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Resumen

El presente artículo de revisión analizo un sistema de producción sin organización, control y gestión 
en el desarrollo y ejecución de los procesos relacionados con la obtención del producto final, por lo 
que se estableció la planificación de operaciones, eficiencia de la producción, el uso de la MO, costos 
reales de fabricación; uso de indicadores de eficiencia implementados para medir la capacidad efectiva 
de la planta instalada, el control en la marcha, la lista maestra en bodega que asegura la disponibilidad 
en cantidad y calidad de materia prima, suministros y materiales, el pronóstico de ventas es la entrada 
del plan maestro de producción de pérdidas y ganancias, que entrego un horizonte a corto plazo de 
la operación financiera y apalancando el funcionamiento empresarial. Posterior a un análisis DAFO se 
obtuvo el desarrollo de herramientas, dando paso a la toma de decisiones y control de la planificación, 
ejecución y medición de gestión productiva.
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Abstract

This review article analyzes a production system without organization, control and management in 
the development and execution of processes related to obtaining the final product, so that operations 
planning, efficiency of the production, the use of MO, actual manufacturing costs; use of efficiency indi-
cators implemented to measure the effective capacity of the installed plant, on-the-fly control, the ware-
house master list that ensures availability in quantity and quality of raw materials, supplies and materials, 
the forecast of sales is the entry of the profit and loss production master plan, which delivers a short-term 
horizon of the financial operation and leverages business operation. After a SWOT analysis, the develo-
pment of tools was obtained, giving way to the decision-making and control of the planning, execution 
and measurement of productive management.

Keywords — Production; Forecast; Planning; Efficiency; Capacity.
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INTRODUCCIÓN

El presente análisis se enfoca en PROSERGRAF 
Sociedad Civil y Comercial es una compañía fun-
dada en 1997, está dedicada a la fabricación de 
empaques termoformados de pvc y exhibidores 
de productos en metal y madera. La fortaleza de la 
compañía se fundamenta en cuatro pilares: inno-
vación y enfoque al cliente, tecnología de punta 
para la producción, el talento humano y aplicación 
de buenas prácticas de manufactura, bajo están-
dares de calidad, los cuales no son explotados en 
su capacidad total. La misión empresarial es ser 
una compañía eficiente e innovadora, que elabora 
productos de calidad para satisfacer las necesida-
des de los consumidores nacionales y fomentar el 
desarrollo de sus empleados. La visión es conso-
lidarse como una compañía líder en distribución 
de empaques y exhibidores; comprometida con el 
desarrollo del aparato productor nacional, de sus 
colaboradores y la responsabilidad con el medio 
ambiente.

  En vista de la inestabilidad del mercado na-
cional por los diferentes agentes económicos, la 
deficiente administración organizacional y la  ges-
tión artesanal con la que se produce, ha hecho ne-
cesario implementar un sistema de planificación, 
gestión y control de la producción diseñado para 
PROSERGRAF, adecuado a las nuevas tenden-
cias del mercado que priorice el uso racional de 
las materias primas utilizadas, que controle gastos 
con base a un análisis de costos, que realice una 
planificación de ventas con altos porcentajes de 
aciertos que mantenga la calidad de sus produc-
tos y así fortalecer sus operaciones.

La ausencia de un plan maestro de producción 
de PROSERGRAF ha hecho que no se pueda de-
terminar que se va producir, tiempos de produc-
ción, cantidad de horas extras a pagarse por la 

mano de obra, control de inventarios, las tasas de 
subcontratación y otras variables.

Sin los indicadores de eficiencia para deter-
minar la capacidad de los procesos genera una 
desventaja competitiva para PROSERGRAF, por 
esto es de prioridad y de alto beneficio la imple-
mentación de un sistema de planificación, gestión 
y control de la producción diseñado para la em-
presa, que permita mejorar el uso de los recursos 
para la elaboración del producto final.

El objetivo general se basa en implementar 
un sistema de planificación, gestión y control de 
la producción utilizando un MRP para la empresa 
PROSERGRAF, basándose en los siguientes obje-
tivos específicos:

- Determinar la capacidad, establecer metas y 
evaluar la eficiencia de los procesos de produc-
ción en PROSERGRAF.

- Elaborar una lista maestra: de materias primas, 
materiales, suministros y producto terminado, re-
ducir stock y planificar el suministro de materias 
primas, materiales e insumos para la producción.

- Desarrollar un pronóstico de ventas para el 
sector comercial del producto final y sus deriva-
dos, en donde, se dé prioridad al uso racional de 
los materiales e incremento de la rentabilidad.

- Diseñar un informe de producción diario para 
evidenciar los datos que se generan diariamente y 
observar las tendencias en el tiempo.

- Diseñar un sistema de control de producción 
en donde se dé seguimiento del cumplimiento y 
se realicen los análisis de las causas por las cuales 
no se cumplen los objetivos de producción.
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METODOLOGÍA

La elaboración del presente trabajo se realizó 
mediante investigación descriptiva, investigación 
de campo, diagramas de flujo, diagramas de pro-
cesos de cada área, elaboración de formatos que 
permitio recolectar información, levantamiento de 
procesos y entrevistas que determinaron la pro-
ductividad de la empresa, con base en el terreno, 
materiales, máquinas y mano de obra.

Por lo que se desarrolló un trabajo de campo 
en los procesos de Blíster y Metal-Mecánica, en 
donde se había determinado por medio de inves-
tigación descriptiva y entrevistas al personal de 
operación y administración los siguientes datos 
numéricos, de cada turno:

•• Metas de producción (unidades)

•• Materia prima empleada (kilogramos)

•• Material desperdiciado (kilogramos)

•• Capacidad máquina (producto terminado 
por unidad)

Estos valores se registraron en documentos 
físicos sin realizarse gestión alguna; es decir sin 
identificar el proceso, evaluar y controlar, se alma-
cenaron únicamente costos por orden de produc-
ción.

 Se realizó la codificación de los productos ter-
minados (20 000) y materia prima (10 000), se visi-
tó la línea de producción en los diferentes turnos 
para recabar información, que emite el operador a 
cargo del turno en donde hacía uso de la codifica-
ción enviada por sus clientes y se guiaban a partir 
de los volúmenes enviados a procesar para esta-
blecer la cantidad de cuánto debe producirse.

Se considero el diseño e implementación de 
un software que desarrolle un MRP, con la finali-
dad de planificar, a más de gestionar todo el sis-
tema con reportes diarios que al inicio se realiza-
ba de forma física (elaboración de formatos) para 
determinar la receta de cada producto terminado, 

como es el caso de un Empaque de Vogue, ésta, 
para su empaquetado consumía: gr de goma + 
PVC (diferente espesor). Determinado los compo-
nentes se procedió a digitalizar la información con 
el apoyo de Excel para obtener resultados en de 
capacidad, producción, cumplimiento de metas, 
producto terminado, material de reproceso, uso 
irracional de materia prima.

Al haber determinado la capacidad con base a 
la recolección diaria de los valores obtenidos en 
cada turno, se procedío a calcular Materia Prima 
desperdiciada, Mano de Obra sobredimensiona-
da, dando paso al cálculo en cuanto al rendimien-
to del hombre y las máquinas.

Se diseñó en ACCESS, una plataforma dinámi-
ca que abarque todo lo que interviene en  la ca-
dena de suministro Materia Prima (ingreso), Trans-
formación (uso de insumos, materiales, materia 
prima) y Producto Terminado (unidad empacada 
lista), se buscó almacenar información que per-
mita conocer la trazabilidad de cada proceso el 
mismo que al vincularle con Excel tuvo la facilidad 
de arrojar indicadores que permitieron controlar el 
cumplimiento de metas eficientes por determinar, 
capacidad de las máquinas, capacidad del ope-
rador, reprocesos, etc. Así también se consideró 
el control frecuente de los factores que impiden 
alcanzar el objetivo de producción, viendo la ne-
cesidad de establecer filosofías de mantenimien-
to, seguimiento de la producción, re ubicación de 
procesos previa determinación del tipo de pro-
ducción.

Se obtuvo datos como tiempo estándar, con 
base al levantamiento de procesos de las dos 
áreas a estudiarse, se reduce contenido de trabajo 
y tiempo improductivo.

Como apoyo en la gestión y planificación de la 
producción de la empresa se generó un diagrama 
de flujo, visto en la Figura 1, que visualizó la distri-
bución de actividades generales con sus respec-
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tivos actores, permitiendo identificar entradas y 
salidas de información, generó reportes y definió 
puntos de decisión con base a información de 
pronósticos y de pedidos

Se resaltó la importancia de mantener esta he-
rramienta para determinar la capacidad de pro-
ducción y su dependencia con la lista maestra de 
materiales.

2.1. Diagramación de Procesos del 
Sistema de Gestión y Planificación.

En este trabajo se diagramó el Sistema de Ges-
tión de Planificación basado en la distribución de 
actividades esenciales y su interrelación, identifi-
cando entradas, transformación, salidas, actores y 
el respectivo aseguramiento de la calidad de los 
productos de PROSERGRAF.

Figura 1: Diagrama de Flujo del Sistema de Gestión y Planificación
Fuente: Autoría Propia
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2.2. Codificación de productos terminados y materia prima

La codificación de productos terminados y de materia prima, fue primordial para controlar, planear 
las ventas, operaciones que alimentarán al MRP, se muestra en la Figura 2 parte del levantamiento de 
producción en cuanto al producto terminado.

Figura 2: Codificación de Productos terminados (2 000)
Fuente: Autoría Propia

2.3. Levantamiento de producción de la planta.

En las entrevistas que se realizaron a las diferentes áreas de la planta se recopilo información, que 
permite establecer el objetico de producción de la empresa, véase la Figura 3.

Figura 3: Producción objetivo (unidades)
Fuente: Autoría Propia
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2.4. Cantidad de pedido (EOQ).

En el presente trabajo se realizó una gestión 
de inventarios, en donde se determina puntos de 
pedido, de reorden, cantidad y stock de seguridad 
(Render, 2014).

La cantidad de pedido (EOQ), somo se aprecío 
en la Ecuación 1, minimiza los costos totales de 
lanzamiento de almacenamiento, de esta manera 
se fortalece la cadena de suministro, se conside-
ró como una técnica de control de inventarios, en 
donde se estable los siguientes supuesto:

La demanda es conocida, es constante e inde-
pendiente de decisiones de otros artículos.

El tiempo de entrega es conocido y consistente.

La recepción de inventario es completa en su 
totalidad.

Los costos variables son el de preparación y al-
macenar el inventario de tiempo.

No existen faltantes por colocar ordenes de 
compra a tiempo.

 

En donde:

•• D. Demanda, unidades por año.

•• S: Costo de emitir una orden

•• H: Costo asociado a mantener una unidad 
en inventario en un año

•• Q: Cantidad de ordenar

	 Esta formula se alinea a la Figura 4, en 
donde se observó el ciclo de material.

Figura 4: Ciclo de un material
Fuente:  Render & Heizer

2.5. Pronósticos (HOLT WINTERS).

Los pronósticos de venta para el desarrollo 
de la planificación de la producción en PROSER-
GRAF se los realizó desestacionalizando la de-
manda y un de análisis de series de tiempo de Holt 
Winters (Render, 2014). Con este análisis se gene-
ró el pronóstico para el período próximo, los datos 
de entrada, demanda de 12 meses anteriores al 
período a pronosticar y como salida el pronósti-
co para el siguiente mes de producción. Con esta 
información se creó una base de datos mensual 
de ventas que alimentó a un registro de la canti-
dad vendida. La base de datos que se desarrolló 
en Access tiene una conexión con Excel, Access 
registró datos dando paso a sucesos históricos y 
en la hoja de Excel se realizó el pronóstico. Si los 
datos mostraban una tendencia o si se conocía 
sobre la tendencia de un período para ajustar el 
pronóstico se establecía la constante alpha para 
su corrección (Render & Heizer, 2014).

Las fluctuaciones periódicas por picos de ven-
tas se corrigieron con la constante beta implemen-
tada en la hoja de Excel. Los pronósticos de venta 
fueron realizados estratégicamente con base a las 
familias de presentación de productos, para cuan-
tificar en unidades, se consideró que la presenta-
ción cambio de color y un adicional al producto. 
Pero en características de fondo no representa-
ban cambios de transformación considerables. 
Así tenemos los resultados del pronóstico para la 
familia Deborah- Casa Moller con estacionalidad.
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RESULTADOS OBTENIDOS.

Para la presentación de resultados se ha opta-
do por realizar diagramas, tablas, etc., que mues-
tran un método efectivo de la planificación y 
control de los recursos. Los resultados finales se 
muestran en los siguientes subcapítulos.

3.1. Producción.

El analisis completo que mide la capacidad 
cuantificada en unidades producidas en un tiem-
po determinado y con una capacidad de diseño 
en condiciones ideales. La información se obtuvo 
mediante:

Entrevistas por el período de un mes en las 
áreas administrativas y de operación.

Supervisión de los procesos en sitio, estiman-
do vólumenes la finalizar turnos.

Seguimiento de la producción en la ejecución, 
toma de tiempos de fabricación y restricciones de 
la disponilidad de maquinaría.

Planificación de producción para explotar la 
capacidad de la mano de obra (MO).

Levantamiento de infromación insitu en el área 
de producción.

3.2. Pronóstico.

Los pronósticos se realizan desestacionalizan-
do la demanda, se analiza las series de tiempo 
HOLT WINTERS, estableciendo datos de entrada 
de 12 meses anteriores al período a pronosticar 
y como salida el pronostico de producción para 
el siguiente mes, esta información es la base de 
datos de ACCES vinculada con un Excel que en-
trega un pronóstico, considerando la constante al-
pha para ajustar el pronóstico por tendencias y las 
fluctuaciones por picos de ventas se corrige con 
la constante beta.

Se analiza dos familias, considerando estacio-
nalidad como se aprecia en la Figura 5 y no esta-
cionalidad en la Figura 5.

Figura 5: Pronóstico con Estacionalidad
Fuente: Autoría Propia
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Figura 6: Pronóstico sin Estacionalidad
Fuente: Autoría Propia

Al relacionar los pronósticos se observó el comportamiento de la demanda de las familias y la in-
fluencia de la estacionalidad, como se aprecia a continuación en la Figura 7.

Figura 7: Pronóstico con / sin estacionalidad
Fuente: Autoría Propia

Este modelo de pronóstico también permite corregir la estacionalidad y la tendencia del pronóstico 
el cuál se lo modifica mensualmente en consideración de la demanda del mercado como lo podemos 
observar en la Figura 8 para la familia A y en la Figura 9 para la familia B 
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Figura 8: Resultados HOLTWINTERS para familia A
Fuente: Autoría Propia

Figura 9: Resultados HOLTWINTERS para familia B
Fuente: Autoría Propia

3.3. Seguimiento de Producción.

Para realizar el seguimiento y control de producción se estableció métricas de medición en la pro-
ducción para identificar evaluar y controlar, se indica a continuación en la Figura 10.
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Figura 10: Reporte de producción Diario
Fuente: Propia

3.4. Sistema de Control de 
Producción.

Se inicia con la codificación de las entradas 
y salidas del proceso de producción, fijando la 
meta de producción de 25 725 unidades por 
día, la misma que permite realizar el seguimiento 
a la eficiencia de la producción en coordinación 
del departamento de manufactura, se evidencio 
desviaciones con respecto a la meta del 7% por 
situaciones de maquinaría, cambios de produc-
ción, inconformidades con calidad del producto 
terminado, actualmente el control se automatizo 
generando reportes diarios de producción al fina-
lizar cada turno, revisar la Figura 11.

Figura 11: Rótulo de Reporte Diario de Producción 
Fuente: Propia

3.5. Base de Datos.

La Base de Datos se diseña y elabora con la 
finalidad de automáticamente almacenar informa-
ción que permita realizar correcta planificación, 
revisar Figura 12.

Figura 12: Menú de Planificación de Producción
Fuente: Propia
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CONCLUSIONES

La capacidad del proceso se determinó en 
base al levantamiento de información realizadas 
al personal operativo, sobre el registro de activi-
dades y tiempos de operación tanto del recurso 
humano como de la maquinaria.

Se estableció la capacidad real de operación 
(27 550 unidades de producción al día) del pro-
ceso sin considerar tiempos muertos por manteni-
miento y por cambios de producción.

Establecer metas de producción fue un apor-
te importante para la empresa porque le permitió 
identificar los problemas cotidianos (perdidas de 
eficiencia en la producción de alrededor del 15 % 
en la meta diaria) por materiales, materias primas, 
logística y realizar correcciones en inmediatas en 
procedimientos.

Al evaluar la eficiencia diaria en referencia a las 
27 550 unidades determinadas para el proceso de 
producción, apoya la gestión administrativa por-
que le permite evaluar la planificación y hacer una 
proyección de ingresos y utilidades.

La lista maestra de materias primas, materia-
les, suministros y producto terminado disminuye 
costos por almacenamiento no necesario (15 % 

inventario general) reduciendo el costo de la bo-
dega en 4 500.00 dólares.

El pronóstico de ventas apoya a la planificación 
de la producción (85% de acierto de la demanda 
real de clientes frecuentes), cuando no existen pe-
didos en firme por parte de los clientes. Se evita 
paras innecesarias o cambios en las órdenes de 
producción que implican un aumento de horas 
extras para atenderlas (diminución de consumo 
de alrededor de 288 horas hombre).

El pronóstico de ventas también aporta a la pla-
nificación de producción con la entrega de can-
tidades (27 550 unidades/día, 826 500 unidades/
mes) necesarias de materiales, materias primas; es 
decir, a planificar el capital operativo en el periodo 
(45 000.00 USD/mes).

El sistema de gestión de la producción imple-
mentado en PROSERGRAF ha creado una cultura 
organizacional del uso racional de los recursos, 
cumplimiento de metas (96 % eficiencia diaria pro-
medio) y de análisis de resultados que hoy permi-
ten cumplir con rendimientos económicos espe-
rados (un incremento de rentabilidad del 14 %).
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