articulos
finales en casi todo tipo de industria, no es de extrafar la relevancia que ha
tenido y tiene en la actualidad la gestion de aprovisionamiento (Gil, 2018).

La gestion de aprovisionamientos, no obstante, es un area todavia muy
poco atendida en muchas organizaciones y por lo tanto presenta un gran
potencial de mejora, sobre todo en empresas de algunos sectores como
puede ser el sector del ensamblaje de motocicletas. Sin embargo, algunas
empresas han comprendido el valor estratégico del abastecimiento y se han
replanteado la forma tradicional del proceso de compras y su relacion con
los proveedores. Dichas empresas han conseguido generar un valor
afladido superior y posicionarse de manera mas competitiva en los
mercados, a partir del establecimiento de relaciones de colaboracion entre
proveedores y clientes, implementando mejoras conjuntas, y redefiniendo

roles a lo largo de la cadena de suministro. (Escudero, 2019)

Asi la gestion de la cadena de suministro se ha convertido en un arma
competitiva clave para las empresas. La cadena de suministros o conocida
como “Supply Chain”, segun Chopra y Meindl, (2012), agrupa a los
diferentes departamentos de la organizacién y engloba a todas las
actividades asociadas con el movimiento de bienes, desde el suministro de
la materia prima hasta el consumidor final. La cadena de suministro se
considera como una filosofia de trabajo integradora para gestionar todos
los flujos en los distintos canales de distribucién, desde los proveedores,

pasando por los clientes, hasta los consumidores finales.
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2.1.2. Antecedentes referenciales

La gestion de la cadena de suministro, sefiala la Escuela de Negocios de

la Innovacion y los Emprendedores, conocida por sus siglas IEBS (2020),

tiene la funcién principal de unir los principales procesos del negocio dentro

y entre las compafilas en un modelo de negocio cohesivo y de alto

rendimiento. Incluye la gestion de todas las actividades de logistica, asi

como las operaciones de fabricacion y dirige la coordinacion de procesos y

actividades a través de marketing, ventas, disefo, finanzas y tecnologias

de la informacion. Para implantar con éxito una filosofia de SCM, siglas en

inglés de Gestion de cadena de suministros, es necesario abordar siete

actividades basicas las cuales son las siguientes.

Acciones de integracion: las empresas deben integrar tanto
proveedores como a sus clientes en sus procesos de gestion.
Compartir informaciones a lo largo de la cadena de suministro:
especialmente las referidas a la planificacion y control de procesos.
Compartir riesgos y beneficios: que sustentan y viabilizan las relaciones
de largo plazo.

Colaboracion: promover la colaboracion entre empresas de la cadena
de suministro.

Mantener y compartir los mismos objetivos y el mismo enfoque en la
atencion de los clientes finales: sirve como politica basica de
integracion a lo largo de la cadena de suministro.

Integracion de procesos: la puesta en marcha de una SCM necesita de
la integracién de procesos, que van desde el abastecimiento, pasando
por la fabricacion y por la distribucion.

Estructuras de asociacion y alianza entre empresas, para construir y
mantener relaciones de largo plazo; si bien muchas veces estos
esquemas de asociacidon pueden extenderse mas allad del tiempo
estipulado, también seria preferible un niamero relativamente pequefio

de colaboradores para facilitar y aumentar la cooperacion.
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En la actualidad, es creciente el interés por la gestion de las cadenas de
suministro, potenciado con las nuevas tendencias del comercio a nivel
mundial. Las empresas de éxito internacional se abastecen en el lugar del
mundo que les ofrezca mejores ventajas comparativas, fabrican sus
productos en paises en los cuales puedan lograr bajos costes de operacion
y venden en multiples mercados para maximizar sus ingresos. La figura 2.1

muestra la gestion de la cadena de suministro.

Figura 2.1. Cadena de Suministro
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Fuente: 1QS (2020)

De acuerdo a la figura anterior, se considera de vital importancia y una de
las buenas practicas de gestion empresarial enfocada en la cadena de
suministro, es la necesidad de fortalecer las relaciones Proveedor-Cliente,
a partir de verdaderas alianzas estratégicas, basadas en acuerdos
colaborativos. Por tanto, la seleccién de proveedores es un proceso critico
en la gestion de la cadena de suministro y a la competitividad de las

empresas.

Para una empresa que desee acceder a las ventajas que le pueda ofrecer
el fenomeno de la globalizacion econdémica tendra como objetivos
ineludibles el desarrollo de estrategias competitivas basadas en la

agregacion de valor y la reduccion simultdnea de costes.
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2.1.2.1. Proceso de aprovisionamientos o abastecimientos

Desde esta perspectiva, la simplificacion de procesos, la gestion integrada
abastecimiento-fabricacidén-distribucién y la integracion en redes de
comercializacion son exigencias que conllevan, necesariamente, la
adopcién de enfoques administrativos orientados al estudio de la gestion
de las cadenas de abastecimiento. Ademas, en la actualidad estas cadenas
tienen wuna fuerte dependencia de los componentes de los
aprovisionamientos o logisticas de entrada, pues garantizan la continuidad

del resto de los procesos de la cadena.
Definicion e importancia del aprovisionamiento

Segun Buzén (2019) “el aprovisionamiento es el conjunto de actividades
gue lleva a cabo una empresa para asegurarse el tener cubiertas sus
necesidades de bienes y servicios externos en relacion a la ejecucion de
sus actividades” (p. 20). A diferencia de otras definiciones anteriores sobre
aprovisionamiento, este indica claramente la relacion entre las actividades
de compra, la gestién de control y planificacién de las necesidades que

presenta una empresa en sus actividades de produccion.

Bajo este concepto, es importante considerar que el aprovisionamiento es
una parte fundamental dentro de toda actividad productiva, de esto va a
depender el resto de sus procesos de produccién, sin un correcto

aprovisionamiento es posible que los niveles de produccion se incumplan.

El aprovisionamiento de materia prima es de gran importancia puesto que
atrae varias ventajas, entre ellas se encuentra la ventaja competitiva que
genera en la empresa ante los mercados nacionales e incluso
internacionales, puesto que la disponibilidad de materiales hace referencia
a la parte integral de los procesos de adquisicion y abastecimiento, donde
empresas proveedoras ofertan sus materiales y muchas de ellas suelen
importarse, debido a la falta de tecnologias, maquinarias y otros recursos
que suelen encontrarse en paises mas desarrollados, por lo que, esta

situacion la convierte a la empresa productora en una actividad de
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competencia, siempre y cuando se caracterice por tener procesos
eficientes que prioricen el cumplimiento de sus niveles de produccion ante

las exigencias de la demanda del mercado local.

2.1.2.2. Actividades del aprovisionamiento

e Pronésticos de demanda

Para Zamora, Roca, Zamora y Lemoine (2018) el proceso productivo de
una empresa puede tener varias reacciones y esto va a depender del objeto
de estudiado y proyectado, es decir, los niveles de produccion se van a
mover segun la demanda del mercado, y en funcion del movimiento de la
demanda, el aprovisionamiento de materias primas debera gestionarse con

el propdsito de satisfacer dicha demanda.

Los intereses de las personas estan en constante cambio y esto se debe a
varios factores, por ello, el mercado debe estar siempre atento y
actualizado ante estos cambios para mantener su actividad en la vista de
los consumidores, cabe indicar, que las diferencias que presenta el
mercado ante un producto o servicio siempre van a estar enfocadas en dos
aspectos basicos, estos son las necesidades y preferencias del

consumidor.

Citando a Orlando, Rivas, Pérez y Marrero (2017) “A partir del prondstico,
el oferente tiene la disponibilidad de determinar la capacidad que se
requiere en produccién para satisfacer una demanda pronosticada” (p. 2).
Ante esta situacion pronosticada o proyectada es posible aplicar un plan de
accion sistematizado y controlado para que las areas involucradas y los
responsables alcancen el nivel de eficacia y eficiencia que requiere la

planificacién esperada y lograr realizarla en el tiempo estimado.

Cabe recalcar, que para el prondstico de la demanda no es solo un proceso
gue requiere conocer los gustos y preferencias de los consumidores, al
contrario, esto requiere un proceso bastante razonable que demuestre

aproximadamente la demanda real o publico objetivo al que estaria dirigido
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el producto ofertado, de modo, que se logren vender todas las unidades
producidas con el minimo riesgo de pérdidas en activos y utilidades.

En tal sentido, el pronéstico de la demanda puede adoptar el siguiente

procedimiento:

Figura 2.2 Procedimiento para el prondstico de la demanda

Tarea 1. Conversion delos daios de entrada

Tama 2, Cargaral fichero dedaibs
Teres 3, Seleccionar ls varisble s pronosticer
Tarea 4. Especiicer parametros dela red

Fuente: (Orlando, Rivas, Pérez, & Marrero, 2017)

e Gestion de inventarios

Para Roméan y Saigua (2019) la gestidon de inventarios esta directamente
relacionado con la administracion y control de las existencias y

disponibilidad de ciertos productos, su objetivo principal es identificar la
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situacion de la cuenta inventarios para poder disponer de ella con mayor
seguridad y gestionarla segun el estado en el que se encuentra, para ello,
se siguen meétodos y estrategias que permiten guiar los procesos y

actividades relacionadas con las entradas y salidas de materiales.

La gestion de inventario es un tratamiento administrativo, contable y
financiero que se le da a los movimientos de las mercaderias y se concluye
con los resultados razonables de los inventarios y los estados financieros
en general. La importancia de mantener una correcta gestién de inventarios
permite a los empresarios aprovechar al maximo su inversion en activos,
mediante la asignacion eficiente de costos, disminucion de riesgos por

pérdidas o devaluacion del activo (Drouet, 2016, p. 30).

La importancia de gestionar correctamente lo inventario permite disminuir
los riegos de pérdidas de materiales y al mismo tiempo permite optimizar
recursos, aprovechandolos de manera eficiente y eficaz en cada uno de
sus procesos. En resumen. La gestion de inventario ofrecer varias ventajas
a los procesos de produccion y entre ellos el que esta relacionado con el
aprovisionamiento es que controla las entradas y salidas de materiales,
procurando que sean utilizadas solo para fines de produccion. Entre otras

caracteristicas que llevan a la ventaja competitiva son las siguientes:

o Es detallada, se registran los datos especificos y las cualidades de
cada elemento del patrimonio.

o Es ordenada, agrupa los bienes de la empresa en sus cuentas
correspondientes y las cuentas en sus respectivos elementos
patrimoniales.

o Esvalorada, cada bien tiene un valor especifico que va registrado,
su valor monetario es esencial para el ingreso de la empresa.
(Sosa, 2018)

e Seleccion de proveedores

Este apartado hace referencia a las compras de materias primas para la
produccion, pero hay que tomar en cuenta que las adquisiciones deben
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realizarse bajo un proceso estandarizado que permita adquirir materiales
de calidad y que beneficien todo el proceso de ensamblado. En tal sentido,
la importancia de contar con buenos materiales va a estar en funcion de la

evaluacion y seleccion de los proveedores.

Segun Marin (2014) “La compra de materiales, dispositivos y servicios se
debe realizar a proveedores seleccionados de acuerdo a un proceso de
aprovisionamiento adecuado que satisfaga los requisitos de calidad y
precio. El control puede verificarse con los resultados obtenidos” (p 138).
Bajo este concepto, se puede deducir que la evaluacion y seleccion de
proveedores es de gran importancia, ya que de ello dependera la eficiencia
de sus resultados, ademas que es necesario contar con proveedores
responsables y comprometidos con las entregas para no alterar los

procesos de produccion.

En contexto del tema investigado, el sector industrial y de produccion de
motos requiere de una gran capacidad para llevar a cabo los procesos de
produccion, ya que estos productos no solo pueden apoyarse sobre
atributos de precio y calidad, sino, también de confiabilidad, estabilidad y
seguridad. Dicho de otra manera, la fabricacién e industrializacién de motos
requiere asociarse con proveedores que entreguen en conjunto todos estos
atributos, de modo, que sus resultados o productos terminados y servicios
de entrega sean eficientes y se logre satisfacer de manera puntual las
necesidades de los clientes. La eficiencia en los procesos de
aprovisionamiento y ensamblado permite entregar un producto y servicio

final caracteristico de calidad, seguridad, confiabilidad y estabilidad.

Uno de las actividades mas importantes son aquellas relacionadas con los

proveedores. Ver figura 2.3.
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Figura 2.3 Actividades estratégicas relacionadas con los proveedores a
llevar a cabo en una organizacion

Plan de
abastecimiento

Fuente: (Buzén, 2019)

Las decisiones en torno a la seleccibn de proveedores, ya no esta
supeditada a aquellos que ofrezcan el precio mas bajo y la mejor calidad
de los materiales o servicios que ofertan, pues otros criterios como el plazo
de entrega, la flexibilidad, la fiabilidad, el servicio y la sostenibilidad ya han

tomado un lugar de importancia frente al reto competitivo actual.

Sin embargo, explica Davila (2019) que, para establecer relaciones de
colaboracién a largo plazo, es necesario, no solo seleccionarlos, sino deben
ser evaluados de manera permanente, en funcién del nivel de desempefio
integral que estos ofrezcan en torno a los mudltiples criterios que la

estrategia de la organizacion persiga a largo plazo.

Para una efectiva gestiébn, segun Sena (2019) los productores y
comercializadores deben ser conscientes de que, al margen de su propia
actuacion, son responsables en cierta medida del comportamiento de sus
proveedores. A través de sus compras Yy contrataciones, las empresas
adquieren productos y servicios que han tenido impactos

medioambientales y sociales en su elaboracion.

De modo que, las empresas que no tengan en cuenta la actuacion de sus
proveedores pueden estar favoreciendo, malas practicas en su cadena de

abastecimiento. La gestion sostenible de la cadena de suministro supondra

34



a medio y largo plazo una importante ventaja competitiva que, en poco
tiempo, sera imprescindible para las empresas que quieran mantenerse en

el mercado.

En este sentido, existen un nimero importante de publicaciones que tratan
fundamentalmente de tres temas: la gestion de proveedores como parte de
la gestion de cadenas de abastecimiento, la selecciébn de proveedores
como decision estratégica y pilar fundamental del enfoque competitivo
empresarial y las técnicas y métodos de apoyo a la decisién de seleccionar

proveedores.

Para Garcia (2019) la seleccion de proveedores debe empezar por la
identificacibn de los mismos, por ello, considera cinco aspectos
fundamentales, estos son el precio, la confiabilidad, estabilidad, ubicacion
y calidad, aunque pueden ser mas aspectos estos son los mas relevantes
para una empresa industrial y productora de motos. Una vez que se obtiene
un listado amplio de proveedores calificados se procede a establecer
criterios de seleccion con la finalidad de reducir la cantidad de proveedores
y dejar Unicamente a los mas calificados. En tal sentido, sus criterios son

los siguientes:

Figura 2.4 Aspectos fundamentales en la seleccion

Calidad: es mejora la calidad que
cantidad, y obtener de los productos

una garantia adicional

Fuente: (Garcia, 2019)
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No obstante, para la seleccion de proveedores también es importante
seguir un procedimiento adecuado, siendo fundamental para el proceso de
aprovisionamiento de materias primas, dentro del proceso de seleccién de

proveedores se aplican dos fases muy importantes:

1. Proceso de investigacion y busqueda de proveedores

2. Seleccién de proveedores

Segun Duefas (2017) la primera fase que es el proceso de investigacion y
busqueda de proveedores se la debe realizar a través del departamento de
compras, en el cual se verificar y analizar primero los proveedores ya
existentes en la empresa, y si hay necesidad de buscar otros, entonces se
procede a hacerlo con la finalidad de mejorar aspectos como la calidad,
precio, ubicacion, entre otras especificaciones. Cabe indicar, que esta
primera fase solo se la debe realizar cuando sea necesario, caso contrario

se requeriria invertir en mayor tiempo hasta poder seleccionarlos.

En la misma linea, la segunda fase que es la seleccion de proveedores esta
tiene como propdsito la comparacion de las distintas propuestas
entregadas por cada uno de los proveedores y en especial si se trata de
analizar nuevas propuestas. Para seleccionar a los proveedores se puede

seguir los siguientes pasos:

Figura 2.5 Criterios de seleccién de proveedores

2. Evaluacion inicial

de proveedores

Fuente: (Garcia, 2019)
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e Negociacion y contraccién

La negociacién en el ambito empresarial es muy importante, siendo un
aspecto destacado dentro de las cinco fuerzas de Porter que estan
relacionados con los compradores y proveedores, entre ambas partes es
importante mantener en alto el poder de negociacion, ya que puede aportar
de diversas maneras en sus objetivos. De lado del comprador, seria de gran
beneficio aplicar los procesos correctos de aprovisionamiento, pero para
complementar y llegar a un buen acuerdo de negociacion es necesario
evaluar temas como costos, utilidad, durabilidad entre otros temas que van
directamente relacionados con el costo — beneficio del producto o servicio

a negociar.

Figura 2.6 Poder de negociacién en base a las estrategias de Porter

(Nueuus entra ntes)

Amenaza de
entrada

Poder de
negociacion

Competencia
en el mercado

Compradores

< Proveedores

Poder de
negociacion

Amenaza de
Productos
sustitutos

‘ Sustitutos :|

Fuente: (Rozo, 2017)

Dentro de las cinco fuerzas de Porter se encuentran la competencia, los
nuevos entrantes, sustitutos, proveedores y compradores, donde los dos
ultimos se enlazan con el poder de negociacion. Las cinco fuerzas de Porter
son una herramienta estratégica que empuja al comprador a analizar de
manera sistematica cada una de las situaciones y condiciones que tiene
para poder competir en el mercado y generar mayores oportunidades de

crecimiento (Rozo, 2017).
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e Compras

Referente a las compras, esto se presenta cuando un comprador adquiere
un producto o servicio a un proveedor, por lo tanto, para efectuar una
compra es necesario que se involucren ambas partes de una manera
responsable y comprometida. Para ello, también se requiere de politicas y

procedimientos que permitan el control de las compras.

De acuerdo al autor Rozo (2017) la elaboracion de politicas y
procedimientos de compras permite identificar grandes beneficios y
oportunidades que pueden ser aprovechados por el comprador, asi mismo,
facilita la identificacion de posibles debilidades y amenazas que puede
afrontar la empresa. El proposito de la politicas y procedimientos en las
compras es para dar a entender al equipo de trabajo y al proveedor lo
importante que son los compromisos de compra — venta, ya que estan en

juego precios de competencia y la rentabilidad de ambas partes.

Las compras también hacen referencia al aprovisionamiento de materiales,
por lo tanto, la elaboracion e implementacion de politicas y procedimientos
de compras también forman parte fundamental de toda la cadena de valor
de la empresa, en tal sentido, el proceso de compras se debe realizar

resaltando los siguientes aspectos y por las siguientes razones:

Tabla 2.1. Aspectos relevantes al momento de comprar materiales

Aspectos Detalle

Aspecto importante, pero complejo de detallar y acordar de

forma precisa a la hora de tomar una decisién de compra.

Para algunas empresas es el aspecto mas importante y debe

Calidad ser controlado en todo momento, se vuelve menos complejo

si se lo fabrica en la misma empresa.

Cantidad Requi_ere de n_1u_cho control para abas';gcer la bodega de los
materiales suficientes para la produccion.

Seguridad para  Requiere de un sistema de aprovisionamiento para las dos

aprovisionarse decisiones.

Servicio Es importante generar confianza entre el cliente y proveedor.

Costo

Fuente: (Garcia, 2019)
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Tabla 2.2. Razones de comprar de materiales

Razones

1. Existen proveedores con suficiente potencial y se caracterizan por crear
un lazo de amistad con compromiso y responsabilidad

2. Se requiere de especializacién y capacidad de produccion de algunos

materiales para complementar e producto o servicio

Se tiene la necesidad y capacidad para comercializar

Se cuenta con una fuente apropiada a las necesidades

es necesario el uso de tecnologias, equipos o técnicas para transformar

ciertos materiales y que sean de gran utilidad para el producto final

Existe seguridad en los materiales y estan protegidos por alguna patente

Optimiza tiempo y carga de trabajo en los procesos

Da seguridad y exactitud a los costos y gastos

Genera mayores oportunidades en el mercado

0.La adquisicion de materiales permite optimizar costos y crea la

posibilidad de seguir disminuyéndolos

ko

BHO®X®NO

Fuente: (Garcia, 2019)

Referente a los aspectos y razones de compra se puede aludir el hecho de
querer una compra efectiva, que permita el aprovisionamiento de
materiales en su momento y cantidad exacta, de modo que no dificulte los
niveles de produccion planificados y que se esperan cumplirlos para
satisfacer las necesidades del cliente final en el tiempo y cantidades
exactas. EI comprador hoy en dia es mucho mas exigente debido a la
misma competencia de mercado que afronta, por esta razén, los

proveedores deben ser mas atentos a sus necesidades y preferencias.

e Sistemas de produccién

Los sistemas de produccion tienen la finalidad de convertir la materia prima
en un producto elaborado o semielaborado, para dicho proceso se
reconocen los elementos de los costos de produccion: materiales, mano de
obra y gastos generales de fabricacion. Desde un punto de vista elemental
y sencillo el costo de un producto se obtiene sumando los costos de
produccion. Cabe mencionar que las empresas de servicios también

necesitan, en muchos casos, costear el proceso de servicio, sin embargo;
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estos se convierten en costos de operacion (gastos operacionales) (Vallejo
& Chiliquinga, 2017, p. 60).

De acuerdo a los flujos de produccion disefiados por los ingenieros
industriales y demas profesionales que deban intervenir en una empresa
de transformacién o de prestacion de servicios, se puede distinguir tres
formas esenciales para la acumulacién de los costos: la primera bajo
pedido especifico, la segunda en lotes de produccion y la tercera forma una

produccion en serie de forma continua.

a) Bajo pedido especifico. La produccion de un bien y las
prestaciones de un servicio atienden a caracteristicas especificas
gue el cliente requiere. Los ejemplos que pueden darse son: disefio
de joyas, construcciéon de aviones, atencibn médica especializada.

b) Lotes de produccion. Consiste en producir lotes de bienes que
atiendan a caracteristicas que pueda brindar el fabricante de
acuerdo a prototipos existentes solicitados por el cliente. Como
ejemplo se puede mencionar fabricas textiles, conjuntos
habitacionales, el cultivo de productos agricolas.

c) Fabricacion en serie. Produce bienes de caracteristicas similares y
uniformes que no permiten variaciones en el modelo ni gran cantidad

de productos derivados de este bien.

Nivel de Produccién

El nivel de produccion es la cantidad de productos que se fabrican o
elaboran bajo condiciones técnico organizativas aceptables. Este
constituye un referente para su rentabilidad desde sus diferentes recursos:
humanos, materiales, tecnoldgicos y econémicos, por tanto, es el grado de
utilizacion de la capacidad de produccion desde el talento humano, horas
de servicio, comportamiento de las maquinarias, utilidad de costos e

ingresos, entre otros.
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Desde este contexto, Rocafuerte (2017) plantea que el nivel de produccién
se plantea en el momento que se disefian las estrategias de desemperfio,
tanto financiero, costos de venta, de utilidad bruta, egresos por ventas, de
produccion de manufacturacion, como de talento humano y rendimiento de

magquinarias e insumo.

Ahora bien, un nivel de produccion se establece como una relacién que
especifica la cantidad de producto que se obtiene con una combinacion
dada de factores de produccion, por lo que, la curva de transformacion va
a reflejar una relacion positiva o negativa entre el producto-producto, y la
curva de isocuantas con la relacion factor-factor, por lo que el producto final

es la relacion factor-producto.

En un sistema productivo puede existir diferentes tipos de produccién en
funcidon del volumen de produccion, o sea la cantidad de productos a

elaborar. (Torres & Urquiaga , 2007)

Puede ser:

e Unitaria: Esta se caracteriza por una amplia nhomenclatura de
articulos elaborados por unidades o en pequefos lotes, los cuales
generalmente no se repiten.

e Seriada: Se caracteriza por una nomenclatura limitada de articulos
elaborados periédicamente, por lotes que se repiten.

e Masiva: Produccién caracterizada por una nomenclatura reducida y
un gran volumen de produccion de articulos elaborados
ininterrumpidamente durante largo tiempo, en el transcurso del cual,
en la mayoria de los puestos de trabajo se ejecuta la misma

operacion tecnologica.

Se identifican 3 tipos de estructura espacial de la produccion
e Estructura tecnoldgica o segun el proceso. Se organiza en talleres y
sectores, los equipos se agrupan atendiendo a sus caracteristicas

tecnoldgicas.
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e Estructura por articulos o segun el objeto. Se organiza y distribuye
segun los articulos o partes de este que se fabrican.
e Estructura mixta. Combina elementos caracteristicos tanto del tipo

de estructura tecnoldgica como del tipo de estructura por articulo.

Existen tres modelos de desplazamiento de la produccion:

e Consecutivo: Consiste en que todos los objetos de trabajo de un lote
de produccién son procesados en cada operacion antes de pasar a
la siguiente.

e Modelo paralelo. Cada pieza del lote de producciéon pasa a la
siguiente operacion sin esperar por el resto de las piezas. Este
modelo si garantiza la continuidad del flujo de produccion. Es propio
de las lineas en cadena.

¢ Modelo combinado. Como indica su nombre, es una combinacion del

consecutivo y del paralelo. Utiliza las ventajas de ambos modelos.

Planificacién de requerimientos de materiales

La planificacion de requerimientos de materiales, cuya sigla (MRP) en
inglés significa Material Requirements Planning, “es una técnica de
planificacién de la produccion y de gestion de stock muy utilizada en la
actualidad; se fundamenta en sistemas informaticos y se utiliza cuando el
método de gestion del flujo material es programado y de demanda

conocida”. (Torres & Urquiaga , 2007) (Torres & Urquiaga, 2007, p.76)

2.2.  Fundamentacién legal

La principal normativa relacionada con la investigacion es el acuerdo

ministerial No. 17 131, el mismo condiciona la propuesta de mejora.
ACUERDO MINISTERIAL N°. 17 131
Capitulo I. Generalidades

Articulo 4.- Definiciones. - Para efectos del presente Acuerdo, se
entendera por: Material No Originario Ecuatoriano (MNOE). partes se

considera como tal, al valor de las materias primas, los productos y las y
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piezas producidas en terceros paises, incluyendo a los demas Paises
miembros de la CAN Incorporados en la produccién o transformacion, de

ensamblaje 0 montaje de un bien susceptible de ensamblaje en Ecuador.

Material Originario Ecuatoriano (MOE).- Se considera como tal al valor
de los materiales que han sido producidos en el Ecuador y que cumplen
con los criterios para calificarse como originarios, cuando resulten de
procesos de produccion con transformacion sustancial; ensamblaje o

montaje. (Garcia E. , 2017, pag. 3)

Porcentaje de integracion de Material Originario Ecuatoriano.- Se
considera como el porcentaje del valor de las partes y piezas como MOE
incorporadas en el producto final ensamblado, aspecto del valor total de

materiales. Se expresa en la siguiente formula: (Garcia E. , 2017, p 3)

MOE
MOE + MNOE

%MOEE=( )XlOO

Donde:

MOE: MOE (sumatoria de los valores de las partes calificadas como

Material Originario Ecuatoriano)

MNOE: MNOE (Sumatoria de los valores de Material No Originario

Ecuatoriano o costo CIF del CKD importado)
Capitulo Ill. Del Material Originario Ecuatoriano (MOE)

Articulo 13.- Porcentaje minimo de integracién. Se establece el
porcentaje minimo de integracion de partes y piezas para los productos que
sean susceptibles de ensamblaje, que se encuentren clasificados como
CKD en el Arancel del Ecuador y que deberan ser cumplidos por las
empresas y/o personas naturales ensamblados registradas en el Ministerio
de Industrias y Productividad, de acuerdo al Anexo lll. (Garcia E. , 2017, p
7)
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Capitulo IV. Nuevos Modelos y Fabricantes/Proveedores de CKD

Articulo 14.- Autorizacion de nuevos modelos/version. Los modelos/version
se identifican con un cédigo Unico que reporta la empresa y/o persona
natural ensambladora, al solicitar la autorizacién y presentar el programa
de integracién. Las solicitudes de aprobacion de nuevos modelos/version,
deben presentarse a la Subsecretaria de Industrias Intermedias y Finales,
adjuntando los siguientes documentos: a) Solicitud de conformidad con el
Anexo VII; b) Programa de integracion de partes y piezas nacionales
conforme formato establecido en el numeral 5 del Anexo Il para cada
modelo/version; c¢) Proformas del Material Originario Ecuatoriano.
Aprobada la documentacion indicada en los literales anteriores del presente
Acuerdo, en el plazo de quince (15) dias calendario se autorizara o negara

el ensamblado de los modelos/version correspondiente. (Garcia E. , 2017,
p.7)

Capitulo V. De la verificacion y control

Articulo 16.- Verificacion y Control ...Para la verificacion de cumplimiento
de los porcentajes minimos de Material Originario Ecuatoriano (MOE), se
tomara en cuenta la fecha den ensamblaje de cada una de las unidades
ensambladas, de conformidad con el Programa de integracion presentado
por la empresa y/o persona natural y aprobado por la Subsecretaria de

Industrias Intermedias y Finales. (Garcia E. , 2017, p. 8)
2.3. Variables de la investigacion

Variable independiente: Proceso de aprovisionamiento: segun
Gutiérrez y Gonzalez (2018) es la actividad principal que busca proveer un
producto o servicio al consumidor, de modo que satisfaga las necesidades
de la produccion en las empresas, ademas de coadyuvar con la

optimizacién de costos.

Variable dependiente: Nivel de produccién: Para Paredes (2018) “Los

niveles de produccién estan sinérgicamente relacionados con la gestion de

44



produccion y el crecimiento econdmico” (pag. 21). Es la valoracion que
realiza la empresa para conocer su rentabilidad desde sus diferentes

recursos: humanos, materiales, tecnologicos y econdémicos.

2.4. Glosario de términos

Control: en la misma linea, el control es parte de las funciones basicas de
la administracion, siendo esta esencial para lograr los objetivos
establecidos, siguiendo los pasos respectivos segun lo planificado (Lopez
& Lépez, 2019).

Eficacia: Rojas, et al. (2017) Menciona que la eficacia esta enfocada
directamente en los resultados, hacer las cosas bien, alcanzar los objetivos,
optimizar el uso de sus recursos y proporcionar eficacia a los resultados,

es decir, se encarga de cumplir correctamente con las metas establecidas.

Eficiencia: Es la capacidad para disponer de algo o de alguien que permite
conseguir un determinado efecto, en este sentido, la eficiencia mide la
capacidad y cualidad de accion de una persona 0 sistema ante una
actividad, con la prioridad de conseguir mejores resultados optimizando
recursos (Lescano, Mena, & Méndez, 2016).

Efectividad: Lezcano, et al. (2016) Indica que la efectividad es algo
subjetivo, ya que algunas personas pueden asegurar haber adoptado un
método efectivo para llegar al objetivo, sin embargo, no todas se
direccionan por un mismo método, y esta tiene relacion directa con los
resultados previstos y no previstos. En otras palabras, es la unién de la
eficacia y la eficiencia, teniendo esta la capacidad para conseguir el

resultado que se busca.

Procesos: Por proceso se entiende aquella parte del sistema en que, a
partir de la entrada de material, energia e informacién, se genera una
transformacion sujeta a perturbaciones del entorno, que da lugar a la salida

de material en forma de producto. (Ponsa & Vilanova, 2005)
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Productividad: La productividad es una medida de eficiencia que se
relaciona con la produccion. Conceptualmente, puede definirse como la
interrelacion entre los ingresos, el proceso de conversion y los egresos
(Tejada, 2007).

Recursos naturales: hace referencia a los factores que se perciben en el
medio ambiente, y en la actualidad son explotados por ciertas empresas
para poder llevar a cabo su actividad econdémica, en este sentido, los
recursos naturales son, por ejemplo, el aire, el suelo, la energia, el agua,
entre otros (Ministerio de Energia y Recursos Naturales no Renovables ,
2019).
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CAPITULO Il

METODOLOGIA

3.1. Presentacion de la empresa
3.1.1. Caracterizacion de la Empresa

AK MOTOS es una empresa constituida en octubre del 2008, siendo su matriz
administrativa en la ciudad de Cuenca y su planta de ensamble en la ciudad de
Guayaquil, misma fue planificada y puesta en marcha como una solucion a la
creciente demanda y aporte a las necesidades del mercado ecuatoriano de
motocicletas. Ademas, su organizacion ha establecido la implementacion de un
Sistema de Gestion de Calidad (SGC) de acuerdo con los requerimientos de la
norma ISO 9001:2015. Los objetivos de la calidad, resultados de auditorias internas
y externas, analisis de los datos, acciones correctivas y preventivas, y la revision
de la direccién son solo algunas de las técnicas y herramientas que la empresa

utiliza para poder medir y mejorar su sistema continuamente.

La Alta Direccidon ha estado activamente comprometida con la implementacion del
Sistema de Gestion de Calidad (SGC) y ha proporcionado los recursos necesarios
y la direccion estratégica para el crecimiento de dicho sistema, estableciendo los
objetivos de calidad y la politica de calidad, a fin de cumplir con uno de los
principales objetivos de la organizacion que es la satisfaccidon de las necesidades

de los clientes.

Para seguir ofreciendo el liderazgo y demostrar el compromiso con la mejora
continua del SGC, la alta direccién se encarga de comunicar a los empleados la
importancia de satisfacer los requerimientos del cliente y los requisitos de Ley;
establecer los objetivos de calidad en los niveles y funciones correspondientes;
revisar la politica de calidad para determinar la continua idoneidad durante las
reuniones de revision de la direccién; realizar reuniones trimestrales para evaluar
la idoneidad del sistema, adecuacion y eficacia; identificar las oportunidades de
mejora y cambios necesarios; capacitar al personal; y garantizar la disponibilidad

de recursos para la efectiva operacion y control de los procesos del SGC.
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En tal sentido la empresa AK MOTOS, al dia de hoy establece objetivos que se
dirigen a un nivel de empresa, departamento, producto y procesos, estos objetivos

son los siguientes:

e Incrementar los ingresos

e Incrementar la satisfaccion del cliente

e Disminuir los reclamos.

e Disminuir el producto no conforme.

e Aumentar profesionales especializados
e Aumentar la competencia.

e Incrementar el nivel organizacional.

La empresa AK MOTOS esta legalmente constituida como empresa del sector
privado con actividades industriales, de produccion y comercializacion de motos
gue haincursionado en el mercado local como una de las empresas comprometidas
con la satisfaccion del cliente, la mejora continua y la gestién de la calidad en cada

uno de sus procesos.

La empresa se clasifica como una pequefia empresa caracterizada por tener de 10
a 49 colaboradores, sus ventas brutas suelen sobrepasar los $100.000 al afio, y el
monto de sus activos se mantienen entre $100.001 a $750.000.

La empresa ha definido su Misién como:

Nuestra mision es lograr una relacion estratégica y de confianza mutua con
clientes que requieran de productos de alta calidad e innovacion, a precios
competitivos, que nos permitan crecer permanentemente en el tiempo y
reafirme la permanencia de nuestra Empresa en el mercado, generando un
adecuado retorno de la inversién. El desarrollo integral del personal y el trabajo
en equipo son vitales para lograr mejores aportes en la economia de nuestras

familias, comunidad y empresa.
La Vision se define como:

Consolidarnos como una Ensambladora de alto nivel, logrando la plena

satisfaccion del cliente poniendo a disposicion productos de alta calidad.
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Contar con un personal técnico y administrativo comprometido con el trabajo,

lo que hara posible que se cumpla con nuestra politica de servicio y calidad.
El mapa de procesos de la empresa se muestra en la figura 3.7.

Figura 3.7 Mapa de Procesos

MAPA DE PROCESO AK MOTOS
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Estructura Organizacional

Fuente: AK MOTOS (2021)

La estructura organizacional de la empresa se muestra en la figura 3.8.
Figura 3.8 Organigrama de AK MOTOS
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Sus valores corporativos son:

e Pasion

e Integridad

e Excelencia

e Compromiso

e Trabajo en equipo
Cantidad de trabajadores y directivos

La empresa para su desempefio cuenta con un equipo de trabajo conformado
segun muestra la figura 3.9 y 3.10.

Figura 3.9 Participacion por Nivel Directivo

Participacién por nivel directivo
Técnicos de
calidad Gerencia
8% 8% Jefes de
departament
(o}
16%

Supervisores

>

12%
Operarios
56%
Fuente: Elaboracién propia
Figura 3.10 Participacién por Nivel Directivo
Particiapacién de colaboradores
8% 4% 4%
4%
4%
56% 4%
4%
4%
4%
4%
® Gerente general u Subgerente m Jefe de integracion nacional
Jefe de RR.HH m Jefe de Planta u Asistente administrativa
® Supervisor de ensamble ® Supervisor de calidad m Supervisor de bodega de MP

Fuente: AK MOTOS
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Caracterizacion de los clientes y competencia

e Principales clientes
Motor Austro
Multi Motos
Samadi Motos
Unicomer

Icesa

e Principales competidores
Directa:
Ranger
Shineray
Tukko
Motor 1
Indirecta:

Tundra Motos eléctricas manejadas por empresas Pegaso

e Principales proveedores
En este caso no se explican los proveedores porque se listan y caracterizan en al

capitulo 1V, pues estos son un componente esencial en los abastecimientos.

3.2. Disefio de la investigacion

3.2.1. Tipos de investigacion

Descriptiva Se encarga de caracterizar el fendmeno en estudio, para el desarrollo
de la investigacion, la hipétesis no se necesita. Asimismo, permite observar la
interaccion de cada uno de los eventos sin la interferencia de factores ajenos a él,
gue pudieran alterar los resultados, por lo que se limita a describir y no relacionar.
(Hernandez & Fernandez, 2017). La investigacion es descriptiva porque esta
orientada a describir la secuencia del proceso de abastecimiento de la empresa AK
MOTOS.

Correlacional: Tiene como finalidad establecer el grado de relacidon o asociacion
no causal existente entre 2 o mas variables. Se caracterizan porque primero se

miden las variables y luego, mediante pruebas de hipdtesis correlacionales y la
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aplicacion de técnicas estadisticas se estima la correlacion. (Marroquin, 2013). La
investigacion es correlacional porque determinara la relacion entre las variables
independiente y dependiente, es decir proceso de abastecimiento y cumplimiento

de los niveles de produccion.

Explicativa: Es aquella que permite dar respuestas a las causas del fenbmeno o
problema (Hernandez & Fernandez, 2017). Por ultimo, el tipo de investigacion
explicativo permite analizar o argumentar el origen de los resultados en el estudio
de campo y de la misma manera sintetizar o proponer ideas que permitan mejorar
los procesos de compra de materiales, la conservacién de lIos mismos y su uso
eficiente, asi también, permite identificar posibles estrategias o pautas para realizar
un adecuado proceso de ensamblado, abastecerse de inventarios de productos

terminados y cubrir la demanda existente en el mercado.

Esta investigacion es explicativa porque buscara las causas de las principales

falencias que ocasiona el abastecimiento en los resultados de la produccion.

3.2.2. Pasos para lainvestigacion

La investigacion se estructura de la siguiente forma:

e Diagnostico del proceso de aprovisionamiento de partes y piezas de la empresa

AK para la produccién de motos

El diagndstico del proceso de aprovisionamiento partira de analizar la incidencia de
éste en el cumplimiento de los niveles de produccion, para ello se evaluara cual ha
sido el nivel de cumplimiento de la produccién y caracterizara el sistema productivo

de la empresa.

v' Evaluacion del cumplimiento de los niveles de produccién planificados

La evaluacién del nivel de cumplimiento de la produccion se determina a traves del

calculo del indicador:
% cumplimiento = Produccion real mes i/Produccion planificada mes i

v Determinacion previa de causas potenciales
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Una vez que se determine el nivel de cumplimiento actual se buscaran las causas

potenciales que han incido en los resultados. Para ello se aplicara un analisis causa

efecto a través del diagrama de Ishikagua, de tipo 4Ms, es decir:

e Mano de obra o el factor hombre

e Maquinarias y herramientas

e Materiales

e Meétodos de trabajo

Antes comprobar las causas potenciales obtenidas del andlisis se realizara una

caracterizacion del sistema productivo, para lo cual se tienen en cuenta los

siguientes aspectos:

Tipo de produccion

Materia Prima

Maquinaria y herramientas

Calificacion de los operarios y el resto de colaboradores

Estructura de produccién

Modelo de desplazamiento del material: En este caso se utilizard como
técnica el diagrama de Gantt, para demostrar en forma se mueve la
produccion.

Secuencia de produccion: Se utilizara la representacion del flujo
productivo a través del diagrama OTIDA (operaciones, transportes y/o

traslados, inspecciones, demoras y almacenamientos)

v' Andlisis de los factores y causas del proceso productivo que pueden incidir

en el cumplimiento de los niveles de produccién.

Las causas potenciales definidas se comprueban a través de las hojas de

verificacion, que permiten corroborar cuales de ellas estan presentes en los

diferentes procesos y actividades. Estas se disefian por parte de los investigadores

y la literatura relacionada, en funcion de los aspectos que se requieren comprobar
(Gutiérrez & De la Vara , 2007).

Las hojas de verificacion segun Gutiérrez & De la Vara (2007) se definen como “un

formato construido para recolectar datos, de forma que su registro sea sencillo y

sistematico y que se pueda analizar facilmente los resultados obtenidos” (p.172).
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v' Andlisis del proceso de abastecimiento o aprovisionamiento de la empresa
AK MOTOS
e Descripcidn del proceso de abastecimiento. Este se realiza con ayuda
del diagrama de procesos de funciones cruzadas.
e Andlisis de las actividades que integran el proceso de abastecimiento.
En este punto se utilizan herramientas como la entrevista, la
observacioén directa, registros documentales.
e Propuesta de mejoras al proceso de abastecimiento de partes y piezas de la

Empresa AK.

Las principales técnicas y herramientas utilizadas en esta fase de la investigacion
son el método de los factores ponderados, analisis y diagrama de Pareto, asi como

la matriz Kraljic. También vuelven a utilizarse la entrevista, el registro documental.

Observaciéon: Segun Arias (2017) esta técnica “consiste en visualizar o captar
mediante la vista, en forma sistematica, cualquier hecho, fenémeno o situacién que
se produzca en la naturaleza o en la sociedad, en funciéon de unos objetivos de
investigacién restablecidos” (p.69). En este caso se observan los procesos de
ensamble correspondiente al proceso productivo, y se prepara una guia de

observacion que incluye los siguientes aspectos:

Secuencia del proceso

= Ndamero de operarios en los puestos de trabajo

= Métodos de trabajo

= Disposicién de las piezas y partes en el puesto de trabajo.

= Métodos de traslado y transportacion interna en el proceso productivo.
= Controles o inspeccion de calidad.

= Desplazamientos del material en el proceso.

= Ambiente y condiciones laborales generales.

Entrevista: Segun Arias (2017) la entrevista es el proceso de dialogo que emerge
entre el entrevistador y el entrevistado, con la finalidad de conocer, desde la
perspectiva de los primeros, la situacion problematica, sus caracteristicas e incluso
las posibles soluciones. La entrevista requiere que el investigador disefie antes de

entrevistar una guia.
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La guia de entrevista: consiste en dialogo entre el investigador y el entrevistado,

gue se inicia con preguntas y permite argumentar las respuestas, de forma
reflexiva. (Arias, 2017).

Objetivo:

v' Obtener informacién directa de como se realiza el proceso de

abastecimiento en la empresa.

Aspectos a considerar:

1. ¢Como se desarrolla el proceso de abastecimiento que aplica la empresa,

tanto externo como interno?

Aspectos gque se tienen en cuenta para realizar el pedido de los materiales.
¢, Como se realizan las compras de materiales, tanto a proveedores
extranjeros como locales?

¢, Como valora de manera cualitativa el cumplimiento de los tiempos de
entrega y las cantidades solicitadas?

¢qué alternativas tienen para solucionar los problemas con la falta de
disponibilidad de piezas y partes?

¢Tienen clasificados las piezas y partes mas importantes, menos
importancia por algun criterio?

¢, Conocen cuales son sus proveedores locales mas confiables?

¢,Como piden, cada cuanto tiempo, qué cantidades? ¢Tienen algun

procedimiento o método para ello?

La entrevista se realizara al especialista que realiza los pedidos y al que compra

actualmente. En la guia se debe recoger, ademas, otros aspectos como:

Nombre del entrevistado
Cargo
Tiempo en el cargo

Nombre del entrevistador
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CAPITULO IV

ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS

4.1 Diagnostico del proceso de abastecimiento de partes y piezas para la
produccion de motos de la empresa AK

La empresa AK dedica sus labores a la produccion y comercializacion de motos,
situada en la ciudad de Cuenca, sustenta su funcionamiento en los tres procesos
fundamentales de cualquier empresa, que tienen como punto de partida y destino
los pedidos de los clientes, tal como se refleja en la figura 4.11. Los pedidos llegan
a la empresa al departamento comercial, quien los dirige a produccion que elabora
el plan agregado de produccion y emite a produccion donde a su vez se desagrega
semanalmente, se inicia el proceso productivo y se entrega a despacho para ser
entregado al cliente.

Figura 4.11 Procesos fundamentales de la empresa productora de motos AK

[ mm——

Fuente: Elaboracién propia
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La empresa AK actualmente esta presentando problemas con el incumplimiento de
los niveles de produccion debido a la disponibilidad de componentes en el momento
de iniciar la produccion, lo cual afecta los ingresos reales con relacion a los ingresos
proyectados. Una de las causas que esta provocando tal situacion es la relacionada
con los abastecimientos, lo cual afecta de forma significativa el valor agregado del
servicio que se brinda a sus clientes. En el mapa de valor de la empresa que se

presenta en la figura 4.12 se muestran los aspectos directamente relacionados con
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los procesos y actividades que inciden en el valor que esta puede brindar a sus

clientes.

Figura 4.12 Mapa de valor de la empresa AK

INFRAESTRUCTURA DE LA EMPRESA: Instalaciones amplias en cada area de los procesos, maguinarias, herramientas y equipos
industriales de liltima tecnologia_ Infraestructura adecuada para las actividades que se realizan en la empresa.

GESTION DE TALENTO HUMANO: Reclutamiento y seleccion e induccion al personal, plan de formacion y capacitacion, trabajo social,
condiciones laborales dptimas, estimulacion, ambiente y clima laboral, evaluacion de desempefio

DESARROLLO DE PRODUCTO Y TECNOLOGIA: Producto disefiado de acuerdo a las polificas, procedimientos y métodos que permiten
un producto terminado (motocicleta) de maxima calidad. Tecnologia de produccién utilizando software para ir monitoreando y midiendo el
cumplimiento en las diferentes etapas del proceso, incorporando equipos, herramientas y maquinaria de dltima generacion.

LOGISTICA OPERACIONES |  LOGISTICA LOGISTICA MARKETING Y
INTERNA DE » Desem INTERNA DE EXTERNA O VENTAS
pague, z .
ENTRADA » Preensamble, SALIDA DISTRIBUCION » Pagina Web para la
» Descarga ¥ | » Ensamble, » Manejo y | » Recepcion del publicidad
recepcion  de las | » Inspecciones y transporte  hacia producto terminado. P'Udm Y
materias primas. Control  de almacén de | » Ubicacidn, SENVICIOS
> Ubicacin, Calidad producios almacenamiento » Publcidad en redes
almacenamiento terminados. » Preparacion y sociales
» Despacho a despacho de producto | > Propagandas
praducein, terminado. Entregas de fiyat,
» Entrega a ¥» Carga ¥ Cﬂrr_ﬂsel_as, gorras
praduccion, acomodamiento  del | * Activaciones  en
» Registro y Confrol camién. puntos de ventas.
de las materias » Transporte y entregaal | > Gestion de pedidos.
primas. cliente. » Cierres de ventas.
» Registro y Control de/ | » Atencion a
producto terminado. reclamaciones.

Fuente: Elaboracién propia
4.1.1 Evaluacion del cumplimiento de los niveles de produccion planificados

La empresa AK realiza una planificacion de la produccion anual o plan agregado de
produccion (PAP), del cual se desagrega posteriormente el plan maestro de
produccién (PMP). En la Tabla 4.3 se presenta el desglose por meses de los
volumenes de produccién realizados en el afio 2019 y 2020. Ademas, se presenta
en el cuadro los porcientos de cumplimiento de los niveles reales con respecto a
los planificados de la produccién de la empresa en los afios seleccionados para el
estudio. Este porciento, como se plantea en el capitulo 11l se determina como:

% cumplimiento = Produccion real mes i/Produccion planificada mes i

57



Tabla 4.3. Cumplimiento de los niveles de produccion mensuales

NIVELES DE PRODUCCION
PRODUCCION 2019 PRODUCCION 2020
MESES
PLAN | REAL < PLAN | REAL iy
cumplimiento cumplimiento

Enero 400 400 100 431 431 100
Febrero 458 458 100 610 610 100
Marzo 480 460 389 389 100
Abri 534 506 0 o o
Mayo 540 520 115 115 100
Junio 430 430 100 708 708 100
Julio 536 536 100 1350 933
Agosto 413 413 100 1310 810
Septiembre 400 400 100 1289 832
Octubre 545 545 100 1118 797
Noviembre 562 562 100 987 874
Diciembre 504 504 100 890 725

TOTAL 5802 5734 9197 7224

Fuente: Elaboracion propia

Los resultados demuestran que la empresa presenta problemas con el
cumplimiento de la produccién segun se planifica, fundamentalmente se da con
mayor acentuacion en el afio 2020, después de los meses de julio, que no se logré
cumplir con ninguno de los planes mensuales. Algo significativo es que, en el mes
de abril, incluso no se realiz6 ninguna produccion. Por otra parte, sin analizar
profundamente las causas, una de ellas es la situacion provocada por la pandemia
del COVID 19, que impidio las labores normales en todos los sentidos, incluyendo
los abastecimientos externos. No obstante, a ello, se ha dado un aspecto positivo
para la empresa, y es que la demanda de pedidos se ha incrementado, teniendo en
cuenta que durante los tiempos que se atraviesan las personas prefieren
movilizarse en moto y no en otros medios de transporte como buses, taxis, etc. Sin
embargo, a pesar del incremento de la demanda y por tanto de la produccion, la
empresa no tiene un abastecimiento adecuado que le permita responder a estas
necesidades de materiales en tiempo y cantidades, de manera que garantice los

niveles de produccion en funcién de lo demandado.
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En el grafico de la figura 4.13 se observa que la produccién real del afio 2019 tuvo

un comportamiento estable, sin embargo, en el 2020 se comporto inestablemente,

hasta los Ultimos meses que se alcanzd una ligera estabilidad, no obstante, la

empresa no se encontraba preparada para asumir dichos cambios.

Figura 4.13 Tendencia de la produccién 2019-2020

Tendencia del camplimiento de produccion
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Fuente: Elaboracién propia

Se realiza también el analisis del cumplimiento de los niveles de produccion, pero

desagregado por surtidos, es decir por los diferentes tipos de modelos de motos

gue se fabrican. Ver cuadro 4.4.

Tabla 4.4. Niveles de produccién por modelos

PRODUCCION 2019 PRODUCCION 2020
MODELO

LF150-2E 313
LF150-2C

LF110-7D CX7

LF200GY-3B 260

AK SL150
AK RTX200
AK RTT200
YCF SP3 190
YCF SP2 150
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YCF BIG MINI F150
YCF PILOT F150
YCF START F88S 400 100%

310 100%

YCF START F150

YCF 250 231 100%

DY150 SPITFIRE
DY1259C
DY150 GHOST

TOTAL

Fuente: Elaboracién propia

En el analisis por tipos de motos se muestra mayor acentuacion del problema, pues
en casi ningun tipo de moto se cumplen con lo planificado, e incluso durante el afio
2019, aunque en el 2020 los porcientos de cumplimiento son menores aun. Igual
gue en el andlisis anterior se realiza el andlisis de la tendencia del indicador de
produccion real. El gréfico se presenta en la figura 4.14 y refleja que en el caso de
las cantidades de motos producidas en ambos afios no solo no se cumplio, sin
embargo, en el 2019 la tendencia se mantuvo estable en similares porcientos de
cumplimiento, cercanos a los niveles planificados, contrario al afio 2020 que se
comporté de manera inestable, y con brechas bastante distantes entre lo planificado
y lo real producido por cada tipo de moto.

Figura 4.14 Tendencia de la produccion 2019-2020

Tendencia del cumplimiento de produccion por modelos.
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Fuente: Elaboracion propia
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Ademas, se realiza un analisis del impacto que ha tenido en los ingresos de la
empresa los niveles de incumplimiento de la produccion. En la Tabla 4.5 se reflejan
las cantidades dejadas de producir por su precio, obteniendo cuanto dej6 de
ingresar la empresa en valores. La cifra es significativa en ambos afos, pero sobre

todo en el afio 2020 que asciende a 2 232.141, 00 USD dejados de ingresar.

Esta cifra significa que sin dudas afecta los resultados de eficiencia de la empresa,
también afecta los resultados en la eficacia, pues los niveles de produccién no
realizados, se traduce a pedidos dejados de entregar en cantidades, por lo
representan clientes insatisfechos. En estos términos se puede hacer referencia de
al nivel de servicio con que trabaj6é la empresa sin tener en cuenta los pedidos
especificos, solo manera general en cuanto a cantidades entregadas respecto al
total que debia entregar, y puede plantearse que trabajo el 2020 con un nivel de

servicio de 78 %, 20 % menos que como trabajo en el 2019.

El mismo analisis, pero en funcién de los surtidos que fueron entregados en
cantidades completas, en el 2019 la empresa trabajo con un nivel de servicio del
42 %, quiere decir de los 21 modelos, solo 9 se entregaron las cantidades
solicitadas. En el afio 2020, la situacion fue critica, pues solo 1 modelo de moto fue

entregada en cantidad segun lo solicitado, resultando un nivel de servicio de 4,7 %.
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Tabla 4.5. Analisis del impacto del incumplimiento de los niveles de produccion en los ingresos de la empresa AK

2019 2020
PRODUCTO VALOR TOTAL | VYALOR TOTAL
PROD. REAL|VALOR UNID| VALOR TOTAL | PLAN | PROD. REAL | DIFERENCIA |VALOR UNID PERDIDA SIN PRIORIDAD
VENDIDAS VENTAS
LF150-7 CR 350 [$ 851,00 $ 297.850,00 800 555 -245 $ 851,00 47230500|$  (208.49500) 3
LF150-2E 313 |$ 112000|$ 350560,00| 380 360 20 $ 1.120,00 | $§  403.200,00 | $ (22.400,00)
LF150-2C 208 |$ 1312003 27289600 270 258 -12 $ 131200]$ 33849600 $ (15.744 00)
LF110-7D CX7 442 |$ 74250 |$ 32818500 450 390 60 $ 74250 |$  289.575,00 | $ (44.550,00)
LF200GY-3B 260 |$ 145500]$ 37830000 300 250 50 $ 145500|$ 36375000 | $ (72.750,00)
LF150-2E WING 378 |$ 107841 |$ 40763898| 755 490 -265 $ 107841|$ 52842090|$  (28577865) 2
AK SL150 222 [$ 1208003 26817600 280 262 -18 $ 120800|$ 31649600 | $ (21.744,00)
AK RTX200 307 |$ 115715|$ 35524505| 570 408 -162 $ 115715]$ 47211720]$  (187.458.30)
AK RTT200 208 |$ 156031 400 306 04 $ 1560318 47745486|$  (146.669,14)
YCF SP3 190 233 [$ 1.780,90 300 240 60 $ 178090|$ 427.41600]$  (106.854,00)
YCF SP2 150 284 $ 141300|$ 40129200] 300 274 26 $ 141300|$ 38716200 $ (36.738,00)
YCF SP1 150 397 [$ 1.12587 782 522 -260 $ 112587 |$ 587.704,14|$  (292.72620) 1
YCFBIGMINIF1 178 [$ 138100|$ 24581800 330 300 -30 $ 1381,00]$ 41430000 | $ (41.430,00)
YCF PILOT F150 99 $ 1901,00($ 18819900 130 136 6 $ 1.901,00|$  258.536,00 | $ 11.406,00
YCF START F88§ 400 [$ 96554 |$ 386.216,00 620 466 -154 $ 96554|$ 44004164 |$  (148693.16) 6
YCFPILOT F125] 310 [$ 93891[$ 29106210 710 490 -220 $ 93891|$ 46006590 |$ (206560 20) 4
YCF START F1500 148 [$ 145682 |$ 21560936| 200 189 11 $ 145682 |$ 27533898 | $ (16.025,02)
YCF 250 231 $ 200475 335 310 25 $ 200475|$ 62147250] $ (50.118,75)
DY150 SPITFIRE 386 |$ 1001,98|$ 38676428| 590 437 -153 $ 1001,98|$ 437.86526|$  (153.302.94) 5
DY125 9C 120 |$ 161500[$ 19380000| 315 241 74 $ 161500|$ 38921500|$  (119.510,00) 8
DY150 GHOST 170 |$ 1.650,00|$ 280.500,00| 380 340 -40 $ 1.650,00|$  561.000,00 | $ (66.000,00)
SUMA TOTAL 5734 | $ 27.719,14 | $ 7.038.101,49 | 9197 7224 11973 | $ 27.719,14 | $ 8.931.832,38 _:

Fuente: Elaboracion propia
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4.1.2 Caracterizacién del sistema productivo

La produccion de la empresa AK se caracteriza por:

Ser una produccion seriada: Se fabrica una nomenclatura limitada de
articulos que son elaborados periédicamente por lotes que se repiten y
donde la mayor parte de los productos tienen una secuencia de operaciones

similar. Se fabrican 21 tipos de motos diferentes.

Figura 4.15 Tipos de Motos

A
r 3 r 3
LF150-7 CR LF150-2E
LF150-2C LF110-7D CX7
LF200GY-3B LF150-2E WING
AK 3L150 AK RTX200
AK RTT200 YCF SP3 190
YCF SP2 150 YCF SP1 150

YCF BIG MINI F150 YCF PILOT F150

YCF START F885 YCF PILOT F125
YCF START F150 YCF 250 ]
DY150 SPITFIRE DY125 9C ]
DY150 GHOST + ]
v

Fuente: Elaboracién propia

Materia Prima: Es variada, esta conformada por diversas partes y
componentes que conforman los distintos tipos de motos que se fabrican,

asi como materiales. De manera general, cada moto esta integrado como

promedio por total de 310 partes.

Maguinas y herramientas. Las maquinarias son generalmente universales
con un proposito general, fundamentalmente las herramientas son

especializadas. Ver equipos en la Tabla 4.6
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Tabla 4.6. Equipos y herramientas

Equipo Area Proveedor

Inflador de Aire Control de calidad Car Tools
Linea de ensamble

Control de calidad Car Tools

Mediador de presion de aire | | 0o (o ensamble

Control de calidad Car Tools

Pistola neumatica .
Linea de ensamble

Torquimetros Control de calidad Torque-Lab
Linea de ensamble
) Maim
Compresores Linea de ensamble
P motorizada Compresores
) Maim
Secador Automatico Linea de ensamble
motorizada Compresores

Fuente: Elaboracién propia

Calificacion de los obreros: Los operarios de manera general tienen gran
experiencia en trabajos diversos, aunque estan entrenados en trabajos
especificos. Los requerimientos del puesto de operario son de Tecnologo o
Bachiller Técnico en Mecanica Automotriz, fundamentalmente.

Su estructurade produccién es por funcion o producto, quiere decir que
el proceso se organiza en funcién de la secuencia de operaciones del
producto, es decir de la moto. En este caso existe una linea continua
principal de ensamble de las motos, por donde se mueven los componentes
y piezas sobre un transportador de rodillos eléctrico, organizando los puestos
de trabajo y equipos en funcion de la secuencia de operaciones, la cual es
muy similar para todas las motos que se ensamblan en AK. El proceso tiene
la caracteristica que, para reducir los tiempos del ciclo de produccion, por
cada punto de operacibn se van realizando varias operaciones
simultdneamente, tanto por el lado derecho como el izquierdo de la linea.
Ademas, existe dos lineas de preensamble, ubicada colateralmente a la
linea de ensamble principal, que preensambla componentes que entran a

las operaciones de la misma. La estructura se representa en figura 4.16:
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Figura 4.16 Estructura de produccion

-

Lider. C Calidad Supervisor

Tec. C Calidad

Pintor

L)
&

Bodega materia prima

Fuente: AK MOTOS (2021)

e Modelo de desplazamiento de los componentes y piezas
El desplazamiento de los objetos de trabajo 0 componentes en la produccion
de motos de AK, es paralelo, quiere decir que se mueven por cada operacion
paralelamente, terminado una operacion pasa directamente a la proxima y

asi sucesivamente. Ver figura 4.17

Figura 4.17 Desplazamiento de los componentes en el proceso productivo

T operacion
minutos

60 70 80 90

Ensamble de parte trasera 9,6 - - -

QE"_rr.:esscr;r:;e de parte eléctrica /' T 9,6
ET— . -\-\- -\ mm
vt pare  detanir/| o, [

Moto 2 To = 3,6 min

Duracion de los tiempos de
operacion del ciclo productivo Moto 4 To = 9,6 min

Moto 6 To = 9,6 min

Fuente: Elaboracion propia
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e Secuencia de produccién: La secuencia de produccion o flujo productivos
de las motos se muestra en la figura 4.18. En el Anexo 1 muestra en detalle

la secuencia de actividades en cada operacion.

Figura 4.18 Diagrama OTIDA

DIAGRAMA OTIDA ENSAMBLE DE MOTOS

PREENSAMBLE 1 ENSAMBLE
to=7,3 min
1lob

Traslado
PREENSAMBLE 2 I Productos Reprocesos
¢
to=7,3min
1ob Componentes ensamblados Ensamble parte trasera de moto / Oscillante

1ob
Ensamble de parte trasera de moto / Oscillan o }
to=9,6 min
Traslado Componentes Preensamblados 1ob
Ensamble parte eléctrica / T Direccién
1ob 1
Componentes Preensamblados R to = 9,6 min

Ensamble parte eléctrica / T Direccién

Componentes Preensamblados 1ob
Motor / Tubo Escape / Kit de arrastre
Componentes Preensamblados 1ob to=9,6 min

Motor / Tubo Escape / Kit de arrastre

1ob
Componentes Preensamblados

Ensamble de parte delantera de la moto / Carenado
lob

Componentes Preensamblados

0 000000

to = 9,6 min

Ensamble de parte delantera de la moto / Carenado
1ob

Transporta la moto area producto termina

e

Control de Calidad Productos para reproceso

Transporte a la bodega

tw

Almacenamiento en bodega

y

Fuente: Elaboracion propia
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4.1.3 Andlisis de los factores y causas del proceso productivo que pueden
incidir en el cumplimiento de los niveles de produccién

En el proceso de produccion intervienen varios factores que pueden favorecer o
incidir negativamente en los resultados que se esperan, niveles de produccion
cumplidos, ingresos, disminucion de costos, satisfaccion de demandas en pedidos,

entre otros. Dentro de estos factores fundamentalmente estan:

e Mano de obra o el factor hombre
e Equipos y herramientas

e Materiales

e Métodos

e Condiciones en que se efectlda el proceso

Para realizar el andlisis puntualmente de los factores y las causas se realiza un
diagrama causa efecto o de Ishikawa, el cual se muestra en la figura 4.20. El mismo
se realiza con la participacion de especialistas de la empresa AK,
fundamentalmente los del area de produccion. El diagrama se elabora teniendo en
cuenta las causas reales y probables, éstas Uultimas posteriormente se

comprobaran.

4.1.4 Comprobacion de las causas probables

A continuacion, se muestran las verificaciones que se realizaron a las causas

relacionadas con los factores analizados.
e Mano de obra o el factor hombre

La mano de obra relacionada con el proceso de producciéon de motos de la empresa
AK, esta conformada por 18 colaboradores directos, distribuidos segun muestra la
figura 4.19:

Figura 4.19 Numero de operarios y colaboradores directos a produccién

L)

ad

o0 14 G
/ operarios \
2 2

supervisores técnicos calidad

Fuente: Elaboracién propia
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Figura 4.20 Diagrama Causa efecto
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La verificacion de causas probables relacionadas con la mano de obra se realiza a

través de la lista de comprobacion que muestra la Tabla 4.7. Esta verificacion se

realiza en entrevistas a jefes de areas, revision de documentos y observaciones.

Tabla 4.7. Lista de verificacibn de Mano de obra. Operarios

Aspecto a comprobar Extremagiamente Suficiente Med@ngmente Insuficiente
suficiente suficiente
Conocimiento sobre su trabajo v
Poseen habilidades durante la v
realizacién de las operaciones
Poseen capacitaciones iniciales,
frecuentes y/o cuando demande v
cambios en las operaciones o en la
tecnologia
Entrenamientos en todas las v
operaciones
Experiencia para realizar su trabajo v
Rendimiento demostrado en sus v
labores
Eficiencia demostrada durante su v
labor
Compromiso demostrado con sus v
labores y responsabilidades
v

Disciplina laboral demostrada

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 4.8. Lista de verificacion de Mano de obra. Técnicos Calidad y supervisores

Extremadamente

Medianamente

Aspecto a comprobar S Suficiente oy Insuficiente
suficiente suficiente

Conocimiento sobre su trabajo v

Poseen habilidades durante la v

realizacién de las operaciones

Poseen capacitaciones iniciales,

frecuentes y/o cuando demande v

cambios en las operaciones o en la

tecnologia

Entrenamientos en todas las v

operaciones

Experiencia para realizar su v

trabajo

Rendimiento demostrado en sus v

labores

Eficiencia demostrada durante su v

labor

Compromiso demostrado con sus v

labores y responsabilidades

Disciplina laboral demostrada v

Fuente: Elaboracion propia

Este factor no resulta significativo en la incidencia de los incumplimientos en los

niveles de produccion.
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e Equipos y Herramientas
En cuanto a la maquinaria y equipo relacionada con el proceso de produccion, la
comprobacion de las causas probables se realiza a través de registros de
documentos de la empresa, donde se muestran los mantenimientos planificados y
los ejecutados segun muestra en la Tabla 4.9. Ademas de entrevistas al jefe de

produccion y operadores.

Tabla 4.9. Verificacidn de las causas probables de Maquinarias y Equipos

PLAN DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS DE MEDICION AK MOTOS "2020"
FECHAS PROPUESTAS
Area Equipo Cédigo | Proveedor | Frecuencia Observacion e [:‘IU(F:J?:;()) ESTADO | CUWPL
Revision y calibracion 01/05/20
LINEA DE ENSAMBLE [INFLADOR DE AIRE IVASSOL | CARTOOLS | Anual | Manomelro
Revision y calibracion 01/05/20
C CALIDAD INFLADOR DE AIRE IAASS®2 | CARTOOLS | Anual | Manomelro
Anual Revsion y calibracion 01106120
C CALIDAD MEDIADOR DE PRESION DEAIRE  [MPA-ASS-01 | CAR TOOLS de Manometo
Al Revsion y calibracion 01/06/20
C CALIDAD MEDIADOR DE PRESION DEAIRE  [MPA-ASS-02 | CAR TOOLS e Manometo
Al Revision y calibracion 01/06/20
LINEA DE ENSAMBLE [MEDIADOR DE PRESION DEAIRE  [MPA-ASS03 | CARTOOLS e Manometo
Revision y Calibracion
LINEA DE ENSAMBLE [TORQUIMETROS TQ-ASSOL | TORQUELAB|  Anual de"i”q”:‘e 00520
Revi§ién y Calibracién 0110920
LINEA DE ENSAMBLE [TORQUIMETROS TQASS02 |TORQUELAB| Anal  |d8tNGLEE
Rew‘§ién y Calibracién 01/09/20
C CALIDAD TORQUIMETROS TQASS03  |TORQUELAB| Anal |08 TNGLEE
Revi§ién y Calibracién 01/09/20
C CALIDAD TORQUIMETROS TQASS04  |TORQUELAB| Anual  |d8TnGLEte
Reviﬁén y Calibracién 01/09/20
SUPERVISOR TORQUIMETROS TQASS05 | TORQUELAB| Anal  |detringuete
PROMEDIO | 95%

Fuente: Registros empresa AK

En la verificacion se evidencia que existe una planificacion del mantenimiento de
equipos, la que se esta cumpliendo como reflejan los resultados obtenidos. Esto
hace que no existan paradas, ni interrupciones de la produccion. Este factor
tampoco resulta significativo en la incidencia de los incumplimientos en los niveles

de produccién.
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Método de trabajo
En cuanto a los métodos de trabajo se verifican las causas probables a través de
la hoja de comprobacién, donde se comprueba el cumplimiento de procedimientos,
pasos de las operaciones, actividades del proceso productivo y otras relacionadas.
La misma se muestra en la Tabla 4.10. De igual manera se obtiene la informacion
por observaciones al proceso productivo, entrevistas y registros y fichas de

ensambles.

Tabla 4.10. Lista de verificacion de Métodos

Aspecto a comprobar Si .CaS' No siempre No
siempre

Responsabilidades estan definidas en los v
diferentes niveles dentro del area.

Todos los procedimientos estan definidos y todos v
los operarios y colaboradores lo conocen.

Estan definidas las operaciones del flujo v
productivo.
Se cumplen las operaciones del flujo productivo. v

Los operarios saben como hacer todas las
operaciones, los tiempos requeridos, las v
cantidades requeridas, la forma en los equipos y
herramientas son utilizados de manera éptima.

Existe retroalimentacién en caso de deficiencias v
al operario.

Estan preparados procedimientos para cambios
eventuales, cuando el procedimiento estandar no 4
pueden cumplirse o llevarse a cabo.

Existen procedimientos y protocolos de v
inspeccion.
Los operarios y colaboradores conocen cual es el v

mejor método para realizar su labor.

Fuente: Elaboracién propia

Este factor como el resto de los comprobados tampoco resultan significativos en la
incidencia de los incumplimientos en los niveles de produccion, asi lo refleja la lista

de comprobacion.

e Materiales

Los materiales en la empresa AK estan representados por partes y piezas que
integran las diferentes motos que ensamblan. De manera preliminar en el analisis

realizado a través del diagrama causa efecto, se aprecia que el factor material es
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el de mayor incidencia en los incumplimientos de los niveles de produccién, no
obstante, se hace necesaria la comprobacion de las causas. Los resultados de las
comprobaciones se reflejan en la Tabla 4.11 y comprueban que de todos los
factores del sistema productivo el factor material es el critico, reflejado en las piezas

y partes.

Tabla 4.11. Lista de verificaciébn de Materiales. Componentes y piezas
Casi No
siempre siempre

Las cantidades de partes y piezas llegan siempre en v
tiempo a la empresa.
Las cantidades de partes y piezas llegan siempre en v
cantidades completas a la empresa.
Las cantidades de partes y piezas llegan siempre en v
tiempo al proceso productivo.
Las cantidades de partes y piezas llegan siempre en v
cantidades completas al proceso productivo.

Existen procedimientos definidos para las solicitudes de
partes y piezas que contemple tiempos de antelacion y v
cantidades a adquirir.
Se realiza la determinacion de necesidades de materiales v
en funcién de las demandas reales de clientes.
Se tienen en cuenta para el abastecimiento de materiales v
los tiempos de reaprovisionamientos.
Se tienen los materiales clasificados teniendo en cuenta v
algun criterio.

Existen procedimientos definidos para las solicitudes
internas de partes y piezas, que contemple tiempos de v
antelacién y cantidades
Tienen multiples proveedores. v
Existen restricciones de la empresa u otras instancias con v
respecto a la seleccion de proveedores.
Se realiza evaluacion de proveedores. v
Se toman decisiones con aquellos proveedores que no v
satisfacen los requerimientos de la empresa.

Aspectos a comprobar Si No

Esta definido algun procedimiento de cuando y cuanto v
pedir.
Estan preparados los procedimientos para asumir las v
faltas de partes y piezas.

Fuente: Elaboracién propia

A partir del resultado de las comprobaciones y haciendo un analisis de los
diferentes aspectos que “no se cumplen y casi nunca se cumplen” puede plantearse
gue la principal causa de los incumplimientos de los planes de produccion
relacionadas con los materiales esta dada por las falencias en el proceso de
abastecimiento de la empresa AK. Dentro de las causas que se determinan estan,
la entrega fuera de tiempo tanto a la empresa del proveedor, como al proceso
productivo. Tampoco en las cantidades necesarias para satisfacer las demandas
de produccién derivadas de la demanda de los clientes. Otra causa que se

evidencia es la relacionada con los proveedores. Asi como con los modelos o
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formas de pedir las piezas y partes. Todas las listas de comprobacidén se muestran

en el anexo 2.

La disponibilidad de piezas y partes en tiempo y en cantidades esta relacionado
con la gestion del proceso de abastecimiento, por ello se realiza un analisis del

mismo en la empresa AK.

4.1.5 Andlisis del proceso de abastecimiento o aprovisionamiento de la
empresa AK MOTOS

El proceso de abastecimiento o aprovisionamiento de AK MOTOS como parte
esencial de los procesos de la empresa y teniendo en cuenta que garantiza la
continuidad de los procesos productivos, que es una de sus razones ser, se
compone de un proceso interno de abastecimiento y uno externo. El primero es el
gue fluye entre la demanda de la produccion, generada por una demanda de los
clientes, dicha demanda de produccion genera las necesidades de abastecimiento

desde los proveedores, que constituye el proceso externo de abastecimiento.

El proceso de abastecimiento de la empresa AK Motos se representa en la figura
4.21. En el mismo se reflejan ambas fases del abastecimiento, el interno y externo,
el primero se muestran en color azul y el externo en color rojo. El proceso se origina
cuando a partir de las proyecciones de ventas, el departamento comercial envia
estas a produccion, quien elabora su plan trimestral, desglosandolo posteriormente
en los planes de ejecucion semanales. A partir del mismo de generan las
requisiciones u ordenes de materiales a bodega, donde se verifica en el sistema y
en fisico las existencias de partes y piezas, para su despacho y entrega a
produccion. Si en el momento de la verificacion algunas de las partes y piezas no
estan disponibles en bodega, se genera una orden de compra al proveedor para
constatar inmediatamente y coordinar la produccién y despacho de las partes y
piezas requeridas segun el cédigo y modelo de moto, el cual se transporta
asumiendo el costo por parte del proveedor y es recibida por el departamento de
bodega, ingresando los codigos en el sistema para que actualice el inventario y

trasladen al area de almacenamiento de materia prima.
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Figura 4.21 Proceso de abastecimiento de la empresa AK

PROCESO ABASTECIMIENTO INTERNO Y EXTERNO DE LA EMPRESA MK
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Compras

Bodega MP

Produccién
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Extranjeros

+

Entrada

Inicio

Elaboracion de las

proyecciones de Ventas

Almacenamiento,
Despacho y entrega
al cliente

Fuente: Elaboracién propia
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4.1.5.1 Analisis de las actividades que conforman el proceso de
abastecimiento
El proceso de abastecimiento esta compuesto por las siguientes actividades:

e Determinacion de las demandas o necesidades
e Seleccién y negociacion con proveedores
e Compras

e Clasificacion de inventarios

Determinacion de frecuencias y cantidades a pedir.

Determinacion de las demandas o0 necesidades de partes y piezas

La demanda o necesidades de las partes y piezas para el proceso productivo de
ensamble de la moto es considerada como una demanda dependiente, es decir,
esta se deriva de las necesidades del proceso productivo, reflejadas en el plan
agregado de produccion y ademas porque esta en funcion del nimero necesario
de cada piezas o partes que componen la moto. Lo planteado anteriormente se
puede explicar a partir de la moto tomada como referencia, modelo LF 150-7 CR,
una de las motos en las que mayor incidencia ha tenido los problemas con el

abastecimiento. Ver en la figura 4.21 y la demanda determinada en la Tabla 4.12.

Figura 4.22 Partes y piezas de la moto LF 150-7 CR

Nivel 0
LF150-7 CR
I
Volante (1) Base motor (2) Adhesivos (8) Asiento (1) Nivel 1
Pata de apoyo (1) Oscilante (1)

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 4.12. Demandas determinadas de partes y piezas

LF150-7 CR
Demanda de

. Cantidad por acuerdo a plan :

Partes y piezas moto produccion Necesidades
semanal
Volante 1 8
Pata de apoyo 1 8
8

Asientos 1 8
Oscilantes 1 8

Fuente: Elaboracién propia

Seleccién y negociacion con proveedores

Proveedores

La empresa actualmente se aprovisiona de dos fuentes de aprovisionamiento, los
proveedores extranjeros y los locales. Los proveedores extranjeros, en este caso
chinos, abastecen el 78% de los Ckds (moto totalmente desarmada). Los mismos
despachan el pedido segun cantidad y modelo, el que es embarcado y transportado
a Ecuador, en un tiempo maximo de 90 dias. Los proveedores locales aprovisionan
el 22% de la motocicleta, lo cual constituye una decision del gobierno en el Acuerdo
Ministerial N#17131).

En el cuadro 4.13 y 4.14 se presenta una descripcion de cada grupo de
proveedores, extranjeros y locales. En el caso de los proveedores extranjeros como
se refleja en la informacion los porcientos de cumplimientos son satisfactorios, en
todos los casos las entregas son confiables, tanto en cantidades como en tiempo,
no sucediendo lo mismo con los proveedores locales. Para demostrarlo se toman
como referencia las motos donde mayor incidencia tuvieron los problemas con los
proveedores locales, aparecen en el cuadro 4.14. El criterio de seleccion de las
mismas, es las motos dejadas de producir y lo que representan sus ingresos
dejados de obtener para la empresa, tal como muestra en la Tabla 4.12.

En la informacion se detallan aspectos importantes sobre los proveedores,

ubicacion, la frecuencia de pedidos, cantidades solicitadas y entregadas.
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Tabla 4.13. Descripcion de los proveedores extranjeros

PROVEEDORES EXTRANJEROS

Codigo

Materia Prima

Proveedores

Pais
origen

Frecuencia
de pedidos

Cantidad
solicitada

Cantidad
recibida

%
Cumplimiento

YCF SP1 150

CHASIS
MOTOR
ACCESORIOS
CUBIERTAS

BASHAN

CHINA

TRIMESTRAL

210

210

100%

LF150-2E
WING

CHASIS
MOTOR
ACCESORIOS
CUBIERTAS

MOTORHEAD

CHINA

TRIMESTRAL

198

198

100%

LF150-7 CR

CHASIS
MOTOR
ACCESORIOS
CUBIERTAS

TIANDA

CHINA

TRIMESTRAL

420

420

100%

YCF PILOT
F126

CHASIS
MOTOR
ACCESORIOS
CUBIERTAS

KAYO

CHINA

TRIMESTRAL

216

216

100%

Fuente:

Elaboracion propia

Tabla 4.14. Descripcion de los proveedores locales

INTEGRACION NACIONAL DE LOS 4 MODELOS MAS VENDIDOS

Frecuencia | Cantidades

Codigo Materia Prima Proveddores Ubicacion pedido e |
VOLANTE SIDERTECH QUITO MENSUAL 75
YCE SP1 SOPORTE LATERAL SIDERTECH QuiTo MENSUAL 75
150 MESA DE SUSPENSION SIDERTECH QuUITO MENSUAL 75
OSCILANTE SIDERTECH QUITO MENSUAL 75
MONTURA AUSTOFORRO CUENCA QUINCENAL 35
VOLANTE SIDERTECH QUITO MENSUAL 65
SOPORTE LATERAL SIDERTECH QuUITO MENSUAL 65
LF150-2E |OSCILANTE SIDERTECH QUITO MENSUAL 65
WING ARNES FLUORI GUAYAQUIL MENSUAL 70
BATERIA META CUENCA SEMANAL 17
ASIENTO AUSTOFORRO CUENCA QUINCENAL 35
VOLANTE SIDERTECH QuUITO MENSUAL a5
PATA DE APOYO SIDERTECH QUITO MENSUAL 85
LF150-7 CR BASE DE MOTOR SIDERTECH QuUITO MENSUAL a5
OSCILANTE SIDERTECH QUITO MENSUAL 85
ASIENTO AUSTOFORRO CUENCA QUINCEMNAL 45
ADHESIVOS PUBLICIT GUAYAQUIL SEMANAL 22
VOLANTE SIDERTECH QuITO MENSUAL 85
SOPORTE LATERAL SIDERTECH QuUITO MENSUAL 65
YCI'::::I;OT MESA DE SUSPENSION SIDERTECH QUITO MENSUAL 65
OSCILANTE SIDERTECH QuUITO MENSUAL 65
MONTURA AUSTOFORRO CUENCA QUINCENAL 35

Fuente: Elaboracién propia
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En la siguiente Tabla 4.15 se muestra las cantidades reales entregadas por meses,
si se comparan con las cantidades comprometidas que se detallan en el cuadro

anterior (4.14) se observa que generalmente no se cumplen los compromisos.

Tabla 4.15. Cumplimiento real de las entregas de proveedores locales

RECEPCION DE INTEGRACION NACIONAL 2020 (Unidades)

CcODIGO MATERIA PRIMA ENE | FEB | MAR | ABR | MAY | JUN | JUL | AGO | SEPT| OCT | Nov | DIC [ TOTAL
VOLANTE 30 [ 25|15 | 0| o |60 | 75| 9 | 80 |5 | 57 | 40 522
SOPORTE LATERAL 025150 0o 60|75 |8 |50] s |40 522

Yc:sgm MESA DE SUSPENSION 025150 o 60|75 |8 |50] s | a0 522
OSCILANTE 02515 0] o |60 |75 ] 9|8 [s5]s |4 522
MONTURA 45 | 50| o | o | o | 58| 45 | 120|130 | 95 | 100 | 60 703
VOLANTE 50| 30| 25| 0] o |5 |89/ 7|6/ 1|0 490
SOPORTE LATERAL 50 | 30 | 25 | 0| o |5 |8 | 9 |70 |6 | 3| 0 490

LF1502E |OSCILANTE 50 30|25 0] o |50 |80 |9/ 70 |se]w:]|o0 490

WING  apNES 80 | 50 | 20 | o | o | 70 |120| 80 | 80 | 90 | 100 | 50 740
BATERIA a0 | 3| 15 o o | s |82 o] 10]125] 80| 70 731
ASIENTO 45 | 40| 0o [ o | o | 9 [ 15| 85 | 96 | 134 | 181 | 60 846
VOLANTE 30 [ 50 | 20| 0| o | 8 |9 | 8 [100]| 75| 60 | 25 615
PATA DE APOYO 305 |20 0 o8 |9 |8 [100]7] 6 | 2 615

L1507 C [PASE DE MOTOR 305 |20 0 o8 |9 |8 [100]7] 6 | 2 615
OSCILANTE 30 s |20 0] o |8 |90/ s [100]7] 6 |2 615
ASIENTO 50 [ 60 | 10| o] o | 75808 |60 |50 5 |3 555
ADHESIVOS 50 | 30 | 35 | 0o | o | 70| 9% | 70 [ 180 | 60 | 40 625
VOLANTE 20| 20| 2 [ o o6 [70] 8 |8 |50 5|2 490
SOPORTE LATERAL 0] 2250 o6 |70 8 |8 [5]s]2 490
YCFFfZ';OT MESA DE SUSPENSION 0] 2250 o6 |70 8 |8 [5]s]2 490
OSCILANTE 0] 2250 o6 |70 8 |8 [5]s]2 490
MONTURA 45 | 50| o [ o | o | s |90 | 92| 105]|u42| s |71 765

Fuente: Elaboracién propia

Cabe sefialar que en la empresa no posee algun procedimiento para seleccionar
los proveedores, ademas en el caso de los locales tienen un nimero reducido de
los mismos, lo que hace que cuando falla el Unico proveedor de una pieza, no hay
alternativas de solucion. De igual forma, tampoco se evallan los mismos en funcién
del servicio que le brindan a la empresa, lo que hacen de ello un mercado cautivo

de proveedores, es decir ellos son los Unicos.

4.1.5.2 Analisis de la incidencia de los incumplimientos de los proveedores
locales en la produccién de las motos

Se realiza una comprobacion a través de un balance entre las existencias en el

periodo del ultimo trimestre del afio 2020 y las demandas de materiales en funcién
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de las motos a producir. Para ello se tomaron como referencia las cuatro motos
MAas representativas segun los analisis anteriores de ingresos.
Los pasos son los siguientes:
»  Listade materiales. Cuadro 4.X.
e Se relacionan las partes y piezas suministradas por proveedores locales.
e Se elabora una lista de piezas y partes por motos, desglosando cuantos de
ellos requiere cada moto. Ver desde figuras 4.23 a 4.26.
e Se desglosa ademas el plan agregado de produccién o plan anual de
produccion en meses, y luego en semanas o plan maestro de produccion.
e Se multiplica las necesidades de piezas y partes por motos por el plan de
produccion semanal.
e Se suma el total de piezas y partes de todas las motos y resulta las

cantidades totales necesarias.

Figura 4.23 Partes y piezas de la moto YCF SPI 150

YCF SP1150

Mesa de suspension (1) |
Volante (1) Montura (1)

Soporte Lateral (1) Oscilante (1)

Fuente: Elaboracién propia
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Figura 4.24 Partes y piezas de la moto LF150-2E WING

LF150-2E WING

Volante (1)

Soporte Lateral (1)

Arnés eléctrico (1) Bateria (1) Asiento (1)

Oscilante (1)

Fuente: Elaboracion propia

Figura 4.25 Partes y piezas de la moto LF150-7 CR

LF150-7 CR

|

|

Volante (1) Base motor (2) Adhesivos (8) Asiento (1)

Pata de apoyo (1)

Oscilante (1)

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 4.26 Partes y piezas de la moto YCF PILOT F150

YCF PILOT F150

Mesa de suspension (1)
Volante (1) Montura (1)

Soporte Lateral (1) Oscilante (1)

Fuente: Elaboracién propia

» Balance demanda - necesidades de piezas y partes
Este balance se realiza por piezas, se tomaron como referencia a su vez tres
piezas, dos de ellas, el volante y oscilante que la llevan todas las motos, y la base
de motor que solo la necesita una de las motos analizadas. Ademas, se aplica el
analisis a un periodo de tres meses. La elaboracion del mismo se realiza como
sigue:
e Se desglosa el plan de produccion en semanas.
e Se determinan las necesidades semanales de la pieza o parte en funcion de
los planes y el nUmero de parte por moto.
e Se determinan las existencias, que pueden ser las que hay en inventario y/o
las que se reciben de los pedidos efectuados anteriormente.
e Se determinan las demandas satisfechas, comparando las necesidades con
las existencias.
e Se determinan las motos planificadas para la semana que no pudieron
producirse, asi como el total mensual.
Ver cuadros 4.16, 4.17 y 4.18. En el andlisis se aprecia que nunca se satisfacen las
necesidades de piezas, por tanto, tampoco se satisfacen las demandas de

produccion.
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Tabla 4.16. Lista de materiales (Partes y Piezas)

LF150-7 CR LF150-2E WING YCF SP1 150 YCF PILOT F125
Piezas TOTAL
No. SeFr)r|1aarr11 al Total No Se'?rlg;] al Total | No SeI:rllaar; al Total No SeF:TI]Z?] al Total

Volante 1 16 16 1 15 15 1 16 16 1 14 14 61
Soporte Lateral 1 15 15 1 16 16 1 14 14 45
Mesa de 1 16 16 1 14 14 30
suspension

Oscilante 1 16 16 1 15 15 1 16 16 1 14 14 61
Montura 1 16 16 1 14 14 30
Arnés eléctrico 1 15 15 15
Bateria 1 15 15 15
Asiento 1 16 16 1 15 15 31
Pata de Apoyo 1 16 16 16
Base de Motor 2 16 32 32

Fuente: Elaboracion propia

82




Tabla 4.17. Balance demanda — necesidad de piezas y partes. Volantes

Volantes

Semanas
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Plan semanal de produccion 61 | 61 | 61 | 61 | 61 | 61 | 61 | 61 | 61 | 61 61 61
Necesidad 61 61 61 61 61 61 61 61 61 61 61 61
Existencias 50 0 0 0 57 0 0 0 40 0 0 0

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 4.18. Balance demanda — necesidad de piezas y partes. Oscilantes

Oscilante
Semanas
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Plan semanal de 61 61 61 61 61 61 61 61 61 61 61 61
produccién
Necesidad 61 61 61 61 61 61 61 61 61 61 61 61
Existencias 50 0 0 0 57 0 0 0 40 0 0 0

Fuente: Elaboracién propia



Tabla 4.19. Balance demanda — necesidad de piezas y partes. Base Motor

Base de motor

Semanas
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Plan semanal de 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16
produccién
Necesidad 32 32 32 32 32 32 32 32 32 32 32 32
Existencias 76 44 12 0 60 28 0 0 25 0 0 0

Fuente: Elaboracion propia

85



e Clasificacion de inventarios
La empresa actualmente no tiene clasificados sus materias primas, es decir sus
piezas y partes, de manera que no puede trazarse estrategias para el control,
adquisicion y asignacion de recursos, de acuerdo al de mayor importancia para

garantizar los niveles de produccion y por tanto, el impacto en los ingresos.

e Modelo de inventario utilizado
El modelo de inventario utilizado, por el que se realizan los pedidos es de
cantidades fijas en el caso de los proveedores extranjeros, donde se piden los Ckds
en cantidades fijas, en el caso de los proveedores locales se piden en funcién de lo

gue se pida a los extranjeros.

En funcién del andlisis anterior con respecto al proceso de abastecimiento puede

concluirse gque las principales falencias de éste estan en:

e Numero reducido de proveedores, sobre todo teniendo en cuenta los niveles
de servicio que ofrecen. De igual forma, no existe procedimiento para
seleccionar a los mismos, tampoco se evallan a los existentes.

¢ No se tienen identificados las piezas y partes de acuerdo a su importancia
en base a los diferentes criterios que serian de importancia para la empresa.

e No se realiza una adecuada gestion del inventario de las partes y piezas, no
se tiene en cuenta adecuadamente el lead time de abastecimiento por
proveedores, tampoco estan determinados los inventarios de seguridad
adecuadamente.

¢ No existen estrategias de abastecimiento adecuadamente definidas.
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4.2 Plan de mejoras

Las propuestas de mejoras para el proceso de abastecimiento de materias primas

0 piezas y partes se centran fundamentalmente en:

e Evaluar alos proveedores locales a través de un procedimiento, que también

puede ser utilizado para la seleccion.

e Clasificar los inventarios de piezas y partes de los proveedores locales en

base a diferentes criterios, presentando una estrategia de suministros.

e Presentar la lista de materiales para proveedores locales.

4.2.1 Propuesta de mejora 1. Evaluacion de proveedores locales

La evaluacion de proveedores se realiza a través de un procedimiento que esta

compuesto de los siguientes pasos de la figura 4.27:

Figura 4.27 Pasos para evaluar los proveedores

Seleccionar los parametros a evaluar

!

Definir la importancia de cada parametro
a evaluar

}

Definir los valores con que se evaluara
cada parametro

}

Evaluar cada parametro para cada
proveedor

)

Determinar el proveedor con mayor
puntuacién

$$ 9§49

Fuente: Elaboracién propia
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1. Seleccién de los pardmetros a evaluar en los proveedores locales

¢ Los criterios e importancia seleccionados para evaluar a los proveedores, asi
como la evaluacién misma son propuesto por los especialistas de la empresa
y se muestran en el cuadro 4.20, ademas fueron tomados en cuenta segun

la literatura:

Tabla 4.20. Pardmetros definidos para evaluar a los proveedores

Evaluaciones a proveedores locales
Parametros a evaluar %

Sidertech | Austoforro Meta Flouri

Registrado en MIPRO

Certificacion 1SO 9001-2015

Precio

Reputacion

Localizacién

Calidad de Suministro

capacidad de produccién

Calidad de servicio, tiempo

de entrega

Garantia y compensaciones

Fuente: Elaboracién propia

2. Definir laimportancia de cada parametro a evaluar para cada proveedor

Tabla 4.21. Importancia de cada parametro definido

Evaluaciones a proveedores
Parametros a evaluar %

Sidertech | Austoforro Meta Flouri

Registrado en Mipro 0,10
Certificacion ISO 9001-2015 0,10

Precio 0,20

Reputacion 0,10
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Localizacion 0,10
Calidad de Suministro

. y 0,15
capacidad de produccion
Calidad de servicio, tiempo de

0,15

entrega
Garantia y compensaciones 0,10

Fuente: Elaboracién propia

3. Definir los valores con que se evaluara cada parametro

Los valores definidos para evaluar a cada proveedor son a través de una escala de

1 a5, donde:

e Muy mal — equivalente a 1

e Mal - equivalente a 2

e Regular — equivalente a 3

e Bien — equivalente a 4

e Excelente — equivalente a 5

4. Evaluacion de cada parametro por proveedor

La evaluacion se realiza en la tabla 4.22 Se asigna una evaluaciéon a cada

parametro para cada proveedor.

Tabla 4.22. Evaluacion otorgada a los proveedores

Parametros a evaluar % . Evaluaciones a proveedores .
Sidertech | Austoforro | Meta Flouri

Registrado en Mipro 0,10 5 4 3 3
Certificacion 1ISO 9001-2015 0,10 4 5 3 4
Precio 0,20 4 3 3 4
Reputacién 0,10 4 4 3 3
Localizacién 0,10 2 3 2 5
Calidad de _§um|nlstro capacidad 0.15 3 4 5 3
de produccién
Calidad de servicio, tiempo de 0.15 5 5 4
entrega
Garantia y compensaciones 0,10 4 4 3

Fuente: Elaboracién propia
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5. Determinar el proveedor con mayor puntuacion
La evaluacion se realiza multiplicando cada porcentaje de importancia asignado a
cada parametro por la evaluacién asignada al mismo parametro. Ver en el cuadro
4.23:

Tabla 4.23. Evaluacién de proveedores

Evaluaciones a proveedores
Parametros a evaluar
Sidertech | Austoforro Meta Flouri
Registrado en Mipro 0,5 0,4 0,3 0,3
Certificacion ISO 9001-2015 0,4 0,5 0,3 0,4
Precio 0,8 0,6 0,6 0,8
Reputacién 0,4 0,4 0,6 0,6
Localizacién 0,2 0,3 0,2 0,5
Calidad de Suministro
_ _ 0,45 0,6 0,30 0,45
capacidad de produccién
Calidad de servicio, tiempo de
0,30 0,45 0,30 0,60
entrega
Garantia y compensaciones 0,40 0,40 0,30 0,30
Total 3,45 3,65 2,9 3,95

Fuente: Elaboracion propia

Por ultimo, a partir de ellos resultados se determina el mejor proveedor,
correspondiente al de mayor valor asignado. En este caso para la empresa AK el
mejor proveedor es Flouri, con 3,95 de puntos. El segundo mejor proveedor es
Sidertech con 3,65 de puntuacion, no obstante, la empresa debe tomar acciones
encaminadas a alcanzar la efectividad de sus relaciones. En el caso de éstos, debe
negociarse en un primer momento para que cumplan los requerimientos de la
empresa AK, buscando soluciones en la mejora de su desempefio. En el resto de
los proveedores sobre todo con META las acciones deben ser mas enérgicas y en
un mediano plazo si no logran superar las deficiencias, va a ser necesario un

cambio a un nuevo proveedor.
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De manera general, la empresa debe buscar nuevas opciones en el mercado de
proveedores para su abastecimiento de partes y piezas de los diferentes modelos

de motos.

El procedimiento utilizado para la evaluacién de proveedores locales, puede ser
utilizado también para la seleccion de otros proveedores, que incluye previamente,
ademas:
e La busqueda de proveedores en el mercado de empresas que fabrican
estos tipos de piezas y partes en el pais.

e La solicitud de diferentes cotizaciones, para comparar precios.

4.2.2 Propuesta de mejora 2. Clasificacion de productos

La clasificacion de productos es un punto clave en la gestidén y las operaciones, en
este caso es referido a las piezas y partes que componen las motos. Para clasificar
las piezas y partes de la empresa AK se utilizara el método ABC multicriterial. Los
criterios seleccionados para la aplicacion del método es el siguiente:
% Nivel de representatividad de la pieza o parte como componente de la moto
en el total de modelos.
% Impacto de la pieza o parte en los ingresos de cada modelo de moto en
funcion de la representatividad en los ingresos totales.
% Nivel de representatividad de las necesidades de cada parte o pieza de cada
moto con respecto al plan del 2021.
En cada caso el procedimiento se sigue de manera general, con un analisis de

frecuencia muy similar al analisis de Pareto.

% Nivel de representatividad de la pieza o parte en los diferentes modelos
de motos
Se procede a:
e Listar las piezas u partes de acuerdo a su frecuencia de utilizacion en las
diferentes modelos de motos.

Para ello se diferencié la informacién en la Tabla 4.24.
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Tabla 4.24. Necesidades requeridas de la pieza por modelos

Frecuencia de necesidad requerida de la pieza por
modelos
. No. ‘
Partes y Piezas modelos Sumatorio plan
No. e anual de modelo Necesidad
requerida necqesitan con componente | total anual
partes nacional
Volante 1 21 10573 10573
Mesaels 1 9 4262 4262
suspension
Pata de apoyo 1 10 5098 5098
Soporte Lateral 1 15 7590 7590
Base de motor 2 10 5006 10012
Arnés eléctrico 1 6 3132 3132
Bateria 1 6 3132 3132
Montura 1 10 4607 4607
Adhesivos 8 7 3276 26208

Fuente: Elaboracién propia

e Ordenamiento las piezas y partes con sus frecuencias en orden descendente.
e Determinacion de la frecuencia relativa de la frecuencia de uso de cada pieza
y parte en el total de estas.
e Determinacion de la frecuencia acumulada.
e Elaboracion del gréfico.
En el anexo 4 se encuentra la aplicacion de los pasos anteriores y el grafico
en figura 4.28
e Clasificacion de las piezas y partesen A, By C.
La clasificacion de los productos se realiza en base a:
Piezas y partes A: Mas representativas en funcion de la cantidad de
modelos que lo requieran.
Piezas y partes B: Medianamente representativas en funcién de la cantidad

de modelos que lo requieran.
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Piezas y partes C: Menos representativas en funcion de la cantidad de

modelos que lo requieran.

e Asignacion de los puntos en funcion de la clasificacion anterior. Ver cuadro

4.25.

Alto impacto - 3 puntos

Impacto medio - 2 puntos

Bajo impacto - 1 punto

Figura 4.28 Clasificacion de piezas y partes de acuerdo al primer criterio

CLASIFICACION PIEZAS Y PARTES. CRITERIO

REPRESENTATIVIDAD EN MOTO
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g Q,bx‘b %st‘ ?SQE I Frecuencias
& .
Piezas y partes Porcentajes
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 4.25. Clasificacion de acuerdo al impacto en el primer criterio
Piezas y partes Clasificacion Impacto Puntos
Volante A Alto 3
Oscilante A Alto 3
Soporte Lateral A Alto 3
Asiento A Alto 3
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Pata de apoyo A Alto 3
Base de motor A Alto 3
Montura B Medio 2
Mesa de suspension B Medio 2
Adhesivos B Medio 2
Arnés eléctrico C Bajo 1
Bateria C Bajo 1

Fuente: Elaboracién propia

« Impacto de la pieza o parte en los ingresos de cada modelo de moto en

funcién de larepresentatividad en los ingresos totales

e Listar las motos segun el criterio ingresos de las motos en el afio 2020.
e Ordenamiento de los ingresos en orden descendente.
e Determinacion de la frecuencia relativa de los ingresos de cada moto en el
total de ingresos.
e Determinacioén de la frecuencia acumulada.
e Elaboracién del grafico.
En el anexo 4 se encuentra la aplicacion de los pasos anteriores y el gréfico
de la figura 4.29 muestra la clasificacion de las motos en A, By C, segun el
criterio de:
A: Mas representativas en funcién de los ingresos.
B: Medianamente representativas en funcién los ingresos.

C: Menos representativas en funcion de los ingresos.

Figura 4.29 Clasificacion de motos segun ingresos para evaluar el segundo
criterio
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CLASIFICACION PIEZAS Y PARTES CRITERIO PRODUCTO - INGRESOS
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Fuente: Elaboracién propia

Una vez clasificadas las motos para clasificar las piezas y partes se asocian a los

ingresos ya clasificados de éstas, las piezas y partes de proveedores locales que

la componen. La organizacion de los datos se encuentra en el anexo 8. El resumen

de la misma se encuentra en la Tabla 4.26, donde ademas se asignan puntos en

funcion del tipo de impacto que tienen las piezas y partes en los ingresos.
asignacion de los puntos se define como:

Entre 13 — 21- Alto impacto; 3 puntos

Entre 12- 6 - Impacto medio; 2 puntos

Entre 5—-1 - Bajo impacto; 1 puntos

Tabla 4.26. Clasificacion de acuerdo al impacto en el segundo criterio

Piezas y
partes A B C Impacto Puntos
Volante 13 6 2 Alto 3
Oscilante 13 6 2 Alto 3
Soporte
9 3 2 Alto 3
Lateral

La
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Asiento 7 4 0 Alto 3
Pata de apoyo 6 4 0 Medio 2
Montura 6 2 2 Medio 2
Mesa d_? 6 1 2 Medio 2
suspension
Adhesivos 4 4 0 Bajo 1
Arnés eléctrico 3 3 0 Bajo 1
Bateria 3 3 0 Bajo 1
Base de motor 5 5 0 Bajo 1

Fuente: Elaboracion propia

Nivel de representatividad de las necesidades de cada piezay parte de los

diferentes modelos de motos en el plan de produccion del 2021

Listar las motos de acuerdo a los planes de produccion en unidades fisicas

del afio 2021.

Ordenamiento de las motos segun el plan de produccion en unidades fisicas

en orden descendente.

Determinacion de la frecuencia relativa de los planes de cada moto en el

total.

Determinar la frecuencia acumulada.

Elaborar el grafico.

En el anexo 4 se encuentra la aplicacion de los pasos anteriores y en el

grafico de la figura 4.29 se muestra la clasificacion de las motos en A, By C,

segun el criterio de:

A: Mas representativas en el plan de produccién en unidades fisicas.

B: Medianamente representativas en el plan de produccién en unidades
fisicas.

C: Menos representativas en el plan de produccion en unidades fisicas.

Figura 4.30 Clasificacion de motos segun plan de produccion para evaluar tercer

criterio
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Una vez clasificadas las motos segun la representatividad en el plan de produccion

2021, se clasifican las piezas y partes a partir de asociar su requerimiento a la

representatividad de cada modelo en el plan de produccion. La organizacion de los

datos se encuentra en el anexo 8. El resumen de la misma se encuentra en la

Tabla 4.27, donde ademas se asignan puntos en funcién del tipo de impacto que

tienen las piezas y partes en los ingresos.

como.

Entre 13 — 21 - Alto impacto; 3 puntos

Entre 12- 6 - Impacto medio; 2 puntos

Entre 5—1 - Bajo impacto; 1 puntos

Tabla 4.27. Clasificacion de acuerdo al impacto en el tercer criterio

ez A B Impacto Puntos
partes
Volante 13 Alto 3
Oscilante 13 6 Alto 3

La asignacién de los puntos se define
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Soporte )

9 5 2 Medio 2
Lateral
Asiento 9 2 0 Medio 2
Pata de apoyo 7 2 0 Medio 2
Montura 4 4 2 Bajo 1
Mesa de 3 2 5 Bajo 1
suspension
Adhesivos 5 2 0 Bajo 1
Arnés eléctrico 5 1 0 Bajo 1
Bateria 5 1 0 Bajo 1
Base de motor 7 3 0 Medio 2

Fuente: Elaboracién propia

e Clasificacion multicriterial de las piezas y partes
Finalmente se clasifican las piezas y partes de acuerdo a la suma de los tres
criterios antes explicados. El rango de clasificacion se busca como sigue:

Grupo A: Etj = (2*(m-1) +3; 3*m) = (7; 9)

Grupo B: Etj = (m+2; 2*m) = (5; 6)

Grupo C: Etj = (m; m+1) = (3; 4)
Donde:

Etj:

m: cantidad de criterios utilizado

Puntuacion total del producto j en los criterios i,

En el caso aplicado:
m = 3 criterios, sustituyendo:
Grupo A: Et) = (2%(3-1) +3; 3*3) = (7; 9)
Grupo B: Etj = (3+2; 2*3) = (5; 6)
Grupo C: Etj = (3; 3+1) =(3; 4)
El resultado de la clasificacion se encuentra en la Tabla 4.28.

Tabla 4.28. Clasificacion de acuerdo al impacto en el cuarto criterio

Piezas y partes | Criterio 1 | Criterio 2 | Criterio 3 | Puntos | Clasificacion
Volante 3 3 3 9 A
Oscilante 3 3 3 9 A
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Fuente: Elaboracién propia

4.2.3 Propuesta de mejora 3. Estrategia de abastecimiento de las piezas y

partes para proveedores locales

Para definir la estrategia de abastecimiento se utiliza la matriz Kraljic, o matriz de

impacto riesgo en el suministro y se siguen las siguientes fases:

Definicion del impacto de las piezas y partes

Evaluacion del riesgo en el suministro de cada pieza y parte
Ubicacion en la matriz Kraljic

Clasificacion en estratégico, apalancado, rutinario o cuello de botella

Planteamiento de la estrategia para cada clasificacion.

e Definicion del impacto de las piezas y partes

Para definir el impacto de las piezas y partes se toma en cuenta la clasificacion

multicriterial anterior. Ver cuadro 4.28 en la segunda columna.
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e Evaluacion del riesgo en el suministro de cada piezay parte
La evaluacion del riesgo en el suministro de las piezas y partes se realiza teniendo
en cuenta la evaluacion de proveedores que se realizo anteriormente, solo que en
este caso se realiza por material o pieza, y se definen para evaluar los siguientes
parametros:

e Confiabilidad en el suministro en cantidad

e Confiabilidad en el suministro en tiempo

e No. proveedores con que cuenta la empresa para cada suministro.

A cada parametro se le asigna un orden de importancia y se evalla en una escala
de 1 a5, donde:

1=muy malo 2=malo 3 =regular 4 = bien 5 = excelente

Posteriormente, se multiplica cada evaluacion por el grado de importancia asignado
a cada parametro y se obtiene un puntaje total por suministro. Ver Tablas 4.30 y
4.31. Ademas, a cada suministro se le asigna un valor cualitativo. El analisis fue
analizado en conjunto con investigadores del trabajo de titulacion y especialistas de

la empresa.

En la Tabla 4.29 se obtiene el resultado que se lleva a la matriz Kraljic de la figura
4.31.
Tabla 4.29. Evaluacion resultante del impacto y el riesgo en el suministro

Piezas y partes Impa.ct.o del Riesg.o.en el

suministro suministro
Volante Alto Alto (4,4)
Mesa de suspension Medio Alto (4,4)
Pata de apoyo Alto Alto (4,4)
Soporte Lateral Alto Alto (4,4)
Base de motor Medio Alto (4,4)
Oscilante Alto Alto (4,4)

Arnés eléctrico Bajo Medio (3,55)

100



Baterfa Bajo Alto (4,4)
Asiento Alto Medio Alto (3,9)
Montura Medio Medio Alto (3,9)
Adhesivos Bajo Medio (3,55)

Fuente: Elaboracién propia

101



Tabla 4.30. Evaluacion del riesgo de abastecimiento de piezas y partes de la empresa AK. 1ler momento

Piezas y materiales
Parametro Importancia »
Volante | Oscilante SOl Asiento FEIROE | BESE Ol Montura e d'e, Adhesivos A,\rnefs Bateria
Lateral apoyo motor suspension eléctrico
Confiabilidad en el
suministro en cantidad 0,35 4 4 4 4 4 4 4 4 4 3 4
Confla_lbllldad en el 0.25 4 4 4 5 4 4 5 4 3 5 4
suministro en tiempo
No. de proveedores 0,4 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Fuente: Elaboracién propia
Tabla 4.31. Evaluacion del riesgo de abastecimiento de piezas y partes de la empresa AK. 2do momento
Piezas y materiales
Paradmetro =
Volante | Oscilante e Asiento PelEcle | Baseds Montura T d.e, Adhesivos A,rne_s Bateria
Lateral apoyo motor suspension eléctrico

Confiabilidad en el 1.4 1.4 14 1,4 1,4 1.4 1,4 1,4 1.4 1,05 14

suministro en cantidad

Confiabilidad en el 1 1 1 0,50 1 1 0,50 1 0,75 0,50 1

suministro en tiempo

No. de proveedores 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2

TOTAL 4.4 4.4 4.4 3,9 4.4 4.4 3,9 4.4 4,15 3,55 4.4

Fuente: Elaboracién propia
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e Ubicacion en la matriz Kraljic y clasificacion en estratégico,

apalancado, rutinario o cuello de botella

La matriz Kraljic se representa en la figura 4.31, se ubican segun la evaluacion
asignada, la mayor parte de las piezas y partes de los proveedores locales se
ubican en el cuadrante de estratégicos y cuellos de botellas. Los estratégicos son
aguellos que tienen un alto impacto para la empresa, pero tienen un alto riesgo en
su abastecimiento, estos materiales ponen en riesgo el desempeiio general de la
empresa. Por su parte, los cuellos de botella son los que tienen menor impacto,
teniendo en cuenta que el nUmero de modelos de motos que las requiere no es alto,

pero aun asi el riesgo en el suministro es alto.

Figura 4.31 Matriz Impacto — Riesgo en el suministro

R MATRIZ KRALJIC

IMPACTO EN ELLOS INGRESOS
3

Adhesivos
Arnés Eléctrico
Bateria
CUELLOS DE BOTELLA
1 2 3 4 5

RIESGO EN EL SUMINISTRO

Fuente: Elaboracion propia
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e Planteamiento de la estrategia para cada clasificacion

Teniendo en cuenta la ubicacion y clasificacién de los dos grupos de piezas y partes
se proponen las estrategias para cada grupo, las que se muestran en la figura 4.32.

Figura 4.32 Estrategias de abastecimiento propuestas

MATRIZ KRALJIC

CUELLOS DE BOTELLA

¥ Incrementar el niimero de proveedores,
con contrafos confiables.

¥ Mantener canfidades en funcién de las
necesidades de produccién para
cumplir los planes.

IMPACTO EN ELLOS INGRESOS

A J

1 2 3 4 5

RIESGO EN EL SUMINISTRO

Fuente: Elaboracion propia

En caso de que la empresa cambie el escenario actual, sobre todo en cuanto a
proveedores, y otras mejoras segun lo propuesto las partes y piezas pueden
ubicarse en otros cuadrantes de la matriz, teniendo una mayor precisiéon de las
mismas, y pudiendo establecer otras estrategias en funcién del resto de las

clasificaciones. Las mismas se presentan a continuacion:
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e Piezas y partes rutinarias
Los rutinarios presentan un impacto relativamente bajo en las ventas y bajo riesgo
en el proveedor. Las estrategias serian:
v' Mantener niumero reducidos de proveedores, con tiempos de entregas agiles
y confiables.
v' Mantener cantidades minimas de productos, en correspondencia con la

demanda minima.

e Piezas y partes apalancadas
Los apalancados representan aquellos que su impacto en las ventas es alto, pero
bajo el riesgo en el proveedor. Las estrategias serian:
v' Mantener los proveedores actuales.

v' Determinar los inventarios de seguridad con precision.

e Elaboracion de lalista de materiales

Finalmente se propone mantener una lista de materiales, donde se detallen todas
las piezas y partes, con su clasificacion del tipo de material, proveedor o
proveedores, el lead time o ciclo de suministro, el plan mensual y/o semanal, asi

como su inventario de seguridad en cada caso.

En el caso de estudio, se define el lead time, para los estratégicos de dos dias, para
tener mayor inventario de reserva en caso de retrasos, por lo que de duplica la
demanda de material requerida para el tiempo previsto. También habria que tener
en cuenta a la hora de realizar el pedido cuantas veces se producira cada modelo

de moto en el mes.

Lead time o ciclo de suministro: Es el tiempo promedio que transcurre desde que
se realiza un pedido hasta que se recibe, es decir el tiempo que media desde que
se le solicita un pedido al proveedor hasta que es entregada al almacén o al

departamento de compras.
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Tabla 4.32. Lista de Materiales

: o Lead Time o | Inventario ,
Piezay parte Hipe de Proveedor Requerimiento ciclo de seguridad Frecuencia
yp material mensual g 9 de pedidos
suministro
Volante Estratégico Sidertech 881 2 dia 88 Mensual
Mesa de suspensién Estratégico Sidertech 335 2 dia 32 Mensual
: . 2 dia
Pata de apoyo Estratégico Sidertech 424 ! 42 Mensual
L . 2 dia
Soporte Lateral Estratégico Sidertech 632 62 Mensual
Base de motor Estratégico Sidertech 834 2 dia 68 Mensual
Oscilante Estratégico Sidertech 881 2 dia 88 Mensual
Asiento Estratégico Austoforro 497 2 dia 48 Quincenal
Montura Estratégico Austoforro 383 2 dia 38 Quincenal
Bateria Cuello botella Meta 261 1 dia 10 Semanal
Arnés eléctrico Cuello botella Flouri 261 1 dia 10 Mensual
Adhesivos Cuello botella |  Publicit 2218 1 dia 110 Semanal

Fuente: Elaboracién propia
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Aportes de las mejoras propuestas para la empresa AK Motos

Las mejoras propuestas permitiran a la empresa AK Moto alcanzar sus objetivos,

mejorando asi su desempefio. Los efectos positivos pueden enunciarse como:

Técnico organizativo: La propuesta contribuird a mantener continuidad en el
proceso productivo, sin interrupciones por falta de disponibilidad, que permitira
incrementos en los niveles de produccion previstos. Ademas, permitird
mejorar la coordinacién e integracion entre ambos procesos, el productivo y
el de abastecimiento. De igual forma, brinda una primera aproximacién a
mejoras en aspectos esenciales de los abastecimientos como:

la evaluacion que hace de los proveedores locales actuales, que

constituye una metodologia a emplear por la empresa a partir de la

propuesta.

la clasificacién que se realiza de las piezas y partes, que de igual manera

puede constituir una metodologia a sistematizar, permitiéndole trazarse

estrategias de compras, y seguimiento de lo mismo.

la plantilla para las listas de materiales, que es la antesala de la

proyeccién para la aplicacién de un sistema MRP o Planificacion de los

Recursos Materiales.

De la eficacia: Las mejoras contribuyen a lograr eficacia, pues de esta
forma se podra incrementar el nivel de servicio actual con que la empresa
esta trabajando, incrementando la satisfaccion de los clientes tanto en

cantidad, como en tiempo.

De la eficiencia: Las mejoras propuestas le permitirdn incrementar los
ingresos, pues podra cumplir con los planes de produccion previstos,
realizando las entregas y satisfaciendo las demandas que le permitirdn

cerrar las ventas de manera efectiva.

Tabla 4.33. Incremento de los ingresos 2021-2020

Valores Valores Valores a Incremento de
ingresados ingresados ingresar los Ingresos
2019 2020 2021 2021/2020

$7.038.101,49 | $8.931.832,38 | $12.834.741,23 $3.902.908,85
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CONCLUSIONES

El proceso de abastecimiento fundamentalmente de proveedores locales de
partes y piezas de las motos fabricadas por la empresa AK, incidi6 directa y
significativamente en el incumplimiento de los niveles de produccion
planificados durante el 2020, lo que ocasiond que se dejaran de ingresar
valores superiores a los dos millones de dolares.

Las causas comprobadas, relacionadas con el proceso de abastecimiento
de proveedores locales que propician el incumplimiento en los niveles de
produccion se asocian:

v el nimero reducido de proveedores, y la falta de procedimiento para
seleccionar y evaluarlos, impidiendo tomar decisiones al respecto.

v El desconocimiento de una clasificacion de piezas y partes que le
permita trazarse estrategias de compras, gestion de inventario y
control econémico, entre otras.

En las propuestas de mejoras se logré evaluar los proveedores locales de
piezas y partes, reflejando que la evaluacién de los mismos solo se acerca
a un buen aprovisionamiento, por lo que se propone a la empresa negociar
con los que alcanzaron mejor puntuacion una negociacion a corto plazo y
con el resto tomar acciones mas drasticas, incluyendo ser sustituidos.

En la segunda propuesta evaluada en la investigacion se logra clasificar las
piezas y partes de las motos de forma multicriterial, lo que permitié proponer
estrategias concretas para las compras y gestion de inventarios de estos
materiales, asi como se organizan y concretan en la llamada lista de
materiales algunos aspectos importantes a tener en cuenta durante el

proceso de abastecimiento.
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RECOMENDACIONES

Se le recomienda a la empresa AK MOTOS,

Implementar todas las propuestas realizadas a partir de los resultados de la
investigacién, relacionadas con el proceso de abastecimiento de piezas y
partes suministradas por proveedores locales, teniendo en cuenta las
acciones gque se ponen a consideracion.

Extender y sistematizar el analisis realizado al afio en curso,
fundamentalmente en el diagnostico, de igual forma sistematizar las
propuestas y darle seguimiento.

Aplicar e implementar un sistema MRP para la gestion de las piezas y partes,
teniendo en cuenta la clasificacion y aspectos propuestos en la lista de
materiales.

Evaluar las estrategias propuestas con las piezas y partes estratégicas y
cuellos de botellas y monitorearlas, para en la medida que mejore el
abastecimiento pueda hacerse una nueva clasificacion y precisar nuevas
estrategias.

Realizar una evaluacion de la satisfaccion de los clientes, pudiendo hacer
con ello una medicion del nivel de servicio de las actividades involucradas

en el proceso de abastecimiento.
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ANEXOS



Anexo 1. Detalle de la secuencia linea de produccion EXCELL

[COLOCA COMPLEMENTO INTERNO EN CUBIERTA L DEL TANQUE
[SE COLOCAN LAS IMPRONTAS DEL MOTOR Y CHASIS EN LA ORDEN DE ENSAMBLE
FLASHER

FAROLA PRE-ENSAMBLADO (MASCARILLA DE FAROLA, PLATINA L DE FAROLA, PLATINA R DE FAROLA
|CAUCHOS REDONDOS DEL TANQUE (2)
[CAUCHO POSTERIOR DEL TANQUE
[CONECTA BOLLA DEL TANQUE
BOCIN Y PERNO DEL TANQUE

| CAUCHOS DE CUBIERTA LATERAL L (3)
CUBIERTA LATERAL L

SE COLOCA TAPA DELTANQUE

PERNO DE PARRILIAL

[COLOCA LOS CAUCHOS DE REPOSAPIES EN LA PATA DE APOYO £
[COLOCA SOPORTE LATERAL EN PATA DE APOYO

[COLOCA ESTRIBO EN ELMOTOR

[SACA 2 IMPRONTAS DELMOTOR H 1
[CONECTA AUTOMATICO

BATERIA

[CORREA DE BATERIA

[cotoca MOTOR EN cHAIsS

PERNO PARTE POSTERIOR SUPERIOR DEL MOTOR (1)

PLATINA TORTUGA CON PERNOS DEL MOTOR (4)

[AIUSTA CADENA EN PIRION MOTRIZ Y CATALINA

PLATINA SUPERIOR L CON PERNOS DEL MOTOR (3)

[TAPA DE PIRON

PERNO DE CUBRE CADENA

[CONECTA CABLES DEL MOTOR DE ARRANQUE AL AUTOMATICO

PEDAL DE CAMBIO

TUERCA L DEL CARBURADOR

RESORTE SOPORTE LATERAL

[CONECTA CABLES DEL MOTOR

T DIRECCION £
[COLOCA PLATINA EN T DIRECCION DONDE VA SEGURO DELTIMON

REPOSAPIES PASAJERO L

PITO H 1
PASA BARRAS LY R AL COMPARERO LADO R

[CONECTAPITO

[AJUSTA PERNOS DE T DIRECCION QUE VAN CON LA BARRAS

[SACA 2 IMPRONTAS DEL CHASIS

PLATINA DE PITO

[COLOCA CAUCHO EN GUARDAFANGO DELANTERO

|COLOCA PLATINA EN GUARDAFANGO DELANTERO

|GUARDAFANGO DELANTERO

PLATINA GUIA DE CABLE DE MORDAZA

EJE DE LLANTA DELANTERA Y GRASA
COLOCA CABLE DE VELOCIMETRO EN EL ODOMETRO
[CONECTA GUIAS POSTERIORES Y ACOMODA LOS CABLES
|CONECTA STOP Y ACOMODA CABLE

col

[ TUERCA DE EJE DE RUEDA DELANTERA Y AIUSTE

|AJUSTE DE EJE DE OSCILANTE

osCILANTE £
| CUBRE CADENA

cADENA

[VARILLA ESTABILIZADORA, PERNO, ANILLO DE PRESION Y TUERCA U 1
[SUFRIDERA DE CADENA

[ TUERCA DEL EJE DE OSCILANTE

| AMORTIGUADOR L, ANILLO POR DENTRO, FUERA DEL MISMO Y TUERCA

TEMPLADOR L

BOCIN L DE LLANTA POSTERIOR

[ TUERCA DEL EJE DE RUEDA POSTERIOR

[COLOCA VARILLA DE FRENO A ZAPATA

[ COLOCA VARILLA ESTABILIZADORA A ZAPATA

[ ARNES ELECTRICO

RECTIFICADOR

DEPURADOR

PLATINA DEL AUTOMATICO

[COLETA PRE-ENSAMBLADO (GUIAS POSTERIORES, REFLECTIVOS, STOP, PORTA PLACA, PLATINA, Y
couTa PEQUERA)

PUESTO #3

PUESTO #2

PUESTO #1

1ZQUIERDO DERECHO
TANQUE £ PUESTO # 4 [COLOCA ABRAZADERA DEL CABLE DE EMBRAGUE £
[COLOCA LLAVE DE GASOLINA EN ELTANQUE . [cONECTA BUIIA
[COLOCA MANGUERA DE DESFOGUE EN EL TANQUE PARRILLA
[CONECCION DE SISTEMA ELECTRICO DE FAROLA H \ PERNO DE PARRILLAR ‘H )

[AIUSTE DE AMORTIGUADORES LY R
[CAUCHOS DE CUBIERTA LATERALR (3)

[ADHESIVOS DEL CUBRE SWITCH

EMPAQUE DEL TUBO DE ESCAPE

TUBO DE ESCAPE

REPOSAPIES PASAIERO R

[COLOCA COMPLEMENTO INTERNO EN CUBIERTA R DELTANQUE

| CUBIERTA LATERAL R

[COLOCA ESPEIO, HERRAMIENTAS, MANUAL DE OPERADOR Y ACIDO DE BATERIA
MONTURA

[ A/USTE DE MONTURA

[AIUSTA Y REGULA CABLE DE ACELERADOR
[AIUSTAY REGULA CABLE DE EMBRAGUE {

[CONECTA TROMPO DE STOP

RESORTE TROMPO DE STOP \H 1
[CARBURADOR

|AIUSTE ABRAZADERA DEL CARBURADOR

PLATINA GUIA DE CABLE DE MORDAZA SUPERIOR

[COLOCA MORDAZA DELANTERA EN EL DISCO DE RUEDA DELANTERA

|AIUSTE DE BASE DE MOTOR

PERNO PARTE POSTERIOR INFERIOR DELMOTOR (1)

PEDAL DE ARRANQUE

[ TUERCA R DEL CARBURADOR

COLOCA CABLE DE ACELERADOR EN EL EMBOLO DEL CARBURADOR

[COLOCA TUERCAS DE PERNOS DE PLATINA TORTUGA DEL MOTOR (4)

[COLOCA PLATINA SUPERIOR R CON TUERCAS (3)

[COLOCA TUERCA DEL PERNO POSTERIOR DEL MOTOR (1)

|AIUSTE PERNOS DE SEGURIDAD

REGULA CADENA

| AIUSTE DE EJE DE RUEDA POSTERIOR

SE COLOCA GRASA EN EL CHASIS, DONDE SE COLOCA LAT DIRECCION £
[SEGURO DEL VOLANTE EN T DIRECCION

T DIRECCION PRE-ENSAMBLADO (PLATINA DE T DIRECCION DONDE VA SEGURC

RULIMANES EN CHASIS PARTE SUPERIOR U 1
PISTA

| CONTRATUERCA ¥ AJUSTE DE LA MISMA

RULIMANES EN CHASIS PARTE INFERIOR

MESA DE SUSPENSION

| TUERCA DE T DIRECCION Y LAINA

BARRAS L/ R

[ TACOMETRO PRE-ENSAMBLADO (CABLE DE VELOCIMETRO, SWITCH Y STICKER PANTER)

| AJUSTE DE BARRAS.

PLATINA DE CUBRE SWITCH
[COLOCA MANIJA DE FRENO EN VOLANTE
[CUBRE SWITCH

REPOSAPIES PASAIERO R

INFLA RUEDA DELANTERA

|COLOCA DISCO EN RUEDA DELANTERA
loDOMETRO

RUEDA DELANTERA

BOCIN R DE RUEDA DELANTERA

cHasis
PATA DE APOYO, PIN, ANILLO , PASADOR, RESORTE, CAUCHO
MEDIA LUNA

PEDAL DE FRENO PRE-ENSAMBLADO (VARILLA DE FRENO)
RESORTE PEDAL DE FRENO

{
[ANILLO ¥ PASADOR AL PIN DE SOPORTE LATERAL
EJE DE TIJERA, ANILLO DE LADO Y LADO POR FUERA Y GRASA
[AMORTIGUADOR R, ANILLO POR DENTRO, FUERA DEL MISMO Y TUERCA
INFLA RUEDA POSTERIOR
[COLOCA CATALINA EN RUEDA POSTERIOR
[COLOCA BOCIN EN CATAUNA
RUEDA POSTERIOR
TEMPLADOR R
EJE DE RUEDA POSTERIOR Y GRASA
[CAUCHOS DE COLETA (2)
[CAUCHOS DEL DEPURADOR (3)

BOCINES DEL DEPURADOR (3)
POLVERA O GUARDAPOLVO
BOBINA DE ENCENDIDO
VINCHAS PARA COLETA (2)

[VOLANTE PRE-ENSAMBLADO (MANIIA DE EMBRAGUE, COMANDO L, MANUBRIO, GEMELO L, CABLE DE

PRE-ENSAMBLE # 2
FAROLA
MASCARILLA DE FAROLA
PLATINAL DE FAROLA
PLATINA R DE FAROLA
| GUIAS DELANTERAS
|COMPLEMENTO DE CUIBIERTA DE ESCAPE
(CUBIERTA DE ESCAPE LARGA
|CAUCHOS (4), BOCINES (4) Y PERNOS HEXAGONALES (7) #5
VOLANTE
[MANIJA DE EMBRAGUE
COMANDO L
[MANUBRIO
GEMELO L
CABLE DE ACELERADOR
comANDO R
[CANA DE ACELERADOR
GEMELO R
(CABLE DE EMBRAGUE
|CAUCHO DEL CABLE DE EMBRAGUE

[
&

PRE-ENSAMBLE # 1
[ TACOMETRO
[CABLE DE VELOCIMETRO
SWITCH
STICKER PANTHER
PEDAL DE FRENO
VARILLA DE FRENO
COLETA
(GUIAS POSTERIORES

PLATINA DE COLITA
PLATINA INTERNA DE COLETA
PLATINA EXTERNA DE COLETA
sTop

PORTA PLACA

REFLECTIVOS REDONDOS (2)
pLaca

[REFLECTIVO CUADRADO (1)

(
&




Anexo 2. Lista de verificacion relacionada con la mano de obra

Linea: Preensamble y Ensamble

Cantidad de operarios: 10

Requerimientos de formacion: Tecnologo o Bachiller Técnico en Mecéanica

Automotriz

Aspecto a comprobar

Extremadamente
suficiente

Suficiente

Medianament
e suficiente

Insuficiente

Conocimiento sobre su
trabajo

v

Poseen habilidades durante
la realizacibn de las
operaciones

v

Poseen capacitaciones
iniciales, frecuentes y/o
cuando demande cambios
en las operaciones o en la
tecnologia

Entrenamientos en todas
las operaciones

Experiencia para realizar su
trabajo

Rendimiento  demostrado
en sus labores

Eficiencia demostrada
durante su labor

Compromiso demostrado
con sus labores vy
responsabilidades

Disciplina laboral
demostrada

Participan en la comprobacion:

Fecha de comprobacién: 26 de abril de 2021

Observaciones realizadas in situ: Se evidencia que todo el personal esta

capacitado para las diversas operaciones o funciones encomendadas, pero se debe

reforzar en las configuraciones y programacién del compresor industrial, para el

caso de una para no programada.




Anexo 3. Lista de verificacion relacionada con la mano de obra

Técnicos de calidad y supervisores Cantidad colaboradores: 4

Requerimientos de formacion: Tecnologo o Bachiller Técnico en Mecanica
Automotriz

Extremadamente - Medianamente -
Aspecto a comprobar L Suficiente . Insuficiente
suficiente suficiente

Conocimiento  sobre  su v

trabajo

Poseen habilidades durante

la realizacion de las v

operaciones

Poseen capacitaciones

iniciales, frecuentes y/o

cuando demande cambios v

en las operaciones o en la

tecnologia

Entrenamientos en todas v

las operaciones

Experiencia para realizar su v

trabajo

Rendimiento  demostrado v

en sus labores

Eficiencia demostrada v

durante su labor

Compromiso  demostrado

con sus labores vy v

responsabilidades

Disciplina laboral v

demostrada

Participan en la comprobacion:

Fecha de comprobacion: 26 de abril de 2021

Observaciones realizadas in situ: Personal 100 % capacitado para cumplir las

diferentes funciones y responsabilidades



Anexo 4. Lista de verificacion relacionada con los métodos de trabajo

Area: Proceso productivo

Aspecto a comprobar Si _CaS| . Mo No
siempre | siempre

Responsabilidades estan definidas en v
los diferentes niveles dentro del area.

Todos los procedimientos estan
definidos y todos los operarios y v
colaboradores lo conocen.

Estan definidas las operaciones del flujo v
productivo.
Se cumplen las operaciones del flujo v
productivo.

Los operarios saben cémo hacer todas
las operaciones, los tiempos requeridos,
las cantidades requeridas, la forma en 4
los equipos Yy herramientas son
utilizados de manera 6ptima.

Existe retroalimentaciobn en caso de v
deficiencias al operario.

Estan preparados procedimientos para
cambios eventuales, cuando el v
procedimiento estandar no pueden
cumplirse o llevarse a cabo.

Existen procedimientos y protocolos de v
inspeccion.

Los operarios y colaboradores conocen

cual es el mejor método para realizar su v
labor.

Participan en la comprobacién:

Fecha de comprobacién: 26 de abril del 2021

Observaciones realizadas in situ: Personal altamente capacitado para cumplir sus

funciones



Anexo 5. Lista de verificacion relacionada con los materiales

Area: Proceso productivo

Aspecto a comprobar

Si

Casi
siempre

No
siempre

No

Las cantidades de componentes y piezas llegan
siempre en tiempo a la empresa.

v

Las cantidades de componentes y piezas llegan
siempre en cantidades completas a la empresa.

v

Las cantidades de componentes y piezas llegan
siempre en tiempo al proceso productivo.

Las cantidades de componentes y piezas llegan
siempre en cantidades completas al proceso
productivo.

Existen procedimientos definidos para las solicitudes
de componentes y partes que contemple tiempos de
antelacion y cantidades a adquirir.

Se realiza la determinacién de necesidades de
materiales en funcién de las demandas reales de
clientes.

Se tienen en cuenta para el abastecimiento de
materiales los tiempos de reaprovisionamientos.

Se tienen los materiales clasificados teniendo en
cuenta algun criterio.

Existen procedimientos definidos para las solicitudes
internas de componentes y partes, que contemple
tiempos de antelacion y cantidades

Tienen multiples proveedores.

Existen restricciones de la empresa u otras instancias
con respecto a la seleccién de proveedores.

Se realiza evaluacion de proveedores.

Se toman decisiones con aquellos proveedores que
no satisfacen los requerimientos de la empresa.

Estd definido algin procedimiento de cuéndo y
cuanto pedir.

Estan preparados los procedimientos para asumir las
faltas de componentes y piezas.

Participan en la comprobacion:

Fecha de comprobacién: 26 de abril de 2021

Observaciones realizadas in situ: Se evidencia falta de procedimiento y

herramientas para evaluar y controlar un correcto aprovisionamiento de la materia

prima




Anexo 6. Datos del diagrama de Pareto de Partes y piezas por modelos

Partes y Piezas

Piezas y partes utilizadas por modelos

%

%

Frecuencia | Frecuencia Frecuencia Frecuencia | Clasificacion
Relativa AELmIEeE Acumulada
Volante 21 16,67% 21 16,67% A
Oscilante 21 16,67% 42 33,33% A
Soporte Lateral 15 11,90% 57 45,24% A
Asiento 11 8,73% 68 53,97% A
Pata de apoyo 10 7,94% 78 61,90% A
Base de motor 10 7,94% 88 69,84% A
Montura 10 7,94% 98 77,78% B
Mesa de suspension 9 7,14% 107 84,92% B
Adhesivos 7 5,56% 114 90,48% B
Arnés eléctrico 6 4,76% 120 95,24% C
Bateria 6 4,76% 126 100,00% c
126 100 %




Anexo 7. Analisis de Pareto en funcién de ingresos por motos

12.834.741,23

Motos Ingresos en valores | Frecuencia ,';:;eLanl:]JﬁPaijI: Clasificacion
YCF SP1 150 $ 1.012.157,13 8% 8% A
LF150-2E WING $ 936.059,88 7% 15% A
LF150-7 CR $ 782.920,00 6% 21% A
YCF 250 $ 771.828,75 6% 27% A
YCF PILOT F125 $ 766.150,56 6% 33% A
AK RTX200 $ 757.933,25 6% 39% A
DY150 GHOST $ 721.050,00 6% 45% A
AK RTT200 $ 717.742,60 6% 50% A
YCF START F88S $ 688.430,02 5% 56% A
DY150 SPITFIRE $ 679.342,44 5% 61% A
YCF SP3 190 $ 614.410,50 5% 66% A
DY125 9C $ 584.630,00 5% 70% A
YCF BIG MINIF150 | $ 523.399,00 4% 74% A
LF200GY-3B $ 501.975,00 4% 78% A
LF150-2E $ 489.440,00 4% 82% B
YCF SP2 150 $ 487.485,00 4% 86% B
LF150-2C $ 406.720,00 3% 89% B
AK SL150 $ 388.976,00 3% 92% B
LF110-7D CX7 $ 383.872,50 3% 95% B
YCF START F150 $ 335.068,60 3% 98% C
YCF PILOT F150 $ 285.150,00 2% 100% C
$




Anexo 8. Datos sobre la representatividad de las piezas o partes en los modelos de motos de mayor representativas en ingresos

Representatividad de las piezas o partes en los modelos de motos de mayor representativas

Piezas y partes . A B C
en ingresos
Volante B B|B|B|B|A A A B A C A |C| A AlAIAIAAIA|A 13 6 2
Soporte Lateral B|B|A A A B A C A |C| A Al A A 9 3 2
Mesa de suspension Al B A C A |C| A A A| 6 1 2
Oscilante B |B|B|B|B|A| A |A|B A C A |C| A | A A/A/A|A|A|A]| 13 6 2
Montura B A B A C A |C| A A 6 2 2
Arnés eléctrico B | B B A A 3 3 0
Bateria B|B B|A| A A 3 3 0
Asiento B |B|B B A A|lA|A Al A 7 4 0
Pata de Apoyo B |B|B B|A| A A|lA|A A 6 4 0
Base de Motor B |B|B|B|B|A| A Al A A 5 5 0
Adhesivos B | B|B|B A|lA|A A 4 4 0

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 9. Produccion 2021

PRODUCCION 2021
MODELO PLAN | Frecuencia |Acumulado A UEElE. Clasificacion
acumulada
LF150-7 CR 920 8,70% 920 8,70% A
YCF SP1 150 899 8,50% 1819 17,20% A
LF150-2E WING 868 8,21% 2687 25,41% A
YCF PILOT F125 816 7,72% 3503 33,13% A
YCF START F88S 713 6,74% 4216 39,88% A
DY150 SPITFIRE 678 6,41% 4894 46,29% A
AK RTX200 655 6,20% 5549 52,48% A
LF110-7D CX7 517 4,89% 6066 57,37% A
AK RTT200 460 4,35% 6526 61,72% A
LF150-2E 437 4,13% 6963 65,86% A
DY150 GHOST 437 4,13% 7400 69,99% A
YCF 250 385 3,64% 7785 73,63% A
YCF BIG MINI F150 379 3,58% 8164 77,22% B
DY125 9C 362 3,42% 8526 80,64% B
YCF SP3 190 345 3,26% 8871 83,90% B
YCF SP2 150 345 3,26% 9216 87,17% B
LF200GY-3B 345 3,26% 9561 90,43% B
AK SL150 322 3,05% 9883 93,47% B
LF150-2C 310 2,93% 10193 96,41% C
YCF START F150 230 2,18% 10423 98,58% C
YCF PILOT F150 150 1,42% 10573 100,00% C
10573 100,00%




Anexo 10. Datos sobre la representatividad de las piezas o partes en los modelos de motos de mayor representativas en el plan

de produccion 2021

Representatividad de las piezas o partes en los modelos de motos de mayor

Piezas y partes ) . A B C
representativas en ingresos
B|B| A A | B B BIC|A|C|A|A|B A|lA]|A 13 6 2
Volante Al A A
Soporte Lateral B B A A B B|C|A|C|A]|A A A 5
Mesa de B B|C|A|C]|A Al A 5
suspension
Oscilante Al A B B A A B B B | C A | B A Al A 13 6 2
Montura B B B B|C 4 2
B| A A 5 1 0
Arnés eléctrico ALA
B A A 5 1 0
Bateria Al A
. Al A B A A B A 9 2 0
Asiento
Al A B A A B A 7 2 0
Pata de Apoyo
Base de Motor AlA|B|B| A | A B A 7 3|0
Adhesivos AlA B B | A A 5 2 0

Fuente: Elaboracién propia




