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PREFACIO

Uno de los procesos que mayor relevancia ha tomado en los últimos años en 
el mundo empresarial, ha sido la planeación de producción. La competen-
cia global, calidad, rapidez en la entrega, costos y los constantes cambios 
en las exigencias de los clientes, requieren de un proceso estructurado de 
planeación de producción, para lograr obtener estándares que permitan 
a las empresas ser competitivas y así permanecer en el mercado. Es por 
esto que los procesos de planeación de producción deben ser estudiados 
y comprendidos por todos aquellos involucrados en la gestión empresarial, 
así como por todos aquellos que directa e indirectamente intervienen en 
la fabricación de productos o en la prestación de servicios, con el propó-
sito de que éstos logren implementarlos adecuadamente y así obtener 
los resultados esperados.
	 Este libro lo escribí fundamentalmente porque las experiencias 
docentes y empresariales obtenidas en varios años de trabajo, me han 
permitido entender mejor la problemática que enfrentan estudiantes de 
pregrado, posgrado y diplomaturas, así como el personal directamente 
relacionado con la planeación de las empresas, para comprender, analizar, 
desarrollar, relacionar e implementar las diferentes etapas que conforman 
un proceso de planeación de producción. El libro cubre la introducción 
a la planeación y control de producción, los pronósticos de la demanda, 
la planificación y control de la capacidad, la planeación agregada y la pla-
neación de los requerimientos de materiales, y que son abordados desde 
un punto de vista sistémico, siendo este el reflejo de trabajo docente 
realizado y de las experiencias industriales acumuladas a lo largo de los 
años. 
	 Con el propósito de atacar los problemas anteriormente mencionados 
y facilitar la compresión de los temas tratados, el libro tiene las siguientes 
características:   
•	 Un capítulo inicial en donde se aborda el problema de planeación de 

la producción desde un punto de vista sistémico.
•	 Definición clara y precisa de la terminología empleada.
•	 Un adecuado equilibrio entre conocimiento y profundidad.
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•	 Adecuada formulación matemática de los diferentes modelos y al-
goritmos empleados, de manera que puedan ser utilizados en hojas 
electrónicas de cálculo.

•	 En cada capítulo se hace énfasis sobre la relación e integración de las 
etapas del proceso de planeación de producción.

•	 Ejemplos ilustrativos de cada uno de los temas tratados, los cuales 
son resueltos paso a paso para facilitar su comprensión.

•	  Problemas planteados en la mayoría de los capítulos, enfrentando al 
estudiante al análisis, más que a la utilización de una “receta”. 

•	 Caso de estudio al finalizar los capítulos, que permita realizar el 
proceso de integración de las diferentes etapas que conforman el 
proceso de planeación de producción

	 Finalmente, este libro fue escrito en un lenguaje técnico de fácil 
comprensión para todos aquellos que directa o indirectamente estarán o 
estén relacionados con la problemática de la planeación de la producción 
de las empresas, de manera que sirva como un recurso valioso para su 
futuro desempeño profesional.

Carlos Alberto Castro Zuluaga
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CAPÍTULO 1
INTRODUCCIÓN A LA PLANEACIÓN Y
CONTROL DE PRODUCCIÓN

1.	 Introducción

La competitividad a la que se ven enfrentadas actualmente las empresas,
ha llevado a que los procesos de planeación se realicen basándose en los 
principios de eficacia, eficiencia, racionalidad y trascendencia; esto sig-
nifica lograr los objetivos y metas planteadas al menor costo posible, de 
manera que se obtenga el mayor impacto, permitiendo alcanzar ventajas
competitivas sostenibles y perdurables, indispensables para competir en 
un mundo globalizado.
	 Para ello es necesario realizar procesos de planeación estructurados, 
de manera que se logre una efectiva interrelación entre las diferentes 
variables que intervienen en el proceso, así como una apropiada coor-
dinación de las actividades, de manera que se alcancen los objetivos y 
metas planteadas en las diferentes áreas que conforman la organización.
	 El área de producción es, si no la más importante, una de las princi-
pales áreas funcionales dentro las organizaciones, por lo que un adecuado
proceso de planeación en esta área resulta fundamental para el logro de 
metas y objetivos definidos a nivel empresarial.
	 Este capítulo es una introducción al proceso de planeación, progra-
mación y control de producción, iniciando con un breve recorrido con la 
planeación empresarial, identificando las tres grandes categorías que la 
componen y sus respectivas características. Se muestra un proceso ge-
nérico de planeación, programación y control de producción, explicando 
las dos grandes etapas en que se encuentra dividido y los procesos que 
deben realizarse en cada una de ellas.

2.	 Proceso de planeación empresarial

Todas las actividades que se realizan dentro de cualquier empresa, sea 
manufacturera o de servicios, requieren de un proceso de planeación, para 
definir en el presente las acciones que se deben emprender y ejecutar 
en el futuro, con el propósito de alcanzar satisfactoriamente los objetivos 
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Figura 1‑1. Proceso de planeación empresarial 

establecidos con anterioridad. Por lo tanto, la planeación puede definirse 
como un proceso anticipatorio para destinar recursos (dinero, máquinas, 
personas y tiempo) para el logro de fines determinados.
	 El proceso de planeación empresarial, puede ser dividido en tres 
grandes categorías (Anthony, 1965): planeación estratégica, planeación 
táctica y planeación operativa, también llamada control operacional. Esta
división se realiza principalmente por el horizonte de tiempo que abarca 
el proceso de planeación, aunque también está relacionado con las per-
sonas responsables y el tipo de decisiones que se toman en cada una. En
la Figura 1-1 se representan estas tres grandes categorías.

	 La planeación estratégica es la etapa dentro del proceso de planeación 
empresarial, en donde se establecen objetivos, metas y planes a largo 
plazo para toda la empresa, así como las diferentes políticas a seguir, en 
un horizonte de tiempo que puede ir de uno a varios años en el futuro. 
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Las decisiones son tomadas por la alta gerencia, y afectan a todos los 
departamentos y áreas que conforman la organización, las cuales tienen 
un impacto sobre su interacción. A este nivel, se enfrentan problemas 
de gran amplitud dentro de la organización, por lo que la información y 
las variables utilizadas en el proceso de toma decisiones deben ser muy 
agregadas (dinero, unidades agregadas u horas). Algunas decisiones que 
se toman en la planeación agregada incluyen la definición de qué artícu
los producir, la estrategia con que va a competir la empresa (costo, cali-
dad, rapidez en la entrega, innovación), expansión o contracción de las 
instalaciones, definición de equipos y maquinaria a utilizar y a comprar, 
así como las decisiones a largo plazo concernientes con materias primas, 
insumos, energía y proveedores.
	 En la etapa de planeación táctica, se realiza la planeación de los recur-
sos (dinero, máquinas, personas y tiempo) para un horizonte de tiempo 
que va de los 3 a los 18 meses en el futuro, en cada uno de los departa-
mentos que hacen parte de la empresa. El análisis de los problemas, el 
desarrollo de las posibles alternativas de solución y las decisiones finales, 
están a cargo de los mandos medios y éstas deben ser consecuentes con 
los objetivos, metas, planes y políticas definidos en la planeación estraté-
gica. Los problemas son analizados con información menos agregada que 
en la etapa anterior (por lo general por familias) de manera que puedan 
tomar decisiones concernientes a las cantidades proyectadas a producir, 
al número de trabajadores, turnos y tiempo extra requerido, niveles de 
inventario, costos, negociación con proveedores, niveles de subcontrata-
ción, distribución y almacenamiento entre otras. Los planes tácticos se 
convierten en una restricción para la planeación operativa, pero a su vez 
proporcionan estabilidad a la hora de realizar el proceso.
	 Finalmente, la planeación operativa o de control operacional donde se 
concretan los planes estratégicos y tácticos en planes detallados de cada
una de las áreas de la empresa, para horizontes de tiempo que van desde
un día hasta máximo un mes en el futuro. En esta etapa los directamente
responsables de tomar las decisiones son jefes y directores de estas áreas, 
quienes con información concreta de lo que se tienen que producir, de-
terminan qué se necesita y cómo debe realizarse el proceso de fabrica-
ción. En este proceso se decide qué productos deben fabricarse y en 
dónde, de manera que logre establecerse un programa de producción 
para secuenciar los productos en la planta, definiendo fechas de inicio y 
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Tabla 1‑1. Resumen de los tres tipos de planeación

	 Categoría	 Planeación estratégica	 Planeación táctica	 Planeación operativa

Uno a diez años

Dinero, unidades
 agregadas, horas 

Alto

Pronósticos agregados 
a largo plazo,
capacidad total de
producción

Productos a fabricar; 
estrategia en la que se 
va a competir;
expansión o 
contracción de las 
instalaciones; compra 
de maquinaria y
equipos; relación y
negociación con
 proveedores.

Horizonte de 
Planeación

Unidades de 
Medida

Nivel Gerencial

Entradas al pro-
ceso

Salidas del Pro-
ceso      
(Decisiones)

3 a 18 meses

Dinero, familias 
de producto, horas

Medio

Decisiones
estratégicas, 
Pronósticos a
mediano plazo,
capacidad de 
producción e
inventarios por
familias de
productos

Niveles de
producción, 
mano de obra e
 inventarios; 
subcontratación 
de  producción,
contratación 
con proveedores

1 a 30 días

Productos
 individuales, horas 

Bajo

Decisiones tácticas, 
pronósticos a corto
plazo, capacidad de 
producción e
inventarios para
cada artículo
individual

Productos a fabricar 
y cantidades a
producir,
(asignación de
máquinas y
personas), orden de 
fabricación, fechas 
de inicio y
terminación en cada 
recurso, fechas de 
entrega

terminación en cada una de las máquinas, que permitan definir fechas de 
entrega finales a los clientes.
	 Como se puede apreciar, los procesos, horizontes de tiempo, res-
ponsables y tipos de decisiones que se toman en cada una de las tres ca-
tegorías de planeación se deben realizan siguiendo un orden jerárquico, 
pasando de decisiones macro que afectan a toda la empresa, hasta deci-
siones particulares en cada una de las diferentes áreas que la componen,
las cuales buscan alcanzar las metas y objetivos definidos en el más alto 
nivel del proceso de planeación. La Tabla 1-1 muestra un resumende los 
tres tipos de categorías de planeación.

	 Por último, los planes operativos son llevados a la realidad, pasando-
de los procesos de planeación a la ejecución, de manera que se puedan 
realizar las comparaciones necesarias con las metas y objetivos trazados 
en cada una de las etapas de proceso de planeación empresarial, para    
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Figura 1‑2. Componentes de un sistema productivo

definir el grado de cumplimiento de los mismos y así poder realizar ajus-
tes y correcciones necesarias en cada uno de ellos de acuerdo con las 
diferencias encontradas. Lo anterior permite concluir que el proceso de 
planeación es dinámico, ya que el entorno empresarial se encuentra so-
metido a diferentes cambios, los cuales deben ser considerados en cada 
una de las etapas anteriormente definidas, de manera que la empresa 
logre obtener ventajas competitivas según las circunstancias.

3.	 Proceso de planeación, programación 
	 y control de producción

Uno de los principales problemas que enfrentan las empresas, es la ad-
ministración de su sistema de producción, sea de manufactura o de ser-
vicios. Este sistema es aquel que utiliza los recursos disponibles para 
transformar insumos que recibe (materias primas, clientes o productos 
terminados de otro sistema) en algún tipo de resultado deseado (produc-
to terminado, clientes satisfechos, etc.).
	 Un sistema productivo está constituido por una gran cantidad de 
componentes, como son: proveedores y clientes, materiales, bienes de 
capital, energía, trabajadores, proceso de transformación, y productos 
terminados, entre otros, los cuales deben ser administrados y coordina-
dos por medio de un sistema de planeación y control de producción, que 
combine los flujos físicos y de información para que la gerencia opere y 
administre el sistema de producción. La Figura 1-2 muestra los elemen-
tos que componen un sistema productivo. 

	 Al igual que en el proceso de planeación empresarial, el proceso de 
planeación de producción debe realizarse en forma jerárquica, lo que 
facilita la coordinación de las diferentes actividades, así como el logro 
de las metas y objetivos trazados en los planes estratégicos, tácticos y       
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Figura 1‑3. Proceso genérico de planeación, 
programación y control de producción 

1	 Aunque no se muestra en la Figura 1‑3, la estructura completa incluye el proceso de planeación 
estratégica, el cual antecede a los procesos de planeación táctica y operativa.

operativos. Aunque existen varias formas de realizar el proceso de pla-
neación de producción de manera jerárquica (Hax and Meal, 1975; Hei-
zer y Render 2001; Domínguez Machuca, 1998; Silver, 1998; Volmann, 
2005), la esencia siempre es la misma.
	 En este texto se propone una estructura genérica para los procesos 
de planeación, programación y control de producción de una empresa 
manufacturera, la cual se muestra en la Figura 1-3. A diferencia de otras 
estructuras propuestas, en ésta se definen dos grandes etapas: la planea-
ción de producción y la programación y control de producción, las cua-
les corresponden a la planeación táctica y operativa respectivamente.1 
Aunque en ambas etapas se realizan diferentes tipos de controles, los 
principales se deben realizar en la etapa de programación, por lo que el 
término control se utiliza únicamente en esta etapa. A continuación se 
realiza un breve comentario de cada una de estas etapas que se muestran 
en la Figura 1-3. 
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3.1 Planeación de producción

Como se mencionó anteriormente, los procesos de planeación a mediano
plazo, son precedidos por los planes a largo plazo (planeación estratégi-
ca), en donde se determinan los objetivos estratégicos de la empresa. En 
los planes estratégicos de producción y ventas, se establecen entre otras 
cosas, las cantidades a producir y a vender (en unidades agregadas) en el 
largo plazo, que permitan lograr los objetivos y las metas definidas en el 
plan empresarial, y que deben ser considerados en las siguientes etapas 
del proceso de planeación.
	 La etapa de planeación de producción, inicia con el proceso de es-
timaciones de la demanda, conocido como Pronósticos de la Demanda. En 
éste se definen las cantidades demandadas a mediano y corto plazo de 
familias de productos o de artículos individuales, las cuales serán las prin-
cipales entradas a las siguientes etapas en el proceso de planeación de 
producción. Para pronosticar la demanda de una familia o de un produc-
to, se emplean métodos cualitativos y cuantitativos específicos de pro-
yección, que requieren ser monitoreados y controlados, de manera que el 
pronóstico que se obtenga sea lo más enfocado posible.
	 Después de determinar cuándo y cuánta es la demanda esperada 
para familias de productos a mediano plazo, es necesario saber cómo se 
podría suplir esta demanda. Este proceso se denomina Planeación Agrega-
da, donde se desarrollan planes de producción a mediano plazo (3 a 18 
meses en el futuro), considerando las diferentes restricciones (internas 
y externas) a las que se ven limitadas las empresas, con el fin de, entre 
varias posibles alternativas, seleccionar un plan de producción a seguir en 
el futuro, que permita cumplir de manera eficiente los requerimientos 
de la demanda definidos en la etapa anterior.
	 La planeación agregada como su nombre lo indica, es un proceso 
que utiliza para su análisis y desarrollo unidades agregadas y en donde 
se realiza la Planeación de la Capacidad a mediano plazo, de manera que 
se logren establecer para todos los períodos del horizonte de planeación, 
los niveles de producción (interna y externa), mano de obra e inventa-
rio necesarios para suplir, de manera factible, los requerimientos de la 
demanda (para familias de productos) buscando que sea al menor costo 
posible. Para ello, se evalúan diferentes alternativas como la contratación
y despido de empleados, utilización de horas extras, variación de los ni-
veles de inventario, subcontratación, aceptación de pedidos pendientes
y el aumento de turnos de producción, las cuales son medidas coyuntura-
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les (y no estructurales) que permiten adecuar la capacidad a los requeri-
mientos de la demanda futura.
	 Los planes agregados de producción, están basados en proyecciones, 
por ésto deben ser revisados y actualizados periódicamente (por lo gene-
ral cada mes), ajustándolos a la realidad del momento. Adicionalmente, 
un plan de producción no es un plan de fabricación, sino una herramienta 
que se utiliza para traducir el plan de fabricación a largo plazo, en un plan 
más concreto que permita enfrentar mejor el futuro y así alcanzar satis-
factoriamente los objetivos y metas planteadas.
	 Un adecuado proceso de planeación de producción requiere de un 
mayor nivel de detalle que el proporcionado por la planeación agregada, 
la cual se desarrolla para familias de productos en lapsos de tiempo men-
suales. En el Programa Maestro de Producción se concretan los pronósticos 
de la demanda, las órdenes en firme y el plan agregado de producción 
(cuando se dispone de él) en términos de cuánto y cuáles productos 
individuales se deben fabricar, en un horizonte de tiempo que va de se-
manas a unos pocos meses en el futuro, con lapsos o intervalos de tiempo 
de días o semanas. Aunque en la etapa del plan agregado de producción 
se verifica la factibilidad del mismo desde el punto de vista de la capa-
cidad, es necesario a nivel del plan maestro de producción nuevamente 
realizar el proceso de Planificación de la Capacidad, denominado Planeación 
Aproximada de la Capacidad, debido a que por su carácter desagregado y el 
nivel de detalle requerido, posiblemente puedan existir desajustes entre 
la capacidad necesaria mensualmente y la requerida diaria o semanal-
mente. Finalmente, el plan maestro de producción debe tener dos carac-
terísticas principalmente: (1) estabilidad para garantizar que lo que se 
planea fabricar realmente pueda ejecutarse y (2) flexibilidad para lograr 
realizar los ajustes necesarios frente a las variaciones impredecibles de la 
demanda.
	 Una vez determinadas las cantidades y fechas en que son requeridos 
cada uno de los productos, se procede a realizar la planeación de todos 
los componentes necesarios para la fabricación de cada uno de ellos. Este 
proceso se denomina Planeación de los Requerimientos de Materiales, y se rea-
liza por medio de un sistema de información computarizado, en donde 
se hace la explosión de los ensambles, subensambles, componentes y 
materiales necesarios para la fabricación de los diferentes productos. El 
sistema tiene como entradas principales el plan maestro de producción, 
las listas o cartas de materiales, los pla zos de entrega, los registros de los 



27

inventarios y los datos de compra de los diferentes ítems que conforman 
el producto, pues son fundamentales para planear órdenes de compra y 
fabricación de aquellos artículos cuya demanda es dependiente. El ob-
jetivo principal del sistema es asegurar que los diferentes componentes 
estén disponibles, cuándo y dónde se requieran, en las cantidades ne-
cesarias, de manera que los inventarios cuya demanda sea dependiente, 
permanezcan en los niveles más bajos posibles.
	 Cuando el proceso de planeación de materiales se realiza conside-
rando que la capacidad es finita, es necesario realizar el proceso de Pla-
nificación de la Capacidad, el cual a este nivel se denomina como Planeación 
de los Requerimientos de Capacidad, en donde se establece la factibilidad 
del plan de materiales, comparando la capacidad requerida contra la dis-
ponible en cada uno de los centros de trabajo que intervienen en los 
procesos de fabricación. Es importante resaltar que aunque en la Figura 
1-3 solamente se muestra el bloque denominado Planificación de la Ca-
pacidad, este tiene que realizarse en la mayoría de las etapas del proceso 
de planeación, programación y control de producción, y la forma como 
se denomina varía de acuerdo con la etapa en donde se desarrolle. En 
el capítulo 3 se analizan con mayor detalle cada uno de los procesos de 
planeación y control de la capacidad.
	 El proceso de planeación de producción descrito anteriormente, es 
en esencia el proceso que se desarrollará en detalle en cada uno de los 
siguientes capítulos y que resumen el contenido de este texto. Los si-
guientes procesos, son en conjunto la etapa de programación y control de 
producción, sobre los cuales se hace una breve reseña.

3.2	 Programación y control de producción

Una vez establecido un programa maestro de producción factible, los 
siguientes procesos a desarrollar son la programación detallada de pro-
ducción y de compras, los cuales se traducen en la ejecución y el control
de los planes definidos en los procesos de Planeación de Producción. En
el proceso de Programación Detallada de Producción, las órdenes de pr duc-
ción son liberadas al piso de la planta, determinando para cada una de 
ellas, la secuencia de operaciones a seguir, los recursos específicos (má-
quinas o personas) a utilizar, y las fechas de inicio y terminación de las di-
ferentes actividades (Askin, 1993; Pinedo, 1999; Sipper, 1998). Al igual 
que en las demás etapas del proceso de planeación, es necesario realizar 
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la Planificación de la Capacidad denominada Planeación Detallada de la 
Capacidad, que permita realizar los ajustes necesarios para cumplir con 
los objetivos y metas trazadas a corto plazo.
	 Por su parte la Programación de Compras es un proceso donde se de-
fine qué, cuándo y cuánto comprar de las diferentes materias primas y 
componentes que se adquieren al exterior de la empresa, de acuerdo con 
el plan de materiales definido en la etapa inmediatamente anterior. Las 
directamente responsables de este proceso, son las áreas de compras de 
las empresas, por lo que es necesario que el área de producción mantenga 
una estrecha coordinación con esta actividad, dado que es fundamental 
para poder realizar adecuadamente el proceso de programación detallada 
de producción. Finalmente, el Control de Entradas y Salidas, es la etapa en 
donde se actualiza todo el inventario tanto que entra como el que sale, 
permitiendo un adecuado registro de las materias primas, componentes, 
producto en proceso y productos finales de la empresa, información que 
sirve de realimentación en todo el proceso de planeación empresarial.
	 El proceso de planeación, programación y control de producción 
descrito permite una adecuada coordinación entre las diferentes etapas 
que lo componen, ya que éste requiere para su desarrollo un orden je-
rárquico, lo cual permite encadenar y coordinar las diferentes decisiones 
que se toman en cada una de ellas, de manera que las decisiones tomadas
en un nivel superior, se conviertan en los insumos de los niveles más 
bajos. Esta interacción crea un lazo común entre las diferentes etapas, 
facilitando y mejorando los procesos de toma de decisiones y el logro de 
los objetivos planteados.

4.	C onclusión

Los procesos de planeación, programación y control de producción, se 
deben realizar en cualquier empresa manufacturera o de servicios. La 
manera de hacerlos y las etapas que éstos incluyan dependerán en gran 
parte de las características de cada sistema productivo, aunque siempre 
deben realizarse de manera jerárquica, lo que facilita la coordinación y el
logro de los objetivos trazados en cada una de las etapas que los compo-
nen. Adicionalmente es necesario crear una verdadera integración trans-
versal entre todos los departamentos que conforman una organización, 
ya que una empresa funciona sistémicamente, es decir, las decisiones 
que se tomen en un área en particular afectan (positiva o negativamen-
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te) las demás áreas de la empresa. Una adecuada comunicación y coor-
dinación entre las diferentes áreas funcionales de una empresa, mejoran 
los procesos de toma de decisiones y son fundamentales para lograr en 
alto grado las metas y objetivos propuestos, lo que se traduce en ventajas 
competitivas sostenibles.




