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RESUMEN
La presente investigacion tuvo como propdésito elaborar un plan maestro de
produccion para programar los modelos de vehiculos ensamblados y el recurso
humano necesario, que permita mejorar la productividad y rentabilidad en la empresa
Ford Motor de Venezuela S.A. Se correspondié con una investigacion de tipo
proyectiva, en la modalidad de proyecto factible. Con base en un estudio diagnostico
descriptivo con disefio de campo no experimental transeccional. El instrumento de
recoleccion de informacion fue aplicado a una muestra intencional de dieciocho (18)
personas que forman parte del personal Directivo y Ejecutivo de la empresa con
preguntas cerradas (dicotomicas). La validez fue realizada por expertos. La
confiabilidad se determind a través del coeficiente de Kuder-Richardson (KR-20)
obteniéndose como resultado 0,78, lo cual indico un valor alto y confiable. Los
resultados evidenciaron que la mayoria de los gerentes y ejecutivos conoce el
horizonte de planificacion, asi mismo, la demanda de los clientes se debe adaptar a
las prioridades de la empresa, por otra parte, desconocen los costos de produccion, sin
embargo, se cuenta con suficiente capacidad instalada para llevar a cabo planes de
produccion adaptados a las realidades presentes en la situacion actual del entorno
pais. En tal sentido se planted, la necesidad de proponer un Plan Maestro de
Produccion. Por ultimo, presentan las conclusiones, recomendaciones, referencias y

los anexos.

Palabras Claves: Planificacion, Plan Maestro, produccion, Mejoras
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INTRODUCCION

Existen muchos factores que afectan la eficiencia de los procesos productivos
de las empresas, ya sean, grandes, medianas y/o pequefias, tales como el
abastecimiento de materia prima, los recursos humanos, la energia y las tecnologias,
algunos pueden ser externos y otros internos como los problemas operativos, tiempo,
fallas de equipos, entre otros. Es por ello que en la actualidad las empresas estan
enfocadas al mejoramiento continuo con el objetivo de lograr competitividad en el
mercado en el que se encuentran, esto es posible mediante procesos productivos
organizados, que logren mejorar el tiempo de produccion.

La ineficiencia de una organizacion depende de la poca efectividad de sus
procesos, esto se ve reflejado en los desperdicios de recursos, conflictos internos,
pérdida de clientes, inercia organizacional y escasa capacidad competitiva, estos
factores provocan la necesidad de implementar nuevos sistemas de planificacion.

Por lo cual, se toma en cuenta la planificacion que ayuda a la determinacion de
la metodologia o camino que se va utilizar para el cumplimiento de un objetivo
especifico. Una buena planificacion asegura que cada tarea tenga la oportunidad de
ser ejecutada correctamente, en el lugar apropiado y en el momento oportuno. Esto
permite predecir, dar respuestas a las demandas anormales dentro del mercado, con el
uso efectivo de los recursos de la organizacion. Por supuesto, las demandas en
algunas ocasiones satisfacen y sirven como planeadoras para balancear la variabilidad
de la demanda contra la disponibilidad mas estable de la capacidad.

La necesidad de planear, esencialmente se deriva del hecho de que toda
empresa, 0 institucion opera en un medio que experimenta constantes cambios
(tecnoldgicos, politicos, competitivos, actitudes y normas sociales, econémicos)
derivados del proceso de globalizacion. Esta debe formar parte del proceso
administrativo mediante, la cual, se establecen directrices, se definen estrategias y se
seleccionan alternativas y cursos de accion, en funcion de objetivos y metas generales
econdmicas, sociales y politicas; tomando en consideracion la disponibilidad de

recursos reales y potenciales que permitan establecer un marco de referencia



necesario para concretar programas y acciones especificas en tiempo y espacio. Es la
etapa del proceso administrativo en donde se deben identificar los objetivos a lograr,
ordenar y definir las prioridades, determinar los medios a utilizar y asegurar la
efectiva aplicacion de los mismos.

Por ello, la presente investigacion tuvo como finalidad, elaborar un plan
maestro de produccion para programar los modelos de vehiculos ensamblados y el
recurso humano necesario, que permita mejorar la productividad y rentabilidad en la
empresa Ford Motor de Venezuela S.A., la cual, se llevo cabo mediante los siguientes
capitulos:

Capitulo 1, se presenta la contextualizacion del problema estudiado, los
objetivos, general y los especificos, ademas de la justificacion de la investigacion.

Capitulo 11, se relaciona con el marco teorico, los antecedentes y las bases
tedricas que sirvieron de soporte para orientar la investigacion, bases legales, la
definicién de términos basicos y las categorias del estudio.

Capitulo 111, se describe el marco metodolégico conformado por el tipo y
disefio de la investigacidon, poblacion y muestra, técnicas e instrumentos de
recoleccion de datos, asi como, la validez y confiabilidad del instrumento y las
técnicas de anélisis de datos.

Capitulo 1V, se corresponde con el analisis de los resultados y la interpretacion
de los datos obtenidos de la aplicacion del instrumento a los ejecutivos y gerentes.

Capitulo V, se presenta la propuesta del Plan Maestro de Produccion para el
ensamble del modelo Explorer U- 502, en la empresa Ford Motor de Venezuela S.A.,
y finalmente se presentan las conclusiones, recomendaciones, referencias y los

anexos.



CAPITULO |

EL PROBLEMA

Contextualizacion del problema

Todas las empresas, independientemente de su tamafio y sector de actividad,
deben competir en un entorno global y disponer necesariamente de la tecnologia e
informacion mas moderna y aplicarla de manera eficaz, para poder hacerle frente a la
competencia en la que se minimice cualquier inconformidad durante el proceso que
afecten el producto, unido a un mejor trabajo, dando valor a los clientes a través de
productos que cumplan con todas la necesidades requeridas, garantizandose la
supervivencia y rentabilidad de las organizaciones en el tiempo.

Al respecto Mora, J. (2010) afirma, “...Que en un mercado global el reto que
enfrenta toda empresa, por el cambio profundo de su entorno, es hacerse competitiva,
para lo cual es preciso adoptar un proceso de mejora continua de sus actividades”
(p.1). Es decir, en vista de los continuos cambios tecnologicos que se presentan a
nivel mundial, las empresas se han visto en la prioridad de buscar la excelencia y la
innovacion, a fin de aumentar su competitividad, disminuir los costos y orientar los
esfuerzos con el objeto de satisfacer las necesidades y expectativas del cliente.

Asi mismo, la Gestion estd muy relacionada con el enfoque a los procesos, que
plantea el ciclo de mejora continua PDCA o PHVA que significa Planificar-Hacer-
Verificar-Actuar, desarrollado por W. Stewart (1920) y conocido gracias a W.
Edwards Deming por su difusion, es por este motivo conocido como el Ciclo
Deming. (Garcia, M., Quispe, C., Raez, L., 2003).



En tal sentido, ante las exigencias del mercado, una de las respuestas que
mejores resultados ha proporcionado es la implantacion de una direccion basada en la
gestion del proceso, por ello, hoy en dia las organizaciones, apuestan por la gestion
como un factor generador de ventajas competitivas, tanto por su efecto positivo sobre
las ventas (ventaja competitiva externa o de diferenciacion), como por la posible
reduccion de los costos (ventaja competitiva interna).

Tambien, los gerentes se ven enfrentados a tomar decisiones, que le permitan
desarrollar estrategias enfocadas al mejoramiento continuo de los procesos para
incrementar la productividad para obtener su acometido final, el cual, consiste en ser
garante de un producto de buena calidad y que genere una rentabilidad a corto plazo a

la empresa. Por ello, para Nava, L. (2010), lo define de una manera general como:

cambios paulatinos en los procesos productivos o en las practicas de

trabajo, que permiten mejorar los indicadores de rendimiento. Este

proceso, dadas sus caracteristicas graduales, no requiere de grandes
inversiones y, ademas, conllevan la implicacion de todos los recursos

humanos de la organizacion (p.5).

El objetivo de las empresas es alcanzar mayor productividad y generar
ganancias, en el menor tiempo posible y haciendo uso eficiente de las maquinarias,
recursos financieros y humanos, esto es posible si las organizaciones tienen control de
sus sistemas productivos. En la actualidad las industrias se enfrentan a varios
escenarios, entre los que se encuentran las politicas reguladoras y el aspecto
competitivo, al mismo tiempo, ambos escenarios conducen a las empresas a la
utilizacion optima de los recursos disponibles, 1o que significa medir, determinar y
controlar los costos de una manera estructurada.

Por consiguiente, cada area o proceso de la empresa debe ser analizada
individualmente para buscar rentabilidad y evitar asi los desperdicios provocados por
un evento inesperado, por tal motivo, se debe evitar que la ineficiencia en algunos
procesos afecte de manera negativa la productividad de la empresa u organizacién y
de manera continua a corto y largo plazo a sus indicadores de gestion, los cuales,
dependen de la cantidad de material o partes que deben ser pedidas, el nimero de



trabajadores necesarios para finalizar los procesos en los tiempos estipulados y la
programacion para que los empleados realicen los trabajos en las maquinas
correspondientes.

Estas acciones, también se deben realizar para asegurarse que la cantidad de
inventario disponible en cada etapa del proceso de produccién sea suficiente para
evitar demoras innecesarias, y que el tamafio del inventario final sea suficiente para
cumplir con la demanda de los consumidores. Dentro de este orden de ideas, en
América Latina se han venido incorporando progresivamente los métodos de mejora

continua, tal como comenta Lefcovich, M. (2005), quien sefia que:

...basado en la problematica que transitan las empresas, las mismas han
tenido que adoptar una estrategia agresiva que contemple la implementacion
de diversas herramientas 0 métodos tales como reingenieria de procesos,
administracion total de la calidad y la mejora continua y otros. (p. 3).

Es interesante resaltar, la capacidad que deben poseer las grandes
organizaciones industriales, en el mas amplio sentido, para satisfacer los
requerimientos exigidos por sus clientes, asi como para cumplir las obligaciones
pertinentes al marco legal del pais donde se desarrollan y, mas ampliamente en el
mercado global que rige a las empresas trasnacionales. Esta apertura de los mercados
ha hecho que se emprendan cambios que se orientan por aumentar la calidad de los
productos y o servicios, integrando y creando herramientas gerenciales capaces de
mejorar continuamente, y de esta manera contribuir con el fortalecimiento de la
cadena de valor.

En tal sentido, para que una organizacion conserve su poder competitivo y lo
fortalezca a traves del tiempo, es necesario conocer el estado en el que se encuentra
(como se mueve en su entorno y cudles son sus debilidades y fortalezas), con el fin
de planear estratégicamente todas sus actividades de manera que se controle y se
obtenga provecho a los constantes cambios del entorno, ya sean de caracter
tecnoldgico, politico, social y econdémico o derivados del fendmeno de globalizacion,

donde, el éxito de una empresa, depende del desempefio que tengan las personas



vinculadas a ésta, en la cual se debe medir que tan eficaz y eficientemente llevan a
cabo todos los procesos de la organizacion y en qué grado han alcanzado los
objetivos propuestos y para ello, es necesario contar con un sistema que permita
conocer en tiempo real el comportamiento de los procesos.

Asi mismo, Cospin, O. (2012), plantea que la planeacion de la capacidad: “es
una decision estratégica a largo plazo que establece en un analisis general del nivel
de recursos a utilizar. Se extiende sobre un horizonte de tiempo suficientemente
amplio para que los recursos puedan ser obtenidos o alcanzados” (p.278). Lo que
afade el autor es que, las decisiones de capacidad afectan el tiempo de suministro
del producto, el interés o respuesta del consumidor, los costos operativos y también
la habilidad para competir de la organizacion.

Una capacidad inadecuada puede llegar hacer perder clientes potenciales y a
limitar el crecimiento general de la empresa. Por otra parte, un exceso en la
capacidad puede hacer que los recursos de la compafiia se malgasten o también que
se interrumpan futuras inversiones.

Ahora bien, la toma de decisiones de la gerencia moderna depende de la
informacion proveniente de la medicion de la gestion para analizar los datos
obtenidos que logren generar estrategias o prondésticos a los resultados de una buena
gestidn, eliminando aquellas apreciaciones que impidan fomentar la participacion en
la toma de decisiones.

También es importante destacar, la necesidad de conocer a profundidad el
desempefio del proceso productivo permitiendo determinar la capacidad real, asi
como, los problemas presentes y futuros en las etapas a desarrollar. Es decir, como lo
indica Gonzélez, M. (2012):

...las empresas buscan estrategias a través de los procesos productivos,
para anticiparse y prepararse de forma apropiada obteniendo una
direccion mas clara y efectiva. Esto las obliga a tener una vision precisa
hacia donde se desea ir, tomando en cuenta la mision de la empresa y los
alcances de las operaciones que en ella se realizan. Sobre la base de la
planificacién se elaboran los demas planes de la empresa, tanto los planes
tacticos como operativos (p. 120).



Por tanto el autor sefiala que, la medicion en la toma de decisiones no es
solamente acumular datos por acumular, ella debe contar con un marco teérico que
permita concretizar, caracterizar, clasificar, establecer relaciones, estudiar frecuencias
e interpretar los datos con la finalidad de mejorar los procesos gerenciales, y para eso,
es pertinente establecer un sistema de control que permita eliminar la incertidumbre
trabajando en base a hechos reales, donde cada elemento sabe cuando y que debe
hacer siempre. La funcion de administracion de control consiste en la medicion y la
correccion, que garantice resultados eficaces de acuerdo a los planes establecidos el
cual depende de la capacidad de direccion que se tenga, sin importar rangos o niveles.

Es por ello que, en Latinoamérica grandes organizaciones han obtenido el
éxito en base a un buen sistema de control definido de sus operaciones, donde han
requerido encontrar el punto de equilibrio utilizando la creatividad, garantizando
el cumplimiento de los objetivos trazados y de los planes ideados para alcanzarlos,
en los lograron mejorar el control de produccion, con la vigilancia de las
cantidades de articulos que fabricaban y fiscalizaban tal como se planificd, es
decir, que por medio del control lograron la verificacién para cumplir con lo
establecido, reduciendo al minimo posible las diferencias en los resultados
obtenidos.

Por otra parte, en Venezuela se han dado cambios significativos a nivel
nacional en el ambito legal y gubernamental, que han generado un gran impacto en el
comportamiento de la mano de obra venezolana a todos los niveles de las industrias
manufactureras, esto representa un efecto colateral en las relaciones laborales
tradicionales, lo que ha llevado a muchas empresas a evolucionar y mantenerse en
una constante blsqueda de un sistema de trabajo que le permita encontrar estrategias
que brinden un ganar - ganar para todos los involucrados en la cadena de clientes —
proveedores, tanto interno como externos, asegurando el cumplimiento de los
procesos.

Es asi como, grandes empresas ensambladoras como General Motors, Daimler
Chrysler, Ford, Toyota y otras, han planteado estrategias para lograr disminuir las

variaciones en sus productos, que les permita obtener el menor costo posible a nivel



global, por tal razon, Graterol, F.(2005), sefiala que, “en Venezuela, las empresas
ensambladoras de vehiculos se estan enfrentando a una competencia cada vez mayor
por lo que cada una de las marcas existentes lucha por establecer una fuerte presencia
en el mercado y asegurar una solida base de clientes”. (p.12).

Con relacion a lo expuesto anteriormente, Ford Motor de Venezuela, es una de
las empresas que lleva adelante procesos de mejora y una estricta politica de calidad
enfocada en buscar una relacion efectiva entre la gente, el equipo y el area de trabajo,
en este sentido, el sistema productivo de la empresa Ford Motor de Venezuela S.A.
estd compuesto por los departamentos de Carroceria, Pintura, Vestidura Pasajeros /
Camiones, Chasis, Linea Final Camiones / Pasajeros y CAl (Calidad), siendo cada
uno de ellos de suma importancia para el ensamblaje de los modelos, actualmente
cuenta con una némina de personal para el area de manufactura, los cuales se

describen en el cuadrol.

Cuadro 1

Nomina de personal del area de manufactura

Personal de manufactura Cantidad
Directa 500
Indirecta 231
Administrativo 133
Total 864

NOTA. Informacion suministrada por la empresa Ford motor de Venezuela S.A (2018).

En el cuadro anterior se muestra la conformacion de la némina de manufactura
para el afio 2018, correspondiente a la empresa Ford Motor de Venezuela S.A., en el

mismo puede observarse la nomina directa conformada por camiones, carroceria,



pasajeros y pintura, asi mismo, la némina indirecta compuesta por calidad, materia
prima, logistica, entre otros y también la ndmina de personal administrativo incluido
recursos humanos con sus respectivas cantidades de personas. Pero, no es secreto que
en los ultimos tres (3) afos, la produccion ha alcanzado su nivel mas bajo, y en lo que
respecta al ejercicio del afio 2018, del catadlogo de productos, solo se programé la
produccion de dos modelos, ya sea por la falta de materia prima o por los altos costos
de produccion o por las malas politicas implementadas en el pais, tal como se muestra

en el cuadro 2.

Cuadro 2

Programa de produccion del afio 2018

Mes Pasajeros Camiones Total
Enero 0 0 0
Febrero 0 0 0
Marzo 0 0 0
Abril 11 0 11
Mayo 51 0 51
Junio 0 0 0
Julio 0 0 0
Agosto 0 0 0
Septiembre 24 0 24
Octubre 26 0 26
Total 112 0 112

NOTA. Informacién suministrada por la empresa Ford motor de Venezuela S.A (2018).

En el cuadro anterior se muestra el programa de produccién de todo el afio
2018, en el mismo puede observarse que solo se ensamblaron los modelos
correspondientes a pasajeros en apenas cuatro meses del afio y ninguna unidad de los
[lamados camiones, es decir que, apenas se esté utilizando una pequefa proporcion de

la capacidad real instalada de aproximadamente 1600 unidades mensuales, en otras



palabras, estd quedando capacidad instalada ociosa, lo que se traduce en un bajo
rendimiento.

Sin embargo, el departamento de produccion y programacion de produccion
viene convocando a casi la totalidad de la némina, lo que incrementa los costos de
produccion, baja productividad y poca rentabilidad, asi como, uso ineficiente de
tiempo y maquinarias, recursos financieros y humanos, el cual, se refleja de manera

directa en el comedor de la empresa, tal como se muestra en el cuadro 3

Cuadro 3

Nomina de personal del &rea de manufactura convocada afio 2018

Mes Nomina Nomina Personal Total
directa indirecta administrativo
Enero 4505 2435 1560 8500
Febrero 4108 1362 2280 7750
Marzo 4571 1533 2520 8625
Abril 6790 3621 2400 12812
Mayo 10560 5082 2640 18282
Junio 7991 4686 2400 15077
Julio 7004 3811 2400 13215
Agosto 7712 4198 2640 14550
Septiembre 8173 4847 2400 15420
Octubre 8652 5082 2640 16374

NOTA. Informacion suministrada por la empresa Ford motor de Venezuela S.A (2018).

En el cuadro anterior se puede observar la cantidad de personas de la ndmina
directa, indirecta y personal administrativo de manufactura convocadas todos los

meses del afio 2018, sin embargo, al contrastar con el programa de produccién para
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el mismo periodo (cuadro 2), se visualiza que en los tres (3) primeros meses no hubo
produccion y aun asi, asistieron a la planta 8500, 7750 y 8625 personas
respectivamente, lo que ocasiona costos por y transporte, pagos de bonos por
asistencia y servicios de comidas, todo esto trae como consecuencias desmejoras en la
productividad y la rentabilidad de la empresa.

Por lo que, es de vital importancia una programacién de la produccién acorde
con los recursos, en la cual se consideren todos los elementos por medio de la
realizacion de un acertado, eficiente y eficaz control del recurso humano en base a la
produccidn real, que permita una rapida adaptacion e implementacion. De acuerdo a
lo antes planteado, se evidencia la necesidad de disefiar un programa maestro para el
control y desempefio de la produccion. Por lo antes expuesto, se formula la siguiente
interrogante:

¢Sera posible, mediante el disefio de un programa maestro de produccion para
la planta de manufactura de los modelos de vehiculos de acuerdo al plan de
produccion mejorar la eficiencia y la rentabilidad que permitan disminuir los costos
operativos en la empresa Ford Motor de Venezuela?, y para dar respuesta a la
interrogante, existe la imperiosa necesidad de la realizacion de una investigacion que
permita determinar factores que afectan la productividad y rentabilidad, por ello, se

plantean los objetivos expuestos a continuacion:

Objetivos de la investigacion

Objetivo general

Elaborar un plan maestro de produccion para programar los modelos de

vehiculos ensamblados y el recurso humano necesario, que permita mejorar la

productividad y rentabilidad en la empresa Ford Motor de Venezuela S.A.
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Obijetivos especificos

1) Diagnosticar la situacion actual del area de manufactura en la empresa
Ford Motor de Venezuela S.A

2) Determinar la factibilidad econdémica, técnica y operativa de
implementacién de un plan maestro de produccion

3) Disefiar un plan maestro de produccion con los modelos proyectados de

acuerdo con los elementos claves de la planificacion.

Justificacion de la investigacion

La ineficiencia de una organizacion depende de la poca efectividad de sus
procesos, esto se ve reflejado en los desperdicios de recursos humanos, tecnolégicos
y de materiales, conflictos internos, pérdida de clientes, inercia organizacional y poca
utilizacion de la capacidad de las instalaciones, estos factores provocan la necesidad
de implementar nuevos sistemas de planificacion. Claro esta, la planificacion puede
ser definida como la determinacion de la metodologia o camino que se va utilizar
para el cumplimiento de las metas.

Es ello que se plantea realizar una investigacion que permita la aplicacion de
técnicas para el mejoramiento continuo en los sistemas productivos y que ademas
permite a la empresa alinearse a las exigencias del mercado automotor. Por
consiguiente, la realizacion de la presente investigacion se justifica, ya que el
incremento del porcentaje de cumplimiento del programa de produccion en el area de
manufactura de unidades Explorer, ayuda a obtener un proceso mas flexible y
contribuye al fortalecimiento de la empresa, asi como también consolidar el
desempefio que hasta los actuales momentos mantiene Ford Motor de Venezuela, con
la reduccidn de los tiempos improductivos en el cual, los trabajadores, dispondran de
un ambiente laboral méas seguro y operativo, lo que incidird de manera determinante

sobre su rendimiento.
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Es por ello que, el presente estudio se justifica, por cuanto, el nivel de unidades
producidas mensualmente esta muy por debajo de la capacidad real de la empresa,
producto de la situacion pais. Mediante esta investigacion, se pretende obtener una
solucion que permita disefiar un programa maestro de produccion acorde a la
situacion real de la empresa. Asi mismo, se busca que el plan maestro de produccion
mejore los indicadores de productividad y rentabilidad, por otra parte, la empresa
lograra obtener mayor participacion en el mercado, un mayor margen de ganancias y
disminucion de los costos de produccion, con la finalidad de alcanzar los objetivos de
capacidad de respuesta, niveles de competitividad y eficiencia.

Los resultados de la investigacion se plasmaran en un programa adaptado a las
necesidades de la empresa Ford Motor de Venezuela S.A, de manera gque tengan una
aplicacion concreta, en la cual se desea evidenciar a través de resultados plasmados
en los reportes de produccion que sean comparables al mes con los histéricos de los
afios y meses anteriores, considerando por supuesto los factores de correspondencia
que caractericen las variaciones de las condiciones del mercado. Con esto, se podra
establecer estrategias de produccion que respondan de manera mas eficaz a las
demandas de ventas, y asi obtener niveles de produccion , que satisfagan los
requerimientos de los clientes debido a la reduccion de los costos directos e
indirectos del producto terminado, lo cual no solo se reflejard en los estados
financieros (flujo de caja) de la organizacion, sino en una mejora de los puestos de
trabajo, pues se estableceran criterios que disminuyan los inventarios en procesos Yy
demas desperdicios en las areas, las cuales se proyectardn con mayor orden y
limpieza y con equipos acordes a un mantenimiento alineado con la produccion.

En resumen, mediante esta investigacion se pretende que la empresa Ford
Motor de Venezuela. S.A., mejore su utilidad en beneficio propio y de sus
trabajadores, asi mismo, para el investigador constituye un aporte importante en el
desarrollo de futuras investigaciones de especializacion en administracion de
empresas, ya que, permitird utilizar las herramientas adquiridas durante su
desempefio académico y contribuir a mejorar los sistemas operativos del sector

productivo y de servicios en la region, asi mismo, es importante destacar que esta
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investigacion esta relacionada con propuestas de produccion para el corto plazo, por
cuanto se utilizan cuando se presentan en las empresas variaciones en los mercados
debidos a factores que no los controla la propia organizacion, sino que, se presentan
por coyunturas macroeconémicas ajenas, debidas a situaciones del pais.

Por ello, la investigacion propuesta busca, crear un mecanismo que permita de
manera practica alcanzar los objetivos de la organizacién, al aumentar la capacidad de
respuesta, controlar y manejar de forma proactiva el flujo de informacion y entregar a

ventas el nimero de unidades de acuerdo a los recursos disponibles de la empresa.
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CAPITULO 11

MARCO TEORICO

En este capitulo se desarrolla el marco referencial de la investigacién el cual
contempla, los antecedentes de la investigacion donde se sefialan las investigaciones
relacionadas al problema, las bases teoricas presentadas de manera esquematica que
luego son desarrolladas durante todo el proceso investigativo, el sistema y
operacionalizacion de variables, las bases legales, y, por Gltimo, se tiene la definicion
de términos, tal como lo plantea Palella y Martins (2010),

Son el soporte principal del estudio. En él se amplia la descripcién del
problema, pues permite integrar la teoria con la investigacion y establecer
sus interrelaciones. Representa un sistema coordinado, coherente de
conceptos y propositos para abordar el problema. Se le suele nominar de
diversas maneras: marco referencial, marco tedrico-conceptual o marco
conceptual (p.62.

Por tanto, el marco referencial permite al investigador sefialar las teorias que
serviran de base para el entendimiento y desarrollo del estudio, en este apartado se
contemplan los puntos referentes a los antecedentes de investigaciones realizadas

anteriormente, asi como también, las teorias que dan fundamento al estudio.
Antecedentes de la Investigacion

Contextualizado el problema, trazados los objetivos y expuesto la justificacion
del estudio, se hace necesario indagar los avances y experiencias que otros autores

han dado a problematicas similares, con la finalidad de encontrar aportes de
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importancia cognitiva para la investigacion y servir a su vez de sustento referencial
para el mismo, a fin de orientar su desarrollo en funcién de las tendencias
investigativas existentes. De esta manera, se corrigen, se profundizan o se generan
nuevos conocimientos, este apartado comprende las investigaciones previas sobre
las actividades que tienen relacion, en ese sentido se destacan los aportes de los
siguientes autores:

Soria, J. (2017), Desarrollé una propuesta denominada “Elaboracion del plan
maestro de produccion (PMP) en el proceso de faenamiento y su incidencia en los
costos de produccidon en el camal frigorifico del gobierno autonomo descentralizado
en la ciudad de Riobamba”, para optar al titulo de Magister en Gestion Industrial y
Sistemas Productivos en la Escuela Superior Politécnica de Chimborazo, su objetivo
consistio en el disefio de un plan maestro de la produccién en el proceso de
faenamiento y su incidencia en los costos de produccion del Camal Frigorifico del
Gobierno Auténomo Descentralizado Municipal del cantén Riobamba.

Parte del andlisis de los movimientos y la determinacion de los tiempos
estandar en las etapas del proceso, con ello se puede determinar el tiempo usado en
labores y el tiempo desperdiciado. Posteriormente, gracias al uso de software
especializado, en este caso Promodel V4, se logra ver con mayor detalle la relacion
entre el ritmo de ingreso de los diversos tipos de ganado y el tiempo usado en labores
en cada una de las estaciones, lograndose hallar la capacidad maxima de
procesamiento de la planta de faenamiento en sus diversas lineas, las cuales fueron de
260 reses, 90 porcinos y 50 ovinos dentro de un turno de 8 horas.

Se procede asi mismo con la ayuda de la técnica de pronosticos a determinar la
demanda futura, que a su vez permite la elaboracién de la cantidad de ganado a ser
faenado dentro del plan maestro y poder con ello, a través del uso del takt time,
determinar si la planta es capaz de satisfacer la demanda futura propuesta en el plan
maestro mes a mes. Ya en la parte final se procede a realizar un analisis de los costos
industriales, con lo cual se efectla un comparativo entre los costos por ndémina vy el
costo por tiempo laborado, segun el plan maestro, llegdndose a determinar claramente

el ahorro en valor monetario que puede lograrse, en el mes a mes, pudiéndose sefalar
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que, de implantarse un turno de labores de 6 horas por dia, se lograria un ahorro de
alrededor de 100.000 dolares anuales. Se recomienda reducir el turno de labores de 8
a 6 horas diarias.

Este trabajo constituyé un aporte importante, por cuanto describe el
procedimiento que permite elaborar posteriormente el plan maestro de produccion en
la empresa, ademas de ayudar en la visualizacion del esquema de investigacion.

Rodriguez, F. (2017), Desarrollo una investigacion titulada, “Manufactura
esbelta para elevar productividad en una empresa manufacturera de linea blanca,
Lurin-2017”, para optar al titulo de Magister en Gerencia de Operaciones y Logistica,
en la Universidad Cesar Vallejo, el objetivo fue como demostrar que la aplicacion de
la manufactura esbelta eleva la productividad total en una empresa manufacturera de
linea blanca.

La investigacion desarrollada se basd en el paradigma positivista bajo el
enfoque cuantitativo como el tipo fue aplicado, se menciona el disefio, es asi que la
poblacién de estudio estuvo constituida por los datos obtenidos en la empresa de
estudio y posteriormente fueron convertidos en ratios de productividad, asi mismo
para la recopilacion de datos se utilizé el instrumento lista de verificacion y la técnica
observacion seguidamente para la demostracion de la hipdtesis, se realizo la prueba
de normalidad de Shapiro Wilk y posterior a la demostracion de la normalidad para la
contratacion de hipétesis se aplico el test de Levene.

En funcién a lo investigado, se observo que el resultado de la productividad
total obtuvo una mejora en 36% mientras que los incrementos de las productividades
parciales obtenidas fueron, recursos humanos 206%, capital 173%, materia prima 2%
y energia 81%. Mediante el anélisis estadistico se demostr6 que la manufactura
esbelta influyo significativamente en la productividad total en una empresa
manufacturera de linea blanca, Lurin-2017; debido a que el valor calculado de T-
student fue de -7,456 con un valor de significancia de 0.02, la diferencia de medias
determinada fue de -0.0012304048 en tal sentido dicho resultado se encuentra dentro
del intervalo de confianza determinado que fue de: - 0.0016885977 y -0.0007722119;

17



esto permitié afirmar que no se han encontrado diferencias estadisticamente
significativas entre las dos muestras (pre y post test).

La investigacion sirvio de apoyo, por cuanto las técnicas y herramientas
utilizadas permitieron mejorar la productividad total, ademas de las productividades
parciales, recursos humanos, capital, materia prima y energia. mediante el andlisis
estadistico.

Por otra parte, Vera, L. (2016), realizo una investigacion denominada, “Disefio
de un plan maestro de produccion para una planta manufacturera de arneses
eléctricos”, para optar por el titulo de Magister en Gestion de la Productividad y la
Calidad en la Escuela Superior Politécnica del Litoral, con la finalidad de mejorar la
eficiencia del proceso de manufactura de arneses eléctricos a traves de la obtencion
de un plan maestro de produccion para la planta de manufactura de arneses eléctricos,
con el objetivo de reducir su tiempo de entrega sin alterar los estdndares de calidad
manejados por la industria a través de la optimizacién de recursos.

Esto se logro aplicando a través de la observacion de actividades, estudios de
tiempos de transito y produccién de arneses eléctricos para la linea blanca. El proceso
tendrd como resultado notables mejoras en los procesos de planificacion de la
produccion a través del establecimiento de niveles de seguridad, puntos de reorden
basados en los niveles de ventas histdricos, capacidades instaladas y tiempos de
transito de los insumos necesarios para el proceso productivo debido a que en
aproximadamente un 80% éstos provienen de Europa.

La investigacion fue realizada en cinco etapas, como parte de esa mejora a los
procesos productivos, se analizan diferentes opciones que permitan ampliar la
capacidad que tiene la fabrica para cumplir con los requerimientos del cliente. Dentro
del andlisis sera de vital importancia ademas el establecer metodologias que ayuden a
mantener limpias ordenadas y por sobre todo actualizadas las existencias al interior
de la organizacion de tal manera que en todo momento se cumplan los tiempos de
entrega de arneses eléctricos a los clientes.

Concluye que, una vez establecida la actual planificacion, se espera lograr un

alto nivel de apego al programa de produccion y asi mejorar internamente los
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procesos, ya que anteriormente no se tomaba en consideracion algunos aspectos
necesarios para la planificacion, se determinaron tiempos de tréansito reales para el
establecimiento de inventarios y niveles de stock aterrizados a la realidad, con el
establecimiento de la metodologia de planificacion de la produccién se puede
concluir que se corregiran algunas deficiencias mantenidas con respecto a tiempos de
entrega a clientes.

La misma sirvio de aporte a la investigacion, ya que generd informacion
calificada en lo que respecta al andlisis de la situacion actual de produccion; siendo
uno de los puntos criticos y mas relevantes en este proyecto, debido al uso
indiscriminado de mano de obra. A su vez reforzé el conocimiento respecto a como,
controlar los procesos y lograr disminuir las pérdidas que se puedan originar en un
area productiva.

También, Meliza, F. (2016), Llevo a cabo una investigacion denominada,
“Disefio de una metodologia de planeacién de la produccion para el sistema
productivo de un servicio de alimentacion de la compafia compass group Colombia,
para optar por el titulo de Magister en Produccion y Operaciones en la Universidad
Sergio Arboleda, la cual, tuvo como objetivo general disefiar una metodologia de
planeacion de produccion que se ajuste al sistema productivo de la prestacion de
servicios de alimentacién en la unidad de negocio seleccionada de la compafiia
Compass Group, mediante la utilizacion de modelos de gestion.

Este proyecto desarrolla una metodologia de planeacién de la produccién para
una empresa dedicada a la prestacion de servicios de alimentacion a nivel mundial, en
ella se propone un MRP como herramienta de planeacién, que fue desarrollado con el
programa Excel, a partir de toda la informacion recopilada, la cual fue utilizada para
el calculo de los pronosticos de la demanda futura de dietas y sirvieron de base para
el calculo del plan agregado y plan maestro de produccion, permitiendo consolidar la
planeacion de los requerimientos de materia prima necesarios para la elaboracion de
la produccion. Esto ayudara a mejorar la rotacion de inventario, disminuir los tiempos

de alistamiento de materias primas y los costos asociados a esto.
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En la investigacion se llego a la conclusion de que; la demanda en relacion con
su temporalidad es de tipo continuo y al no tener cambios representativos con
respecto al tiempo es constante, asi mismo, de seis tipos de dietas manejadas por la
unidad de negocio las mas representativas son dos las dietas normales y semiblandas,
estas son las que aportan el 75% de la produccidn total, y después de diagnosticar el
sistema productivo de la unidad de negocio seleccionada se determina que la
metodologia adecuada para este tipo de proceso es la herramienta MRP, porque
sincroniza de manera precisa toda la informacidén necesaria para poder tener una
disminucion de los inventarios, tiempos de espera tanto en la produccion como en la
entrega debido a la vida Gtil del producto manejado.

El aporte obtenido de esta investigacion es la forma como se logré establecer la
demanda en relacion con su temporalidad, por cuanto esto tiene cierta similitud con el
presente estudio.

Y finalmente, Centeno, R. (2012). Elaboro un estudio denominado; “Gestion
de produccion centrada en los principios de la filosofia manufactura flexible (lean
Manufacturing) en las lineas de empaque de una empresa de cosméticos, para optar
al titulo de Especialista en Ingenieria Industrial y Productividad en la Universidad
Catolica “Andrés Bello”, el miso tuvo como objetivo general desarrollar una
propuesta de gestion de produccion para las lineas de Empaque de Avon Cosmetics
de Venezuela C.A., centrado en los principios de la filosofia de Manufactura Flexible,
con el fin de asegurar una posicion aventajada ante la demanda de los productos que
las organizaciones ofertan.

Por todo lo expuesto, el presente Trabajo de Grado se centrd en disefiar una
propuesta de gestion de produccion fundamentada en los principios de la Manufactura
Flexible en las lineas de Empaque mediante un proyecto factible, para asi, a través de
las técnicas y herramientas de esta filosofia, alcanzar niveles de productividad que
garanticen la participacion de Avon dentro del mercado nacional y se distinga por
ofrecer una competitiva relacion precio- calidad.

Para concretar la propuesta se partird de una exhaustiva revision bibliogréafica

para sustentar la adopcion de la Manufactura Agil como principio de la investigacion,
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apoyada por trabajo de campo en el cual predominara la observacion directa y las
entrevistas con los involucrados. Una vez cerrada esa etapa se determinaron los
desechos propios de las lineas de Empaque, observando que la puesta a punto de las
maquinas y el factor humano son los que impactan en mayor medida los resultados, y
finalmente se establecieron un par de propuestas orientadas a estos factores, para asi
encaminar la gestion hacia una reduccion significativa de tiempos y costos indirectos.

El aporte consiste en la forma como se utilizaron las herramientas para lograr el
objetivo buscado de elaborar el sistema de gestién, por lo cual la solucién planteada

es de facil implementacion, pero de impacto significativo en el proceso de mejora.

Bases tedricas

Una buena base tedrica formara la plataforma sobre la cual se construye el
analisis de los resultados obtenidos, se encarga de guiar la investigacion, constituye
un escenario para lograr una interpretacion de los resultados sin ella no se pueden
analizar los resultados, por ello, Ortiz, P. (2011), plantea que, “en un proyecto de
investigacion es importante la estrecha relacion entre la teoria, el proceso de
investigacion y la realidad o entorno, por esto, las bases teoricas constituyen el
corazon de la investigacion, pues sobre este se construye todo el trabajo” (p.81).

Para sustentar el presente trabajo investigativo, es necesario realizar una
revision tedrica, que permita desarrollar y contribuir al enriquecimiento de la
propuesta. Las bases tedricas desarrolladas, estan relacionadas con: plan maestro de
produccidn, sistema de produccién, Logistica interna, Planificacion y control de

produccidn, programa maestro de produccion, control de produccion.

Plan Maestro de Produccion

Un programa maestro de produccion, es un plan detallado que establece la
cantidad especifica y las fechas exactas de fabricacion de los productos finales, tal

como sefiala Gonzalez, M. (2012) agrega que: “un efectivo MPS debe proporcionar
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las bases para establecer los compromisos de envio al cliente, utilizar eficazmente la
capacidad de la planta, lograr los objetivos estratégicos de la empresa y resolver las
negociaciones entre fabricacion y marketing” (p. 234).

El autor indica que, el programa maestro establece el volumen final de cada
producto a corto plazo. Este plan debe revisarse semanalmente para revisar los
prondsticos del mercado, los pedidos de clientes, los niveles de inventarios, la carga
de las instalaciones y la informacion de capacidad, de manera que puedan
desarrollarse los programas maestros.

Cabe mencionar que, el programa maestro indica que se debe satisfacer la
demanda y cumplir con el plan de produccién, establece que y cuanto desagregar el
plan de produccidn. Por ello, en una parte el nivel de desagregacion es mayor, esto no
quiere decir que existan desajustes semanales, para lo cual se debe de analizar el
aproximado de capacidad, de ahi se derivardn las otras necesidades de otras
actividades. Posible problema podria rehacer el plan agregado, por ello el PMP debe
tener estabilidad, para tener respuestas competitivas ante cambios de la demanda.

Cuando ya se ha expuesto, el plan maestro de produccion permite establecer la
planificacion de la produccion de la gama de productos finales de un sistema
productivo, para un plazo de tiempo, en clase, cantidad y momento para cada uno. Se
basara en pedidos ya recibidos con entregas mas o menos largas y, en la medida de lo
necesario, en previsiones de ventas normales utilizando las técnicas adecuadas.
Aunque la planificacidn que se lleva a cabo a través del PMP abarca un plazo largo,
es necesaria su actualizacion constante para cada uno de los apartados que abarca. De
acuerdo con todo lo expuesto, se puede decir que el PMP se materializa a partir de lo

indicado en el Grafico 1.
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Graficol. Secuencias de acciones para formular un plan maestro de produccion. Tomado del
Libro Direccidn de la produccién, decisiones tacticas, por Heizer, J (2009). (p.22)

En resumidas cuentas, un buen plan maestro de produccion (PMP) es el
programa de planeacion y control mas importante en un negocio, y constituye el
insumo principal para la implantacion de requerimientos de materiales, un efectivo
PMP debe proporcionar las bases para establecer los compromisos de envio al cliente,
utilizar eficazmente la capacidad de la planta, lograr los objetivos estratégicos de la
empresa y resolver las negociaciones entre fabricacion y marketing, las

interrelaciones que se establecen para su implementacion se muestran en el Grafico 2.
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Grafico 2. Interrelaciones de un Plan Maestro de Produccién. Tomado de Heizer, J (2009).

23



Es importante destacar que, algunos autores pueden presentan variaciones, pero
en general, este esquema es el méas facil de adaptar y poner en practica, en el mismo
se muestra la manera en que se debe elaborar, comenzando por el plan de negocios de
la empresa, luego el plan agregado de produccién e inmediatamente el Plan Maestro

de Produccion a ser ejecutado con su fase de control.

Horizonte

En cuanto al horizonte de tiempo de un PMP puede ser una variable que
depende del tipo de producto, del volumen de produccion y de los componentes de
tiempo de entrega, este puede ir desde unas horas hasta varias semanas y meses, con
revisiones, generalmente, semanales. Asi mismo, para mantener el control y evitar el
caos en el desarrollo del MPS, es importante subdividir su horizonte de tiempo en tres
periodos (Chapman, S., 2006):

* Fijo: Periodo durante el cual no es posible hacer modificaciones al MPS.

« Medio fijo: Aquel en el que se pueden hacer cambios a ciertos productos.

« Flexible: Lapso de tiempo mas alejado, en el cual es posible hacer cualquier

modificacion al PMP.

En lo referente a los insumos para la obtencion del PMP es importante la
consideracion de los siguientes elementos: el plan agregado en unidades de producto,
las previsiones de ventas a corto plazo en unidades de producto, los pedidos en firme
comprometidos con los clientes, la capacidad disponible de la instalacién o el centro
de trabajo y, por dultimo, otras fuentes de demanda. Dentro del proceso de
formalizacion del PMP, algunas de las funciones claves que este debe cumplir son
(Chapman, 2006):

« Traducir los planes agregados en articulos finales especificos.
* Evaluar alternativas de programacion.

 Generar requerimientos de materiales.

 Generar requerimientos de capacidad y maximizar su utilizacion.

« Facilitar el procesamiento de la informacion.

« Mantener las prioridades validas.
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Desarrollo de un Plan Maestro de Produccion.

Se han desarrollado algunos modelos analiticos y de simulacion los cuales, a
juicio de los autores citados, adolecen de los mismos problemas de la planificacion
agregada, siendo los de mayor uso por parte de los empresarios, los métodos de
prueba y error. No obstante, existen otros métodos para la desagregacion, a saber
(Heizer, 2009):

« Método de corte y ajuste: Pone a prueba diversas distribuciones de la capacidad
para los productos en un grupo hasta que se determine una combinacién satisfactoria.
» Métodos de programacion matematica: Modelos de optimizacion que permiten la
minimizacion de los costos.
« Métodos heuristicos: Al igual que en la planeacion agregada, permiten llegar a

soluciones satisfactorias, aunque no 6ptimas.

Procedimiento para el Desarrollo del PMP

En el plan maestro de produccion, es posible planificar materiales importantes o
criticos con especial atencion. Se recomienda el siguiente procedimiento (Heizer,
2009):
1. Marque el material como pieza principal y proporcionele un horizonte de
planificacion fijo:
— Las caracteristicas de planificacion de necesidades para el plan maestro de
produccion se verifican en Customizing de PMP o en planificacion de necesidades. El
Tipo de fijacion se utiliza para decidir si el sistema debe crear propuestas de pedido
para cubrir infracoberturas en el horizonte de planificacion fijo y si estas propuestas
de pedido deben desplazarse hasta el final del horizonte de planificacién fijo.
Tras determinar qué tipo de fijacion hay que utilizar, se provee a los materiales de la
caracteristica de planificacion de necesidades correcta para el plan maestro de
produccion.
— Puede definir un horizonte de planificacion fijo por cada material o también puede
utilizar el grupo de planificacion de necesidades del registro maestro de materiales

para asignar un horizonte de planificacion fijo a un material. ElI horizonte de
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planificacion fijo que realiza la asignacion manualmente tiene prioridad sobre el
horizonte de planificacion fijo del grupo de planificacion de necesidades

2. En el mena para PMP existe un proceso de planificacion global separado para
piezas principales y para la planificacién individual de material. Las piezas
principales se planifican por cada centro utilizando el proceso de planificacion global
PMP. El proceso de planificacion para los demés materiales se lleva a cabo
independientemente del proceso de planificacion global. EI proceso PMP se lleva a
cabo a diario 0 una vez a la semana, segun la cantidad de materiales que se marquen
como piezas principales y de la frecuencia con que deban ajustarse las piezas
principales para adaptarse a las necesidades modificadas.

Segun las opciones de la caracteristica de planificacion de necesidades, sélo se
proponen modificaciones en el plan maestro dentro del horizonte de planificacién
fijo. Fuera del horizonte de planificacion fijo, las propuestas de pedido se crean del
modo habitual. Al contrario que el proceso MRP, donde se planifica toda la estructura
de la lista de materiales, en el proceso PMP el sistema sélo planifica en el nivel de
pieza principal. Se crean necesidades secundarias para el nivel de la lista de
materiales, justo debajo de la pieza principal. Sin embargo, no se planifica este nivel
ni los niveles inferiores.

3. Se verifican los resultados de este proceso de planificacion utilizando las funciones
interactivas del plan maestro de produccion. En este nivel, se ajusta el plan maestro
para las piezas principales. Se planifican y programan las propuestas de pedido
necesarias para cubrir infracoberturas dentro del horizonte de planificacion fijo.
También es posible planificar piezas principales individuales utilizando el proceso de
planificacién individual de un nivel. En este caso, como ocurre en la planificacion
global, el sistema so6lo planifica en el nivel de pieza principal y se crean necesidades
secundarias solamente para el siguiente nivel inferior.

4. Una vez ajustado el plan maestro para las piezas principales, se lleva a cabo el
proceso de planificacion global para todas las partes secundarias. Aqui existen varias

opciones:
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- El proceso de planificacion para todos los niveles de la lista de materiales puede
lanzarse desde el proceso global PMP. A tal efecto, se configura el indicador Tratar
partes de la Planificacion de necesidades en la imagen inicial del proceso de
planificacién para PMP.

- El sistema solo planificara los deméas niveles de la lista de materiales si esta
configurado este indicador.

- Si s6lo hay que planificar toda la estructura de la lista de materiales para piezas
principales individuales, puede utilizarse la planificacién individual de varios niveles

en el mend PMP.

Sistema de Produccién

Mujica, C. (2012) describe un sistema como: “un todo que no puede
subdividirse sin perder sus caracteristicas esenciales, y por lo tanto debe estudiarse
como un todo. Hoy en dia este concepto ha ido evolucionando ya que un sistema
puede considerarse como un todo en el cual sus partes pueden ser explicadas en
funcién de un todo” (p. 23). Opiniones tan diversas como estas tanto en los que
refiere a la teoria de sistemas como a lo que se refiere a la planificacion se
presentaran en el presente analisis.

Sin embargo, Gaither, N. (2010) sugiere la produccién como:

..un sistema el cual recibe insumos en forma de materiales, personal,
capital, servicios e informacion. Estos insumos son transformados en un
subsistema de conversion en los productos y servicios deseados que se
conocen como productos. Una porcion del producto resultante es vigilada
por el subsistema de control para determinar si es aceptable en términos
de cantidad, costo y calidad. Si el resultado es aceptable, no se requieren
cambios en el sistema; si el resultado no es aceptable, se requiere de una
accion administrativa correctiva. El subsistema de control asegura el
desempefio del sistema al brindar retroalimentacion de forma que los
gerentes puedan tomar acciones correctivas (p. 56).
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Por lo cual ambos autores, plantean que el sistema de produccion se basa en la
Teoria General de Sistemas que fue desarrollada por el bidlogo aleman Von
Bertalanffy, y que en esencia es una perspectiva integradora y holistica (referida al
todo). Una de las definiciones de la teoria general de sistemas dice que los sistemas
son conjuntos de componentes que interaccionan unos con otros, de tal forma que

cada conjunto se comporta como una unidad completa.

Logistica Interna

La logistica es una parte de la cadena de suministros que plantea, implementa y
controla el flujo eficiente y efectivo de los productos desde la fuente hasta el
consumo final. Para Schroeder, R. (2011) la logistica: “permite la optimizacion de los
flujos de producto, informacion y dinero dentro y fuera de la organizacion para
cumplir la promesa de servicio que se le hizo al cliente” (p.12. La actividad logistica
se hace tangible a medida que se desarrollan cinco procesos basicos: procesamiento
de 6rdenes, administracion de inventarios y compras, transporte, distribucion y
almacenamiento que fomentan la creacion de valor mediante la generacion de
ingresos, el control de los gastos operacionales y de los costos de capital.

Lo que indica que, la logistica interna es un puente de dos vias, por una de esas
vias transitan los insumos provenientes de los proveedores que luego se convierten en
productos terminados, y van a satisfacer la demanda del mercado. Por la via contraria,
el sistema logistico moviliza la informacion que va a permitir ajustar el

aprovisionamiento y la produccion a las necesidades exactas del mercado.
Gestion de Planificacion, Programacion y Control de Produccion
Seglin Chapman (2009). “La gestion de la planificacion, programacion y

control de la produccion puede dividirse en cuatro etapas. En una primera etapa se
realiza la Planificacion agregada de la produccion, en la que se determina la cantidad
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de produccion y su desarrollo en el tiempo a mediano plazo a través de familias de
productos” (p.167).

Posteriormente, estos calculos mensuales se disgregan semana a semana
tomando en consideracién las particularidades de cada producto, para asi programar
su elaboracion. Esta informacion alimenta un sistema de planificacion de materiales,
equipos y otros recursos que debera alinearse para cumplir con las metas establecidas
en el plan. Definidas las rutas de fabricacion, se pone en marcha un Gltimo eslabon en
el que se coordina la labor productiva y se ejecutan los mecanismos para su control
(Chapman. 2009):

1. Planeacién agregada

La planeacion agregada consiste en el desarrollo de un plan de produccion
agregado mensual o trimestral, sobre un horizonte de 6 a 12 meses, dicho plan de
produccidn se refiere a lineas o familias de productos. Esta es necesaria cuando la
demanda es estacional, es decir, que presenta variaciones de acuerdo a las
fluctuaciones de demanda.

Segun Chase, Alquilano y Jacobs (2009): “la planeacion agregada se preocupa
de establecer los indices de produccion por grupo de productos u otras categorias a
mediano plazo, siendo el proposito principal especificar la combinacion optima de
indice de produccion, nivel de fuerza de trabajo e inventarios a la mano” (p. 135).

Lo cual indica que, es la fase en la que se concreta ain mas la planificacion
estratégica, se trata de establecer (todavia en unidades agregadas), familias de
productos, los valores de las principales variables productivas (cantidad de productos,
inventarios, mano de obra, entre otros) teniendo en cuenta la capacidad disponible e
intentando cumplir el plan al menor tiempo posible. Esta etapa finaliza con el
establecimiento de 2 planes agregados (Chase y otros, 2009)

1. Plan de produccién: determina las tasas de produccion que son compatibles con las
ventas y los costos calculados en el plan de produccién y en el plan de ventas. Una
vez establecidas dichas tasas hay que verificar si se dispone de los recursos

suficientes para llevarla a cabo.
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2. Plan de capacidad: En cuanto al plan agregado de capacidad, se debera tener en
cuenta que, en dicho horizonte temporal, la capacidad de las instalaciones se
considerara fija, permitiendo solo medidas de ajuste de forma transitoria, con las que
se asegurard la realizaciéon del plan agregado de produccion. En el Grafico 3, se

presenta los factores internos y externos de la planeacion de la produccion.
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Grafico 3. Requerimientos para el sistema de planeacion de la produccién. Tomado del Libro
Direccidn de la produccion, decisiones tacticas, por Heizer, J (2009).

2. Planificacion y Control de la Produccion

La principal funcién de cualquier tipo de organizacién es la generacién de algln
tipo de producto o servicio, para ello, se deben utilizar los principios fundamentales
de la planeacion y control. A fin de que tales organizaciones sean efectivas y
eficientes, sus directivos deben comprender y aplicar algunos de los principios
fundamentales de la planificacion para la generacion del producto, y también para
controlar el proceso que los origina.

Navascués y Gasca (2009) sefialan que: “es la herramienta fundamental para la
regulacion. Sus objetivos basicos son la reduccion del circulante y el control de los plazos
de entrega” (p. 125). En toda planificacion se debe contemplar por una parte el disefio, y
por otra parte la implementacion. Por otra parte, también es necesario intervenir en la
organizacion de la preparacion del trabajo y en la realizacion de estudios de tiempos de

fabricacidn, como infraestructura y mantenimientos de los estdndares para el proceso.
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Mujica, C. (2012) indica que: “..la planificacion y programacion de la
produccidn tiene el propdsito de satisfacer la demanda del cliente con productos de
calidad, en la cantidad y precio adecuados, en ¢l lugar y momento adecuados” (p. 19).
Es una herramienta de gestion fundamental que sirve de ayuda a la hora de tomar
decisiones, utilizada para hallar la mejor solucion a objetivos conflictivos, tales como
servicio al cliente, minimizacion del stock, flexibilidad y eficiencia operativa.

Se utiliza para analizar distintas situaciones y poder ofrecer soluciones rentables
que retinan los requisitos del cliente, asi como para evaluar planes operativos alternativos
y proporcionar estrategias con fines de simulacion. Un sistema bien disefiado e integrado,
también permite que la planificacion en ciclos cortos permita una mayor flexibilidad y
respuesta a las necesidades de la empresa y a condiciones variables.

3. Planificacion estratégica para la produccion y las operaciones

Segun Chase, Alquilano y Jacobs (2009), “el objetivo de la planeacion
estratégica es la capacidad de proveer criterios para determinar el mejor nivel de
capacidad de los recursos empleados”. De acuerdo a lo planteado por los autores, la
planeacion estratégica es la planeacion global, general, que precede a la planeacion
operacional mas detallada.

Los ejecutivos a cargo de la funcidén de produccion y operaciones, participan
activamente en la planeacion estratégica, y en la elaboracion de planes que sean
congruentes con las estrategias generales de la empresa, y con otras funciones con
mercadotecnia, finanza e ingenieria. Una vez elaborados los planes estratégicos de
produccion y operaciones que constituyen la base (Chase, Alquilano y Jacobs, 2009):

1. Planeacion operacional de instalaciones (disefio)
2. Planeacion operacional para el uso de instalaciones

Estos ultimos hacen a la vez hincapié en el enfoque de la planeacion estratégica
para produccion / operaciones el cual consiste en asumir toda la planeacion en pro de
la funcion de produccién / operaciones. Existen muchos enfoques en la planeacion
estratégica. Lo esencial es recalcar que las estrategias de operaciones deben ser
congruentes con las estrategias generales de la empresa.
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Segun, Heizer (2009). La planeacién de la produccion tiene 3 horizontes de
planeacion:

1. Largo plazo (afios): Esta es la planeacion de la capacidad a largo plazo, los
ejecutivos preparan planes a largo plazo para: Instalaciones, ubicacion, disposiciones
fisicas, tamafio y capacidad de la planta; Planes de los proveedores principales y
grado de integracion vertical y Planes de procesamiento nueva — tecnologia de la
produccion, nuevos procesos de produccion, nuevos sistemas de automatizacion.

2. Mediano plazo (6-18 meses): Esta es la denominada planeacion agregada, aqui
se preparan planes: Empleo — despido, contrataciones, recontrataciones, vacaciones,
tiempo extra, empleados de tiempo parcial, inventarios, modificaciones a las
instalaciones y contrato de suministro de materiales, tal como se muestra en el grafico
4.
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Grafico 4. Esquema de las principales operaciones y actividades de la planeacion. Tomado Heizer, J
(2009).

3. Corto plazo (de varias semanas a unos cuantos meses): En esta fase se
preparan los planes maestros de produccion, los gerentes de produccion preparan
planes para los programas maestros de produccion-cantidad y sincronizacion de la
produccion de bienes terminados y de articulos finales. Puede observarse en el
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Gréfico 4 las principales operaciones y actividades del proceso de planeacion.
4.- Planeacion de la capacidad y planeacion agregada.

Chapman (2012), la describe como el proceso que: “consiste en reconciliar la
diferencia entre capacidad disponible del proceso y la capacidad requerida para
administrar de manera apropiada una carga, con el objetivo de satisfacer los tiempos
de produccion para el cliente especifico cuyos pedidos representan la carga” (p. 34).

Considerando las variantes que pueden presentarse, tal vez resulte imposible
modificar la capacidad disponible sobre todo en el corto plazo, en ese caso los
responsables de planificacion, serdn los encargados de administrar la carga a través de
compromisos de pedidos. Es asi, como casi todas las empresas intentan ajustar su
capacidad para mantener la carga, a fin de mantener un alto nivel de servicio respecto
a las necesidades de los clientes.

Por otra parte, Schroeder (2011) sefiala que: “las decisiones de capacidad deben
alinearse con la ejecucién de la produccion de bienes y servicios. Las empresas toman
decisiones de capacidad que son de largo, mediano y corto plazo” (p. 125). Tales
decisiones, se desprenden en forma natural de las de la cadena de suministro ya
tomadas y de la informacion de los prondsticos como un insumo. Las decisiones de
capacidad se basan en estimaciones pronosticadas de la demanda futuras.

Referente a la planeacion agregada, segun el punto de vista de Heizer (2009):
“...el plan agregado significa combinar los recursos adecuados en términos generales
o globales” (p. 56). Esto permite deducir que este tipo de planeacion, se ocupa de
acoplar la oferta y la demanda a lo largo de un plazo mediano. Hay muchas opciones
para administrar la oferta y la demanda, puesto que los recursos humanos, el capital y
la demanda se ven afectados, todas las funciones deben involucrarse en las decisiones
de la planeacion agregada.

Ademas, se debe sefialar que la planeacion de operaciones debe diferenciarse
claramente de la planeacion, pues esta Ultima trata de determinar los recursos
necesarios, mientras que la programacion de operaciones asigna los recursos que se
consiguieron a través de la planeacion agregada de la mejor manera posible para

satisfacer los objetivos de operaciones.
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Planificacion de las Ventas

Para, Vértice, C. (2010), “...Ia planificacion de las ventas de divide en 3
conceptos: objetivo, estrategia y tacticas, estos conceptos buscan establecer objetivos
enfocados en la mision y relacionados con la comprension de los puntos fuertes,
puntos débiles, las oportunidades y las amenazas de cada organizacion” (p. 167). Tal
como lo sefiala el autor, su proposito es planificar y coordinar recursos incluyendo el
tipo, la cantidad y la pertinencia de los mismos, el horizonte temporal de la
planificacién de ventas y operaciones casi siempre es dictado por el momento futuro
en que la empresa requerira contar con un estimado de las necesidades de recursos,
con el objetivo de actuar adecuadamente para garantizar su disponibilidad.

Para lograr una exitosa planificacion de las ventas, deben establecerse
claramente las directrices. El propdsito de estas es lograr la coordinacion y la
uniformidad en el proceso de planificacion en cuestion. Dichas directrices deben
enfatizar, los objetivos, las metas, y las estrategias de ventas de la empresa. Planificar
las ventas implica el uso de pronosticos para ayudar en la toma de decisiones

correctas sobre las alternativas mas prometedoras para la organizacion.

Programa Maestro de Produccion

Chapman (2009), sefiala que, “el programa maestro de producciéon proporciona
informacion a la funcién de ventas sobre la fecha de entrega que puede prometerse a
los clientes. La funcion de ventas puede cargar las ordenes de venta conocidas para
compararlas con el PMP y dar seguimiento a lo que esta disponible para promesa”
(p.76).

El renglon disponible para promesa en el PMP muestra el méximo disponible
en cualquier semana contra las 6rdenes de venta, que se pueden surtir. Si la funcion
de ventas promete mas que esta cifra, no podra cumplir con el negocio y quedara
como informal ante sus clientes. Si es posible cumplir algunas érdenes de venta con

una cifra mayor que esta, debe negociarse con el programador PMP y ver si es
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posible ajustarlo para satisfacer estas drdenes. Sin embargo, debe correrse el proceso
MRP para ver los efectos sobre los requerimientos de recursos.

Control de la Produccion

Una vez que se han disgregado las necesidades para la consecucion de los
objetivos del programa de produccion es necesario establecer los mecanismos de
control de las actividades de produccion. Machuca (2012), denominan gestion de
talleres a todas las actividades cotidianas que tienen como objetivo elaborar
programas, evaluaciones y controles de la produccion para satisfacer el Programa
Maestro, conjugando capacidad disponible y maxima eficiencia.

Un concepto muy ligado al de control de produccion es el de inventarios. Varias
filosofias describen estos esquemas de manera muy clara: Justo a Tiempo (JIT) y
Tecnologia de Produccién Optimizada (OPT) son algunas de ellas. La Tecnologia de
Produccion Optimizada es la filosofia detras de la Teoria de las Restricciones. Este
método se puede sintetizar de la siguiente manera; en primer lugar, se programa la
produccion para el recurso cuello de botella, este programa se traslada al origen del
flujo de materiales en forma de permiso para comenzar la produccion y a esto se le
denomina tambor (Chapman, 2009)

La anticipacion con la que se proporciona este permiso depende de las
irregularidades del sistema que se gestiona, y a esto se le conoce como cuerda. De
este modo no se establece un calendario para los distintos centros de trabajo, sino que
éstos deben procesar las oOrdenes tan rapido como puedan (Mula, 2012). Las
aplicaciones de esta filosofia se han presentado en el aparte relativo a programacion
de produccion.

El Justo a Tiempo (JIT) es el cambio de paradigma de un grupo teorico sobre
los sistemas MRP Il. El esquema de produccién JIT esta caracterizado por el trabajo
en pequefios lotes y el control de la produccion por medio de un sistema de
informacion denominado Kanban. Esta filosofia de manufactura ha sido ampliamente

difundida y sus repercusiones estudiadas por numerosos investigadores. Actualmente,
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se enmarca dentro de los patrones de la Manufactura Esbelta, que se ha definido
como un conjunto de herramientas cuyo objetivo principal es eliminar el desperdicio
como tiempo, espacio, personas, material, retrabajos, inventarios, entre otros (Shah y
Ward, 2013).

Numerosos investigadores han explorado las ventajas y desventajas del JIT.
Gonzélez (2012) presenta un estudio sobre cudles son los problemas que estan
afrontando los proveedores de primer nivel en la industria espafiola del automovil,
tras la adopcion de sistemas de aprovisionamiento JIT por parte de sus clientes y
sefiala que los problemas de inventario de las ensambladoras no han desaparecido,
s6lo se han desplazado a los almacenes de los proveedores.

Rodriguez y Mendoza (2009), en un articulo de revision documental, sefialan
que en las empresas en las que se ha establecido el JIT, se evidencia una marcada
distancia entre modelo y realidad, por cuanto su aplicacién esta limitada a pequefios

cambios que no modifican de manera sustancial la organizacion de la produccion.

Plan de Mejora

Maynard, L. (2010), define que un plan de mejora, mas que un enfoque o

[3

concepto: “..es una estrategia, y como tal, constituye una serie de programas
generales de accién y despliegue de recursos para lograr los objetivos completos,
pues el proceso debe ser progresivo” (p. 67). Uno de estos, es un plan de mejora, que
requiere que se desarrolle en la empresa un sistema que permita contar con empleados
habilidosos, entrenados para hacer el trabajo bien, para controlar los defectos, errores
y realizar diferentes tareas u operaciones. Contar con empleados motivados que
pongan empefio en su trabajo, que busquen realizar las operaciones de manera y
sugieren mejoras. Contar con empleados con disposiciones al cambio, capaces y
dispuestas a adaptarse a nuevas situaciones en la organizacion.

Visto que la aplicacion de la metodologia de mejora exige determinadas
inversiones. Es posible y deseable justificar dichas inversiones en términos

econdmicos a través de los ahorros e incrementos de productividad que se produciran
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por la redaccion del ciclo de fabricacion. Por tal razén, es importante identificar todas
las actividades y tareas que se estén realizando segun los procedimientos prescritos.

En este orden de ideas, el plan de mejora se constituye en un objetivo del
proceso de mejora continua y, por tanto, es una de las principales fases a desarrollar.
La elaboracion de dicho plan requiere el respaldo y la implicacion de todos los
responsables que, de una u otra forma, tenga relacién con la unidad.

En efecto, el plan de mejora integra la decision estratégica sobre cuales son los
cambios que deben incorporarse a los diferentes procesos de la organizacion, para que
sean traducido en un mejor servicio percibido. Dicho plan, ademés de servir de base
para deteccion de mejoras, debe permitir el control y seguimiento de las diferentes
acciones a desarrollar, asi como la incorporacién de acciones correctoras ante

posibles contingencias no previstas.

Técnica de Tormenta de ldeas

Con esta técnica se aprovecha la capacidad creativa y de innovacién de los
participantes y se puede utilizar en cualquiera de las etapas del proceso de mejora y
resolucion de problemas (resolver problemas, analizar las posibles causas, buscar
soluciones alternativas, entre otras.).

Para ello se forma un grupo reducido de personas (de 3 a 8) que conozcan
perfectamente el problema a tratar y se estimula a los integrantes a que participen sin
complejos en la aportacion de ideas que sirvan para resolver una determinada
situacion.

Para que esta reunion resulte un éxito es importante que las personas se puedan
expresar con libertad, evitando las criticas hacia los demas y las discusiones. Se debe
aceptar todo tipo de ideas, por muy absurdas que parezcan; lo importante es la
espontaneidad. Para llevar a cabo una sesion de tormenta de ideas es necesario que
exista un lider o moderador, y que sera el que coordine las siguientes fases (Campo y
Gomez, 2006):
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1. Definicion del tema.
El moderador inicia la sesién explicando los objetivos, las preguntas o los problemas
que se van a discutir. Aqui es importante que el ambiente sea distendido y agradable

y que todos los participantes estén seguros de haber entendido el tema.

2. Reflexion
Los participantes se toman unos minutos para pensar sobre el tema planteado.

3. Emision de ideas

Los participantes se toman unos minutos para pensar sobre el tema planteado.

4. Analisis y seleccion de ideas

El moderador inicia un debate con el fin de seleccionar las ideas que mejor resuelvan
el problema planteado. Aqui es importante intentar buscar el acuerdo. Para facilitar el
trabajo es conveniente agrupar las ideas y eliminar las duplicadas y las que parezcan
inviables. En el caso de que no se llegue a un acuerdo sobre el resultado se puede

proceder a una votacion.

Definicion de Términos Basicos

Consiste en dar el significado preciso y segun el contexto a los conceptos

principales, expresiones o variables involucradas en el problema formulado. Segun
Arias, F. (2012), la definicion de términos basicos “es la aclaracion del sentido en que
se utilizan las palabras o conceptos empleados en la identificacion y formulacion del
problema” (p.36).
Balance de Linea: es el proceso mediante el cual se determina la cantidad de
maquinas y herramientas por estacién de trabajo, asi como las velocidades de la
maquina que componen la linea y la cantidad de trabajadores en ella, para lograr que
todas ellas estén equilibradas, evitando retrasos y desperdicios.

Brecha: Margen de diferencia entre la productividad real vs la productividad meta.
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Capacidad Instalada: Es la cantidad maxima de bienes o servicios que pueden
obtenerse de las plantas y equipos por unidad de tiempo, bajo condiciones
tecnologicas dadas.

Control: Es el proceso que se realiza en la programacion de la linea, con la finalidad
de estabilizar los diferentes equipos en sus variables operativas (Velocidad,
Temperatura, Tiempo, Presion, Volumen, entre otras) para apoyar los objetivos de la
planificacion de produccion.

Demora: es cuando un objeto se halla en espera cuando las circunstancias impiden la
accion inmediata siguiente de acuerdo al plan.

Eficiencia: Adecuada utilizacién de los recursos disponibles para alcanzar objetivos
y/o metas trazadas. En el caso de la presente investigacion se tomara como el factor
de uso de equipos para el logro de la produccion planificada.

Factores criticos: Son situacion que interfieren en el proceso productivo y estan
pueden ser fallas, desajustes o deterioro, presentes tanto en los componentes de la
linea como de los insumos.

Organizacion: Es la accion y el efecto de articular, disponer y hacer operativos el
conjunto de medios, factores y elementos para la consecucion de la produccion en la
linea de envasado.

Procedimientos: Método o sistema para ejecutar una actividad.

Proceso Productivo: Es un conjunto de actividades y eventos que se realizan
durante el proceso de envasado de un producto en la linea.

Productividad: Medida del rendimiento que incluye la eficacia y la eficiencia.
Rendimiento: Relacion entre el tiempo de ejecucion y el tiempo real de ejecucion
expresado en porcentaje.

Sistema: Es el conjunto de funciones que son controladas automaticamente dentro

del proceso productivo dentro de la Linea 7 de envasado.

Categorias del Estudio

Para Corral, Corral y Franco (En imprenta), en investigacion tecnisista o tecnoldgica
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no se operacionalizan variables, dado que su finalidad es la elaboracién de una propuesta
para resolver un problema detectado. Por lo regular, en el caso de trabajos académicos, se
realiza un diagndstico cuantitativo de campo; por esta razon, “se hablara de Categorias del
Estudio; referido a las variables del objetivo u objetivos especificos de diagndstico. Es
decir, las categorias a operacionalizar, serian las variables a considerar en este 0 estos
objetivos planteados para el diagnostico” (pp. 25-26). En relacion a las variables, de

acuerdo con Hurtado y Garrido (1997):

Sistema de variables, es todo aquello que puede cambiar o adoptar distintos

valores, calidad: cantidad o dimension. Es cualquier caracteristica que puede

cambiar cualitativamente o cuantitativamente. En una investigacion las
variables son las distintas propiedades, factores o caracteristicas que presenta

la poblacion estudiada, que varian en cuanto a su magnitud, como la edad,

la distancia, la productividad, la calidad de un trabajo realizado y tantas

otras. (p.7).

Las variables pueden ser cualitativas o cuantitativas; las variables cuantitativas:
Son las que poseen valores cuantificables o que pueden expresarse numericamente se
clasifican o son de tipo discretas o continuas: Las discretas que presentan valores
enteros no fraccionables, como el nimero de unidades de un producto fabricado o la
cantidad de muertos en un accidente, entre otros, Hurtado y Garrido (1997).

Y continuas las que poseen valores numericos fraccionables, como: la distancia
la edad, el peso, los ingresos econdémicos o las ganancias de una campafia en todo
caso es bien importante saber diferenciarlas porque cada tipo requerird de la
aplicacion de diferentes estadisticas a la hora de realizar el analisis cuantitativo de los
datos. Variables cualitativas se refieren a caracteristicas no cuantificables, como el

color y el sexo, entre otras, Hurtado y Toro (2007)
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Cuadro 4

Matriz de operacionalizacion del instrumento

Obijetivo del instrumento: Diagnosticar la situacion actual del area de manufactura en la empresa
Ford Motor de Venezuela S.A., a través de la recoleccion de informacion, identificando los elementos
claves de la planificacion

Categoria Dimensiones Indicadores Itemes
Corto plazo 1
Horizonte de planificacion 2
Mediano plazo 3
Largo
Elementos claves de la
planificacién
Demanda Unidades 4
Costos de produccién Bs.S 5
Capacidad requerida Capacidad instalada 6
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CAPITULO 111

MARCO METODOLOGICO

Toda investigacion se fundamenta en un marco metodoldgico, el cual, esta
conformado por los métodos, técnicas, instrumentos, estrategias y procedimientos a
utilizar en el estudio que se sigue, en este sentido, Palella y Martins (2010), explican
que el marco metodologico, “se entiende como una guia procedimental, producto de
la reflexién, que provee pautas logicas generales pertinentes para desarrollar y
coordinar operaciones destinadas a la consecucion de objetivos intelectuales o
materiales del modo mas eficaz posible” (p.79).

En el capitulo se describe la metodologia desarrollada, especificando de manera
clara y precisa; tipo, disefio y modalidad de la investigacion, procedimientos a traves
de las fases de la investigacion, poblacion y muestra, técnicas e instrumentos de
recoleccion de datos, validez y confiabilidad, culminando con las técnicas de analisis
de datos, aspectos que fueron de gran importancia para la obtencion de informacion y
diagnostico del resultado, para lograr los objetivos establecidos.

Tipo y Disefio de investigacion

Segun los objetivos propuestos para realizar este estudio, la investigacion fue de
tipo tecnicista, tecnoldgica o proyectiva, en la modalidad de proyecto factible. Con
base en un estudio diagndstico descriptivo con disefio de campo no experimental
transeccional. Los estudios proyectivos se caracterizan por la elaboracion de
propuestas para la solucion de problemas que se presenten dentro de una
organizacion, sentidos por la organizacion. (Corral, Franco y Corral, 2019; Hurtado
de Barrera, 2012)
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De acuerdo con las caracteristicas que tiene la investigacion y en base a los
objetivos planteados de disefiar un plan maestro de produccion para programar los
modelos que se ensamblan mensualmente que permita mejorar la productividad y
rentabilidad en la empresa Ford Motor de Venezuela, se corresponde con un disefio
de investigacion Proyectivo. De acuerdo con Hurtado de Barrera (2012), “el
termino proyectivo esta referido a un proyecto en cuanto propuesta. Sin embargo,
a esta propuesta el investigador puede llegar mediante vias diferentes que
involucran procesos, enfoques, métodos y técnicas propias: la perspectiva, la
prospectiva y la planificacion holistica entre otras” (p.124).

En este mismo orden, Hurtado de Barrera (citado por Palella y Martins,
2010), plantean que, “este tipo de investigacion intenta proponer soluciones a una
situacion determinada. Implica explorar, describir, explicar y proponer alternativas de
cambio, y no necesariamente ejecutar la propuesta” (p.94).

La presente investigacion se encuentra bajo la modalidad de proyecto factible,
tal como lo plantea la Universidad Pedagogica Experimental Libertador (UPEL,

2016), establece que:

el proyecto factible consiste en la investigacion, elaboracion y desarrollo

de una propuesta de un modelo operativo viable para solucionar

problemas, requerimientos o necesidades de organizaciones 0 grupos

sociales; puede referirse a la formulacion de politicas, programas,
tecnologias, métodos o procesos. El proyecto debe tener apoyo en una
investigacion de tipo documental, de campo o un disefio que incluya

ambas modalidades. (p.21).

Por lo que un proyecto factible consiste en un conjunto de actividades
vinculadas entre si, cuya ejecucion permite el logro de objetivos previamente
definidos en atencidn a las necesidades que pueda tener una institucion o grupo social
en un momento determinado, asi mismo, se plantea que el proyecto factible est&
apoyado en una investigacion de campo, que de acuerdo a la Universidad Pedagogica
Experimental Libertador (2011), “consiste en el analisis sisteméatico de problemas,
recogiendo los datos de interés en forma directa de la realidad; se trata de

investigaciones a partir de datos originales o primarios.
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En relacion a la investigacion diagnostica descriptiva que sustenta la propuesta,
Hurtado de Barrera (2012) establece que “las investigaciones descriptivas tienen
como objetivo la caracterizacion precisa del evento bajo estudio” (p.109), y en el
mismo tenor, Rivas (1995) sefiala que la investigacion descriptiva “trata de obtener
informacion acerca del fenébmeno o proceso, para describir sus implicaciones” (p.54).
Este tipo de investigacion, no se ocupa de la verificacion de la hipdtesis, sino de la
descripcion de hechos a partir de un criterio o modelo tedrico definido previamente.

Por lo tanto, este tipo de investigacion describe de modo sistematico, las
caracteristicas de una poblacion, situacion o area de interés; busca Unicamente
describir situaciones o acontecimientos; basicamente no esta interesado en comprobar
explicaciones, ni en probar determinadas hipdtesis, ni en hacer predicciones. Se
asume que tiene como principal caracteristica que el investigador observe

directamente el lugar donde ocurren los hechos.

Poblacion y muestra

Para el investigador es de vital importancia, definir cuales aspectos son los mas
importantes que deben ser estudiados en la investigacion y por ello, se hace necesario
delimitar la poblacion y la muestra requeridas en la investigacion, tomando en
consideracion que estos términos guardan estrecha relacion entre si y tienen como
propdsito generalizar los resultados.

Segun Pérez (2006), la poblacion “es el conjunto finito o infinito de unidades de
analisis, individuos objetos o elementos que se someten a estudio, pertenecen a la
investigacion y son la base fundamental para obtener la informacion” (p.62). Tamayo
y Tamayo (2009), define la poblacion, “como la totalidad del fenomeno a estudiar, en
donde las unidades de la poblacion poseen caracteristicas comunes, las cuales se
estudian y dan origen a los datos de la investigacion” (p.36).

De acuerdo a las definiciones anteriores se entiende por poblacion todas
aquellas personas u objetos involucradas en la totalidad de un problema y que tienen

caracteristicas comunes, que deben ser estudiadas para obtener de ellas la
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informacion requerida, por lo que, la poblacion objeto de estudio se muestra

discriminada en el cuadro 5.

Cuadro 5

Poblacion objeto de estudio

Descripcion Cantidad
Directa 500
Indirecta 231
Administrativo 115
Personal Directivo y Ejecutivo 18

NOTA. Informacién suministrada por la empresa Ford motor de Venezuela S.A (2018).

Asimismo, La identificacion de una muestra es primordial en una investigacion,
ya que, la seleccion correcta de la misma puede determinar el curso completo del
estudio, por tanto, siempre debe estar justificada y de acuerdo con Palella y Martins
(2010), “representa un subconjunto de la Poblacion, accesible y limitado, sobre el que
realizamos las mediciones o el experimento con la idea de obtener conclusiones
generalizables a la Poblacion” (p.106).

Se realiz6 un muestreo intencional, por cuanto fue el investigador quien
establecio quienes la conforman, de acuerdo con lo que establezca previamente, tal
como lo define Hurtado de Barrera (2012): “la muestra se escoge en términos de
criterios teoricos, que de alguna manera sugieren que ciertas unidades son las mas
convenientes para acceder a la informacion que se requiere” (p.154), en tal sentido,
para la presente investigacion la muestra estuvo conformada por aquellas personas
que tienen el control y direccion del area administrativa de manufactura, tal como se

muestra en el cuadro 6.
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Cuadro 6

Muestra objeto de estudio

Descripcion Cantidad

Personal Directivo y Ejecutivo 18

NOTA. NOTA. Informacion suministrada por la empresa Ford motor de Venezuela S.A (2018).

Por tanto, la muestra qued6 conformada por 18 sujetos, pertenecientes al

personal Directivo y Ejecutivo de la empresa estudiada.

Técnica e Instrumentos de Recoleccion de datos

Las técnicas de recoleccién de datos se refieren a procedimientos concretos y
particulares de recogida de informacion relacionada con la investigacion que se esté
realizando, en ese orden, Corral, Y., Corral, I. y Franco, A. (En imprenta), expresan
que;

en la recoleccion de datos (en investigaciones cuantitativas y cualitativas)

es fundamental conocer las posibles técnicas a usar, con el propdésito de

escoger las mas adecuadas al proposito del estudio. Estas deben ser

seleccionadas conforme al tipo y naturaleza del estudio a realizarse y de
la procedencia de los datos a analizar (p.91)

Es decir, el investigador debe seleccionar la técnica que mejor se adapte a la
investigacion por realizar, por otra parte, Palella y Martins (2010), alegan que; “para
el acopio de los datos se utilizan técnicas como observacion, entrevista, encuesta,
pruebas, entre otras” (p.115).

Tomando en consideracion lo planteado anteriormente y porque ademas la
presente investigacion se baso en un estudio diagnéstico descriptivo con disefio de
campo no experimental transeccional, el investigador us6 como técnica la entrevista,

definida por los mismos autores como;
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una técnica que permite obtener datos mediante un dialogo que se realiza
entre dos personas cara a cara: el entrevistador “investigador” y el
entrevistado; la intencion es obtener informacion que posea este Gltimo
(p.119).

Por otra parte, los instrumentos de recoleccion de datos, son aquellos que
permiten al investigador obtener la informacion necesaria para el desarrollo de la
investigacién, en ese orden, Corral, Y., Corral, I. y Franco, A. (En imprenta),

expresan que;

Existen multiples comportamientos, actitudes y otros indicadores que al
ser sometidos a andlisis e interpretacion pueden aportar un sinnimero de
aspectos, caracteristicas o rasgos reveladores. Cualquiera sea el tipo y
método de investigacion seleccionado, para la recoleccion de
informacion se precisan instrumentos apropiados para estandarizar el
proceso de acopio de datos y que éstos sean solidos y validos; ademas,
que permitan sean analizados los datos recabados de manera uniforme y
coherente (p.123)

También, Palella y Martins (2010), sostienen que un instrumento de recoleccion
de datos es, en principio,

cualquier recurso del cual pueda valerse el investigador para acercarse a
los fendmenos y extraer de ellos informacion. En cada instrumento
pueden distinguirse dos aspectos diferentes; una forma y un contenido.
La forma del instrumento se refiere al tipo de aproximacion que se
establece con lo empirico, a las técnicas utilizadas para lograrlo. El
contenido queda expresado en la especificacion de los datos concretos
gue es necesario conseguir; se realiza, por lo tanto, mediante una serie de
Itemes que no son otra cosa que los indicadores expresados en forma de
preguntas. (p.125).

De acuerdo a lo planteado anteriormente el investigador utiliz6 como
instrumento un protocolo cerrado de entrevista (Ver Anexo A), el cual, para los

mismos autores,

se basa en un listado fijo de preguntas, cuyo orden y redaccién permanece
invariable; cominmente se administra a un gran numero de entrevistados
para su posterior tratamiento estadistico (p.130)
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En tal sentido, el protocolo cerrado de entrevista se elabor6 tomando en
consideracion el objetivo especifico relacionado con el diagnostico (ver cuadro

4) y sus respectivas dimensiones con sus indicadores.

Validez y Confiabilidad

Cuando se utiliza un instrumento de recoleccion de datos, el investigador debe
establecer tanto la validez como la confiabilidad del mismo. En este sentido,
Hernandez Sampieri, Fernandez y Baptista. (2010), explican que la validez se refiere
“al grado en que un instrumento realmente mida la variable que se pretenda medir”
(p.201) Existen diversos tipos de validez:

» La validez de contenido: es la correspondencia del instrumento con su
contexto teorico, se basa en la necesidad de discernimiento y juicios independientes
entre expertos.

« La validez de criterio: es la relacion entre las puntuaciones de un instrumento
de medicion con una variable independiente externa, entre los cuales, se determina el
grado con que se encuentran correlacionadas.

« La validez de construccion: es la que determina que la prueba mide lo que

Sé pretende medir y se realiza, por medio de métodos.

En consecuencia, la validacion del instrumento para este estudio fue
determinada por contenido, previa elaboracion del mapa de variables considerando el
objetivo especifico referido al diagnostico y de acuerdo a la formulacion de las
dimensiones e indicadores que conforman las variables, por otra parte, el instrumento
responde a la validez de construccion porque para establecer las dimensiones y las
variables, se obtuvo del basamento tedrico que fundamenta la investigacion.

Antes de aplicar el instrumento a la muestra seleccionada, se sometio a la
Evaluacién y sugerencias de los expertos (Validez de Juicio de Expertos) para las
observaciones concretas del instrumento. En este mismo orden, segun, Hernandez

Sampieri, Fernandez y Baptista. (2010), “la confiabilidad de un instrumento de
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medicién se refiere al grado en que su aplicacion repetida al mismo individuo u
objeto produce resultados iguales “(p.200).

Hay que destacar que la confiabilidad permite conocer la consistencia de las
respuestas emitidas por los sujetos de la muestra, es decir, que los resultados deben
arrojar similares respuestas en diversas aplicaciones del instrumento a la misma
muestra.

Por ser un instrumento dicotomico, se determina la confiabilidad a través del
coeficiente de Kuder-Richardson (KR_20), el cual, se aplica para test con items

dicotémicos. Para su célculo se utilizé la siguiente formula:

KR-20 =2— (1 — £p.q/Vt)
Donde:
KR-20: Coeficiente de Confiabilidad (Kuder-Richardson)

K: Numero de items
¥p.q = Sumatoria de la Varianza individual de los items.
Vt = Varianza total de la prueba
P = Total de respuestas afirmativas (SI) entre el nimero de sujetos
q=1-p
El valor resultante de confiabilidad fue de 0,78, esto indica que el instrumento
se considero como altamente confiable, por lo que se procedié a realizar el analisis de
los resultados de la aplicacion del cuestionario.
Como referencia para el Coeficiente de Confiabilidad se tomo el siguiente

criterio, tal como se muestra en el cuadro 7.

Cuadro 7
Criterio del coeficiente de confiabilidad
Coeficiente Grado
1 Perfecta
0,80-0,99 Muy Alta
0,60-0,79 Alta
menos de 0.60 Baja
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Técnica de analisis de datos

La técnica de analisis es un aspecto muy importante, ya que, representa la
manera de mostrar la informacién obtenida, tal como lo expone, Palella y Martins
(2010), “terminada la recoleccion de datos, se sucede una serie de etapas que
conducen a interpretar y discutir la informacion recogida mediante la aplicacion de
los instrumentos” (p.172), es decir, el analisis constituye un proceso que involucra la
clasificacion, codificacion, procesamiento y la interpretacion de la informacion
obtenida, para los mismos autores, “a las preguntas cerradas, se les asigna un valor
numeérico o cddigo a cada respuesta, con el fin de facilitar el trabajo estadistico. La
asignacion de los codigos depende de la naturaleza de las variables que se quiere
representar” (p. 173).

Para esta investigacion se les asigno a las respuestas afirmativas (SI) un valor

numérico de “1”y “0” a las respuestas negativas (NO).

Fases de la Investigacion

De acuerdo con la modalidad de Proyecto Factible, la presente investigacion
fue desarrollada en fases, representadas por los objetivos especificos, lo que
comprende para su desarrollo la elaboracion de un diagnéstico, planteamiento y
fundamentacion tedrica de la propuesta, procedimiento metodoldgico, actividades y
recursos para su ejecucion; analisis y conclusiones sobre su viabilidad y la propia
ejecucion de la propuesta, es decir, en esta parte se fijan las estrategias requeridas
para llevar a cabo la investigacion, explicandose la instrumentalizacion de las
mismas, sin adelantar resultados, lo cual, permitio la realizacion de la investigacion
de una forma organizada y detallada, tal como se describe a continuacion:

Fase de diagndstico: Esta fase se caracteriza, por permitir la deteccion de la
necesidad e identificacion del problema, Segin Orozco, Labrador y Palencia de
Montainiez (2002), “esta fase es una reconstruccion del objeto de estudio y tiene por

finalidad detectar situaciones donde se ponga de manifiesto la necesidad de
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realizarlo” (p. 186), el diagndstico se realiz6 a través de una encuesta, con preguntas
cerradas a una muestra conformada por diez (18) gerentes y ejecutivos de la empresa,
con el proposito de indagar acerca del conocimiento que los mismos tienen sobre los
elementos claves de loa planificacion.

Fase de factibilidad. Segun, Orozco y otros (2002), esta fase se expresa, como “la
posibilidad de desarrollar un proyecto, tomando en consideracion la necesidad
detectada, beneficios, recursos humanos, técnicos, financieros, institucionales, estudio
de mercado y beneficiarios” (p. 188). En esta fase de la investigacion se evaluo la
factibilidad técnica, econémica y operativa para la aplicacion de un plan maestro de
produccion de los modelos que permita mejorar la productividad y rentabilidad en la
empresa.

Fase de elaboracion de la propuesta. En esta etapa de la investigacion se
correspondid con la elaboracion del plan maestro de produccion con solo los modelos
proyectados de acuerdo con los elementos claves de la planificacion y la utilizacion
de los recursos necesarios que permitan mejorar la productividad y la rentabilidad en
la empresa Ford Motor de Venezuela S.A., siguiendo lo que se establece en los
proyectos factibles, dados por titulo de la propuesta, objetivo general y especificos,

justificacion, alcance y delimitacion.
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CAPITULO IV

RESULTADOS

En este capitulo se presentan los resultados obtenidos mediante la aplicacién
del instrumento a los dieciocho (18) directivos y ejecutivos de la empresa Ford Motor
de Venezuela S.A., donde se exponen los elementos claves de la planificacion.
Posteriormente se hizo el analisis con las variables del objetivo especifico del
diagnostico, utilizando las dimensiones con sus respectivos indicadores e items. La
informacion se presenta de acuerdo al numero de Items que conformaron el
cuestionario, a través de cuadros que muestran las frecuencias y posteriormente se
elaboraron gréficos circulares con los valores obtenidos.

Del mismo modo, los cuadros y graficos expresan en promedio los porcentajes
de cada indicador con su respectivo analisis descriptivo, seguidamente se presenta la
interpretacion de los resultados obtenidos, Los calculos fueron logrados mediante la
hoja de calculo Excel, ambos bajo el ambiente Windows 8.1. A continuacion, se
presenta el analisis de los datos recolectados mediante la aplicacion del instrumento
especialmente disefiado para los directivos y ejecutivos de la empresa Ford Motor de

Venezuela y finalmente se hace una discusion de los resultados obtenidos.

Fase de Diagnostico

A continuacion se presentan y analizan los resultados obtenidos de la encuesta
aplicada al personal seleccionado de la empresa para determinar el comportamiento y
la opinidn de los miembros de la empresa en relacién a los elementos claves de la

planificacion.
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Dimension: Horizonte de planificacion
Cuadro 8

Indicador: Corto plazo

No. Item Respuesta Total
1 | ¢Conoce usted, la planificacion SI NO
de produccion a corto plazo en la
empresa Ford Motor de Venezuela 14 4 18
S.A?
Porcentaje (%) 77.8 22.2 100

Corto plazo

mSsl
ENo

Grafico 5. Planificacion a corto plazo. Resultados de la encuesta.

Anélisis: Los resultados evidencian que un 77.8 % de los encuestados, conocen la
planificacion a corto plazo en la empresa, mientras que el restante 22.22 % manifestd
no conocer la planificacion a corto plazo, es decir que, estan de acuerdo con
Chapman (2012), porque; “conocen la diferencia entre capacidad disponible del
proceso y la capacidad requerida para administrar de manera apropiada una carga,
con el objetivo de satisfacer los tiempos de produccion para el cliente especifico

cuyos pedidos representan la carga” (p. 34).
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Dimension: Horizonte de planificacion
Cuadro 9

Indicador: Mediano plazo

No. Item Respuesta Total
2 ¢Conoce usted, la planificacion de SI NO
produccion a mediano plazo en la
empresa Ford Motor de Venezuela 9 9 18
S.A?
Porcentaje 50.0 50.0 100

Mediano plazo

mSsl
mNO

Grafico 6. Planificacion a mediano plazo. Resultados de la encuesta.

Analisis: Los resultados evidencian que un 50.0 % de los encuestados, conocen la
planificacion a mediano plazo en la empresa, mientras que el otro 50.0 % la
desconocen, es decir que, la mitad de los gerentes y ejecutivos desconocen la
planeacion agregada, no conocen planes: empleo — despido, contrataciones,
recontrataciones, vacaciones, tiempo extra, empleados de tiempo parcial, inventarios,

modificaciones a las instalaciones y contrato de suministro de materiales.
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Dimension: Horizonte de planificacion
Cuadro 10

Indicador: Largo plazo

No. Item Respuesta Total
3 | ¢Conoce usted, la planificacion SI NO
de produccion a largo plazo en la
empresa Ford Motor de Venezuela 7 11 18
S.A?
Porcentaje (5) 38.9 61.1 100

Largo plazo

mSsl
mNO

Grafico 7. Planificacion a largo plazo. Resultados de la encuesta

Analisis: Los resultados evidencian que un 61.1 % de los encuestados, desconocen la
planificacion a largo plazo en la empresa, mientras que apenas el otro 38.9 % la
conocen, es decir que, mas de la mitad de los gerentes y ejecutivos desconocen la
planeacion de la capacidad, en otras palabras no todos los ejecutivos preparan planes
a largo plazo para: instalaciones, ubicacion, disposiciones fisicas, tamafio y capacidad
de la planta; planes de los proveedores principales y grado de integracion vertical y
planes de procesamiento nueva — tecnologia de la produccién, nuevos procesos de

produccion, nuevos sistemas de automatizacion.
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Dimension: Demanda
Cuadro 11

Indicador: Unidades

No. Item Respuesta Total
4 ¢ Sabe usted, de cuantas unidades SI NO
es la demanda de vehiculos en la
empresa Ford Motor de 10 8 18
Venezuela S.A.?
Porcentaje (%) 55.5 44.5 100
Demanda

m S|
mNO

Grafico 8. Demanda. Resultados de la encuesta

Analisis: Los resultados evidencian que un 55.0 % de los encuestados, conocen la
demanda en la empresa, mientras que el restante 44.5 % la desconocen, es decir que,
apenas un poco mas de la mitad de los gerentes y ejecutivos conocen la demanda de
unidades por parte de los consumidores, en otras palabras no se cumple con el
propdésito de planificar y coordinar recursos incluyendo el tipo, la cantidad y la
pertinencia de los mismos, no se tiene un horizonte claro y temporal de la

planificacion de ventas y operaciones.
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Dimensién: Costos de produccion
Cuadro 12

Indicador: Bolivares (Bs)

No. Item Respuesta Total
5 | ¢Sabe usted, cuanto es en Bs. S, Sl NO
los costos de produccion en la
empresa Ford Motor de 4 14 18
Venezuela S.A.?
Porcentaje (%) 22.2 77.8 100

Costos de Produccion

m S|
mNO

Grafico 9. Costos de Produccion. Resultados de la encuesta

Analisis: Los resultados indican que apenas un 22.2 % de los gerentes y ejecutivos,
conocen los costos de produccion en la empresa, mientras que el 77.8 % los
desconocen, es decir que, la gran mayoria no sabe cuanto es el costo de produccion,
en otras palabras, desconocen la demanda del cliente con productos de calidad, en la

cantidad y precio adecuados, en el lugar y momento adecuados.
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Dimension: Capacidad requerida
Cuadro 13

Indicador: Capacidad instalada

No. Item Respuesta Total
6 | ¢Conoce usted, cual es la SI NO
capacidad real instalada para la
produccion en la empresa Ford 11 7 18
Motor de Venezuela S.A.?

Porcentaje (%) 61.1 38.9 100

Capacidad Instalada

m Sl

ENO

Grafico 10. Capacidad Instalada. Resultados de la encuesta

Analisis: Los resultados muestran que el 61.1 % de los gerentes y ejecutivos,
conocen la capacidad instalada de la empresa, mientras que el restante 38.9 8 % no la
conoce, es decir que, la gran mayoria sabe cuanto es la capacidad de produccion, en
otras palabras, existe la disponibilidad para un horizonte temporal, la capacidad de las
instalaciones se considerara fija, permitiendo solo medidas de ajuste de forma

transitoria, con las que se asegurara la realizacion del plan agregado de produccion.
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Andlisis general de los Resultados

Una vez finalizado el analisis de la informacion descrita, en el cuestionario
aplicado a los gerentes y ejecutivos de la empresa Ford motor de Venezuela S.A., y
partiendo de los resultados se evidencié que la mayoria conoce el horizonte de
planificacion y resulta favorable en estos momentos, asi mismo, se debe adaptar la
demanda de los clientes a las prioridades de la empresa, por otra parte desconocen los
costos de produccion, sin embargo, se cuenta con suficiente capacidad instalada para
Ilevar a cabo planes de produccion adaptados a las realidades presentes.

Por otra parte, mejorar la competitividad es el gran reto que afrontan las
empresas para poder sobrevivir en un mercado tan exigente como el actual, y para
conseguirlo, deben buscar la maxima eficiencia en las operaciones y utilizar sus
recursos adecuadamente. Todo eso, hara que se reduzcan los gastos sin repercutir en
la calidad de los productos. Por ello, una de las herramientas mas potentes para
optimizar la produccion, especialmente de las empresas manufacturas, es el Plan
Maestro de Produccién. Con ayuda de la tecnologia, un Plan bien elaborado, fija la
planificacion de cualquier fabrica, sefialando qué, cuanto y en qué fecha se va a

construir a medio plazo.

Fase de factibilidad

En esta parte de la investigacion se establecio la factibilidad técnica, econdmica
y operativa para la aplicacion de un plan maestro de produccién del modelo Explorer
U-502, en la Ford motor de Venezuela S.A. De acuerdo con lo planteado para mejorar
la productividad y rentabilidad.
Factibilidad Técnica. La empresa Ford Motor de Venezuela cuenta con los recursos
necesarios como materiales, conocimientos, habilidades, experiencia, entre otros, que
permiten aplicar la propuesta de un plan maestro de produccion para el modelo de

camioneta de pasajeros Explorer U-502, en un horizonte de planificaciéon a corto
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plazo, es decir, 12 doce (12) semanas, con un inventario inicial de unidades como
politica de la empresa.

Factibilidad Economica. De acuerdo con lo detectado en el diagnostico la
empresa cuanta con suficientes recursos econémicos para llevar a cabo la
aplicacion de un plan maestro de produccion del modelo de camioneta de
pasajeros Explorer U-502, que le permita satisfacer la demanda variable en el
corto plazo, equivalente a 405 unidades con un costo de produccion de (%)
31.371,68, y de esta manera poder mantenerse y ser rentable frente al mercado que
actualmente se enfrenta, comercializando Unicamente este modelo por ser el mas
rentable.

Factibilidad operativa. La empresa cuenta con suficiente recurso humano
capacitado para producir en las condiciones actuales, donde se requieren contar
con un méaximo de 210 trabajadores, con una jornada diaria de 8 horas, 5 dias
por semana, con una produccion promedio de 2,4 unidades por hora, ademas
cuenta con una capacidad instada de 72 unidades por semana, capaz de soportar
las condiciones del mercado actual, que le permite satisfacer las necesidades de

los clientes en el corto plazo.
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CAPITULO IV

PROPUESTA

Los constantes cambios en el mundo contemporaneo hacen que las empresas
deban adecuar el desarrollo de sus actividades a las realidades existentes tanto
econémicas, como politicas, de manera que les permitan dar respuesta a las
condiciones que se les presentan, es decir, los planes tienen que estar enlazados
directamente con la toma de decisiones de acuerdo con los proyectos disefiados, ya
que, estos elementos del medio deberan estar presentes al momento de tomar la
opcidn de incorporar variables contextualizadas para la planeacion y gestion del
proceso de produccion.

En este sentido, como el mercado venezolano presenta inestabilidad
econdémica, donde las variables de productividad y rentabilidad cada dia son mas
exigentes, por las condiciones del pais, el portafolio de clientes, proveedores,
competencia y sistemas de produccion que no permiten ofrecer al cliente opciones,
en las cuales, el factor decisivo en la compra es el precio y la calidad del producto,
surgid la necesidad de elaborar un plan maestro de produccién, donde solo se
ensamblen los modelos de vehiculos, que permitan mejorar la productividad y
rentabilidad en la empresa Ford Motor de Venezuela S.A., debido a que sus
actividades productivas no son planeadas ni programadas en términos de los recursos
necesarios, demanda de los clientes, y los requerimientos de manufactura.

La presente propuesta es producto de los resultados obtenidos en la
investigacion realizada, en relacion con una propuesta de un plan maestro de
produccién de los modelos que se ensamblan en la empresa Ford Motor de Venezuela
S.A., de acuerdo con los recursos humanos necesarios que permita mejorar la

productividad y rentabilidad, de acuerdo con el disefio de la investigacion.
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Titulo de la Propuesta

Propuesta de un plan maestro para el ensamble del modelo Explorer U- 502, en

la empresa Ford Motor de Venezuela S.A.

Objetivo General
Mejorar la productividad y rentabilidad en la empresa Ford Motor de Venezuela

S.A.

Objetivos Especificos

Implementar el plan maestro de produccion en la empresa Ford Motor de
Venezuela ensamblando unidades Explorer U-502

Justificacion de la propuesta

La presente propuesta se justifica por cuanto, le permite a la empresa ensamblar
las unidades que son requeridas por los clientes y ademas permite responder a las
demandas irregulares del mercado, mediante una utilizacién efectiva de los recursos
de la organizacién, considerando, la naturaleza de sus procesos, evitando los
desperdicios en las capacidades de cada una de las etapas de produccion, la
desconfianza de los clientes, inercia organizacional y escasa optimizacion de
recursos, disminucion de la subcontratacion, menores costos, mayor rapidez en la
entrega y mayor respuesta a la demanda del mercado, mayor coordinacién en la
programacion de la produccion y el inventario, y guia y ayuda en la planificacion de
los diferentes recursos, ya que, esta basado en el plan agregado de produccion, la

planificacién es corto plazo, para un periodo maximo de doce (12) semanas.
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Alcance de la propuesta

Esta propuesta tiene su aplicacion y desarrollo en el area de manufactura de la
empresa Ford Motors de Venezuela, S.A, con el propdsito de mejorar la
productividad y rentabilidad en el ensamble de unidades Explorer modelo U-502.

Para la realizacion del Plan Maestro de Produccion, fue necesario ajustar la
planificacion con la capacidad y los pedidos de los clientes, para ello, se requirio

informacidn del departamento de manufactura, la cual, se muestra en el cuadro 14.

Cuadro 14

Datos necesarios para elaborar el plan maestro de produccion

Horizonte de planificacion: corto plazo (doce semanas)
Demanda: Variable

Modelo a producir: Explorer U-502

Costo de produccion ($): 31.371,68

Capacidad Instalada: 72 unidades/semana

Capacidad promedio: 45 unidades/semana

Inventario Inicial: 40 unidades (por politicas de la empresa)

Descripcion Cantidad
Trabajadores 210
Horas/dia 8
Dias/semana 5
Horas/semana 40
Tiempo de produccion(unidad7hora) 2,4

NOTA. Informacién suministrada departamento de manufactura. 2019
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En el cuadro anterior se muestran los datos requeridos en la elaboracion del
plan maestro de produccion dados por; horizonte de planificacién, prevision de la
demanda, costos de produccion, nivel de inventarios, politica de inventarios,
capacidad productiva, tiempos de produccion, trabajadores requeridos, entre otros.
Por otra parte, para realizar el plan maestro de produccién fue necesario contar con
los siguientes datos:

e Inventario Inicial: Cantidad de unidades requeridas al iniciar la semana
e Pedidos: Cantidad de unidades a entregar esa semana

e Plan de produccién: Cantidad de unidades a producir esa semana

e Inventario final: Cantidad de unidades en almacén al finalizar la semana

La empresa posee una capacidad promedio de 45 unidades /semana y tiene
como norma mantener un inventario de 40 unidades de seguridad, ademas trabaja de
lunes a viernes, con un turno de 8 horas. La empresa produce unidades bajo pedido,
que le suelen llegar con 12 semanas de antelacién, es decir, 12 semanas antes ya
conoce los pedidos que puede tener, por tanto, el plan de produccion maestro para
esas 12 semanas y los proveedores tienen un plazo de entrega de 4 semanas.

Con los datos de los pedidos, junto a los de inventario inicial e inventario final,
se determina la cantidad de unidades a producir por semana para cumplir todos los
pedidos. La casilla de inventario inicial de una semana, es igual a la del inventario
final de la semana anterior, menos en el caso de la semana 1, que ya se conoce su

valor:

Inventario inicial n = Inventario Final n-1
El inventario final es igual al inventario inicial, mas las unidades producidas,

menos los pedidos:

Inventario Final n-1 = Inventario Inicial + produccion — Pedidos
Este valor, como norma de la empresa debe ser siempre mayor a 40 y para que
se cumplan los pedidos debe ser siempre mayor a 0, el desarrollo del plan maestro de

produccidn se muestra en el siguiente cuadro 15.
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Cuadro 15

Desarrollo del Pan Maestro de produccion

Plan Maestro de Produccién

Mes Producto Plan Agregado Porcentaje (%)
1 Explorer U-502 50 33,3
2 Explorer U-502 50 33,3
3 Explorer U-502 50 33,4
Total 100,0
Mes 1 Mes 2 Mes 3
Semanas
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Inv. Inicial 40 75 95 100 | 104 110 117 | 124 | 134 | 144 | 120 | 80
Pedidos 10 25 40 40 | 38 38 38 | 35 | 35 | 40 | 40 | 40
Produccion 45 45 45 45 | 45 45 45 45 45 45 45 45
Inventario Final 75 95 100 105 | 110 117 124 | 134 | 144 | 120 | 80 40
PMP 45 45 45 45 | 45 45 45 45 45 16 0 0

Nota: Desarrollo del Plan Maestro de Produccion. Ford Motor de Venezuela. 2019
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En el cuadro anterior se muestra el desarrollo del Plan Maestro de produccion
en la empresa Ford Motor de Venezuela para ser implementado en la produccién de
unidades Explorer U-502, en el mismo se muestra el plan agregado, los porcentajes,
el tiempo de ejecucion y los componentes del plan, posteriormente se presenta una
comparacion de la capacidad operativa de la planta, tal como se muestra en el cuadro
16.

Cuadro 16

Resumen de la capacidad operativa

Capacidad 72 72 72 72 72 72 72 72 72 72 72 72
Instalada

Capacidad 45 45 45 | 45 45 45 | 45 | 45 45 16 0 0
Requerida

Capacidad 27 27 27 27 27 27 27 27 27 56 72 | 72
Ociosa

% cap. 355 (375|375 |375| 375|375 |375|375| 375 | 77.7 | 100 | 100
Ociosa

En el cuadro se puede observar el resumen detallado de la utilizacion de la
capacidad operativa de la planta, es importante resaltar que la capacidad instalada se
corresponde con 72 unidades/semana, mientras que la requerida se encuentra en 45
unidades/semana, quedando una capacidad ociosa de 27 unidades/semana para las
primeras 9 y 56 para la décima semana, y las ultimas al 100% ociosa, también se
puede observar el porcentaje de capacidad ociosa, asi mismo es importante destacar
que con este Plan Maestro de Produccion, solo se requieren de 10 semanas para
cumplir con la demanda de los clientes, pudiéndose repetir para periodos de tiempo

iguales, si la demanda se mantiene en los mismos niveles.
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CONCLUSIONES

El anterior estudio, en el cual, se establecio como objetivo; “elaborar un plan
maestro de produccion para programar los modelos de vehiculos ensamblados vy el
recurso humano necesario, que permita mejorar la productividad y rentabilidad en la
empresa Ford Motor de Venezuela S.A”, fue desarrollado en cinco capitulos, y las
conclusiones de la investigacion fueron:

En el capitulo I, se defini6 la problematica relacionada con la baja
productividad, poca rentabilidad, uso ineficiente de tiempo y maquinarias, recursos
financieros y humanos, lo cual, se refleja de manera directa en un bajo rendimiento,
evidenciando la necesidad de disefiar un programa maestro para el control y
desempefio de la produccion. Por otra parte, en el capitulo Il, se identificaron las
categorias del estudio, relacionadas con los elementos claves de la planificacion,
obtenidas con la aplicacion de un instrumento de recoleccion de informacion. Asi
mismo, en el capitulo I, se establecié el marco metodoldgico, con un disefio
proyectivo bajo la modalidad de proyecto factible, la muestra se establecio como
intencional conformada por dieciocho (18) ejecutivos y gerentes de la empresa, la
técnica fue una encuesta y como instrumento un cuestionario con preguntas
dicotomicas con una confiabilidad de 0,78.

En el capitulo IV, siguiendo lo establecido en la metodologia, se hizo el analisis
de la informacion obtenida del cuestionario aplicado a los gerentes y ejecutivos de la
empresa Ford motor de Venezuela S.A., donde los resultados evidenciaron que la
mayoria conoce el horizonte de planificacion y resulta favorable en estos momentos,
elaborar un plan maestro de produccion, asi mismo, se debe adaptar la demanda de
los clientes a las prioridades de la empresa, por otra parte desconocen los costos de
produccion, sin embargo, se cuenta con suficiente capacidad instalada para llevar a
cabo planes de produccion adaptados a las realidades presentes.

Y en capitulo V, se elabord el plan maestro de produccién, que le permite a la
empresa ensamblar unidades modelo Explorer U- 502, para un periodo maximo de

doce (12) semanas, mejorando la productividad.
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Recomendaciones

Una vez culminado el estudio, desarrollado en la empresa Ford motor de
Venezuela S.A., el cual, permitié establecer el horizonte de planificacién requerido
para elaborar un plan maestro de produccion a corto plazo, la demanda de los clientes
y la capacidad de planta requerida, se recomienda lo siguiente:

Implementar la propuesta del Plan Maestro de Produccion para un periodo no
mayor de doce semanas, para el incremento de la productibilidad, rentabilidad, uso
eficiente de tiempo y maquinarias, recursos financieros y humanos, y un desempefio
eficiente de la produccion que permite satisfacer las necesidades de los clientes
adaptado a las condiciones de la empresa.

Darle seguimiento al proceso de implementacion de la propuesta del plan
maestro de produccion que permita incrementar la productividad y rentabilidad, a la
mayor brevedad posible, por cuanto esta propuesta puede repetirse para periodos de
tiempo iguales, si la demanda se mantiene en los mismos niveles.

Realizar revisién periodica de cada una de las actividades de produccién en
especial la ejecucion del programa maestro, donde se verifique cada dia y semana el
cumplimiento de los recursos humanos necesarios de acuerdo a las exigencias de la
planta de ensamble, ademéas debe cumplir con el mantenimiento preventivo y
correctivo adecuadamente a todos los equipos.

Mejorar la gestion que es llevada por cada departamento, de manera que se
mantenga una revision periodica tanto a nivel de calidad como de eficiencia, esto

permitird mantener a la empresa dentro del mercado nacional.
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ANEXO A

Instrumento de Recoleccion de Datos

UNIVERSIDAD JOSE ANTONIO
M PAEZ DIRECCION GENERAL DE
POSTGRADO
ESPECIALIZACION EN
ADMINISTRACION DE

EMPRESAS

PROTOCOLO CERRADO DE ENTREVISTA

El presente protocolo o guion tiene por finalidad recolectar informacién sobre los
elementos claves de la planificacion en la empresa Ford Motor de Venezuela S.A.
Al respecto el cuestionario esta conformado por seis (6) preguntas estructuradas con
dos alternativas de respuesta Afirmativa (SI) o Negativa (NO) que se anuncian a
continuacion, luego de leer cuidadosamente cada item, coloca una X en la respuesta
gue consideres conveniente y que identifica la alternativa de la respuesta

seleccionada. jGracias de antemano por su apoyo en esta investigacion!

Instrucciones Generales
v A continuacidn, se te presentan una serie de interrogantes las cuales debes

responder de la forma més objetiva posible.

v" Marca con una (X) la alternativa que mejor te refleje

v No existen respuestas correctas e incorrectas lo que se necesita es conocer tu
opinién

v’ Utiliza lapiz tinta

v Al finalizar revisa tus respuestas de modo de no haber dejado ninguna sin
contestar y que de verdad te reflejes en ellas

v" En caso de duda consulta al entrevistador

Puedes Comenzar......
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Alternativas

No Itemes de Respuesta
Sl NO
1 ¢Conoce usted, la planificacién de produccion a corto plazo
en la empresa Ford Motor de Venezuela S.A.?
2 ¢Conoce usted, la planificacion de produccién a mediano
plazo en la empresa Ford Motor de Venezuela S.A.?
3 ¢Conoce usted, la planificacion de produccién a largo plazo
en la empresa Ford Motor de Venezuela S.A.?
4 ¢ Sabe usted, de cuantas unidades es la demanda de
vehiculos en la empresa Ford Motor de Venezuela S.A.?
5 ¢Sabe usted, cuanto en Bs. S de los costos de produccion
en la empresa Ford Motor de Venezuela S.A.?
6 ¢Conoce usted, cual es la capacidad real instalada para la

produccion en la empresa Ford Motor de Venezuela S.A.?
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\ UNIVERSIDAD JOSE ANTONIO
m PAEZ DIRECCION GENERAL DE
POSTGRADO ESPECIALIZACION
EN ADMINISTRACION DE
EMPRESAS

CERTIFICADO DE VALIDACION

Yo USC (6c:l.n ﬁﬁac‘faxédula de identidad numero < 2¥7//09 en mi

cardcter de expertoen_ M ER cAD €D certifico que he

leido y revisado el instrumento para la recoleccion de datos en la investigacion
desarrollada por la INGENIERO RENE LOPEZ, CON C. L TITULADA:
PLAN MAESTRO DE PRODUCCION DE LOS MODELOS QUE SE
ENSAMBLAN EN LA EMPRESA FORD MOTOR DE VENEZUELA S.A.. a
través de los siguientes criterios de evaluacion:
a. Relacion items — objetivos de la investigacion.
b. Pertenencia variable e indicador.
c. Congruencia y clara redaccion en los planteamientos de los items.

Constancia que se expide de parte interesada a los VEirTicir o dias del
mes de Abn.l del afio 2019.

Luego de revisar el instrumento, véalido y autorizo la aplicacién del mismo.

p ,&;.L,/{ M./

Fifma del validador

A




UNIVERSIDAD JOSE ANTONIO
w PAEZ DIRECCION GENERAL DE
POSTGRADO ESPECIALIZACION
EN ADMINISTRACION DE

EMPRESAS

CERTIFICADO DE VALIDACION

:&,&/ W cédula de identidad ntmero #/244%7 en mi

caricter de experto en_J)) WW e W; certifico que he
leido y revisado el instrumento para la recoleccién de datos en la investigacién
desarrollada por la INGENIERO RENE LOPEZ, CON C. L TITULADA:
PLAN MAESTRO DE PRODUCCION DE LOS MODELOS QUE SE
ENSAMBLAN EN LA EMPRESA FORD MOTOR DE VENEZUELA S.A., a

través de los siguientes criterios de evaluacién:

a. Relacién items — objetivos de la investigacion.
b. Pertenencia variable e indicador.
¢. Congruencia y clara redaccion en los planteamientos de los items.
Constancia que se expide de parte interesada a los o & dias del
mes de W del afio 2019.

Luego de revisar el instrumento, valido y autorizo la aplicaciéon del mismo.

%ﬁ

a del validador
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H“ UNIVERSIDAD JOSE ANTONIO
w PAEZ DIRECCION GENERAL DE

POSTGRADO

ESPECIALIZACION EN
ADMINISTRACION DE EMPRESAS

CERTIFICADO DE VALIDACION

Yo 701474{462 ,éc/%o cédula de identidad nimero /O 7328 %€ ¢n mi
caracter de experto en IJQ/M,%'(OLG/KV %M certifico que he
leido y revisado el instrumento para la recoleccion de datos en la investigacion
desarrollada por el INGENIERO RENE LOPEZ, titular de la C. 1. 11.104.792
TITULADA: PLAN MAESTRO DE PRODUCCION DE LOS MODELOS QUE
SE ENSAMBLAN EN LA EMPRESA FORD MOTOR DE VENEZUEL A 5\,

a través de los siguientes criterios de evaluacion:
a. Relacion items — objetivos de la investigacion.
b. Pertenencia variable e indicador.

¢. Congruencia y clara redaccion en los planteamientos de los items.

Constancia que se expide de parte interesada a los __Z(/ - dias del

mes de W del ano 2019,

Luego de revisar el instrumento, valido y autorizo la aplicacion del mismo.

—_—

2

T ——

irma del validador




ANEXO

MATRIZ DE CONFIABILIDAD

Itemes
i 1 2 3 4 5 6
A 1 1 1 0 1 1
B 1 1 1 0 1 0
C 1 0 1 0 1 0
D 1 0 1 1 1 0
E 1 0 0 0 1 0
F 1 1 1 0 1 1
y 6 3 5 1 6 2
p 1.00 0.50 0.83 0.17 1.00 0.33
q 0.00 0.50 0.17 0.83 0.00 0.67
p.q 0.00 0.25 0.14 0.14 0.00 0.22

P = NUmero de casos positivos/ 6
q=1-p

>p.q=0,14

K=6

Vt=0,40

KR-20 =% (1—Yp.q/Vb)
Sustituyendo,
KR-20 =6% (1 — 0,14/0,40)

KR-20=0, 78

78




E)J,g UNIVERSIDAD JOSE ANTONIO PAEZ
3 VICERRECTORADO ACADEMICO
DIRECCION GENERAL DE ESTUDIOS DE POSTGRADO

VEREDICTO

Nosotros, miembros del jurado designado para la evaluacion del Trabajo Especial de
Grado presentado por el ciudadano RENE JOSE LOPEZ, cédula de identidad N°
11.104.792, titulado:* PLAN MAESTRO DE PRODUCCION DE LOS MODELOS
QUE SE ENSAMBLAN EN LA EMPRESA FORD MOTORS DE VENEZUELA
S.A” elaborado bajo la supervision del tutor. Prof. José Ruiz, cédula de identidad N°
5.630.767, adscrito a la linea de investigacion: FORMACION GERENCIAL EN
VENEZUELA, para optar al grado académico de Especialista en Administracion de
Empresas, estimamos que el mismo reline los requisitos académicos para ser
considerado como: APROBADO.

Nombre, Apellido CL Firma del Jurado

Prof. Cecilia Arocha (Presidente) 2.841.100 /A . /\/(/4“-“/

Prof. Alicia Silva (Miembro) 9.519.631 4

v,

f

Prof. Francis Lagardera (Miembro) 13.667.368

En San Diego, a los dieciocho (18) dias del mes de febrero del dos mil veinte. (2020)
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